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Beim Verfahren zur Herstellung einer Strumpfhose
werden zwei Strumpfhosenteile (1, 2, 6) entlang einer
Verbindungsnaht (7, 12-14) durch VerschweiB3en
miteinander verbunden und in der Folge wird ein die
Verbindungsnaht (7, 12-14) Uberdeckendes
Verstarkungsband (31) entlang der Verbindungsnaht
(7, 12-14) auf die beiden miteinander verbundenen
Strumpfhosenteile (1, 2, 6) aufgeklebt. Die beiden
miteinander verbundenen Strumpfhosenteile (1, 2, 6)
sowie das Verstarkungsband (31) werden zwischen
einer ersten und einer zweiten Andrlckrolle (32, 33)
durchgefihrt, welche das Verstarkungsband (31) und
die  Strumpfhosenteile (1, 2, 6) in einem
Andrlickbereich aneinander andriicken, wobei sich
zwischen dem Verstarkungsband (31) und den
Strumpfhosenteilen (1, 2, 6) ein Klebstoff (34)
befindet. Beim Aufkleben des Verstarkungsbandes
(31) weisen die beiden Andrickrollen (32, 33)
unterschiedliche Umfangsgeschwindigkeiten (v1, v2)
auf.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung einer Strumpfhose, bei
welchem zwei Strumpfhosenteile entlang einer Verbindungsnaht durch VerschweiBen miteinan-
der verbunden werden und in der Folge ein die Verbindungsnaht Gberdeckendes Verstarkungs-
band entlang der Verbindungsnaht auf die beiden miteinander verbundenen Strumpfhosenteile
aufgeklebt wird, wobei die beiden miteinander verbundenen Strumpfhosenteile sowie das Ver-
starkungsband zwischen einer ersten und einer zweiten Andrickrolle durchgefihrt werden,
welche das Verstarkungsband und die Strumpfhosenteile in einem Andriickbereich aneinander
andrlicken, wobei sich zwischen dem Verstarkungsband und den Strumpfhosenteilen ein Kleb-
stoff befindet.

[0002] Es ist bekannt Stiicke aus Folienmaterial zu verbinden, indem die Stlicke entlang der
auszubildenden Verbindungsnaht unter Einwirkung von Hitze verschweiBt werden, beispiels-
weise durch UltraschallschweiBen. Zur Verstarkung der auszubildenden SchweiBnaht ist es im
Weiteren bekannt, ein Verstarkungsband iber die SchweiBnaht aufzukleben.

[0003] Ein Verfahren der eingangs genannten Art geht aus der DE 20 2005 021 963 U1 hervor.
Hier sind als Textilartikel, bei welchen die Verbindungsnéhte durch Verschweien ausgebildet
werden, Sportbekleidung und/oder Kleidung, die direkt auf der Haut getragen werden soll, wie
Unterhosen, Badehosen, Dessousartikel und auch Strumpfhosen genannt. Die beiden zu ver-
bindenden Textilteile werden Ubereinandergelegt und entlang einer auszubildenden Verbin-
dungsnaht unter Hitzeeinwirkung, insbesondere mittels einem UltraschallschweiBgerat mitei-
nander verschweiBt. Der randseitig der SchweiBnaht sich befindende Stoffliberschuss wird
abgeschnitten und die beiden miteinander verbundenen Textilteile werden auseinanderge-
klappt. In der Folge wird ein mit einem Schmelzklebstoff beschichtetes Band, dessen Klebstoff
im Voraus durch heiBe Luft aufgeweicht wird, Uber die SchweiBnaht aufgeklebt. Hierzu werden
die beiden durch die SchweiBnaht miteinander verbundenen Textilteile sowie das Verstar-
kungsband zwischen Andrickrollen durchgefiihrt. Wenn der Textilartikel dehnbar ist, wird auch
ein dehnbares Verstarkungsband eingesetzt, wobei, um die verschweiBte Verbindungsnaht zu
schitzen, das Verstarkungsband weniger leicht dehnbar ist als der Stoff des Textilartikels.
Wenn die Stoffe des Textilartikels undehnbar sind, kann auch das Verstarkungsband undehn-
bar sein.

[0004] Bei Strumpfhosen, insbesondere Feinstrumpfhosen, handelt es sich um hochelastische
Kleidungsstlicke. Wenn erste und zweite gestrickte Strumpfhosenteile in dieser Art miteinander
verbunden werden, besteht im Laufe der Benutzung der Strumpfhose die Gefahr, dass sich das
Verstarkungsband ausgehend von seinen Langsrédndern nach und nach von den miteinander
verbundenen Strumpfhosenteilen [16st. Beim Aufkleben eines Verstarkungsbandes auf hoch-
elastische Textilteile tritt die Hauptbelastung der Klebeverbindung beim Dehnen der Textilteile
in Richtung quer zum Verstarkungsband in den Randbereichen der Verklebung auf, sodass die
Verklebung die Tendenz hat, sich ausgehend vom Rand des aufgeklebten Verstarkungsbandes
zunehmend zu lésen.

[0005] Ein ahnliches Verfahren zur Verbindung von Teilen eines Kleidungsstlckes, insbeson-
dere eines direkt auf der Haut getragenen Kleidungsstiickes, geht aus der EP 1 293 137 At
hervor. Es ist auch eine Ausflihrungsform beschrieben, bei der die Textilteile beim Ausbilden
der SchweiBnaht mittels UltraschallschweiBens gleichzeitig entlang der SchweiBnaht abge-
schnitten werden.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es ein Verfahren der eingangs genannten Art bereitzustellen,
durch welches die Verklebung des Verstarkungsbandes mit den miteinander verbundenen
ersten und zweiten Strumpfhosenteilen verbessert werden kann. ErfindungsgemaB gelingt dies
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1.

[0007] GemaRB der Erfindung weisen die beiden Andriickrollen, zwischen denen die beiden
miteinander verbundenen Strumpfhosenteile und das Verstarkungsband durchgefihrt werden,
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um das Verstérkungsband auf die beiden miteinander verbundenen Strumpfhosenteile derart
aufzukleben, dass es in Langsrichtung der Verbindungsnaht verlauft und die Verbindungsnaht
Uberdeckt, beim Aufkleben des Verstdrkungsbandes, insbesondere wahrend des gesamten
Aufkleben des Verstarkungsbandes, unterschiedliche Umfangsgeschwindigkeiten auf. Dadurch
kann erreicht werden, dass es im Andrlckbereich zu einer Relativbewegung zwischen den
beiden miteinander verbundenen Strumpfhosenteilen und dem Verstarkungsband kommt. Dies
fOhrt dazu, dass der Klebstoff starker in das textile Material der miteinander verbundenen
Strumpfhosenteile eingebracht wird. Es kommt dadurch zu einer besseren Verklebung des
Verstarkungsbandes.

[0008] In einer Ausfiihrungsform kénnen die Drehgeschwindigkeiten und somit die Umfangsge-
schwindigkeiten der beiden Andriickrollen wéahrend des gesamten Aufklebens des Verstar-
kungsbandes konstant sein. In einer anderen méglichen Ausfihrungsform kann sich die Dreh-
geschwindigkeit zumindest einer der Andrickrollen wahrend des Aufklebens des Verstarkungs-
bandes aber auch andern. Glnstigerweise betrégt der Unterschied zwischen den Umfangsge-
schwindigkeiten der beiden Andrickrollen beim Aufkleben des Verstarkungsbandes mindestens
3%, vorzugsweise 5%, der Umfangsgeschwindigkeit der schnelleren der beiden Andrlckrollen.

[0009] Giinstigerweise weist die erste Andriickrolle, an der die beiden miteinander verbunde-
nen Strumpfhosenteile anliegen, eine geringere Umfangsgeschwindigkeit als die zweite An-
drickrolle auf, an der das Verstarkungsband anliegt. Es kann dadurch beim Aufkleben des
Verstarkungsbandes eine grdBere Lange des Verstarkungsbandes als die in Langsrichtung der
Verbindungsnaht gemessene Lange der beiden miteinander verbundenen Strumpfhosenteile
zugefihrt werden, wobei die Lange des Verstarkungsbandes und die Lénge der beiden mitei-
nander verbundenen Strumpfhosenteile auf den entspannten (=ungedehnten) Zustand bezogen
sind. Dies fihrt dazu, dass nach dem Aufkleben des Verstarkungsbandes, wenn keine auBere
Kraft auf die Strumpfhose einwirkt (diese also insgesamt nicht gedehnt wird) das Verstarkungs-
band mit den daran angeklebten Abschnitten der beiden Strumpfhosenteile einen bezogen auf
die Langsrichtung des Verstarkungsbandes welligen Verlauf einnimmt. Diese Welligkeit des
Verstarkungsbandes ist umso gréBer, je gréBer der Geschwindigkeitsunterschied zwischen den
Umfangsgeschwindigkeiten der Andrlckrollen und somit je gréBer der Unterschied zwischen
der zugeflhrten Lange des Verstarkungsbandes und der zugeflihrten Léange der miteinander
verbundenen Strumpfhosenteile beim Aufkleben des Verstdrkungsbandes ist. Durch diese
Welligkeit wird auch eine leichtere Langsdehnung der Strumpfhose im Bereich der Verbin-
dungsnaht als ohne eine solche Welligkeit erreicht. Die durch das Aufkleben des Verstarkungs-
bandes bewirkte Verringerung der Elastizitédt der Strumpfhose im Bereich der Verbindungsnaht
und bezogen auf die Langsrichtung dieser Verbindungsnaht ist dadurch geringer als ohne eine
solche Welligkeit des Verstarkungsbandes. Im getragenen Zustand der Strumpfhose kommt es
zu einer Dehnung der Strumpfhose, wodurch der gewellte Verlauf des Verstérkungsbandes
gerade gezogen wird.

[0010] Beim Klebstoff zum Aufkleben des Verstarkungsbandes handelt es sich vorzugsweise
um einen Schmelzklebstoff (= HeiBklebstoff), z.B. auf der Basis von PU. Bei der Zufiihrung des
Verstarkungsbandes zu den Andrickrollen ist der Schmelzklebstoff glinstigerweise bereits auf
das Verstarkungsband aufgebracht. Zum Aufbringen des Schmelzklebstoffs auf das Verstar-
kungsband kann gunstigerweise ein aus einem Schmelzklebstoff bestehendes Band an das
Verstarkungsband angedriickt werden und hierbei beim Andriicken oder bereits vor dem An-
driicken zumindest teilweise geschmolzen werden.

[0011] Der auf das Verstérkungsband aufgebrachte Schmelzklebstoff wird glinstigerweise
bereits bis zum Erreichen des Andrickbereiches geschmolzen, beispielsweise mittels eines
HeiBluftgeblases.

[0012] GemaRB einer vorteilhaften Ausflihrungsform ist vorgesehen eine in erfindungsgemaBer
Weise mit dem Verstdrkungsband abgedeckte Verbindungsnaht zwischen ersten und zweiten
gestrickten Schlauchteilen auszubilden. Diese Schlauchteile werden zuvor im Bereich eines
auszubildenden Hosenteils der Strumpfhose aufgeschnitten und im Weiteren lber eine hintere
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Verbindungsnaht, die im Bereich der Rlckseite der Strumpfhose (also im GesaBbereich) liegt,
und (ber eine vordere Verbindungsnaht, die im Bereich der Vorderseite der Strumpfhose liegt,
miteinander verbunden.

[0013] Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung werden im Folgenden anhand der bei-
liegenden Zeichnung erlautert. In dieser zeigen:

[0014] Fig. 1 bis3  schematische Darstellungen von grundlegenden Herstellungsschritten zur
Ausbildung einer Strumpfhose gemas der Erfindung;

[0015] Fig. 4 eine schematische Darstellung der fertiggestellten Strumpfhose;

[0016] Fig. 5 eine schematische Darstellung der Ausbildung einer Verbindungsnaht;

[0017] Fig. 6 eine schematische Darstellung von Abschnitten von zwei entlang der
Verbindungsnaht miteinander verschweiBten Strumpfhosenteilen, vor dem
Auseinanderklappen, im Querschnitt;

[0018] Fig. 7 die verbundenen Strumpfhosenteile nach dem Aufbringen des Verstar-
kungsbandes;

[0019] Fig. 8 eine schematische Darstellung des Aufklebens des Verstarkungsbandes;

[0020] Fig. 9 eine schematische Darstellung des Aufbringens des Schmelzklebstoffes

auf das Verstarkungsband.

[0021] Ein Ausflihrungsbeispiel des erfindungsgemaBen Verfahrens und Varianten hierzu
werden im Folgenden anhand der Fig. 1 bis 9 erldutert.

[0022] Fig. 1 zeigt zwei rundgestrickte Schlauchteile 1, 2. Die Schlauchteile 1, 2 kénnen in
herkémmlicher Weise ausgebildet werden. Im gezeigten Ausfihrungsbeispiel sind sie mit einem
angestrickten Bund 3 versehen. In das jeweilige Schlauchteil 1, 2 ist eine Schneidemarkierung
4 und ein Maschenstopp 5 eingestrickt.

[0023] Die Schlauchteile 1, 2 werden im Weiteren entlang der Schneidemarkierung 4 unter
Ausbildung von jeweiligen ersten und zweiten Schnittrandern 8, 9; 10, 11 aufgeschnitten, wie
dies in Fig. 2 dargestellt ist. Das Aufschneiden der Schlauchteile 1, 2 erfolgt hierbei im Bereich
eines auszubildenden Hosenteils der Strumpfhose.

[0024] In den unteren Endbereichen der ersten und zweiten Schnittrander 8, 9 wird im Weiteren
ein Zwickel 6 mit einem ersten der Schlauchteile 1 verbunden, vgl. Fig. 3. Die Verbindung er-
folgt entlang einer Verbindungsnaht 7.

[0025] Im Weiteren werden das erste und das zweite Schlauchteil 1, 2 in oberhalb des Zwickels
6 liegenden Bereichen der ersten Schnittrander 8, 10 und in oberhalb des Zwickels 6 liegenden
Bereichen der zweiten Schnittrander 9, 11 miteinander verbunden und das zweite Schlauchteil
2 wird in unteren Endbereichen der ersten und zweiten Schnittrdnder 10, 11 mit dem Zwickel 6
verbunden. Es wird hierbei eine hintere Verbindungsnaht 12 zwischen dem ersten und dem
zweiten Schlauchteil 1, 2, die sich also Uber den GeséBbereich der Strumpfhose erstreckt, und
eine vordere Verbindungsnaht 13, die sich also Uber den Bauchbereich der Strumpfhose er-
streckt, sowie eine Verbindungsnaht 14 zwischen dem Zwickel 6 und dem zweiten Schlauchteil
2 ausgebildet. Bei den Verbindungsndhten 12, 13 und 14 handelt es sich bevorzugterweise um
Abschnitte einer durchgehenden Naht. Auf die Verbindungsnahte 7, 12, 13 und 14 werden
Verstarkungsbander 31 aufgeklebt, wie weiter unten beschrieben. Fig. 4 zeigt die fertiggestellte
Strumpfhose (in deren oberem Bereich).

[0026] Abgesehen von der Ausbildung in den Bereichen der Verbindungsnéhte 7, 12, 13, 14,
welche im Folgenden wird anhand der Fig. 5 bis 9 genauer erldutert wird, entspricht die Ausbil-
dung derjenigen von herkdmmlichen Strumpfhosen.

[0027] Beispielhaft sind in den Fig. 5 bis 7 im Bereich der vorderen Verbindungsnaht 13 liegen-
de Abschnitte der ersten und zweiten Schlauchteile 1, 2 dargestellt. Zur Ausbildung der vorde-
ren Verbindungsnaht 13 werden die beiden Schlauchteile 1, 2 durch Aufschmelzen eines Garns
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der Schlauchteile 1, 2 entlang der Verbindungsnaht 13 miteinander verbunden, also entlang der
Verbindungsnaht 13 miteinander verschweiBt, wie dies in Fig. 5 schematisch dargestellt ist. Die
Schlauchteile 1, 2 werden in an ihre ersten Schnittrédnder 8, 10 angrenzenden Bereichen Uber-
einander gelegt, wobei die ersten Schnittrander 8, 10 parallel und biindig zueinander liegen. Die
im fertig gestellten Zustand der Strumpfhose die AuBenseiten 15, 17 des ersten und zweiten
Schlauchteils 1, 2 bildenden Oberflachen sind hierbei zueinander gerichtet. Die Schlauchteile 1,
2 kénnten auch mit ihren im fertiggestellten Zustand der Strumpfhose die Innenseiten 16, 18
bildenden Oberflachen zueinander gerichtet sein. In der Folge werden die Schlauchteile 1, 2 in
geringem Abstand von den ersten Schnittrandern 8, 10, der vorzugsweise weniger als 5mm
betragt, und parallel zu den ersten Schnittrdéndern 8, 10 miteinander verschweiBt, um die Ver-
bindungsnaht 13 auszubilden, welche also eine SchweiBnaht ist. Vorzugsweise werden bei
diesem VerschweiBen gleichzeitig randseitig der Verbindungsnaht 13 liegende Randstreifen 19,
20 abgeschnitten (diese stellen also einen Stoffliberschuss dar). Denkbar und méglich wére es
auch, beim VerschweiBen nur die Verbindungsnaht 13 auszubilden und die Randstreifen 19, 20
in einem separaten Arbeitsschritt abzuschneiden.

[0028] Das VerschweiBlen der Schlauchteile 1, 2 entlang der Verbindungsnaht 13 erfolgt im
Ausfihrungsbeispiel durch UltraschallschweiBen. Die aufeinandergelegten Schlauchteile 1, 2
werden hierzu zwischen zwei SchweiBstlicken 21, 22 durchgefiihrt. Eines dieser SchweifBsti-
cke, im Ausflihrungsbeispiel das SchweiBstlick 21, ist die Sonotrode, die mit Ultraschallwellen
beaufschlagt wird. Beim anderen SchweiBstlick 22 handelt es sich um das Gegenstiick, d.h.
den Amboss des UltraschallschweiBgerates. Das SchweifBstiick 21 besitzt eine ebene Auflage-
flache 23, auf der die Uibereinandergelegten Schlauchteile 1, 2 aufliegen. Das SchweiBstlick 22
ist in Form eines um die Drehachse 24 drehbaren Rades ausgebildet. Die Drehachse 24 liegt
parallel zur Auflageflache 23 und rechtwinkelig zur Léngserstreckung der auszubildenden Ver-
bindungsnaht 13. Das als Rad ausgebildete SchweiBstiick 22 besitzt eine bezogen auf die
Drehachse 24 rotationssymmetrische duBere Umfangsflache 25, die parallel zur Auflageflache
23 liegt und mit der das SchweiBstick 22 auf den Ubereinander gelegten Schlauchteilen 1, 2
aufliegt. Die auBere Umfangsflache 25 ist also kreiszylindermantelférmig ausgebildet. An die
Umfangsflache 25 schlieBen beidseitig erste und zweite Seitenflanken 26, 27 an, welche rotati-
onssymmetrisch bezliglich der Drehachse 24 sind.

[0029] Die erste Seitenflanke 26 liegt auf der von den Schnittrdndern 8, 10 abgelegenen Seite
der Umfangsflache 25. Die erste Seitenflanke 26 schlieBt mit einer rechtwinkelig zur Drehachse
24 stehenden Ebene einen Winkel 28 ein, der vorzugsweise 75° +/- 5°, besonders bevorzugt
75° +/- 2° betragt.

[0030] Die zweite Seitenflanke 27, die auf der ndher bei den Schnittrdndern 8, 10 liegenden
Seite der Umfangsflache 25 liegt, steht vorzugsweise zumindest im Wesentlichen rechtwinkelig
zur Drehachse 24. Im Wesentlichen rechtwinkelig umfasst hierbei Abweichungen vom rechten
Winkel von bis zu 5°.

[0031] Grundsétzlich kénnte auch das SchweiBstlick 22, welches in Form des beschriebenen
Rades ausgebildet ist, mit Ultraschall beaufschlagt sein und die Sonotrode bilden und das
SchweiBstiick 21 den Amboss des UltraschallschweiBgerétes bilden.

[0032] In Fig. 5 sind die Schlauchteile 1, 2 und die Auflageflache 23 und Umfangsflache 25 der
Ubersichtlichkeit halber mit einem kleinen Abstand zueinander dargestellt. Tatsachlich liegen
diese Teile aneinander an.

[0033] Die Schlauchteile 1, 2 besitzen zur Erméglichung des VerschweiBens entlang der Ver-
bindungsnaht zumindest ein verschweiBbares Garn, welches somit schmelzfdhig ist. Dieses
ermdglicht durch sein Aufschmelzen die Verbindung der beiden Schlauchteile 1, 2 entlang der
Verbindungsnaht 13. Beim SchweiBen wird das mindestens eine schmelzfahige Garn zumin-
dest soweit geschmolzen, dass die Verbindung zwischen den zwei Schlauchteilen 1,2 erreicht
wird. Das schmelzfdhige Garn weist insbesondere ein Thermoplast auf oder wird von einem
Thermoplast gebildet. Vorzugsweise handelt es sich hierbei um Polyamid. Zusatzlich oder
stattdessen kdnnten auch andere schmelzféhige Garne vorgesehen sein.
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[0034] Anstelle des VerschweiBens mittels Ultraschall kénnten auch andere Arten des thermi-
schen VerschweiBens durchgefiihrt werden, beispielsweise LaserschweiBen oder ein Ver-
schweiBen mittels mindestens eines aufgeheizten SchweiBstlickes.

[0035] Ein Abschnitt der entlang der Verbindungsnaht 13 miteinander verschweiBten Schlauch-
teile 1, 2 ist in Fig. 6 dargestellt. Die entlang der Verbindungsnaht 13 miteinander verschweiB3-
ten Schlauchteile 1, 2 werden in der Folge auseinandergeklappt, wie dies in Fig. 6 durch die
Pfeile 29, 30 angedeutet ist.

[0036] Die Schlauchteile 1, 2 sind damit entlang der Verbindungsnaht 13 miteinander verbun-
den. Diese Verbindungsnaht 13 wéare aber fir sich alleine fir den Gebrauch der Strumpfhose zu
wenig stabil. Es wird somit in einem weiteren Arbeitsschritt ein die Verbindungsnaht 13 abde-
ckendes Verstarkungsband 31 aufgeklebt, welches glinstigerweise eine Breite von 0,5cm bis
2cm aufweist. Das Verstarkungsband 31 verlauft also mit seiner Langserstreckung in Richtung
der Verbindungsnaht 13 und ist in einem an die Verbindungsnaht 31 anschlieBenden Bereich
des ersten Schlauchteils 1 mit dem ersten Schlauchteil 1 und in einem an die Verbindungsnaht
13 anschlieBenden Bereich des zweiten Schlauchteils 2 mit dem zweiten Schlauchteil 2 ver-
klebt. Im Ausfiihrungsbeispiel ist das Verstarkungsband 31 auf die im Gebrauch innenliegenden
Innenseiten 16, 18 der Schlauchteile 1, 2 aufgeklebt, wie dies bevorzugt ist. Stattdessen kénnte
das Verstarkungsband 31 auch auf die AuBenseiten 15, 17 aufgeklebt sein oder es kdnnte
sowohl auf die Innenseiten 16, 18 als auch auf die AuBBenseiten 15, 17 ein jeweiliges Verstar-
kungsband 31 aufgeklebt sein.

[0037] Das Verstarkungsband 31 weist im auf die Schlauchteile 1,2 aufgeklebten Zustand,
wenn keine duBere Kraft auf die Strumpfhose einwirkt, eine gewisse Welligkeit in Richtung
seiner Langserstreckung auf, die in Fig. 7 angedeutet ist und weiter unten anhand Fig. 8 ge-
nauer erlautert wird.

[0038] Das Verstarkungsband 31 ist vorzugsweise gewebt. In Fig. 7 sind schematisch kurze
Abschnitte von zwei Kettfaden 40 und von zwei Schussfadden 41 dargestellt. Die Kettfaden 40
verlaufen in Richtung der Langserstreckung des Verstarkungsbandes 31, also auch in Langs-
richtung der Verbindungsnaht 13, d.h. parallel zu dieser. Die Schussfédden 41 verlaufen quer,
insbesondere rechtwinkelig, zur Richtung der Langserstreckung des Verstarkungsbandes 31,
also auch rechtwinkelig zur Verbindungsnaht 13.

[0039] Die Kettfaden 40 werden glinstigerweise von einem Garn gebildet, welches eine Dehn-
barkeit von mehr als 200% aufweist. Insbesondere trifft dies auf alle Kettfaden 40 des Verstar-
kungsbandes 31 zu.

[0040] Vorzugsweise weisen die Kettfaden 40 mindestens eine Elasthanfaser auf oder werden
von einer solchen gebildet. In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform handelt es sich bei den Kett-
fadden 40 um ein Core-Garn mit mindestens einer Elasthanfaser als Kern. Der Kern kann einfach
oder mehrfach umwunden sein, beispielsweise mit Polyamid.

[0041] Das Verstarkungsband 31 weist glnstigerweise Schussfaden 41 auf, die von einem
Garn gebildet werden, dessen Dehnbarkeit weniger als 70%, vorzugsweise weniger als 50%
betragt. Dies trifft vorteilhafterweise zumindest fir mehr als die Halfte der Schussfaden 41,
vorzugsweise fir alle Schussfaden 41 zu.

[0042] Die Schussfaden 41 kdnnen von einer oder von mehreren Fasern gebildet werden. In
einer vorteilhaften Ausflihrungsform bestehen die Schussfaden alle oder zumindest zum Teil
aus Polyamid und/oder Polyester und/oder Polypropylen.

[0043] Das Aufkleben des Verstarkungsbandes 31 ist schematisch in Fig. 8 dargestellt. Zum
Aufkleben des Verstarkungsbandes 31 werden die entlang der Verbindungsnaht 13 miteinander
verbundenen Schlauchteile 1, 2 zusammen mit dem Verstarkungsband 31, auf welches auf der
den Schlauchteilen 1, 2 zugewandten Seite ein Klebstoff 34 aufgebracht ist, zwischen ersten
und zweiten Andrickrollen 32, 33 durchgeflhrt. Die Andruckrollen 32, 33 driicken das Verstéar-
kungsband 31 und die miteinander verbundenen Schlauchteile 1, 2 in einem Andriickbereich
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Zusammen.

[0044] Beim Klebstoff 34 handelt es sich vorzugsweise um einen Schmelzklebstoff. Dieser wird
mittels eines HeiBluftgeblases 35 geschmolzen, bevor das Verstarkungsband 31 den Andriick-
bereich erreicht. Durch das Andriicken des mit dem Klebstoff 34 beschichteten Verstarkungs-
bandes 31 an die miteinander verbundenen Schlauchteile 1, 2 verbindet sich das Verstar-
kungsband 31 mit diesen.

[0045] Die Andrickrollen 32, 33 werden um ihre parallel zueinander liegenden Drehachsen
angetrieben. Die Antriebseinrichtungen sind in Fig. 8 der Einfachheit halber nicht dargestellt.
Der Antrieb erfolgt mit ersten und zweiten Drehgeschwindigkeiten, die zu entsprechenden
Umfangsgeschwindigkeiten v1 und v2 (=tangentiale Geschwindigkeiten am Umfang der jeweili-
gen Andrtckrolle 32, 33) fUhren. Die erste Andrlckrolle 32, an der die miteinander verbundenen
Schlauchteile 1, 2 anliegen, nimmt die miteinander verbundenen ersten und zweiten Schlauch-
teile 1, 2 mit der Umfangsgeschwindigkeit v1 mit, d.h. es liegt kein Schlupf zwischen der ersten
Andrickrolle 32 und den miteinander verbundenen Schlauchteilen 1, 2 vor. Das Gleiche gilt fur
die Mitnahme des an der zweiten Andrickrolle 33 anliegenden Verstéarkungsbandes 31 durch
die zweite Andrickrolle 33 mit im Wesentlichen der Umfangsgeschwindigkeit v2.

[0046] Um die Mitnahme der Schlauchteile 1,2 bzw. des Verstarkungsbandes 31 mit der Um-
fangsgeschwindigkeit der jeweiligen Andriickrolle 32, 33 zu erreichen, weisen die Andriickrollen
32, 33 vorzugsweise Oberflaichen aus einem haftfdhigen Material, insbesondere gummierte
Oberflachen, und/oder aufgerauhte Oberflachen auf.

[0047] Die Umfangsgeschwindigkeit v1 betrdgt im Ausfliihrungsbeispiel 95% der Umfangsge-
schwindigkeit v2, wobei ein Bereich von 90% bis 97% bevorzugt ist. Dadurch kommt es beim
Zusammenflihren des Verstarkungsbandes 31 mit den miteinander verbundenen Schlauchtei-
len 1, 2 zu einer Relativgeschwindigkeit, und somit zu einer Bewegung, zwischen dem Verstér-
kungsband 31 und den miteinander verbundenen Schlauchteilen 1, 2. Der Klebstoff 34 wird
dadurch besser in Zwischenrdume zwischen dem Garn oder den Garnen der Schlauchteile 1, 2
eingebracht, was eine verbesserte Verklebung des Verstarkungsbandes 31 mit den Schlauch-
teilen 1, 2 zur Folge hat.

[0048] Durch die gréBere Umfangsgeschwindigkeit v2 als v1 wird beim Zusammenfiihren des
Verstéarkungsbandes 31 mit den miteinander verbundenen Schlauchteilen 1, 2 auch eine gréBe-
re LAnge des Verstarkungsbandes 31 als die der Schlauchteile 1, 2 zugefiihrt. Dies bedeutet,
dass die miteinander verbundenen Schlauchteile 1, 2 im mit dem Verstarkungsband 31 verkleb-
ten Bereich lokal gedehnt werden. Durch die Verklebung mit dem Verstarkungsband 31 wird
diese Dehnung fixiert, sodass die Maschen der Schlauchteile 1, 2 in ihren an das Verstar-
kungsband 31 angeklebten Bereichen gedehnt sind. Diese Maschen sind damit auch gréBer als
Maschen, die in vom Verstérkungsband 31 beabstandeten Bereichen liegen. Beim Aufkleben
des Verstarkungsbandes 31 werden auch unmittelbar neben dem Verstérkungsband 31 liegen-
de Bereiche der Strumpfhosenteile 1, 2 mitgedehnt. Diese Dehnungen fiihren nach dem Auf-
kleben des Verstarkungsbandes 31, wenn keine duBere Kraft auf die Strumpfhose einwirkt (=im
entspannten Zustand der Strumpfhose), zu dem bereits erwahnten gewellten Verlauf des Ver-
starkungsbandes 31. Beim Tragen der Strumpfhose wird diese gedehnt, sodass der gewellte
Verlauf des Verstarkungsbandes 31 gerade gezogen wird. Die Welligkeit des Verstarkungsban-
des 31 fuhrt bezogen auf eine Draufsicht auf eine Breitseite des Verstarkungsbandes 31 zu in
Langsrichtung des Verstarkungsbandes 31 wechselweise aufeinanderfolgenden konkaven und
konvexen Bereichen. Die Kettfdden 40 des Verstarkungsbandes 31 verlaufen also wellig, wah-
rend die Schussfaden 41 gerade verlaufen.

[0049] Beim Zufiihren der ersten und zweiten Schlauchteile 1, 2 zwischen die Andrlickrollen 32,
33 wird vorzugsweise kein Zug auf die miteinander verbundenen ersten und zweiten Schlauch-
teile 1, 2 ausgelibt, der gegen den Vortrieb durch die Andriickrolle 32 wirkt, an der die mitei-
nander verbundenen ersten und zweiten Schlauchteile 1, 2 anliegen. Ein solcher kdnnte die
Verbindungsnaht 13 zwischen den beiden Schlauchteilen 1, 2 vor dem Aufkleben des Verstar-
kungsbandes 31 beschadigen. Am Verstarkungsband 31 kénnte dagegen ein solcher Zug
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ausgelbt werden, wodurch eventuell die Welligkeit des Verstarkungsbandes 31 verringert oder
aufgehoben werden kénnte.

[0050] Die hintere Verbindungsnaht 12 wird abgesehen von im Folgenden beschriebenen
Unterschieden in der gleichen Weise wie zuvor fiir die vordere Verbindungsnaht 13 beschrieben
ausgebildet. Die Schlauchteile 1, 2 werden hier in an die zweiten Schnittrander 9, 11 anschlie-
Benden Abschnitten Ubereinandergelegt und in der beschriebenen Weise entlang der hinteren
Verbindungsnaht 12 miteinander verschwei3t und im Weiteren wird Uber die hintere Verbin-
dungsnaht 12 ein Verstarkungsband 31 aufgeklebt. Das Aufkleben des Verstérkungsbandes 31
erfolgt ebenfalls in der beschriebenen Weise, wobei folgende Modifikation vorteilhaft ist: Der
Geschwindigkeitsunterschied zwischen der Umfangsgeschwindigkeit v1 und der Umfangsge-
schwindigkeit v2 ist vorteilhafterweise grdoBer als beim Aufkleben des Verstarkungsbandes 31
Uber die vordere Verbindungsnaht 12. Im Ausflhrungsbeispiel betrédgt beim Aufkleben des
Verstarkungsbandes 31 Uber die hintere Verbindungsnaht 12 die Umfangsgeschwindigkeit v1
der ersten Andriickrolle 32 80% der Umfangsgeschwindigkeit v2 der zweiten Andriickrolle 33,
wobei ein Wert von 70% bis 90% bevorzugt ist. Der Langenunterschied zwischen der zugefihr-
ten Lange des Verstarkungsbandes 31 und den miteinander verbundenen Schlauchteilen 1, 2
ist somit bei der hinteren Verbindungsnaht 12 gréBer als bei der vorderen Verbindungsnaht 13.
Dies flhrt im entspannten Zustand der Strumpfhose auch zu einer starkeren Wellung des auf-
geklebten Verstarkungsbandes 31. Im fertiggestellten Zustand der Strumpfhose ist die Kraft, die
fir eine bestimmte Dehnung der Strumpfhose im Bereich der hinteren Verbindungsnaht 12
bendtigt wird, kleiner als die Kraft, die fir die gleiche Dehnung der Strumpfhose im Bereich der
vorderen Verbindungsnaht 13 bendtigt wird, jeweils bezogen auf die Langsrichtung der Verbin-
dungsnaht 12, 13. Die Strumpfhose kann dadurch an die erforderliche gréBere Dehnung der
hinteren Verbindungsnaht 12 im Vergleich zur vorderen Verbindungsnaht 13 (bezogen auf die
Langsrichtung der jeweiligen Verbindungsnaht) beim Tragen der Strumpfhose angepasst wer-
den.

[0051] In analoger Weise wie flir den Bereich der vorderen Verbindungsnaht 13 beschrieben
wird der Bereich der Verbindungsnaht 7 des Zwickels 6 mit dem ersten Schlauchteil 1 und der
Bereich der Verbindungsnaht 14 des Zwickels 6 mit dem zweiten Schlauchteil 2 ausgefihrt.
Wiederum wird zundchst die Verbindungsnaht 7 bzw. 14 durch VerschweiBen des ersten
Schlauchteils 1 bzw. zweiten Schlauchteils 2 mit dem Zwickel 6 in der beschriebenen Weise
durchgefihrt. Im Weiteren wird das Verstarkungsband 31 in der beschriebenen Weise aufge-
klebt.

[0052] Da die Verbindung des Zwickels 6 mit den Schlauchteilen 1, 2 besonders belastet ist,
kann vorgesehen sein, die Verbindungsnahte 7, 14 und gegebenenfalls auch daran anschlie-
Bende Abschnitte der Verbindungsnahte 12, 13 zusétzlich mit einem Faden zu verndhen. In
diesem Bereich stért die zusatzliche Vernahung durch einen Faden den optischen Eindruck der
Strumpfhose nicht maBgeblich. Zumindest in Abschnitten der vorderen und hinteren Verbin-
dungsndhte 12, die an den Bund 3 anschlieBen und sich Uber mehr als 70% der gesamten
Ausdehnung der jeweiligen Verbindungnaht 12, 13 erstrecken, erfolgt kein zusétzliches Verna-
hen mit einem Faden. Auch wenn die Strumpfhose unter einem relativ diinnen Stoff getragen
wird, zeichnen sich diese Bereiche der vorderen und hinteren Verbindungsnéhte 12, 13 somit
kaum ab. Zudem wird ein sehr guter Tragekomfort erreicht.

[0053] Bei der Herstellung der Strumpfhose wird beispielsweise zunéchst die Verbindungsnaht
7 ausgebildet und ein Verstarkungsband 31 Uber die Verbindungsnaht 7 aufgeklebt. In der
Folge werden dann die Verbindungsnahte 12, 13, 14 ausgebildet und es wird ein durchgehen-
des Verstarkungsband 31 Uber dieses aufgeklebt. Beispielsweise kénnten aber auch zundchst
alle in Form von SchweiBBndhten auszubildenden Verbindungsnéhte 7, 12, 13, 14 ausgebildet
und erst im Anschluss daran die Verstarkungsbéander 31 aufgebracht werden. Es wird also
zundchst die Verbindungsnaht 7 durch VerschweiBen des Zwickels 6 mit dem ersten Schlauch-
teil 1 ausgebildet und in der Folge werden die Verbindungsnahte 12, 13 und 14 durch Ver-
schweiBBen der Schlauchteile 1, 2 miteinander und mit dem Zwickel 6 ausgebildet, wobei das
VerschweiBBen durchgehend erfolgen kann, also beispielsweise beginnend beim Bund Uber die
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vordere Verbindungsnaht 13, die Verbindungsnaht 14 und die hintere Verbindungsnaht 12 oder
umgekehrt. In der Folge werden die Verstérkungsbander 31 aufgeklebt. Beispielsweise kann
zunachst ein Verstarkungsband iber die Verbindungsnaht 7 aufgeklebt werden und in der
Folge ein Verstarkungsband durchgehend iber die vordere Verbindungsnaht 13, die Verbin-
dungsnaht 14 und die hintere Verbindungsnaht 12 aufgeklebt werden. Stattdessen kdnnte ein
durchgehendes Verstarkungsband Uber die vordere Verbindungsnaht 13, die Verbindungsnaht
14 und die hintere Verbindungsnaht 12 aufgeklebt werden und Uber die Verbindungsnaht 14 ein
separates Verstarkungsband aufgeklebt werden. Auch kénnte stattdessen beispielsweise ein
erstes Verstarkungsband lber die vordere Verbindungsnaht 13 und eine der Verbindungsnahte
7, 14 und ein zweites Verstarkungsband Uber die andere der Verbindungsndhte 7, 14 und die
hintere Verbindungsnaht 12 aufgeklebt werden oder es kénnten (ber alle Verbindungsnahte 7,
12-14 separate Verstarkungsbander aufgeklebt werden.

[0054] Falls in Bereichen von Verbindungsnahten diese zusatzlich mit einem Faden vernaht
werden, also in den Bereichen der Verbindungsnahte 7, 14 und gegebenenfalls daran anschlie-
Benden Abschnitten der Verbindugnsndhte 12, 13 kdénnten in diesem Bereich beim Aufkleben
eines Verstarkungsbandes 31 die Umfangsgeschwindigkeiten v1 und v2 auch gleich groB sein
oder es kdénnte in diesem Bereich ein aufgeklebtes Verstarkungsband 31 auch entfallen.

[0055] Denkbar und méglich wére es auch, dass die Verbindungsnéhte 7, 14 und gegebenen-
falls daran anschlieBende Abschnitte der Verbindungsndhte 12, 13 nur mit einem Faden ge-
néht, also nicht verschweiBt werden.

[0056] In den beschriebenen Ausfihrungsbeispielen sind die Umfangsgeschwindigkeiten v1, v2
der Andrickrollen 32, 33 wahrend des Aufklebens des Verstérkungsbandes 31 ber eine jewei-
lige Verbindungsnaht konstant. Es kdnnte aber auch eine wahrend des Aufklebens sich an-
dernde Umfangsgeschwindigkeit der ersten Andriickrolle 32 und/oder der zweiten Andrlckrolle
33 vorgesehen sein. Beispielsweise kdnnte eine oder beide der Andrlckrollen 32, 33 eine zwi-
schen einem Maximalwert und einem Minimalwert oszillierende Umfangsgeschwindigkeit auf-
weisen. Die Periode der Oszillation kénnte hierbei beispielsweise kiirzer oder gleich sein wie die
Zeit, die zum Aufkleben des Verstarkungsbandes tber 1cm der betreffenden Verbindungsnaht
bendtigt wird. Wahrend des Aufklebens des Verstarkungsbandes Uber 1 cm der betreffenden
Verbindungsnaht wiirde also die Geschwindigkeitsdnderung vom Minimum der Geschwindigkeit
bis zum Maximum und wieder zurlick zum Minimum zumindest einmal durchlaufen.

[0057] Die Umfangsgeschwindigkeit einer der Andrtickrollen 32, 33, insbesondere der Andriick-
rolle 32, an der die miteinander verbundenen Schlauchteile 1, 2 anliegen, kdnnte bei einer
periodisch sich &ndernden Umfangsgeschwindigkeit mindestens einer der Andrlckrollen 32, 33
sténdig kleiner sein als die Umfangsgeschwindigkeit der anderen Andriickrolle 32, 33 sein.
Welche der beiden Andrickrollen 32, 33 die héhere Umfangsgeschwindigkeit aufweist, kdnnte
sich aber auch wahrend des Aufklebens des Verstarkungsbandes 31 &ndern.

[0058] Fig. 9 zeigt schematisch eine mégliche Ausflihrungsform flr das Aufbringen des Kleb-
stoffs 34 auf das Verstarkungsband 31. Das Verstarkungsband 31 wird hierbei von einer Rolle
abgewickelt und mit einem von einer weiteren Rolle abgewickelten Band 36 zusammengefihrt,
welches aus einem Schmelzklebstoff besteht. Die mittels Flhrungsrollen 37, 38 aneinander
angelegten Bander werden Uber eine Heizzone 39 geflhrt, in welcher das Band 36 zumindest
teilweise geschmolzen und dadurch mit dem Verstarkungsband 31 verbunden wird. Das so mit
dem Klebstoff 34 beschichtete Verstarkungsband 31 kann in der Folge wiederum aufgerollt
werden, um spater zusammen mit den miteinander verbundenen Strumpfhosenteilen den An-
drickrollen 32, 33 zugefiihrt zu werden, oder direkt den Andriickrollen 32, 33 zugefiihrt werden.

[0059] Ein, beispielsweise chemisch aushartender, Klebstoff kénnte auch fllissig zwischen die
miteinander verbundenen Strumpfhosenteile und das Verstarkungsband 31 vor dem Zusam-
menfluhren zugeflhrt werden.

[0060] Die Flachengewichte der Schlauchteile 1, 2 liegen zumindest in den zur Anlage an den
Beinen vorgesehenen Bereichen der Schlauchteile 1, 2 vorzugsweise zwischen 15 g/m® und
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300 g/m?, vorzugsweise zwischen 20 g/m® und 70 g/m°.

[0061] Beispielsweise wechseln im Gestrick der Strumpfhosenteile 1, 2 (abgesehen vom Be-
reich des Bundes 3) Reihen miteinander ab, die aus einem Garn ausgebildet sind, welches von
einem mit Polyamid umwundenen Elasthan gebildet wird, und Reihen, die von einem aus Poly-
amid bestehenden Garn gebildet werden, miteinander ab. Es kénnte auch vorgesehen sein
weniger Reihen aus dem aus Polyamid bestehenden Garn auszubilden, beispielsweise jede
dritte Reihe, oder alle Reihen aus dem mit Polyamid umwundenen Elasthan auszubilden.

[0062] Unterschiedliche Modifikationen der beschriebenen Ausfihrungsform der Erfindung sind
denkbar und mdglich, ohne den Bereich der Erfindung zu verlassen. So kdénnte beispielsweise
ein Zwickel auch ganz entfallen.
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LEGENDE ZU DEN HINWEISZIFFERN:

1 Schlauchteil 29 Pfeil

2 Schlauchteil 30 Pfeil

3 Bund 31  Verstarkungsband
4 Schneidemarkierung 32  erste Andrickrolle
5 Maschenstopp 33  zweite Andrickrolle
6 Zwickel 34  Klebstoff

7 Verbindungsnaht 35 HeiBluftgeblase
8 erster Schnittrand 36 Band

9 zweiter Schnittrand 37  Flhrungsrolle
10  erster Schnittrand 38 Fuhrungsrolle
11 zweiter Schnittrand 39 Heizzone

12 hintere Verbindungsnaht 40 Kettfaden

13 vordere Verbindungsnaht 41  Schussfaden
14 Verbindungsnaht

15  AuBenseite

16  Innenseite

17 AuBenseite

18  Innenseite

19  Randstreifen

20 Randstreifen

21 SchweiBstlick

22  SchweiBstiick

23  Auflageflache

24  Drehachse

25 Umfangsflache

26 erste Seitenflanke

27  zweite Seitenflanke

28  Winkel
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Strumpfhose, bei welchem zwei Strumpfhosenteile (1, 2, 6)
entlang einer Verbindungsnaht (7, 12-14) durch VerschweiBBen miteinander verbunden
werden und in der Folge ein die Verbindungsnaht (7, 12-14) (iberdeckendes Verstarkungs-
band (31) entlang der Verbindungsnaht (7, 12-14) auf die beiden miteinander verbundenen
Strumpfhosenteile (1, 2, 6) aufgeklebt wird, wobei die beiden miteinander verbundenen
Strumpfhosenteile (1, 2, 6) sowie das Verstarkungsband (31) zwischen einer ersten und
einer zweiten Andrickrolle (32, 33) durchgefiihrt werden, welche das Verstarkungsband
(31) und die Strumpfhosenteile (1, 2, 6) in einem Andriickbereich aneinander andriicken,
wobei sich zwischen dem Verstarkungsband (31) und den Strumpfhosenteilen (1, 2, 6) ein
Klebstoff (34) befindet, dadurch gekennzeichnet, dass beim Aufkleben des Verstar-
kungsbandes (31) die beiden Andriickrollen (32, 33) unterschiedliche Umfangsgeschwin-
digkeiten (v1, v2) aufweisen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass beim Aufkleben des Verstar-
kungsbandes (31) der Unterschied der Umfangsgeschwindigkeiten (v1, v2) der beiden An-
driickrollen (32, 33) mindestens 3%, vorzugsweise mindestens 5% der Umfangsgeschwin-
digkeit der schnelleren der beiden Andriickrollen (32, 33) betragt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Andrlckrolle
(32), an der die beiden miteinander verbundenen Strumpfhosenteile (1, 2, 6) anliegen, eine
geringere Umfangsgeschwindigkeit (v1) als die zweite Andrickrolle (33) aufweist, an der
das Verstarkungsband (31) anliegt.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Kleb-
stoff (34) zum Ankleben des Verstarkungsbandes (31) an die ersten und zweiten Strumpf-
hosenteile (1, 2, 6) Uber die zwischen ihnen sich befindende Verbindungsnaht (7, 12-14)
ein Schmelzklebstoff ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbin-
dungsnaht (12) zwischen Strumpfhosenteilen ausgebildet wird, welche von gestrickten ers-
ten und zweiten Schlauchteilen (1, 2) gebildet werden, die im Bereich eines auszubilden-
den Hosenteils der Strumpfhose aufgeschnitten werden und Uber die Verbindungsnaht (12)
im Bereich der Riickseite der Strumpfhose miteinander verbunden werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbin-
dungsnaht (13) zwischen Strumpfhosenteilen ausgebildet wird, welche von gestrickten ers-
ten und zweiten Schlauchteilen (1, 2) gebildet werden, die im Bereich eines auszubilden-
den Hosenteils der Strumpfhose aufgeschnitten werden und ber die Verbindungsnaht (13)
im Bereich der Vorderseite der Strumpfhose miteinander verbunden werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriuche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass bei der
Ausbildung der Verbindungsnaht (7, 12-14) durch VerschweiBen der beiden Strumpfho-
senteile (1, 2, 6) randseitig der Verbindungsnaht (7, 12-14) liegende Randstreifen (19, 20)
der beiden Strumpfhosenteile (1, 2, 6) abgetrennt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver-
schweiBen der Strumpfhosenteile (1, 2, 6) entlang der Verbindungsnaht (7, 12-14) durch
UltraschallschweiBen erfolgt.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass ein SchweifB3stiick (22) eines
UltraschallschweiBgerates in Form einer um eine Drehachse (24) drehbare Rolle ausgebil-
det ist und eine, vorzugsweise parallel zur Drehachse (24) liegende, Umfangsflache (25)
zur Anlage an den beiden zu verschweiBenden Strumpfhosenteilen (1, 2, 6) und beidseitig
daran anschlieBende erste und zweite Seitenflanken (26, 27) aufweist, wobei die erste Sei-
tenflanke (26) einen Winkel von 75° +/- 5° mit einer rechtwinkelig zur Drehachse (24) ste-
henden Ebene einschliet.
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Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Strumpfhose zumindest in einem zur Anlage an den Beinen vorgesehenen Bereich der
Strumpfhose ein Flachengewicht aufweist, welches zwischen 15 g/m® und 300 g/m?® be-
tragt.

Strumpfhose, welche mindestens eine Verbindungsnaht (7, 12-14) aufweist, durch die zwei
Strumpfhosenteile (1, 2, 6) der Strumpfhose miteinander verschweifBt sind und entlang von
der ein die Verbindungsnaht (7, 12-14) Gberdeckendes Verstarkungsband (31) auf die bei-
den durch die Verbindungsnaht (7, 12-14) miteinander verbundenen Strumpfhosenteile (1,
2, 6) aufgeklebt ist, wobei ohne eine auf die Strumpfhose einwirkende &uBere Kraft das
Verstérkungsband (31) einen gewellten Verlauf aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass
das gewebte Verstérkungsband (31) in Langsrichtung des Verstarkungsbandes (31) ver-
laufende Kettfaden (40), deren Dehnbarkeit mehr als 100% betragt, und quer zur Langs-
richtung des Verstarkungsbandes (31) verlaufende Schussfaden (41) aufweist, deren
Dehnbarkeit weniger als 20% betragt.

Strumpfhose nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass ohne Einwirkung einer
auBeren Kraft auf die Strumpfhose die Maschen der Strumpfhosenteile (1, 2, 6) in an das
Verstarkungsband (31) angeklebten Bereichen der Strumpfhosenteile (1, 2, 6) gegenlber
beabstandet vom Verstérkungsband (31) liegenden Bereichen der Strumpfhosenteile (1, 2,
6) gedehnt sind.

Strumpfhose nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass alle Kettfaden
(40) des Verstarkungsbandes (31) eine Dehnbarkeit von mehr als 200% aufweisen.

Strumpfhose nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest mehr als die Halfte der Schussfaden (41) des Verstadrkungsbandes (31) eine
Dehnbarkeit von weniger als 70%, vorzugsweise von weniger als 50% aufweist.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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