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64 Verfahren zum Aufbringen einer rutschhemmenden Masse auf ein Kleidungsstiick.

@ Der zu beschichtende Strumpf wird in einen abgestuf-

ten Zylinder (1) eingefiihrt. Der Abschlussrand (7) des
Strumpfes wird um den Endrand des Zylinders (1) umge-
stiilpt. Danach wird der Zylinder (1) in Rotation versetzt.
Die rutschhemmende Masse wird durch ein Auftraggerat
(11) auf den Abschiussrand des Strumpfes aufgetragen.
Durch geeignete Wahl von Drehzahl des Zylinders (1),
Zufuhr der Masse, Bewegung und Bewegungsgeschwin-
digkeit des Auftragsgerdtes (11) lasst sich die aufzutra-
gende Masse in beliebigem Muster und in einer beliebigen
Menge auftragen. Nach dem Hérten der Masse wird der
Strumpf aus dem Zylinder (1) entnommen. Dadurch, dass
die Masse lediglich auf die Innenseite des Strumpfes auf-
getragen wird, welcher zu diesem Zweck umgestiilpt wor-
den ist, sind beim getragenen Strumpf auf seiner Aussen-
seite keine unésthetischen Stellen vorhanden, bei denen
die Masse durch das Gewebe oder Gestrick des Strump-
fes hindurchdiffundiert ist.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifit ein Verfahren
zum bereichsweisen Ausriisten eines schlauchfor-
migen, textilen Kleidungsstiickes mit einer rutsch-
hemmenden Masse.

Beispiele solcher Kleidungsstiicke sind Siriimp-
fe, medizinische Kompressionsstrimpfe, Knieschiit-
zer, efc. Diese Kleidungsstiicke kdnnen als Ge-
strick, Gewirk oder Gewebe vorliegen. Bei diesen
Kleidungsstiicken werden rutschhemmende Vorkeh-
rungen, beispielsweise in Form von Gummib&ndern
beim Abschlussrand von beispielsweise Socken an-
geordnet, welcher Abschlussrand in bekannter
\kNeise als Doppelteil oder Tricotteil ausgebildet sein
ann.

Es ist bekannt, am Abschlussrand von Striimp-
fen zusatzlich ein textiles Band anzunéhen, welches
als Gummizug ausgebildet ist oder auf welchem Gum-
mifdden aufgewoben sind, um damit eine rutschhem-
mende Wirkung zu erzielen. Offensichich bedeu-
tet ein solches Vorgehen einen erheblichen Arbeits-
aufwand am ferfiggesteliten Strumpf, Knieschiitzer
efc.

Es sind auch schon Versuche gemacht worden
(GB-PS 1 171 063 und FR-PS 1 540 295) Strimpfe
mindestens bereichsweise mit einem rutschhemmen-
den Stoff zu durchtrénken mit dem Ziel, alle Fasem
beim befreffenden Bereich mit einer rutschhemmen-
den Masse zu umgeben, um die entsprechende
rutschhemmende Wirkung zu erzielen. Abgesehen
davon, dass durch dieses Durchirdnken die aus-
senliegende Seite eines betreffenden Strumpfes
unansehnlich wird, ist ein solches Verfahren auf-
wendig und teuer und deshalb hat es dieses Verfah-
ten nie zur Markireife gebracht, d.h. werden der-
art ausgebildete Sirtimpfe nicht hergestelit.

Ziel der Erfindung ist, die oben angefiihrten
Nachteile zu beheben.

‘Das erfindungsgemésse Verfahren ist durch die
Merkmale des Patentanspruchs 1, eine Vorrichtung
zur Durchfihrung desselben durch diejenigen des
Patentanspruchs 6 und ein schlauchférmiges,
tutschsicheres textiles Kleidungsstiick mit einer
rutschhemmenden Masse, das gemass dem genann-
ten Verfahren hergestellt ist durch die Merkmale
des Patentanspruchs 8 gekennzeichnet.

Nachfolgend wird der Erfindungsgegenstand an-
hand der Zeichnungen beispielsweise naher erlau-
fert.

Es zeigen:

Fig. 1 vereinfacht einen Schnitt durch einen Zylin-
der mit dariibergestilptem Kieidungsstiick bei einem
Auftragsgerat,

Fig. 2—4 Abwicklungen eines Teiles eines
schlauchformigen Kleidungsstiickes, wobei die In-
nenseite desselben sichtbar ist,

Fig. 5 einen Schnitt durch eine Ausfihrung mit ei-
nem Zylinder mit aufgeschobener Aufschiebhiilse,

Fig. 6 vereinfacht einen Schnitt durch eine Vor-
richtung zur Durchfihrung des erfindungsgemas-
sen Verfahrens.

Bei der nachfolgenden beispielsweisen Beschrei-
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bung wird das Ausriisten eines Strumpfes mit einer
rutschhemmenden Masse beschrieben. Die rutsch-
hemmende Masse muss offensichtlich haftfahig,
hautvertrdglich, waschfest, biigelfest usw. sein.
Vorteilhaft wird ein Silikon-Kautschuk verwendet,
beispielsweise ein solcher, der auf dem Markt unter
dem Namen Silopren (eingetragene Marke) RTV 1K
erhaltlich ist.

Es wird vorerst nun auf die Fig. 1 verwiesen. Das
Ausriisten des Strumpfes mit der rutschhemmenden
Masse erfolgt grundsétzlich durch Verwendung ei-
nes Zylinders, der in der Fig. 1 mit der Bezugsziffer
1 bezeichnet ist. Dieser Zylinder 1 ist drehbar in ei-
nem eine Anzahl solcher Zylinder 1 tragenden, um-
laufenden Forderglied gelagert, welches Forder-
glied beispielsweise eine endlose Kette sein kann
und in der Fig. 1 ist die Forderkette mit der Bezugs-
ziffer 2 angedeutet. Jeder Zylinder 1 ist mit einem
Antrieb zum gesteuerten Rotieren desselben ausge-
riistet, ist beispielsweise motorgetrieben. Der dazu-
gehorige Getriebeteil des Zylinders 1, sei es eine
Verzahnung, eine Riemenscheibe oder sonstiges
Krafiibertragungsorgan, ist mit der Bezugsziffer 3
angedeutet. Aus der Fig. 1 ist ersichtlich, dass der
Zylinder 1 einen im Langsschnitt treppenformigen
Endabschnitt 4 aufweist. Wenn nun ein Strumpf 5
mit einer rutschhemmenden Masse ausgeriisiet
werden soll, wird er durch das offene Ende 6 hin-
durch in den hohlen Zylinder 1 hineingeschoben.
Derjenige Bereich 7 des Strumpfes 5, auf welchen
die Masse aufgetragen werden soll, wird, wie es in
der Fig. 1 gezeichnet ist, um das &usserste Ende
des Zylinders 1 herum umgestiilpt, so dass die an ei-
nem jeweiligen Kérperglied rutschhemmend anzulie-
gen bestimmte Seite des Strumpfes nach aussen zu
liegen kommt. Der treppenformige Endabschnitt 4
des Zylinders 1 erméglicht Strimpfe bzw. schlauch-
formige Kleidungsstiicke unterschiedlichen Durch-
messers mit demselben Zylinder 1 zu verwenden.
Wird ein Kleidungsstiick verarbeitet, welches einen
grosseren Durchmesser als den beispielsweise ge-
zeigten Strumpf 5 aufweist, wird der entsprechende
Endbereich {iber den Treppenabschnitt 8 des Zylin-
ders 1 gestiipt. Die sich in radialer Richtung des Zy-
linders 1 erstreckende Wand 9 dient als Anschlag,
so dass die Langsausdehnung des umgestiiipten Be-
reiches 7 des Strumpfes 5 genau eingehalten wer-
den kann. Bei solchen Ausfithrungen, bei welchen
der Zylinder 1 fir nur einen Durchmesser von Klei-
dungsstiicken ausgebildet ist, ist immer noch ein An-
schlag 7, z.B. in Form der Wand 10 vorhanden, so
dass in jedem Falle ein Anschlag zur Festlegung der
achsialen Lange des besagten Bereiches am Zylin-
der 1 vorhanden ist.

Zum Aufbringen der rutschhemmenden Masse,
2.B. ein Silikon-Kautschuk, wird ein Aufiraggerat 11
verwendet. Dieses Auftraggerét 11 ist mit einer
oder je nach Ausfithrung mit mehreren Spritzdiisen
12 ausgeristet. Das Aufiraggerét 11 kann weiter
entweder ortsfest angeordnet sein oder in Richiung
der Rotationsachse des Zylinders 1, also in Rich-
tung des Pfeiles 13 gesteuert hin- und herbewegbar
angeordnet sein. Befindet sich der Zylinder 1 mit
dem Strumpf 5, dessen Endabschnitt 7 wie gezeigt
umgestiilpt ist beim Auftraggerat 11, befindet sich
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der Zylinder 1 in Rotation. Dabei kann er nur bei die-
ser Stelle rotieren oder auch wahrend des gesam-
ten Verarbeitungsverfahrens.

Es sei nun angenommen, dass das Auftraggerét
11 vier Spritzdiisen 12 aufweist und in Richtung des
Pfeiles 13 wihrend dem Rotieren des Zylinders 1 os-
zilliert wird. Die Oszillation des Auftraggerates 11 ei-
nerseits und die Drehzahl des Zylinders 1 anderer-
seits sind aufeinander abgestimmt und zudem ist
das Auftraggerét 11 mit einem Durchflussregler aus-
geriistet. Somit wird der durch die vier Spritzdiisen
12 austretende Silikon-Kautschuk in paralielen, wel-
lenfdrmigen Linien auf den enisprechenden Bereich
7 des Strumpfes 5 aufgetragen, wobei sich mehrere
Raupen, z.B. wie in der Fig. 2 angedeutet, ausbil-
den. Die Fig. 2 ist eine Abwicklung des Strumpfes
mit aufgetragener rutschhemmender Masse, wobei
die Innenseite, also diejenige Seite, die an einem je-
weiligen Korperteil anzuliegen bestimmt ist, gezeigt
ist. Es ist nun offensichtlich, dass die Form dieser
Wellenlinien von der Drehzahl des Zylinders 1 und
der Oszillationsgeschwindigkeit des Auftraggeré-
tes 11 bestimmt ist. '

Der Durchflussregler bei den Disen 12 ist im all-
gemeinen derart eingestellt, dass die jeweilige Hohe
der raupenformig aufgetragenen Masse 0,8 mm be-
tragt. Sobald der Zylinder 1 eine 360° Rotation
durchgefiihrt hat, wird die Zufuhr des Silikon-Kau-
tschuks unterbunden, der Zylinder 1 durch die For-
derkette 2 vom Auftraggerat 11 weggefdrdert, wo-
nach der nachfolgende Zylinder 1 mit umgestiilptem
Strumpf 5 beim Auftraggerat 11 zum n#chsten Auf-
tragen bewegt wird.

Geméass einem weiteren Aufbringverfahren wird
das Aufiraggerét 11 nicht oszilliert und ist die Zu-
fuhr der Masse nicht konfinuierlich, sondern dis-
kontinuierlich. Bei der Annahme, dass lediglich zwei
Spritzdiisen vorhanden sind, ergibt sich dann ein
punkiweises Auftragen der rutschhemmenden Mas-
se, so dass sich zwei parallele Punkireihen im be-
treffenden Bereich ergeben. Diese Ausfiihrung ist
in der Fig. 3 gezeichnet, welche ebenfalls eine Ab-
wicklung des Strumpfes 5 darstelit, wobei seine In-
nenseite, also diejenige, die gegen ein Korperglied
anzuliegen bestimmt ist, ersichtlich ist.

Gemiss einer weiteren Ausfilhrung kann das
Auftragsgeriat 11 mit einer einzigen Spritzdiise 12
ausgeristet sein, welche jedoch als Schiitzdiise
ausgebildet ist. Dann gibt sich ein verhaltnismassig
breites Band der aufgetragenen, rutschhemmenden
Masse auf der beireffenden Innenseife des
Strumpfes 5, welche Ausfithrung in der Fig. 4 dar-
gestellt ist. Offensichilich sind auch weitere Auf-
tragsformen denkbar, beispielsweise kénnen meh-
rere parallele gradlinig verlaufende Streifen der
aufgetragenen Masse vorhanden sein, es kdnnen
relativ zur Langsausdehnung des schlauchidrmi-
gen Kleidungsstiickes diagonal verlaufende Rau-
pen der aufgetragenen Masse, etc. gewahlt sein.

In der Fig. 5 ist eine weitere Ausfithrung des Zy-
linders 1 gezeigt, die zur Aufnahme von schlauch-
formigen Kleidungsstiicken mit unterschiedlichem
Durchmesser ausgebildet ist. Der Endabschnift 4
weist einen Kleineren Durchmesser als der Rest des
Zylinders 1 auf und damit ist wieder ein Anschlag in
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Form der Wand 10 vorhanden. Weiter liegt minde-
stens eine Aufschiebhiilse 15 vor. Zum Betrieb mit
einer Ware mit dem kleinsten Durchmesser wird die-
se Aufschiebhiilse 15 nicht verwendet und das
schlauchformige  Kleidungsstiick (hier nicht ge-
zeichnet) gemass der Darstellung der Fig. 1 einge-
bracht, um den Endabschnitt 4 umgestiilpt. Wird
nun ein Kleidungsstiick mit einem grosseren Durch-
messer verwendet, wird die Aufschiebehlilse 15 auf
den Endabschnitt 4 des Zylinders 1 aufgeschoben,
so wie in der Fig. 5 dargestellt ist. Diese Aufschie-
behilse 15 liegt einerseits am Anschlag, der Wand
10 an und weist ihrerseits einen Umfangsvorsprung
14 auf, der einen Anschlag 10a fiir das Aufschie-
ben, bzw. Umstiilpen des Kleidungsstiickes mit dem
grosseren Durchmesser dient. Zur Erhhung der
Versatilitét kann je Zylinder 1 eine noch weitere Auf-
schiebehiiise 15a vorliegen, welche nach Bedarf
auf die erstgenannte Aufschiebehiilse 15 aufge-
schoben wird, oder es konnen jedem Zylinder 1 ver-
schiedene Aufschiebehiilsen mit unterschiedlicher
Dicke, jedoch demselben Innendurchmesser zuge-
ordnet sein. Anstatt ein Aufschieben einer zweiten
Aufschiebehiilse 15a auf die erste Aufschiebehiilse
15 wird bei einer solchen Ausfiihrung die erste Auf-
schiebehiilse 15 gegen eine zweite, dickere Auf-
schiebehiilse 15, 15a ausgetauscht, deren Innen-
durchmesser gleich demjenigen der Aufschiebehtil-
se 15 und deren Aussendurchmesser gleich
demjenigen der Aufschiebehillse 15a der oben be-
schriebenen Ausfithrung ist.

Nachfolgend wird nun eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens anhand der Fig. 6
beschrieben. Diese Vorrichtung weist eine Anzahl,
beispielsweise dreissig der genannten Zylinder 1
auf, welche in einem endlos umlaufenden Forder-
glied, beispielsweise einer Forderkette 2 drehbar
gelagert sind. Die Forderkette 2 lduft unter ande-
rem durch eine Verweilkammer 14, in welcher zur
Platzsparung eine Anzahl Umlenkrollen 15 angeord-
net sind, um welche jeweils die Forderkette 2 herum-
gefiihrt wird, Die Zylinder 1 sind drehbar in der For-
derkette 2 gelagert und, wie oben bereits ange-
fohrt, derart gesteuert motorgeirieben, dass ihre
Drehzahl festlegbar ist. Die Bezugsziffer 16 be-
zeichnet einen Arbeitstisch. Es sei nun angenom-
men, dass der beim Arbeitstisch vorhandene Zylin-
der, hier mit 1a bezeichnet, mit einem Strumpf verse-
hen werden soll. Dazu steckt eine Bedienungsper-
son den Strumpf entsprechend der Darstellung der
Fig. 1 in das offene Ende 6 des Zylinders 1a und
stillpt den Bereich 7, auf welchem die Masse aufge-
tragen werden soll, um den Rand des Zylinders 1a
bis zur Anlage an der Wand 9 zuriick. Der mit dem
Strumpf nun bestiickte Zylinder wird durch die For-
derkette 2 zur Auftragstation 17 der Vorrichtung
gefordert, so dass er die mit 1b bezeichnete Stel-
lung einnimmt. Bei dieser Aufiragstation ist das Auf-
traggerat 11 angeordnet. Hier rotiert der Zylinder
mit dem Strumpf um seine Langsachse und die
rutschhemmende Masse wird dabei nach irgendwel-
cher einer der vorgenannten Vorgehen aus dem
Auftragsgerat 11 auf den Bereich 7 aufgetragen.
Danach wird der Zylinder in die Verweilkammer 14
bewegt, so dass er die Stellung 1c erreicht. Abhan-
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gig von der Form und der Viskositdt der aufgetra-
genen rutschhemmenden Masse wird die Rotations-
bewegung des Zylinders 1c beibehalien oder been-
det. In der Verweilkammer 14 erfoigt nun das soge-
nannte «Ausriechen» und Verfestigen der aufge-
tragenen Masse, z.B. das Polymerisieren. Rein
schematisch ist die Abluftanlage, z.B. ein Ventilator
mit der Bezugsziffer 18 angedeutet. In der Verweil-
kammer 14 kann nun entweder Umgebungstempera-
fur vorherrschen oder eine erhdhte Temperatur,
wobei im letzteren Falle Heizvorrichtungen 19 vor-
handen sind. Die Verweilzeit der Zylinder 1c in der
Verweilkammer 14 kann durch ein Steuern der Ge-
schwindigkeit der Forderketie 2 abhéingig von den
vorherrschenden Bedingungen, z.B. aufgetragene
Masse, temperaturgesteuert werden. Als Beispiel
sei angegeben, dass im Falle eines Silikon-Kau-
tschuks und einer Temperatur in der Verweilkammer
14 von 80° bis 100°C die Verweilzeit etwa 10 Minu-
ten befragt. Nach dem Austreten aus der Verweil-
kammer 14 werden die Zylinder zu einer Entnahme-
station 20 gefordert, bei welcher nun der mit der
rutschhemmenden Masse ausgeriistete Strumpf
aus dem Zylinder 1 entnommen werden kann. Offen-
sichtlich kann diese Entnahmestation 20 mit der Stel-
le, bei welcher der Zylinder 1a mit einem neuen
Strumpf versehen wird, zusammenfallen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum bereichsweisen Ausristen ei-
nes schlauchférmigen, textilen Kleidungsstiickes
mit einer rutschhemmenden Masse, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der mit der rutschhemmenden
Masse auszuriisien bestimmie Bereich derart um-
gestilpt wird, dass seine innenliegende, an einem je-
weiligen Korperglied rutschhemmend anzuliegen be-
stimmte Seite nach aussen zu liegen kommt, dass
das Kleidungsstiick mit dem umgestiiipten Bereich
um seine Lingsmittelachse rotiert wird, dass von
aussen her eine fliessfahige rutschhemmende Mas-
se zur Bildung mindestens einer vorsprungformigen
Erhebung auf die betreffende rotierende Seite auf-
getragen wird, dass danach ein Verfestigen der
aufgetragenen Masse bewirkt und darauf der die
verfestigte Masse iragende Bereich in seine end-
giiltige Gebrauchsstellung zuriickgestiipt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die rutschhemmende Masse wéh-
rend einer 360°-Rotation des umgestillpten Berei-
ches kontinuierlich oder diskontinuierlich aufgetra-
gen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die rutschhemmende Masse
in Form mindestens einer raupenférmigen Erhebung
aufgetragen wird.

4, Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die rutsch-
hemmende Masse entlang mehreren, gewellt verlau-
fenden Linien aufgetragen wird.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die rutsch-
hemmende Masse einen Silikon-Kautschuk enthilt,
und dass das Verfestigen durch eine Polymerisati-
on erfoigt.
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6. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine
Anzahl in einem endlos umlaufenden Forderglied ro-
fierbar gelagerten Zylinder zur jeweiligen Aufnahme
eines schiauchformigen Kleidungsstiickes, wobej je-
der Zylinder einen Randabschnitt mit mindestens ei-
nem Anschlag zur Festlegung der achsialen Lange
des umgestiilpten, die rutschhemmende Masse auf-
zunehmen bestimmten Bereiches ausgeriistet ist,
durch eine Auftragsstation, welche ein Auftragge-
rat zum Auftragen der rutschhemmenden Masse
aufweist, durch je eine einem jeweiligen Zylinder zu-
geordneten Zylinderrotiervorrichtung, weiche dazu
dient, einen jeweiligen Zylinder mindestens bei der
Auftragsstation zu rotieren, durch eine Verweil-
kammer, durch welche die Zylinder miitels des um-
laufenden Fordergliedes zum Verfestigen der auf-
getragenen Masse hindurchbewegt werden, und
durch eine Entnahmestation, bei der die behandel-
ten Kleidungsstiicke von den Zylindern abgenom-
men werden.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jeder Zylinder zur Aufnahme
von schlauchformigen Kleidungsstiicken mit unter-
schiedlichem Durchmesser einen im Langsschnitt
treppenformigen Endabschnitt aufweist, wobei jede
vom Randabschnitt jeweils entferntere Stufe den
grosseren Durchmesser als die vorangehende Stu-
fe aufweist und gleichzeitig als Anschlag der letzie-
ren ausgebildet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jedem Zylinder zur Aufnahme
von schiauchférmigen Kleidungsstiicken mit unter-
schiedlichem Durchmesser mindestens eine Auf-
schiebhiilse zugeordnet ist.

9. Schlauchformiges, rutschsicheres texiiles
Kleidungsstiick mit einer rutschhemmenden Masse,
hergestellt geméiss dem Verfahren nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass die rutschhemmen-
de Masse in Form mindestens einer vorsprungfor-
migen Erhebung auf der an einem jeweiligen Kér-
perglied anzuliegen bestimmte Seite des Kleidungs-
stlickes angeordnet ist. 7

10. Kleidungsstiick nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die rutschhemmende Masse ei-
nen Silikon-Kautschuk enthélt und raupenfirmig
entlang mehreren wellenformig parallel zueinander
verlaufenden Linien auf der an einem jeweiligen Kor-
perglied anzuliegen bestimmten Seite des Kleidungs-
stiickes verlauft.
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