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dem Bereich ein rieselfahige Partikel (7) umfassendes
Material (4) aufgebracht wird, das anschlieRend durch
Erwarmung an- oder aufgeschmolzen wird, wonach das
Material unter Bildung der Beschichtung (10) abgekuhlt
wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Gestrickteils, das aus wenigstens einem Fa-
den gestrickt ist und das in einem oder mehreren Berei-
chen an der GestrickauRenseite und/oder der Gestrickin-
nenseite mit einer Beschichtung ausgeristet ist.

[0002] Gestrickteile mit Beschichtungen z.B. in Form
von Antirutscheinrichtungen sind beispielsweise in Form
von Handschuhen, die beispielsweise an der Gestrick-
aullenseite im Bereich der Handflache oder der Finger
mit einer Antirutscheinrichtung ausgeristet sind, oder in
Form von Socken, die beispielsweise an der FuRsohle
mit einer Antirutscheinrichtung ausgeristet sind, be-
kannt. Diese Antirutscheinrichtungen ermdglichen es,
mit dem Gestrickteil auf einer Anlageflache oder Unter-
lage eine bessere Haftung zu erreichen, um beispiels-
weise mit einem Handschuh einen Gegenstand besser
greifen zu kénnen, ohne der Gefahr, dass dieser durch
den Handschuh rutscht, oder im Fall eines Sockens, um
einen besseren Stand auf dem Boden zu haben.
[0003] Bisher sind derartige Beschichtungen wie z.B.
die genannten Antirutscheinrichtungen in Form von zu-
meist auf die GestrickaulRenseite aufgebrachten, relativ
dicken Beldgen zumeist auf Basis eines Silikon aufge-
bracht, die Ublicherweise im Schablonendruck aufge-
druckt werden. Diese aufgedruckten Antirutschzonen
weisen zumeist eine Dicke von einem bis zu mehreren
Millimetern auf, resultierend aus der Verwendung eines
relativ zahflissigen Materials, das nach Ausharten die
elastische Antirutscheinrichtung bildet. Das ausgeharte-
te Material hat, ohne klebend zu sein oder zu wirken,
eine entsprechend hohe Haftfahigkeit, rutscht also nicht
aufderentsprechenden Oberflache des gegriffenen oder
dem Boden bildenden Belag ab. Zwar kann hieriiber eine
funktional zweckmaRige Antirutscheinrichtung am Ge-
strick vorgesehen werden, jedoch ist diese zumeist be-
achtlich dick und oft unférmig, zum anderen beeintrach-
tigt sie aufgrund der hohen, auf das Gestrick aufgebrach-
ten Materialmenge die Gestrickeigenschaften.

[0004] Der Erfindung liegt damit das Problem zugrun-
de, ein demgegeniber verbessertes Verfahren anzuge-
ben.

[0005] ZurLésung dieses Problems ist bei einem Ver-
fahren der eingangs genannten Art erfindungsgemaf
vorgesehen, dass zur Ausbildung der Beschichtung auf
das Gestrickteil in dem Bereich ein rieselfahige Partikel
umfassendes Material aufgebracht wird, das anschlie-
Rend durch Erwarmung an- oder aufgeschmolzen wird,
wonach das Material unter Bildung der Beschichtung ab-
kahlt.

[0006] Bei dem erfindungsgemafRen Verfahren wird
zur Ausbildung der Beschichtung, z.B. einer Antirutsch-
einrichtung ein rieselfahige Partikel umfassendes oder
aus solchen bestehendes Material aufgebracht, bevor-
zugt in Form eines Pulvers oder eines Granulats. Diese
Partikel legen sich auf dem Gestrickteil ab, das je nach
Gestrickart entsprechend dicht oder offen gestrickt ist.
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Das Aufbringen der Partikel erfolgt nur in dem Bereich,
in dem die Beschichtung ausgebildet werden soll. Nach
Aufbringen des Materials wird dieses erwarmt, so dass
die Partikel an- oder aufschmelzen, so dass sie eine feste
Verbindung mit dem Gestrick, also dem oder den Faden,
eingehen, das heil’t, sie werden quasi auf den Faden
oder die Faden aufgeschmolzen. Je nach Aufbringdichte
der Partikel kdnnen die Partikel auch untereinander an-
haften und eine gréRere Belagsschichtbilden. Durch das
An-oder Aufschmelzen der Partikel benetzen diese also
den Faden respektive das Gestrick, so dass es zu einem
festen Anhaften des Materials am Faden bzw. am Ge-
strick kommt. Je nach Aufbringdichte der Partikel kann
die Haftqualitédt der Beschichtung variiert werden, da
hiertiber gesteuert werden kann, wie viele Partikel letzt-
lich die Antirutscheinrichtung bilden, mithin also wie
groRflachig respektive zusammenhangend der aufge-
brachte Belag, also z.B. der Antirutschbelag ist. Das
heil’t, dass hiermit auch die Bildung diinner Beschich-
tungen, die z.B. eine hinreichend hohe Haftfahigkeit bzw.
Griffigkeit oder Steifigkeit aufweisen, mdglich ist.
[0007] Als Material wird zweckmaRigerweise ein Pul-
ver oder ein Granulat mit entsprechender Feinkdrnigkeit
verwendet. Ein feines Pulver oder Granulat kann beim
Aufbringen ohne Weiteres auch in Fadenzwischenraume
eindringen, so dass auch ein gewisser Anteil an riesel-
fahigen Partikeln quasi in das Gestrickinnere einge-
bracht werden kann und es auch dort zu einer Anhaftung
beim An- oder Aufschmelzen kommt, wobei auch diese
Haftpartikel, wenn das Gestrick beim Tragen zwangslau-
fig gedehnt wird, zum Teil oder vollstéandig freigelegt wer-
den und z.B. griffigkeits- oder haftungserh6hend wirken.
[0008] GemalR einer zweckmaBigen ersten Erfin-
dungsalternative kann das rieselfahige Material in einer
Menge aufgebracht werden, dass sich eine im Bereich
die Faden verbindende, die Beschichtung bildende FIa-
chenbeschichtung ergibt. GemaR dieser Erfindungsal-
ternative wird also relativ viel an rieselfahigem Material
aufgebracht, so dass sich durch das An- oder Aufschmel-
zen eine die einzelnen Faden der benachbarten Ma-
schen verbindende oder Uberbriickende, Flachenbe-
schichtung ergibt, die gleichwohl sehr diinn ausgefiihrt
werden kann, indem die Partikel nicht in GbermaRiger
Menge aufgebracht werden.

[0009] Eine sehr zweckmaRige Alternative sieht dem-
gegenuber vor, dass die Partikel des rieselfahigen Ma-
terials unter Bildung einer Fadenbeschichtung nuranden
Faden angebunden sind, ohne diese zu verbinden. Ge-
manR dieser Erfindungsalternative wird so viel respektive
so wenig an rieselfahigem Material aufgebracht, dass die
einzelnen Partikel lediglich den oder die Faden, aus de-
nen das Gestrick ist, belegen, also an diesem anhaften,
nicht aber die benachbarten Faden und damit die Ma-
schen des Gestricks verbinden. Diese Erfindungsausge-
staltung ist dahingehend besonders zweckmalig, als
sich hierdurch die dem Gestrick zu eigenen elastischen
Eigenschaften nicht oder nicht nennenswert dndern. Im
Falle einer vorstehend beschriebenen Flachenbeschich-
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tung, wenn also die Materialmenge hoch ist und sich eine
geschlossene Beschichtungsflache, die Faden und Ma-
schen Uberbriickt oder verbindet, ausbildet, kann sich
das Gestrick nicht entsprechend dehnen respektive ver-
formen, wie ohne die Beschichtung. Denn die gestrickim-
manente Elastizitat istin dem Beschichtungsbereich be-
eintrachtigt oder unterbunden, da die einzelnen Maschen
sich nicht relativ zueinander bewegen kénnen. Anders
jedoch gemal der zweiten Erfindungsalternative, geman
der nur so viel Material aufgebracht wird, dass sich le-
diglich eine Fadenbeschichtung ergibt, der Gestalt, dass
zwar die griffigkeits-oder haftungserhdhenden Partikel
Uber die Schmelzanbindung an dem Faden respektive
den einzelnen Maschen angebunden sind, jedoch nicht
den Faden zum benachbarten Fadenabschnitt respekti-
ve die Maschen untereinander verbinden. Die elasti-
schen Eigenschaften des Gestricks bleiben demzufolge,
da sich die Maschen quasi noch relativ zueinander be-
wegen koénnen, weitestgehend erhalten. Dieser Vorteil
ist insbesondere bei Kompressionsgestricken beson-
ders zweckmaRig, also Gestrickteilen, die eine beson-
dere, gegebenenfalls auch quantitativ normierte Kom-
pressionseigenschaft aufweisen, beispielsweise medizi-
nische Kompressionsartikel oder dergleichen. Denn trotz
Aufbringens der Antirutscheinrichtung in Form der sehr
dinnen Fadenbeschichtung bleiben die Kompressions-
eigenschaften nahezu unbeeintrachtigt, gleichwohl weist
der Kompressionsartikel, also das Kompressionsge-
strick im entsprechenden Bereich eine hinreichend hohe
Haftfahigkeit oder Griffigkeit auf.

[0010] Ein weiterer Vorteil dieser Fadenbeschichtung
ist, dass sie nur als sehr diinner Belag ausgebildet ist,
da sie eben nur auf dem Faden haftend respektive teil-
weise in das Gestrick eingebracht ist, das heilt, dass
sich eine sehr flache Beschichtung ergibt, die kaum sicht-
bar ist, gleichwohl aber haptisch sehr vorteilhaft ist.
[0011] Durch die aufgebrachte Beschichtung kann er-
sichtlich unmittelbar Einfluss auf die Eigenschaften des
Gestrickteils genommen werden. Handelt es sich bei der
Beschichtung bzw. dem verwendeten Material um ein
haftendes bzw. leicht klebriges Material, so kann hieri-
ber reine lokale oder grofl¥flachige Antirutschbeschich-
tung gebildet werden. Denkbar ist aber auch die Verwen-
dung eines Materials, das als Beschichtung nur eine ge-
ringe Elastizitat aufweist, so dass hiertiber die Elastizitat
des Gestricks selbst nicht zum Tragen kommt, also das
Gestrickteil lokal oder grofRflachig relativ unelastisch ist
bzw. die Dehnung begrenzt ist. Hierdurch kdnnen z.B.
sogenannte Zlgel oder Bander, also langere schmalere
Beschichtungsabschnitte am Gestrick selbst ausgebildet
werden, z.B. an Strimpfen oder Bandagen, um hieriiber
dem Gestrick besondere mechanische Eigenschaften zu
verleihen, z.B. flir eine Pronation oder einen Supinati-
onsschutz im Falle eines das Fuligelenk ubergreifenden
Strumpfes zur Korrektur der FuBstellung. Je nach ver-
wendetem Material kdnnen also Bereiche mit verschie-
denartigen mechanischen Eigenschaften erzeugt wer-
den. Denkbar ist auch die Verwendung eines dilatanten
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Materials, das seine elastischen Eigenschaften in Ab-
hangigkeit der Dehnungsgeschwindigkeit andert. Wird
eine band- oder zligelartige Beschichtung aus einem sol-
chen Material auf einem Strumpf z.B. sehr schnell ge-
dehnt, wie dies z.B. bei Umknicken mit dem Ful3 der Fall
ist, so kann die Beschichtung aufgrund der sich durch
die schnelle Dehnung einstellenden abnehmenden Elas-
tizitat eine Sperrwirkung entfalten, mithin also der Um-
knickbewegung entgegenwirken bzw. das Gelenk stabi-
lisieren.

[0012] In Weiterbildung der Erfindung ist es denkbar,
dass mehrere Lagen aus unterschiedlichen Materialien
aufgebracht werden, die anschlieend zur Bildung einer
mehrschichtigen Beschichtung durch gemeinsame Er-
warmung an- oder aufgeschmolzen werden, wonach das
Material unter Bildung der Beschichtung abgekdihlt wird,
oder dass auf eine erste Beschichtungsschicht eine wei-
tere Lage aus einem anderen Material aufgebracht wird,
das anschlieBend durch Erwarmung an- oder aufge-
schmolzen wird, wonach das andere Material unter Bil-
dung einer weiteren Schicht der Beschichtung abgekuhlt
wird. Demgeman ist die Ausbildung einer Beschichtung
in Sandwich-Form vorgesehen, also einer mehrlagigen
Beschichtung, deren Lagen aus unterschiedlichen Ma-
terialien bestehen. Durch die Materialkombination bzw.
die mechanischen Eigenschaften der verschiedenen Be-
schichtungslagen kann wiederum die Eigenschaft der
Beschichtung in der Gesamtheit variiert bzw. eingestellt
werden. So kann z.B. die eine Schicht eine gewtlinschte
Elastizitat aufweisen bzw. Bereitstellen, wahrend die an-
dere Schicht eine Elastizitats- oder Dehnungsbegren-
zung im Sinne einer Bewegungssperre bewirkt.

[0013] Die Ausbildung der Sandwich-Beschichtung
kann auf zwei Arten erfolgen. Zum einen kann die Be-
schichtung dadurch erzeugt werden, dass zwei oder
mehr Pulver- oder Granulatschichten libereinander auf-
gebracht werden, wonach das Gestrickteil bzw. die Ma-
terialschichten gemeinsam erwarmt und an- oder aufge-
schmolzen werden. Alternativ kann auch eine erste Be-
schichtungsschicht durch Aufbringen des Pulvers oder
Granulats und erwarmen erzeugt werden, wonach die
zweite Beschichtungsschicht in eben dieser Weise er-
zeugt wird, anschlieBend gegebenenfalls eine dritte Be-
schichtungsschicht etc. Hier erfolgt also nach jedem Ma-
terialauftrag die thermische Umsetzung.

[0014] Durch einen solchen Sandwich-Aufbau ist nicht
nur die Ausbildung dinner Beschichtungen moglich,
sondern auch der Aufbau dickerer Funktionsbeschich-
tungen, also von Beschichtungen, denen eine aus ihrer
Dicke resultierende Funktion zukommt. Eine solche
Funktionsbeschichtung ist z.B. eine Pelotte, die in der
erfindungsgeméafien Weise an einer Bandage o.dgl. aus-
gebildet werden kann. Hierzu werden mehrere Beschich-
tungslagen aus demselben oder unterschiedlichen Ma-
terialien Ubereinander aufgebracht, bis sich die ge-
wiinschte Dicke und gegebenenfalls auch Form (z.B.
leicht gewdlbt) ergibt. Dieses Funktionselement ist fest
mit dem Gestrick verbunden, da daran angeschmolzen.
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Aber auch die Ausbildung dickerer Halte- oder Befesti-
gungsabschnitte, an denen ein Drittgegenstand befes-
tigt, insbesondere angeschmolzen werden kann, ist
denkbar. Z.B. kénnen an einer Bandage an gegentber-
liegenden Seiten zwei langs der Bandage voneinander
beabstandete Trager-Beschichtungen aus hinreichend
steifen Material aufgebracht werden, an denen die
Schenkel einer Gelenkstruktur befestigt, insbesondere
angeschmolzen werden kénnen, so dass diese fest und
unverlierbar mit dem Gestrickteil verbunden werden kén-
nen und sich eine Orthese ergibt. Daneben kann die Tra-
ger-Beschichtung auch der Halterung einer Pelotte, z.B.
ebenfalls durch Anschmelzen, dienen.

[0015] In einer weiteren Ausgestaltung kann vorgese-
hen sein, dass auf eine erste Beschichtungsschicht ab-
schnittsweise eine zweite Beschichtungsschicht aus ei-
nem wasserldslichen Material aufgebracht wird, wonach
eine dritte Beschichtungsschicht auf die erste und die
zweite Beschichtungsschicht aufgebracht wird. Dies er-
mogliche es, zwei Ubereinander liegende, jedoch nicht
miteinander verbundene Beschichtungsschichten zu er-
zeugen. Auf das Gestrick wird eine erste Beschichtungs-
schicht in der beschriebenen Weise aufgebracht. An-
schlieBend wird eine Zwischenschicht aus einem was-
serloslichen Material abschnittsweise auf die erste Be-
schichtungsschicht aufgebracht, die quasi als Trenn-
schicht fir eine anschlielend aufgebrachte weitere Be-
schichtungsschicht dient, die sowohl an der ersten Be-
schichtungsschicht als auch an der wasserloslichen
Schicht angebunden ist. Wird nun das Gestrickteil gewa-
schen, so l6st sich die wasserlosliche Schicht auf und
die beiden Beschichtungsschichten sind voneinander
separiert, jedoch an ihren Enden miteinander verbunden.
So kdénnen definierte Bandstrukturen geschaffen wer-
den.

[0016] Das Material selbst wird bevorzugt auf das Ge-
strickteil gestreut, wozu eine entsprechende Streuein-
richtung verwendet werden kann, aus der das rieselfa-
hige Material beispielsweise auf das darunter befindliche
Gestrick oder ein bereits aufgebrachtes Material oder ei-
ne bereits aufgebrachte Beschichtungsschicht rieselt.
Seitens dieser Streuvorrichtung oder beispielsweise der
Durchlaufzeit des darunter hindurch bewegten Gestrick-
teils kann bei entsprechend eingestellter Abgabemenge
eine sehr genaue Dosierung des aufgebrachten Pulvers
oder Granulats auf dem Gestrickteil bzw. dem Material
oder der Beschichtungsschicht eingestellt werden.
[0017] Das rieselfahige Material selbst kann lediglich
lokal auf die GestrickaufRenseite oder die Gestrickinnen-
seite oder ein bereits aufgebrachtes Material oder eine
bereits aufgebrachte Beschichtung gestreut werden, das
heilt, dass nur punktuell entsprechend Bereiche mit ei-
ner Beschichtung, z.B. einer Antirutscheinrichtung aus-
gerustet werden. Im Fall eines Handschuhes kann das
beispielsweise der Bereich der Handflache sein, wie
auch der Bereich der Innenseite der Finger. Im Fall eines
Sockens kann dies beispielsweise bereichsweise die
Sohle sein, gegebenenfalls auch lokal die Zehen oder
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Ahnliches. Je nach Anwendungsbereich respektive Aus-
gestaltung des Gestrickteils ist natiirlich auch eine Be-
schichtung der Gestricksinnenseite denkbar, beispiels-
weise bei einem Socken im Bereich des oberen Randes,
so dass die Antirutscheinrichtung dort als Haftrand dient,
der ein Rutschen des Strumpfes verhindert oder Ahnli-
ches. Alternativ zur nur lokalen Aufbringung des Materi-
als, das natlrlich auch in mehreren einzelnen, vonein-
ander beabstandeten Bereichen aufgebracht werden
kann, ist es auch denkbar, dass die Gestrickau3enseite
oder die Gestrickinnenseite oder ein bereits aufgebrach-
tes Material oder eine bereits aufgebrachte Beschich-
tung vollstdndig mit dem rieselfahigen Material bestreut
wird, so dass sich folglich tiber die gesamte Gestrickau-
Ren- oder-innenflache die Beschichtung ausbildet. Auf
diese Weise kann eine sehr groflachige Verbesserung
z.B. der Haftung oder Griffigkeitim Falle einer Antirutsch-
beschichtung erfolgen. Diese verbesserte Haftung oder
verbesserte Griffigkeit ist in keinem Fall unangenehm,
als, wie oben ausgefiihrt, die Schicht respektive der Haft-
belag sehr diinn ausgefiihrt werden kann und demzufol-
ge naturlich auch die Haftungs- oder Griffigkeitshaptik
entsprechend variiert werden kann. Beispielsweise kann
bei einem Strumpf die Gestrickinnenseite grof3- oder voll-
flachig belegt werden, wobei eine mdglichst diinne
Schicht bevorzugt nur in Form der Fadenbeschichtung
erzeugt wird. Hierliber wird sichergestellt, dass der
Strumpf nicht herunterrutschen kann, da er eben
groRflachig innenseitig am Bein griffig anliegt, gleichzei-
tig ist dieses griffige Anliegen haptisch nicht nachteilig,
da an der Innenseite nur sehr wenig griffigkeits-oder haf-
tungsfordernder Belag vorgesehen ist. Wie ausgefiihrt
sind aber auch Beschichtungen mit anderen Eigenschaf-
ten als einer Antirutsch-Eigenschaft denkbar.

[0018] Bevorzugt wird zur Abgrenzung des oder der
Bereiche eine Schablone beim Aufstreuen des Materials
verwendet, was auf einfache Weise die lokal genaue Auf-
bringung des Materials ermdglicht.

[0019] Zum Aufbringen respektive Aufstreuen kann
das Gestrickteil beispielsweise auf einem Gitter liegen
und das Material von oben aufgestreut werden, wobei
seitlich neben das Gestrickteil gestreutes Material unter-
halb des Gitters aufgefangen wird. Im Falle eines Hand-
schuhs kann beispielsweise der Handschuh auf dem Git-
ter liegend durch Bewegen des Gitters unterhalb der
Streueinrichtung vorbeigeférdert werden, aus der wah-
rend des Vorbeibewegens das Material herausrieselt.
Das Material, das beispielsweise auf die Handflache und
die Fingerinnenflache trifft, bleibt darauf, daneben rie-
selndes Material wird unterhalb des Gitters wieder auf-
gefangen, wobei wahrend dieses Aufstreuens eine Ab-
saugung des nicht auf das Gestrickteil gestreuten Mate-
rials erfolgen kann, um dieses sofort und unmittelbar ab-
zufiihren und auch Material, das im Randbereich bei-
spielsweise des Fingers auftrifft, wo eine Beschichtung
z.B.in Form einer Antirutscheinrichtung nicht gewiinscht
wird, abgesaugt werden kann.

[0020] Nach Aufbringen des Materials wird dieses hin-
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reichend erwarmt, so dass es zum An- oder Aufschmel-
zen kommt, worliber die Anhaftung an das eigentliche
Gestrickteil erreicht wird, wonach es abgekihlt wird, was
zur endglltigen Ausbildung der Beschichtung fiihrt.
[0021] Als Material wird bevorzugt ein thermoplasti-
sches oder elastomeres Polymer verwendet, wobei jed-
wedes Polymer verwendet werden kann, das nach dem
Abkuhlen der Beschichtung die gewiinschten Eigen-
schaften verkleiht, also z.B. noch hinreichend flexibel und
elastisch ist, bei gleichzeitig hinreichender Haftfahigkeit.
Bevorzugt wird hierbei ein Polymer in Form eines Poly-
urethans verwendet, wobei diese Aufzahlung nicht ab-
schlielend ist. Ein solches Polyurethan schmilzt bei-
spielsweise bei einer Temperatur um ca. 120 °C an, es
hat eine gute Benetzungseigenschaft, so dass eine feste
Anbindung an den Faden respektive das Gestrick mog-
lich ist, gleichzeitig weist es auch gute Giriffigkeits-und
Hafteigenschaften auf. Sollen dem Gestrick andere Ei-
genschaften als verbesserte Hafteigenschaften verlie-
hen werden, z.B. eine lokale Steifigkeit oder Dehnungs-
begrenzung o.dgl., so werden entsprechende Polymere
als Material verwendet, die im angeschmolzenen Zu-
stand, die Beschichtung bildend, die gewtlinschten Be-
schichtungseigenschaften ausbilden.

[0022] Insgesamt bietet das erfindungsgemaRe Ver-
fahren die Aufbringung z.B. einer hinreichend diinnen
Beschichtung, z.B. eines hinreichend diinnen Antirutsch-
oder Haftbelags, die bzw. der teilweise auch in das Ge-
strickinnere integriert werden kann und entweder als
quasi dinne, jedoch geschlossene Beschichtung oder
Haftbeschichtung ausgefiihrt werden kann, oder als die
einzelnen benachbarten Faden nicht verbindender Fa-
denbelag. Je nach verwendetem Material und Beschich-
tungsdicke wird das Kraft- /Dehnungsverhalten oder die
entsprechenden Elastizitatseigenschaften des Gestricks
weit weniger bzw. nicht nennenswert durch diesen auf-
gebrachten Belag beeintrachtigt, verglichen mit bisher
bekannten, sehr dicken aufgedruckten Haftbeschich-
tung, wie sich auch die hauptphysiologischen Eigen-
schaften nur relativ gering verandern, insbesondere
wenn nur sehr wenig Material aufgestreut wird und es zu
einer Fadenbelegung kommt. Daneben kénnen mit rela-
tivdiinnen Beschichtungen aber auch weitgehende Ver-
anderungen des Kraft-/Dehnungsverhaltens erreicht
werden, mithin also die Elastizitdtseigenschaften des
Gestricks lokal oder globaler strak verandert bzw. redu-
ziert werden.

[0023] Das Gestrickteil kann, wie bereits beschrieben,
ein Handschuh sein, der zumindest an der inneren Au-
Renseite eines oder mehrerer gestrickter Fingerab-
schnitte mit der Beschichtung versehen ist. Alternativ
kann das Gestrickteil ein Strumpf sein, der zumindest
auflen- und/oder innenseitig an der Sohle und/oder im
Bereich des oberen offenen Strumpfendes innenseitig
mit der Beschichtung versehen ist. Auch kann das Ge-
strickteil eine Bandage sein, die zumindest bereichswei-
se an der Innenseite oder der AulRenseite mit der Be-
schichtung versehen ist. Diese Aufzahlung ist nicht ab-
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schliefend sondern lediglich beispielhaft, mithin also
nicht beschrankend.

[0024] Das Gestrickteil selbst kann ein Flach- oder ein
Rundgestrick sein.

[0025] Neben dem Verfahren betrifft die Erfindung fer-
ner ein Gestrickteil, das aus wenigstens einem, liblicher-
weise mehreren Faden gestrickt ist und das in einem
oder mehreren Bereichen an der GestrickauRenseite
und/oder der Gestrickinnenseite mit einer Beschichtung
ausgeristet ist, wobei dieses Gestrickteil erfindungsge-
mafle nach dem vorstehend beschriebenen Verfahren
hergestellt ist.

[0026] Das Gestrickteil zeichnetsich gemaR einer ers-
ten Erfindungsalternative ferner dadurch aus, dass die
Beschichtung entweder als eine im Bereich die Faden
verbindende, die Beschichtung bildende Flachenbe-
schichtung ausgebildetist. Alternativistes denkbar, dass
die Beschichtung als eine nur an den Faden angebun-
dene, die Faden nicht verbindende Fadenbeschichtung
ausgebildet ist. Bei dieser Ausgestaltung sind die einzel-
nen feinkdrnigen Partikel des Pulvers oder Granulats
folglich nur auf einem Faden angebunden, also iber das
Anschmelzen befestigt und nicht gleichzeitig auf zwei
oder mehreren Faden.

[0027] Die Beschichtung selbst besteht aus einem
thermoplastischen oder elastomeren Polymer, insbe-
sondere einem Polyurethan.

[0028] Es kann sich dabei um einen Handschuh, der
zumindest an der inneren AulRenseite eines oder meh-
rerer gestrickter Fingerabschnitte mit der Antirutschein-
richtung versehen ist, handeln. Alternativ kann das Ge-
stricktel auch ein Strumpf sein, der zumindest aufl3en-
und/oder innenseitig an der Sohle und/oder im Bereich
des oberen offenen Strumpfendes innenseitigmitder Be-
schichtung versehen ist. SchlieBlich kann das Gestrick-
teil auch eine Bandage sein, die zumindest bereichswei-
se an der Innenseite mit der Beschichtung versehen ist.
[0029] Weitere Vorteile und Einzelheiten ergeben sich
aus den im Folgenden beschriebenen Ausfiihrungsbei-
spielen sowie anhand der Zeichnungen. Dabei zeigen:
Fig. 1 eine Prinzipdarstellung zur Erlduterung des
erfindungsgemaRen Verfahrens,

Fig. 2 eine Prinzipdarstellung eines Teils eines Ge-
stricks mit darauf aufgebrachten rieselférmi-
gen Partikeln in Pulverform vor der Tempera-
turbehandlung,

eine Schnittansicht durch das Gestrick aus
Fig. 2 als Prinzipdarstellung nach der Tempe-
raturbehandlung,

Fig. 3

Fig. 4 eine Prinzipdarstellung einer Teilansichteines
Gestricks entsprechend Fig. 2 mit darauf auf-
gebrachten rieselférmigen Partikeln in Form
eines gréberen Granulats vor der Tempera-

turbehandlung,
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Fig. 5 eine Schnittansicht durch das Gestrick aus

Fig. 4 nach der Temperaturbehandlung,
Fig. 6 eine Aufsicht auf das Gestrick aus Fig. 4 nach
der Temperaturbehandlung,
Fig. 7 eine Prinzipdarstellung eines auflenseitig an
mehrere Bereichen mit einer Beschichtung in
Form einer Antirutscheinrichtung versehenen
Handschuhs,
Fig. 8 eine Ansicht vergleichbar zu Fig. 7 mit
groRflachig mit einer Beschichtung in Form ei-
ner Antirutscheinrichtung versehenem Hand-
schuh,
Fig. 9 eine Prinzipdarstellung eines auf links, also
die Innenseite nach auflen gedrehten So-
ckens mit groflachiger Beschichtung,
Fig. 10  die AuBRenseite der Sohle des Sockens aus
Fig. 9 mit lokaler Beschichtung in Form einer
Antirutscheinrichtung,
Fig. 11 eine Prinzipdarstellung einer Bandage mit Be-
schichtung in Form einer Antirutscheinrich-
tung
Fig. 12  eine Schnittansicht durch ein Gestrick mit
mehrschichtigem Besch ichtungsaufbau,
Fig. 13  eine Prinzipdarstellung eines Strumpfes mit
lokalen band- oder zligelférmigen, relativ stei-
fen Beschichtungen, und
Fig. 14  eine Prinzipdarstellung einer Bandage mit da-
ran angeordneten Trager-Beschichtungen fiir
eine Gelenkmechanik.

[0030] Fig. 1 zeigt eine Prinzipdarstellung zur Erlaute-
rung der verschiedenen Verfahrensschritte des erfin-
dungsgemafien Herstellungsverfahrens.

[0031] Ein hierdurch dem Prinzip nach gezeigtes Ge-
strickteil 1, beispielsweise ein Handschuh oder Ahnli-
ches, wird auf einem Gitter 2 liegend zu einer Aufstreu-
einrichtung 3 transportiert, in der ein aus rieselfahigen
Partikeln bestehendes Material 4 aufgenommenist. Uber
eine unterseitige Offnung 5, die (iber eine VerschlieRein-
richtung 6 reversibel geschlossen und gedffnet werden
kann, rieseln die rieselféahigen Partikel 7 nach unten aus.
Das Gestrick 1, das, wie durch den Pfeil P dargestellt ist,
zur Aufstreueinrichtung 3 geférdert wird, wird unterhalb
derselben hindurchgeférdert, so dass die rieselfahigen
Partikel oberseitig auf das Gestrickteil 1 aufgestreut wer-
den. Der Aufstreuvorgang wird durch eine Absaugung,
wie durch die Pfeile P’ dargestellt ist, unterstitzt, das
heillt, dass nicht auf das Gestrickteil 1 fallende Partikel
zugleich abgesaugt und wieder verwendet werden kon-
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nen.
[0032] NachBeendigungdes Aufstreuvorgangs, siehe
Teilfigur b), ist das Gestrickteil 1 mit einem sehr diinnen
Partikelbelag 8 versehen, wobei die einzelnen Partikel 7
auf den das Gestrickteil 1 bildenden Faden liegen.
[0033] Sodann wird, siehe Teilschritt ¢, das mit den
Partikeln 7 bestreute Gestrickteil 1 in einen Ofen 9 ge-
bracht, wo es bei einer entsprechenden Temperatur er-
warmt wird, bis die Partikel 7 an- oder aufschmelzen und,
da leicht oder vollstandig fluid, die Faden des Gestrick-
teils 1 respektive das Gestrickteil 1 benetzen. Nach Ab-
lauf einer entsprechenden Haltedauer wird das Gestrick-
teil 1 dem Ofen 9 entnommen und abgekdhlt, so dass es
oberflachlich miteiner Antirutscheinrichtung 10 versehen
ist, gebildet aus den am Gestrickteil 1 respektive dessen
Faden anhaftenden bzw. angeschmolzenen Partikeln 7.
[0034] Je nachdem, wie groR die Partikel 7 sind re-
spektive in welcher Menge sie aufgebraucht werden, sind
unterschiedliche Ausgestaltungen der entsprechenden
Beschichtung 10, z.B. in Form einer Antirutscheinrich-
tung denkbar.

[0035] Fig. 2 zeigt in Form einer Prinzipdarstellung ein
Gestrickteil 1, das im gezeigten Beispiel aus einem Fa-
den 11 gestrickt ist, der maschenbildend verstrickt ist.
Die Fig. 2 zeigt das Gestrickteil 1, das aus einem Faden
11 gestrickt ist, wobei selbstverstandlich das Gestrickteil
1auch aus mehreren Faden gestrickt sein kann. Die Prin-
zipdarstellung zeigt das Gestrickteil 1 unmittelbar nach
dem Aufstreuen des Materials 5, wobei hier die rieselfa-
higen Partikel 7 in Pulverform, also sehr feinkérnig, sind.
Ersichtlich liegen die feinen Pulverpartikel 7 auf dem Fa-
den 11. Der Belegungsgrad ist sehr gering, das heifl3t,
dass die einzelnen Partikel 7 quasi vereinzelt bzw. in
sehr geringer Dichte auf dem Faden 11 liegen. Mit zu-
nehmender Belegung wiirde die Partikelzahl pro Faden
ebenfalls steigen, was zu einer entsprechenden Erho-
hung der Menge an haftendem oder die Griffigkeit for-
derndem Belag fiihren wiirde.

[0036] Nach Aufstreuen der Partikel 7 wird das Ge-
strickteil 1 erwarmt, so dass diese an-oder aufgeschmol-
zen werden, und anschlieRend wieder abgekihlt, so
dass sich die Partikel 7 respektive das Material wieder
verfestigt. Fig. 3 zeigt eine Prinzipdarstellung eines
Schnitts durch das Gestrickteil 1. Ersichtlich sind aufdem
Faden 1 nur lokal die einzelnen angeschmolzenen Par-
tikel 7 vorhanden, wobei die Vielzahl der einzelnen Par-
tikel 7 die Beschichtung 10, z.B. die Antirutschbeschich-
tung 10 ergeben, die hier als reine Fadenbeschichtung
ausgefiihrt ist, da die einzelnen Partikel 7 respektive die
einzelnen Griffigkeits-und/oder Haftstellen nur lokal an
dem Faden 11 vorgesehen sind, sie sind aber nicht als
groRflachige, die Faden der benachbarten Maschenrei-
hen 1, 1l und Ill Uberbriickende Beschichtung aufge-
schmolzen. Die hiertiber hergestellte Beschichtung 10
ist also extrem diinn, teilweise in das Gestrickteil 1 ein-
gebunden und nahezu nicht sichtbar, insbesondere
wenn ein Pulver verwendet wird, das von der Farbe her
der Fadenfarbe ahnlich ist oder das transparent ist.
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Wenngleich hier quasi nur lokale Haftzentren, gebildet
Uber die einzelnen Partikel 7, gegeben sind, ergibt sich
gleichwohl eine deutliche Haftungs- oder Griffigkeitsver-
besserung im Vergleich zum unbelegten Gestrickteil 1.
Istdie Aufbringungsmenge erhoht, so befinden sich deut-
lich mehr Pulverpartikel 7 auf dem Faden respektive den
einzelnen Maschen. Die Partikel 7 schmelzen beim Er-
warmen ebenfalls auf, aufgrund der Feinheit jedoch bil-
dendie einzelnen, aufgeschmolzenen Partikel 7 nur eine
innerhalb der einzelnen Maschenreihen gegebene, ge-
gebenenfalls geschlossene Fadenbeschichtung, eine
Verbindung der Faden der benachbarten Maschenrei-
hen findet auch bei héherer Schittdichte der feinen Pul-
verpartikel 7 nicht statt.

[0037] Ein Beispiel mit einer geschlossenen, Ubergrei-
fenden Beschichtung ist in den Fig. 4 - 6 gezeigt. Darge-
stellt ist wieder das Gestrickteil 1, auch hier bestehend
aus dem einzelnen Faden 11, wobei auch hier mehrere
Faden verwendet werden kdnnen. Gezeigt sind wieder
die drei Maschenreihen |, Il, lll. Das Material ist auch hier
aufgestreut aber noch nicht aufgeschmolzen. Es ist nur
auf die obere Gestrickhalfte aufgebracht, die in der Figur
gezeigte untere Gestrickkhalfte ist unbelegt. Die hier ge-
zeigten Partikel 7 sind mittels eines deutlich gréberen
Pulvers oder Granulats gebildet, die Schiittdichte ist re-
lativ gro3. Aufgrund der GréRe der Partikel kommt es
dazu, dass sich die Partikel 7 nicht nur auf dem Faden
11 anhaufen, sondern auch die Zwischenraume zwi-
schen dem Faden 11 respektive den Maschenreihen |,
Il und 1l schlieRen. Wird nun dieses Gestrickteil 1 er-
warmt, so schmelzen die Partikel 7 wiederum an, es bil-
det sich aufgrund der hohen Partikeldichte jedoch, siehe
die Schnittdarstellung gemaf Fig. 5, eine geschlossene
Flachenbeschichtung, die, siehe auch Fig. 6, das Ge-
strick 1 auch uber die Maschenreihen | - lll Gbergreifend
belegt. Zwar ist die Beschichtung 10 hier in Form einer
Antirutscheinrichtung aufgrund des verwendeten Mate-
rials 4 elastisch, gleichwohl ist die intrinsische Elastizitat
des Gestricks 1 infolge dieser Flachenbeschichtung zu-
mindestim entsprechenden Bereich gedndert, das heilt,
dass das Kraft-Dehnungsverhalten in diesem Bereich
anders ist als in der reinen textilen Flache.

[0038] DasMaterial4 bzw. die Partikel 7 sind beispiels-
weise ein plastisches oder elastisches Polymer, bei-
spielsweise ein Polyurethan, das bei einer Temperatur
anschmilzt, die die Eigenschaften des oder der Faden
nicht beeintrachtigt, welches Polymer aber bei Raum-
temperatur hinreichende elastische Eigenschaften und
gute haptische Eigenschaften hinsichtlich einer Verbes-
serung der Griffigkeit oder Haftung zeigt.

[0039] Fig. 7 zeigt ein erstes Beispiel eines fertigen
Gestrickteils 1 in Form eines Handschuhs, wobei hier im
Bereich der einzelnen Finger 12 entsprechende Berei-
che 13 mit lokalen Beschichtung 10 in Form einer Anti-
rutscheinrichtungen versehen sind, wo also entspre-
chendes Material aufgestreut und abschlieflend aufge-
schmolzen wurde. Auch im Bereich der Handflache 14
ist ein entsprechender Bereich 13, in dem die Beschich-
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tung 10 ausgebildet ist, vorgesehen.

[0040] Fig. 8 zeigt ebenfalls ein Gestrickteil 1 in Form
eines Handschuhs, wobei hier vollflachig die Handschu-
hinnenseite, also der Bereich der Handflache 14 und die
Innenseite der Finger 12, mit der Beschichtung 10 in
Form einer Antirutscheinrichtung, wie durch die gepunk-
telte Darstellung angedeutet, (iber das aufgestreute und
aufgeschmolzene Pulver oder Granulat versehen ist.
[0041] Fig. 9 zeigt ein Gestrickteil 1 in Form eines
Strumpfes, der hier "auf links" gedreht gezeigt ist, das
heil’t, dass hier die Strumpfauen- oder -innenseite ge-
zeigt ist. Wie durch die Punktierung dargestellt, eine
groRflachige Belegung mit der Beschichtung 10 in Form
einer Antirutscheinrichtung vorgesehen, die hier nur im
Bereich des Schaftes 15 des Strumpfes vorgesehen ist.
[0042] Fig. 10 zeigt die AuBenseite des Strumpfes mit
der Sohle 16. Diese GestrickauRenseite ist im Bereich
der Ferse 17 sowie auch im Bereich des Ballens 18, wie
durch die Punktierung dargestellt, jeweils mit der erfin-
dungsgemalen Beschichtung bzw. Antirutscheinrich-
tung versehen.

[0043] SchlieRlich zeigt Fig. 11 ein Ausfihrungsbei-
spiel eines Gestrickteils 1 in Form einer Bandage, wobei
diese Bandage neben dem eigentlichen Gestrickteil 1
auch noch entsprechende Spann- oder Zugmittel 19 auf-
weist, um sie entsprechend um das Bein zu fixieren.
Wenngleich hier die GestrickaufRenseite gezeigt ist, ist
durch die Punktierung angedeutet, dass die Beschich-
tung 10, auch hier z.B. eine Antirutscheinrichtung, gebil-
det wiederum Uber das aufgestreute Pulver oder Granu-
lat, an der Gestrickinnenseite, also der zur Haut des Bei-
nes gewandten Seite ausgebildet ist, so dass zum Bein
hin die entsprechende gute Haftung gegeben ist.
[0044] Fig. 12 zeigt eine Teilansicht, geschnitten, ei-
nes Gestrickteils 1 mitdaran angeordneter Beschichtung
10, die hier als Sandwich-Beschichtung ausgefiihrt ist.
Sie besteht im gezeigten Beispiel aus einer ersten Be-
schichtungsschicht oderlage 10a aus einem ersten Ma-
terial, wobei diese Beschichtungsschicht oder -lage 10a
in der vorstehend beschriebenen Weise hergestellt wur-
de, also indem ein entsprechendes pulverférmiges Ma-
terial aufgebrachtwurde, das anschlieRend erwarmt wur-
de. Auf die erste Beschichtungsschicht oder -lage 10a
ist eine zweite Beschichtungsschicht oder -lage 10b auf-
gebracht, ebenfalls durch Aufsteuern eines pulver- oder
granulatférmigen Materials und anschlieRende Erwar-
mung, wobei die verwendeten Materialien der beiden Be-
schichtungsschichten oderlagen 10a, 10b unterschied-
lich sind, so dass mithin den einzelnen Beschichtungs-
schichten oder -lagen 10a, 10b unterschiedliche mecha-
nische Eigenschaften verliehen werden. Wie gestrichelt
angedeutet, ist es selbstverstandlich denkbar, eine wei-
tere oder mehrere weitere Beschichtungsschichten oder
-lagen 10c in entsprechender Weise aufzubringen, um
den Sandwich-Aufbau noch weiter zu vergréRern oder
zu verdicken.

[0045] Alternativzum Aufbringen respektive Erzeugen
einzelner, jeweils erwarmter Beschichtungsschichten
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oder -lagen ist es auch denkbar, diese durch hinterein-
ander Aufstreuen von entsprechenden Materiallagen
aus den verschiedenen Pulvern oder Granulaten herzu-
stellen, die dann gemeinsam erwarmt und an- oder auf-
geschmolzen werden, so dass sich der entsprechende
Sandwichverbund ergibt.

[0046] Uber einen solchen Mehrschicht-Aufbau ist es
beispielsweise denkbar, mit der inneren, also gestrick-
nahen Beschichtungsschicht oder -lage 10a eine Deh-
nungsbegrenzung zu erwirken, wahrend die duf3ere Be-
schichtungsschicht oder -lage 10b beispielsweise eine
Haftschicht ist, die beispielsweise an der Haut haftet.
Hierliber wird zum einen eine gute Haftung erreicht,
gleichzeitig aber auch eine Ubermafige Dehnung ver-
hindert, beispielsweise als Pronations- oder Supinations-
schutz oder Ahnliches. Selbstversténdlich sind auch an-
dere Schichteigenschaften denkbar.

[0047] Durch einen solchen mehrschichtigen Sand-
wich-Aufbau ist es aber auch denkbar, entsprechend di-
cke Beschichtungsstrukturen auszubilden, um beispiels-
weise durch die Aufbringung mehrerer solcher Schichten
eine entsprechend dicke Pelotte, mit einer entsprechend
geometrischen Form, auszubilden. Diese Pelotte ist auf-
grund des Anschmelzens fest mit dem Gestrickteil ver-
bunden, kann aber in ihren Eigenschaften beispielsweise
durch Verwendung wiederum unterschiedlicher Materi-
allagen entsprechend eingestellt werden.

[0048] Fig. 13 zeigt ein Gestrickteil 1 in Form eines
Strumpfes, bei dem zwei band- oder ziigelférmige Be-
schichtungen 10’ und 10" vorgesehen sind. Diese beiden
Beschichtungen 10, 10" sind beispielsweise aus einem
Polymer, das in der Beschichtungsform relativ steif ist,
mithin also die Elastizitat des Gestricks, auf das sie auf-
gebracht sind, reduziert. Das heif3t, dass das Gestricktell
1 bevorzugt in Langsrichtung der band- oder ziigelférmi-
gen Beschichtungen 10’, 10", aber auch in Querrichtung
steifer ist, sich mithin also nicht oder nur geringfligig deh-
nen kann. Hierliber kann eine Pronations- bzw. Supina-
tionswirkung respektive ein entsprechender Schutz er-
reicht werden, da diverse Beweglichkeiten des Stumpfes
und damitauch des FuRes, an dem der Strumpf getragen
wird, eingeschrankt werden. Eine solche Schutzbe-
schichtung ist zweckmaRigerweise etwas dicker auszu-
legen, beispielsweise durch eine vorstehend beschrie-
bene SandwichStruktur, bevorzugt bei Verwendung glei-
cher Materialien der einzelnen Beschichtungsschichten
oder -lagen.

[0049] SchlieBlich zeigt Fig. 14 ein Gestrickteil 1 in
Form einer Bandage, bei der zwei Beschichtungen 10,
10" jeweils an der GestrickauRRenseite, bezogen auf die
Tragstellung an der BeinaufRen- und der Beininnenseite,
aufgebracht sind. Die Beschichtungen 10’, 10" sind lang-
lich und hinreichend steif, also aus einem entsprechen-
den, relativ unelastischen Material. Denn sie dienen als
Tragerbeschichtungen zur Befestigung einer hier nur ge-
strichelt gezeigten Gelenkmechanik 20, die mitihren bei-
den Schenkeln 21a, 21b jeweils an einer Beschichtung
10’, 10" befestigt werden. Bei der Gelenkmechanik kann
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es sich um ein Kunststoffbauteil handeln, das heil3t, dass
die beiden Schenkel 21a, 21b durch Kunststoffschwei-
Ren an den Beschichtungen 10°, 10" angeschweilt re-
spektive angeschmolzen werden kdnnen. Die beiden
Schenkel 21a, 21b sind in einem Gelenkpunkt 22 gelen-
kig miteinander verbunden.

[0050] Nachdem an beiden Seiten des Gestrickteils 1
entsprechende Gelenkmechaniken 20 vorgesehen sind,
kann hiertber eine Orthese gebildet werden, die eine
Bewegungsfihrung respektive Bewegungsbegrenzung
des Knies, Uiber das das Gestrickteil 1 greift, ermoglicht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Gestrickteils (1),
das aus wenigstens einem Faden (11) gestrickt ist
und das in einem oder mehreren Bereichen (13) an
der GestrickauRenseite und/oder der Gestrickinnen-
seite miteiner Beschichtung (10) ausgeristetist, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Ausbildung der
Beschichtung (10) auf das Gestrickteil (1) in dem
Bereich ein rieselfahige Partikel (7) umfassendes
Material (4) aufgebracht wird, das anschliefend
durch Erwarmung an- oder aufgeschmolzen wird,
wonach das Material unter Bildung der Beschichtung
(10) abgekiihlt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Material (4) ein Pulver oder ein
Granulat verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das rieselfahige Material (4) in
einer Menge aufgebracht wird, dass sich entweder
eine im Bereich (13) die Faden (11) verbindende,
die Beschichtung (10) bildende Flachenbeschich-
tung ergibt, oder dass die Partikel des rieselfahigen
Materials (4) unter Bildung einer Fadenbeschichtung
nur an den Faden (11) angebunden sind, ohne diese
zu verbinden.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere La-
gen aus unterschiedlichen Materialien aufgebracht
werden, die anschlieRend zur Bildung einer mehr-
schichtigen Beschichtung durch gemeinsame Er-
warmung an-oderaufgeschmolzen werden, wonach
das Material unter Bildung der Beschichtung (10) ab-
gekuhlt wird, oder dass auf eine erste Beschich-
tungsschicht eine weitere Lage aus einem anderen
Material aufgebracht wird, das anschlieBend durch
Erwarmung an- oder aufgeschmolzen wird, wonach
das andere Material unter Bildung einer weiteren
Schicht der Beschichtung (10) abgekuihlt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf eine erste Beschichtungsschicht
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abschnittsweise eine zweite Beschichtungsschicht
aus einem wasserldslichen Material aufgebracht
wird, wonach eine dritte Beschichtungsschicht auf
die erste und die zweite Beschichtungsschicht auf-
gebracht wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Material
(4) auf das Gestrickteil (1) oder ein bereits aufge-
brachtes Material oder eine bereits aufgebrachte Be-
schichtungsschicht gestreut wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Material (4) lediglich lokal auf
die GestrickauRenseite oder die Gestrickinnenseite
oder ein bereits aufgebrachtes Material oder eine
bereits aufgebrachte Beschichtung gestreut wird,
oder dass das Material (4) auf die GestrickauRen-
seite oder die Gestrickinnenseite oder ein bereits
aufgebrachtes Material oder eine bereits aufge-
brachte Beschichtung vollflachig gestreut wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur lokalen Abgrenzung des oder
der Bereiche eine Schablone beim Aufstreuen des
Materials (4) verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Gestrickteil (1)
auf einem Gitter (2) liegt und das Material (4) von
oben aufgestreut wird, wobei seitlich neben das Ge-
strickteil (1) gestreutes Material (4) unterhalb des
Gitters (2) aufgefangen wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wahrend des Aufstreuens eine Ab-
saugungdes nicht auf das Gestrickteil (1) gestreuten
Materials (4) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Material
(4) ein thermoplastisches oder elastomeres Polymer
verwendet wird, wobei vorzugsweise als Polymerein
Polyurethan verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Gestrick-
teil (1) ein Handschuh verwendet wird, der zumin-
destan derinneren AuRenseite eines oder mehrerer
gestrickter Fingerabschnitte (12) mit der Beschich-
tung (10) versehen wird, oder dass als Gestrickteil
(1) ein Strumpf verwendet wird, der zumindest au-
Ren-und/oder innenseitig an der Sohle (16) und/oder
im Bereich des oberen offenen Strumpfendes innen-
seitig mit der Beschichtung (10) versehen wird, oder
dass als Gestrickteil (1) eine Bandage verwendet
wird, die zumindest bereichsweise an der Innenseite
oder an der Auenseite mit der Beschichtung (10)
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14.

15.

16.

versehen wird.

. Gestrickteil, das aus wenigstens einem Faden (11)

gestrickt ist und das in einem oder mehreren Berei-
chen (13) an der GestrickauRenseite und/oder der
Gestrickinnenseite mit einer Beschichtung (10) aus-
gerustet ist, hergestellt nach dem Verfahren nach
einem der vorangehenden Anspriiche.

Gestrickteil nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beschichtung (10) entweder als
eine im Bereich die Faden (11) verbindende, die Be-
schichtung (10) bildende Flachenbeschichtung aus-
gebildet ist, oder als eine nur an den Faden (11) an-
gebundene, die Faden (11) nicht verbindende Fa-
denbeschichtung ausgebildet ist.

Gestrickteil nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Beschichtung (10) aus ei-
nem thermoplastischen oder elastomeren Polymer,
insbesondere einem Polyurethan besteht.

Gestrickteil nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das Gestrick (1)
ein Handschuhist, der zumindest an derinneren Au-
Renseite eines oder mehrerer gestrickter Fingerab-
schnitte (12) mit der Beschichtung (10) versehen ist,
oder dass das Gestrickteil (1) ein Strumpf ist, der
zumindest auRen- und/oder innenseitig an der Sohle
(16) und/oder im Bereich des oberen offenen
Strumpfendes innenseitig mit der Beschichtung (10)
versehenist, oder dass das Gestrickteil (1) eine Ban-
dage ist, die zumindest bereichsweise an der Innen-
seite oder der AuRenseite mit der Beschichtung (10)
versehen ist.
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