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@ Verfahren und Einrichtung zum automatischen Nahen von Steppmustern auf Stoffbahnen, insbesondere Inletts von

Steppbetten.

@ Verfahren zur automatischen Anbringung von Néhten auf
Stoffbahnen, insbesondere Inletts von Steppbetten, durch
Anbringung der Nahte wahrend und mit Hilfe einer frei prog-
rammierbaren Relativ-Bewegung zwischen Stoffbahn und
mindestens einem Nahmaschinenkopf, wobei die Stoffbahn
gleichmaRig oder schrittweise gegen eine konstante Abzugs-
kraft entlang einer geradlinigen Bahn gezogen wird und der
Nahkopf in einem wuer dazu verlaufenden bearbeitungs-
Bahnabschnitt programmgesteuerte Bewegungen ausfiihrt
sowie Einrichtung zur Durchfiithrung dieses Verfahrens mit
einem Maschinentisch und einer diesem zugeordneten
Stepp-Ndhmaschine mit einem Arm und daran angeord-
netem maschinenkopf, dadurch gekennzeichnet, da der Arm
(20) von zwei zueinander quergesteliten Supporten (6, 7)
geflhrt und durch frei programmierbar gesteuerte Antriebe in
Laéngs- {X) und Querrichtung (Y} verfahrbar ausgebildet ist.
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Verfal 1 Einricht ! tiscl N&]
Steppmustern auf Stoffbahnen., insbesondere Inletts von

Steppbetten

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur automatischen
Anbringung von N&hten auf Stoffbahnen, insbesondere
Inletts von Steppbetten, durch Anbringung der Né&hte
wdhrend und mit Hilfe einer frei programmierbaren Rela-
tiv-Bewegung zwischen Stoffbahn und mindestens einem

N&maschinenkopf und eine Einrichtung zur Durchfihrung
dieses Verfahrens.

Beim Stand der Technik wurden Inletts fiir Steppbetten
bisher Gberwiegend rein manuell gen&ht. Bei diesen In-
letts ist je eine Ober~ und Unterplatte fiir eine Fiillung
aus Daunenfedern oder Vliesstoff durch Steppné&hte, zu-
meist in Kreisform, aber auch als Linien miteinander
verbunden. Beim manuellen N&hen wird dabei durch die
N&hmaschine eine kreisférmige Bewegung des Stoffes un-
terhalb der Nadel eingestellt.

Nachteilig ist hierbei sowohl eine geringe Arbeitsge-
schwindigkeit, als auch unzureichende Genauigkeit der

kreisférmigen Bewegung, die durch das schwer zu bewegen-
de Inlett behindert wird.

Es sind bereits Steppautomaten bekannt, die freipro-
grammierbar die gesamte Flé&che eines Steppbettes abfah-
ren und die Steppndhte mit einem N&hkopf herstellen.
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Hierbei ist das ganze zu niZhende Teil mit einem seinen
Abmessungen entsprechenden Rahmen fest aufgespannt.
Dieser Rahmen ist seinerseits auf einer horizontalen
Tischplatte mit je einem L&ngs- und Quersupport in zwei
Richtungskoordinaten allseits beweglich angeordnet und
zudem in der horizontalen Ebene um einen Anlenkungspunkt
maschinell schwenkbar. An einem langen Arm ist anndhernd
im Zentrum des Tisches ein N&hkopf unbeweglich angeord-
net. Beim Steppen wird durch das mechanische Fihrungs-
system der Supporte und Schwenkeinrichtung der Rahmen
mit dem zu ndhenden Teil in freiprogrammierten Bewe-
gungsabl&ufen unter dem N&hkopf hin- und hergefihrt und
dabei das Steppmuster abgesteppt.

Technische Grenzen und Schwierigkeiten dieser automati-
schen Steppeinrichtung bestehen darin, daft die Bewegun-
gen nur relativ langsam ausgefiihrt werden kdnnen, worun-
ter die Arbeitsgeschwindigkeit leidet. Weiter erfordert
das manuelle Aufspannen des Inletts auf den Rahmen er-
hebliche Arbeitszeit. Weil infolge der Variation von
Lange und Breite {iber hundert unterschiedliche Konfek-
tionsmafe im Handel eingefiihrt sind, wird eine entspre-
chende Anzahl von Spannrahﬁen benétigt. Weiter ist bei
diesem Arbeitsprinzip die GrofRe der N&hflache naturgemdf
begrenzt und fiihrt dariiberhinaus schon bei mittelgrofien
Inletts zu sehr groflen Investitionskosten.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
sowie eine Einrichtung zum automatischen N&hen von
Steppmustern auf Stoffbahnen anzugeben, durch welche die
beim Stand der Technik geschilderten Nachteile und tech-
nischen Grenzen iiberwunden werden. Insbesondere scll die
Arbeitsgeschwindigkeit bei gleichzeitig gréftmdglicher
Genauigkeit der Steppmuster wesentlich erhéht werden,
die Verwendung und Handhabung von Spannrahmen soll ent-
fallen, und ferner soll das automatische N&hen von
Steppmustern auch bei Inletts mit den grdften iblichen
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Abmessungen, beispielsweise 280 x 280 cm ohne Schwierig-
keiten mdglich Bein. Eine entsprechende Einrichtung soll
unkompliziert und im Verhdltnis zu ihrer Leistungsfihig-
keit mit gegeniiber bekannten Steppautomaten preisgilinsti-
gen Investitionskosten erstellbar sein. Dabei ist weiter
unkomplizierte Bedienung und gréftmdégliche Sicherheit im
Rahmen der Aufgabe ein ebenso wichtiges wie selbstver-
sténdliches Anliegen.

Mit der Erfindung gelingt die L&sung der gestellten’
Aufgabe bei einem Verfahren der eingangs genannten Art
dadurch, da® die Stoffbahn éleichm&ﬁig oder schrittweise
gegen eine konstante Abzugskraft entlang einer geradli-
nigen Bahn gezogen wird und der N&hkopf in einem quer
dazu verlaufenden Bearbeitungs-Bahnabschnitt programmge-
steuerte Bewegungen ausflihrt.

Mit Vorteil wird mit dem Verfahren nach der Erfindung
eine wesentlich gréflere Stepp-Geschwindigkeit erzielt,
als bei stillstehendem N&hkopf und bewegtem N&hgut.
Wegen der Mbglichkeit einer exakteren Fiihrung der ma-
schine werden die einprogrammierten Steppmuster mit
grofder Genauigkeit eingehalten. Mit Vorteil entf&llt
auch das Spannen des N&hgutes auf einen Rahmen, und die
teure sowie Sachkunde erfordernde Bevorratung von {liber
hundert unterschiedlichen Rahmen.

Im einzelnen erfolgt die Erzeugung der Abzugskraft durch
ein Ansaugen der Warenbahn an Vakuumbalken beidseitig
des Bearbeitungs-Bahnabschnitts.

Eine wesentliche Vereinfachung des automatischen N&hvor-
gangs nach der Erfindung und damit entsprechende Vor-
teile ergeben sich mit einer erfindungswesentlichen
Ausgestaltung dadurch, daf®® ein N&hkopf einen beziiglich
L&nge und Breite begrenzten Bearbeitungs-Abschnitt der
Stoffbahn in jeweils einem Arbeitsgang nach Programm



10

156

20

25

30

356

0129043
4

hin- und herfahrend bei stillgesetzter Stoffbahn ab-
steppt, und daf die Stoffbahn schrittweise nach jedem
Arbeitsgang um einen Abschnitt weiter transportiert
wird.

Durch die Beschréa@nkung der Maschinenfiihrung beim automa-
tischen Steppen auf ein begrenztes Feld der Stoffbahn
bleibt der maschinelle sowie fiihrungstechnische Aufwand
in Grenzen. Dadurch wird auch ein Optimum an Fiihrungs-

qualitdt und eine exakte Einhaltung der Steppmuster
erreicht.

In zweckmé&Riger Ausgestaltung ist vorgesehen, dal zwei
Néhkdpfe frei programmierbar den Bearbeitungs—Bahnab-
schnitt jeweils in der Breite wenigstens der halben
Stoffbahn absteppen.

Mit Vorteil ergibt sich hieraus eine arbeitstechnische
Taktfolge wiederholbarer Arbeitsschritte mit einem
Optimum an Leistung und Qualité&t.

Dabei kann in weiterer Ausgestaltung vorgesehen sein,
dalt die Stoffbahn bzw. das Inlett auf dem Tisch mit
einem l&ngsbeweglich antreibbaren Klammerbalken an der
Vorderkante festgeklammert und von diesem nach Mafgabe
einer Taktfolge der Arbeitsgédnge in Langsrichtung iiber
die Tischfl&ache vorgezogen wird.

Die sich hieraus ergebende Arbeitsweise zeichnet sich

mit Vorteil durch ihre Unkompliziertheit, Ubersichtlich-
keit und einfache Bedienung aus.

Dabei ist es zur Erzielung eines Stepperzeugnisses von
hdéchstem Qualitatsstandard vorteilhaft, da® die Stoff-
bahn unter L&ngsspannung in den Arbeitsbereich des N&h-

kopfes gefiihrt und beim N&hvorgang unter Spannung gehal-
ten wird.
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Eine automatische Steppeinrichtung zum N&éhen von
Steppmustern auf Stoffbahnen, insbesondere Inlettsg von
Steppbetten, durch Absteppen wihrend und mit Hilfe einer
freiprogrammierbaren Relativ-Bewegung zwischen der
Stoffbahn und einem Néhmaschinen-Kopf, insbesondere zur
Durchftthrung des Verfahrens nach der Erfindung, mit
einem Maschinentisch und einer diesem zugeordneten
Stepp-N&hmaschine mit einem Arm und daran angeordnetem
Maschinenkopf, ist nach der Erfindung dadurch gekenn-
zeichnet, daf der Arm von zwei zueinander quergestellten
Supporten geftihrt und durch frei programmierbar gesteu-

erte Antriebe in L&ngs- und Querrichtung verfahrbar
ausgebildet ist.

Mit Vorteil ergibt sich hierdurch eine &uferst kompakte

und unkomplizierte maschinelle Einrichtung nach der
Erfindung.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der maschinellen
Einrichtung nach der Erfindung sind aus den Merkmalen
der Anspriiche 6 bis 12 ersichtlich, wobei die Mafinahmen
nach den Anspriichen 11 und 12 es ermdglichen, die erfin-
dungsgeméfe Einrichtung vollautomatisch zu betreiben.

Im folgenden wird die Erfindung mit ihren Vorteilen und
hinsichtlich ihrer Funktion anhand eines in der Zeich~
nung dargestellten Ausfiihrungsbeispieles der erfindungs-
geméfien Einrichtung n&her erlédutert. Es zeigen:

Figur 1 eine Draufsicht auf eine automatische Steppein-
richtung nach der Erfindung,

Figur 2 die automatische Steppeinrichtung gem&f Figur 1,
in schematischer Seitenansicht,

Figur 3 ein Schema des Arbeitsablaufes nach dem erfin-
dungsgeméfen Verfahren, im Diagramm und
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Figur 4 einen Schnitt durch den Ansaug- und N&hbereich
einer Stoffbahn.

Die automatische Steppeinrichtung 1 gem&fd Figur 1 und 2
umfaft einen Arbeitstisch 2. Dessen Abmessungen in L3nge
und Breite sind wenigstens so grofl wie die Abmessungen
des gréfiten zu steppenden Teiles. Vor Kopf des Arbeits-
tisches 2 befindet sich der Arbeitsplatz 3 fiir eine
Bedienungsperson 4. An diesem Arbeitsplatz 3 ist zumin-
dest eine, bei entsprechend grofler Arbeitsbreite gegebe-
nenfalls eine zweite Langarm-Steppmaschine 5 auf einem
Maschinengestell 19 angeordnet. Jede dieser Steppmaschi-
nen 5, 5' ist in je einem Quersupport 6 und einem L&ngs-
support 7 angeordnet. Jeder dieser Supporte 6, 7 ist mit
einem'(nicht dargestellten) Antrieb ausgestattet. Die
Supporte und ihre Antriebe ergeben im Zusammenwirken
jeweils ein exaktes, mechanisches Fiihrungssystem fiir die
damit gefihrte Langarm-Steppmaschine 5, 5'. Dieses Fiih~
rungssystem ermdglicht jeweils ein Bewegungsspiel in
Langsrichtung um eine Streifenbreite X (Figur 3) und in
der Querrichtung entsprechend dem grdften Armdurchgang
des Steppautomaten um den Betrag Y. In dem sich dadurch
ergebenden Bearbeitungs—-Bahnabschnitt oder Arbeitsfeld 8
in Porm des Rechteckes mit den Seiten X und Y (Figur 3)
ist die Steppmaschine 5 in zwangslaufig gesteuerten
Bewegungsabl&ufen nach MafBgabe eines einer Steuer-Ein-

heit (nicht gezeigt) einprogrammierten Stepp-Programmes
beweglich gefihrt.

Der Armdurchgang 15 betr&gt bei dem in den Figuren
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel 140 cm. Mithin kann mit
der automatischen Steppeinrichtung eine Steppdecke mit
einer grélten Breitenabmessung von 280 cm mit zwei ge-
gengleich angeordneten und gesteuerten Langarm-Steppma-
schinen 5, 5' in einem Durchgang gesteppt werden. Jede
dieser Steppmaschinen 5, 5' ist mit einem, den Armdurch-
gang 15 Gbergreifenden Maschinenarm 20 ausgestattet, an
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dessen freiem Ende sich der N&hkopf 21 befindet. Die
Nadelftithrung ist in der Darstellung mit der Hinweiszif-
fer 14 bezeichnet. Das Ein~ und Ausschalten des Stepp-
vorganges und gleichzeitig der Programmsteuerung des
gesamten Arbeitsablaufes wird durch den Fufischalter 27

oder einen Sicherheits-Handschalter von der Bedienungs-
pereon 4 gesteuert.

Die Aufgabe der Bedienungsperson ist im Gegensatz zu
friiheren manuellen Steppvorgéngen nicht mehr das Bewegen
des Stoffes unter der Nadel, sondern lediglich das Posi-
tionieren einer Schmalseite des Inletts unter den Ma-
schinenarm 20 und in die Fangvorrichtung des Klammerbal-
kens 17. Die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Bedie-
nungsﬁerson 4 ist gerade mit diesem Vorgang beschaftigt.
Zu diesem Zweck besitzt die automaitsche Steppeinrich-

- tung eine Zufiihreinrichtung 9. Diese umfaft die Vorrats-

mulde 10, aus der heraus die zu néhende Stoffbahn 28,
das Inlett, nach oben gezogen und {iber eine Umlenkkante
oder -walze 29 in das Arbeitsfeld 8 der Steppmaschine 5,
5' einpositioniert und dabei von den Klammern 22 des
Klammerbalkens 17 festgeklammert wird. Das Festklammern
geschieht mit Hilfe einer (nicht dargestellten) pneuma-
tischen Schliefvorrichtung der Klammern 22 des Klammer-
balkens 17. Die Zufiihreinrichtung 9, die wé&hrend des
Steppvorganges die Stoffbahn 28 im Arbeitsfeld 8 glatt-
gezogen und unter Spannung hdlt, ist zu diesem Zweck
hinter der Umlenkkante oder -walze 29 beidseitig der
Nadelfiihrung mit je einem Vakuumbalken 12 versehen.

Die Spanneinrichtung besteht also neben dem Spannbalken
oder Klammerbalken 17 aus zwei Vakuumbalken 12, die
beidseitig neben dem unteren Maschinenarm 34 der Stepp-
maschinen 5 angeordnet sind und die an ihrer Oberseite
Ansaugdffnungen 35 flir die Stoffbahn aufweisen. Die
Vakuumbalken 12 sind mittels Vakuumleitungen 36 mit
einem nicht gezeigten Vakuumbeh&dlter bzw. -erzeuger
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verbunden.

Die Vakuumbalken 12 weisen einen flachen, dreieckigen
Querschnitt mit nach oben zeigender Spitze auf, wobei
die Grundfldche den unteren Maschinenarm 34 teilweise
fiberlappt und die Ansaugdffnungen in der oberen, armsei-
tigen Seitenfladche angeordnet sind.

Die Ansaug6ffnungen befinden sich also mindestens teil-
weise noch iber dem unteren Maschinenarm 34 und fGhren
die Stoffbahn sicher auf diesen herab bzw. von diesem
wieder hinauf und halten die Stoffbahn in der Nahposi-
tion unter Spannung und in ausreichender Ruhelage selbst
bei N&hen mit grofler Geschwindigkeit. In diesem Zusam-
menhahg ist zu beachten, daf die zu vern&henden Inlett-
stoffe eine hohe Dichtigkeit aufweisen.

Fir den Fachmann Giberraschend hat sich in diesem Zusam-
menhang gezeigt, daR® neben dem Klammerbalken und der
Ansaugung durch die Vakuumbalken 12 weitere Fiihrungsmit-
tel unnétig sein koénnen.

In Langsrichtung zu beiden Seiten des Arbeitstisches 2
sind Fihrungen 16 angeordnet, in denen der Klammerbalken
17 in Langsrichtung 18, bzw. beim Zuriickfahren in Gegen-
richtung 18' gefiihrt ist. Ein Antrieb (nicht gezeigt)
bewegt den Klammerbalken nach MaRgabe der Arbeitstakte
schrittweise jeweils um eine Streifenbreite X. Auf diese
Weise wird die Stoffbahn 28 Streifen fiir Streifen um
jeweils ein Arbeitsfeld 8 vorgezogen, sobald die Stepp-
maschine 5, 5' ein Arbeitsfeld fertig abgesteppt hat.

Am abgabeseitigen Ende 23 des Tisches 2 {ibergibt der
Klammerbalken 17 nach Uffnen der Klammern 22 die in
Transportrichtung vordere Schmalseite des Inletts 28 an
die Transportwalze 24. Diese férdert die fertig gestepp-
te Stoffbahn 28 um einen vorgegebenen Betrag weiter und
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in den Arbeitsbereich des Stapelgerdtes 25. Dieses sta-
pelt die fertiggesteppte Stoffbahn 28 in bekannter Weise
beispielsweise auf einen beigestellten Biindelwagen 26.
Wihrend dessen ist der Klammerbalken 17 in die Ausgangs-
position 30 in Richtung 18'zurilickgefahren und ein wei-

teres zu steppendes Teil 28 wird als nichstes positio-
niert.

Ein Arbeitsablaufdiagramm zeigt Figur 3. Ausgehend von
der in Figur 1 gezeigten Stellung der Steppmaschine 5,
wobei die Nadelfithrung 14 beispielsweise an der von der
Bedienungsperson 4 gesehen linken Schmalseite eines nur
die halbe Tischbreite einnehmenden Inletts 28 steht,
wird das Programm gestartet. Dabei n&ht die Steppma-
schiné 5 eine Vielzahl von Punkten 31 beispielsweise in
regelméfigen Quer-Abstdnden Z, jeder dieser Punkte 31
ist, wie in der Fachsprache als Begriff bekannt, ein
rosettenartiges Steppgebilde in Kreisform etwa von der
Grdfle einer Geldmiinze. In Richtung der Pfeile 32 nach
Programm weiterbewegt, erreicht der Steppautomat
schlieflich den letzten Punkt 31' im ersten Arbeitsfeld
8. Hier angelangt, wird die Stoffbahn 28 mit Hilfe des
Klammerbalkens 17 um die Streifenbreite X weiter
transportiert und das ndchste Arbeitsfeld 8' Punkt fir
Punkt abgesteppt. Dabei ergibt sich ein relativer Bewe-
gungsablauf zwischen dem N&hkopf 21 und der zu steppen-
den Stoffbahn 28 bzw. Inlett entsprechend der mdander-
fé6rmigen Linie 33,

Der bereits im Rahmen der Figurenbeschreibung zum Teil
erléuterte Funktionsablauf der automatischen Steppein-
richtung bzw. des inh#rent darin enthaltenen entspre-

chenden Verfahrens nach der Erfindung kann in Kurzform
wie folét dargestellt werden:

1. Steppmaschine 5, 5' steht in Ausgangsposition.
Transportvorrichtung in Form des Klammerbalkens 17
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befindet sich dicht unter dem N&hkopf 21.

Die Bedienungsperson 4 positioniert die Schmalseite
der zu n&henden Stoffbahn 28, des Inletts, unter den
maschinenarm 20 und in die Klammern 22 des Klammer-
balkens 17; die Klammern werden pneumatisch geschlos-
sen; die Vakuumbalken 12 durch Vakuum aktiviert; die
Bedienungsperson 4 startet den automatischen Stepp-

prozef® mit dem Schalter 27, die Steppmaschine 5
lauft.

Nun wird Punkt 31, 31' fir Punkt gesteppt, dabei
erfolgt jeweils nach Fertigsteppen einer Reihe ein
Rejhenvorschub X, und der automatische Steppvorgang
lduft entsprechend der m&anderfdérmigen Linie 33 so
lange, bis alle Reihen X gendht sind; danach stoppt
die automatische Steppeinrichtung nach vorgewdahltem

N&hprozef® oder nach vorgegebener Anzahl von Punkten
31, 31' automatisch.

Zum Ende des Steppvorganges werden die Klammern 22
pneumatisch geldst, der Klammerbalken 17 fahrt in
Ausgangsposition 30 zurfick, die vordere Schmalseite
des Inletts 28 wird mit der Transportwalze 24 ein
Stiick weit vorgezogen und vom Stapelger&dt 25 auf den
Bindelwagen 26 abgelegt.

Danach erfolgt jeweils eine Widerholung des Arbeitsab-
laufes. '

Wie erwdhnt, wird dieser von einem elektronischen Steu-

ergerdt mit einer Programm-Eingabeeinheit zentral und
automatisch gesteuert. Solche Steuer-Einheiten sind beim
eingangs genannten Stand der Technik bereits vorhandener
Steppautomaten bekannt und vielfach ausgefiihrt. Weil
derartige Steuerungen seit langem bei der Ausriistung von
in einer Folge von Arbeitsschritten und Bewegungen ge-

* 0128043
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steuerten Maschinenr eine Selbstversté&ndlichkeit darstel-

len, wurde auf eine detaillierte Beschreibung im Rahmen
der Erfindung verzichtet. '

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann dem
Steppautomaten eine Zuschneidemaschine vorangestellt
werden, welche automatisch die Ober- und/oder Unterplat-
te auf die gewilinschten Mafe zuschneidet und die mittels
Transpbrtwalzen automatisch die zugeschnittenen Platten
oder Stoffbahnen an den am Eingtang angeordneten Klammer-
balken 17 des Steppautomatens fibergibt. =

In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung der Er-—
findung kdénnen auch L&ngsn&hte kontinuierlich gen&ht
Werdeﬂ, indem bei nicht bewegtem Ndhkopf die Warenbahn
unter diesem hindurchgezogen wird. Dies ist méglich, da
mit den erfindungsgeméfien Vakuumbalken im N&hbereich
auch wéhrend der L&ngsbewegung der Stoffbahn eine aus-
reichende Fixierung und Positionierung erfolgt und so
eine gerade und fehlerfreie Steppnaht erzeugt werden
kann. Nebeneinander angeordnete Lingsnihte kénnen dabei
von verschiedenen, nebeneinander angeordneten Nihképfen
gen&ht werden, falls nicht eine Bewegung der Stoffbahn
zurlick erfolgt und dann beim erneuten Durchziehen eine
neben der ersten liegende Naht erzeugt wird. '
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Patentanspriliche;

1.

Verfahren zur automatischen Anbringung von N&hten auf
Stoffbahnen, insbesondere Inletts von Steppbetten,
durch Anbringung der N&hte wé&hrend und mit Hilfe
einer frei programmierbaren Relativ-Bewegung zwischen
Stoffbahn und mindestens einem N&hmaschinenkopf,
dadurch gekennzeichnet, daf die Stoffbahn gleichmifig
oder schrittweise gegen eine konstante Abzugskraft
entféng einer gerédlinigen Bahn gezogen wird und der
N&hkopf in einem quer dazu verlaufenden Bearbeitungs-
Bahnabschnitt programmgesteuerte Bewegungen ausfiihrt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf die Abzugskraft durch ein Ansaugen der Warenbahn

an Vakuumbalken beidseitig des Bearbeitungsabschnit-
tes erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
da® ein N&hkopf den beziliglich Linge und Breite be-
grenzte Bearbeitungs-Bahnabschnitt der Stoffbahn in
jeweils einem Arbeitsgang nach Programm hin- und
herfahrend bei stillgesetzter Stoffbahn abgesteppt,
und daR die Stoffbahn schrittweise nach jedem Ar-

beitsgang um einen Bahnabschnitt weitertransportiert
wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
da® zwei N&hkopfe frei programmierbar den Bearbei-

tungs-Bahnabschnitt jeweils in der Breite der halben
Stoffbahn absteppen.

Automatische Steppeinrichtung zum N&hen von Stepp-
mustern auf Stoffbahnen, insbesondere Inletts von
Steppbetten, durch Absteppen wdhrend und mit Hilfe
einer frei programmierbaren Relativ-Bewegung zwi-
schen der Stoffbahn und einem N&hmaschinen-Kopf zur
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durchfihrung des Verfahrens nach Anspruch 1, mit
einem Maschinentisch und einer diesem zugeordneten
Stepp~N&hmaschine mit einem Arm und daran angeordne-
tem Maschinenkopf, dadurch gekennzeichnet, daf der
Arm (20) von zwei zueinander quergestellten Supporten
(6, 7) gefithrt und durch frei programmierbar gesteu-
erte Antriebe in L&ngs- (X) und Querrichtung (Y)
verfahrbar ausgebildet ist.

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
da® der Maschinentisch (2) wenigstens eine seitliche
Fihrung (16) aufweist, in der ein sich quer Gber die
Tischfléche erstreckender Klammerbalken (17) gefiihrt
ist, der die Stoffbahn schrittweise oder kontinuier-
1iEh weiter zu ziehen vermag.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daf} diese eine Steuerungs—-Einheit (nicht gezeigt) mit
einer Programm-Eingabe aufweist, die iiber Steuverlei-
tungen die Antriebe der Supporte (6, 7) und den
Antrieb des Klammerbalkens (17) des Ndhkopfes (21)
und gegebenenfalls weitere Hilfs-Antriebe sowie-
Schalteinrichtungen steuert.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
da® der Maschinentisch (2) am Stoffeinlauf eine
Spanneinrichtung aufweist.

Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daf die Spanneinrichtung aus zwei Vakuumbalken (12)
besteht, die beidseitig neben dem unteren Maschinen-
arm (34) der Steppmaschine (5) angeordnet sind und an

ihrer Oberseite Ansaugéffnungen (35) fiir die Stoff-
bahn aufweisen.

Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
daft die Vakuumbalken (12) einen flachen dreieckigen
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Querschnitt mit nach oben zeigender Spitze aufweisen,
ihre Grundfl&che den unteren Maschinenarm (34) teil-
weise fiberlappt und die Ansaugdffnungen (35) in der
oberen, armseitigen Seitenfldche angeordnet sind.

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daf am ablaufseitigen Ende des Maschinentisches (2)
eine antreibbare Transportwalze (24) und ein Stapel-
gerdt (25) angeordnet und miteinander beim Abstapeln
zusammenwirkend ausgebildet sind.

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,

daR sie als Eingabe eine Zuschneidemaschine aufweist,
welche Ober- und/oder Unterplatte mittels Transport-

waizen automatisch an den Klammerbalken (17) oder die
Lieferwalze (11) der Steppeinrichtung Gbergibt.
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