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(54) VORRICHTUNG ZUM FALTEN VON WASCHESTUCKEN

(67)  Beim Querfalten von Waschestlcken (10) wer-
den mehrere Lagen Ubereinandergelegt, so dass sie ein-
ander Uberlappen. Zur Erzielung einer optimalen Falt-
qualitat ist man bestrebt, gleich lange Lagen zu Uberlap-
pen. In der Praxis ist das nur selten moglich. In der Regel
sind die Lagen ungleich lang, so dass eine Uberlap-
pungsdifferenz entsteht.

Die Erfindung sieht es vor, die Uberlappungsdiffe-

renz zu beseitigen oder wenigstens zu minimieren, in-
dem ermittelt wird, ob eine Uberlappungsdifferenz vor-
handen istund die gegebenenfalls festgestellte Uberlap-
pungsdifferenz zum Querfalten des nachstfolgenden
Waschestiicks (10) korrigiert wird. Dadurch lassen sich
festgestellte Uberlappungsdifferenzen mindestens gréR-
tenteils automatisch kompensieren.

Fig. 5
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Falten von Waschestiicken gemaR dem Oberbegriff des Anspruchs
1.

[0002] Waschestlicke, und zwar vor allem Flachwéasche (Tischdecken, Handtlicher, Bettbezlige, Kopfkissen, Bettlaken
und ahnliche), aber auch Bekleidungsstiicke wie zum Beispiel Bademantel, werden in Waschereien automatisch mit
Faltmaschinen gefaltet. Aus der GB 988 477 A ist eine solche Faltmaschine bekannt. Von dieser werden die Wasche-
stlicke zumindest einmal quergefaltet und dabei in der Léange in Durchlaufrichtung gesehen wenigstens annahernd
halbiert durch Bildung Uberlappender Lagen des Waschestucks.

[0003] Unter "Lange" der Waschestulcke ist die Erstreckungsrichtung derselben in Transportrichtung durch die Falt-
maschine gemeint. Dabei muss es sich nicht nur um das gemeinhin als Léange bezeichnete grote Mal handeln, es
kann sich bei quer durch die Faltmaschine transportierte Waschestlicke auch um ein kiirzeres Quermaf (lblicherweise
als Breite bezeichnet) handeln. Unter "Querfaltung" ist eine Faltung zu verstehen, bei der eine sich durch das Wasche-
stlick erstreckende Faltlinie entsteht, die sich quer zur Transportrichtung der Waschestlcke durch die Faltmaschine
und somit auch quer zur Lange erstreckt.

[0004] Optimale Faltergebnisse werden erzielt, wenn bei der jeweiligen Querfaltung die tUibereinandergelegten Lagen
gleich lang sind und dadurch die quer zur Durchlaufrichtung durch die Faltmaschine verlaufenden Querkanten oder
quergerichteten Enden der Lagen exakt tGbereinanderliegen. In der Praxis, und auch mit der aus der GB 988 477 A
bekannten Faltmaschine, wird das aus verschiedenen Griinden, und zwar insbesondere die Materialeigenschaften der
Waschestilicke, aber auch von der Faltmaschine stammende Einflisse nicht erreicht; es ist daher in der Regel eine
sogenannte Uberlappungsdifferenz vorhanden. Diese Uberlappungsdifferenz wird bisher in gewissem Umfange toleriert.
Darunter leidet die Faltqualitat, weil Querkanten bzw. Querenden der Ubereinandergelegten Lagen der Waschestiicke
nicht ganz genau (ibereinanderliegen. Erst wenn die Uberlappungsdifferenz so groR wird, dass die Faltqualitét in einer
nicht mehr tolerierbaren Weise beeintréachtigt ist, wird versucht, die Uberlappungsdifferenz durch Veranderungen me-
chanischer Einstellungen der Faltmaschine zu reduzieren. Das erfordert vielfach langere Stillstandszeiten der Faltma-
schine und einiges Geschick sowie Erfahrungen des Monteurs. Vielfach wird es aus Kostengriinden auch unterlassen,
Veranderungen an der Einstellung der Faltmaschine vorzunehmen und schlechte Faltergebnisse hingenommen.
[0005] Ausgehend vom Vorstehenden liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Falten von
Waschestlicken zu schaffen, womit automatisch mindestens gréRtenteils ein Ausgleich von Uberlappungsdifferenzen
erfolgt.

[0006] Eine Vorrichtung zur Ldsung der eingangs genannten Aufgabe weist die Merkmale des Anspruchs 1 auf. Bei
dieser Vorrichtung sind an gegeniberliegenden Seiten mindestens eines Faltspalts Detektionsmittel fir entgegenge-
setzte Enden des jeweiligen Waschestlicks vorgesehen. Die Detektionsmittel erfassen unabhangig voneinander das
Ende jeder Lage des momentan quergefalteten Waschestiicks, und zwar bevorzugt beriihrungslos. Weil die Detekti-
onsmittel an gegeniberliegenden Seiten des Faltspalts angeordnet sind, erfassen sie das Ende jeder beim Querfalten
des Waschestiicks gebildeten Lage desselben, bevor sie beim Querfalten (ibereinandergelegt werden. Vor dem Uber-
einanderlegen sind die Enden noch getrennt und dadurch einfach und gleichwohl zuverlassig detektierbar.

[0007] Bevorzugt sind die Detektionsmittel auf unterschiedlichen Seiten des jeweiligen Faltspalts gleich weit vom
Faltspalt entfernt angeordnet. Dadurch werden Wegdifferenzen oder gegebenenfalls auch Zeitdifferenzen bei der De-
tektion der beiden gegeniiberliegenden Enden des jeweiligen Waschestiicks ermittelt und dadurch eventuelle Uberlap-
pungsdifferenzen festgestellt.

[0008] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Vorrichtung ist mindestens ein Wegerfassungsmittel vorgesehen.
Vorzugsweise wirkt das Wegerfassungsmittel mit den Detektionsmitteln auf gegeniiberliegenden Seiten mindestens
des Faltspalts fur die erste Querfaltung zusammen. Das Wegerfassungsmittel ermdéglicht es, den Weg, den das Wa-
schestlick zwischen zeitlich aufeinanderfolgenden Detektionen der gegeniiberliegenden Enden, insbesondere Quer-
randern, zurlcklegt, zu ermitteln. Der vom Wegerfassungsmittel gemessene Weg von der Detektion des ersten bis zum
zweiten gegeniiberliegenden Ende des Waschestiicks ergibt dann direkt die Uberlappungsdifferenz. Hierdurch ist die
Uberlappungsdifferenz einfach und vor allem zuverlassig ermittelbar.

[0009] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung der Vorrichtung ist vor der ersten Querfaltstation eine Ldngenmes-
seinrichtung zur Ermittlung des sich in Durchlaufrichtung erstreckenden Males, insbesondere der Lange, des jeweils
zu faltenden Waschestlicks vorgesehen. Die LAngenmesseinrichtung ermittelt die Lénge, das heilt die in Durchlauf-
richtung des Waschestlicks durch die Faltmaschine sich erstreckende Abmessung desselben, zwischen gegeniberlie-
genden Enden bzw. Querkanten. Daraus kann durch Halbierung der gemessenen Strecke die Mitte bzw. Mittelachse
des Waschestuicks errechnet werden, an der in der ersten Querfaltstation das Waschestuick mittig der Lange nach
quergefaltet wird.

[0010] Bevorzugt ist die LAngenmesseinrichtung mindestens um die halbe Lange des gréRten zu faltenden Wasche-
stlicks vor der ersten Querfaltstation angeordnet. Auf diese Weise ist gewahrleistet, dass die Mitte des Waschestlicks
bzw. die quer zur Durchlaufrichtung des Waschestiicks durch die Faltmaschine verlaufende Mittelachse desselben, aus
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der vorher gemessenen Gesamtldnge ermittelt werden kann, bevor das Waschestlick mit der ermittelten Mitte bzw.
quergerichteten Mittelachse voran in den Faltspalt der ersten Querfaltstation eingeférdert wird.

[0011] Ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnung naher erlautert.
In dieser zeigen:

Fig. 1  eine schematische Seitenansicht einer Vorrichtung zum Falten von Waschestiicken,
Fig. 2  die Vorrichtung der Fig. 1 wahrend des Vorbeilaufens eines Waschestilicks an einer Langenmesseinrichtung,

Fig. 3  die Vorrichtung in einer Darstellung der Fig. 1 und 2 beim Passieren der hinteren Querkante des Waschestlicks
der LaAngenmesseinrichtung,

Fig. 4  die Vorrichtung nach den Fig. 1 bis 3, bei der sich das Waschestuck in einer zum ersten Querfalten geeigneten
Position befindet, und

Fig. 5 die Vorrichtung der Fig. 1 bis 4 mit einem gréRtenteils mit einer ersten Querfaltung versehenen Waschesttick,
dessen hintere Querkante vom Detektionsmittel erfasst wird.

[0012] Dieinden Figuren gezeigte Vorrichtung dient zum automatischen Falten von Waschestiicken 10. Es kann sich
hierbei um alle zum automatischen Falten geeigneten Waschestiicke handeln, insbesondere Flachwasche wie zum
Beispiel Bettwasche, Tischwdsche und Handtiicher, aber auch Bekleidungsstlicke wie zum Beispiel Bademantel.
[0013] Die gezeigte Vorrichtung zum Falten der Waschestlicke 10 ist im gezeigten Ausflihrungsbeispiel hinter einer
Muldenmangel 11 angeordnet, von der nur in der Fig. 1 ein Hinterteil, nAmlich die Auslaufseite, dargestellt ist.

[0014] Die schematisch gezeigte Vorrichtung zum Falten von Waschestlicken 10, namlich Faltvorrichtung 12, weist
drei aufeinanderfolgende Querfaltstationen 13, 14 und 15 auf. Die Erfindung ist hierauf aber nicht beschrénkt. So bezieht
sich die Erfindung auch auf Faltvorrichtungen 12 mit einer grofReren oder kleineren Anzahl Querfaltstationen und auch
auf Faltvorrichtungen 12 mit mindestens einer Querfaltstation 13 und einer oder auch mehrerer Langsfaltstationen.
[0015] Die Waschestiicke 10 werden nacheinanderin Durchlaufrichtung 16 durch die Faltvorrichtung 12, insbesondere
die Querfaltstation 13, 14 bzw. 15 transportiert, wobei je nach GréRe des Waschestlicks 10 dieses nur an einer Quer-
faltstation 13 oder lediglich an zwei Querfaltstationen 13, 14 bzw. 15 quergefaltet wird. In der Regel werden nur lange
Waschestlicke 10 an allen drei Querfaltstationen 13, 14, 15 nacheinander quergefaltet.

[0016] Die Waschestiicke 10 kénnen entweder langsgerichtet oder quergerichtet, und zwar auch in einem Wechsel,
in Durchlaufrichtung 16 durch die Faltvorrichtung 12 hindurchtransportiert werden. Wenn im Folgenden von "Lange" der
Waschestlicke 10 die Rede ist, bezieht sich das auf den Abstand paralleler Enden, Kanten oder Rander der Waschestiicke
10 in Durchlaufrichtung 16, also bei ldngsgerichtet durch die Faltvorrichtung 12 transportierten Waschestlcken 10 die
Lange und bei quergerichtet durch die Faltvorrichtung 12 transportierten Waschestliicken 10 die Breite. Quergefaltet
bedeutet, dass die Waschestiicke 10 in der jeweils aktiven Querfaltstation 13, 14 bzw. 15 mit einer Querfalte versehen
werden, die quer zur Durchlaufrichtung 16 verlauft. Hierbei werden die Waschestiicke 10 in jeder Querfaltstation 13, 14
bzw. 15 der Lange nach gefaltet, also jeweils ihre Lange halbiert. Dabei kommt es zum Ubereinanderlegen mehreren
Lagen der Waschestiicke 10, wobei sich die beim Querfalten Ubereinandergelegten Lagen der Waschestiicke 10 uber-
lappen.

[0017] Die hier gezeigte Faltvorrichtung 12 mit nur drei Querfaltstationen 13, 14 und 15 verfiigt iber mehrere Gurt-
forderer 17, 18, 19, 20 und 21. Die Gurtférderer 17 bis 21 verfligen jeweils Giber einen Uber die gesamte Arbeitsbreite
der Faltvorrichtung 12 durchgehenden Gurt oder mehrere nebeneinander angeordnete schmalere Gurte.

[0018] Ein erster Gurtférderer 17 wird vorzugsweise kontinuierlich in gleicher Richtung angetrieben, so dass sein
Obertrum 22 standig in Durchlaufrichtung 16 lauft. Gleiches gilt vorzugsweise fiir den Gurtférderer 21 zum Abtransport
fertig gefalteter Waschestiicke 10. Sein Obertrum 23 bewegt sich folglich auch in Durchlaufrichtung 16.

[0019] Der erste Gurtférderer 17, der auch zum Herantransport des jeweils zu faltenden Waschestiicks 10 an die
Querfaltstationen 13, 14 und 15 dient, istum mehrere Umlenktrommeln 24 gefiihrt, von denen mindestens eine antreibbar
ist. Das Obertrum 22 des Gurtférderers 17 weist einen etwa dachférmigen Verlauf auf. Seitlich neben dem von der
obersten Umlenktrommel 24 abwarts gerichteten zweiten Abschnitt des Obertrums 22 sind die Gurtférderer 18 und 19
angeordnet. Diese verfligen Uber geradlinige Obertrume 25 und 26, die im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel parallel zu-
einander verlaufen. Tieferliegende Enden der Obertrume 25, 26 der Gurtférderer 18 und 19 sind zum abwartsverlau-
fenden zweiten Abschnitt des Obertrums 22 des Gurtférderers 17 gerichtet. Auch die Férdergurte der Gurtférderer 18
und 19 sind um Umlenktrommeln 27 bzw. 28 gefiihrt, von denen mindestens eine antreibbar ist. Zwischen dem abwarts-
gerichteten zweiten Abschnitt des Obertrums 22 des Gurtférderers 17 und den diesem zugerichteten Enden der Gurt-
forderer 18 und 19 sind schmale Spaltrdume gebildet, die einen Querfaltspalt 29 bzw. 30 fir die Querfaltstation 13 bzw.
14 bilden.
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[0020] In abweichender Weise ist die Querfaltstation 15 gebildet, und zwar durch den Gurtférderer 20, der unter einer
das Ende des Obertrums 22 des Gurtférderers 17 definierenden Umlenktrommel 24 vorgesehen ist. Zwischen der
unteren Umlenktrommel 24 am Ende des Obertrums 22 des Gurtférderers 17 und einem Obertrum 31 des Gurtférderers
20 wird ein Querfaltspalt 32 der dritten Querfaltstation 15 gebildet. Der Umlenktrommel 24 am unteren Ende des Ober-
trums 22 des Gurtférderers 17 ist eine Leittrommel 33 zugeordnet. Diese ist bevorzugt individuell drehend antreibbar,
kann aber auch antriebslos ausgebildet sein. Die Leittrommel 33 liegt der Umlenktrommel 24 am Ende des Obertrums
22 gegenuber und bildet einen Durchlaufspalt 34 zum Ende des Obertrums 22 des Gurtférderers 17.

[0021] Der zum Abtransport gefalteter Waschestiicke 10 dienende Gurtférderer 21 folgt auf ein der Muldenmangel
11 weggerichtetes Ende des Gurtférderers 20 zur Bildung eines Teils der dritten Querfaltstation 15. Der Gurtférderer
21 ist dem Gurtférderer 20 derart nachgeordnet, dass fertig gefaltete Waschestiick 10 vom hinteren Ende des Gurtfor-
derers 20 an den Gurtférderer 21 Ubergebbar sind, der das jeweils gefaltete Waschestlick 10 in Durchlaufrichtung 16
aus der Faltvorrichtung 12 heraustransportiert, beispielsweise zu einer in den Figuren nicht gezeigten Stapeleinrichtung.
[0022] Die Faltvorrichtung 12 ist mit einer Ldngenmesseinrichtung 35 versehen, womit die Lange des jeweiligen
Waschestilicks 10 in Durchlaufrichtung 16 gesehen ermittelbar ist. Die Lange ergibt sich durch den Abstand der quer
zur Durchlaufrichtung 16 verlaufenden vorderen Querkante 36 und der in Durchlaufrichtung 16 nacheilenden hinteren
Querkante 37 des Waschestiicks 10. Diese beiden Querkanten 36, 37 definieren bei noch ungefaltetem Waschestiick
10 gegenuberliegende, quer zur Durchlaufrichtung 16 verlaufende Enden, also das vordere Ende 36 und das hintere
Ende 37. Die Langenmesseinrichtung 35 detektiert bevorzugt beriihrungslos zuerst die vordere Querkante 36 und dann
die hintere Querkante 37 des Waschestuicks 10 beim kontinuierlichen Vorbeitransport desselben an der Langenmess-
einrichtung 35. Die Langenmesseinrichtung 35 kann durch einen einzigen beriihrungslosen Sensor, beispielsweise eine
Lichtschranke, gebildet sein. Der Sensor der Langenmesseinrichtung 35 ist derart dem Anfang des Obertrums 22 des
Gurtférderers 17 zugeordnet, dass eine Messlinie bzw. Messachse oder Messschranke etwa senkrecht oder leicht
schrag das Obertrum 22 schneidet. Die Ldngenmesseinrichtung 35 weist einen solchen Abstand zur ersten Querfalt-
station 13 auf, der etwas groRer ist als die halbe Léange des langsten von der Faltvorrichtung 12 zu verarbeitenden
Waschestilicks 10. Dadurch ist sichergestellt, dass die La&ngenvermessung aller der GréRe nach in Betracht kommenden
Waschestlicken 10 abgeschlossen ist, bevor die Mitten, also quer zur Durchlaufrichtung 16 verlaufende Mittelachsen
38 der Waschestiicke 10 die erste Querfaltstation 13 erreicht haben. Die Mittelachsen 38 sind diejenigen Achsen der
Waschestilicke 10, die mittig zwischen den quergerichteten Enden, insbesondere der vorderen Querkante 36 und der
hinteren Querkante 37 liegen, also die halbe Lange des jeweiligen Waschestlicks 10 definieren.

[0023] Der Langenmesseinrichtung 35 ist ein Wegaufnehmer zugeordnet, der den Weg, den das jeweilige Wasche-
stlick 10 beim Hindurchtransport durch die Faltvorrichtung 12 in Durchlaufrichtung 16 zurlicklegt, gezielt misst. Der
Wegaufnehmer ermittelt unter anderem die Léange des Waschestiicks 10, wobei die Wegmessung gestartet wird, wenn
die vordere Querkante 36 am Sensor der La&ngenmesseinrichtung 35 vorbeilauft. Beendet wird die Messung der Lange
des Waschestlcks 10, wenn die hintere Querkante 37 den Sensor der Langenmesseinrichtung 35 passiert. Die Lan-
genmesseinrichtung 35 generiert Messimpulse fir einen zum Beispiel einer Umlenktrommel 24 des Gurtférderers 17
zugeordneten Wegaufnehmer. Gegebenenfalls kann die Langenmesseinrichtung 35 auch selbst als Wegmesseinrich-
tung ausgebildet sein.

[0024] Bei der hier gezeigten Faltvorrichtung 12 sind jeder Querfaltstation 13, 14 oder 15 zwei an unterschiedlichen
Stellen positionierte Detektionsmittel 39, 40 zugeordnet, die vorzugsweise berlihrungslos arbeiten. Alternativ ist es
denkbar und ausreichend, nur der ersten Querfaltstation 13 oder nur den ersten beiden Querfaltstationen 13 und 14
jeweils zwei Detektionsmittel 39 und 40 zuzuordnen.

[0025] Zumindest an der ersten Querfaltstation 13 sind die beiden Detektionsmittel 39 und 40 mit gleichen Abstanden
zum Querfaltspalt 29 vor demselben angeordnet, und zwar auf gegentberliegenden Seiten des Querfaltspalts 29. Beide
Detektionsmittel 39 und 40 sind mittig in Bezug auf die Arbeitsbreite der Faltvorrichtung 12 positioniert. Die Detektions-
mittel 39 und 40 sind gleichermalen als beriihrungslose Sensoren ausgebildet, die unter einem bestimmten Winkel,
vorzugsweise etwa senkrecht auf das zu faltende Waschestiick 10 gerichtet sind. Die Winkel der Sensoren sind dabei
vorzugsweise gleich. Es ist aber denkbar, jedes Detektionsmittel 39 und 40 durch mehrere nebeneinanderliegende
berihrungslose Sensoren, beispielsweise Lichtschranken, zu bilden. Die mehreren Sensoren zur Bildung jedes Detek-
tionsmittels 39 und 40 liegen dann jeweils auf einer gemeinsamen Linie, die quer zur Durchlaufrichtung 16 der Wasche-
stlicke 10 durch die Faltvorrichtung 12 verlauft.

[0026] Das Detektionsmittel 39 istdem abwartsgerichteten und einseitig den Querfaltspalt 29 begrenzenden Abschnitt
des Obertrums 22 des Forderers 17 zugeordnet. Demgegentber ist das Detektionsmittel 40 dem zum Querfaltspalt 29
weisenden Endbereich des Obertrums 25 des Férderers 18 zugeordnet. Obwohl die Detektionsmittel 39, 40 den Ober-
trumen 22, 25 unterschiedlicher Férderer 18 einerseits und 17 andererseits zugeordnet sind, sind ihre Messstellen, also
die Stellen, wo die Detektionslinien oder Detektionsstrahlen auf die Obertrume 22 bzw. 25 treffen, gleich weit vom
Querfaltspalt 29 entfernt.

[0027] Das jeweils an der ersten Querfaltstation 13 mit der ersten Querfaltung zu versehene Waschestiick 10 wird
zunachst mit der vorderen Querkante 36 vor dem Querfaltspalt 29 der ersten Querfaltstation 13 umgelenkt auf das
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Obertrum 25 des Gurtférderers 18. Sobald das Waschestiick 10 mit der Mittelachse 38 vor dem Querfaltspalt 29 posi-
tioniert ist, wird der Gurtférderer 18 reversiert und vom Obertrum 22 des Gurtforderers 17 die eine Halfte und vom
Obertrum 25 des Gurtférderers 18 die andere Halfte des Waschestiicks 10 in und durch den Querfaltspalt 29 transportiert.
Noch vor Beendigung des Querfaltvorgangs in der ersten Querfaltstation 13 stellen die Detektionsmittel 39, 40 fest,
wann die vordere Querkante 36 das Detektionsmittel 40 und die hintere Querkante 37 das Detektionsmittel 39 passiert.
In Verbindung mit einem Wegmessaufnehmer, der gegebenenfalls auch mit der Ladngeneinrichtung 35 korrespondiert,
kann eine Wegstrecke ermittelt werden, die das Waschestiick 10 zwischen dem Vorbeilaufen der vorderen Querkante
36 am Detektionsmittel 40 und der hinteren Querkante 37 am Detektionsmittel 39 zuriicklegt.

[0028] Prinzipiell genauso angeordnet sind die Detektionsmittel 39, 40 an der zweiten Querfaltstation 14 und der
dritten Querfaltstation 15. Demzufolge ist das Detektionsmittel 40 der Querfaltstation 14 dem Obertrum 26 des Gurtfor-
derers 19 zugeordnet, wahrend das Detektionsmittel 40 bei der dritten Querfaltstation 15 dem Obertrum 31 des Gurt-
forderers 20 zugeordnet ist. Die Detektionsmittel 39 sind bei allen drei Querfaltstationen 13, 14 und 15 dem Obertrum
22 des Gurtférderers 17 zugeordnet, und zwar jeweils mit Abstand in Durchlaufrichtung 16 hintereinander.

[0029] Die Arbeitsweise der vorstehend beschriebenen Vorrichtung wird nachfolgend naher erlautert, wobei davon
ausgegangen wird, dass ein Waschestiick 10 einbahnig langsgerichtet und somit der LaAnge nach kontinuierlich zunachst
durch die Muldenmangel 11 und anschlieRend durch die Faltvorrichtung 12 transportiert wird. Des Weiteren wird davon
ausgegangen, dass das Waschestiick 10 in allen drei Querfaltstationen 13, 14 und 15 mit jeweils einer quer zur Durch-
laufrichtung 16 verlaufenden Querfaltung versehen wird, wobei die Lange des Waschestlicks 10 bei jeder Querfaltung
idealerweise halbiert wird und sich dabei die Anzahl der ibereinanderliegenden, iberlappenden Lagen des Wasche-
stiicks 10 jeweils verdoppelt.

[0030] Die Fig. 1 Iasst erkennen, wie das in der Muldenmangel 11 gemangelte Waschestiick 10 mit der vorderen
Querkante 36 die Auslaufseite der Muldenmangeln 11 verlasst. Das Waschestiick 10 gelangt dabei auf das Obertrum
22 des an den Auslaufbereich der Muldenmangel 11 anschlieRenden Gurtférderers 17 und wird vom Obertrum 22 in
Durchlaufrichtung 16 durch die Faltvorrichtung 12 kontinuierlich weitertransportiert. Sobald wahrend dieses Weitertrans-
ports die vordere Querkante 36 des Waschestulicks 10 die LAngenmesseinrichtung 35 erreicht, wird die Langenmessung
des Waschestticks 10 gestartet, indem beispielsweise der von nun an zurtickgelegte Weg des Gurts oder der Gurte des
Gurtférderers 17 ermittelt wird, beispielsweise durch einen Drehwinkelgeber an einer Umlenktrommel 24 des Gurtfor-
derers 17.

[0031] Beider Darstellung der Fig. 2 ist das Wéschestiick 10 in Durchlaufrichtung 16 weitertransportiert, und zwar so
weit, dass die vordere Querkante 36 auf das Obertrum 25 des Gurtférderers 18 gelangt ist. Der vordere Endbereich des
Waschestlicks 10 wird auf diese Weise vor der ersten Querfaltstation 13 umgelenkt auf das Obertrum 25 des Gurtfor-
derers 18. Dazu wird der Gurtférderer 18 in einer Richtung angetrieben, bei der das Obertrum 25 sich vom Gurtférderer
17 und der ersten Querfaltstation 13 wegbewegt. Eine quer zur Durchlaufrichtung 16 verlaufende Mittelachse 38, die
der Mitte bzw. der halben Lange des Waschestlicks 10 entspricht, liegt in der Darstellung der Fig. 2 etwa Uber der
obersten Umlenktrommel 24 des Gurtférderers 17. Gleichzeitig befindet sich noch die hintere Querkante 37 des Wa-
schestlicks 10 vor der Langenmesseinrichtung 35, hat diese also noch nicht passiert. Dadurch ist die L&ngenmessung
des Waschestlicks 10 zu diesem Zeitpunkt noch nicht abgeschlossen.

[0032] Die Fig. 3 zeigt den Abschluss der Langenmessung des Waschestlicks 10. Zu diesem Zeitpunkt passiert die
hintere Querkante 37 des Waschestulcks 10 die Langenmesseinrichtung 35. Anhand der gemessenen Lange des W&-
schestiicks 10 Iasst sich die halbe Lange, also die Mittelachse 38, des Waschestiicks 10 und damit die Stelle, an der
die erste Querfaltung erfolgen soll, rechnerisch ermitteln. Durch Wegmessung beim Weitertransport des Waschestlcks
10 in Durchlaufrichtung 16 I&sst sich bestimmen, wann die Mittelachse 38 in der richtigen Position sich vor der Quer-
faltstation 13, namlich vor oder Gber dem Querfaltspalt 29, befindet. Das in der Fig. 4 dargestellt.

[0033] Nachdem die Mittelachse 38 des Waschestiicks 10 vor oder Uber dem Querfaltspalt 29 positioniert ist, erfolgt
bei weiterhin kontinuierlich in Durchlaufrichtung 16 angetriebenem Gurtfdrderer 17 eine Drehrichtungsumkehr (Rever-
sierung) des Antriebs des Gurtférderers 18, wodurch die auf dem Obertrum 25 des Gurtférderers 18 liegende vordere
Halfte des Waschestiicks 10 in umgekehrte Richtung zum Gurtférderer 17 und zum Querfaltspalt 29 hin transportiert
wird. Hierbei kommt es zur ersten Querfaltung in der Querfaltstation 13, wobei das Waschestlick 10 der Lange nach
mittig gefaltet wird, indem die vordere und die hintere Halfte in zwei liberlappenden Lagen ibereinandergelegt werden.
[0034] Die Fig. 5 zeigt die groRtenteils abgeschlossene erste Querfaltung des Waschestlicks 10 an der Querfaltstation
13. Hierbeiwird das vordere Ende des an der ersten Querfaltstation 13 quergefalteten Waschestiicks 10 mitverbundenen
bzw. zusammenhangenden Lagen wiederum vor der zweiten Querfaltstation 14 umgeleitet auf das Obertrum 26 des
Gurtférderers 19 und zu diesem Zweck das Waschestick 10 in Durchlaufrichtung 16 vom Gurtférderer 17 wegtranspor-
tiert.

[0035] In erfindungsgemal besonderer Weise werden kurz vor Beendigung des ersten Querfaltvorgangs die vordere
Querkante 36 und die hintere Querkante 37 des Waschestiicks 10 ermittelt bzw. detektiert. Dies geschieht durch die
Detektionsmittel 39 und 40 vor der ersten Querfaltstation 13. Das dem Obertrum 22 des Gurtférderers 17 zugeordnete
Detektionsmittel 39 detektiert das Vorbeilaufen der hinteren Querkante 37 des Waschestlicks, also das Ende der unteren
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Lage. Das dem Gurtforderer 18 zugeordnete Detektionsmittel 40 ermittelt das Vorbeilaufen der vorderen Querkante 36
der oberen Lage des Waschestiicks 10.

[0036] Idealerweise sollten beide Querkanten 36 und 37 gleichzeitig sowohl das Detektionsmittel 39 als auch das
Detektionsmittel 40 passieren. In diesem Falle ware das Waschestlick 10 exakt auf halber Lange gefaltet. In der Praxis
ist aber eine sogenannte Uberlappungsdifferenz vorhanden, bei der die Querkanten 36 und 37 nicht ganz zusammen-
treffen, so dass eine Querkante 36 bzw. 37 spater am Detektionsmittel 39 bzw. 40 vorbeilauft als die andere Querkante
36 bzw. 37. In der Fig. 5 ist das Beispiel gezeigt, bei dem die vordere Querkante 36, also das Ende der oberen Lage,
des ein erstes Mal quergefalteten Waschestiicks 10 das Detektionsmittel 40 erst passiert, nachdem die hintere Querkante
37 am Detektionsmittel 39 bereits vorbeigelaufen ist. Dann steht nach vollstdndigem Abschluss der ersten Querfaltung
die das hintere Ende der oberen Lage bildende vordere Querkante 36 tiber dem Ende der unteren Lage vor.

[0037] Bevorzugt wird das Mal3, also die Lange bzw. Distanz, der bei der ersten Querfaltung eines Waschestlicks
festgestellten Uberlappungsdifferenz herangezogen, um diese Uberlappungsdifferenz zumindest rechnerisch fiir das
nachstfolgende Waschestiick 10 auszugleichen.

[0038] Die Uberlappungsdifferenz wird festgestellt durch den Weg, den die mit gleicher konstanter Geschwindigkeit
in Durchlaufrichtung 16 sich bewegenden Obertrume 22 und 25 des Gurtférderers 17 und 18 zurlicklegen, der zwischen
dem Vorbeilaufen der hinteren Querkante 37 am Detektionsmittel 39 und der vorderen Querkante 36 am Detektionsmittel
40 liegt. In der Darstellung der Fig. 5, wo die am Detektionsmittel 40 vorbeilaufende obere Lage oder Halfte des Wa-
schestiicks 10 gegeniiber der unteren Lage oder Halfte nacheilt, wird von einer positiven Uberlappungsdifferenz aus-
gegangen. Grundsétzlich kénnte sie aber auch als negative Uberlappungsdifferenz definiert werden.

[0039] Die in der Fig. 5 dargestellte positive Uberlappungsdifferenz mit nacheilenden vorderen Querkante 36 der
oberen Lage wird rechnerisch unter Heranziehung einer entsprechenden Steuerung oder Regelung ausgeglichen, indem
die beim momentan gefalteten Waschestiick 10 festgestellte positive Uberlappungsdifferenz herangezogen wird zur
entsprechenden virtuellen Verlagerung der Mittelachse 38 des nachfolgenden Waschestiicks 10. Dies geschieht bei
einer positiven Uberlappungsdifferenz der Fig. 5 derart, dass die Mittelachse 38 des nachstfolgenden Wéschestiicks
10 um die halbe, bei dem vorangehenden Waschestiick 10 festgestellte Uberlappungsdifferenz in Durchlaufrichtung 16
vorverlagert, also nach vorn verschoben, wird. Dann beginnt der Querfaltvorgang des nachfolgenden Waschestlicks
friher, wenn die vordere Querkante 36 noch nicht so weit auf das Obertrum 25 des Gurtférderers 18 heraufgelaufen
ist, so dass theoretisch dann beide Querkanten 36 und 37 des Waschestlicks 10 zur gleichen Zeit an den Detektionsmitteln
39 und 40 vorbeilaufen mussten. In der Praxis wird das insbesondere aufgrund von Materialeigenschaften der Textilien
oder auch wechselnder Gewebeart nicht mdglich sein. Deswegen ist es bevorzugt vorgesehen, bei allen zu faltenden
Waschestiicken 10 das UberlappungsmaR festzustellen und eine entsprechende Kompensation fiir das jeweils néchste
Waschestiick 10 vorzunehmen. Es findet so quasi ein stiandiger Ausgleich einer festgestellten Uberlappungsdifferenz
statt, so dass man von einer "Autoadaption" sprechen kann. Dabei kann es zweckmaRig sein, nur dann einen Ausgleich
der Uberlappungsdifferenz des vorhergehenden Waschestiicks 10 fiir das néchste vorzunehmen, wenn die Uberlap-
pungsdifferenz auerhalb eines festgelegten oder festzulegenden Toleranzbereichs liegt.

[0040] Vorteilhaft kann es auch sein, festgestellte Uberlappungsdifferenzen mehrerer aufeinanderfolgender Wasche-
stlicke 10 zu speichern und durch eine Mittelwertbildung oder statistische Methoden einen Korrekturwert zu bilden, der
zu einer rechnerisch oder statistisch méglichst geringen Uberlappungsdifferenz fiihrt.

[0041] ZweckmaRigerweise kann vorgesehen sein, Korrekturwerte bestimmter Faltprogramme zum jeweiligen Falt-
programm abzuspeichern und diese abgespeicherten Werte beim nachsten Aufrufen des gleichen Faltprogramms in-
dividuell wieder zu bertcksichtigen. Auf diese Weise erlibrigen sich Veranderungen an der Einstellung der Faltmaschine
auch nach langerer Betriebszeit und beispielsweise nachlassender Spannung der Gurte der Gurtférderer 17 bis 21.
[0042] Bei einer negativen Uberlappungsdifferenz, also einem vom Detektionsmittel 39 festgestellten Nacheilen der
hinteren Querkante 37 des Waschestiicks, wird umgekehrt vorgegangen, namlich die Mittelachse 38 um das halbe
festgestellte negative UberlappungsmaR gegen die Durchlaufrichtung 16 rechnerisch nach hinten verlagert.

[0043] Wahrend bei der ersten Querfaltung an der Querfaltstation 13 die Lange des Waschestlcks 10 halbiert wird,
erfolgt an der zweiten Querfaltstation 14 eine Viertelung der Léange des Waschestiicks 10, indem die bei der ersten
Querfaltung gebildeten zwei Ubereinanderliegenden Lagen wieder Ubereinandergelegt werden zu insgesamt vier Lagen.
Auch hier wird die Uberlappungsdifferenz durch die Detektionsmittel 39 und 40 ermittelt, und zwar in analoger Weise,
wie das in der zuvor im Zusammenhang mit der ersten Querfaltstation 13 beschriebenen Weise geschieht. Nur wird an
der zweiten Querfaltstation 14 vom dem Obertrum 26 des Gurtférderers 19 zugeordneten Detektionsmittel 40 das quer
zur Durchlaufrichtung 16 verlaufende Ende des Waschestiicks 10 ermittelt,an dem die beiden in der ersten Querfaltstation
13 hergestellten Lagen zusammenhangen. Vom Detektionsmittel 39 am Gurtférderer 17 wird die letzte hieran vorbei-
laufende Querkante des Waschestiicks 10 ermittelt, und zwar im Ausfihrungsbeispiel der Fig. 5 die bei der ersten
Querfaltung nacheilende vordere Querkante 36.

[0044] In der dritten Querfaltstation 15 erfolgt eine Achtelung der Lange des Waschesttlicks 10, bei der acht Uberein-
anderliegende Lagen entstehen. Auch hierbei wird wieder die Uberlappungsdifferenz durch die Detektionsmittel 39 und
40 ermittelt, und zwar in analoger Weise, wie das zuvor im Zusammenhang mit der Querfaltstation 13 bzw. 14 beschrieben
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worden ist.

[0045] Im Gegensatz zu den Querfaltstationen 13 und 14 wird der voraneilende Teil des bereits in vier Lagen Uberei-
nanderliegenden Waschestiicks 10 zunachst mit dem in Durchlaufrichtung 16 vorauseilenden Ende zwischen der Um-
lenktrommel 24 am Ende des Obertrums 23 des Gurtférderers 17 und der Leittrommel 33 hindurch auf das Obertrum
31 des Gurtférderers 20 transportiert. Dabei wird das Obertrum 31 in Richtung zur Muldenmangel 11 angetrieben. Sobald
die tatsachliche oder durch die Uberlappungssteuerung festgelegte Mittelachse 38 vor dem Querfaltspalt 32 der dritten
Querfaltstation 15 positioniert ist, wird der Gurtférderer 20 entgegengesetzt angetrieben und das Waschestick 10 zwi-
schen der Leittrommel 33 und dem Obertrum 31 des Gurtférderers 20 ein drittes Mal quergefaltet, so dass es liber acht
Ubereinanderliegende Lagen verfligt und in der Lange geachtelt ist. Das fertiggefaltete Waschestiick 10 wird dann in
Durchlaufrichtung 16 vom Gurtférderer 21 abtransportiert, beispielsweise zu einer Stapelstation.

[0046] Beim vorstehend geschilderten Verfahren, bei der das Waschestlick 10 dreimal hintereinander quergefaltet
wird, erfolgt bevorzugt an jeder Querfaltstation 13, 14 und 15 eine individuelle Ermittlung der Uberlappungsdifferenz.
Die festgestellte Uberlappungsdifferenz wird dann herangezogen zur Korrektur der Querfaltung des jeweils nachten
Waschestiicks. Es findet eine individuelle Korrektur des UberlappungsmaBes an jeder Querfaltstation 13, 14, 15 statt,
und zwar in Abh&ngigkeit von der vorher an der gleichen Querfaltstation 13, 14, 15 festgestellten Uberlappungsdifferenz.
[0047] Falls kirzere Waschestiicke quer zu falten sind, die beispielsweise nur eine oder nur zwei Querfaltungen
erfordern, bleiben die zweite Querfaltstation 14 und/oder die dritte Querfaltstation 15 unbenutzt. An der jeweils unbe-
nutzten Querfaltstation findet dann keine Ermittlung der Uberlappungsdifferenz statt.

[0048] In analoger Weise arbeitet die Vorrichtung zum Querfalten von Waschestiicken, die die Muldenmangel 11 quer
durchlaufen. Dann ist die in Durchlaufrichtung 16 sich erstreckende Abmessung des Waschestlicks, bei der es sich um
die eigentliche Breite, namlich den Abstand der quer zur Durchlaufrichtung 16 verlaufenden Langsrander handelt, im
Sinne der zuvor beschriebenen Arbeitsweise der Vorrichtung als "Lange" anzusehen.

[0049] Die erfindungsgemale Vorrichtung eignet sich auch fir mehrbahnig arbeitende Muldenmangeln 11 bzw. Falt-
vorrichtungen 12, wo in mehreren Bahnen nebeneinanderliegende Waschestiicke gemangelt und gefaltet werden. Dann
verfiigt jede Bahn der Faltvorrichtung 12 Giber Detektionsmittel 39 und 40, und zwar vorzugsweise in jeder Querfaltstation
13, 14 und 15.

[0050] Die Erfindung eignet sich auch fur Faltvorrichtungen mit mehr als drei oder weniger als drei Querfaltstationen.
[0051] Die Erfindung lasst sich auch durchfiihren mit einer Ermittlung der Uberlappungsdifferenz an nur einer Quer-
faltstation, wobei es sich dann vorzugsweise um die erste Querfaltstation 13 handelt.

[0052] Die Erfindung eignet sich auch fiir Faltvorrichtungen 12, die zusatzlich zur mindestens einen Querfaltung noch
wenigstens eine Langsfaltung durchfiihren und auch solche Faltvorrichtungen, die nicht hinter einer Muldenmangel 11
angeordnetsind, sondern hinter einer anderen Wéaschereimaschine, beispielsweise einem Finisher oder einem Trockner.

Bezugszeichenliste:

10 Waschestlick 36 vordere Querkante
11 Muldenmangel 37 hintere Querkante
12 Faltvorrichtung 38 Mittelachse

13 Querfaltstation 39 Detektionsmittel
14 Querfaltstation 40 Detektionsmittel
15 Querfaltstation

16 Durchlaufrichtung

17 Gurtférderer

18 Gurtférderer

19 Gurtférderer

20 Gurtférderer

21 Gurtférderer

22 Obertrum

23 Obertrum

24 Umlenktrommel

25 Obertrum

26 Obertrum

27 Umlenktrommel

28 Umlenktrommel

29 Querfaltspalt

30 Querfaltspalt
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(fortgesetzt)
31 Obertrum
32 Querfaltspalt
33 Leittrommel
34 Durchlaufspalt
35 Langenmesseinrichtung

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Falten von Waschestlcken (10) mit mindestens einer Querfaltstation (13, 14, 15) und Gurtférderern
(17, 18, 19, 20, 21) zum Hindurchtransportieren des jeweils zu faltenden Waschestucks (10) in Durchlaufrichtung
(16) durch wenigstens einen Querfaltspalt (29, 30, 32) der mindestens einen Querfaltstation (13, 14, 15), in dem
das jeweilige Waschesttiick (10) eine quer zur Durchlaufrichtung (16) verlaufende Querfaltung erhalt, bei der Gber-
lappende Lagen des Waschestucks (10) entstehen, dadurch gekennzeichnet, dass auf gegeniiberliegenden Sei-
ten mindestens eines Querfaltspalts (29, 30, 32) Detektionsmittel (39, 40) fur quer zur Durchlaufrichtung (16) ver-
laufende gegeniberliegende Enden des jeweiligen Waschestulcks (10) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Detektionsmittel (39, 40) auf unterschiedlichen
Seiten des mindestens einen Querfaltspalts (29, 30, 32) gleich weit vom Querfaltspalt (29, 30, 32) entferntangeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine mit den Detektionsmitteln
(39, 40) auf beiden Seiten des mindestens einen Querfaltspalts (29, 30, 32) zusammenwirkende Ldngenmessein-
richtung (35) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass vor der ersten Querfaltstation (13) die LAngenmes-
seinrichtung (35) zur Ermittlung der in Durchlaufrichtung (16) sich erstreckenden Abmessung des jeweils zu faltenden
Waschestiicks (10) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Langenmesseinrichtung (35) zur Ermittlung der
sich in Durchlaufrichtung (16) erstreckenden Lange des jeweils zu faltenden Waschestiicks (10) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Langenmessein-
richtung (35) mindestens um die halbe Lange des grofiten zu faltenden Waschestiicks (10) vor der ersten Querfalt-
station (13) angeordnet ist.



EP 3 023 537 A1

L “Bid

Le
L 0% | 6E
b




EP 3 023 537 A1

z B4

LZ
m¢N 0c

6L ——— 0% > \Qw/ \ 22
9 8 2% \
O
O @
iz €l \.
\*‘ \ * \> 8¢
LZ ST 2l

10



EP 3 023 537 A1

¢ b1

o o€ ANN ¢ |
—7 OO
_ O.ﬂ‘.ﬂh c w2z
\\@r‘ o~
& ,
o TR %
Z AN 144
_ -
6¢ ()
0% g¢
2 & 6% 9¢

1"



EP 3 023 537 A1

v "Bid

\ 4g ¢

LZ c 97 0¢

/

&

SO e
ﬁl@\.“%ﬂ v
=
6L 66 \\ \/) 22
/ 04 «\\R\@M/

47 R

2z
g |7 | &
/1 07 /8 o€ S
9L
o L tl 92 aoﬁ |
‘ LL
sz 95 8l
L2

)

|

12



EP 3 023 537 A1

G ‘B4

07 /68 9€ 0% LZ 16
v el

|

L

/)

Lt

St

13



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 023 537 A1

9

Européisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

N

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 15 00 3544

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
A GB 988 477 A (RENE LOUIS DUFLOT) 1-6 INV.
7. April 1965 (1965-04-07) DO6F89/00
* Abbildungen *
A EP 2 327 830 Al (PUREX CO LTD [JP]) 1-6
1. Juni 2011 (2011-06-01)
* Absdtze [0015] - [0020], [0031] -
[0034]; Abbildungen *
A EP 2 392 727 Al (KANNEGIESSER H GMBH CO 1-6

[DE]) 7. Dezember 2011 (2011-12-07)
* das ganze Dokument *

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

DO6F
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer
Miinchen 7. April 2016 Stroppa, Giovanni

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer

A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung
P : Zwischenliteratur Dokument

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

anderen Veréffentlichung derselben Kategorie

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gibereinstimmendes

14



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 3 023 537 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 15 00 3544

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

07-04-2016

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
GB 988477 A 07-04-1965 FR 1303170 A 07-09-1962
FR 1307733 A 26-10-1962
GB 988477 A 07-04-1965
NL 281481 A 07-04-2016
EP 2327830 Al 01-06-2011 EP 2327830 Al 01-06-2011
JP 5096261 B2 12-12-2012
JP 2010046101 A 04-03-2010
US 2011131844 Al 09-06-2011
WO 2010021157 Al 25-02-2010
EP 2392727 Al 07-12-2011 DE 102010022835 Al 08-12-2011
EP 2392727 Al 07-12-2011

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

15



EP 3 023 537 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

.« GB 988477 A [0002] [0004]

16



	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

