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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren geman Oberbe-
griff des Anspruches 1 und eine Vorrichtung geman An-
spruch 2.

Ein Verfahren der im Anspruch 1 (Oberbegriff) an-
gegebenen Art sowie eine Vorrichtung zur Durchfih-
rung des Verfahrens ist aus der US-A-3 906 878 be-
kannt. Mit diesem Verfahren bzw. dieser Vorrichtung ist
es moéglich, die in Folge eines Verzuges Uberragenden
oder zurtickstehenden Ecken dertextilen Bahn in Trans-
portrichtung vorn und hinten im Bereich der den Saum
bildenden Randkante auszugleichen, so daf3 bei der ei-
gentlichen Saumbildung die verzogenen Ecken parallel
zur in Transportrichtung quer verlaufenden Vorderrand-
kante bzw. Hinterrandkante der texilen Bahn ausgerich-
tet werden. Hiermit wird im Ergebnis eine exakte Saum-
bildung erreicht. Eine Anderung der Geschwindigkeit,
mit der die den Saum bildende Randkante voreilend
oder nacheilend gegeniiber der textilen Bahn bewegt
werden kann, ist nur durch zeitintensive Manipulation
moglich, da die Bedienungsperson hierzu die Ge-
schwindigkeiten einregeln muB und dabei beobachten
mufB, wie die Saumbildung, insbesondere der Uber-
stand oder der Riickstand der verzogenen Ecken der
textilen Bahn ausgeglichen wird.

Aus der US-A-4 421 044 ist ein &hnliches Verfahren
und eine ahnliche Vorrichtung bekannt, wobei dort keine
Kantenumlegevorrichtungen vorgesehen sind. Solche
Kantenumlegevorrichtungen sind an sich aus der US-
A-3 486 470 bekannt.

Auch beivorgenannten US-A-4 421 044 ist eine An-
derung der Geschwindigkeit zum Ausgleich des Uber-
standes oder Riickstandes der Ecke der textilen Bahn
nur mit erheblichem Zeitaufwand durch die Bedienungs-
person zu realisieren, da diese zun&chst mehrere Ver-
suche durchfilhren muB3, um bei dem bestimmten vor-
liegenden textilen Material die Verzugserscheinungen
beseitigen zu kénnen.

Ausgehend von dem eingangs bezeichneten Stand
der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren gattungsgemagBer Art zu schaffen, mittels
dessen bzw. mittels derer eine schnelle Einstellung zur
Vermeidung von Verzugserscheinungen bei unter-
schiedlichen Materialien und Ausbildungen der textilen
Bahn maoglich ist.

Zur Lésung dieser Aufgabe wird vorgeschlagen,
daB die Zeitdauer der Geschwindigkeitsanderung, die
dem Weg der Randkante entspricht, als Konstante in
der Steuerelekironik vorgelegt wird.

Durch diese Ausbildung ist es nicht nur méglich, die
in Folge eines Verzuges liberragenden oder zuruckste-
henden Ecken in Transportrichtung vorn und hinten im
Bereich der den Saum bildenden Randkante auszuglei-
chen, so daB bei der eigentlichen Saumbildung die ver-
zogenen Ecken parallel zur in Transportrichtung quer
verlaufenden Vorderrandkante bzw. Hinterrandkante
der textilen Bahn ausgerichtet werden und somit eine
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exakte Saumbildung erreicht wird, sondern es ist eine
schnelle Einstellung zur Vermeidung der Verzugser-
scheinungen durch eine Bedienungsperson méglich, da
die Bedienungsperson lediglich eine Geschwindigkeits-
anderung zur Vermeidung von Verzugserscheingungen
durchfihren muf3, der Weg, Uber welchen die Ge-
schwindigkeitsdnderung aufrecht erhalten wird, aber
konstant gehalten wird. Sofern ohne Konstante die Lan-
ge des Weges, Uber welchen die Geschwindigkeitsan-
derung erfolgt, nicht konstant gehalten wird, so fuhrt ei-
ne Geschwindigkeitsdnderung zu einem Verzug der ge-
samten textilen Bahn. Eine schnelle Anderung und Ein-
stellung auf unterschiedliche Materialien der textilen
Bahn ist mit dem angegebenen Verfahren moglich.

Eine bevorzugte Vorrichtung zur Durchflhrung des
Verfahrens nach Anspruch 1 ist in Anspruch 2 angege-
ben.

Die Klemm- und Férdermittel kénnen dabei durch
ein oberhalb der Bahn und unterhalb der Bahn umlau-
fendes Riemenpaar gebildet sein, mittels dessen die
Bahn in unmittelbarer Nahe der Randkante gehalten ist
und transportiert wird, die zur Saumbildung dient.

Dadurch, daB jede Kantenumlegevorrichtung sepa-
rate und mit einem separaten Antrieb versehene For-
dermittel zum Transport der saumbildenden Randkante
aufweist, ist es moglich, Uberragende oder zurlickste-
hende Ecken vorn oder hinten in Transportrichtung an
der Randkante bei Verzug der Randzone gegenlber der
eigentlichen Tuchbahn zu vermeiden, indem die saum-
bildende Randkante im Bereich der Kantenumlegevor-
richtung gegentiber der eigentlichen Bahngeschwindig-
keit beschleunigt oder verlangsamt wird und zwar in der
Weise, daf3 die vordere Uberragende oder zurlickliegen-
de Ecke oder die hinten Uberragende oder zuricklie-
gende Ecke soweit mittels der Férdermittel relativ zur
Bahn verzogen werden, dafB3 eine exakt parallele Aus-
richtung der vorderen und hinteren Ecke der saumbil-
denden Zone zu der eigentlichen Bahn erfolgt. Dies
fuhrt im Ergebnis dazu, daB die Saumbildung exakt und
winkelgerecht durchgefiihrt werden kann.

Es ist auch denkbar, die Bahntransportmittel nicht
mit konstanter Geschwindigkeit, sondern mit beschleu-
nigter oderverzégerter Geschwindigkeit arbeiten zu las-
sen, wobei durch die Kantenumlegevorrichtung und ins-
besondere durch deren Férdermittel lediglich die Rela-
tiv-Geschwindigkeit der saumbildenden Randkante ge-
genilber der Bahngeschwindigkeit verzégert oder be-
schleunigt werden muf3.

Bei der Anordnung von mehreren Kantenumlege-
vorrichtungen ist jede dieser Kantenumlegevorrichtun-
gen mit separaten Férdermitteln ausgestattet, die unab-
hangig voneinander antreibbar sind, so daB auch bei
dem Mehrfachumlegen der Randkante zur Saumbil-
dung durch die angegebenen MaBnahmen uberragen-
de Ecken in Transportrichtung vorn und hinten vermie-
den werden kénnen.

Die jeweilige Bedienungsperson kann liber eine an
der Steuerelektronik befindliche Tastatur die jeweils ge-
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winschte Geschwindigkeit des Férdermittels der Kan-
tenumlegevorrichtung bestimmen, so daB zu Beginn
und am Ende des Sdumvorganges die Férdermittel be-
schleunigt oder verlangsamt werden. Die Bedienungs-
person kann bei der ersten Einstellung der Vorrichtung
auf die entsprechende Bahn die Saumbildung optisch
beobachten und dementsprechend die Geschwindig-
keitsregelung vornehmen. Es ist auch denkbar den je-
weiligen Uberstand der saumbildenden Zone gegen-
Uber der Bahn durch bertihrend abtastende oder berlh-
rungslos abtastende Erfassungsmittel zu erfassen und
aus den erfaBten Werten eine entsprechende Ge-
schwindigkeitsanderung abzuleiten, was in der Steuer-
elektronik mittels einer kinstlichen Intelligenz erfolgen
kann.

Bevorzugt ist ferner vorgesehen, daf3 als Antriebs-
element flr die Férdermittel elektronische Schrittmotore
oder Servomotore angeordnet sind.

Dabei ist bevorzugt vorgesehen, daf3 als Antriebs-
element flr die Férdermittel elektrische Schrittmotore
angeordnet sind. Anstelle von Schritimotoren kénnen
auch Servomotoren oder Wechselstrommotoren einge-
setzt werden, jedoch ist der Einsatz von Schrittimotoren
bevorzugt, da diese besonders einfach und schnell
steuerbar sind.

Desweiteren ist bevorzugt vorgesehen, daf3 Uber
die Steuerelekironik mehrere unterschiedliche Ge-
schwindigkeiten vorgebbar sind.

Dadurch, dafB die Zeitdauer der Geschwindigkeits-
anderung, die dem zuriickgelegten Weg der Randkante
entspricht, als Konstante in der Steuerelekironik vorge-
legt wird, ist lediglich eine Anderung der Geschwindig-
keit zur Vermeidung der Verzugserscheinungen erfor-
derlich. Die Zeitdauer der Geschwindigkeitsanderung
ist von der Bedienungsperson nicht mehr beeinfluBbar,
so daf3 hieraus resultierende Fehler vermieden sind.

Sofern die Zeitdauer der Geschwindigkeits&nde-
rung, die dem Weg der Randkante entspricht, als Kon-
stante in der Steuerelektronik abgelegt ist, ist es Uber
die Steuerelekironik méglich, ber unterschiedliche Ge-
schwindigkeitsstufen, die fest vorgegeben sind, bei-
spielsweise bis zu 7 Geschwindigkeitsstufen, unter-
schiedliche Geschwindigkeiten durch die Bedienungs-
person vorzugeben, was die Bedienung insgesamt ver-
einfacht und die Reproduzierbarkeit der gewlinschten
Saumbildung positiv beeinfluf3t.

Ein schematisiertes Ausfihrungsbeispiel ist in der
Zeichnung gezeigt und im folgenden naher beschrie-
ben. Es zeigt:

Fig. 1 Eine Vorrichtung zur Durchfihrung
des Verfahrens in Draufsicht;

Fig. 2 die Vorrichtung in Seitenansicht;

Fig. 3 die Saumbildung an unterschiedli-

chen Stellen des Transportweges;
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Fig. 4 bis 6 ein Tuchstick mit ordungsgeman
ausgebildetem Saum;
Fig. 7 bis 9 ein verzogenes Tuchstlck mit nicht

ordnungsgemafer Saumbildung.

Das Verfahren zur Saumbildung ist anhand der
Ausfiihrungsbeispiels geman Figur 4 bis 9 beschrieben.
Bei dem Verfahren zum Saumen von textilen Bahnen 1,
insbesondere Frotteeware mit Florzone, bei der die
Bahn 1 im Bereich des zu bildenden Saumes eine flor-
lose Zone 2 aufweist, wird die florlose Zone 2 durch eine
Kantenumlegevorrichtung transportiert und anschlie-
Bend der Saum gendht. Sofern die Bahn 1
einschlieBlich der florlosen Zone 2 orthogonale Ecken
aufweist, wie dies in Figur 4 bis 6 gezeigt ist, ist der
Saumbildungsvorgang problemlos méglich. Sofern
aber die Bahn 1 einschlieBlich der florlosen Zone 2 ver-
zogen ist, wie dies in Figur 7 bis 9 gezeigt ist, entsteht
bei der bisher Ublichen Verfahrensweise eine unexakte
Saumbildung, wie dies bei Figur 8 verdeutlicht ist. Zur
Vermeidung dieser unerwiinschten unexakien Saumbil-
dung wird die Bahn 1 auf ihrem eg vom Einlauf in die
Kantenumlegevorrichtung bis zur Nahvorrichtung mit
konstanter Geschwindigkeit transportiert. Die Trans-
portrichtung ist bei 3 angegeben.

Die den Saum bildende Randkante 2 wird mittels
der Kantenumlegevorrichtung beim Einlauf in die Kan-
tenumlegevorrichtung mit gegenliber der Bahntrans-
portgeschwindigkeit verminderter Geschwindigkeit,
beim Durchlauf mit gleicher Geschwindigkeit und gegen
Ende des Durchlaufs mit erhéhter Geschwindigkeit
transportiert, wobei die relative Geschwindigkeit der
Randkante 2 gegeniiber der Bahn 1 so gesteuert wird,
daB der Uberstand der Randkante (der in Figur 7 ge-
zeigt ist) am Einlauf- und Auslaufende gegenlber den
Querrandkanten 4 der Bahn 1 ausgeglichen wird. Eine
Vorrichtung zur Durchfihrung dieses Verfahrens ist in
Figur 1 bis 3 schematisch gezeigt. Die Vorrichtung be-
stehtaus einem Auflagetisch (nicht gezeigt) fur die Bahn
mit Transportmitteln, beispielsweise Transportbandern.
Ferner ist die Bahn 1 nahe der zur Transportrichtung
parallelen Randkante 5 vorzugsweise in dem bei 6 an-
gegebenen Bereich mittels weiterer, synchron zu den
Bahntransportmitteln umlaufender Klemm- oder For-
dermittel, beispielsweise in Form von umlaufenden Rie-
men gehalten (nicht gezeigt). Seitlich des Auflageti-
sches ist mindestens eine Kantenumlegevorrichtung 7
gehaltert, mittels derer die Saumbildung in dem die
Klemm- und Férdermittel Gberragenden florlosen Rand-
bereich 2 der Bahn 1 erfolgt. Im AnschluB3 an die Kan-
tenumlegevorrichtung 7 ist eine AnpreBvorrichtung 8
zum Anpressen des gebildeten Saumes 9 an eine Ge-
genflache sowie anschlieBend eine Nahvorrichtung 10
angeordnet. Beim Ausfihrungsbeispiel erfolgt zunachst
durch eine Umlegevorrichtung 11 eine Aufrichtung der
florlosen Zone 2 geméan Figur 3 links, bevor dann die
erste Stufe der Saumbildung im Bereich der Kantenum-
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legevorrichtung 7 erfolgt. Jede der im Ausfihrungsbei-
spiel dargestellten beiden Kantenumlegevorrichtungen
7 weist sowohl Umlegeelemente zum Formen des Sau-
mes als auch Férdermittel 12 zum Transport der saum-
bildenden Randkante 2 auf, wobei die Fordermittel 12
gleichzeitig Umlegemittel sein kénnen. Sie wirken mit
Kufen und/oder umlaufenden Unlegerddern 13 zusam-
men. In der ersten Saumbildungsstufe wird der Saum
geman Figur 3 zweite Position von links, in der zweiten
Saumbildungsstufe die Saumbildung geman Figur 3
Mitte bewirkt. AnschlieBend wird der so gebildete Saum
durch den Vorrichtungsbestandteil 8 in die Ebene ge-
maf Figur 3 halb rechts zuriickgelegt, bevor dann der
Saum in die Nahvorrichtung 10 einlauft, wie dies in Figur
3rechts gezeigt ist. Die Férdermittel 12 sind unabhangig
von den Férder- bzw. Transportmitteln der Bahn 1 an-
getrieben und bezglich ihrer Geschwindigkeit regelbar.
Insbesondere kénnen die Férdermittel 12 mittels einer
Steuerelektronik (nicht gezeigt) beeinfluBt werden, in
welche die die Geschwindigkeit entsprechend dem
Uberstand oder Riickstand der florlosen saumbilden-
den Randkante 2 (vergleiche Figur 7) gegeniiber der
Bahn 1 derart eingebbar ist, daB zu Beginn und am En-
de des SAumvorganges eine Beschleunigung oder Ver-
langsamung der Geschwindigkeit des Férdermittels 12
erfolgt, so daf3 trotz einer Tuchausbildung geman Figur
7 eine Saumausbildung gemé&n Figur 5 und 6 erreicht
wird.

Die Fordermittel 12 sind als elektromotorisch um-
laufend angetriebene Bander ausgebildet. Als Antriebs-
element fur die Férdermittel 12 ist jeweils ein elekiri-
scher Schrittmotor 14 vorgesehen, ebenso wie flr die
Aufstellvorrichtung 11 bei 15 angegeben. Die Zeitdauer
der Geschwindigkeitsanderung, die den eg der Rand-
kante 2 entspricht, wird vorzugsweise als Konstante in
der Steuerelekironik abgelegt, wobei Uber eine Tastatur
der Steuerelekironik mehrere unterschiedliche Ge-
schwindigkeiten vorgebbar sind. Hierdurch ist es még-
lich, trotz konstant angetriebener Bahn 1, die in Trans-
portrichtung 3 transportiert wird, die Geschwindigkeit im
Bereich der einzelnen Saumeinrichtung (7) zu veran-
dern, also zu verlangsamen oder zu beschleunigen, um
den Uberstand des Saumes zu beseitigen. Diese Ge-
schwindigkeitsanderung ist nur zu Beginn und zum En-
de des Sdumvorganges erforderlich, wahrend im mitt-
leren Bereich der Saumbildung (in Transportrichtung 3
gesehen) die Geschwindigkeit der florlosen Zone 2
gleich der Geschwindigkeit der Bahn 3 eingestellt wird.

Durch die angegebenen Maf3nahmen ist es in ein-
facher Weise méglich eine exakte Saumbildung auch
bei verzogenen Tlchern zu erreichen.

Die Erfindung ist nicht auf das Ausflihrungsbeispiel
beschrankt, sondern im Rahmen der Offenbarung viel-
fach variabel.

Alle neuen, in der Beschreibung und/oder Zeich-
nung offenbarten Einzel- und Kombinationsmerkmale
werden als erfindungswesentlich angesehen.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Saumen von textilen Bahnen, ins-
besondere Frotteeware mit Florzone, wobei die
Bahn mindestens im Bereich des zu bildenden Sau-
mes eine florlose Zone aufweist oder auch bis zum
Rand ohne florlose Zone also mit Flor ausgestattet
ist, durch eine Kantenumlegevorrichtung transpor-
tiert wird und anschlieBend der Saum genéht wird,
wobei die Bahn auf ihrem Weg mindestens vom
Einlauf in die Kantenumlegevorrichtung bis zur
Nahvorrichtung mit konstanter Geschwindigkeit
transportiert wird und die den Saum bildende Rand-
kante mittels der Kantenumlegevorrichtung beim
Einlauf in die Kantenumlegevorrichtung mit gegen-
Uber der Bahntransportgeschwindigkeit verander-
ter, namlich verminderter oder erhohter Geschwin-
digkeit, beim Durchlauf mit gleicher Geschwindig-
keit und gegen Ende des Durchlaufs mit verander-
ter, namlich erhohter oder verminderter Geschwin-
digkeit transportiert wird, wobei die relative Ge-
schwindigkeit der Randkante gegenlber der Bahn
elekironisch so gesteuert wird, daf3 der Uberstand
der Randkante am Einlauf- und Auslaufende ge-
gentber den Querrandkanten der Bahn ausgegli-
chen wird, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Zeit-
dauer der Geschwindigkeitsdnderung, die dem
Weg der Randkante entspricht, als Konstante in der
Steuerelektronik vorgelegt wird.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, wobei die Vorrichtung einen Auflage-
tisch fir die Bahn (1) mit Bahntransportmitteln auf-
weist, die Bahn (1) nahe der zur Transportrichtung
parallelen Randkante (2) mittels weiterer, synchron
zu den Bahntransportmitteln umlaufender Klemm-
und Foérdermittel gehalten ist, seitlich am Auflage-
tisch mindestens eine Kantenumlegevorrichtung
(7) gehaltert ist, mittels derer die Saumbildung im
die Klemm- und Férdermittel iberragenden Rand-
bereich (2) der Bahn (1) erfolgt und im Anschluf3 an
die Kantenumlegevorrichtung (7) eine AnpreBvor-
richtung (8) zum Anpressen des gebildeten Sau-
mes an eine Gegenhalteflache sowie anschlieBend
eine Nahvorrichtung (10) zum N&hen des Saumes
angeordnet ist, wobei jede Kantenumlegevorrich-
tung (7) sowohl Umlegeelemente zum Formen des
Saumes als auch Férdermittel (12) zum Transport
der saumbildenden Randkante aufweist, wobei die
Férdermittel (12) unabh&ngig von den Férder- bzw.
Transportmitteln der Bahn (1) angetrieben und ge-
schwindigkeitsregelbar sind, wobei die Férder-' mit-
tel (12) der Kantenumlegevorrichtung (7) mittels ei-
ner Steuerelektronik beeinfluBbar sind, in die die
Geschwindigkeit entsprechend dem Uberstand
oder Rickstand der saumbildenden Randkante (2)
gegeniber der Bahn (1) derart eingebbar ist, dai
zu Beginn und am Ende des Sdumvorganges eine
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Beschleunigung oder Verlangsamung der Gewin-
digkeit des Fordermittels (12) erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei die Férdermit-
tel (12) als elektromotorisch umlaufend angetriebe-
ne Bander ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daf3 als Antriebsele-
ment fir die Férdermittel (12) elekironische Schritt-
motore (14) oder Servomotore angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daf3 Uber die Steuerelek-
tronik mehrere unterschiedliche Gewindigkeiten
vorgebbar sind.

Claims

Method for hemming strips of textile fabric, in par-
ticulartowelling having a pile zone, wherein the strip
has a pile-free zone at least in the region of the hem
to be formed or, alternatively, is provided up to the
edge without a pile-free zone, that is to say provided
with pile, is transported through an edge folding de-
vice and the hem is then sewn, wherein the strip is
transported over its path at constant speed at least
from the inlet to the edge folding device up to the
sewing device and the lateral edge forming the hem
is transported by means of the edge folding device
into the edge folding device at the inlet with a speed
which is altered with respect to the strip transport
speed, namely reduced or increased, is conveyed
at the same speed during its passage and is con-
veyed with an altered speed, namely increased or
reduced speed, towards the end of its passage,
wherein the relative speed of the lateral edge with
respect to the strip is controlled electronically in
such a way that the lead of the lateral edge at the
inlet end and outlet end is levelled out with respect
to the transverse edges of the strip, characterized
in that the duration of the speed change, which cor-
responds to the path of the lateral edge, is set as a
constant in the control electronics.

Device for performing the method according to
Claim 1, wherein the device has a supporting table
for the strip (1) having strip transport means, the
strip (1) is held near the lateral edge (2) parallel to
the transport direction by means of further clamping
and transport means rotating synchronously with
the strip transport means, at least one edge folding
device (7) is mounted at the side on the supporting
table, by means of which edge folding device (7) the
hem formation takes place in that edge region (2)
of the strip (1) which leads the clamping and con-
veyance means, and a pressing device (8) for
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pressing the hem formed against a backing surface
and also subsequently a sewing device (10) for
sewing the hem are disposed downstream of the
edge folding device (7), wherein every edge folding
device (7) has both folding elements for forming the
hem and conveyor means (12) for transporting the
hem-forming lateral edge, wherein the conveyance
means (12) are driven independently of the convey-
ing or transporting means of the strip (1) and are
speed-controllable, wherein the conveyance
means (12) of the edge-folding device (7) can be
influenced by means of control electronics into
which the speed can be inputted in accordance with
the lead or lag of the hem-forming lateral edge (2)
with respect to the strip (1) in such a way that, at
the beginning and at the end of the hemming oper-
ation, the speed of the conveyance means (12) is
accelerated or retarded.

Device according to Claim 2, wherein the convey-
ance means (12) are designed as belts driven in a
rotary manner by electric motors.

Device according to one of Claims 2 or 3, charac-
terized in that electronic stepping motors (14) or
servo motors are provided as drive element for the
conveyance means (12).

Device according to one of Claims 1 to 4, charac-
terized in that a plurality of different speeds can be
set by means of the control electronics.

Revendications

Procédé pour ourler des bandes textiles, en parti-
culier en tissu éponge comportant une zone & poils,
la bande présentant au moins une zone sans poil
ou lisiére a l'endroit ou l'ourlet est a former, mais
pouvant également étre pourvue de poils jusqu'au
bord, sans présence d'une zone sans poil, procédé
selon lequel la bande est transportée par un dispo-
sitif de repliage de lisiéres et l'ourlet est cousu en-
suite, la bande étant transportée a vitesse constan-
te sur son parcours s'étendant au moins de l'entrée
dans le dispositif de repliage de lisiéres jusqu'au
dispositif de couture, et la lisiére ou la zone margi-
nale d'étoffe devant former (avec laquelle doit &tre
fait) l'ourlet étant transportée, au moyen du dispo-
sitif de repliage de lisiéres, & une vitesse modifiée,
réduite ou accrue par rapport & la vitesse de trans-
port de la bande, a l'entrée dans le dispositif de re-
pliage de lisiéres, & la méme vitesse que la bande
lors du passage a travers ce dispositif et a une vi-
tesse modifiée, accrue ou réduite, vers lafin du pas-
sage a travers ce dispositif, la vitesse relative de la
lisiere ou de la zone marginale d'étoffe, par rapport
a la bande textile, étant commandée électronique-



9 EP 0 722 518 B1

ment, de maniére que la saillie de la lisiere ou de la
zone marginale d'étoffe soit compensée & l'extrémi-
té d'entrée et a I'extrémité de sortie par rapport aux
lisiéres ou bords transversaux de la bande textile,
caractérisé en ce que la durée de la variation de
vitesse, correspondant au trajet de la lisiére ou de
la zone marginale d'étoffe, est présentée comme
une constante dans ['électronique de commande.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
la revendication 1, comprenant une table de sup-
port pour la bande textile (1), avec des moyens de
transport de bande, la bande (1) étant tenue, prés
de lalisiére (2) paralléle & la direction de transport,
par des moyens de serrage et d'avancement sup-
plémentaires, circulant en synchronisme avec les
moyens de transport de bande, au moins un dispo-
sitif de repliage de lisiéres (7) étant supporté laté-
ralement sur la table de support, au moyen duquel
s'effectue la formation de l'ourlet sur la lisiére ou zo-
ne marginale d'étoffe (2) de la bande (1) dépassant
des moyens de serrage et d'avancement, avec
agencement, a la suite du dispositif de repliage de
lisieres (7), d'un dispositif presseur (8) pour presser
l'ourlet formé contre une surface de retenue anta-
goniste, de méme que, ensduite, d'un dispositif de
couture (10) pour coudre l'ourlet, chaque dispositif
de repliage de lisiéres (7) comportant a la fois des
éléments de repliage pour former l'ourlet et des
moyens d'avancement (12) pour transporter la lisié-
re ou la zone marginale d'étoffe devant former l'our-
let, les moyens d'avancement (12) étant entrainés
et réglables en vitesse indépendamment des
moyens de transport de la bande (1), les moyens
d'avancement (12) du dispositif de repliage de lisié-
res (7) pouvant étre influencés au moyen d'une
électronique de commande dans laquelle la vitesse
peut étre introduite, en fonction de la saillie ou du
retrait formé par la lisidre ou la zone marginale
d'étoffe (2) par rapport a la bande (1), de maniére
qu'au début et a la fin de l'opération de formation
d'ourlet, la vitesse du moyen d'avancement (12) soit
accélérée ou ralentie.

Dispositif selon la revendication 2, dans lequel les
moyens d'avancement (12) sont réalisés sous la
forme de courroies entrainées en rotation par des
moteurs électriques.

Dispositif selon la revendication 2 ou 3, caractérisé
en ce que des moteurs pas a pas électroniques (14)
ou des servomoteurs sont utilisés comme élément
d'entrainement pour les moyens d'avancement
(12).

Dispositif selon une des revendications 2 a 4, ca-
ractérisé en ce que plusieurs vitesses différentes
peuvent étre préfixées a l'aide de I'électronique de
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