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(54) BEKLEIDUNGSSTUCK

(57)  Um ein Bekleidungsstiick (100), umfassend ei-
nen textilen Grundkérper (141) und an dem textilen
Grundkérper angeordnete Funktionselemente (146) zu
schaffen, bei welchem die Funktionselemente eine be-
sonders gute reizinduzierende, insbesondere propriore-

zeptiv stimulierende, Wirkung auf den Trager des Beklei-
dungsstulicks ausiiben, wird vorgeschlagen, dass das Be-
kleidungsstiick mindestens zwei Funktionselemente
(146a, 146b) umfasst, welche voneinander verschiede-
ne Shore-A-Harten aufweisen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines Bekleidungsstiicks, das einen tex-
tilen Grundkorper und an dem textilen Grundkoérper an-
geordnete Funktionselemente umfasst.

[0002] Es ist bekannt, Noppen aus einem Silikonma-
terial an der Unterseite des Sohlenbereichs von Kinder-
socken mittels eines Siebdruckverfahrens herzustellen.
[0003] Bei der Verwendung eines Siebdruckverfah-
rens sind die fir die Funktionselemente erzielbaren Ge-
ometrien jedoch sehr eingeschrankt. Ferner ist die Haf-
tung der durch ein Siebdruckverfahren an einem textilen
Grundkorper erzeugten Funktionselemente an dem tex-
tilen Grundkorper nur unzureichend.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen eines Beklei-
dungsstucks, das einen textilen Grundkdrper und an dem
textilen Grundkorper angeordnete Funktionselemente
umfasst, zu schaffen, welches eine grolie Gestaltungs-
freiheit hinsichtlich der Geometrie der Funktionselemen-
te bietet und eine gute Haftung der Funktionselemente
an dem textilen Grundkérper gewahrleistet.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durchein
Verfahren zum Herstellen eines Bekleidungsstiicks, das
einen textilen Grundkoérper und an dem textilen Grund-
kérper angeordnete Funktionselemente umfasst, gelost,
welches Folgendes umfasst:

- Herstellen des textilen Grundkdrpers;

- Bereitstellen eines Formteils mit mindestens einer
Funktionselement-Ausnehmung zum Aufnehmen
eines Funktionselement-Ausgangsmaterials;

- Einbringen des Funktionselement-Ausgangsmateri-
als in die mindestens eine Funktionselement-Aus-
nehmung;

- Inkontaktbringen des Formteils, das mit dem Funk-
tionselement-Ausgangsmaterial versehen ist, und
des textilen Grundkorpers;

- Erzeugen mindestens eines stoffschllissig mit dem
textilen Grundkorper verbundenen Funktionsele-
ments aus dem Funktionselement-Ausgangsmate-
rial.

[0006] Dervorliegenden Erfindungliegt somitdas Kon-
zept zugrunde, die Geometrie mindestens eines zu er-
zeugenden Funktionselements durch die Gestaltung ei-
ner Funktionselement-Ausnehmung an einem Formteil
vorzugeben, wobei die Funktionselement-Ausnehmung
zumindest abschnittsweise komplementar zu dem mit
Hilfe der Funktionselement-Ausnehmung hergestellten
Funktionselement ausgebildet ist.

[0007] Die stoffschlissige Verbindung zwischen dem
Funktionselement und dem textilen Grundkorper kann
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insbesondere dadurch erzeugt werden, dass das Funk-
tionselement-Ausgangsmaterial beim Inkontaktbringen
des Formteils und des textilen Grundkoérpers in den tex-
tilen Grundkérper eindringt und spater, vorzugsweise un-
ter Einwirkung eines erhdhten Drucks und/oder einer er-
héhten Temperatur, aushartet.

[0008] Die Funktionselemente bilden vorzugsweise ei-
ne reizinduzierende Struktur des Bekleidungsstiickes,
welche im getragenen Zustand eine sensorische
Reizwirkung auf bestimmte Korperstellen des Tragers
bewirkt, beispielsweise eine propriorezeptive Stimulati-
on der Muskulatur.

[0009] Beieiner bevorzugten Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens wird der textile Grundkorper
durch Stricken oder Wirken hergestellt.

[0010] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass ein
Bereich des textilen Grundkérpers, an dem mindestens
ein Funktionselement angeordnet wird, als ein Fangge-
strick ausgebildet ist.

[0011] Ferneristvorzugsweise vorgesehen, dass min-
destens ein Funktionselement an einem Kompressions-
bereich des Bekleidungsstiicks erzeugt wird, in dem das
Bekleidungsstiickim getragenen Zustand eine Kompres-
sionswirkung auf den Koérper des Tragers des Beklei-
dungsstlicks auslbt.

[0012] Insbesondere kannvorgesehen sein, dass min-
destens ein Funktionselement an einem Kompressions-
bereich des textilen Grundkoérpers des Bekleidungs-
stlicks erzeugt wird, in dem der textile Grundk&rper im
getragenen Zustand des Bekleidungsstiicks eine Kom-
pressionswirkung auf den Kérper des Tragers des Be-
kleidungsstlicks austibt.

[0013] Ein solcher Kompressionsbereich kann insbe-
sondere dadurch gebildet sein, dass ein elastischer Fa-
den oder mehrere elastische Faden in den textilen
Grundkdrper eingearbeitet sind.

[0014] Vorzugsweise sind in demselben Kompressi-
onsbereich des Bekleidungsstiicks mindestens zwei ver-
schiedene Typen von Funktionselementen angeordnet,
die sich hinsichtlich ihrer Form und/oder ihrer Hohe
und/oder ihres Durchmessers und/oder ihres Harte-
grads, insbesondere hinsichtlich ihrer Shore-A-Harte,
voneinander unterscheiden.

[0015] Ferneristvorzugsweise vorgesehen, dass min-
destens ein Funktionselement ein Kunststoffmaterial
umfasst, vorzugsweise im Wesentlichen vollstéandig aus
einem Kunststoffmaterial gebildet ist.

[0016] Ein solches Kunststoffmaterial kann insbeson-
dere ein Elastomermaterial, beispielsweise ein Silikon-
material, insbesondere ein Zwei-Komponenten-Material,
sein.

[0017] Besonders ginstig ist es, wenn mindestens ein
Funktionselement einen Shore-A-Hartegrad von min-
destens ungefahr 40 aufweist.

[0018] Ferner ist es glnstig, wenn mindestens ein
Funktionselement einen Shore-A-Hartegrad von héchs-
tens ungefahr 100 aufweist.

[0019] Die Shore-A-Harte kann dabei gemaf der DIN
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53505 oder der DIN EN ISO 868 bestimmt werden.
[0020] Beieiner bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass mindestens zwei Funktions-
elemente erzeugt werden, die verschiedene Shore-A-
Hartegrade aufweisen.

[0021] Insbesondere kdnnen mindestens zwei Funkti-
onselemente aus verschiedenen Funktionselement-
Ausgangsmaterialien erzeugt werden, welche nach dem
Ausharten verschiedene Shore-A-Harten aufweisen.
[0022] Vorzugsweise betragt die Differenz der Shore-
A-Hartegrade der beiden Funktionselemente mindes-
tens ungefahr 10, besonders bevorzugt mindestens un-
gefahr 20, insbesondere mindestens ungeféhr 30.
[0023] Ferneristvorzugsweise vorgesehen, dass min-
destens zwei Funktionselemente erzeugt werden, die
verschiedene HOhen aufweisen.

[0024] UnterderHohe eines Funktionselements ist da-
bei dessen Ausdehnung senkrecht zu einer Hauptflache
des textilen Grundkdérpers, insbesondere senkrecht zu
einerim getragenen Zustand des Beinbekleidungsstiicks
dem Korper des Tragers zugewandten Innenseite des
textilen Grundkorpers, zu verstehen.

[0025] Vorzugsweise betragt die Differenz der Hohen
der beiden Funktionselemente mindestens ungefahr 0,5
mm, besonders bevorzugt mindestens ungefahr 1 mm,
insbesondere mindestens ungefahr 2 mm, beispielswei-
se mindestens ungefahr 3 mm.

[0026] Beieiner bevorzugten Ausgestaltung des erfin-
dungsgemafien Verfahrens ist vorgesehen, dass an dem
Formteil ein Befillhilfselement angeordnet ist, wahrend
das Funktionselement-Ausgangsmaterial in die mindes-
tens eine Funktionselement-Ausnehmung eingebracht
wird, wobei das Befiillhilfselement vor dem Inkontaktbrin-
gen des Formteils und des textilen Grundkdrpers von
dem Formteil entfernt wird.

[0027] Auf diese Weise wird erreicht, dass das in die
Funktionselement-Ausnehmung eingefiillte Funktionse-
lement-Ausgangsmaterial nach dem Entfernen des Be-
fullhilfselements um einen Uberstand aus der Funktions-
element-Ausnehmung herausragt, wobei der Uberstand
des Funktionselement-Ausgangsmaterials bewirkt, dass
ausreichend viel Funktionselement-Ausgangsmaterial in
den textilen Grundkdrper eindringen und so eine feste,
permanente, stoffschliissige Verbindung mit dem textilen
Grundkorper eingehen kann.

[0028] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass das Befll-
hilfselement mindestens eine Befllléffnung aufweist,
welche einer mit Funktionselement-Ausgangsmaterial
zu befillenden Funktionselement-Ausnehmung des
Formteils zugeordnet ist.

[0029] Vorzugsweise wird beim Einbringen des Funk-
tionselement-Ausgangsmaterials in die Funktionsele-
ment-Ausnehmung zugleich auch die Befllléffnung mit
dem Funktionselement-Ausgangsmaterial geftllt.
[0030] Der nach dem Entfernen des Befiillhilfsele-
ments von dem Formteil verbleibende Uberstand des
Funktionselement-Ausgangsmaterials entsprichtim We-
sentlichen der Dicke des Beflllhilfselements.
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[0031] Das Beflllhilfselement ist vorzugsweise als ein
Flachenelement mit einer Dicke von mindestens unge-
fahr 0,04 mm, insbesondere von mindestens ungefahr
0,08 mm, ausgebildet.

[0032] Ferner ist vorzugsweise vorgesehen, dass das
Befullhilfselement als ein Flachenelement mit einer Di-
cke von héchstens ungefahr 0,7 mm, insbesondere von
héchstens ungefahr 0,35 mm, ausgebildet ist.

[0033] Das Befiillhilfselement kann insbesondere als
eine Folie oder ein Sieb ausgebildet sein.

[0034] Die vorliegende Erfindung betrifft ferner ein Be-
kleidungsstiick, das einen textilen Grundkérper und an
dem textilen Grundkdrper angeordnete Funktionsele-
mente umfasst.

[0035] Der vorliegenden Erfindung liegt die weitere
Aufgabe zugrunde, ein solches Bekleidungsstiick zu
schaffen, bei welchem die Funktionselemente eine be-
sonders gute reizinduzierende, insbesondere propriore-
zeptiv stimulierende, Wirkung auf den Trager des Beklei-
dungsstuicks ausliben.

[0036] Diese Aufgabe wird bei einem Bekleidungs-
stlick der vorstehend genannten Art erfindungsgeman
dadurch geldst, dass das Bekleidungsstiick mindestens
zwei Funktionselemente umfasst, welche voneinander
verschiedene Héhen und/oder voneinander verschiede-
ne Shore-A-Harten aufweisen.

[0037] Vorzugsweise sind die Funktionselemente mit
den voneinander verschiedenen Héhen und/oder von-
einander verschiedenen Shore-A-Harten an einem Kom-
pressionsbereich des Bekleidungsstiicks angeordnet, in
dem das Bekleidungsstiick im getragenen Zustand eine
Kompressionswirkung auf den Korper des Tragers des
Bekleidungsstulicks ausUbt.

[0038] Dadurch, dass die mindestens zwei verschie-
denen Funktionselemente voneinander verschiedene
Hoéhen und/oder voneinander verschiedene Shore-A-
Harten aufweisen, konnen diese verschiedenen Funkti-
onselemente auf das im getragenen Zustand des Beklei-
dungsstiicks an den Funktionselementen anliegende
Gewebe des Tragers einen unterschiedlich hohen Druck
auslben.

[0039] Dabeiist es erstrebenswert, dass dieser Druck
nicht nur von Rezeptoren in der Haut des Tragers, son-
dern auch von Rezeptoren in der tiefer liegenden Faszi-
enschicht, der sogenannten oberflachlichen Faszie, wel-
cheim Unterhautgewebe liegt, erfasstwird, so dass auch
diese tieferliegenden Rezeptoren durch die Funktionse-
lemente stimuliert werden kdénnen.

[0040] Da die oberflachliche Faszie je nach Unterhaut-
fettgewebe des Tragers unterschiedlich tief im Gewebe
liegen kann, sind die Funktionselemente vorzugsweise
so ausgebildet, dass sie sich hinsichtlich Héhe, Durch-
messer und/oder Harte voneinander unterscheiden.
[0041] Aufgrund der unterschiedlichen Ausgestaltung
bewirken die Funktionselemente einen héheren oder
niedrigeren Druck, je nachdem, wie weit die oberflachli-
che Faszie unter der Haut liegt.

[0042] Als besonders glnstig hat es sich erwiesen,
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wenn mindestens ein Funktionselement einen im We-
sentlichen konischen Abschnitt, insbesondere einen ke-
gelfdrmigen oder kegelstumpfférmigen Abschnitt, um-
fasst.

[0043] Ferner ist es auch mdglich, das Funktionsele-
ment insgesamt im Wesentlichen kegelférmig auszubil-
den.

[0044] Grundsatzlich kann das Funktionselementaber
auch ganz oder teilweise als eine Pyramide, eine Halb-
kugel, ein Wirfel oder ein Zylinder ausgebildet sein.
[0045] Unterschiedliche Geometrien und Harten ver-
schiedener Funktionselemente des Bekleidungsstiicks
und das hierdurch erzielte unterschiedliche Druckvermo-
gen bieten den weiteren Vorteil, dass die reizinduzieren-
de Struktur, welche durch die Funktionselemente gebil-
det ist, und/oder der Kompressionsbereich des Beklei-
dungsstlcks, an welchem die Funktionselemente ange-
ordnet sind, mit einem unterschiedlichen Druck auf Kor-
perstellen des Tragers des Bekleidungsstiicks driickt, je
nachdem, ob der Kérper des Tragers an der Auflagefla-
chederreizinduzierenden Struktur beziehungsweise des
Kompressionsbereichs eine konvexe Wélbung aufweist,
wie beispielsweise an der Wadenmuskulatur, dem soge-
nannten Muskelbauch, oder eine konkave Wélbung auf-
weist, wie beispielsweise im Bereich der FulRknéchel, der
sogenannten Malleolen.

[0046] Ineinem Bereich des Kleidungsstucks, welcher
an einem konvex gewdlbten Bereich des Korpers des
Tragers anliegt, reicht eine geringere Hohe eines Funk-
tionselements und/oder eine geringere Harte eines
Funktionselements aus, um den gleichen Druck auf das
Gewebe des Tragers auszuliben wie in einem Bereich
des Bekleidungsstlicks, der an einem konkav gewdlbten
Bereich des Korpers des Tragers anliegt, mit einer gro-
Reren H6he und/oder einer grofReren Harte des Funkti-
onselements.

[0047] AuBerdem bieten Funktionselemente mit unter-
schiedlichen Hoéhen und/oder unterschiedlicher Harte
und das dadurch erzielte unterschiedliche Druckvermo-
gen den weiteren Vorteil, dass die stimulierten Rezepto-
ren des Tragers des Bekleidungsstlicks davon abgehal-
ten werden, Uber eine langere Tragezeit des Beklei-
dungsstlicks hinweg in einen Gewdhnungsmodus zu
schalten. Durch ein gleichmaRiges Driicken der Funkti-
onselemente auf den Kérper des Tragers kann es nam-
lich durch einen Gewdhnungseffekt zu einer abnehmen-
den Stimulierung der Rezeptoren im Kdrper des Tragers
kommen, was eine abnehmende reizinduzierende Wir-
kung des Bekleidungsstiicks zur Folge haben kann.
[0048] Es kann daher sinnvoll sein, eine Variation der
Geometrie, insbesondere der Hohe, und der Harte der
Funktionselemente auch innerhalb eines an einem kon-
kaven Koérperteil anliegenden Bereichs des Bekleidungs-
stlicks und/oder innerhalb eines an einem konvexen Kor-
perteil anliegenden Bereichs des Bekleidungsstilicks zu
realisieren.

[0049] Wenn das Bekleidungsstiick einen ersten Be-
reich, derim getragenen Zustand des Bekleidungsstuicks
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an einem konkav gewoélbten Teil des Kdrpers des Tra-
gers anliegt, und einen zweiten Bereich, der im getrage-
nen Zustand des Bekleidungsstiicks an einem konvex
gewolbten Teil des Korpers des Tragers anliegt, umfasst,
wobei in dem ersten Bereich des Bekleidungsstiicks ein
erstes Funktionselement und indem zweiten Bereich des
Bekleidungsstuicks ein zweites Funktionselement ange-
ordnetist, soist vorzugsweise die Hohe des ersten Funk-
tionselements groRer als die Héhe des zweiten Funkti-
onselements und/oder die Shore-A-Harte des ersten
Funktionselements hoher als die Shore-A-Harte des
zweiten Funktionselements.

[0050] Die Differenz der Hohen der Funktionselemen-
te betragt dabei vorzugsweise mindestens ungefahr 0,5
mm, besonders bevorzugt mindestens ungefahr 1 mm,
insbesondere mindestens ungefahr 2 mm, beispielswei-
se mindestens ungefahr 3 mm.

[0051] Die Differenz der Shore-A-Harten betragt dabei
vorzugsweise mindestens ungefahr 10, besonders be-
vorzugt mindestens ungefahr 20, insbesondere mindes-
tens ungefahr 30.

[0052] Derkonkavgewdlbte Teil des Kdrpers kann bei-
spielsweise ein FuRkndchelbereich sein.

[0053] Derkonvexgewdlbte Teil des Kdrpers kann bei-
spielsweise ein Wadenbereich sein.

[0054] Beieiner bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass mindestens ein Funktionse-
lement noppenférmig ausgebildet ist.

[0055] Ein noppenférmiges Funktionselement kann
beispielsweise, ganz oder abschnittsweise, die Form ei-
nes Kegels, eines Kegelstumpfs, einer Pyramide, einer
Halbkugel, eines Wiirfels oder eines Zylinders aufwei-
sen.

[0056] Fernerkannvorgesehen sein, dass mindestens
ein Funktionselement eine groRte Ausdehnung langs
des textilen Grundkoérpers von hdchstens ungefahr 12
mm insbesondere von héchstens ungefahr 6 mm auf-
weist.

[0057] Beieiner bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass mindestens ein Funktionse-
lementan einer Innenseite des textilen Grundkorpers an-
geordnet ist, welche im getragenen Zustand des Beklei-
dungsstlicks dem Kérper des Tragers zugewandt ist.
[0058] Das erfindungsgeméaRe Verfahren zum Her-
stellen eines Bekleidungsstlicks kann manuell, in Hand-
arbeit, halbmaschinell oder maschinell durchgefiihrt wer-
den.

[0059] Je nach gewiinschter Produktionsmenge kann
das jeweils kosteneffektivste Verfahren ausgewahlt wer-
den.

[0060] Das erfindungsgemafe Bekleidungsstiick
kann insbesondere als ein Beinbekleidungsstlick ausge-
bildet sein.

[0061] Der Begriff Beinbekleidungsstiick umfasst da-
bei insbesondere Striimpfe, Socken und jegliche andere
Art von Strumpfwaren, einschlief3lich Strumpfhosen, so-
wie Hosen, beispielsweise kurze Hosen und Hosen in
dreiviertel Lange, Leggings, Beinlinge (sowohl kurze als



7 EP 3 360 433 A1 8

auch lange), Ful3- und Kniebandagen.

[0062] Ferner kann vorgesehen sein, dass das erfin-
dungsgemalie Bekleidungsstiick als ein Oberkérperbe-
kleidungsstiick ausgebildet ist.

[0063] Der Begriff Oberkdrperbekleidungsstiick um-
fasst dabei jedes Bekleidungsstiick, welches im Bereich
des Oberkodrpers des Tragers einschliellich der Arme
kérpernah getragen wird, insbesondere Shirts, Bodys,
Unterhemden, Armlinge, Ellbogen- und Handbandagen.
[0064] In der nachfolgenden detaillierten Beschrei-
bung von Ausfiihrungsbeispielen der Erfindung wird die
Erfindung beispielhaft am Falle eines als Strumpf aus-
gebildeten Beinbekleidungsstlicks erlautert.

[0065] Die im Zusammenhang mit diesem Ausflh-
rungsbeispiel offenbarten Merkmale kénnen aber eben-
so an einem Bekleidungsstulck verwirklicht sein, das als
ein anderes Beinbekleidungsstiick oder als ein Oberkor-
perbekleidungsstlick ausgebildet ist.

[0066] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
sind Gegenstand der nachfolgenden Beschreibung und
der zeichnerischen Darstellung von Ausfiihrungsbei-
spielen.
[0067] In den Zeichnungen zeigen:
Fig. 1 eine Seitenansicht eines Bekleidungsstucks,
beispielsweise eines Strumpfes, das einen
textilen Grundkoérper und an dem Grundkor-
per angeordnete Funktionselemente umfasst,
wobei das Bekleidungsstiick so gewendet ist,
dass die im getragenen Zustand des Beklei-
dungsstlicks dem Koérper des Tragers zuge-
wandte Innenseite des Bekleidungsstlicks in
diesem gewendeten Zustand nach aul3en ge-
wandt ist, so dass die an der Innenseite des
textilen Grundkorpers angeordneten Funkti-
onselemente flir den Betrachter sichtbar sind;
Fig. 2 eine Rickansicht des Bekleidungsstlicks aus
Fig. 1, wobei ein FuBteil des Bekleidungs-
stiicks relativ zu einem Schaftbereich des Be-
kleidungsstiicks, welcher die Funktionsele-
mente tragt, abgeklappt ist;

Fig. 3 einen schematischen Langsschnitt durch den
textilen Grundkorper und eine Reihe von
Funktionselementen des Bekleidungsstiicks
langs der Linie 3 - 3 in Fig. 2;

Fig. 4 eine perspektivische Darstellung eines Form-
teils mit Funktionselement-Ausnehmungen
zum Aufnehmen eines Funktionselement-
Ausgangsmaterials;

Fig. 5 eine perspektivische Darstellung, welche das
Anordnen einer Befillhilfsfolie an dem Form-
teil darstellt;

Fig. 6 eine perspektivische Darstellung, welche das
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Einbringen des Funktionselement-Ausgangs-

materials in die Funktionselement-Ausneh-

mungen des Formteils darstellt;
Fig. 7 eine perspektivische Darstellung, welche das
Entfernen der Befillhilfsfolie von dem Formteil
nach dem Einbringen des Funktionselement-
Ausgangsmaterials in die Funktionselement-
Ausnehmungen darstellt;
Fig. 8 einen schematischen Langsschnitt durch das
Formteil, die an dem Formteil angeordnete
Befullhilfsfolie und das in die Funktionsele-
ment-Ausnehmungen des Formteils und die
Befulléffnungen der Befillhilfsfolie einge-
brachte Funktionselement-Ausgangsmateri-
al, wahrend eines Abziehvorgangs der Beftll-
hilfsfolie;
Fig. 9 eine schematische Abbildung, welche das In-
kontaktbringen des Formteils, das mit dem
Funktionselement-Ausgangsmaterial verse-
henist, und des textilen Grundkérpers des Be-
kleidungsstlicks darstellt;
Fig. 10  eine schematische Abbildung, welche das Er-
zeugen der stoffschliissig mit dem textilen
Grundkorper verbundenen Funktionselemen-
te aus dem Funktionselement-Ausgangsma-
terial in einer beheizbaren Presse darstellt;
Fig. 11 eine schematische perspektivische Abbil-
dung, welche das Abldsen des textilen Grund-
kérpers mit den daran erzeugten Funktionse-
lementen von dem Formteil darstellt;
Fig. 12  eine schematische Darstellung einer Sieb-
druckmaschine, in welche mehrere Formteile
mit Funktionselement-Ausnehmungen zur
Durchfiihrung einer zweiten Ausflihrungsform
eines Verfahrens zum Herstellen eines Be-
kleidungsstlicks eingelegt sind; und
Fig. 13  eine schematische perspektivische Darstel-
lung der Siebdruckmaschine aus Fig. 12 mit
den darin eingelegten Formteilen und einem
auf die Formteile aufgelegten Beflllhilfssieb,
wahrend das Funktionselement-Ausgangs-
material mittels eines maschinellen Rakels
durch die Befulléffnungen des Befiillhilfssiebs
in die Funktionselement-Ausnehmungen der
Formteile eingebracht wird.

[0068] Gleiche oder funktional dquivalente Elemente
sind in allen Figuren mit denselben Bezugszeichen be-
zeichnet.

[0069] EinindenFig.1und2dargestelltes, als Ganzes
mit 100 bezeichnetes Bekleidungsstlick ist beispielswei-
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se als ein Beinbekleidungsstiick 102, insbesondere als
ein Strumpf 104, ausgebildet.

[0070] Der Strumpf 104 umfasst einen Bundbereich
106 am oberen Ende des Strumpfes 104, einen sich nach
unten an den Bundbereich 106 anschlieRenden Schaft-
bereich 108 und einen sich nach unten und nach vorne
an den Schaftbereich 108 anschlieRenden Fuflbereich
110, welcher im getragenen Zustand den FuB des Tra-
gers umschlief3t.

[0071] Die untere Halfte des FuBbereichs 110 des
Strumpfes 104 bildet einen Sohlenbereich 112, welcher
eine untere Hélfte 114 eines Fersenbereichs 116, eine
untere Halfte 118 eines Zehenbereichs 120 und einen
zwischen dem Fersenbereich 116 und dem Zehenbe-
reich 120 liegenden Zwischenbereich 122 umfasst.
[0072] Der Schaftbereich 108 und der FulRbereich 110
des Strumpfes 104 sind, vorzugsweise durchgehend,
aus einem Grundgestrick 124 gebildet, welches einen
oder mehrere Grundfaden umfasst. Der oder die Grund-
faden kénnen aus einem beliebigen Material, beispiels-
weise aus einer Naturfaser oder einer Chemiefaser, ge-
bildet sein.

[0073] Zum Schutz des Beins des Tragers gegen
Druck- oder StoRbelastung und/oder zum Schutz gegen
Warmeverlust kann der Strumpf 104 mit einer oder meh-
reren Polsterungen versehen sein.

[0074] Insbesondere kann der FulRbereich 110 des
Strumpfes 104 mit einer FuBpolsterung 126 versehen
sein, welche sich vom Zehenbereich 120 tber den Zwi-
schenbereich 122 des Sohlenbereichs 112 bis zu dem
Fersenbereich 116 erstreckt.

[0075] Wie am besten aus Fig. 2 zu ersehen ist, ist
diese Fulipolsterung 126 vorzugsweise asymmetrisch
bezlglich einer Langsmittelebene 128 des FulRbereichs
110 des Strumpfes 104 ausgebildet.

[0076] Insbesondere kann an der inneren Seite des
Strumpfes 104, das heil’t an der Seite, welche im getra-
genen Zustand des Strumpfes 104 dem jeweils anderen
Bein des Tragers zugewandt ist, ein Bereich des FuRbe-
reichs 110 von der FuRpolsterung 126 ausgenommen
sein, welche im getragenen Zustand des Strumpfes 104
im Bereich des inneren FuRgewdlbes des Tragers des
Strumpfes 104 angeordnet ist. Da der Trager des
Strumpfes 104 mit diesem Bereich des inneren Ful3ge-
wolbes beim Gehen nicht auftritt, entspricht somit die Au-
Renkontur der FulRpolsterung 126 an der Unterseite des
FuRbereichs 110 im Wesentlichen der AuRenkontur der
FuBauftittsflache des Tragers des Strumpfes 104.
[0077] Der mit der FuRpolsterung 126 versehene Ze-
henbereich 120 kann ebenfalls asymmetrisch bezliglich
der Langsmittelebene 128 des Ful3bereichs 110 ausge-
bildet sein, um eine bessere Anpassung des Strumpfes
104 anden Verlauf der Zehen des Tragers des Strumpfes
104 zu ermdglichen.

[0078] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass ein
aufder Seite des grolRen Zehs des Tragers angeordneter
innerer Randabschnitt 130 des Zehenbereichs 120 unter
einem kleineren Winkel gegen die Langsmittelebene 128
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des FuBbereichs 110 geneigt ist als ein auf der Seite des
kleinen Zehs des Tragers angeordneter &ulerer
Randabschnitt 132 des Zehenbereichs 120.

[0079] Ein Verfahren zur Herstellung eines solchen
asymmetrischen Zehenbereichs 120 ist in der EP 1 049
828 B1 beschrieben.

[0080] Ferner kdnnen innerhalb der AuRenkontur der
FuRpolsterung 126 mehrere sich im Wesentlichen par-
allel zur Langsmittelebene 128 des Fulbereichs 110 er-
streckende Kanale 134 vorgesehen sein, in deren Be-
reich der Strumpf 104 einen geringeren Verstarkungs-
grad aufweist als in den die Kanéle 134 umgebenden
Bereichen der FuRpolsterung 126.

[0081] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der
Strumpf 104 im Bereich der Kanale 134 nur das Grund-
gestrick 124, jedoch keine zusatzlichen Verstarkungsfa-
den, umfasst.

[0082] Die FuRpolsterung 126 kann einen oder meh-
rere Verstarkungsfaden umfassen, welche aus einem
beliebigen Material gebildet sein kénnen.

[0083] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass der bezie-
hungsweise die Verstarkungsfaden der FuBpolsterung
126 Plischhenkel ausbilden, welche vorzugsweise auf
der "linken Warenseite", das heilt auf der beim Tragen
des Strumpfes 104 dem Bein des Tragers zugewandten
Innenseite des Strumpfes 104, angeordnet sind.

[0084] Der Strumpf 104 weist ferner einen oder meh-
rere Kompressionsbereiche 136 auf, in denen der
Strumpf 104 im getragenen Zustand eine Kompressions-
wirkung auf das Bein des Tragers ausubt.

[0085] Diese Kompressionswirkung kanninsbesonde-
re durch das Einarbeiten eines oder mehrerer elastischer
Faden in das Grundgestrick 124 des Strumpfes 104 er-
zielt werden.

[0086] Der beziehungsweise die elastischen Faden
kénnen insbesondere Elastan umfassen.

[0087] Insbesondere kann der Strumpf 104 einen
Kompressionsbereich 136 aufweisen, der sich vom obe-
ren Rand 138 des Schaftbereichs 108 nach unten bis zu
einem unteren Rand 140 des Kompressionsbereichs 142
erstreckt.

[0088] Dabeikann der untere Rand 140 des Kompres-
sionsbereichs 136 oberhalb eines Kndchelbereichs des
Strumpfes 104, welcher im getragenen Zustand des
Strumpfes 104 am Kndchel des Tragers anliegt, liegen.
Der Kompressionsbereich 136 kann sich aber auch bis
in den Fersenbereich 116 erstrecken.

[0089] Die Kompressionsstarke betragt im Kompres-
sionsbereich 136 vorzugsweise mindestens ungefahr 10
mm Hg und/oder héchstens ungeféahr 32 mm Hg, insbe-
sondere héchstens ungeféahr 25 mm Hg.

[0090] Die Kompressionsstarke kann im Kompressi-
onsbereich 136 konstant sein oder einen Gradienten auf-
weisen.

[0091] So kann insbesondere der Kompressionsbe-
reich 136 einen Kompressionsverlauf aufweisen, bei
dem die Kompressionsstarke von unten nach oben ab-
nimmt.
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[0092] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die
Kompressionsstarke am oberen Rand 138 des Kompres-
sionsbereichs 136 von ungefahr 60% bis ungefahr 80%
der Kompressionsstérke am unteren Rand 140 des Kom-
pressionsbereichs 136 betragt.

[0093] Der Bundbereich 106, der Schaftbereich 108
undder FuRbereich 110, die aus dem Grundgestrick 124,
der FuRpolsterung 126 und den elastischen Faden des
Kompressionsbereichs 136 gebildet sind, bilden zusam-
men einen textilen Grundkdrper 141 des Bekleidungs-
stiicks 100.

[0094] AuRerdem umfasst der Strumpf 104 eine oder
mehrere Reizinduktionsszonen 142, die jeweils mit einer
reizinduzierenden Struktur 144 versehen sind.

[0095] Jede reizinduzierende Struktur 144 umfasst
Funktionselemente 146, die im getragenen Zustand des
Strumpfes 104 eine sensorische Reizwirkung auf den
Trager bewirken.

[0096] Diese Stimulation fihrt zu positiven kérper-
lich/physiologischen Reaktionen, beispielsweise zu er-
héhter Muskelaktivitat, und kann die Synchronisation des
Tragers verbessern.

[0097] Die Funktionselemente 146 sind als Erhebun-
gen ausgebildet, die an der im getragenen Zustand des
Bekleidungsstiicks 100 dem Korper des Tragers zuge-
wandten Innenseite 148 des textilen Grundkorpers 141
des Strumpfes 104 angeordnet sind und direkt auf die
Haut des Tragers einwirken.

[0098] Als Material fiir die Funktionselemente 146 sind
insbesondere thermoplastische oder duroplastische Po-
lymere geeignet, die gegebenenfalls Zusatze enthalten
kénnen.

[0099] Als besonders geeignet erwiesen haben sich
Silikone und PVC-basierte Plastisole.

[0100] Fir die Erzielung einer wirksamen Stimulation
bestimmter Korperstellen, insbesondere der Muskulatur,
des Tragers ist es glinstig, wenn die Reizung lokal be-
grenzt, insbesondere im Wesentlichen punktférmig, vor-
zugsweise durch im Wesentlichen noppenférmige Funk-
tionselemente 146, erfolgt.

[0101] Es ist daher giinstig, wenn die Funktionsele-
mente 146 langs des textilen Grundkodrpers 141 eine
groRte Ausdehnung L von héchstens ungefahr 12 mm,
vorzugsweise von héchstens ungefahr 6 mm, aufweisen.
[0102] Ferneristes glnstig, wenn die grote Ausdeh-
nung L der Funktionselemente 146 langs des textilen
Grundkorpers 141 jeweils mindestens ungefahr 1 mm
betragt.

[0103] Die Hohe H der Funktionselemente 146, das
heillt deren Ausdehnung senkrecht zu der Innenseite
148 des textilen Grundkdrpers 141, um welche die Funk-
tionselemente 146 zu der Haut des Tragers hin vorsprin-
gen, betragtvorzugsweise mindestens ungeféhr 0,5 mm,
insbesondere mindestens ungefahr 1 mm.

[0104] Ferneristes glnstig, wenn die Hohe der Funk-
tionselemente 146 hdéchstens ungefahr 12 mm, insbe-
sondere hdchstens ungefahr 6 mm, betragt.

[0105] Wie am besten aus Fig. 3 zu ersehen ist, ist
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vorzugsweise vorgesehen, dass die Hohe H verschiede-
ner Funktionselemente 146 des Bekleidungsstiicks 100,
insbesondere derselben reizinduzierenden Struktur 144
und/oder desselben Kompressionsbereichs 136, variiert.
[0106] Sokann eine reizinduzierende Struktur 144 ins-
besondere ein erstes Funktionselement 146a mit einer
Héhe H4 und ein zweites Funktionselement 146b mit ei-
ner Héhe H, umfassen, wobei die H6he H4 des ersten
Funktionselements 146a um den Betrag A H groRer ist
als die Héhe H, des zweiten Funktionselements 146b.
[0107] Dabei betragt die Héhendifferenz A H vorzugs-
weise mindestens ungefahr 0,5 mm, besonders bevor-
zugt mindestens ungeféhr 1 mm, insbesondere mindes-
tens ungeféhr 2 mm, beispielsweise mindestens unge-
fahr 3 mm.

[0108] Die ibrigen Funktionselemente 146 der reizin-
duzierenden Struktur 144 kénnen Hohen H aufweisen,
welche zwischen der gré3ten Héhe H, und der kleinsten
Hohe H, liegen.

[0109] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die
Hohe H der Funktionselemente 146 einer reizinduzieren-
den Struktur 144 von einem Ende der reizinduzierenden
Struktur 144 bis zum anderen Ende der reizinduzieren-
den Struktur 144 im Wesentlichen stetig abnimmt.
[0110] Wenn das Bekleidungsstiick 100 einen ersten
Bereich, der im getragenen Zustand des Bekleidungs-
stlicks 100 an einem konkav gewoélbten Teil des Korpers
des Tragers anliegt, beispielsweise an dem Bereich der
FuRknéchel, der sogenannten Malleolen, und einen
zweiten Bereich, der im getragenen Zustand des Beklei-
dungsstlicks an einem konvex gewdlbten Teil des Kor-
pers des Tragers anliegt, beispielsweise an dem Bereich
der Wadenmuskulatur, dem sogenannten Muskelbauch,
umfasst, soistdie Ho6he H, eines Funktionselements 146
in dem ersten Bereich des Bekleidungsstiicks 100 vor-
zugsweise grofer als die Hohe H, eines Funktionsele-
ments 146 in dem zweiten Bereich des Bekleidungs-
stiicks 100.

[0111] Indem zweiten Bereich des Bekleidungsstuicks
reicht ndmlich eine niedrigere Héhe des Funktionsele-
ments 146 aus, um den gleichen Druck auf das Gewebe
des Tragers auszuliben wie in dem ersten Bereich mit
einem Funktionselement einer gréReren Hohe.

[0112] Bei der in den Fig. 1 und 2 dargestellten Aus-
fuhrungsform eines Bekleidungsstiicks 100 in Form ei-
nes Strumpfes 104 sind zwei Reizinduktionszonen 142a
und 142b vorgesehen, deren reizinduzierende Struktu-
ren 144 im getragenen Zustand des Strumpfes 104 links
beziehungsweise rechts von der Achillessehne des Tra-
gers angeordnet sind.

[0113] Die Reizinduktionszonen 142a und 142b sind
somit auf einander gegeniberliegenden Seiten eines
Achillessehnenbereichs 150 des Strumpfes 104 ange-
ordnet.

[0114] Da die unteren Endbereiche der Reizindukti-
onszonen 142a, 142b im getragenen Zustand des
Strumpfes 104 an den Fullknéchelbereichen des Tra-
gers anliegen, wahrend die oberen Endbereiche der Rei-
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zinduktionszonen 142a, 142b im getragenen Zustand
des Strumpfes 104 an dem konvex gewolbten Waden-
bereich des Tragers anliegen, nimmt die Héhe H der
Funktionselemente 146 in den Reizinduktionszonen
142a, 142b vorzugsweise von unten nach oben hin ab.
[0115] Auch die gréRte Ausdehnung L der Funktions-
elemente 146 langs der Innenseite 148 des textilen
Grundkérpers 141 nimmt vorzugsweise in den Reizin-
duktionszonen 142a, 142b von unten nach oben hin ab.
[0116] Wie aus Fig. 3 zu ersehen ist, ist die grofite
Ausdehnung L, des ersten Funktionselements 146a
langs der Innenseite 148 des textilen Grundkorpers 141
vorzugsweise groRer als die gréfite Ausdehnung L, des
zweiten Funktionselements 146b langs der Innenseite
148 des textilen Grundkorpers 141.

[0117] Die Funktionselemente 146 sind vorzugsweise
aus einem Material mit einer Shore-A-Harte von mindes-
tens ungefahr 30, insbesondere von mindestens unge-
fahr 40, gebildet.

[0118] Ferner ist es glnstig, wenn die Shore-A-Harte
des Materials der Funktionselemente 146 héchstens un-
gefahr 100, vorzugsweise hdchstens ungefahr 90, be-
tragt.

[0119] Besonders ginstig ist es, wenn die Shore-A-
Harte des Materials der Funktionselemente ungefahr 60
betragt.

[0120] Die Shore-A-Harte kann gemaf der DIN 53505
oder der DIN EN ISO 868 bestimmt werden.

[0121] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass verschie-
dene Funktionselemente 146 des Bekleidungsstiicks
100, insbesondere derselben reizinduzierenden Struktur
144 und/oder desselben Kompressionsbereichs 136,
voneinander verschiedene Shore-A-Harten aufweisen.
[0122] So kann beispielsweise vorgesehen sein, dass
die Shore-A-Harte des Materials des ersten Funktions-
elements 146a um einen Wert A S héher istals die Shore-
A-Harte des Materials des zweiten Funktionselements
146b (siehe Fig. 3), wobei A S vorzugsweise mindestens
ungefahr 10, besonders bevorzugt mindestens ungefahr
20, insbesondere mindestens ungefahr 30, betragt.
[0123] In dem ersten Bereich des Bekleidungsstiicks
100, der im getragenen Zustand des Bekleidungsstiicks
100 an einem konkav gewoélbten Teil des Kérpers des
Tragers anliegt, ist die Shore-A-Harte des Materials der
Funktionselemente 146 vorzugsweise grof3er als in dem
zweiten Bereich des Bekleidungsstiicks, der im getrage-
nen Zustand des Bekleidungsstiicks an einem konvex
gewdlbten Teil des Korpers des Tragers anliegt.

[0124] In den Fig. 1 bis 3 sind die Querschnitte (senk-
recht zur Héhenrichtung genommen) der Funktionsele-
mente 146 im Wesentlichen kreisférmig dargestellt.
[0125] Die Funktionselemente 146 kdnnen grundsatz-
lich aber auch beliebige andere Querschnitte aufweisen,
beispielsweise einen dreieckigen Querschnitt, einen
quadratischen Querschnitt, einen rechteckigen Quer-
schnitt, einen polygonalen Querschnitt oder einen win-
kelférmigen Querschnitt.

[0126] Die Funktionselemente 146 kdnnen beispiels-
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weise in Form eines Kegels, einer Pyramide, einer Halb-
kugel, eines Wirfels oder eines Zylinders ausgebildet
sein.

[0127] BeiderinFig. 3 dargestellten bevorzugten Aus-
fuhrungsform umfasst das Funktionselement 146 einen
im Wesentlichen zylindrischen unteren Abschnitt 152
und einen im Wesentlichen konischen, insbesondere im
Wesentlichen kegelstumpfférmigen, oberen Abschnitt
154.

[0128] Damit die Funktionselemente 146 mit einem
ausreichenden Druck gegen den Kérper des Tragers ge-
presst werden, ist es guinstig, wenn der textile Grundkor-
per 141 in dem Bereich, in dem die Funktionselemente
146 angeordnet sind, in einer Bindungsart gestrickt ist,
welche eine erhdhte Kompression bewirkt.

[0129] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der
gestrickte Bereich des textilen Grundkdrpers 141, an
dem die Funktionselemente 146 angeordnet sind, als ein
Fanggestrick ausgebildet ist.

[0130] Ein solches Fanggestrick kann mehrere Fang-
henkel Gber mehrere Maschenreihen hinweg umfassen.
[0131] Das vorstehend beschriebene Bekleidungs-
stiick 100 mit einem textilen Grundkérper 141 und stoff-
schliissig damit verbundenen Funktionselementen 146
kann beispielsweise wie folgt hergestellt werden:
[0132] Dertextile Grundkérper 141 wird durch Stricken
oder Wirken hergestellt.

[0133] Dabei kénnen insbesondere Bereiche des tex-
tilen Grundkoérpers 141, an denendie Funktionselemente
146 angeordnet werden sollen, als Fanggestrick ausge-
bildet werden.

[0134] Fdurdie Herstellung der Funktionselemente 146
wird ein in Fig. 4 schematisch dargestelltes Formteil 156
bereitgestellt, welches im Wesentlichen komplementar
zu den Funktionselementen 146 der reizinduzierenden
Strukturen 144 ausgebildete Funktionselement-Ausneh-
mungen 158 aufweist, die an einer Kontaktflache 160
des Formteils 156 angeordnet sind.

[0135] Die Funktionselement-Ausnehmungen 158 un-
terscheiden sich hinsichtlich ihrer Tiefe, ihres Quer-
schnitts an der Kontaktflache 160 und ihrer Form in ent-
sprechender Weise wie die jeweils zugeordneten Funk-
tionselemente 146.

[0136] Die Kontaktflache 160 kann im Wesentlichen
eben ausgebildet sein.

[0137] Das Formteil 156 kann im Wesentlichen plat-
tenférmig ausgebildet sein.

[0138] Das Formteil 156 kann beispielsweise aus ei-
nem metallischen Material gebildet sein.

[0139] Die Funktionselement-Ausnehmungen 158
kénnen beispielsweise durch spanende Bearbeitung,
insbesondere Frasen, oder durch Atzen an dem Formteil
156 erzeugt werden.

[0140] AuBer den Funktionselement-Ausnehmungen
158 kann das Formteil 156 weitere Ausnehmungen 162
aufweisen, welche nicht zum Aufnehmen eines Funkti-
onselement-Ausgangsmaterials dienen, sondern bei-
spielsweise zur Positionierung des Formteils 156 wah-
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rend dessen Herstellung oder wahrend eines Schritts des
Verfahrens zur Herstellung des Bekleidungsstiicks 100.
[0141] Wie in Fig. 5 dargestellt, wird auf der Kontakt-
flache 160 des Formteils 156 ein Befullhilfselement 164
angeordnet, welches fir jede Funktionselement-Aus-
nehmung 158 des Formteils 156 jeweils eine derselben
zugeordnete Befilléffnung 166 aufweist.

[0142] Jede Befilléffnung 166 des Befiillhilfselements
164 entspricht hinsichtlich der Geometrie und des Quer-
schnitts der Geometrie und dem Querschnitt, insbeson-
dere dem Durchmesser, der jeweils zugeordneten Funk-
tionselement-Ausnehmung 158 an der Kontaktfliche
160 des Formteils 156.

[0143] Das Befiillhilfselement 164 wird so an dem
Formteil 156 angeordnet, dass die Befill6ffnungen 166
des Beflllhilfselements 164 mit den Funktionselement-
Ausnehmungen 158 des Formteils 156 fluchten.

[0144] Das Befiillhilfselement 164 ist vorzugsweise als
ein, insbesondere flexibles, Flachenelement, beispiels-
weise als eine Beflllhilfsfolie 168, ausgebildet.

[0145] Dieses Flachenelement weist vorzugsweise ei-
ne Dicke D von mindestens ungefahr 0,04 mm, insbe-
sondere von mindestens ungefdhr 0,08 mm auf.

[0146] Ferner betragt die Dicke D des Flachenele-
ments vorzugsweise hdchstens ungefdhr 0,7 mm, ins-
besondere hdchstens ungefahr 0,35 mm.

[0147] Nun wird ein Funktionselement-Ausgangsma-
terial 170 durch die Befuill6ffnungen 166 des Befllhilfse-
lements 164 in die Funktionselement-Ausnehmungen
158 des Formteils 156 eingebracht, wobei auch die Be-
fulléffnungen 166 bis zu einer dem Formteil 156 abge-
wandten Oberseite 172 des Befillhilfselements 164 mit
dem Funktionselement-Ausgangsmaterial 170 angefuillt
werden (siehe die Fig. 6 und 8).

[0148] Das Funktionselement-Ausgangsmaterial 170
kann beispielsweise mittels eines Handrakels 174 in die
Funktionselement-Ausnehmungen 158 und die Befull6ff-
nungen 166 eingebracht werden.

[0149] Um Uber die Befulléffnungen 166 des Befill-
hilfselements 164 Uberstehendes Funktionselement-
Ausgangsmaterial 170 zu entfernen, wird das Funktions-
element-Ausgangsmaterial 170, beispielsweise mittels
des Handrakels 174, mit der Oberseite 172 des Beflill-
hilfselements 164 biindig abgezogen.

[0150] Als Funktionselement-Ausgangsmaterial 170
kann beispielsweise ein Silikonmaterial verwendet wer-
den.

[0151] Besonders geeignet ist ein Silikonmaterial, das
aus den Komponenten Elastosil LR 3003/60 A und Elas-
tosil LR 3003/60 B gemischt ist. Diese beiden Kompo-
nentenwerden unter den genannten Bezeichnungen von
der Wacker Chemie AG, Johannes-Hess-Strasse 24,
84489 Burghausen, Deutschland, vertrieben.

[0152] Dabeiwerden vorzugsweise gleiche Anteile der
Komponenten Elastosil LR 3003/60 A und Elastosil LR
3003/60 B miteinander gemischt.

[0153] Um Funktionselemente 146 mit unterschiedli-
chen Shore-A-Hartegraden zu erzeugen, kdnnen unter-
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schiedliche Funktionselement-Ausgangsmaterialien
170 in die Funktionselement-Ausnehmungen 158 einge-
bracht werden.

[0154] Nach dem Einbringen des Funktionselement-
Ausgangsmaterials 170 in die Funktionselement-Aus-
nehmungen 158 des Formteils 156 wird das Befillhilfse-
lement 164 von dem Formteil 156 entfernt (siehe Fig. 7),
wobei dann das Funktionselement-Ausgangsmaterial
170 um einen Uberstand U aus den Funktionselement-
Ausnehmungen 158 herausragt.

[0155] Der Uberstand U entspricht der Dicke D des
Befullhilfselements 164.

[0156] Der Uberstand U betragt somit vorzugsweise
mindestens ungeféhr 0,04 mm, insbesondere mindes-
tens ungefahr 0,08 mm, und vorzugsweise hdchstens
ungefahr 0,7 mm, insbesondere héchstens ungefahr
0,35 mm.

[0157] Dieser Uberstand U bewirkt, dass ausreichend
viel Funktionselement-Ausgangsmaterial 170 in den tex-
tilen Grundkorper 141 eindringen und so eine feste, per-
manente, stoffschliissige Verbindung mit dem textilen
Grundkorper 141 eingehen kann.

[0158] Nach dem Entfernen des Beflllhilfselements
164 wird das Formteil 156 an dem zugeordneten Bereich
des textilen Grundkoérpers 141 angeordnet, wobei das
Formteil 156 mit der Kontaktflache 160 an dem textilen
Grundkdrper 141 anliegt (siehe Fig. 9).

[0159] Das Formteil 156 und der daran anliegende Be-
reich des textilen Grundkorpers 141 werden in eine
Pressvorrichtung 176 eingelegt, die beispielsweise als
eine Transferpresse ausgebildet sein kann (siehe Fig.
10).

[0160] Mittels der Pressvorrichtung 176 werden das
Formteil 156 und dertextile Grundkorper 141 unter einem
Pressdruck von beispielsweise ungefahr 0,5 bar bis un-
gefahr 1 bar, vorzugsweise von ungefahr 0,6 bar, wah-
rend einer Presszeit von ungefahr 4 Minuten bis ungefahr
8 Minuten, vorzugsweise von ungefahr 6 Minuten, ge-
geneinander gepresst.

[0161] Die Pressvorrichtung 176 ist ferner beheizbar,
so dass das Formteil 156 und der textile Grundkdrper
141 wahrend des Pressvorgangs auf einer Presstempe-
ratur im Bereich von ungefahr 140°C bis ungefahr 200°C,
vorzugsweise von ungefdhr 170°C, gehalten werden
kénnen.

[0162] Durch die Beaufschlagung mit Pressdruck und
Presstemperatur hartet das Funktionselement-Aus-
gangsmaterial 170 aus und geht eine feste und dauer-
hafte Verbindung mit dem textilen Grundkd&rper 141 ein.
[0163] Nach dem Pressvorgang werden der textile
Grundkorper 141 und das Formteil 156 wahrend einer
Abkuhlzeit von beispielsweise ungefahr 10 Minuten ab-
gekihlt.

[0164] Anschliellend werden der textile Grundk&rper
141 mit den stoffschliissig damit verbundenen Funkti-
onselementen 146 einerseits und das Formteil 156 an-
dererseits voneinander geldst (siehe Fig. 11).

[0165] Damit ist die Herstellung des Bekleidungs-



17 EP 3 360 433 A1 18

stlicks 100, insbesondere in Form eines Strumpfes 104,
abgeschlossen.

[0166] Eine in den Fig. 12 und 13 ausschnittsweise
dargestellte zweite Ausfiihrungsform eines Verfahrens
zum Herstellen eines Bekleidungsstiicks 100 mit einem
textilen Grundkérper 141 und stoffschliissig mit dem
Grundkorper 141 verbundenen Funktionselementen 146
unterscheidet sich von der vorstehend beschriebenen
ersten Ausfiihrungsform dadurch, dass das Einbringen
des Funktionselement-Ausgangsmaterials in die Funkti-
onselement-Ausnehmungen 158 des Formteils 156 nicht
mittels eines Handrakels 174, sondern maschinell, bei-
spielsweise in einer Siebdruckmaschine 178, erfolgt.
[0167] Hierfir werden ein oder mehrere Formteile 156,
beispielsweise vier Formteile 156, in eine Formteil-Auf-
nahme 180 einer Siebdruckmaschine 178 eingebracht
und dort fixiert (siehe Fig. 12).

[0168] Auf die Formteile 156 wird ein Befiillhilfsele-
ment 164 in Form eines Befillhilfssiebs 182 aufgelegt.
[0169] Das Befiillhilfssieb 182 Uberdeckt alle in der
Formteil-Aufnahme 180 angeordneten Formteile 156
und weist fir jede Funktionselement-Ausnehmung 158
der Formteile 156 jeweils eine zugeordnete Befill6ffnung
166 auf, welche hinsichtlich ihrer Geometrie der zuge-
ordneten Funktionselement-Ausnehmung 158 ent-
spricht und deckungsgleich mit derselben angeordnet ist
(siehe Fig. 13).

[0170] Das Einbringen des Funktionselement-Aus-
gangsmaterials in die Funktionselement-Ausnehmun-
gen 158 und die Befllléffnungen 166 erfolgt bei dieser
Ausfiihrungsform mittels eines maschinellen Rakels 184,
der das Funktionselement-Ausgangsmaterial durch die
Befull6ffnungen 166 des Befillhilfssiebs 182 in die Funk-
tionselement-Ausnehmungen 158 der Formteile 156 ein-
streicht.

[0171] Nach dem maschinellen Einstreichen des
Funktionselement-Ausgangsmaterials wird das Befll-
hilfssieb 182 von den Formteilen 156 abgenommen. Die
Formteile 156 werden von der Siebdruckmaschine 178
gelést und, wie vorstehend bereits beschreiben, mit ei-
nem jeweils zugeordneten textilen Grundkérper 141 in
Kontakt gebracht und dann gepresst.

[0172] Im Ubrigen stimmt die in den Fig. 12 und 13
dargestellte zweite Ausfiihrungsform eines Verfahrens
zum Herstellen eines Bekleidungsstilicks 100 mit textilem
Grundkérper 141 und stoffschlissig damit verbundenen
Funktionselementen 146 mit der in den Fig. 4 bis 11 dar-
gestellten ersten Ausfiihrungsform Uberein, auf deren
vorstehende Beschreibung insoweit Bezug genommen
wird.

[0173] Besondere Ausfiihrungsformen der vorliegen-
den Erfindung sind die Folgenden:

1. Verfahren zum Herstellen eines Bekleidungs-
stiicks (100), das einen textilen Grundkorper (141)
und an dem textilen Grundkérper (141) angeordnete
Funktionselemente (146) umfasst, umfassend Fol-
gendes:
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- Herstellen des textilen Grundkorpers (141);

- Bereitstellen eines Formteils (156) mit mindes-
tens einer Funktionselement-Ausnehmung
(158) zum Aufnehmen eines Funktionselement-
Ausgangsmaterials (170);

- Einbringen des Funktionselement-Ausgangs-
materials (170) in die mindestens eine Funkti-
onselement-Ausnehmung (158);

- Inkontaktbringen des Formteils (156), das mit
dem Funktionselement-Ausgangsmaterial
(170) versehen ist, und des textilen Grundkor-
pers (141);

- Erzeugen mindestens eines stoffschlissig mit
dem textilen Grundkérper (141) verbundenen
Funktionselements (146) aus dem Funktionse-
lement-Ausgangsmaterial (170).

2. Verfahren nach Ausflihrungsform 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der textile Grundkérper (141)
durch Stricken oder Wirken hergestellt wird.

3. Verfahren nach einer der Ausfihrungsformen 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
ein Funktionselement (146) an einem Kompressi-
onsbereich (136) des Bekleidungsstiicks (100) er-
zeugt wird, in dem das Bekleidungsstiick (100) im
getragenen Zustand eine Kompressionswirkung auf
den Korper des Tragers des Bekleidungsstiicks
(100) austbt.

4. Verfahren nach einer der Ausfiihrungsformen 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Funktionselement (146) ein Kunststoffmaterial um-
fasst.

5. Verfahren nach einer der Ausfihrungsformen 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Funktionselement (146) einen Shore-A-Hartegrad
von mindestens ungefahr 40 aufweist.

6. Verfahren nach einer der Ausfihrungsformen 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Funktionselement (146) einen Shore-A-Hartegrad
von hdchstens ungefahr 100 aufweist.

7. Verfahren nach einer der Ausfihrungsformen 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
zwei Funktionselemente (146a, 146b) erzeugt wer-
den, die verschiedene Shore-A-Hartegrade aufwei-
sen.

8. Verfahren nach einer der Ausfihrungsformen 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
zwei Funktionselemente (146a, 146b) erzeugt wer-
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den, die verschiedene Hohen (H4, H,) aufweisen.

9. Verfahren nach einer der Ausfihrungsformen 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass an dem Form-
teil (156) ein Befullhilfselement (164) angeordnet ist,
wahrend das Funktionselement-Ausgangsmaterial
(170) in die mindestens eine Funktionselement-Aus-
nehmung (158) eingebracht wird, wobei das Beftill-
hilfselement (164) vor dem Inkontaktbringen des
Formteils (156) und des textilen Grundkdrpers (141)
von dem Formteil (156) entfernt wird.

10. Verfahren nach Ausfiihrungsform 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Befiillhilfselement (164)
mindestens eine Befiilléffnung (166) aufweist, wel-
che einer mit Funktionselement-Ausgangsmaterial
(179) zu befillenden Funktionselement-Ausneh-
mung (158) des Formteils (156) zugeordnet ist.

11. Verfahren nach einer der Ausfiihrungsformen 9
oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Befill-
hilfselement (164) als ein Flachenelement mit einer
Dicke von mindestens ungefahr 0,04 mm ausgebil-
det ist.

12. Verfahren nach einer der Ausfiihrungsformen 9
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Befiill-
hilfselement (164) als ein Flachenelement mit einer
Dicke von héchstens ungefahr 0,7 mm ausgebildet
ist.

13. Bekleidungsstiick, umfassend einen textilen
Grundkérper (141) und an dem textilen Grundkdrper
(141) angeordnete Funktionselemente (146), insbe-
sondere hergestellt durch das Verfahren nach einer
der Ausfiihrungsformen 1 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Bekleidungssttick (100) mindes-
tens zwei Funktionselemente (146a, 146b) umfasst,
welche voneinander verschiedene Héhen (H4, H,)
und/oder voneinander verschiedene Shore-A-Har-
ten aufweisen.

14. Bekleidungsstiick nach Ausfiihrungsform 13, da-
durch gekennzeichnet, dass das Bekleidungsstiick
(100) einen ersten Bereich, der im getragenen Zu-
stand des Bekleidungsstuicks (100) an einem konkav
gewdlbten Teil des Korpers des Tragers anliegt, und
einen zweiten Bereich, der im getragenen Zustand
des Bekleidungsstiicks (100) an einem konvex ge-
wolbten Teil des Korpers des Tragers anliegt, um-
fasst, wobeiin dem ersten Bereich des Bekleidungs-
stiicks (100) ein erstes Funktionselement (146a) und
in dem zweiten Bereich des Bekleidungsstiicks
(100) ein zweites Funktionselement (146b) angeord-
net ist und wobei die Héhe (H,) des ersten Funkti-
onselements (146a) grofer ist als die Hohe (H,) des
zweiten Funktionselement (146b) und/oder die
Shore-A-Héarte des ersten Funktionselements
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(146a) hoher ist als die Shore-A-Harte des zweiten
Funktionselements (146b).

15. Bekleidungsstiick nach einer der Ausfiihrungs-
formen 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein Funktionselement (146) einen im
Wesentlichen konischen Abschnitt (154) umfasst.

16. Bekleidungsstiick nach einer der Ausfiihrungs-
formen 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein Funktionselement (146) noppenfor-
mig ausgebildet ist.

17. Bekleidungsstiick nach einer der Ausfiihrungs-
formen 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein Funktionselement (146) eine grofte
Ausdehnung (L) langs des textilen Grundkoérpers
(141) von hochstens ungefahr 12 mm aufweist.

18. Bekleidungsstiick nach einer der Ausfliihrungs-
formen 13 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein Funktionselement (146) an einer In-
nenseite (148) des textilen Grundkdérpers (141) an-
geordnetist, welche im getragenen Zustand des Be-
kleidungsstiicks (100) dem Korper des Tragers zu-
gewandt ist.

Patentanspriiche

1.

Bekleidungsstiick, umfassend einen textilen Grund-
kérper (141) und an dem textilen Grundkdrper (141)
angeordnete Funktionselemente (146),

dadurch gekennzeichnet,

dass das Bekleidungsstiick (100) mindestens zwei
Funktionselemente (146a, 146b) umfasst, welche
voneinander verschiedene Shore-A-Harten aufwei-
sen.

Bekleidungsstiick nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Bekleidungsstiick (100) ei-
nen ersten Bereich, der im getragenen Zustand des
Bekleidungsstiicks (100) an einem konkav gewolb-
ten Teil des Kérpers des Tragers anliegt, und einen
zweiten Bereich, derim getragenen Zustand des Be-
kleidungsstiicks (100) an einem konvex gewdlbten
Teil des Korpers des Tragers anliegt, umfasst, wobei
in dem ersten Bereich des Bekleidungsstticks (100)
ein erstes Funktionselement (146a) und indem zwei-
ten Bereich des Bekleidungsstuicks (100) ein zweites
Funktionselement (146b) angeordnet ist und wobei
die Shore-A-Harte des ersten Funktionselements
(146a) hoher ist als die Shore-A-Harte des zweiten
Funktionselements (146b).

Bekleidungsstiick nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Funktionselement (146) einen im Wesentlichen ko-
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nischen Abschnitt (154) umfasst.

Bekleidungsstlick nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Funktionselement (146) noppenférmig ausgebildet
ist.

Bekleidungsstlick nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Funktionselement (146) eine grof3te Ausdehnung (L)
langs des textilen Grundkoérpers (141) von hdchs-
tens ungefahr 12 mm aufweist.

Bekleidungsstlick nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Funktionselement (146) an einer Innenseite (148)
des textilen Grundkérpers (141) angeordnet ist, wel-
che im getragenen Zustand des Bekleidungsstiicks
(100) dem Korper des Tragers zugewandt ist.
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