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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Eine Vorrichtung dieser Art ist aus der DE-PS 24 28 598 bekannt. Bei dieser bekannten Vorrichtung ist
zur Faltenebildung ein Faltschacht aus zwei parallel zueinander angeordneten Stében vorcesehen, deren eines
Ende in Nahrichtung frei auskragt, in den eine um die beiden Stébe herumgelegte und abgenahte Schlaufe
zur Bildung einer Doppelfalte durch ein Faltschwert eingezogen wird. Das Einziehen in den Faltschacht kann
mehr oder weniger tief erfolgen, so daR die Faltentiefe variiert werden kann. Die Stébe kénner als diinne,
jedoch stabile Dréhte oder diinne, schmale, leistenférmige Spatel ausgebildet sein. Sie sind zusammen mit
einem die Schlaufenbreite bestimmenden Anschlag und der die Doppelfalte zum Abnahen durch die Stichbil-
destelle einer Nahmaschine transportierenden Werkstiickklammer auf einem relativ zur Nadel bewegbaren
Schlitten angeordnet. Die Stébe sind auRerdem aus dem Bereich des Werkstiickes bewegbar, um das Einlegen
und Herausnehmen des Werkstiickes zu erleichtern. Mit der bekannten Vorrichtung ist es lediglich méglich,
aus einer abgendhten einfachen Schlaufe eine herzférmige Doppelfalte zu bilden, die nicht flachgelegt wird.

Eine Vorrichtung zum gleichzeitigen Bilden mehrerer Falten ist aus cer DE-OS 34 05 721 bekannt. Diese
Vorrichtung ist als Werkstiick-Klemmbhalter fiir Naheinrichtungen zum Vernahen der Randzonen von Futter und
Oberstoff im Spitzen- und Seiteneckenbereich einer Krawatte ausgebildet und ist mit drei gelenkig miteinander
verbundenen Klemmplatten ausgestattet, um in Verbindung mit einer Spannvorrichtung zwischen den Klemm-
platten den Futterstoff und den Oberstoff klemmend aufzunehmen, wobei die mittlere Platte an ihrer dem Ober-
stoff zugewandten Seite ein zentrales Faltschwert und seitliche Stege zum Bilden einer Mittelfalte und zwei
Seitenfalten zum Aufnehmen von Oberstoffmehrweite ausgebildet ist. Der Werkstiick-Klemmbhalter ist an der
den Oberstoff einklemmenden oberen Platte mit Faltschiebern zum Umlegen und Niederhalten der an den Sei-
tenecken gebildeten Seitenfalten ausgestattet, die zusammen mit den Klemmplatten die an den Randzonen
zu verndhenden Stoffe festklemmen.

An elastisch mit der oberen Klemmplatte verbundenen Tragern sind Faltkanten ausgebildet. Die Faltkanten
gelangen beim Absenken der oberen Klemmplatte im Anschluf an die Bildung der Mittelfalte beidseitig der
Stege mit dem Oberstoff in Kontakt. Ferner sind die zwischen dem Spitzen- und dem Seiteneckenbereich vor-
gesehenen Faltkanten derart ausgebildet, dal sie beim Absenken der oberen Kiemmplatte im Anschluf® an die
Bildung der Mittelfalte vor dem Aufsetzen der anderen Faltkanten mit dem Oberstoff in Kontakt gelangen. Da
die Faltvorgange nacheinander ablaufen, wird erreicht, daR der Stoff bzw. die Mehrweite von definierten Stel-
len im Zuschnitteil zu den Falten eingezogen wird. Zum Flachlegen der Seitenfalten nach deren Ausbildung
sind zusatzliche pneumatisch betatigbare Schieber vorgesehen.

Diese bekannte Vorrichtung ist lediglich zur Bildung von einfachen Falten an Werkstiicken einheitlicher
GréRe vorgesehen, bei denen die Falten immer an der gleichen Stelle gebildet werden.

Zum technologischen Hintergrund der Erfindung ist schlieRlich noch die DE-PS 26 29 117 zu nennen,
durch die eine im Bereich der Stichbildestelle einer Ndhmaschine angeordnete Faltvorrichtung mit mehreren
im Abstand zueinander angeordneten Faltplatten bekannt ist, die paarweise mit je einem gabelférmigen Falt-
schieber zur Bildung von jeweils einer Mehrfachfalte zusammenwirken, von denen mehrere nacheinander bei-
spielsweise am Rand von Gardinen gebildet werden, wobei die gabelférmigen Faltschieber gegenldufig
verschoben werden. Jede Mehrfachfalte besteht aus zwei im seitlichen Abstand spiegelbildlich zueinander
angeordneten Einfachfalten, die von einem gemeinsamen Mittelteil Gberdeckt sind. Die Mehrfachfalte wird in
diesem Faltzustand durch héhenbewegbare Nadeln fixiert, die nach dem Absenken eines den Bereich der
Mehrfachfalte durch die Nahstation transportierenden Druckbandes auf die Mehrfachfalte aus dieser heraus-
gezogen werden.

Da beide Einfachfaltenpaare gleichzeitig gebildet werden und die fiir die Faltenbildung bendétigte Stofflange
nur von der einen Seite einer bereits vernahten Mehrfachfalte her nachgezogen werden kann, ergibt sich
infolge der Vielzahl der Umlenkkanten an den Faltplatten und den Faltschiebern ein relativ hoher Reibungs-
widerstand, durch den nicht nur das zu faltende Material und die Faltwerkzeuge erheblich beansprucht werden,
sondern auch die Antriebsvorrichtung fiir die Faltwerkzeuge. Dies muf durch den Beanspruchungen ange-
palte Auslegung der Faltwerkzeuge und der Antriebsvorrichtung beriicksichtigt werden und verteuert die
gesamte Faltvorrichtung.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs
1 derart auszugestalten, dall an einem Werkstiick gleichzeitig eine Doppelfalte und mehrere Einfachfalten
gebildet und mit den Faltwerkzeugen auch flachgelegt werden kénnen.

Diese Aufgabe wird durch die im Kennzeichenteil des Anspruchs 1 angegebenen Merkmale gel&st.

Der Vorteil der Erfindung liegt darin, daf sich auf verhaltnismaRig einfache Weise Falten unterschiedlicher
Form bilden und in eine zum Fixieren durch Verndhen erforderliche Lage bringen lassen. Es besteht die Még-
lichkeit, durch Einknicken der scharnierartig verbundenen Leisten des ersten Leistenpaares zunachst eine
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Doppelfalte in der Mitte des Werkstiickes, beispielsweise eines Blusen- oder Hemdenriickenteiles auszuzie-
hen, wobei der Stoff von den AuRenseiten her durch die dann noch nicht geschlossenen duferen Faltwerk-
zeuge leicht und unbehindert nachgezogen wird, sodann durch das Uberfiihren der scharnierartig
verbundenen Leisten in die Strecklage die Einfachfalten seitlich von der mittleren Doppelfalte auszuziehen und
schlieBlich alle Falten durch entsprechende Relativbewegungen der Leisten aller Leistenpaare gemeinsam
vernahgerecht flachzulegen. Es ist die Verarbeitung von Werkstiicken verhaltnismaRig grofRer LAnge mdéglich,
weil das Nachziehen der in den Falten benétigten Stoffldnge von aufRen nach innen erfolgen kann, ohne einen
ins Gewicht fallenden Reibungswiderstand iiberwinden zu miissen, weil der Umschlingungswinkel des Stoffes
um die duReren Faltwerkzeuge beim Bilden der mittleren Doppelfalte durch das Uberfiihren des unteren Lei-
stenpaares in die Knicklage noch sehr klein ist.

Fir den Faltvorgang und das Flachlegen der Falten ist es zweckmaRig, die Héhenlagen, in denen sich das
erste Leistenpaar in der Strecklage befindet, wie in Anspruch 2 angegeben zu wahlen.

Die konstruktive Ausbildung der Leisten des ersten und dritten Leistenpaares zur Halterung der Faltwerk-
zeuge und der Ausbildung der Faltwerkzeuge und die Ausbildung der Faltwerkzeuge nach Anspruch 3 erlauben
es, die Faltwerkzeuge auf einfache Weise umzustecken und zu ergénzen und so den Abstand der Falten zuein-
ander sowie ihre Anzahl zu veréndern.

Der Lagesicherung der Faltwerkzeuge dient die MaRnahme nach Anspruch 4.

Die Anordnung der scharnierartig verbundenen Leisten an einem eigenen Halter lber Lenker nach
Anspruch 5 stellt eine besonders einfache Losung dar, die Leisten zwischen der Streck- und einer Knicklage
und relativ zu den anderen Leistenpaaren bewegbar zu machen. Die Lenker gleichen den sich beim Schwenken
um die Scharnierachse dndernden Abstand zwischen den Anlenkstellen aus. Durch die Anordnung aller Lei-
stenpaare gemaR Anspruch 6 werden die Bewegungsmdoglichkeiten der Leisten durch ihre gemeinsame
Héhenbewegbarkeit erweitert.

Zur Sicherung der gegenseitigen Lage des zweiten und dritten Leistenpaares sind diese wie in Anspruch
7 angegeben.

Um das Einlegen und Herausnehmen des Faltgutes zu erleichtern, ist der Schlitten mit den die Faltwerk-
zeuge tragenden Leistenpaaren wie in Anspruch 8 angegeben bewegbar.

Anhand der beigefiigten Zeichnung wird nachfolgend ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung beschrieben

Es zeigt:

Fig. 1 eine schaubildliche Gesamtansicht einer aus Faltstation, Transporteinrichtung und Nahstation beste-

henden Bearbeitungsanlage;

Fig. 2 eine schaubildliche Darstellung der Faltstation von der Riickseite her gesehen;

Fig. 3 - 7 die Leistenpaare mit den Faltwerkzeugen und dem eingelegten Werkstiick in ausgewahlten

Arbeitsphasen zur Veranschaulichung der Arbeitsweise der Vorrichtung, wobei die Sicherungsbleche fiir

die Faltwerkzeuge in Fig. 3 weggelassen sind;

Fig. 8 eine Seitenansicht eines Teiles der Transporteinrichtung mit dem von hier ibernommenen Werk-

stiick, dessen gefalteter Rand nach dem Entfernen der Faltwerkzeuge am Ende des Faltvorganges mit

einem Passenteil tiberdeckt wurde;

Fig. 9 einen Schnitt nach der Linie IX-IX der Fig. 3;

Fig. 10 einen Schnitt nach der Linie X-X der Fig. 3 und

Fig. 11 in schaubildlicher Ansicht die Scharnierverbindung des ersten Leistenpaares.

Die Gesamtanlage ist an einem Gestell (1) angeordnet, in dem mehrere breite Endlostransportbander (2)
und ein schmales Endlostransportband (3) iber drehbar gelagerte Rollen (4), Fig. 8, gefiihrt sind. Mit dem
schmalen Transportband (3) arbeitet ein oberes, synchron zu den unteren Transportbandern (2, 3) angetrie-
benes Endlostransportband (5) zum Vorbeibewegen eines Werkstiickes (W) an der Stichbildestelle einer Nah-
maschine (6), Fig. 1, zusammen. Das Transportband (5) ist an einer Seite des Gestells (1) um eine Umlenkrolle
(7), Fig. 1 und 8, gefiihrt, die an einer Tragschiene (8) drehbar gelagert ist. Zum Andriicken des Werkstiickes
an das untere Transportband (3) steht das untere Trum des Transportbandes (5) unter Wirkung von Andruck-
rollen (9) an Hebeln (10), die in Absténden an der Tragschiene (8) schwenkbar gelagert und durch je eine Zug-
feder (11) gegen das untere Trum des Transportbandes (8) vorgespannt sind.

An dem in Fig. 1 linken Ende der Tragschiene (8) ist ein Winkel (12) angebracht, an dem ein Pneumatik-
zylinder (13) befestigt ist, dessen Kolbenstange (13a) unter das untere Trum des Transportbandes (5) beweg-
bar ist.

An der Tragschiene (8) sind ferner zwei senkrechte Gleédtstangen (14, 15) mit je einer Klemmschelle (16,
17), (Fig. 2), befestigt, die durch eine Bohrung in zwei Fiihrungsbl&cken (18, 19) auf einer mit den Gestellpfo-
sten (20, 21) fest verbundenen Querstrebe (22) durchgefiihrt sind. Auf der Querstrebe (22) sind auch zwei
Pneumatikzylinder (23, 24) befestigt, deren Kolbenstangen (25 bzw. 26) an der Tragschiene (8) befestigt sind.
Die Pneumatikzylinder (23, 24) dienen zum Anheben und Absenken des in Fig. 1 rechts von der Kolbenstange
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(13a) des Pneumatikzylinders (13) Gber der Faltstation gelegenen Bereiches des Transportbandes (5).

Das mit dem Werkstiick in Eingriff kommende untere Trum des oberen Transportbandes (5) ist zur N&h-
maschine (6) hin um eine an einem fiir die Anordnung von Fiihrungsrollen vorgesehenen Rahmenaufbau (27)
des Gestells (1) drehbar gelagerte Rolle (28), um eine hinter der Stichbildestelle der Ndhmaschine (6) gelagerte
Rolle (29) nach oben, iiber weitere Rollen (30 bis 33) um einen pneumatisch betatigbaren Kettentrenner (34)
herum wieder nach unten zum Eingriff mit dem Werkstilick (W) hinter dem Kettentrenner (34), von dort als
oberes Trum um eine Rolle (35) nach schrig aufwarts um eine weitere Rolle (36) herum zu der bezogen auf
Fig. 1 rechten Seite zuriick, unter einer an einem am Rahmenaufbau (27) schwenkbar angeordneten, unter
Wirkung einer Zugfeder (38) stehenden Hebel (39) drehbar gelagerten Spannrolle (37) hindurch, iiber eine
Rolle (40) und unter einer Rolle (41) hindurch zur Umlenkrolle (7) gefiihrt.

Zwischen den Umlenkrollen (28, 29) sind zwei an Lagerbdcken (42 bzw. 43) drehbar gelagerte Andruck-
rollenpaare (44, 45) fiir das untere Trum des Transportbandes (5) vorgesehen, die durch einen Pneumatikzy-
linder (46 bzw. 47) anhebbar bzw. absenkbar sind.

Zur Anbringung der Faltwerkzeuge, ihrer Trager und Antriebseinrichtungen ist ein Schlitten (48) vorgese-
hen, der auf zwei an den Gestellpfosten (20, 21) befestigten Gleitstangen (49, 50) senkrecht zur Transport-
und Nahrichtung, Pfeil V, Fig. 1, durch einen am Gestell (1) befestigten pneumatikzylinder (51) verschiebbar
ist, dessen Kolbenstange (52) an einem Steg (53) des Schlittens (48) angreift. Auf jeder Gleitstange (49, 50)
sind zwei Stellringe (54, 55 bzw. 56, 57) zur Begrenzung der Verschiebebewegung des Schlittens (48) befestigt.

Durch Bohrungen im Schlitten (48) ist in der Nadhe von dessen Seitenenden je eine senkrechte Gleitstange
(58, 59) durchgefihrt. Auf jeder Gleitstange (58, 59) ist ein zu den Transportbandern (2, 3, 5) hin ausladender
Trager (60 bzw. 61) durch einen eigenen, am Schlitten (48) befestigten Pneumatikzylinder (62, 63) verschiebbar
angeordnet. Die Kolbenstange (64) des Pneumatikzylinders (62) ist mit einem Ansatz (65) des Tragers (60)
und die Kolbenstange (66) des Pneumatikzylinders (63) mit einem Ansatz (67) des Tragers (61) verbunden.
Zur Begrenzung der nach abwérts gerichteten Verschiebebewegung der Tréger (60, 61) ist auf der Gleitstange
(58) ein Stellring (68) und auf der Gleitstange (59) ein Stellring (69) befestigt.

Auf dem aus dem Schlitten (48) nach oben ragenden Ende jeder Gleitstange (58, 59) ist ein Mitnahmeblock
(70 bzw. 71) mit einem auf der Oberseite aufgeschraubten Flachstab (72, 73) befestigt, der iiber die eine Seite
der Matnahmeblécke (70, 71) hinausragt. In das mit einer Gewindebohrung versehene freie Ende jedes Flach-
stabes (72, 73) ist eine Stellschraube (74, 75) zur Hohenverstellung der Gleitstangen (58, 59) eingeschraubt,
deren unteres, nicht dargestelltes Ende als Zapfen ausgebildet ist und in ein Stiitzlager (76, 77) im Schlitten
(48) ragt.

Die verbreiterten vorderen, den Transportbandern (2, 3, 5) benachbarten Enden (60a, 61a) der Trager (60,
61) sind durch zwei horizontal gerichtete, im Abstand voneinander angeordnete Stangen (78, 79) verbunden,
auf denen zwei Gleitstiicke (80, 81) verschiebbar angeordnet sind. An die vordere Stirnseite des Endes (60a)
ist ein Winkel (82) und an die vordere Stirnsteite des Endes (61a) ein Winkel (83), an die vordere, den Trans-
portbéndern (2, 3, 5) benachbarte Stirnseite des Gleitstiickes (80) ein Flacheisenstiick (84) und an die vordere
Stirnseite des Gleitstiickes (81) ein Flacheisenstiick (85) angeschraubt.

Als Trager fiir die Faltwerkzeuge der Vorrichtung dienen drei iibereinander angeordnete, aus Leisten (86,
87; 88, 89; 90, 91) etwa rechteckigen Querschnitts bestehende Leistenpaare. Das erste Leistenpaar (86, 87)
ist in der Mitte durch einen Bolzen (92) scharnierartig verbunden, an dem die am Ende mit einem Aufnahmekopf
(93) fir den Bolzen (92) versehene Kolbenstange (94) eines am Gestell (1) befestigten Pneumatikzylinders
(94a) angreift. Das auRere Ende der Leisten (86, 87) ist durch einen Lenker (95 bzw. 96) mit einer Halteschiene
(97) verbunden. An den Aullenenden der Halteschiene (97) greift tiber einen Gabelkopf (98) die Kolbenstange
(99) je eines Pneumatikzylinders (100) an. Die pneumatikzylinder (100) sind an den Winkeln (82 und 83) an-
geordnet.

Wie aus Fig. 11 ersichtlich, ist an der Leiste (86) eine eine Bohrung fiir die Durchfiihrung des Scharnier-
bolzens (92) aufweisende Platte (101) und an der Leiste (87) eine abgekrdpfte, ebenfalls eine Bohrung fiir die
Durchfiihrung des Scharnierbolzens (92) aufweisende platte (102) befestigt.

Die Leiste (88) ist nahe dem einen Ende durch mehrere Schrauben (103) (Fig. 10) an dem Flacheisenstiick
(84) und dem Gileitstiick (80) und die Leiste (89) ebenfalls durch Schrauben (103) am Flacheisenstiick (85)
und dem Gleitstiick (81) befestigt.

Zur Abstiitzung ist am senkrechten Schenkel des Winkels (82, 83) ein horizontaler Fiihrungssteg (104)
(Fig. 9), fiir eine Nut (105) in den Leisten (88, 89) vorgesehen.

Die Leisten (90, 91) des dritten Leistenpaares weisen an der Unterseite eine Nut (106) (Fig. 9) auf, in die
ein an ihnen ausgebildeter Fiihrungssteg (107) eingreift.

In den Leisten (86, 87) des ersten und den Leisten (90, 91) des dritten Leistenpaares ist an der den Trans-
portbédndern (2, 3, 5) benachbarten Seite eine Anzahl von horizontalen Bohrungen (108) und eine gleiche
Anzahl von dem Bohrungsdurchmesser entsprechenden senkrechten Schlizen (109) vorgesehen. Zur Falten-
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bildung sind durch zweimaliges winkliges Abbiegen etwa Z-férmig ausgebildete Faltwerkzeuge (110 und 112)
sowie zwei gerade Faltstdbe (111) vorgesehen. Die Faltwerkzeuge (110) sind in gewiinschter Anzahl und im
gewtinschten Abstand der zu bildenden Seitenfalten (SF) mit dem einen horizontalen Schenkel in eine Bohrung
(108) der Leisten (90, 91) des dritten Leistenpaares eingesteckt. Der mittlere Teil ist verdrehsicher in einen
senkrechten Schlitz (109) aufgenommen und der von den Leisten (90, 91) vorstehende horizontale Schenkel
der Faltwerkzeuge (110) dient als Faltschwert. Ebenso dienen die in Bohrungen an den sich gegeniiberlie-
genden Enden der Leisten (88, 89) eingepalten geraden Faltstébe (111) bei der Bildung der mittleren Doppel-
falte (DF) als Faltschwert.

Zum Zusammenwirken mit jedem Faltschwert (110, 111) sind je zwei der Z-f6rmig ausgebildeten Faltwerk-
zeuge (112) vorgesehen, die ebenfalls mit dem einen horizontalen Schenkel in eine Bohrung (108) und zur
Verdrehsicherung mit dem Mittelteil in einen vertikalen Schlitz (109) der Leisten (86, 87) des ersten Leisten-
paares eingesetzt sind, wéhrend ihr anderer horizontaler Schenkel von den Leisten (86, 87) vorsteht und als
Halter fiir den Stoff dient

Zur Sicherung der in die Bohrungen (108) und die Schlitze (109) eingesetzten Faltwerkzeuge (110 und
112) gegen unbeabsichtigtes Herausziehen dienen U-férmig ausgebildete Bleche (113), von denen je eines
auf die Leisten (90, 91) von oben her iiber den Mittelteil der Faltwerkzeuge (110) in den Schlizen (109) und
auf die Leisten (86, 87) von unten her iiber den Mittelteil der Faltwerkzeuge (112) in den Schlitzen (109) auf-
geschaoben ist.

Um die Leisten (88 bis 91) bei ihrer Relativverschiebung in ihrer gegenseitigen Lage zu halten, ist an den
Winkeln (82, 83) und den Flacheisenstiicken (84, 85) je eine Anlaufrolle (114) drehbar gelagert.

Zur gegenlaufigen Verschiebung der Leisten (88, 89) des zweiten Leistenpaares sind zwei Pneumatikzy-
linder (115) vorgesehen. Das Ende des Gehduses des einen Pneumatikyzlinders (115) ist am Tréger (60) und
das andere Ende des Gehduses des anderen Pneumatikzylinders (115) am Trager (61) befestigt. Die Kolben-
stange (116) des einen Pneumatikzylinders (115) greift am Gleitstiick (80), an dem die Leiste (86) befestigt ist,
an und die Kolbenstange (116) des anderen Pneumatikzylinders (115) am Gleitstiick (81), an dem die Leiste
(87) befestigt ist.

Zur gegenlaufigen Verschiebung der Leisten (90, 91) des dritten Leistenpaares sind zwei pneumatikzylin-
der (117) vorgesehen. Das Ende des Gehauses des einen davon ist am vorderen Ende (60a) des Tragers (60)
und das Ende des Gehduses des anderen Pneumatikzylinders (117) am vorderen Ende (61a) des Trégers (61)
befestigt. Die Kolbenstange (118) des einen pneumatikzylinders (117) greift an der Leiste (90) und die Kolben-
stange (118) des anderen Pneumatikzylinders (117) an der Leiste (91) an.

Zur Abstiitzung der Trager (60, 61) mit den drei Leistenpaaren ist ein am Gestell (1) angeordneter Pneu-
matikzylinder (119, Fig. 2) vorgesehen, dessen Kolbenstange (120) iiber ein mit den Stangen (78, 79) verspann-
tes Klemmstiick (121) mit diesen verbunden ist

Arbeitsweise:

Es wird davon ausgegangen, daR bei ausgeschalteter Anlage der im Bereich der Faltstation gelegene Teil
des Transportbandes (5) durch die an der Tragschiene (8) angreifenden Kolbenstangen (25, 26) der pneuma-
tikzylinder (23 bzw. 24) angehoben ist, wobei die Kolbenstange (13a) des Pneumatikzylinders (13) das untere
Trum des Transportbandes (5) untergreift und die drei Leistenpaare (86/87, 88/89, 90/91) die in Fig. 1, 2 und
3 dargestellte Beschickungsstellung einnehmen, in der sich die als Faltschwert dienenden, in die Aufnahmen
(108, 109) der Leisten (90, 91) des dritten Leistenpaares eingesetzten Faltwerkzeuge (110) und die Faltstédbe
(111) in den Leisten (88, 89) des zweiten Leistenpaares jeweils zwischen zwei im Abstand zueinander in die
Aufnahmen (108, 109) der Leisten (86, 87) des ersten Leistenpaares eingesetzten, als Umlenkstabe fiir den
Stoff und Gegenhalter fiir das jeweilige Faltschwert (110, 111) dienenden Faltwerkzeuge (112) und unterhalb
von deren waagrecht vorstehenden Schenkeln befinden, wie insbesondere aus Fig, 3, 9 und 10 hervorgeht,

Ein Werkstiick (W) wird dann zwischen die vorstehenden Schenkel der Faltwerkzeuge (110 und 111) einer-
seits und die vorstehenden Schenkel der Faltwerkzeuge (112) andererseits eingefiihrt, wie in Fig, 3 ersichtlich,
Daraufhin wird das scharnierartig verbundene Leistenpaar (86, 87) durch die Kolbenstange (94) des pneuma-
tikzylinders (94a) aus der in Fig, 3 gezeigten Strecklage in eine in Fig. 4 dargestellte Knicklage bewegt, Dabei
fiihren die Faltschwerter (110, 111) und die Halter (112) eine Relativbewegung aus, so daR die beiden mittleren
Falten der Doppelfalten (DF) tiefer als die Seitenfalten (SF) ausgezogen werden, Die fiir die Faltenbildung
bendétigte Stofflédnge wird auf diese Weise ohne Behinderung von den AuRenseiten her nachgezogen, weil das
Werkstiick (W) die dulReren Faltwerkzeuge (110 und 112) in einem kleinen Umschlingungswinkel umschlingt,
die Reibung also sehr viel geringer ist, als wenn alle Falten gleichzeitig auf die gleiche Tiefe ausgezogen wiir-
den, Die Vorgehensweise beim Anmeldungsgegenstand ermdglicht die Bearbeitung langerer bzw. gréferer
Werkstiicke mit einer Mehrzahl von Falten.
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Zum vollstdndigen Ausziehen aller Falten auf die gewtinschte Faltentiefe wird dann das erste Leistenpaar
(86, 87) durch entsprechende Druckluftsteuerung der Pneumatikzylinder (94a und 100) in die Strecklage
gemaR Fig. 5 gebracht. Daran anschlieRend werden das zweite und dritte Leistenpaar (88/89, 90/91) durch
entsprechende Ansteuerung der Pneumatikzylinder (62, 63 und 119) nach abwarts und gleichzeitig durch die
Pneumatikzylinder (94a und 100) das erste Leistenpaar (86/87) nach aufwarts bewegt, so dal® die vorstehen-
den horizontalen Schenkel der Faltwerkzeuge (112) ihre Héhenlage beziiglich der Werkstiickauflageflache
beibehalten und das zweite und dritte Leistenpaare (88/89 und 90/91) zum ersten Leistenpaar (86/87) hin
bewegt wird.

Wiahrend dieses Bewegungsablaufs werden die Leisten (88, 89) des zweiten und die Leisten (90 und 91)
des dritten Leistenpaares durch die Pneumatikzylinder (115 bzw. 117) jeweils gegenlaufig zueinander bewegt
und zwar die Leisten (88, 89) von aullen her aufeinander zu und die Leisten (90, 91) von innen her voneinander
weg, wie es durch die Pfeile (122 bis 125) in Fig. 6 angegeben ist.

Die in senkrechter Richtung ausgezogenen, in Fig. 5 dargestellten Einzelfalten werden bei den beschrie-
benen Bewegungsab1adufen der drei Leistenpaare (86/87, 88/89, 90/91) in der Weise flachgelegt, daR die bei-
den Einzelfalten in der Mitte um 90° aufeinander zu zu einer Doppelfalte (DF, Fig. 7) und die Einzelfalten
beiderseits der Doppelfalte (DF) jeweils um 90° nach auflen zu Seitenfalten (SF, Fig. 7) gelegt werden. Der
Faltvorgang ist damit beendet.

Auf die flachgelegten Falten (DF und SF) wird dann ein sogenanntes Passenteil (P) aufgelegt und es wird
durch Ansteuerung der Pneumatikzylinder (23, 24) die Tragschiene (8) mit dem tber der Faltstation befind-
lichen Teil des oberen Transportbandes (5) abgesenkt und die Kolbenstange (13a) des Pneumatikzylinders (13)
zuriickgezogen. Das mit Falten (DF und SF) versehene Werkstiick (W) wird zusammen mit dem Passenteil
(P) durch das untere Trum des Transportbandes (5) durch die Andruckrollen (9) an das untere Transportband
(3) angedriickt.

Durch Ansteuerung des Pneumatikzylinders (51) wird dann der Schlitten (48) mit der gesamten Faltvor-
richtung auf den Gleitstangen (49, 50) quer zur Werkstiicktransporfrichtung, Pfeil V, Fig. 1, in die durch die
Stellringe (54, 56) bestimmte Ausgangs- bzw. Ruhestellung verschoben, wobei die Faltwerkzeuge (110, 111,
112) aus den Falten (DF und SF) herausgezogen und die Leisten (88, 89; 90, 91) des zweiten und dritten Lei-
stenpaares durch entsprechende Ansteuerung der Pneumatikzylinder (115, 117) ebenfalls in ihre in Fig. 3 dar-
gestellte Ausgangsstellung verschoben werden

Es werden nun die Transportbénder (2, 3, 5) eingeschaltet und das Werkstiick (W) mit dem Passenteil (P)
in Richtung des Pfeiles (V, Fig. 1) durch die Nadhstaion zum Verndhen des gefalteten Werkstiicks (W) mit dem
Passenteil (P) transportiert. Im Transportweg kénnen Lichtschranken zum Ein- und Ausschalten der Nahma-
schine (6) und des Fadenkettentrenners (34) angeordnet sein, so dal® die Nahmaschine (6) und der Faden-
kettentrenner (34) vom Werkstilick abhangig ein- und ausgeschaltet werden. Auch die Abschaltung der
Transportbdnder und der Nahmaschine kann vom Werkstiick abhangig erfolgen.

Sobald die Endkante des Nahgutes die Rolle (28, Fig. 1) passiert hat, kann der liber der Faltstation gele-
gene Teil des oberen Transportbandes (5) durch die mit der Tragschiene (8) verbundenen Kolbenstangen (25,
26) der pneumatikzylinder (23 bzw. 24) in die in Fig. 1 dargestellte Stellung angehoben und die Faltvorrichtung
mit dem Rahmen (48) durch den pneumatikzylinder (51) auf den Gleitstangen (49, 50) quer zur Transportrich-
tung, Pfeil V, Fig. 1, in die Beschickungsstellung der Faltwerkzeuge (110, 111, 112) an den drei Leistenpaaren
(86/87, 88/89, 90/91) verschoben werden, so dal das nachste Werkstiick (W) zwischen die Faltschwerter (110
und 111) einerseits und die Halter (112) andererseits eingefiihrt werden und der beschriebene Ablauf erneut
beginnen kann.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Bilden und Verndhen von Falten an Zuschnitteilen mit Faltwerkzeugen, die von zwei
im Abstand zueinander angeordneten Haltern fiir die Zuschnitteile und einem zwischen den Haltern beweg-
baren Faltschwert gebildet sind, und mit einer Transporteinrichtung zum Erfassen und Vorbeibewegen des
gefalteten Zuschnitteiles an der Stichbildestelle einer Nahstation, dadurch gekennzeichnet, daR als Trager fiir
die Faltwerkzeuge drei libereinander angeordnete Leistenpaare (86/87; 88/89; 90/91) vorgesehen sind, von
denen das erste zwei stirnseitig scharnierartig verbundene, zwischen der Strecklage in einer ersten Hohenlage
tiber eine Knicklage und der Strecklage in einer zweiten Hohenlage bewegbare Leisten (86, 87) aufweist, dal
die Leisten (88/89; 90/91) des zweiten und dritten Leistenpaares mindestens je ein Faltschwert (111 bzw. 110)
und die Leisten ( 86/87) des ersten Leistenpaares die jeweils zugehérigen Halterpaare (112) tragen und die
Leisten des zweiten und dritten Leistenpaares jeweils gegenldufig zueinander und zu den Leisten des jeweils
anderen Paares umgekehrt gegenléufig bewegbar sind, dal die Faltschwerter (111) des zweiten Leistenpaares
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(88, 89) mit den zugehdrigen Halterpaaren (112) des ersten Leistenpaares (86, 87) zur Bildung einer Doppel-
falte (DF) dienen, die aus zwei auf ein Mittelteil aufeinander zu flachzulegenden Einfachfalten besteht, wahrend
die im Abstand seitlich von den Faltwerkzeugen fir die Doppelfalte (DF) angeordneten Faltschwerter (110) des
dritten Leistenpaares (90, 91) mit den zugehdrigen Halterpaaren (112) des ersten Leistenpaares (86, 87) zur
Bildung von Einfachfalten (SF) dienen, die entgegengesetzt zueinander flachzulegen sind, wobei der Abstand
des ersten Leistenpaares (86/87) zu den beiden anderen Leistenpaaren (88/89; 90/91) um die Faltentiefe ver-
anderbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal sich die zweite H6henlage des die Halter-
paare (112) tragenden ersten Leistenpaares (86/87) unterhalb der ersten Héhenlage befindet.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daR® das erste und dritte Leistenpaar
(86/87 und 90/91) an der einem auf das Faltgut absenkbaren Druckband (5) der Transporteinrichtung zuge-
wandten Langsseite mehrere senkrechte Nuten (109) aufweist, von denen je eine Querbohrung zum Ein-
stecken von im wesentlichen Z-f6rmig ausgebildeten Faltwerkzeugen (Halter 112, Faltschwerter 110 bzw. 111)
ausgeht, deren Verbindungssteg zwischen ihren horizontalen Schenkeln in den Nuten (109) aufnehmbar ist
und deren von den Leisten (86, 91) vorstehender Schenkel am Faltgut angreift.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daR die Leisten des ersten (86/87) und dritten
(90/91) Leistenpaares mit den daran angeordneten Faltwerkzeugen (110, 112) teilweise durch Sicherungsble-
che (113) U-féormigen Querschnitts abgedeckt sind.

5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da das schar-
nierartig verbundene Leistenpaar (86/87) an den freien Enden durch je einen Lenker (95, 96) mit einer relativ
zu den anderen Leistenpaaren (88/89; 90/91) bewegbaren Halteschiene (97) verbunden ist.

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dal die Lei-
stenpaare (86/87; 88/89; 90/91) an relativ zur Faltgutauflageflache héhenbewegbaren Tragern (60, 61) ange-
ordnet sind.

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dal} die Leisten
(90, 91) des dritten Leistenpaares eine untere Fiihrungsnut (106) fir einen Flihrungssteg (107) an den Leisten
(88, 89) des zweiten Leistenpaares aufweisen.

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB alle Lei-
stenpaare (86/87; 88/89; 90/91) mit den Faltwerkzeugen (110; 111; 112) zusammen mit einem Schlitten (48)
quer zur Nahrichtung zwischen einer Ruhestellung und einer Beschickungsstellung bewegbar sind.

Claims

1. Apparatus for forming and stitching folds on cut-out pieces by way of folding tools, which are formed by
two holders for the cut-out pieces arranged a distance apart and a movable folding blade arranged between
the holders, comprising a conveyer means for picking up the folded cut-out piece and moving it past the stitching
area of a sewing station, characterised in that three pairs of stacked ledges (86/87; 88/89; 90/91) are provided
as holders of the folding tools, the first of which comprising two ledges (86, 87), which are hinged at the end
and which are movable between the stretched position at a first height level over a crease position and the
stretched position at a second height level, that the ledges (88/89; 90/91) of the second and third pair of ledges
carry at least one respective folding blade (111 or 110), and the ledges (86/87) of the first pair of ledges carry
the respective associated support pairs (112), and that the ledges of the second and third pair of ledges are
movable in opposition relative to each other and reversedly to the ledges of the respective other pair, that the
folding blades (111) of the second pair of ledges (88, 89) with the associated pairs of holders (112) of the first
pair of ledges (86, 87) serve the forming of a double fold (DF), which is composed of two single folds to be laid
flat on top of each other onto a centre portion, whereas the folding blades (11), which are arranged at a distance
laterally of the folding tools for the double fold (DF), of the third pair of ledges (90, 91) with associated pairs of
holders (112) of the first pair of ledges (86, 87) serve the forming of single folds (SF) which are to be laid flat
in opposition to each other, in which respect the distance between the first pair of ledges (86/87) and the two
other pairs of ledges (88,89; 90/91) is changeable around the fold depth.

2. Apparatus according to claim 1, characterised in that the second height level of the first pair of ledges
(86/87), which carries the pair of holders (112), is below the first height level.

3. Apparatus according to claim 1 and 2, characterised in that the first and the third pair of ledges (86/87
and 90/91) has several vertical grooves (109) on a longitudinal side facing towards the pressure strip (5) of the
conveyer device, which strip is lowered onto the workpiece to be folded, from which a respective transverse
groove extends for insertion of substantially Z-shaped folding tools (holder 112, folding blades 110 or 111), their
connecting webs are received between their horizontal shanks in the grooves (109), and their shank which pro-
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trudes from the ledges (86, 91) engages the workpiece to be folded.

4. Apparatus according to claim 3, characterised in that the ledges of the first (86/87) and third (90/91)
pair of ledges with thereto attached folding tools (110, 112) are partially covered by safety sheets (113) of U-
shaped cross-section.

5. Apparatus according to one or more of claims 1 to 4, characterised in that the hinged pair of ledges
(86/87) is connected at the free ends by a respective guide (95, 96) to a support rail (97) which is movable’ rela-
tive to the other pairs of ledges (88/89; 90/91).

6. Apparatus according to one or more of claims 1 to 5, characterised in that the pairs of ledges (86/87;
88/89; 90/91) are arranged on carriers (60, 61) which are vertically movable relative to the supporting surface
of the workpiece to be folded.

7. Apparatus according to one or more of claims 1 to 6, characterised in that the ledges (90, 91) of the
third pair of ledges comprise a lower guide groove (1086) for a guide web (107) on the ledges (88, 89) of the
second pair of ledges.

8. Apparatus according to one or more of claims 1 to 7, characterised in that all pairs of ledges (86/87;
88/89; 90/91) with the folding tools (110; 111; 112) are movable together with a slide (48) transversely to the
sewing direction between an inoperative position and a loading position.

Revendications

1. Dispositif pour former et coudre des pliages sur des piéces découpées, a l'aide d’outil de pliage, formés
de deux supports disposés a distance I'un de I'autre, pour les piéces découpées, et d’'une lame de pliage, dépla-
¢able entre les supports, et avec un dispositif de transport, pour saisir et faire passer les piéces découpées
pliées a I'emplacement de formation du point de couture d’'un poste de couture, caractérisé en ce que sont
prévus, comme supports pour les outils de pliage, trois couples de bandes (86/87;88/89;90/;91) superposées,
dont le premier présente deux bandes (86,87) reliées frontalement & la fagon d’une charniére, déplagables en
hauteur, entre la position étendue, dans une premiére position en hauteur, en passant par une position
d’inflexion et la position étendue dans une deuxiéme position en hauteur, en ce que les bandes (88/89;90/91)
des deuxiéme et troisiéme couple de bandes portent, chacune, au moins une lame de pliage (111, respective-
ment 110) et les bandes (86,87) du premier couple de bandes portent les couples de supports (112) spécifiques
associés et les bandes des deuxiéme et troisiéme couple de bandes étant déplagables I'une par rapport a
'autre et par rapport aux bandes de I'autre couple, en sens inverse’et simultanément, en ce que les lames de
pliage (111) du deuxiéme couple (88,89), avec les couples de supports (112) associés du premier couple de
bandes (86,87), servent a former un double pli (DF), composé de deux plis simples, a placer a plat I'un sur
l'autre, sur une partie médiane, tandis que les lames de pliage (110), disposées a distance sur le c6té des outils
de pliage pour le double pli (DF), du troisiéme couple de bandes (90,91), avec les couples de support (112)
associés du premier couple de bandes (86,87), servent a former des plis simples (SF), a placer a plat, inversés
I'un par rapport a I'autre, la distance entre le premier couple de bandes (86/87) et la distance entre le premier
couple de bande (86/87) les deux autres couples de bandes (88/89;90/;91) étant modifiables de la valeur d’'une
profondeur de pli.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que la deuxiéme position en hauteur du premier
couple de bandes (86/87) qui porte le couple de supports (12) se trouve en dessous de la premiére position
en hauteur.

3. Dispositif selon les revendications 1 et 2, caractérisé en ce que les premier et troisiéme couple de bandes
(86/87 et 90/91) présentent, sur la face longitudinale tournée vers une bande de pressage (5), susceptible d’étre
descendue sur le produit a plier, du dispositif de transport, plusieurs rainures (109) perpendiculaires, d’ou par-
tent, chaque fois, un pergage transversal servant a enficher des outils de pliages (support 112, lame de pliage
110, respectivement 111) a forme sensiblementen Z, dontla nervure de liaison entre leurs branches horizontale
est logeable dans les rainures (109), et dont la branche faisant saillie des bandes (86,91) agit sur le produit 2
plier.

4. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en ce que les bandes des premier (86/87) et troisiéme
(9091) couples de bandes, avec leurs outils de pliage (110,112) disposés dessus, sont partiellement recou-
vertes par des tbles de sécurité (113) a section transversale en forme de U.

5. Dispositif selon I'une ou plusieurs des revendications 1 a 4, caractérisé en ce que chaque couple de
bandes (86/87) relié a la fagon d’'une charniére est relié, aux extrémités libres, & une glissiére de maintien (97)
déplagable par rapport aux autres couples de bandes (88/89;90/91), au moyen d’un bras articulé (95,96).

6. Dispositif selon I'une ou plusieurs des revendications 1 a 5, caractérisé en ce que les couples de bande
(86/87;88/89;90/91) sont disposés sur des supports (60,61) déplagables en hauteur par rapport a la surface



10

18

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 401 234 B1

de pose du produit a plier.

7. Dispositif selon I'une ou plusieurs des revendications 1 a 6, caractérisé en ce que les bandes (90,91)
du troisiéme couple de bandes présentent une rainure de guidage (1086) inférieure pour une nervure de guidage
(107), sur les bandes (88,89) du deuxiéme couple de bandes.

8. Dispositif selon I'une ou plusieurs des revendications 1 & 7, caractérisé en ce que tous les couples de
bandes (86/87;88/89;90/91), avec les outils de pliage (110;111;112) sont déplagables, conjointement avec un
chariot (48), transversalement a la direction de couture, entre une position de repos et une position d’applica-
tion.



EP 0 401 234 B1

g. 10

114

. >
£ 108 [

10



EP 0 401 234 B1

di D96
g6 % 2\ [ 64
o :
00! 69
67 79 ZS 49
| | 66 §15° SAUC 024 £ oo 65
86 09— S 96 i 99 49
s6] /6 Sl ] PNt ‘ ™ 95
S : 9l {1 Y
o 1983 0 UL S IS : AYLY 4177 ] 10
Z == e [i== 19l 66 4 70\
. o =) Jw — .
1| e J 8 g e | s
; <] . 6. =5 & [y
D6 Z ! ] 16 °
78 L L9 |
) ® =
< M8 6 > ._ £/
| 8 _
6l 2z 9 g7tl| | €9
\-0z
7Z
i 8l _
_
o £z

11



EP 0 401 234 B1

Fig 3 __‘IX 08 8:.| X . »

% 7 108 &1 109 || 108 109
108 82 //( (109 J 097

8\8 AJ 7 | K P #

12



EP 0 401 234 B1

114 g3

@//773

1 11 11 Tl Ll

~— 4 109 3-89

| lﬁ re —
L
SOZ 1T F-96
1 1137 (O

&
98
g9

13




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

