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@ Verfahren und Vorrichtung zum Falten von Bekleidungsstiicken.

@ Das automatische Falten von Bekleidungsstik-
ken erfolgt auf sogenannten Faltautomaten (10)
durch Lings- und Querfalten. Bei bekannten Faltau-
tomaten (10) werden sowohl die Lingsfaltungen als
auch die Querfaltungen diskontinuierlich durchge-
fihrt oder kontinuierliche Querfaltungen nach der
Langsfaltung vorgenommen. Das flihrt entweder zu
langen Takizeiten oder es sind Faltautomaten mit
Uber die gesamte Linge des zu faltenden Beklei-
dungsstlicks verlaufende Lingsfaltstationen (20) er-
forderlich.

B/

ErfindungsgemiB findet zundchst eine kontinu-
ierliche Querfaltung statt, bevor die Ldngsfaltung er-
folgt. Infolge der kontinuierlichen Querfaltung wird
zum einen die Takizeit verklrzt. Zum anderen wird
infolge der Querfaltung vor der Lidngsfaltung das
Bekleidungsstiick verkiirzt, so daB die Langsfalista-
tion entsprechend kiirzer ausgebildet sein kann.

Der erfindungsgemiBe Faltautomat (10) eignet
sich besonders zum Falten von Berufsbekleidung,
wie Kitteln (11), Patientenhemden und Hosen.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Falten
von Bekleidungsstlicken nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1. Des weiteren betrifft die Erfindung
Vorrichtungen zum Falten von Bekleidungsstlicken
nach den Oberbegriffen der Anspriche 7, 9 und
14.

Zum Falten von Bekleidungsstlicken, und zwar
insbesondere Kitteln, Patientenhemden, Hosen
oder dergleichen finden sogenannte Faltautomaten
Verwendung. Mit den Faltautomaten werden die
Bekleidungsstlicke automatisch gefaltet durch auf-
einanderfolgendes Quer- und Léangsfalten.

Beispielsweise ist aus dem DE 91 05 042 U1
ein solcher Faltautomat bekannt, der Uber eine
Arbeitsplatte verfligt, die das darauf ruhende Be-
kleidungsstilick vollstdndig faltet, also mit den ent-
sprechenden Lings- und Querfaltungen versieht.
Die Arbeitsplatte muB so bemessen sein, daB hier-
auf das zu faltende Bekleidungsstliick in seiner
gesamten (ungefalteten) Linge Aufnahme findet.
Das flihrt dazu, daB der bekannte Faltautomat rela-
tiv groBe Abmessungen aufweist. Darliber hinaus
finden alle Faltvorgdnge nacheinander beim auf der
Arbeitsplatte ruhenden Bekleidungsstiick (diskonti-
nuierlich) statt. Der Leistung dieses bekannten Falt-
automaten sind dadurch natiirliche Grenzen ge-
setzt, weil das nachfolgende Bekleidungsstlick war-
ten muB, bis alle aufeinanderfolgenden Lings- und
Querfaltungen des jeweiligen Bekleidungsstlicks
auf der Arbeitsplatte durchgefiihrt worden sind.

Ein weiterer Nachteil der bekannten Vorrich-
tung besteht darin, daB die Armel des Bekleidungs-
stiicks, beispielsweise eines Kittels, mehr oder we-
niger unkontrolliert hinter das Rumpfteil des Beklei-
dungsstlicks gelegt werden und bei den Langs-
und Querfaltungen mitgefaltet werden. Ein kontrol-
liertes Falten der Armel ist dadurch nicht méglich.

SchlieBllich verfligt der bekannte Faltautomat
Uber inbesondere zum Abf6rdern des gefalteten
Bekleidungsstiick dienende F&rderer, die aus meh-
reren schmalen Gurten bestehen, die mit geringfi-
gigem Abstand nebeneinander liegen. Dadurch ent-
stehen zwischen den schmalen Gurten Spaltrdume.
In diesen Spaltrdumen kdnnen sich Teile des zu
faltenden Bekleidungsstlicks, insbesondere Kn&pfe,
verfangen, was zu einem Verziehen des gefalteten
Bekleidungsstiicks oder sogar zu Betriebsst&run-
gen des Faltautomaten flhrt.

Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Falten von Bekleidungsstiicken zu schaffen,
womit hohe Faltleistungen und eine gute Faltquali-
tat bei kompakter Ausbildung der Vorrichtung m&g-
lich sind.

Ein Verfahren zur LOsung dieser Aufgabe weist
die MaBnahme des Anspruchs 1 auf. Demnach
wird vor der Lidngsfaltung mindestens eine Querfal-
tung durchgefiihrt,wodurch sich die Lidnge des Be-
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kleidungsstlicks vor der L3ngsfaltung verringert.
Die Arbeitsplatte flr die L3ngsfaltungen in der
Langsfaltstation kann daher entsprechend verkirzt
werden. Die Vorrichtung wird dadurch kompakter.

Vorzugsweise erfolgt die oder jede Querfaltung
wihrend des gleichzeitigen Weitertransports des
Bekleidungsstiicks. Die Querfaltung erfolgt daher
kontinuierlich wihrend der Zufuhr des Bekleidungs-
stlicks zur néchsten Faltstation, insbesondere zur
dngsfaltstation.

Durch die Querfaltung vor der Ublicherweise
diskontinuierlich, also bei momentan ruhendem Be-
kleidungsstlick auf der Arbeitsplatte durchgeflihrten
Langsfaltung verkiirzt sich die Ruhezeit der zu
faltenden Bekleidungsstiicke in der Ldngsfaltsta-
tion. Dadurch ist mit einem nach dem erfindungs-
gemiBen Verfahren arbeitenden Faltautomaten pro
Zeiteinheit eine gréBere Anzahl Bekleidungsstiicke
faltbar. Vorzugsweise erfolgen alle Querfaltungen
auBerhalb der Lingsfaltstation, und zwar vorzugs-
weise sowohl vor als auch nach der Ldngsfaltung.
Die zu faltenden Bekleidungsstlicke ruhen demzu-
folge nur in der Ldngsfaltstation zur Durchflihrung
der Langsfaltungen.

Nach einer bevorzugten Weiterbildung des
Verfahrens sind vor der Ldngsfaltstation zwei Quer-
faltstationen angeordnet, die alternativ betrieben
werden. Die unterschiedlichen Querfaltstationen
sind notwendig, weil unterschiedliche Bekleidungs-
stiicke, beispielsweise Kittel einerseits und Hosen
andererseits, an unterschiedlichen Stellen mit
Langs-Querfaltungen versehen und mit unter-
schiedlicher Relativiage der Lingsfaltstation zuge-
flihrt werden miissen. Je nachdem, ob eine Hose
oder ein Kittel zu falten sind, wird eine der beiden
Querfaltstationen zur Durchflihrung der ersten
Querfaltung aktiviert. Es sind dadurch mit dem
gleichen Faltautomaten unterschiedliche Beklei-
dungsstilicke in ihren den spezifischen Anforderun-
gen gerecht werdender Weise mit einer ersten
Querfaltung zu versehen.

GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausbildung
des erfindungsgemiBen Verfahrens werden die Ar-
mel eines Bekleidungsstlicks vor Erreichen der er-
sten Faltstation zum Quer- bzw. Ldngsfalten gegen
das Rumpfteil des Bekleidungsstlicks umgefaltet.
ErfindungsgemiB erfolgt das Falten der Armel
ebenfalls kontinuierlich, so daB hierdurch die
Durchsatzleistung des Faltautomaten nicht redu-
ziert wird. Weiterhin ist im Zusammenhang mit
dem Falten der Armel vorgesehen, daB hierzu die
Breite der Auflage des Bekleidungsstlicks verdn-
derbar ist, derart, daB diese der Breite des Rumpf-
teils, insbesondere im Schulterbereich des Beklei-
dungsstlicks, anpafBibar ist. Auf diese Weise kdn-
nen die Armel von Bekleidungsstiicken unter-
schiedlicher Art und Gr6Be ihrer Lange nach exakt
gefaltet werden. Zur gleichmiBigen Faltung beider



3 EP 0 677 610 A2 4

Armel ist weiterhin vorgesehen, das Bekleidungs-
stlick vor dem Falten der Armel so auf der Auflage
zu zentrieren, daB beide Armel von gegeniiberlie-
genden Seiten der Auflage mit gleicher L4dnge her-
unterhdngen. Dadurch wird verhindert, daB der eine
Armel des Bekleidungsstiicks mit einer anderen
Linge gefaltet wird als der andere Armel des glei-
chen Bekleidungsstiicks.

Eine Vorrichtung zur Losung der der Erfindung
zugrundeliegenden Aufgabe weist die Merkmale
des Anspruchs 7 auf. Durch mindestens eine Quer-
faltstation vor der Langsfaltstation und die Bildung
der Querfalistation durch Zusammenwirken ent-
sprechender Fdrderer wird erreicht, da wihrend
des Transports des Bekleidungsstlicks eine erste
Querfaltung vorgenommen wird und das somit ver-
kiirzte Bekleidungsstiick auf einer entsprechend
kleinere Abmessungen aufweisenden Arbeitsplatte
der Li3ngsfaltstation ldngsgefaltet werden kann.
Eine weitere Vorrichtung zur L&sung der der Auf-
gabe zugrundeliegenden Aufgabe weist die Merk-
male des Anspruchs 9 auf. Dadurch, daB vor der
ersten Faltstation eine Armelfaltstation angeordnet
ist, werden die Armel vor der spiteren Lings- und
Querfaltung eingefaltet. Die Armel erhalten dadurch
eine definierte Position zum Rumpfteil des zu fal-
tenden Bekleidungsstiicks wodurch die Ldngs- und
Querfaltungen an solchen Stellen des Bekleidungs-
stlicks vorgenommen werden kdnnen, an denen
die Armel nicht stSren bzw. in vorteilhafter Weise
mit Lings- und Querfaltungen versehen werden
kénnen. Dadurch sind die Armel zuverlissig fixiert.

Nach einer bevorzugten Weiterbildung der Vor-
richtung verfligt die Armelfaltstation Uber einen Ar-
melfaltfdrderer fir jeden Armel, der relativbeweg-
lich zu einem das Mittelteil des Bekleidungsstlicks
aufnehmenden (Haupt-)FGrderer ausgebildet ist.
Die Armelfaltfdrderer und der F&rderer flr das
Mittelteil des Bekleidungsstiicks sind so zueinander
angeordnet, dafB beide das Bekleidungsstiick in der
gleichen Richtung transportieren, wodurch wihrend
des Transports des Bekleidungsstiicks die Armel
kontinuierlich gefaltet werden durch eine Relativbe-
wegung beider Armelfaltfrderer zum das Mittelteil
aufnehmenden Forderer. Alternativ ist es mdglich,
an der Stelle der Armelfaltférderer Leitorgane vor-
zusehen, die ebenfalls wihrend des Transports des
Bekleidungsstiicks die Armel desselben kontinuier-
lich falten. Die Leitorgane sind vorzugsweise als
stillstehende Leitbleche an gegeniliberliegenden
Seiten eines das jeweilige Bekleidungsstlick auf-
nehmenden Forderers angeordnet. Unterstiitzt wer-
den kann das Falten der Armel durch Druckluft, die
aus an geeigneten Stellen angebrachten Dilisen die
Armel anbldst und dadurch das Falten unterstit-
zend beeinfluBt.

Eine weitere Vorrichtung zur LOsung der der
Erfindung zugrundeliegenden Aufgabe weist die
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Merkmale des Anspruchs 14 auf. Demnach sind
wenigstens einige Forderer, insbesondere alle For-
derer, mit jeweils einem einzigen Uber die gesamte
Arbeitsplatte verlaufenden Fd&rdergurt versehen.
Das zu faltende Bekleidung liegt dadurch auf ei-
nem einzigen, durchgehenden F&rdergurt auf, das
keine Zwischenrdume aufweist, die zu einem Ver-
haken des Bekleidungsstlicks, insbesondere Kn&p-
fen desselben, fiihren kann.

Bei einer bevorzugten Weiterbildung der Vor-
richtung sind die (breiten) F&rdergurte mit Gerad-
lauffiihrungen versehen. Vorzugsweise sind diese
Geradlaufflihrungen durch Fihrungsorgane an den
F&rdergurten ausgebildet, die mit korrespondieren-
den Filhrungsorganen an den Trommeln der For-
derer (Umlenktrommel, Antriebstrommel) in Verbin-
dung stehen. Es erfolgt so eine formschllssige
Flhrung der Gurte gegenliber den Trommeln des
jeweiligen Fd&rderers. Diese exakte Flhrung der
Gurte verbessert die Faltqualitdt der Bekleidungs-
stlicke, weil sie den Faltstationen, insbesondere
der Langsfaltstation, exakt zuflihrbar sind.

Bevorzugte Ausflihrungsbeispiele der Erfin-
dung werden nachfolgend anhand der Zeichnung
ndher erldutert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der
Vorrichtung,

Fig. 2 einen  schematischen  Querschnitt
durch die Vorrichtung im Bereich ei-
ner Armelfaltstation,

Fig. 3 eine weitere vereinfachte Darstellung
des Prinzips der Armelfaltstation in ih-
rer Ausgangsposition,

Fig. 4 die Armelfaltstation nach der Fig. 3 in
einer Zwischenstellung,

Fig. 5 die Armelfaltstation der Fig. 3 und 4 in
einer Endposition, und

Fig. 6 einen Langsschnitt durch eine An-

triebstrommel eines Forderers samt
F&rdergurt.

Bei der in den Figuren gezeigten Vorrichtung
handelt es sich um einen sogenannten Faltautoma-
ten 10 zum automatischen Falten von Bekleidungs-
stlicken, insbesondere Kitteln, Hosen oder derglei-
chen.

In der Fig. 1 sind schematisch Kittel 11 darge-
stellt. Die Kittel 11 werden an einklappbaren Trans-
portbiigeln 12 durch ein teilweise dargestelltes For-
dersystem 13 auf einen geneigten AuflegefGrderer
14 aufgelegt und gehalten. AnschlieBend wird der
Transportbiigel 12 eingeklappt, nach oben aus dem
Kittel 11 herausgezogen und (wie in der Fig. 1
angedeutet) abgefdrdert. Nachdem auf diese Wei-
se der Transportbligel 12 aus dem Kittel 11 her-
ausgezogen worden ist, wird der Kittel 11 in meh-
reren aufeinanderfolgenden Falistationen automa-
tisch gefaltet.
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Im oberen Endbereich des Auflegef&rderers 14
befindet sich eine Armelfaltstation 15 zum Umfalten
beider Armel 16 des Kittels 11 hinter sein mittleres
Rumpfteil 17. Es folgen zwei Querfaltstationen 18
und 19, eine Liangsfaltstation 20 und eine weitere
Querfaltstation 21. Diese flihrt eine letzte Faltung
des Kittels 11 durch. Danach werden die gefalteten
Kittel 11 auf einem Stapeltisch 22 abgestapelt. So-
bald ein Stapel 23 fertiggestellt ist, wird dieser von
der als Frderer ausgebildeten Stapelfliche 24 des
Stapeltisches 22 an einen Abfbrderer 25 Uberge-
ben.

Am oberen Endbereich des Auflegef&rderers
14 sind zwei Armelfaltstationen 15 angeordnet. Die
Armelfaltstationen 15 sind gegeniberliegenden
Randbereichen des Auflegefdrderers 14 zugeord-
net, so daB jeder Armel 16 durch eine eigene
Armelfaltstation 15 hinter das Rumpfteil 17 des
Kittels 11 umgefaltet wird. Die Fig. 2 zeigt eine
Armelfaltstation 15 in ihrer Endposition, in der der
jeweilige Armel 16 gefaltet ist. Demnach verfiigt
jede Armelfaltstation 15 Uber einen Armelfaltforde-
rer 26, der sich aus zwei nebeneinanderliegenden
Teilférderern 27 und 28 zusammensetzt, die eine
leicht V-férmige Relativanordnung zueinander auf-
weisen. Die in der Figur gezeigten Umlenkirom-
meln 29 und 30 sind ebenso wie die nicht gezeig-
ten Antriebstrommeln durch ein Kreuzgelenk 31
miteinander verbunden. Dadurch ist ein Synchron-
lauf beider Teilfdrderer 27 und 28 sichergestelit.
Um eine auBenliegende Schwenkachse 32 sind
beide Teilférderer 27 und 28 des Armelfaltidrde-
rers 26 gleichzeitig verschwenkbar, und zwar durch
einen in der Fig. 2 nur teilweise dargestellien
Druckmittelzylinder 33. Die Relativanordnung des
Armelfaltfrderers 26 ist in bezug auf den Auflege-
férderer 14 derart getroffen, daB beide die gleiche
F&rderrichtung aufweisen. Dariliber hinaus werden
der Auflegeférderer 14 und der Armelfaltférderer
26 mit gleicher Geschwindigkeit angetrieben.

Im Bereich jeder Armelfaltstation 15 weist der
Auflegeforderer 14 eine Verbreiterung in Form ei-
ner Seitenauflageplatte 34 auf. Jeder Seite des
Auflegeforderers 14 ist eine Seitenauflageplatte 34
zugeordnet, und zwar schwenkbar um eine in For-
derrichtung des AuflegefSrderers 14 verlaufende
Schwenkachse 35. Jede Seitenauflageplatte 34 ist
durch einen in der Fig. 2 andeutungsweise darge-
stellten Druckmittelzylinder 36 verschwenkbar in
eine die Auflagefliche des Auflegefbrderers 14
verbreiternde Betriebsposition in eine nach unten
abgewinkelte (in der Fig. 2 strichpunktiert darge-
stellte) Ruheposition. Alternativ kénnen die Seiten-
auflageplatten 34 auch unverschwenkbar an den
gegeniberliegenden Seiten des Auflegefdrderers
14 angeordnet sein.

Die Fig. 3 bis 5 zeigen verschiedene Betriebs-
stadien der Armelfaltstation 15 an einer Seite des
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Auflegeforderers 14. Gem3B der Fig. 3 sind zu-
nichst die Seitenauflageplatte 34 und der Armel-
faltirderer 26 der Armelfaltstation 15 in eine etwas
senkrecht zur Auflageebene des Auflegefdrderers
verlaufende Position geschwenkt. Ein Rand des
Kittels 11 mit dem entsprechenden Armel 16 hingt
dabei an einer Seite des Auflegefdrderers 14 frei
herunter. Nunmehr wird gemaB der Fig. 4 die Sei-
tenauflageplatte 34 hochgeschwenkt, wodurch die
Auflagefliche des Auflegefbrderers 14 verbreitert
wird auf die entsprechende Breite des Rumpfieils
17 des Kittels 11 und gleichzeitig eine mittige
Ausrichtung des Rumpfteils 17 zum Auflegefbrde-
rer 14 und die Seitenauflageplatte 34 erfolgt. Da-
nach hingen beide Armel 16 vollstindig und mit
gleicher Lidnge an der AuBenseite der jeweiligen
Seitenauflageplatte 34 nach unten und liegen dabei
auf der Innenseite des noch nahezu senkrecht aus-
gerichteten Armelfaltférderers 26 an (Fig. 4). Nun-
mehr wird der Armelfaltfrderer 26 von hinten ge-
gen den Auflegeférderer 14 geschwenkt in die in
der Fig. 5 gezeigte Position. Die Armel 16 befinden
sich dabei mit Abstand hinter dem Rumpfteil 17
des Kittels 11.

Wihrend der vorstehend beschriebenen Fal-
tung der Armel 16 werden der AuflegefSrderer 14
und der Armelfaltfrderer 26 gleichermaBen konti-
nuierlich angetrieben, wodurch wdhrend der Fal-
tung der Armel 16 der Kittel 11 kontinuierlich wei-
tertransportiert wird auf einen anschlieBenden For-
derer 37. Der Kittel 11 mit den hinter das Rumpfteil
17 gefalteten Armeln 16 gelangt Uber ein oberes
Ende 38 des Auflegefbrderers 14 mit seinem (in
der Fig. 1 durch ein Dreieck symbolisierten) Kra-
gen 39 voran auf den Forderer 37.

Auf den Auflegefrderer 14 folgen die beiden
Querfaltstationen 18 und 19, die wahlweise bzw.
abwechselnd betrieben werden und mithin jeweils
erste Querfaltstationen 18 und 19 darstellen.

Jede der Querfaltstationen 18 und 19 wird aus
mehreren zusammenwirkenden F&rderern gebildet.
Beide Querfaltstationen 18 und 19 verfiigen Uber
den bereits vorstehend erwéhnten und an den Auf-
legefbrderer 14 anschlieBenden F&rderer 37. Die-
ser Forderer 37 wird an seinem in F&rderrichtung
40 vorderen Endbereich Uberdeckt von einem An-
druckf6rderer 41. Quer zu den Enden des Forde-
rers 37 und des Andruckfbrderers 41 ist ein Zwi-
schenférderer 42 angeordnet. Der Forderer 37 und
der Andruckforderer 41 sind zugeordnet einem in
F&rderrichtung vorderen Abschnitt 43 eines V-for-
mig gefiihrten Obertrums 44 des Zwischenfdrde-
rers 42. Dem in F&rderrichtung 40 hinteren Ab-
schnitt 45 des Obertrums 44 des Zwischenforde-
rers 42 ist ein weiterer AndruckfGrderer 46 zuge-
ordnet. Der F&rderer 37, die Andruckfdrderer 41
und 46 sowie der Zwischenforderer 42 sind mit
reversierbaren Anfrieben versehen, also in entge-
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gengesetzten Richtungen antreibbar. Im Bereich
des in F&rderrichtung 40 vorderen Endes 47 des
Andruckforderers 41 und dem vorderen Abschnitt
43 des Obertrums 44 des Zwischenf&rderers 42
findet eine erste Querfaltung der Kittel 11 statt. In
diesem Bereich befindet sich demnach die erste
Querfaltstation 18. Dem Andruckf&rderer 41 ist ein
weiterer, hin- und hergehend antreibbarer Umkehr-
férderer 48 zugeordnet. Ein Ende 49 des Umkehr-
férderers 48 ist der vom Forderer 37 weggerichte-
ten Seite eines in F&rderrichtung 40 hinteren En-
des 50 des Andruckférderers 41 zugeordnet. Wird
zur Querfaltung der Umkehrférderer 48 verwendet,
findet eine alternative erste Querfaltung im Bereich
des hinteren Ende 50 des Andruckfdrderers 41
zwischen dem Andruckf&rderer 41 und dem Forde-
rer 37 statt. An dieser Stelle befindet sich die
alternative erste Querfaltstation 19. Diese dient in
weiter unten ndher beschriebener Weise zur ersten
Querfaltung von Hosen.

Auf den Zwischenfbrderer 42 folgt ein die
Langsfaltstation 20 bildender horizontaler Langsfalt-
forderer 51. Dieser besteht aus einem mittleren
und zwei seitlichen Abschnitten, wobei die beiden
in der Fig. 1 nicht gezeigten seitlichen Abschnitte
zum Dickenausgleich um jewsils eine in F&rder-
richtung 40 verlaufende Schwenkachse ver-
schwenkbar sind gegen den Mittenabschnitt. Durch
diese Verschwenkung werden die auf den beiden
duBeren Teilfdrderern des Lingsfaltférderes 51 lie-
genden Randabschnitte des bereits mit einer er-
sten Querfaltung versehenen Kittels 11 mit zwei
parallel verlaufenden Lingsfalten versehen.

An ein in Forderrichtung 40 vorderes Ende 52
des Langsfaltfdrderers 51 schlieBt ein schrdger
Querfaltfdrderer 53 an. Zwischen dem Obertrum 54
des Querfaltiérderers 53 und dem vorderen Ende
52 des Lingsfaltférderers 52 erfolgt eine abschlie-
Bende zweite Querfaltung des Kittels 11 in der
Querfaltstation 21. Dem unterhalb der Ebene des
Langsfaltforderers 51 sich befindenden unteren Ab-
schnitt des Querfaltférderers 53 ist ein kurzer An-
druckf6rderer 55 zugeordnet. Durch einen zwi-
schen dem Andruckfdrderer 55 und dem Querfalt-
férderer 53 gebildeten Spalt werden die fertiggefal-
teten Kittel 11 zu einer Abstapelfliche 56 transpor-
tiert, und zwar unter Zuhilfenahme eines oberhalb
der Abstapelfliche angeordneten PreBférderer 57.
Die Abstapelfldche 56 verfligt Uiber eine verschlieB-
bare Offnung, die mindestens der Fliche des ge-
falteten Kittels 11 entspricht. Unterhalb der ver-
schlieBbaren Offnung befindet sich der Stapeltisch
22. Entsprechend der HShe des Stapels 23 gefalte-
ter Kittel 11 ist der Stapeltisch 22 auf- und abfahr-
bar. Auf diese Weise sind die gefalteten Kittel 11
durch die offene Offnung in der Abstapelfliche 56
auf den Stapel 23 ablegbar.
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Mindestens ein Teil der vorstehend erwdhnten
F&rderer verfigt Uber jeweils nur einen einzigen
F&rdergurt 58, der durchgehend Uber die gesamte
Breite des jeweiligen F&rderers verlduft. Die als
Auflage fir die zu faltenden Bekleidungsstiicke die-
nende Vorderseite des FOrdergurts 58 ist mit einer
vorzugsweise antistatischen, filzartigen Oberfliche
versehen.

In der Fig. 6 ist ein solcher F&rdergurt 58 im
Zusammenhang mit einer Anfriebstrommel 59 des
Querfaltfdrderers 53 dargestellt. Demnach befindet
sich auf der zum Mantel der Antriebstrommel 59
weisenden Riickseite 60 des F&rdergurtis 58 ein
trapezf&rmiger Vorsprung 61. Der nach Art eines
Keilriemens ausgebildete Vorsprung 61 ist einem
Randbereich des F&rdergurts 58 zugeordnet. Der
keilriemenartige Vorsprung 61 13uft durchgehend
Uber die gesamte Lidnge des F&rdergurts 58 und
ist mit diesem einstlickig verbunden. Im Mantel der
Antriebstrommel 59 ist eine zum Vorsprung 61
korrespondierende, umlaufende Nut 62 angeordnet.
In die trapezférmige Nut 62 greift der entsprechen-
de Vorsprung 61 ein, wodurch der F&rdergurt 58 in
Langsrichtung der Antriebstrommel 59 unver-
schieblich geflihrt wird.

Anhand der Fig. 1 soll nachfolgend das Falten
des Kittels 11 auf dem Faltautomaten erldutert wer-
den. Dabei sind Zwischenpositionen des ganz oder
teilweise gefalteten Kittels 11 im Faltautomaten
durch schwarze Linien angedeutet.

Nach dem Auflegen des ungefalteten Kittels 11
auf den Auflegef6rderer 14 und das Entfernen des
eingeklappten Transportbligels 12 aus dem Kittel
11 befindet sich der Kittel 11 mit obenliegendem
Kragen 39 am oberen Rand des Auflegefrderers
14. Die Armel 16 hingen zu entgegengesetzten
Seiten vom Auflegeforderer 14 herab. Vom Aufle-
geférderer 14 wird der Kittel 11 nun hochtranspor-
tiert und um die obere Trommel des Auflegefbrde-
rers 14 herum auf den F&rderer 37 transportiert.
Hierbei werden noch im Bereich des Auflegefrde-
rers 14 die Armel 16 an den Armelfaltstationen 15
nach hinten umgefaltet, so daB sie unter dem
Rumpfteil 17 liegen, wenn der Kittel 11 sich auf
dem F&rderer 37 befindet. Der Kittel wird anschlie-
Bend zwischen dem Fd&rderer 37 und dem An-
druckf6rderer 41 hindurch zur ersten Querfalista-
tion 18 transportiert. Nachdem Kragen 39 den Spalt
zwischen dem Forderer 37 und Andruckfbrderer 41
verldBt, wird er zundchst vom Zwischenfdrderer 42
abwirts transportiert, wobei der F&rderer 42 gegen
die Forderrichtung 40 des Kittels 11 durch den
Faltautomaten 10 transportiert wird am Andruckfor-
derer 46 vorbei. Nachdem der Kittel 11 mit zwei
Drittel seiner Ldnge sich auf den Zwischenfrderer
42 befindet, wird dieser umgesteuert, so daB er
nunmehr den Kittel 11 in Fdrderrichtung 40 trans-
portiert. Hierbei wird an der ersten Querfaltstation
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18 das sich noch zwischen dem F&rderer 37 und
dem Andruckférderer 41 befindende untere Drittel
des Kittels 11 auf das mittlere Drittel des Kittels 11
gelegt und dabei kontinuierlich die erste Querfal-
tung vorgenommen.

AnschlieBend wird der einmal quergefaltete Kit-
tel 11 zum L&ngsfaltfdrderer 51 transportiert. Nach-
dem der Kittel 11 seine Lingsfaltposition erreicht
hat, wird der Langsfaltférderer 51 gestoppt und
gegeniberliegende Randbereiche des Kittels 11
auf sein Mittelteil gefaltet, wodurch der Kittel 11
zwei parallele Langsfaltungen erhdlt. Nach diesem
diskontinuierlichen Langsfalten wird der Kittel 11
vom Léngsfaltidrderer 51 weitertransportiert zur
zweiten Querfaltstation 21. Hier wird der Kittel 11
mit der ersten Querfaltkante voran vom Querfaltfor-
derer 53 entgegen der generellen F&rderrichtung
40 hochtransportiert. Nachdem der Kittel 11 mit
seiner halben noch verbleibenden L3nge den
Langsfaltfrderer 51 verlassen hat, wird der Quer-
faltfdrderer 53 umgesteuert, so daB er nunmehr
den Kittel 11 in F&rderrichtung 40 fransportiert.
Dabei wird die vor dem Umsteuern noch auf dem
Langsfaltforderer 51 liegende zweite Hilfte des
Kittels 11 auf der unteren Hilfte desselben abge-
legt, wobei der Kragen 39 in Fd&rderrichtung 40
hinten oben zu liegen kommt. Mit der so kontinuier-
lich hergestellten zweiten Querfaltung ist der Kittel
11 komplett gefaltet. Er wird dann vom Querfaltfor-
derer 53, dem Andruckfdrderer 55 und dem PreB-
férderer 57 auf die Abstapelfliche 56 transportiert
und durch die verschlieBbare Offnung in der Absta-
pelfliche 56 auf den Stapel 23 zuvor gefalteter
Kittel 11 abgelegt.

Das Falten von Hosen erfolgt auf dem Faltauto-
maten 10 wie folgt:

Die zu faltenden Hosen werden mit untenliegen-
dem Bund auf den AuflegefGrderer 14 aufgelegt.
Nachdem die zu faltenden Hosen von Klammern
des Transportbligels 12 geldst sind, wird die zu
faltende Hose mit den Beinen voran ohne eine
Aktivierung der Armelfaltstationen 15 vom Ablege-
férderer 14 auf den F&rderer 37 transportiert. Be-
vor die Vorderkante, also die Beine, der Hose in
den EinfluBbereich des Andruckfbrderers 41 ge-
langt, werden beispielsweise durch von unten
durch den F&rderer 37 geblasene Druckluft die
Beine der Hose hochgeschleudert und Uber das
obere Ende 38 des AndruckfGrderers 41 hinweg
auf den zunichst in Richtung des Pfeils 63 ange-
triebenen UmkehrfGrderer 48 transportiert. Sobald
sich nur noch die unteren zwei Drittel der Hose auf
dem Fo&rderer 37 befinden, wird der Antrieb des
Umkehrférderers 48 und des AndruckfGrderers 41
umgesteuert. Nunmehr wird der UmkehrfGrderer 48
in Gegenrichtung zum Pfeil 63 angetrieben und der
Andruckforderer 41 13uft synchron zum F&rderer
37 in Fdrderrichtung 40 um. Dabei erfolgt in dem
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Spalt zwischen dem F&rderer 37 und dem hinteren
Ende 50 des Andruckforderers 41 eine kontinuier-
lich erste Querfaltung der Hose, wobei ein unteres
Drittel der Beine auf die Ubrigen beiden Drittel der
Hose gelegt werden. Die Querfaltstation 19 befindet
sich demzufolge beim Falten von Hosen vor der
Querfaltstation 18 zum Falten von Kitteln 11.

Zum Falten von Hosen erfolgt an der Querfalt-
station 18 fir Kittel 11 keine Querfaltung. Deswe-
gen wird der Zwischenfdrderer 42 beim Falten von
Hosen stets in F&rderrichtung 40 angetrieben, so
daB die den EinfluBbereich des F&rderers 37 und
des Andruckforderers 41 verlassende Hose vom
Zwischenfbrderer 42 direkt zum L&ngsfaltidrderer
51 transportiert wird. Hier kann die Hose wie im
Zusammenhang mit dem Kittel 11 beschrieben mit
einer oder zwei parallelen Langsfalten versehen
werden. Es ist auch denkbar, bestimmte Hosen auf
dem Li3ngsfaltférderer 51 mit keinen L3ngsfalten
zu versehen.

Nach dem Langsfalten erfolgt das zweite Quer-
falten der Hose an der zweiten Querfalistation 21 in
gleicher Weise wie beim Kittel 11. Es wird also
nochmals in der Mitte die Hose gefaltet, wobei der
Bund auf den Beinenden zu liegen kommt.

Alternativ ist es denkbar, da die Hose mit
obenliegendem Bund auf dem Auflegeftrderer 14
abgelegt wird. Dann laufen alle Faltungen so ab
wie beim Kittel.

Die an den Querfaltstationen 18, 19 bzw. 21
erzielbaren Faltlangen sind variabel, indem je nach
der Lidnge des jewsils zu faltenden Bekleidungs-
stlicks einzelne Querfaltstationen vom Bekleidungs-
stick ohne ein Querfalten durchlaufen werden.
Zum Falten langer Latzhosen werden alle Querfalt-
stationen 18, 19, 21 benutzt. Kurze Bekleidungs-
stlicke (z. B. Schiirzen)erhalten keine erste Querfal-
tung an derQuerfaltstation 18, indem sie vom Zwi-
schenférderer 42 sofort in der F&rderrichtung 40
weitertransportiert werden. Alternativ kdnnen kurze
Bekleidungsstlicke ohne eine erste Querfaltung zu-
ndchst vom Zwischenférderer 42 so weit gegen die
F&rderrichtung 40 transportiert werden, bis sie sich
vollstdndig auf dem Zwischenf&rderer 42 befindet.
Erst dann wird der ZwischenfGrderer 42 umgesteu-
ert und das Bekleidungsstlick in Forderrichtung 40
weitertransportiert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Falten von Bekleidungsstiicken,
insbesondere Kitteln, Hosen oder dergleichen,
wobei die zu faltenden Bekleidungsstiicke
durch aufeinanderfolgende Faltstationen gef&r-
dert werden und in den einzelnen Faltstationen
Quer- und Lingsfaltungen des Bekleidungs-
stlicks vorgenommen werden, dadurch ge-
kennzeichnet, daB wenigstens eine Querfal-
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tung vor der Ldngsfaltung erfolgt und minde-
stens diese Querfaltung wihrend des Weiter-
transports des Bekleidungsstlicks vorgenom-
men wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mindestens die oder jede vor der
Langsfaltung erfolgende Querfaltung wéhrend
des Weitertransporis des Bekleidungsstlicks
erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB vor der Lingsfaltstation
(20) zwei (erste) Querfalistationen (18, 19) an-
geordnet sind, wobei das Bekleidungsstlick al-
ternativ auf der einen oder der anderen der
beiden (ersten) Querfaltstationen (18, 19) mit
einer ersten Querfaltung versehen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
vor der Lingsfaltstation (20) zwei (erste) Quer-
faltstationen (18, 19) angeordnet sind, wobei
das Bekleidungsstiick auf beiden Querfaltsta-
tionen (18, 19) quergefaltet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB
vor der ersten Querfaltung Armel (16) des Be-
kleidungsstiicks insbesondere kontinuierlich
gefaltet werden, vorzugsweise unter ein
Rumpfteil (17) des Bekleidungsstlicks.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB vor Einfalten der Armel (16) das
Bekleidungsstiick, insbesondere das Rumpfteil
(17) desselben, mittig auf einer Auflage (Aufle-
geférderer 14) zentriert wird, wobei vorzugs-
weise die Auflage (Auflegefbrderer 14) in ihrer
Breite an die Breite des Rumpfteils (17), insbe-
sondere die Schulterbreite, des Bekleidungs-
stlicks angepaBt wird.

Vorrichtung zum Falten von Bekleidungsstiik-
ken, insbesondere Kitteln, Hosen oder derglei-
chen, mit Faltstationen, die durch F&rderer ge-
bildet bzw. miteinander verbunden sind, da-
durch gekennzeichnet, daB vor einer Ldngsfalt-
station (20) mindestens eine Querfaltstation
(18, 19) angeordnet ist und die Querfaltstation
(18, 19) durch Forderer gebildet ist, die das
Bekleidungsstiick wéahrend ihres Transports
zur Langsfaltstation (20) mit einer Querfaltung
versehen.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 vor der Langsfaltstation (20) zwei
alternativ betreibbare Querfaltstationen (18, 19)
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10.

11.

12,

13.

14.

angeordnet sind und vorzugsweise mindestens
ein F&rderer jeder der beiden alternativ ein-
setzbaren Querfaltstationen (18, 19) beiden
Querfaltstationen gleichzeitig zugeordnet ist.

Vorrichtung zum automatischen Falten von Be-
kleidungsstiicken, insbesondere Kitteln, Hosen
oder dergleichen, mit Faltstationen, die durch
F&rderer gebildet bzw. miteinander verbunden
sind, insbesondere nach Anspruch 7 und/oder
8, dadurch gekennzeichnet, daB vor der ersten
Querfaltstation (18, 19) und/oder L&ngsfaltsta-
tion (20) eine Armelfaltstation (15) zum Falten
der beiden Armel (16) des jeweiligen Beklei-
dungsstlicks angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Armelfaltstation (15) aus zwei
Armelfaltfrderern (26) gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB jeder Armelfaltférderer
(26) um eine in F&rderrichtung (40) des das
Rumpfteil (17) aufnehmenden F&rderers (Auf-
legefbrderer 14) verlaufende Schwenkachse
(32) verschwenkbar ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
daB jeder Armelfaltférderer (26) derart relativ
zum das Rumpfteil (17) f6rdernden F&rderer
(Auflegefbrderer 14) angeordnet ist, daB die
Armel (16) wihrend des Faltens in Férderrich-
tung (40) des Fd&rderers (Auflegeforderer 14)
weitertransportierbar sind, wobei vorzugsweise
die Armelfaltférderer (26) und der F&rderer
(Auflegefdrderer 14) flir das Rumpfteil (17) des
Bekleidungsstliicks mit im wesentlichen glei-
cher Geschwindigkeit antreibbar sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daB die Armelfaltfdrderer (26) und/oder Leitor-
gane einem Auflegeférderer (14) zur Ubernah-
me der von einem Transportsystem kommen-
den und an Transportbligeln (12) hdngenden
Bekleidungsstiicke vorzugsweise ortsunverdn-
derlich zugeordnet sind.

Vorrichtung zum automatischen Falten von Be-
kleidungsstiicken, insbesondere Kitteln, Hosen
oder dergleichen, mit Faltstationen, die durch
F&rderer gebildet bzw. miteinander verbunden
sind, insbesondere nach einem oder mehreren
der Anspriiche 7 bis 13, dadurch gekennzeich-
net, daB wenigstens einige der F&rderer je-
weils nur einen Uber die gesamte Arbeitsbreite
des jeweiligen Forderers verlaufenden F&rder-
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16.
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gurt (58) aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in wenigstens einem Rand-
bereich des F&rdergurts (58) ein mit minde-
stens einer Trommel (Umlenkirommel und/
oder Antriebstrommel 59) des Forderers korre-
spondierendes Fihrungsorgan (Vorsprung 61)
zur Flhrung des Fd&rdergurts (58) auf den
Trommeln vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, da-
durch gekennzeichnet, daB das Flihrungsorgan
als ein ununterbrochener, keilriemenartiger
Vorsprung (61) an der Riickseite (60) des For-
dergurts (58) ausgebildet ist und dem Vor-
sprung (61) eine korrespondierende Nut (62) in
mindestens einer Trommel des F&rderers zu-
geordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
daB der Auflegeférderer (14), der AbfSrderer
(25), die Armelfaltfdrderer (26), der Fdrderer
(37), die Andruckfbrderer (41, 46, 55), der Zwi-
schenfOrderer (42), der Umkehrfrderer (48),
der Querfaltférderer (53), der Langsfaltférderer
(51) und/oder der PreBfbrderer (57) jeweils nur
einen einzigen F&rdergurt (58) aufweisen.
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