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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Webharnisches.

Es ist bekannt, einen Webharnisch in Teilab-
schnitten herzustellen, und zwar zum einen von der
Jacquardmaschine aus, beginnend mit der Verbin-
dung Karabinerhaken-Harnischschnur, dann Einzug
in das Lochbrett, schlieBlich Einzug durch das
Chorbrett, und zum anderen beginnend von den
Rahmenhaken aus wobei dieses untere Teilstlick
dann noch das Gegenzugelement und die Sitze
aufweist.

Die Verbindung der Harnischschnur (von oben
nach unten gearbeitet) mit der Sitze (von unten
nach oben gearbeitet) erfolgt dann nach unter-
schiedlichen Methoden, wobei es wichtig ist, die
Maillons exakt auf eine definierte Hohe zu bringen
(= Egalisieren).

Es ist weiterhin bekannt, das obere Harnisch-
element und das untere Harnischelement teilweise
vorzufertigen. Die Harnischelemente werden - wie
beschrieben - aufeinander "zugearbeitet" um dann
an der Verbindungsstelle "Harnischschnur und Lit-
ze" verbunden zu werden. Die Verbindung kann
durch Knoten erfolgen. Aus dem Dokument GB-A-2
005 314 ist es bekannt, die Verbindung anstelle
von Knoten durch Einziehen der Harnischkordel
durch die obere Litzen&se und ein anschlieBendes
UmschlieBen dieser Verbindungsstelle mittels eines
Schrumpfschlauches vorzunehmen. Das bekannte
Verfahren hat den Nachteil, daB nur eine teilweise
Vorfertigung des Webharnisches erfolgt und daB
die Verbindung zwischen Harnischschnur und Litze
gleichzeitig mit dem Egalisieren der Fadenaugen
auf eine bestimmte H&he erfolgt, ndmlich wihrend
der Herstellung der Verbindung zwischen Harnisch-
kordel und Litze.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, das
Harnischelement komplett vorzufertigen und das
Egalisieren zu vereinfachen.

ErfindungsgemiB ist vorgesehen, daB ein Teil-
abschnitt des Webharnischs vorgefertigt wird, in-
dem einzelne Elemente, ausgehend vom Rahmen-
haken Uber das Gegenzugelement, lber die Litze
bis zur Harnischschnur bzw. zum Verbindungsele-
ment zur Verbindung mit einem Karabinerhaken
einer Jacquardmaschine aneinandergereiht werden,
und daB der Teilabschnitt dann mit dem Karabiner-
haken der Jacquardmaschine in Verbindung ge-
bracht wird.

Der Harnisch wird also von "unten nach oben”
gearbeitet, wobei der Rahmenhaken eingehingt ist.
Die Maillons der Litzen werden auf einer definierten
Hohe fixiert, was beispielsweise durch Aufstecken
auf Dorne erfolgen kann. Das Egalisieren erfolgt
komplett flir die zugehdrige Platine bzw. den Kara-
binerhaken. Die Harnischschnur wird "von unten
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nach oben" durch das Chorbrett gezogen. Im An-
schluf daran wird die Harnischschnur "von unten
nach oben" durch das Lochbrett oder den Fih-
rungsrahmen gezogen. AnschlieBend erfolgt dann
eine Verbindung in der gewiinschten Spannung mit
dem Karabinerhaken der Jacquardmaschine.

Weitere Merkmale und Ausgestaltungen der
Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen.

Bei dem erfindungsgemiBen Verfahren ist vor-
teilnaft, daB die einzelnen Harnischelemente insge-
samt vorgefertigt werden, und daB ein Arbeiten von
einer Seite zur anderen (also "von unten nach
oben™) erfolgen kann, daB das Egalisieren vollstin-
dig fUr die jeweilige Platine bzw. den jeweiligen
Karabinerhaken vorgenommen wird, und daB jede
Harnischschnur auf die gewiinschte gleiche Span-
nung gebracht wird. Die zugehdrigen Maillons je
Platine - wenn erforderlich aber auch alle Maillons -
bleiben bis zur Beendigung des Egalisierens fixiert.

Es besteht aber auch beispielsweise die M6g-
lichkeit, nach dem Einziehen der gesamten Har-
nischelemente und deren provisorischer Befesti-
gung oberhalb des Lochbrettes, die gesamten Mail-
lons auf eine Draht- oder Kunsistoffkette aufzuzie-
hen. Diese Kette wird nicht fir den Webvorgang
gebraucht, sondern dient lediglich dem Egalisie-
rungsvorgang. Diese "Egalisierkette" mufBl zu die-
sem Zweck so stabil sein, daB sie in der ge-
winschten MaillonhShe straff gespannt werden
kann. Eine weitere Variante besteht darin, bei der
Herstellung des Harnischs die Loch- und Chorbret-
ter in bestimmte Montagepositionen zu bringen.

Weitere Einzelheiten und Merkmale werden
nachfolgend unter Bezugnahme auf die in den
Zeichnungen dargestellten Ausflihrungsbeispiele
erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspekiivische schematische
Darstellung von Teilen eines Webhar-
nisches;
eine schematische Vorderansicht ei-
nes Webharnisches gemiB Fig. 1 mit
einer Darstellung der Endpositionen
der jeweiligen Elemente im Verhiltnis
zu den Montagepositionen;
eine Darstellung entsprechend Fig. 2
mit den Endpositionen der jeweiligen
Elemente im Verhilinis zu den Monta-
gepositionen bei Einsaiz eines zwei-
teiligen Lochbrettes, wobei das Chor-
brett als Egalisierhilfe und als An-
schlag im Bereich der Verbindung
Harnischschniire-Litze dient, und der
obere Teil des Lochbrettes als An-
schlag bzw. als Auflage bei der biin-
delweisen Zusammenfassung bzw.
Befestigung der jeweiligen Harnisch-
schniire je Platine bzw. Karabinerha-
ken dient;

Fig. 2

Fig. 3
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Fig. 4 die Endpositionen der jeweiligen Ele-
mente im Verhilinis zu den Montage-
positionen bei Einsatz eines einteili-
gen Lochbrettes, wobei das Chorbrett
als Egalisierhilfe und als Anschlag im
Bereich der Verbindung Harnisch-
schniire-Litze dient.

In Fig. 1 ist ein Befestigungsrahmen mit 1
bezeichnet. Von der Vielzahl der Rahmenhaken ist
lediglich ein einziger Rahmenhaken dargestellt, der
die Bezugsziffer 2 trdgt. Mit 3 ist ein Verbindungs-
element bezeichnet, welches zur Verbindung des
Rahmenhakens 2 mit einem Gegenzugelement 4
dient. Das Gegenzugelement 4 ist an seinem obe-
ren Ende Uber ein Verbindungselement 5 mit einer
mit 6 bezeichneten Litze verbunden. Die Litze weist
ein Maillon 7 auf. Die Litze 6 ist an ihrem oberen
Ende Uber ein Verbindungselement 8 mit einer
Harnischschnur 10 verbunden, welche in bekannter
Weise durch ein Loch eines mit 9 bezeichneten
Chorbrettes gefiihrt ist. Das Chorbrett 9 weist eine
Vielzahl von Léchern auf, und es ist natlrlich in
bekannter Weise eine Vielzahl von Harnischschnii-
ren 10 vorgesehen. Die Harnischschniire 10 sind
jeweils durch ein Loch eines mit 11 bezeichneten
Lochbrettes gefiihrt und an ihrem oberen Ende
Uber ein beispielsweise als Ose ausgebildetes Ver-
bindungselement 12 mit einem Karabinerhaken 13
einer oberhalb angeordneten Jacquardmaschine
verbunden.

ErfindungsgemiB werden die einzelnen Har-
nischelemente vorgefertigt, und zwar ausgehend
von dem Rahmenhaken 2 liber das Gegenzugele-
ment 4, die Litze 6 bis zur Harnischschnur 10 bzw.
bis zum Verbindungselement 12. Der Egalisie-
rungsvorgang wird komplett fiir die jeweilige Plati-
ne (bzw. den Karabinerhaken) vorgenommen, und
es wird jede Harnischschnur 10 auf die gewlinschte
gleiche Spannung gebracht.

GemiaB einer Variante der Erfindung kdnnen
das Lochbrett 11 und das Chorbrett 9 bei der
Herstellung des Webharnisches in bestimmte Mon-
tagepositionen gebracht werden (Fig. 2 bis Fig. 4).
Wie aus Fig. 2 ersichilich, besteht beispielsweise
die Mdglichkeit, das Lochbrett 11 und das (in die-
sem Fall einteilig ausgebildete) Chorbrett 9 um ein
gleiches MaB in Richtung Karabinerhaken der Jac-
quardmaschine zu verstellen. In diesem Fall kann
das Lochbrett 11 als Hilfe bzw. Anschlag flr die
Biindelung bzw. Befestigung der jeweiligen Har-
nischschniire 10 je Platine bzw. Karabinerhaken
dienen. Fir die Positionsverdnderung des Chor-
brettes 9 und des Lochbrettes 11 ist dabei jeweils
das entsprechende und zweckdienliche MaB zu
wihlen.

GemaB Fig. 3 ist das hier mit 11" bezeichnete
Lochbrett zweiteilig ausgebildet und weist einen
oberen Teil 11a' und einen unteren Teil 11b" auf.
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Flr die Harnischfertigung kdnnen das obere Teil
11a' und das untere Teil 11b' in die jeweils gestri-
chelt dargestellte Position nach oben bzw. nach
unten in Richtung der Karabinerhaken bzw. der
Gegenzugelemente verstellt werden. Auch das
Chorbrett 9 kann um das gleiche MaB wie das
untere Teil 11b des Lochbrettes nach unten in
Richtung Gegenzugelemente verstellt werden, wie
gestrichelt dargestellt. In diesem Falle kann das
Chorbrett bei dem Egalisieren als Anschlag dienen.
Die Verbindungselemente 8 (Verbindung Harnisch-
schnur 10 und Litze 6) werden dann so ausgebil-
det, daB sie als Anschlag an der Unterseite des
sich in Montageposition (gestrichelt dargestellt) be-
findlichen Chorbrettes dienen. Dabei ist es erfor-
derlich, daB die gleichzeitig als Anschlag dienen-
den Verbindungselemente 8 dann bei allen Litzen 6
jeweils gleiche Abstdnde zu den Maillons 7 haben.
Wenn dies so ist, kann das Fixieren der Maillons
auf Dornen od. dgl. entfallen. Auch hier ist natlirlich
das entsprechende und zweckdienliche MaB fiir die
Positionsverstellung von Chorbrett 9 und Lochbrett
11b' zu wihlen. Bei dieser Vorgehensweise wird
das obere Teil 11a’ des Lochbrettes 11' um das
erforderliche MaB zur Erstellung der blindelweisen
Zusammenfassung bzw. Befestigung der jeweiligen
Harnischschniire 10 je Platine bzw. Karabinerhaken
13 in Richtung auf den Karabinerhaken verstellt. Zu
diesem Zweck ist das MaB der Positionsverdnde-
rung flr das obere Teil 11a' des Lochbrettes in die
Montageposition festzulegen.

In Fig. 4 ist eine weitere Variante des Verfah-
rens schematisch dargestellf. Hierbei ist vorgese-
hen, daB fiir die Harnischfertigung das in diesem
Fall einteilig ausgebildete Lochbrett 11 und das
Chorbrett 9 um ein gleiches MaB in Richtung Mail-
lon 7 bzw. Gegenzug verstellt werden, wie durch
die Pfeile angedeutet. Auch in diesem Falle kann
das Chorbrett 9 als Anschlag bei dem Egalisieren
dienen. Die Befestigung der Harnischschniire ober-
halb des Lochbrettes 11 erfolgt dann in einem
entsprechenden Abstand Uber demselben. Bei der
Positionsverdnderung muB aber der Abstand zwi-
schen Oberseite des Chorbrettes 9 und der Unter-
seite des Lochbrettes 11 (einteilig) bzw. der Unter-
seite eines zweiteilig ausgebildeten Lochbrettes 11'
immer so eingehalten werden, wie er spiter beim
Einbau in der Webmaschine vorgesehen ist, da
andernfalls die Winkel verdndert und der exakie
Egalisiervorgang unmdglich gemacht wiirden. Die
Montageposition von Lochbrett 11 bzw. 11'
und/oder Chorbrett 9 kann - je nach Egalisierebene
- in einer waagerechten oder auch in einer schri-
gen Anordnung erforderlich sein; die Anordnung
erfolgt bei einer schrdgen Anordnung nach hinten
in einer fallenden oder aufsteigenden Linie.

Vorteilhaft bei dem erfindungsgemaBen Verfah-
ren ist u.a. die erweiterte Vorfertigung, eine exakte-
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re und einfachere Egalisierung und der Umstand,
daB von einer Seite zur anderen Seite "durchgear-
beitet" werden kann. Weitere Vorteile liegen in der
Positionsverdnderung von Chorbrett und Lochbrett
(einoder zweiteilig) in Bezug auf die Endposition in
der Webmaschine.

Die Montagepositionen bringen eine Reihe von
Erleichterungen bei der Herstellung des Webharni-
sches mit sich. Hier ist vor allem der Egalisiervor-
gang zu nennen, bei welchem ggf. mit Hilfe der
Verbindungselemente 8 als Anschlag an der Unter-
seite des Chorbrettes 9 gearbeitet werden kann.

Ferner bietet die Montageposition des Loch-
brettes 11 bzw. 11" groBe Vorteile, da das Loch-
brett als Hilfe bzw. als Anschlag bei der Zusam-
menfassung und Befestigung der Harnischschniire
je Karabinerhaken dienen kann. Die Vorrichtung zur
Harnischerstellung kann wdhrend der Fertigung in
beliebige Positionen - je nach Erfordernis - ge-
bracht werden (Drehen der Vorrichtung bis 180 °).

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Webharni-
sches, dadurch gekennzeichnet, daB ein Teil-
abschnitt des Webharnischs vorgefertigt wird,
indem einzelne Elemente, ausgehend vom
Rahmenhaken (2), lUber das Gegenzugelement
(4), Uber die Litze (6) bis zur Harnischschnur
(10) bzw. zum Verbindungselement (12) zur
Verbindung mit einem Karabinerhaken (13) ei-
ner Jacquardmaschine aneinandergereiht wer-
den, und daB der Teilabschnitt dann mit dem
Karabinerhaken der Jacquardmaschine in Ver-
bindung gebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Maillons (7) der Litzen (6) auf
einer definierten H8he (z.B. durch Aufstecken
auf Dorne) fixiert werden, und das Egalisieren
komplett flir die zugehdrige Platine bzw. den
Karabinerhaken (13) vorgenommen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Maillons (7) nach dem Egali-
sieren je Platine bzw. Karabinerhaken (13) aus
ihrer Fixierung einzeln geldst werden oder als
Gesamtheit bis zur Fertigstellung aller Har-
nischschniire (10) fixiert bleiben.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die letzte Verbindung zwischen
Harnischschnur (10) und Karabinerhaken (13)
direkt oder mittels eines Verbindungsteils (12)
erfolgt.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vorrichtung zur Harnischer-
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10.

11.

12,

13.

stellung in die erforderliche Position gebracht
wird (Drehen der Vorrichtung bis 180 °).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Chorbrett (9) und das eintei-
lig ausgebildete Lochbrett (11) zur Herstellung
des Harnisches um ein gleiches MaB in Rich-
tung Karabinerhaken (12) verstellt und in Mon-
tageposition gebracht werden (Fig. 2).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Chorbrett (9) und das eintei-
lig ausgebildete Lochbrett (11) zur Herstellung
des Harnisches um ein gleiches MaB in Rich-
tung Maillon (7) in Montageposition gebracht
werden (Fig. 4).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Chorbrett (9) und der untere
Teil (11b') des zweiteilig ausgebildeten Loch-
brettes (11') um ein gleiches MaB in Richtung
Maillon (7) zur Herstellung des Harnisches in
Montageposition gebracht werden (Fig. 3).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der obere Teil (11a') des zweitei-
lig ausgebildeten Lochbrettes (11") um ein er-
forderliches MaB in Richtung Karabinerhaken
(12) bzw. Jacquardmaschine zur Herstellung
des Harnisches in Montageposition gebracht
wird (Fig. 3).

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Maillons (7) zum Egalisieren
auf eine Draht- oder Kunststoffkette aufgezo-
gen werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Egalisieren durch Anschlag
der Verbindungsstelle zwischen Harnisch-
schnur (10) und Litze (6) an der Unterseite des
Chorbretts (9) in der entsprechenden Montage-
position durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Egalisieren mittels eines ge-
sonderten, am Harnischelement angebrachten
Anschlages durch Anschlag an der Unterseite
des Chorbrettes (9) in Montageposition oder
auch in endglltiger Position des Chorbrettes
(9) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das einteilig ausgebildete Loch-
brett (11) oder zweiteilig ausgebildete Loch-
brett (11') in der entsprechenden Montageposi-
tion als Hilfe bzw. Anschlag bei der Zusam-
menfassung, Spannung und Befestigung der
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Harnischschniire (10) dient.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Harnischschnire (10) an ihrer
Verbindungsstelle mit dem Karabinerhaken
(12) als einzelne Schnurenden zusammenge-
faBt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch die Verwendung eines zweiteiligen, aus
zwei Ubereinander positionierten Platten (11a’,
11b') bestehenden Lochbrettes (11').

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch die Verwendung eines zweiteiligen, aus
zwei Ubereinander positionierten Platten beste-
henden Chorbrettes.

Claims

1.

A process of making a loom harness char-
acterized in that prefabrication of a part assem-
bly is effected by joining single components
starting from a frame hook (2) by way of a
counterpull element (4) and a heald (6) to a
harness cord (10) resp. a connecting element
(12) for connection to a carabiner hook (13) of
a Jacquard assembly and then to connect this
part assembly to 8 carabiner hook of a Jac-
quard assembly

A process as set forth in claim 1 characterized
in that the eyes (7) of the healds (6) are fixed
at a defined height (e.g. by drawing them on
pins) and equalisation of the associated hook
of the Jacquard assembly resp. the carabiner
hook (13) is completely effected.

A process as set forth in claim 2 characterized
in that the eyes (7) alter equalisation of each
hook of the Jacquard machine resp. of the
carabiner hook (13) are individually released
from fixing or stay entirely fixed up to the
completion of all harness cords (10).

A process as set forth in claim 1 characterized
in that the last connection of harness cord (10)
and carabiner hook (13) is effected directly or
by means of a connection part (12).

A process as set forth in claim 1 characterized
in that the device for making a harness is set
into the required position (by turning the de-
vice through 180°).

A process as set forth in claim 1 characterized
in that the comber board (9) and the one-piece
apertured board (11) are moved by the same
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10.

11.

12,

13.

14.

15.

dimension toward the carabiner hook (12) into
a assembly position (fig. 2) for making a loom
harness.

A process as set forth in claim 1 characterized
in that the comber board (9) and the one-piece
apertured board (11) are moved by the same
dimension toward the eye (7) into a assembly
position (fig. 4) for making a loom harness.

A process as set forth in claim 1 characterized
in that the comber board (9) and the lower
piece (11b") of the two-piece apertured board
(11') are moved by the same dimension toward
the eye (7) into an assembly position (fig. 3)
for making a loom harness.

A process as set forth in claim 1 characterized
in that the upper piece (11a') of the two-piece
apertured board (11') is moved by a required
dimension toward the carabiner hook (12) resp.
the Jacquard assembly into an assembly posi-
tion (fig. 3) for making a loom harness.

A process as set forth in claim 2 characterized
in that the eyes (7) are drawn up on a wire- or
plastic chain for the purpose of equalisation.

A process as set forth in claim 2 characterized
in that equalisation is effected by use of the
connecting part of harness cord (10) and heald
(6) as a stop bearing against the underside of
the comber board (9) in a suitable assembly
position.

A process as set forth in claim 2 characterized
in that equalisation is effected by means of a
separate stop mounted to the harness element
bearing against the underside of the comber
board (9) in assembly position or in final posi-
tion.

A process as set forth in claim 1 characterized
in that the one-piece comber board (11) or the
two-piece comber board (11') in a suitable
assembly position is used as a support or stop
for gathering, stretching and fixing of the har-
ness cords (10).

A process as set forth in claim 1 characterized
in that the harness cords (10) at their point of
connection to the carabiner hook (12) are gath-
ered as individual cord ends.

A process as set forth in clam 1 characterized
by using a two-piece apertured board (11")
comprising two plates (11a', 11b') positioned
one above the other.
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16. A process as set forth in claim 1 characterized

by using two-piece comber board comprising
two plates positioned one above the other.

Revendications

Procédé de fabrication d'un harnais, caractéri-
sé en ce qu'une section partielle du harnais
est préfabriquée, des éléments individuels
étant alignés les uns par rapport aux autres, en
partant du crochet de chissis (2), par le
contre-élément a traction (4), par l'intermédiai-
re de la lisse (6) jusqu'a la corde (10), ou
jusqu'a I'élément de liaison (12), pour assurer
la liaison avec un mousqueton (13) d'une ma-
chine Jacquard, et en ce que la section partiel-
le est alors reliée au mousqueton de la machi-
ne Jacquard.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les maillons (7) des lisses (6) sont
fixés & une hauteur définie (par exemple par
enfilage sur des mandrins), et qu'il est procédé
a4 |'égalisation compléte du crochet ou du
mousqueton (13) afférent.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce que les maillons (7), aprés I'égalisation
respective du crochet ou du mousqueton (13),
sont décrochés un & un de leur fixation ou
restent fixés en tant qu'ensemble, jusqu'a
I'achévement de toutes les cordes (10) ou ar-
cades.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la derniére liaison entre une corde
(10) et un mousqueton (13) a lieu directement
ou au moyen d'une partie de liaison (12).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le dispositif de fabrication du har-
nais est placé dans la position nécessaire (ro-
tation du dispositif jusqu'a 180 °).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la planche d'arcades a trous (9) et
la planche & trous (11) réalisée d'un seul te-
nant, servant 3 la fabrication du harnais, sont
réglées par déplacement & une méme valeur
en direction du mousqueton (12) et placées en
position de montage (figure 2).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la planche d'arcades a trous (9) et
la planche & trous (11) réalisée d'un seul te-
nant, servant 3 la fabrication du harnais, sont
positionnées en position de montage, par dé-
placement sur une méme distance en direction
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du maillon (7) (figure 4).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la planche d'arcades a trous (9) et
la partie inférieure (11b') de la planche 2 trous
(11') réalisée en deux parties, sont position-
nées en position de montage avec déplace-
ment sur une méme distance en direction du
maillon (7), pour fabriquer le harnais (figure 3).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la partie supérieure (11a') de la
planche & trous (11') réalisée en deux parties,
est positionnée en position de montage par
déplacement sur la distance nécessaire en di-
rection du mousqueton (12) ou de la machine
Jacquard, pour la fabrication du harnais (figure
3).

Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce que les maillons (7), servant & égaliser,
sont montés sur une chaine en fil métallique
ou en matiére synthétique.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce que |'égalisation est effectuée par mise
en butée du point de liaison enire la corde (10)
et la lisse (6), en face inférieure de la planche
d'arcades 2 trous (9), dans la position de mon-
tage correspondante.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce que |'égalisation a lieu & l'aide d'une
butée séparée, montée sur 'élément de har-
nais, par mise en butée sur la face inférieure
de la planche d'arcades a trous (9), en position
de montage ou également en position définiti-
ve de la planche d'arcades & trous (9).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la planche 2 trous (11) réalisée d'un
seul tenant ou la planche & trous (11') réalisée
en deux parties servent, dans la position de
montage correspondante, d'aide ou de butée
lors de l'assemblage, de la tension et de la
fixation des cordes (10) ou arcades.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les cordes (10) sont assemblées en
leur point de liaison avec les mousquetons
(12), comme des exirémités de corde indivi-
duelles.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
par l'utilisation d'une planche & frous (11") en
deux parties, composée de deux plaques
(11a', 11b") positionnées I'une sur l'autre.
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16. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
par I'utilisation d'une planche d'arcades & trous
en deux parties, composée de deux plaques
positionnées I'une sur l'auire.
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