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(67)  Beim Betrieb einer Nahmaschine zum Verna-
hen von Nahgutteilen (12) langs einer Naht, wobei mit
der Nahmaschine (1) mindestens ein Nahparameter vor-
gebbar ist, wird die Verbindungsnaht in mehrere Para-
meter-Nahtabschnitte (19, 20, 23, 21, 22) aufgeteilt. Den
jeweiligen Parameter-Nahtabschnitten (19, 20, 23, 21,
22) werden zudem Nahparameter-Werte zugeordnet.
Die Nahgutteile (12) werden dann, ausgehend von einem
Nahtanfangspunkt (17) langs einer Abfolge von Betriebs-
Nahtabschnitten (b1, c1, e1, 1, h1,i1) der Naht vernaht.
Zwischen dieser Abfolge der Betriebs-Nahtabschnitte ist
jeweils ein Nah-Betriebsparameter umstellbar. Zu Be-
ginn des Vernahens werden die Nahgutteile (12) mit ei-
nem vorgegebenen Start-Nahparameter-Wert verndht.
Beim Wechsel zwischen zwei aufeinanderfolgenden Be-
triebs-Nahtabschnitten (b1, c1; e1, f1; h1, i1) wird der
Nahparameter-Wert automatisch umgestellt. Die auto-
matische Umstellung erfolgt, soweit dieser Wechsel in
einem Parameter-Nahtabschnitt (19, 20, 23, 21, 22) er-
folgt, dem ein Nahparameter-Wert zugeordnet ist, der
vom aktuell eingestellten Nadhparameter-Wert abweicht.
Es resultiert ein Betriebsverfahren, bei dem das Verna-
hen der Nahgutteile vereinfacht ist.

Betriebsverfahren fiir eine Nahmaschine zum Verndhen von Nahgutteilen

Fig. 3
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Betriebsverfahren fiir eine Nahmaschine zum Verndhen von Nahgutteilen. Ferner
betrifft die Erfindung eine Nahmaschine zur Durchfiihrung eines derartigen Verfahrens.

[0002] Eine entsprechende Nahmaschine ist bekannt aus der EP 1 897 984 A2. Ein Betriebsverfahren fir eine Nah-
maschine zum Verbinden zweier Nahgutteile ist bekannt aus der DE 199 20 350 C1. Aus der DE 10 2007 003 721 A1
ist ein Verfahren zur Erzeugung von Nah-Steuerungsdaten bekannt.

[0003] Es isteine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein derartiges Betriebsverfahren fir eine Nahmaschine derart
weiterzubilden, dass das Vernahen der Nahgutteile vereinfacht ist.

[0004] Diese Aufgabe ist erfindungsgemal geldst durch ein Betriebsverfahren mit den im Anspruch 1 angegebenen
Merkmalen.

[0005] Erfindungsgemal wurde erkannt, dass ein automatisches Umstellen des Nahparameter-Wertes abhangig von
der Zuordnung von Wechselpositionen langs der Naht auf einen bestimmten, zugeordneten Nahparameter-Wert dazu
fuhrt, dass unabhéangig von einer Unterteilung der Naht in Betriebs-Nahtabschnitte jeweils ein positionsabhdngig opti-
mierten Nahparameter gewahrleistet ist. Der Wechsel zwischen aufeinanderfolgenden Betriebs-Nahtabschnitten kann
abhangig von einem Nahprogramm automatisch erfolgen; kann alternativ aber auch manuell erfolgen. Es kénnen also
beliebige Unterteilungen der Gesamtlédnge der Naht in Betriebs-Nahtabschnitte erfolgen, wobei durch die Vorgabe der
Parameter-Nahtabschnitte immer gewahrleistet ist, dass der Wechsel des Nahparameter-Wertes dann erfolgt, wenn
dies aufgrund sich andernder Randbedingungen der beiden Nahgutteile erforderlich ist. Dies vereinfacht den Nahvorgang
insbesondere beim Vernadhen komplexerer Nahgutteile erheblich. Beim dem Nahparameter kann es sich um einen
Bogenradius handeln. Die Nahgutteile kbnnen dann gebogene Randkonturabschnitte aufweisen. Mit dem erfindungs-
gemalen Betriebsverfahren kann dann unabhangig von einer Unterteilung der Naht in die Betriebs-Nahtabschnitte
jeweils ein positionsabhangig optimierter Bogenradius fiir den Nahgut-Vorschubbogen gewahrleistet sein. Ein Beispiel
hierfiir ist das Armeleinnahen von Herren- oder Damenoberbekleidung. Das Betriebsverfahren kann mit einer Nahma-
schine mit vorgebbarem Bogenradius, die noch entsprechend modifiziert ist, ausgefliihrt werden. Eine Nahmaschine mit
vorgebbarem Bogenradius ist bekannt aus der EP 1 897 984 A2. Bei dem Nahparameter, der abhéngig vom jeweiligen
Betriebs-Nahtabschnitt umstellbar ist, kann es sich um einen Krauselwert handeln, also um das Verhéltnis aus den
Stofflangen der beiden Nahgutteile langs eines zu vernahenden Betriebs-Nahtabschnitts. Bei der Bekleidungsgroe
kann es sich um eine Konfektionsgré3e handeln. Bei symmetrischen Bekleidungsstiicken kann die Aufteilung der Ver-
bindungsnaht in mehrere Parameter-Nahtabschnitte und das Zuordnen der Nahparameter-Werte auch unabhangig fiir
beide Seiten erfolgen. Dies ist insbesondere beim Armeleinnahen von Vorteil. Um der Tatsache Rechnung zu tragen,
dass die Betriebs-Nahtabschnitte eine gewisse Lange haben, erfolgt eine Aufteilung der Verbindungsnaht in die Para-
meter-Nahtabschnitte vorzugsweise derart, dass Grenzen bzw. Wechselpositionen zwischen zwei Parameter-Nahtab-
schnitten, gesehen in einer Nahrichtung fir die Naht, den gewlinschten Nahtbereichen, in denen der zugeordnete
Nahparameter wirksam sein soll, vorauseilen. Dies beriicksichtigt, dass ein Wechsel zwischen aufeinanderfolgenden
Betriebs-Nahtabschnitten und damit ein Umstellen des Nahparameters erst eine gewisse Nahtstrecke nach dem Grenz-
bereich zwischen zwei Parameter-Nahtabschnitten erfolgt. Die Aufteilung in die Parameter-Nahtabschnitte kann anhand
von Erfahrungswerten und kann insbesondere durch Riickgriff auf die Ergebnisse vorhergehender N&h-Steuerungsda-
ten-Erzeugungen bei verschiedenen Referenz-BekleidungsgréfRen erfolgen. Entsprechendes gilt fir die Zuordnung der
Nahparameter-Werte. Das Zuordnen der Nahparameter-Werte zu den jeweiligen Parameter-Nahtabschnitten kann wah-
rend des Aufteilens der Naht in die Parameter-Nahtabschnitte erfolgen. Es kann die Méglichkeit vorgesehen sein, dass
der Benutzer den zugeordneten Nahparameter-Wert beispielsweise durch Eingabe eines Korrekturwertes oder durch
Eingabe eines anderen Nahparameter-Wertes korrigiert bzw. abandert. Die Eingabe kann liber eine Eingabeeinrichtung,
beispielsweise ein Bedienfeld oder eine Tastatur, erfolgen, die mit einer Steuereinrichtung der Nahmaschine in Signal-
verbindung steht.

[0006] Bei einem Uberlapp nach Anspruch 2 kann ein Wechsel des Nahparameter-Wertes beim Wechsel zwischen
zwei Betriebs-Nahtabschnitten erfolgen. Wenn der Parameter-Nahtabschnitt genau mit zwei Betriebs-Nahtabschnitten
Uberlappt, ist ein derartiger Wechsel zwingend, was zu einer besonders feinen Anpassung des Nahparameters an den
Nahtverlauf fuhrt.

[0007] Ein Aufteilen der Naht in die Parameter-Nahtabschnitte nach Anspruch 3 gewabhrleistet eine besonders gute
Anpassung des Nahvorgangs an die jeweilige BekleidungsgroRe.

[0008] Dies gilt entsprechend fiir ein Aufteilen der Verbindungsnahtin die Parameter-Nahtabschnitte nach Anspruch 4.
[0009] Die Vorteile eines Betriebsverfahrens nach Anspruch 5 wurden vorstehend schon diskutiert. Bei den Parameter-
Nahtabschnitten handelt es sich dann um Radius-Nahtabschnitte.

[0010] Abfolgen der Bogenradius-Werte nach den Anspriichen 6 bis 8 haben sich fiir Praxisanforderungen als beson-
ders geeignet herausgestellt. Dies gilt besonders fiir die Anwendung "Armeleinnahen". Alternativ zur Abfolge nach
Anspruch 8 kann zwischen zwei Parameter-Nahtabschnitten in Form von Radius-Nahtabschnitten mit den Bogenradius-
Werten "gréRerer Vorschubbogen" auch genau ein Radius-Nahtabschnitt mit dem Bogenradius-Wert "kleinerer Vor-
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schubbogen" vorliegen. Besonders bei der Anwendung "Armeleinnahen" Iasst sich iiber diese Varianten der jeweilige
Vorschubbogen an die Armelform fein anpassen.

[0011] Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, eine Ndhmaschine zur Durchfiihrung des erfindungsgeméafien Ver-
fahrens anzugeben. Diese weitere Aufgabe ist erfindungsgemaf geldst durch eine Nahmaschine mit den im Anspruch
9 angegebenen Merkmalen.

[0012] Die Vorteile dieser Nahmaschine entsprechen denen, die vorstehend unter Bezugnahme auf das erfindungs-
gemale Betriebsverfahren bereits erldutert wurden. Die jeweils aktuelle Nahposition kann mit dem Erfassungsmodul
zum Beispiel Uber das Zahlen von Naht-Stichen vorgegebener Stichlange oder alternativ Uber ein optisches Erfassen
der tatsachlichen Nahtposition erfolgen.

[0013] Ein Speichermodul nach Anspruch 10 fiihrt zu einem ubersichtlichen Zuordnen der Nahdaten. Diese kénnen
beispielsweise durch Austausch eines einzigen Wechsel-Speichermediums gedndert werden.

[0014] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend anhand der Zeichnung naher erlautert. In dieser
zeigen:

Fig. 1 perspektivisch eine Ndhmaschine zum Vernahen von Nahgutteilen mit gebogenen Randkonturab-
schnitten l&ngs einer Naht, wobei zur Sichtbarmachung interner Details Gehauseelemente abgenom-
men sind;

Fig. 2 schematisch zwei miteinander zu verndhende Nahgutteile am Beispiel eines Sakko-Teils mit einem zu

vernahenden Armel-Teil; und

Fig. 3 einen Armlochausschnitt eines Sakko-Nahgutteils zum Verdeutlichen einerseits von Betriebs-Nahtab-
schnitten und andererseits von Radius-Nahtabschnitten I&ngs der Verbindungsnaht dieses Sakko-Teils
mit dem zugehérigen Armel-Teil;

Fig. 4 in einer zu Fig. 3 ahnlichen Darstellung einen Armloch-Randabschnitt, eines Oberbekleidungs-Nah-
gutteils, bei dem zwischen verschiedenen Parameter-Nahtabschnitten jeweils ein Abschnitts-Gradier-
wert geandert wird;

Fig. 5 schematisch in einer zu Fig. 3 dhnlichen Darstellung den Armlochausschnitt des Sakko-Nahgutteils
zum Verdeutlichen von Parameter-Nahtabschnitten fiir Abschnitts-Gradierwerte langs der Verbin-
dungsnaht dieses Sakko-Teils mit dem zugehérigen Armel-Teil, dargestellt an der Verbindungsnaht
fir den rechten Armel, wobei ein N&h-Startpunkt mit einem Nah-Referenzpunkt fiir die Parameter-
Nahtabschnitte Gbereinstimmt;

Fig. 6 in einer zu Fig. 5 &hnlichen Darstellung die Situation fiir die Verbindungsnaht des linken Armels, wobei
ebenfalls ein Nah-Startpunkt mit dem Nah-Referenzpunkt fiir die Parameter-Nahtabschnitte zusam-
menfallt;

Fig. 7und 8 das Sakko-Teil nach Fig. 6, wobei die Situation beim Vernahen der Verbindungsnaht zum linken Armel

mit einem in Bezug zum Nah-Referenzpunkt in Umfangsrichtung um das Armloch um 50 % der ge-
samten Verbindungsnahtlange verschobenen Nah-Startpunkt dargestellt ist;

Fig. 9 in einer zu Fig. 3 dhnlichen Darstellung, wiederum stark schematisch, veranschaulichte Nahparameter-
Werte bei einer optimierten Armelnaht, am Beispiel eines rechten Armels;

Fig. 10 bis 12  Beispiele einer Unterteilung der Armel-Naht nach Fig. 9 in Betriebs-Nahtabschnitte, wobei auch die
diesen zugeordneten Nahparameter veranschaulicht sind;

Fig. 13 in einer zu Fig. 3 ahnlichen Darstellung eine alternative Unterteilung der Armelnaht in Parameter-
Nahtabschnitte, fur einen rechten Armel; und

Fig. 14 in einer zu Fig. 13 &hnlichen Darstellung die Verhaltnisse bei der Unterteilung der Armelnaht in Para-
meter-Nahtabschnitte fiir einen linken Armel.

[0015] Eine Nahmaschine 1 hat einen oberen Arm 2, einen vertikalen Stéander 3 und ein unteres Gehause, das tbli-
cherweise als Grundplatte 4 bezeichnet ist. Die Grundplatte 4 hat eine nach oben ragende Saule 5, weshalb die Nah-
maschine 1 auch als Saulen-Nahmaschine bezeichnet wird. Alternativ kann die Nahmaschine 1 auch als Flachbettma-
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schine ausgefiihrt sein. Im Arm 2 ist eine nicht ndher dargestellte Armwelle drehbar gelagert. Der Antrieb der Armwelle
und damit der wesentlichen Nahkomponenten der Nahmaschine 1 erfolgt tber einen in der Grundplatte 4 montierten
Antriebsmotor 6 und einen in der Zeichnung nicht niher dargestellten Riemenantrieb. Uber die Armwelle und einen
Kurbeltrieb isteine im Arm 2 vertikal gelagerte, in der Zeichnung nicht dargestellte Nadelstange vertikal auf-und abgehend
antreibbar, die an ihrem unteren Ende eine Nadel tragt. Eine ungefahre Position der Nadelstange ist in der Fig. 1
gestrichelt bei 7 angedeutet. Unterhalb der Nadelstange ist in der Saule 5 ein Greifer drehantreibbar gelagert. Zu
verndhende Nahgutteile (vergleiche die Nahgutteile in den Fig. 2 und 3) werden Uber eine die Oberseite der Saule 5
bildende und seitlich langs der Nahrichtung Uiber die S&ule 5 tiberstehende Stichlochplatte 9 gefiihrt, durch die die Nadel
in den Bereich des Greifers hindurchtritt.

[0016] Zum Vorschieben der miteinander zu verndhenden Nahgutteile in Nahrichtung der Nahmaschine 1 dienen eine
untere Stoffschieber-Baugruppe 10 und eine obere Stoffschieber-Baugruppe 11. Diese Stoffschieber-Baugruppen sind
im Detail erlautertin der EP 1897 984 A2. Mit Hilfe dieser beiden Stoffschieber-Baugruppen 10, 11 kann die Nahmaschine
1 Nahgutteile mit gebogenen Randkonturabschnitten Iangs einer Verbindungsnaht vernahen, wobei ein Bogenradius
eines Vorschubbogens, also ein Nahparameter, Gber das Nahgut vorgebbar ist, was ebenfalls in der EP 1 897 984 A2
beschrieben ist.

[0017] Fig. 2 zeigt die Verhaltnisse vor dem Vernahen zweier Nahgutteile am Beispiel eines Sakko-Teils 12 und eines
Armel-Teils 13. Diese Darstellung ist sehr stark schematisch und entspricht der Darstellung nach Fig. 3 der DE 199 20
350 C1.

[0018] Randkonturen 14, 15 der beiden Nahgutteile 12, 13 haben l&ngs der zu verndhenden Naht gebogene Rand-
konturabschnitte. Anders als dies die schematische Darstellung nach Fig. 2 vermuten lasst, haben die einander zum
Verndhen langs der Naht zugeordneten Randkonturabschnitte a1/a2 b1/b2, c/1, ¢/2, d1/d2, ... dieser Randkonturen 14,
15 nicht zwangslaufig die gleichen Bogenradien, sondern im Allgemeinen verschiedene Bogenradien. Diese Randkon-
turabschnitte geben Abschnitte der Verbindungsnaht vor, die nachfolgend auch als Parameter-Nahtabschnitte bezeich-
net werden.

[0019] Beim Verndhen der Nahgutteile 12, 13 wird eine Abfolge von Parameter-Nahtabschnitten abgearbeitet, die
den Randkonturabschnitten a1/a2, ... entspricht. Diese Parameter-Nahtabschnitte haben die Ldngen 1a1/1a2, 1b1/1b2,
1c1/1¢c2, 1d1/1d2, ... Die einander beim Nahen zugehoérigen Parameter-Nahtabschnittslangen 1a1 und la2, 1b1 und
1b2, ... der Nahgutteile 12, 13 haben im Allgemeinen nicht die gleichen Langen. RegelmaRig sind beispielsweise die
Parameter-Nahtabschnitte a2, b2, ... des Armel-Teils 13 langer als die zugehdrigen Parameter-Nahtabschnitte a1, b1, ...
des Sakko-Teils 12.

[0020] Die Langen 1a1, 1b1, 1c1, 1d1, ...der Parameter-Nahtabschnitte des Sakko-Teils 12 sind im Regelfall zuein-
ander unterschiedlich. Dies gilt ebenso fiir die Langen 1a2, 1b2, ...der Parameter-Nahtabschnitte des Armel-Teils 13.
[0021] Fig. 3 zeigt die Verhaltnisse der Nahtabschnitte beim Sakko-Teil 12 stérker im Detail. Dargestellt ist das Sakko-
Teil 12 im Bereich eines rechten Armellochs 16. Die Verbindungsnaht zum nicht dargestellten Armel-Teil wird langs
Betriebs-Nahtabschnitten genaht, von denen in der Fig. 3 die Betriebs-Nahtabschnitte b1, c1, e1, f1, h1 und i1 hervor-
gehoben sind. Die Lange dieser Betriebs-Nahtabschnitte variiert abhédngig von der individuellen Nahtechnik der Bedi-
enperson. Die Betriebs-Nahtabschnitte kénnen mit den Parameter-Nahtabschnitten, die vorstehend im Zusammenhang
mit der Fig. 2 schon erldutert wurden, zusammenfallen; dies ist allerdings nicht zwingend. Die Betriebs-Nahtabschnitte
sind grundséatzlich von den Parameter-Nahtabschnitten unabhangig.

[0022] Die Verbindungsnaht des Sakko-Teils 12 mit dem nicht dargestellten Armel-Teil 13 beginnt an einem Nahtan-
fangspunkt 17. Die Verbindungsnaht wird ab dann langs einer Nahrichtung 18 in der Fig. 3 im Uhrzeigersinn genaht.
Die Verbindungsnaht ist neben der Unterteilung in die verschiedenen Betriebs-Nahtabschnitte a1, b1, ... auch unterteilt
in eine Abfolge von Parameter-Nahtabschnitten in Form von Radius-Nahtabschnitten. Den Radius-Nahtabschnitten ist
jeweils ein Bogenradius-Wert fir den mit der Nahmaschine 1 vorgebbaren Bogenradius des Vorschubbogens zugeord-
net. Dargestellt in der Fig. 3 sind ausschlieRlich diejenigen Radius-Nahtabschnitte, bei denen ein Bogenradius-Wert mit
einem Vorschubbogen mit endlicher Krimmung zugeordnet ist. Radius-Nahtabschnitte, in denen kein Vorschubbogen
vorgegeben wird, in denen ohne Beeinflussung durch eine Bedienperson also mit der Ndhmaschine 1 ein gerade ver-
laufender Nahtabschnitt genaht wird, sind nicht dargestellt.

[0023] Im Verlauf der Verbindungsnaht liegt eine Abfolge von Radius-Nahtabschnitten 19, 20, 21 und 22 mit einem
Bogenradius-Wert zur Vorgabe eines Vorschubbogens vor. Der Bogenradius-Wert in den Radius-Nahtabschnitten 19
und 22 ergibt dabei einen Vorschubbogen mit gréRerem Radius, also mit geringer Krimmung. Die zwischen den Radius-
Nahtabschnitten 19 und 22 liegenden Radius-Nahtabschnitte 20, 21 haben einen Bogenradius-Wert, der einen Vor-
schubbogen mit kleinerem Bogenradius, also einen starker gebogenen oder gekrimmten Vorschubbogen, ergibt.
[0024] Die Abfolge der Bogenradius-Werte 1angs der Verbindungsnahtist also derart, dass sich der Bogenradius-Wert
in einem ersten Bereich des Verlaufs der Verbindungsnaht, ndmlich bis zum Radius-Nahtabschnitt 20, sich zunachst
zu Werten "kleinerer (starker gekriimmter) Vorschubbogen" &ndert. Ab dem Radius-Nahtabschnitt 21 liegt eine Abfolge
von Radius-Nahtabschnitten vor, bei denen sich der Bogenradius-Wertim letzten Bereich des Verlaufs der Verbindungs-
naht zu Werten "gréRerer (weniger stark gekrimmter) Vorschubbogen" andert.
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[0025] Zwischen den beiden Radius-Nahtabschnitten 20, 21 mit dem Bogenradius-Wert "kleinerer Vorschubbogen",
also starkerer Krimmung, liegt ein Nahtabschnitt 23 mit Bogenradius-Wert "kein Vorschubbogen" vor.

[0026] Der Nahtabschnitt der Verbindungsnaht zwischen dem Nahtanfang 17 und dem Radius-Nahtabschnitt 19 tber-
lappt mit den Betriebs-Nahtabschnitten a1 und b1. Der Radius-Nahtabschnitt 19 Uberlappt mit den Betriebs-Nahtab-
schnitten b1 und c1. Der Radius-Nahtabschnitt 20 tiberlappt mit den Betriebs-Nahtabschnitten c1,d1 und e1. Der Radius-
Nahtabschnitt zwischen den beiden Radius-Nahtabschnitten 20 und 21, also der Nahtabschnitt 23, (iberlappt mit den
Betriebs-Nahtabschnitten e1 und f1. Der Radius-Nahtabschnitt 21 Gberlappt mit den Betriebs-Nahtabschnitten f1, g1
und h1. Der Radius-Nahtabschnitt 22 Giberlappt mit den Betriebs-Nahtabschnitten h1 und i1. Der Radius-Nahtabschnitt
zwischen dem Radius-Nahtabschnitt 22 und dem Rest der Verbindungsnaht bis zum Nahtanfang 17 iberlappt mit dem
Betriebs-Nahtabschnitten i1 und dem Betriebs-Nahtabschnitt zwischen dem Betriebs-Nahtabschnitt i1 und dem Naht-
anfang 17, an dem die dann geschlossene Verbindungsnaht endet.

[0027] Die Nahmaschine 1 hat eine Steuereinrichtung 24, die in der Fig. 1 schematisch dargestellt ist. Die Steuerein-
richtung 24 hat ein Speichermodul 25 fir die Langen der Radius-Nahtabschnitte 19, 20, 21 und 22 und die zugeordneten
Bogenradius-Werte. Die Steuereinrichtung 24 hat zudem ein Erfassungsmodul 26 zum Erfassen der jeweils aktuellen
Nahposition innerhalb der Verbindungsnaht. Eine derartige Erfassung kann beispielsweise Uber ein Zahlen der Stiche
langs der Verbindungsnaht bei bekannter Stichlange erfolgen. Alternativ istauch ein optisches Erfassen der tatsachlichen
Nahtposition mdéglich, beispielsweise Uber einen in der Fig. 1 angedeuteten optischen Sensor 27.

[0028] Eine weitere Speichereinheit 28, die alternativ auch in das Speichermodul 25 integriert sein kann, dient zum
Speichern der Langen (1x1, 1x2) der Betriebs-Nahtabschnitte a1, b1, ... sowie a2, b2, ... In einer entsprechenden Spei-
chereinheit sind Krduselwerte abgespeichert, die sich aus den Verhaltnissen der Langen der miteinander zu verndhenden
Betriebs-Nahtabschnitte a1/a2 b1/b2, ... ergeben. Neben der Vorgabe eines Vorschubbogens ist mit der Nahmaschine
1 auch die Vorgabe eines derartigen Raff- bzw. Krauselwertes mdglich, wie ebenfalls in der EP 1 897 984 A2 erlautert.
[0029] Beim Betrieb der Nahmaschine 1 wird folgendermalRen verfahren: Zunachst wird die Verbindungsnaht in die
Radius-Nahtabschnitte, also beispielsweise in die Radius-Nahtabschnitte 19, 20, 23, 21, 22 aufgeteilt. AnschlieRend
werden Bogenradius-Werte zu den jeweiligen Radius-Nahtabschnitten zugeordnet. Bei der Ausfihrung nach Fig. 3
ergibt sich eine Zuordnung von Bogenradius-Werten "grolRer Bogenradius, also kleine Krimmung" zu den Radius-
Nahtabschnitten 19 und 22 sowie "Bogenradius mit kleinerem Radiuswert, also gréRRere Krimmung" zu den Radius-
Nahtabschnitten 20 und 21. In den sonstigen Radius-Nahtabschnitten der Vorschubnaht wird der Bogenradius-Wert
"kein Vorschubbogen" zugeordnet. Die entsprechenden Daten werden in den Speichern 25, 28 der Steuereinrichtung
24 abgespeichert.

[0030] Anschliefend erfolgt ein Verndhen der Nahgutteile 12, 13, ausgehend vom Nahtanfangspunkt 17 langs der
Betriebs-Nahtabschnitte a1/a2, b1/b2, ... Beim Wechsel zwischen den aufeinanderfolgenden Betriebs-Nahtabschnitten,
beispielsweise a1/a2 und b1/b2, wird ein Nah-Betriebsparameter umgestellt, beispielsweise der bereits angesprochene
Krauselwert. Dieses Umstellen findet mit Hilfe eines Umstellmoduls 29 der Steuereinrichtung 24 statt.

[0031] Zu Beginn des Verndhens, also ausgehend vom Nahtanfangspunkt 17, werden die Nahgutteile 12, 13 mit
einem vorgegebenen Start-Bogenradius-Wert, im vorliegenden Fall mit dem Bogenradius-Wert "kein Vorschubbogen"
vernaht. Beim nachfolgenden Wechsel zwischen zwei aufeinanderfolgenden Betriebs-Nahtabschnitten, beispielsweise
beim Wechsel zwischen den Betriebs-Nahtabschnitten a1/a2 einerseits und b1/b2 andererseits wird, soweit dieser
Wechsel in einem Radius-Nahtabschnitt erfolgt, dem ein Bogenradius-Wert zugeordnet ist, der vom aktuell eingestellten
Bogenradius-Wert abweicht, der Bogenradius-Wert automatisch auf den neuen Bogenradius-Wert dieses Radius-Naht-
abschnitts umgestellt. Da der Wechsel zwischen den Nahtabschnitten a1/a2 und b1/b2 noch vor Beginn des ersten
Radius-Nahtabschnitts 19 Iangs der Verbindungsnaht erfolgt, geschieht hier noch kein Wechsel zwischen Bogenradius-
Werten.

[0032] Beim Wechsel zwischen den Betriebs-Nahtabschnitten b1/b2 einerseits und c1/c2 andererseits erfolgt ein
automatisches Umstellen des Bogenradius-Wertes vom Bogenradius-Wert "kein Vorschubbogen" hin zum Bogenradius-
Wert "groRer Vorschub-Bogen". Dieses automatische Umstellen erfolgt, da der Ubergang zwischen den Betriebs-Naht-
abschnitten b1/b2 einerseits und c1/c2 andererseits im Radius-Nahtabschnitt 19 erfolgt. Entsprechend wird der Bogen-
radius-Wert auch beim Ubergang zwischen den Betriebs-Nahtabschnitten c1/c2 einerseits und d1/d2 andererseits hin
zum Wert "kleiner Vorschubbogen" geéndert, da dieser Ubergang im Radius-Nahtabschnitt 20 erfolgt. Beim Ubergang
zwischen den Betriebs-Nahtabschnitten d1/d2 einerseits und e1/e2 andererseits erfolgt kein Wechsel des Bogenradius-
Wertes, da dieser Ubergang wiederum im Radius-Nahtabschnitt 20 erfolgt.

[0033] Beim Wechsel zwischen den Betriebs-Nahtabschnitten e1/e2 einerseits und f1/f2 andererseits erfolgt wiederum
ein Wechsel des Bogenradius-Wertes hin zum Wert "kein Vorschubbogen", da dieser Wechsel im Nahtabschnitt 23
erfolgt. Bei einem alternativen Nahtprogramm, bei dem der Betriebs-Nahtabschnitt e1/e2 so lang ist, dass dieser voll-
stédndig den Nahtabschnitt 23 Giberdeckt, so dass das Ende dieses alternativen Betriebs-Nahtabschnitts e1/e2 wiederum
im Radius-Nahtabschnitt 21 liegt, wiirde auch in diesem Fall kein Wechsel des Bogenradius-Wertes erfolgen.

[0034] Beider dargestellten Ausfilhrung erfolgt beim Ubergang der Betriebs-Nahtabschnitte f1/f2 einerseits und g1/g2
andererseits ein Wechsel des Bogenradius-Wertes vom Wert "kein Vorschubbogen™ hin zum Wert "kleiner Vorschub-
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bogen".

[0035] Das nachste automatische Umstellen des Bogenradius-Wertes erfolgt bei der in der Fig. 3 dargestellten Aus-
fuhrung beim Wechsel zwischen den Betriebs-Nahtabschnitten h1/h2 einerseits und i1/i2 andererseits, namlich hin zum
Bogen-Radiuswert "groRer Vorschubbogen".

[0036] Beim Wechsel zwischen den Betriebs-Nahtabschnitten i1 und dem letzten Betriebs-Abschnitt hin zum Naht-
anfangspunkt 17 erfolgt wiederum ein Wechsel des Bogenradius-Wertes vom Wert "gréf3erer Vorschubbogen" hin zum
Wert "kein Vorschubbogen".

[0037] Die Bogenradius-Werte sind so auf die Randkonturen des jeweils beim Nahen obenliegenden Nahgutteils, also
in der Regel dem Armel-Teil 13, angepasst, dass mit Hilfe des jeweils eingestellten Vorschubbogens dem Unterschied
der Randkonturen zwischen den beiden Nahgutteilen 12, 13 im jeweils aktuell zu verndhenden Betriebs-Nahtabschnitt
x1/x2 Rechnung getragen ist.

[0038] Das Aufteilen der Verbindungsnaht in die Radius-Nahtabschnitte kann abhéngig von einer vorgegebenen, zu
verndhenden KleidungsgréRe und/oder abhangig von der Position des Nahtanfangspunktes 17 erfolgen.

[0039] Die Nahmaschine 1 hat weiterhin ein Rechenmodul 30 zum Berechnen von Nah-Steuerungsdaten. Diese N&h-
Steuerungsdaten kénnen den vorab durch Aufteilen einer Naht erzeugten Nahtabschnitten zugeordnet werden, was
nachfolgend noch beschrieben wird.

[0040] Die Nahmaschine 1 ist abhdngig von den erzeugten und berechneten Nah-Steuerungsdaten zum Abarbeiten
eines von der jeweiligen BekleidungsgroRe abhangigen Nahprogramms in der Lage, in dessen Verlauf eine Naht, z. B.
die vorstehend bereits erlauterte Verbindungsnaht, mit der Mehrzahl aufeinanderfolgender Nahtabschnitte a1, b1, ...
genaht wird. Zwischen den Nahtabschnitten kann sich ein Nah-Parameter, beispielsweise ein Abschnitts-Gradierwert,
andern. Ein Umstellen des Nah-Parameters kann automatisch beim Wechsel zwischen aufeinanderfolgenden Nahtab-
schnitten a1, b1,...stattfinden.

[0041] Die nachfolgende Tabelle 1 gibt ein Beispiel flir einen Satz derartiger Nah-Steuerungsdaten. Nachfolgend wird
angenommen, dass die Verbindungsnaht in finf Parameter-Nahtabschnitte a1/a2 bis e1/e2 unterteilt ist. Auch eine
Unterteilung in eine andere Anzahl von Parameter-Nahtabschnitten ist mdglich, beispielsweise eine Unterteilung in finf
bis elf Nahtabschnitte. Die Tabelle 1 a zeigt hierbei Abschnitts-Gradierwerte bzw. Verlangerungsanteile fir die verschie-
denen Parameter-Nahtabschnitte a1/a2, b1/b2, ... e1/e2 sowie einen Gesamt-Gradierwert. Die erste Zeile der Tabelle
1a zeigt den Abschnitts-Gradierwert des jeweiligen Parameter-Nahtabschnitts im Verhaltnis zur Lange dieses Betriebs-
Nahtabschnitts. Die zweite Zeile der Tabelle 1 a zeigt den Abschnitts-Gradierwert im Verhaltnis zur gesamten Lange
der Verbindungsnaht, also der Summe der Langen aller Parameter-Nahtabschnitte a1/a2 bis e1/e2. Bei denin der letzten
Zeile der Tabelle 1a dargestellten Abschnitts-Gradierwerten haben diese untereinander genau das Verhaltnis der zu-
gehorigen Langen der Parameter-Nahtabschnitte untereinander. Fir den Parameter-Nahtabschnitta1/a2 giltalso: 0,38%
/ 3,4% = 50mm / 450mm, wobei hier beispielhaft die Abschnittsldngen zur Bekleidungsgrofle G4 angegeben sind. Die
Summe aller Abschnitts-Gradierwerte ergibt den Gesamt-Gradierwert.

[0042] Im Allgemeinen unterscheiden sich die Abschnitts-Gradierwerte, bezogen auf die Léange des jeweiligen Para-
meter-Nahtabschnitts, vom Gesamt-Gradierwert, der auf die gesamte Lange der Verbindungsnaht bezogen ist.
[0043] Die Tabelle 1b zeigt in der ersten Spalte die BekleidungsgréfRe Gx und in den folgenden Spalten die Léangen
der jeweiligen Parameter-Nahtabschnitte a1/a2 bis e1/e2. In der vorletzten Spalte zeigt die Tabelle 1b die Gesamtlangen
der Verbindungsnaht, wiederum jeweils abhangig von der Bekleidungsgrée. Die letzte, rechte Spalte der Tabelle 1b
zeigt ein GréRenwachstum der gesamten Nahtlange zwischen aufeinanderfolgenden Bekleidungsgréen Gx, also den
Gesamt-Gradierwert.

Tabelle 1a
Parameter-Nahtabschnitt all/a2 b1/b2 cl/c2 d1/d2 elle2 Gesamt-
Gradierwert
Abschnitts-Gradierwert/Parameter- 3,4% 3,4% 3,4% 3,4% 3,4%
Nahtabschnitt
Abschnitts-Gradierwert/gesamte 0,38% | 091% | 0,15% | 0,76% | 1,21% | 3,4%
Nahtlange
Tabelle 1b
Bekleidungsgrofle | a1/a2 b1/b2 cl/c2 d1/d2 el/e2 Gesamt-Nahtlange | Gradierwert
G10 61 mm | 147 mm 24 mm 122 mm | 196 mm 550 mm 34 %
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(fortgesetzt)
Bekleidungsgréfle | a1/a2 b1/b2 cl/c2 d1/d2 el/e2 Gesamt-Nahtlange | Gradierwert
G9 5 mm | 142mm | 24mm | 118 mm | 189 mm | 532 mm 34 %
G8 57mm | 137 mm | 23mm | 114 mm | 183 mm | 514 mm 34 %
G7 55mm | 1383 mm | 22mm | 111 mm | 177 mm | 497 mm 34 %
G6 53mm | 128 mm | 21 mm | 107 mm | 171 mm | 481 mm 34 %
G5 52mm | 124 mm | 21mm | 103 mm | 165mm | 465 mm 34 %
G4 50mm | 120mm | 20mm | 100 mm | 160 mm | 450 mm 34 %
G3 48mm | 116 mm | 19 mm | 97 mm 155 mm | 435 mm 34 %
G2 47 mm | 112mm | 19mm | 94mm 150 mm | 421 mm 34 %
G1 45mm | 109 mm | 18 mm | 90mm 145 mm | 407 mm
[0044] Die Nah-Steuerungsdaten gemafl den Tabellen 1a und 1b werden folgendermafien erzeugt: Zunachst wird

eine BasisgréRe ausgewahlt, im vorliegenden Fall beispielhaft die Bekleidungsgrée G4. Grundsétzlich kdnnte auch
jede andere BekleidungsgrofRRe als BasisgroRe ausgewahlt werden. AnschlieBend werden fir diese BasisgréRe G4 die
Langen der jeweiligen Parameter-Nahtabschnitte a1/a2 bis e1/e2 erzeugt, also im vorliegenden Beispiel die Langenwerte
50 mm, 120 mm, 20 mm, 100 mm, 160 mm und 450 mm.

[0045] Es wird ferner der Gesamt-Gradierwert vorgegeben, im vorliegenden Beispiel der Wert 3,4%. Auf dieser Grund-
lage werden nun Nah-Steuerungsdaten und insbesondere die Langen der Parameter-Nahtabschnitte fir die anderen
BekleidungsgréolRen G1 bis G3 sowie G5 bis G10 erzeugt. Im Beispiel der Tabelle 1 wird abhangig vom Gesamt-Gra-
dierwert 3,4% eine Berechnung der Langen der jeweiligen Parameter-Nahtabschnitte a1/a2 bis e1/e2 durchgefiihrt,
wobei die Ladngenangabe in mm ohne Nachkommastelle erfolgt. Beim Beispiel der Tabelle 1 sind die Verlangerungs-
anteile bezogen auf die Lange der jeweiligen Parameter-Nahtabschnitte jeweils identisch zum Gesamt-Gradierwert,
betragen also ebenfalls 3,4%. Es verlangern sich also alle Parameter-Nahtabschnittslangen um die gleichen prozentu-
alen Anteile.

[0046] Nach Vorgabe der BasisgréRendaten fir die BasisgroRe G4 und des Gesamt-Gradierwerts erfolgt die Berech-
nung aller anderen Nah-Steuerungsdaten automatisch. Die Vorgabe der BasisgréRendaten kann durch ein Teach-In-
Nahen oder auch durch eine Dateneingabe, beispielsweise durch eine manuelle Dateneingabe oder ein Einlesen ent-
sprechender BasisgroRendaten, erfolgen. Bei der Vorgabe des Gesamt-Gradierwertes kann auf vorhergehende Ergeb-
nisse einer Nah-Steuerungsdatenerzeugung bei verschiedenen Referenz-Bekleidungsgrofien zurlickgegriffen werden.
Bei den Nah-Steuerungsdaten nach der Tabelle 1 sind die Abschnitts-Gradierwerte der Parameter-Nahtabschnitte gleich
dem Anteil am Gesamt-Gradierwert entsprechend den Langenanteilen der Parameter-Nahtabschnitte an der gesamten
Lange der Verbindungsnaht.

[0047] Den jeweiligen Parameter-Nahtabschnitten a1/a2 bis e1/e2 kénnen noch weitere Nahparameter zugeordnet
werden, beispielsweise Krauselwerte bzw. Mehrweiten-Werte, wie vorstehend bereits erlautert, oder auch andere Nah-
Betriebsparameter. Bei einer Variante der Nah-Steuerungsdaten sind den Parameter-Nahtabschnitten der verschiede-
nen BekleidungsgréRen auch Bogenradius-Werte zugeordnet. Die vorstehend erlauterten Radius-Nahtabschnitte sind
ein weiteres Beispiel fur Parameter-Nahtabschnitte. Die Parameter-Nahtabschnitte fiir die Bogenradius-Werte miissen
hinsichtlich ihrer Positionen und Langen nicht mit den Parameter-Nahtabschnitten fiir die Abschnitts-Gradierwerte tber-
einstimmen.

[0048] Anhand der Tabelle 2 wird eine weitere Variante fiir das Erzeugen der Nah-Steuerungsdaten beschrieben.

Tabelle 2a
Parameter-Nahtabschnitt al/a2 | b1/b2 cl/c2 | d1/d2 el/e2 | Gesamt-Gradierwert
Abschnitts-Gradierwert/gesamte Nahtlange | 0,0% 1,05% 0,0% 0,85% 1,5% 3,4%
Tabelle 2b
Beklei dungs groRe | at/a2 b1/b2 c1/c2 d1/d2 elle2 Gesamt-Nahtlange | Gradierwert
G10 50 mm 151 mm 20 mm 125 mm | 204 mm 550 mm 3,4%
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(fortgesetzt)

Beklei dungs groRe | at/a2 b1/b2 cl/c2 d1/d2 elle2 Gesamt-Nahtlange | Gradierwert
G9 50mm | 145mm | 20mm | 120 mm | 196 mm | 532 mm 3,4%
G8 50mm | 140mm | 20mm | 116 mm | 188 mm | 514 mm 3,4%
G7 50mm | 135mm | 20mm | 112mm | 181 mm | 497 mm 3,4%
G6 50mm | 130mm | 20mm | 108 mm | 1774 mm | 481 mm 3,4%
G5 50mm | 125mm | 20mm | 104 mm | 167 mm | 465 mm 3,4%
G4 50mm | 120mm | 20mm | 100 mm | 160 mm | 450 mm 3,4%
G3 50mm | 115 mm | 20mm | 96 mm 153 mm | 435 mm 3,4%
G2 50mm | 111 mm | 20mm | 93 mm 147 mm | 421 mm 3,4%
G1 50mm | 107mm | 20mm | 89mm 141 mm | 407 mm

[0049] Bei der Erzeugung der Nah-Steuerungsdaten nach der Tabelle 2 werden wiederum abhdngig vom Gesamt-
Gradierwert Abschnitts-Gradierwerte vorgegeben, um die sich zumindest einige der Nahtabschnitte a1/a2 bis e1/e2 bei
den aufeinanderfolgenden BekleidungsgroRen Gx, Gx+1 verldngern. Beim Beispiel nach der Tabelle 2 sind dies die
Nahtabschnitte b1/b2, d1/d2 und e1/e2. Die anderen Parameter-Nahtabschnitte a1/a2 sowie c1/c2 verlangern sich bei
aufeinanderfolgenden Bekleidungsgrofien nicht, haben also die konstante Lange 50 mm bzw. 20 mm. Entsprechend
verlangern sich die Parameter-Nahtabschnitte b1/b2, d1/d2 und e1/e2 mit Verlangerungsanteilen, die nicht notwendi-
gerweise ihrem Anteil an der gesamten Lange der Verbindungsnaht entsprechen.

[0050] Der Gesamt-Gradierwert 3,4% wird auf die Parameter-Nahtabschnitte b1/b2 (Verlangerungsanteil 1,05%),
d1/d2 (Verlangerungsanteil 0,85%) und e1/e2 (Verlangerungsanteil 1,5%) so verteilt, dass aufgrund dieser Abschnitts-
Gradierwerte sich jeweils die gesamte Naht einer Bekleidungsgréfie bei aufeinanderfolgenden BekleidungsgréfRen Gx,
Gx+1, also beispielsweise zwischen den BekleidungsgréRen G4 und G5, entsprechend dem Gesamt-Gradierwert andert.
[0051] Auch eine andere Verteilung der Abschnitts-Gradierwerte als die Verteilung nach den Tabellen 1 und 2 ist unter
Einhaltung dieser Randbedingung mdglich. Im Extremfall kann der Gesamt-Gradierwert ausschlieRlich durch Verlan-
gerung eines einzigen Parameter-Nahtabschnitts erreicht werden. In einem weiteren Extremfall kénnen bestimmte Ab-
schnitts-Gradierwerte auch negative Prozentwerte haben, die durch die Abschnitts-Gradierwerte der anderen Parameter-
Nahtabschnitte dann (iberkompensiert werden.

[0052] Bei symmetrischen Bekleidungsstiicken, also bei einem linken Armel entsprechend der Fig. 3 einerseits und
einem rechten Armel kénnen die Nah-Steuerungsdaten unabhangig voneinander erzeugt werden.

[0053] Inder Fig. 3 istdas Armelloch 16 fiir ein rechtes Armel-Teil gezeigt. Fiir die Verbindungsnaht des zugeordneten
linken Armel-Teils kdnnen unabhéngige Parameter-Nahtabschnitte, Gradierwerte, Krauselwerte und Bogenradius-Werte
vorgegeben werden.

[0054] Anhand der nachfolgenden Tabelle 3 wird eine weitere Variante zur Erzeugung der Nah-Steuerungsdaten
beschrieben.

Tabelle 3
Beklei dungsgrofle | al/a2 b1/b2 cl/c2 d1/d2 elle2 Gesamt-Nahtlange | Gradierwert
G10 50mm | 157 mm | 20mm | 127 mm | 209 mm | 563 mm 3,8%
G9 50mm | 150 mm | 20mm | 122 mm | 200 mm | 542 mm 3,8%
G8 50mm | 143mm | 20mm | 117 mm | 191 mm | 522 mm 3,8%
G7 50mm | 137 mm | 20mm | 113 mm | 183 mm | 503 mm 3,8%
G6 50mm | 131 mm | 20mm | 108 mm | 175 mm | 484 mm 3,8%
G5 50mm | 125mm | 20mm | 104 mm | 167 mm | 467 mm 3,8%
G4 50mm | 120mm | 20mm | 100 mm | 160 mm | 450 mm 3,4%
G3 50mm | 115 mm | 20mm | 96 mm 153 mm | 435 mm 3,4%
G2 50mm | 111 mm | 20mm | 93 mm 147 mm | 421 mm 3,4%
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(fortgesetzt)

Beklei dungsgrofle | al/a2 b1/b2 cl/c2 d1/d2 elle2 Gesamt-Nahtlange | Gradierwert
G1 50mm | 107 mm | 20mm | 89mm 141 mm | 407 mm

[0055] Fir die Bekleidungsgréfien G1 bis G4 sind die Verlangerungsanteile und die Langen der Parameter-Nahtab-
schnitte a1/a2 bis e1/e2 identisch zu denjenigen der Tabelle 2b. Ab der GroRe G4 wird ein weiterer Gradierwert, im
vorliegenden Beispiel ein weiterer Gesamt-Gradierwert bestimmt, der im Beispielfall der Tabelle 3 3,8% betragt. Um
diesen weiteren Gesamt-Gradierwert verlangert sich abhéangig von der Auswahl-Bekleidungsgrofe G4 die gesamte
Naht bei den nachfolgenden, aufeinanderfolgenden BekleidungsgréRRen, die grof3er sind als die Auswahl-Bekleidungs-
groRe G4. Hierbei wird mit den Abschnitts-Gradierwerten der Betriebs-Nahtabschnitte gearbeitet, die vorstehend im
Zusammenhang mit der Tabelle 2a bereits erldutert wurden.

[0056] ZurBestimmung dieses weiteren Gradierwertes wird bei der BekleidungsgréRe G9 ein Teach-In-Nahen durch-
gefuhrt. Die BekleidungsgréRe G9, bei der im beschriebenen Beispiel das Teach-In-Nahen stattfindet, ist gréRer als die
Auswahl-BekleidungsgroRe G4. Grundsatzlich kann auch eine andere als die GréRe G9 als weitere Teach-In-Beklei-
dungsgroflie herangezogen werden, die sich von der Basisgrofie unterscheidet. Beim Teach-In-Nahen ergeben sich die
in der Zeile der Tabelle 3 zur GréRRe G9 angegebenen Langen der Parameter-Nahtabschnitte a1/a2 bis e1/e2, also die
Werte 50 mm, 150 mm, 20 mm, 122 mm und 200 mm. Entsprechend ergibt sich eine Gesamt-Nahtlange L von 542 mm.
Der Gesamt-Nahtlangenunterschied zwischen der Gesamt-Nahtlédnge ist 450 mm bei der Auswahl-Bekleidungsgréle
G4 und der weiteren Teach-In-BekleidungsgréfRe GO wird nun im Rahmen einer automatischen Berechnung gleichverteilt
in Gesamt-Nahtlangen-Anderungen bei den zwischenliegenden BekleidungsgréRen G5 bis G8 unterteilt, wobei nahe-
rungsweise eine Verldngerung der Gesamt-Nahtlange jeweils um den gleichen weiteren Gesamt-Gradierwert angenom-
men wird. Es ergibt sich hieraus der weitere Gesamt-Gradierwert von 3,8 %. Entsprechend ergeben sich daraus die
einzelnen Langen der Parameter-Nahtabschnitte a1/a2 bis e1/e2 fur die ZwischengréRen G5 bis G8 und auch fir die
Grole G 10.

[0057] Das Vorgabeverfahren fir die Nah-Steuerungsdaten entsprechend Tabelle 3 berlicksichtigt, dass ab einer
gewissen BekleidungsgréRe sich die Betriebs-Nahtabschnitte aufeinanderfolgender Bekleidungsgréen starker andern
als bei kleineren BekleidungsgroRen.

[0058] Nach dem weiteren Teach-In-Nahen bei der Bekleidungsgrée G9 und dem sich hieraus ergebenen Gesamt-
Gradierwert sowie nach Vorgabe der Auswahl-BekleidungsgrofRe G4, ab der der sich aus dem weiteren Teach-In-Néhen
ergebende weitere Gradierwert gelten soll, werden die in der Tabelle 3 dargestellten Nahtabschnittslangen automatisch
erzeugt.

[0059] Anhand der Tabelle 4 wird eine weitere Variante der Erzeugung von Nah-Steuerungsdaten, wiederum am
Beispiel der Erzeugung von Abschnittslangen der Parameter-Nahtabschnitte, erlautert. Wiederum stimmen fir die Be-
kleidungsgréRen G1 bis G4 die Nahtabschnittsldngen mit den Werten der Tabelle 2b (iberein. Auch die Abschnitts-
Gradierwerte der einzelnen Parameter-Nahtabschnitte a1/a2 bis e1/e2 stimmen mit den Werten tberein, die vorstehend
im Zusammenhang mit der Tabelle 2b diskutiert wurden.

Tabelle 4
Beklei dungsgrofle | al/a2 b1/b2 cl/c2 d1/d2 elle2 Gesamt-Nahtlange | Gradierwert

G10 50mm | 160 mm | 20mm | 128 mm | 210 mm | 568 mm 4,8%
G9 50mm | 150 mm | 20mm | 122 mm | 199 mm | 542 mm 4,8%
G8 50mm | 141 mm | 20mm | 116 mm | 189 mm | 517 mm 4,8%
G7 50mm | 132mm | 20mm | 111 mm | 180 mm | 493 mm 3,1%
G6 50mm | 128 mm | 20mm | 107 mm | 173 mm | 478 mm 3,1%
G5 50mm | 124 mm | 20mm | 104 mm | 166 mm | 464 mm 3,1%
G4 50mm | 120mm | 20mm | 100 mm | 160 mm | 450 mm 3,4%
G3 50mm | 115 mm | 20mm | 96 mm 153 mm | 435 mm 3,4%
G2 50mm | 111 mm | 20mm | 93 mm 147 mm | 421 mm 3,4%
G1 50mm | 107 mm | 20mm | 89mm 141 mm | 407 mm

[0060] Ab der ersten Auswahl-Bekleidungsgrofie G4 wird anstelle des bis dahin verwendeten Gesamt-Gradierwertes
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3,4% ein weiterer Gradierwert bestimmt, im Beispiel der Tabelle 4 der weitere Gesamt-Gradierwert 3,1%. Die zugehdrigen
Abschnitts-Gradierwerte ergeben sich aufgrund der beim Teach-In-N&hen ermittelten Werte fiir die L&ngen der einzelnen
Parameter-Nahtabschnitte a1/a2 bis e1/e2. Die Bestimmung des weiteren Gesamt-Gradierwerts erfolgt durch ein Teach-
In-N&hen bei der BekleidungsgréRe G7, wobei sich aus der sich hierbei ergebenden Ldngenzunahme der Gesamt-
Nahtlange von 493 mm bei der weiteren Teach-In-BekleidungsgréRe G7 im Vergleich zur ersten Auswahl-Bekleidungs-
groRe G4 von 450 mm der weitere Gesamt-Gradierwert von 3,1 %, um den sich jeweils die Verbindungsnaht der
Zwischen-Bekleidungsgrofien G5 und G6 verlangert, durch automatische Rechnung ergibt. Um diesen weiteren Gesamt-
Gradierwert andern sich dann die Langen der Parameter-Nahtabschnitte unter zusatzlicher Berlicksichtigung ihrer Ab-
schnitts-Gradierwerte. Die Teach-In-BekleidungsgréRe G7 stellt gleichzeitig eine weitere Auswahl-Bekleidungsgrofle
dar. Ab der weiteren Auswahl-Bekleidungsgrofe G7 wird nun ein weiterer Gesamt-Gradierwert ermittelt, im Beispiel der
Tabelle 4 der Wert 4,8%. Dies erfolgt durch ein weiteres Teach-In-Nahen bei der Bekleidungsgré3e G10, bei dem sich
eine Gesamt-Nahtldnge von 568 mm ergibt. Auch hier werden entsprechend den Langen der einzelnen Parameter-
Nahtabschnitte a1/a2 bis e1/e2, die sich bei dem weiteren Teach-In-N&hen ergeben, entsprechende Auswahl-Gradier-
werte fir diese einzelnen Parameter-Nahtabschnitte mit Hilfe einer automatischen Berechnung vorgegeben. Wiederum
unter Berlcksichtigung der ermittelten Abschnitts-Gradierwertewerden nun die Nahtabschnittslangen mit diesem wei-
teren Gesamt-Gradierwert verlangert.

[0061] Beim Nahprogramm-Betrieb der Nahmaschine 1 werden zunachst entsprechend einer der vorstehend be-
schriebenen Varianten Nah-Steuerdaten erzeugt. AnschlielRend wird eine aktuell zu verndhende Bekleidungsgrofie
identifiziert und es werden dann die beiden Nahgutteile 12, 13 mit den Nah-Steuerdaten der identifizierten Bekleidungs-
gréRe vernaht. Hierzu Gibernimmt die Steuereinrichtung 24 aus den Speichern 25 bzw. 28 die jeweiligen Nah-Steuerdaten
der identifizierten BekleidungsgrofRe und steuert die Nahmaschine entsprechend der iber das Erfassungsmodul 26
erfassten Nahposition auf der Verbindungsnaht. Das Umstellmodul 29 stellt die Nah-Betriebsparameter entsprechend
der erfassten Nahposition sowie entsprechend den dieser Nahposition zugeordneten Nah-Steuerdaten beim Wechsel
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Parameter-Nahtabschnitten a1/a2, b1/b2, ..., wie vorstehend erlautert, um.
[0062] Beieinem derbeiden Nahgutteile, die mitHilfe der vorstehend erlauterten Erzeugung der Nah-Steuerungsdaten
vernaht werden, kann es sich auch um ein Lisierband handeln. Dies wird nachfolgend beispielhaft anhand der Fig. 4
erlautert. Als Nahgutteil 12 ist hier ein Oberbekleidungs-Nahgutteil dargestellt und als Nahgutteil 13 das Lisierband.
Eine Verbindungsnaht 32 zwischen diesen beiden Nahgutteilen 12, 13 ist zwischen zwei Naht-Begrenzungspunkten
17a, 17b angeordnet, die je nach Nahrichtung einen Nahtanfang oder ein Nahtende darstellen. Je nachdem, ob die
Verbindungsnaht 32 bei einer rechten oder einer linken Oberbekleidungs-Seite genaht wird, wird die Verbindungsnaht
32 ausgehend vom Nahtanfang 17a oder ausgehend vom Nahtanfang 17b aus gendht. Zwischen den beiden Nahtenden
17a, 17b werden langs der Naht 32 zwei Zuweisungs-Nahtpositionen P1, P2 vergeben. Eine Nahtldnge zwischen dem
Naht-Begrenzungspunkt 17a und der dieser nachst benachbarten Zuweisungs-Nahtposition P 1 betragt 35 % der Ge-
samtlange L der Verbindungsnaht 32. Ein Abstand zwischen den beiden Zuweisungs-Nahtpositionen P1, P2 betragt 40
% der Gesamtlange L und ein Abstand zwischen der Zuweisungs-Nahtposition P2 und den anderen, dieser Zuweisungs-
Nahtposition P2 benachbarten Naht-Begrenzungspunkt 17b der Verbindungsnaht 32 betragt 25 % der Gesamtlange L.
[0063] Zum korrekten Vernahen des Lisierbandes 13 entsprechend der jeweiligen BekleidungsgrofRe Gx des Nahgut-
teils 12 werden Nah-Steuerungsdaten herangezogen, die mit einem Erzeugungsverfahren generiert werden. Hierzu
erfolgt zunachst ein Teach-In-Nahen, bei dem die Naht 32 in eine Mehrzahl von Nahtabschnitten aufgeteilt wird, die in
der Fig. 4 nicht dargestellt sind. Vor oder nach diesem Teach-In-N&hen werden die Zuweisungs-Nahtpositionen P1, P2
auf der Naht 32 vergeben. Diese Vergabe richtet sich nach dem Ergebnis einer vorbereitenden Analyse eines gemaf
Erfahrungswerten optimierten Nahtverlaufes bzw. einer nach Erfahrungswerten optimierten GréRenstaffelung von Ver-
laufen der Naht 32 bei verschiedenen Bekleidungsgrofien. Die Zuweisungs-Nahtpositionen P1, P2 werden unabhangig
von der beispielsweise Uber ein Teach-In-Nahen vorgenommenen Aufteilung der Naht 32 in die Mehrzahl der Nahtab-
schnitte vergeben.

[0064] In einem nachsten Schritt werden den Zuweisungs-Nahtpositionen P1, P2 Zuweisungs-Nah-Parameterwerte
zugeordnet. Beim Beispiel nach Fig. 4 handelt es sich bei den zugewiesenen Nah-Parameterwerten um Bogenwerte
und/oder um Krauselwerte und/oder um Gradierwerte. Beschrieben wird das weitere Erzeugungsverfahren nachfolgend
anhand des Beispiels einer Zuweisung von Gradierwerten. Die Gradierwerte werden den Zuweisungs-Nahtpositionen
P1, P2 wiederum entweder anhand von Erfahrungswerten, also anhand des Erfahrungswissens, um wie viel sich die
Naht 32 zwischen den Nahtenden 17a, 17b zwischen aufeinanderfolgendenen BekleidungsgréRen in ihrer Lange andert,
oder anhand von Teach-In-Nahprozessen, bei der die Verbindungsnaht 32 fiir verschiedene Bekleidungsgrofien genaht
wird. Der Zuweisungs-Nahtposition P1 kann beispielsweise ein Gradierwert 3 % und der Zuweisungs-Nahtposition P2
beispielsweise ein Gradierwert 4 % zugeordnet werden.

[0065] Beim Erzeugungsverfahren wird geprift, auf welchen der beim Aufteilen der Naht entstandenen Nahtabschnit-
ten mindestens eine Zuweisungs-Nahtposition liegt. AnschlieBend wird der Zuordnungs-Nahparameterwert, also im
beschriebenen Beispiel der Gradierwert, zu den sich bei der Aufteilung ergebenden Nahtabschnitten zugeordnet, auf
denen die jeweilige Zuweisungs-Nahtposition P1, P2 liegt. Dies wird abhangig davon gemacht, welche Zuweisungs-
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Nahtposition P1, P2 auf dem aktuell betrachteten Nahtabschnitt liegt. Derjenige Nahtabschnitt, auf dem die Zuweisungs-
Nahtposition P1 liegt, erhalt beim Beispiel nach Fig. 4 also den Gradierwert 3 % und derjenige Nahtabschnitt, auf dem
die Zuweisungs-Nahtposition P2 liegt, erhalt den Gradierwert 4 %.

[0066] Nach dem eingangs schon erwdhnten Teach-In-Ndhen zum Aufteilen der Naht in die Nahtabschnitte ist die
Lange der einzelnen Nahtabschnitte fir die Teach-In-BekleidungsgrofRe bekannt. Ausgehend hiervon kann nun mit den
Gradierwerten, die den einzelnen Nahtabschnitten zugeordnet sind, festgelegt werden, welche Langen die sich bei der
Aufteilung ergebenden Nahtabschnitte in anderen als der Teach-In-BekleidungsgréfRe haben.

[0067] Mit den so erzeugten Nah-Steuerungsdaten kann nun die Naht 32 als Abfolge der sich bei der Aufteilung
ergebenden Nahtabschnitte automatisch genaht werden. Als Nah-Startpunkt 17 kann hierbei entweder ein Startpunkt
17a an einem Ende der Naht 32 oder ein Startpunkt 17b am anderen Ende der Naht 32 zum Einsatz kommen, sodass
die Nahtabschnitte in der entsprechenden Reihenfolge a1, b1, c1 oder in der Reihenfolge c1, b1, a1 genaht werden.
[0068] Den Nahtabschnitten kdnnen wiederum, wie vorstehend bereits erlautert, unterschiedliche Werte von Nah-
Parametern zugeordnet sein, beispielsweise unterschiedliche Abschnitts-Gradierwerte, oder unterschiedliche Mehrwei-
ten.

[0069] Je nach dem Erzeugungsverfahren fir die Nah-Steuerungsdaten kénnen sich die prozentualen Langenver-
haltnisse der Langen 1a1, 1b1, 1c1 von den vorstehend fiir eine Beispiel-Bekleidungsgrofie angegebenen Prozentwerten
auch unterscheiden.

[0070] Bei dem vorstehenden Erzeugungsverfahren fir die Nah-Steuerungsdaten wurde jeweils von der Vorgabe
eines Gesamt-Gradierwertes ausgegangen, im Beispiel der vorstehenden Tabelle 1 vom Gesamt-Gradierwert 3,4 %.
[0071] Nachfolgend wird ein alternatives Erzeugungsverfahren fiir die Nah-Steuerungsdaten beschrieben, welches
ohne eine derartige Vorgabe eines Gesamt-Gradierwertes auskommt. Hierbei wird zunachst eine erste Referenz-Be-
kleidungsgréfe ausgewahlt, beispielsweise die BekleidungsgréRe G4. Es werden dann Nah-Steuerungsdaten fir diese
Referenz-BekleidungsgrolRe G4 erzeugt. Zu den Nah-Steuerungsdaten gehdren in jedem Fall die Langen 1af1,... der
Nahtabschnitte a1,... Die Nah-Steuerungsdaten kdnnen beispielsweise durch ein erstes Teach-In-N&hen bei der Refe-
renz-BekleidungsgrolRe G4 erzeugt werden, wobei die jeweils beim Teach-In-Nahen abgenahten Nahtabschnittslangen
1a1,... im Speichermodul 25 abgelegt werden.

[0072] Es wird dann eine weitere Referenz-BekleidungsgréRe, beispielsweise die BekleidungsgréRe G9 ausgewahlt.
Es werden dann Nah-Steuerungsdaten fir die weitere Referenz-Bekleidungsgrofie G9 erzeugt. Zu diesen weiteren Nah-
Steuerungsdaten gehdren wiederum mindestens die Langen 1a1,... der Nahtabschnitte der weiteren Referenz-Beklei-
dungsgrole G9. Dieses Erzeugen der weiteren Nah-Steuerungsdaten bei der weiteren Referenz-BekleidungsgrofRe G9
kann wiederum durch ein Teach-In-Nahen entsprechend dem erfolgen, was vorstehend im Zusammenhang mit der
ersten Referenz-BekleidungsgréRe G4 schon erlautert wurde. Im Unterschied zum Erzeugen der Nah-Steuerungsdaten
bei der ersten Referenz-Bekleidungsgrofie G4, bei dem neben den Nahtabschnittsldngen 1a1, ... auch die diesen Naht-
abschnitten a1, ... zugeordneten weiteren Nahparameter durch Vorgabe bzw. Berechnung anderbar sind, werden beim
Erzeugen der Nah-Steuerungsdaten bei der weiteren Referenz-BekleidungsgréRe G9 nur noch die Nahtabschnittslangen
1a1, ... erzeugt und abgespeichert. Die den Nahtabschnitten a1, ... zugeordneten weiteren Nahparameter bleiben beim
Erzeugen der weiteren Nah-Steuerungsdaten bei dieser weiteren Referenz-BekleidungsgréRe G9 unverandert.
[0073] Ausgehend von den erzeugten Nah-Steuerungsdaten bei den beiden Referenz-BekleidungsgréRen werden
dannim Rechenmodul 30 die N&h-Steuerungsdaten fiir die anderen BekleidungsgréRen berechnet und zur Verarbeitung
durch die Steuereinrichtung 24 vorgegeben. Bei den anderen BekleidungsgrofRen handelt es sich um diejenigen Beklei-
dungsgrofen, die sich von den Referenz-BekleidungsgréRen G4, G9 unterscheiden. Neben den Nahtabschnittsldngen
1a1,... fur diese anderen Bekleidungsgrofien, die dann vollstandig ohne die Vorgabe prozentualer Gradierwerte berech-
net und vorgegeben werden kdnnen, kénnen auf diese Weise grundsatzlich auch andere Nah-Parameterwerte vorge-
geben werden, beispielsweise Parameterwerte fiir einen Bogenradiuswert, fiir einen Krauselwert oder fiir eine Faden-
spannung. Die Vorgabe anderer Nahparameterwerte aufler den Nahtabschnittslangen 1a1, ... ist allerdings nicht zwin-
gend, sondern die Nahparameterwerte kénnen auch beibehalten werden. Ergibt sich beim vorstehenden Beispiel flr
eine Nahtabschnittslange 1b1 fir die Referenz-BekleidungsgroRe G4 der Wert 120 mm und fir die weitere Referenz-
BekleidungsgrélRe G9 der Wert 150 mm, so wird die Nahtabschnittslange 1b1 flr die zwischenliegenden Bekleidungs-
gréRen G5 bis G8 durch dquidistante Unterteilung berechnet, sodass sich fur diese Zwischen-Bekleidungsgréfien G5
bis G8 die Nahtabschnittsldangen 1b1 zu 126 mm, 132 mm, 138 mm und 144 mm ergeben.

[0074] Bei diesem alternativen Erzeugungsverfahren fir die Nah-Steuerungsdaten kénnen auch fir mehr als zwei
Referenz-BekleidungsgroRen die Nah-Steuerungsdaten beispielsweise durch ein Teach-In-Nahen erzeugt werden. Bei
Einsatz von mehr als zwei Referenz-BekleidungsgréRen ergibt sich durch eine entsprechende VergréRerung der Anzahl
der Stutzstellen bei der Berechnung und Vorgabe der Nah-Steuerungsdaten fur die anderen BekleidungsgréRen noch
weitere Genauigkeitsverbesserungen bei den Nahparametern fiir die weiteren BekleidungsgréRen.

[0075] Anhand der Fig. 5 bis 8 wird nachfolgend ein weiteres Beispiel fiir ein Erzeugungsverfahren zur Erzeugung
von Nah-Steuerungsdaten zum Abarbeiten eines Nahprogramms sowie fiir ein Betriebsverfahren zur Erzeugung einer
Naht beschrieben. Komponenten und Funktionen, die vorstehend im Zusammenhang mit den Fig. 1 bis 4 und den
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Tabellen 1 bis 4 bereits beschrieben wurden, tragen die gleichen Bezugsziffern und die gleichen Bezeichnungen und
werden nachfolgend nicht nochmals im Einzelnen erlautert.

[0076] Fig. 5 zeigt in einer zu Fig. 3 dhnlichen Darstellung ein Sakko-Teil 12, das mit einem in der Fig. 5 nicht darge-
stellten rechten Armel vernaht werden soll. Auf der Naht zum Vernahen des Sakko-Teils mit dem Armelteil sind insgesamt
drei Zuweisungs-Nahtpositionen P1, P2 und P3 zugewiesen. Ausgehend von einem N&h-Referenzpunkt 33, der gleich-
zeitig einen Nah-Startpunkt 17 betragt bei der in der Fig. 5 schematisch dargestellten Bekleidungsgrofie eine Lange der
Naht zwischen dem Néah-Referenzpunkt 33 und der Zuweisungs-Nahtposition P1 30 % einer Gesamtlange L der Naht.
Eine Nahtléange zwischen den Zuweisungs-Nahtpositionen P1 und P2 betragt 15 % der Gesamtlange L. Eine Nahtlange
zwischen den Zuweisungs-Nahtpositionen P2 und P3 betragt 30 % der Gesamtlange L. Eine Nahtldnge zwischen der
Zuweisungs-Nahtposition P3 und dem N&h-Referenzpunkt 33 betrégt entsprechend 25 % der Gesamtlange L. Jeder
der Zuweisungs-Nahtpositionen P1 bis P3 wird, wie vorstehend entsprechend im Zusammenhang mit der Fig. 4 bereits
erlautert, ein Nah-Parameter zugeordnet. Hierbei kann es sich um einen Abschnitts-Gradierwert, aber auch um einen
anderen Nah-Parameter, beispielsweise um einen Mehrweiten- bzw. Krauselwert oder um einen Bogenradius-Wert
handeln.

[0077] Beim Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 5 stellt der Referenzpunkt 33 gleichzeitig den Nah-Startpunkt 17 dar.
[0078] Zum Erzeugen von Nah-Steuerungsdaten wird, ausgehend vom N&h-Startpunkt 17, die Naht bei einem Teach-
In-N&hen in eine Mehrzahl von Nahtabschnitten unterteilt. Wie vorstehend im Zusammenhang mit der Fig. 4 bereits
erlautert, werden den vergebenen Zuweisungsnaht-Positionen in P1 bis P3 entsprechende Nah-Parameter zugewiesen.
Wie vorstehend ebenfalls im Zusammenhang mit der Fig. 3 bereits erldutert, werden dann die zugewiesenen Nah-
Parameter zu den sich bei der Aufteilung der Naht ergebenden Nahtabschnitten, auf denen mindestens eine Zuweisungs-
Nahtposition liegt, zugeordnet. Dies erfolgt wiederum abhangig davon, welche Zuweisungs-Nahtposition P1 bis P3 auf
dem aktuell betrachteten Nahtabschnitt, der sich bei der Aufteilung ergeben hat, liegt.

[0079] Beim nachfolgenden, automatisierten Betriebsnahen erfolgt beim Wechsel zwischen zwei aufeinanderfolgen-
den Nahtabschnitten, z. B. a1/b1, b1/c1, c1/d1, ein automatisches Umstellen des Nah-Parameters auf den dem neuen
Nahtabschnitt zugeordneten Parameterwert. Beim Wechsel auf den Nahtabschnitt, auf den die Zuweisungs-Nahtposition
P1 liegt, wird beispielsweise ein Bogenradiuswert oder ein Krduselwert eingestellt, der dieser Zuweisungs-Nahtposition
P1 zugewiesen ist. Es wird damit sichergestellt, dass im Bereich der Zuweisungs-Nahtposition ein Ndhen mit den dort
optimalen Ndhparametern erfolgt.

[0080] Den Zuweisungs-Nahtpositionen kénnen, wie vorstehend im Zusammenhang mit der Fig. 4 bereits erlautert,
auch Gradierwerte zugewiesen werden. Ausgehend von einem beispielsweise einmaligen Aufteilen der Naht in eine
Mehrzahl von Nahtabschnitten durch ein Teach-In-Nahen bei einer Basis-Bekleidungsgrée kénnen dann anhand der
den Nahtabschnitten Gber die Zuweisungs-Nahtpositionen P1 bis P3 zugeordneten Gradierwerte die Nahtabschnitts-
langen fur die anderen Bekleidungsgrofien berechnet, abgespeichert und beim Verndhen der jeweiligen Bekleidungs-
gréRe abgerufen und genutzt werden. Hierbei kénnen diejenigen Erzeugungs-Prozessschritte genutzt werden, die vor-
stehend im Zusammenhang mit der Fig. 2 und den Tabellen 1 bis 4 bereits erlautert wurden.

[0081] Ein Wechsel zwischen den Parameter-Nahtabschnitten a1 bis d1 wird beim Betriebs-Nahen, also nach dem
Teach-In-N&hen, auf Basis einer Ermittlung der gendhten Nahstrecke, ausgehend vom Nah-Referenzpunkt 33 erkannt.
Diese Ermittlung kann beispielsweise durch Messen der Nahstrecke erfolgen.

[0082] Die Positionen und Léangen 1a1 bis 1d1 der Parameter-Nahtabschnitte a1 bis d1 und die zugeordneten Nah-
Parameter werden im Speichermodul 25 der Ndhmaschine 1 abgelegt.

[0083] Das Messen der Nahstrecke erfolgt wiederum mit dem Erfassungsmodul 26.

[0084] Das Umstellen erfolgt wiederum mit dem Umstellmodul 29.

[0085] Fig. 6 zeigt die Situation fiir das Vernahen des Sakko-Teils 12 mit dem linken Armelteil. Hier wird im gegen-
laufigen Drehsinn genéht wie beim Einnahen des rechten Armelteils.

[0086] Auf der Naht zwischen dem Sakko-Teil 12 und dem linken Armelteil sind bei der Ausfiihrung nach Fig. 6
wiederum die drei Zuweisungs-Nahtpositionen P1, P2 und P3 vergeben. Wie ein Vergleich mit der Fig. 5 ergibt, sind
diese Zuweisungs-Nahtpositionen P1 bis P3 auf der Naht nach Fig. 6 an den gleichen Relativpositionen angeordnet wie
beim Beispiel nach Fig. 5. Dies ist nicht zwingend. Auch eine andere, freie Positionierung der Zuweisungs-Nahtpositionen
P1 bis P3 ist méglich. Ausgehend vom Nah-Referenzpunkt 33 betragt eine Lange der Naht bis zur Zuweisungs-Naht-
position P3 25 % der Gesamtlange L der Naht. Die Lange der Naht zwischen den Zuweisungs-Nahtpositionen P3 und
P2 betragt 30 % der Gesamtlange L. Die Lange der Naht zwischen den Zuweisungs-Nahtpositionen P2 und P1 betragt
15 % der Gesamtlange L und die Lange zwischen der Zuweisungs-Nahtposition P1 und dem Nah-Referenzpunkt 33
betragt wiederum 30 % der Gesamtlange L.

[0087] Fig. 6 zeigt wiederum die Situation bei der der Nah-Referenzpunkt 33 mit dem Nah-Startpunkt 17 beim vorbe-
reitenden Teach-In-Nahen zusammenfallt. Es erfolgt nach der Zuordnung der Nah-Parameter zu den sich bei der Teach-
In-Aufteilung ergebenden Nahtabschnitten entsprechend deren Lage zu den Zuweisungs-Nahtpositionen P1 bis P3
nach Fig. 6, ein Ndhen mit automatischer Parameterumstellung, wie vorstehend im Zusammenhang mit der Fig. 5 bereits
erlautert.
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[0088] Anhand der Fig. 7 und 8 wird eine Variante eines Vernahens des linken Armels mit dem Sakko-Teil 12 nach
Fig. 6 erlautert, bei dem ein Startpunkt 17’ in Bezug auf den Referenzpunkt 33 um 50 % der Gesamtlange L der Naht
verschoben ist.

[0089] Die Zuweisungs-Nahtpositionen P1 bis P3 sowie deren Parameterzuordnung sind, ausgehend vom Referenz-
punkt 33, auch beim Nahvorgang nach den Fig. 7 und 8 unverandert. Der Nahparameter-Wechsel zwischen den Naht-
abschnitten erfolgt beim Ndhen, ausgehend von dem verschobenen Startpunkt 17°, auf Basis einer Ermittlung einer
Nahstrecke zwischen dem Nah-Referenzpunkt 33 und dem Nah-Startpunkt 17. Diese Ermittlung kann beispielsweise
durch Eingabe des N&h-Startpunktes 17 mittels Antippen eines Punktes auf einer schematischen Darstellung der Naht
aufeinem Display 34 der Nahmaschine 1 (vgl. Fig. 1) erfolgen, das mit der Steuereinrichtung 24 in Signalverbindung steht.
[0090] Beim nach den Fig. 7 und 8 gewahlten Startpunkt 17’ ergibt sich bei dieser Ermittlung, dass der Startpunkt 17’
um 50 % der Gesamtlange L der Naht in Bezug auf den Referenzpunkt 33 verschoben ist. Beim Einndhen des linken
Armels wird der Drehsinn der Nahrichtung der Verbindungsnaht im Vergleich zur Nahsituation nach Fig. 6 beibehalten.
Es ergibt sich also, dass nach 5 % der Gesamtlange L der Naht die Zuweisungs-Nahtposition P2 liegt, nach weiteren
15 % der Gesamtlange L der Naht die Zuweisungs-Nahtposition P1 und nach weiteren 55 % der Léange L die Zuweisungs-
Nahtposition P3. Zwischen der Zuweisungs-Nahtposition P3 und dem verschobenen Nah-Startpunkt 17’ verbleiben 25
% der Gesamtlange L der Naht. Entsprechend der Startpunkt-Verschiebung erfolgt bei der Erzeugung der Nah-Steue-
rungsdaten eine Zuordnung der Ndh-Parameterwerte, die den Zuweisungs-Nahtpositionen P1 bis P3 zugewiesen sind,
abhangig davon, welche Zuweisungs-Nahtposition P1 bis P3 auf dem, nun ausgehend von der verschobenen Nah-
Startposition 17’, aktuell betrachteten Nahtabschnitt liegt.

[0091] Fig. 9 verdeutlicht in einer zu Fig. 3 ahnlichen Darstellung optimierte Nahparameterverhaltnisse langs einer
Naht fiir einen rechten Armel. Dargestellt sind entsprechend Erfahrungswerten I&ngs der um die Randkontur 14 verlau-
fenden Naht einzustellenden Nahparameter. Eine Nahrichtung istin der Fig. 9 durch einen Richtungspfeil 18 verdeutlicht,
verlauft also im Uhrzeigersinn um die Randkontur 14. Ausgehend vom N&h-Startpunkt 17 hat in einem ersten Nahtab-
schnitt etwa bis zur halben Nahtldnge in einem Oberbekleidungs-Vorderteil 35 bis zu einer Schulternaht 36 ein Krau-
selwert einen geringen, ersten Wert K1, der durch eine schwach gewellte Wellenlinie angedeutet ist. Entsprechend dem
geringen Krauselwert K1 hat der Armelstoff langs der Naht im Vergleich zum Stoff des Vorderteils 35 eine geringe
Mehrweite. Eine zweite Halfte der Verbindungsnaht zwischen dem Nah-Startpunkt 17 und der Schulternaht 36 hat einen
héheren Krauselwert K2, was in der Fig. 9 durch eine stéarkere Wellenlinie angedeutet ist. Direkt im Bereich der Schul-
ternaht 36 kann der Krauselwert Uber einen kurzen Nahtabschnitt den Wert 0 haben. Im weiteren Verlauf der Naht im
Anschluss hieran hat der Krduselwert wieder den héheren Wert K2, der einer gréReren Mehrweite des Armelstoffs im
Vergleich zum Stoff eines Oberbekleidungs-Riickenteils 37 entspricht. Etwa symmetrisch zum Parameterverlauf im
Vorderteil 35 geht der Krauselwert vom hoéheren Wert K2 in den niedrigeren Wert K1 tber. Im Bereich eines der Schul-
ternaht gegeniber liegenden Oberbekleidungs-Seitenteils 38 betragt der Krauselwert 0. Dies gilt auch fir den Bereich
der Naht um den Nah-Startpunkt 17.

[0092] Etwa dort, wo der geringere Krauselwert K1 vorliegt, liegen die im Zusammenhang mit der Fig. 3 bereits
erlauterten Radius-Nahtabschnitte 19 und 22 mit dem Bogenradiuswert "GrofRer Vorschubbogen". In den Nahtbereichen
mit dem grof3en Krauselwert K2 liegen die Radius-Nahtabschnitte 20, 21 mit dem Bogenradiuswert "Kleiner Vorschub-
bogen", also Vorschubbogen mit kleinem Radius.

[0093] Bei der Fig. 9 ist die Parametervariante gezeigt, bei der auch im Bereich der Schulternaht 36 ein kleiner
Vorschubbogen, also ein entsprechender Bogenradiuswert, vorliegt. Alternativ kann auch hier, wie im Zusammenhang
mit der Fig. 3 erlautert, im Bereich der Schulternaht 36 ein Parameter-Nahtabschnitt mit dem Bogenradiuswert "Kein
Vorschubbogen", also einem geraden Nahtverlauf, liegen.

[0094] Neben der Verteilung der Krauselwerte K und der Bogenradiuswerte, die bei optimalem Nahtverlauf beispiels-
weise der Verteilung nach Fig. 9 entspricht, gehdren zu einem kompletten Satz von Nah-Steuerungsdaten auch die
Angaben zu den Nahtabschnittsl&dngen, die sich ausgehend von einem ersten Satz von Nahtabschnittsldngen bei einer
BasisgroRe, fur alle anderen Bekleidungsgrofien ergeben, also die Gradierwerte.

[0095] Mit den vorstehend im Zusammenhang mit den Fig. 1 bis 8 bereits erlduterten Erzeugungs- und Betriebsver-
fahren wird ein automatisches Nahen ermdglicht, welches einer optimierten Parameterverteilung méglichst nahe kommt.
Hierbei sind zwei grundsatzlich verschiedene Prozessvarianten zu unterscheiden:

- Bei einer ersten Variante, die vorstehend insbesondere im Zusammenhang mit den Gradierwerten sowie mit den
Fig. 4 ff. bereits erlautert wurde, wird zur Vorbereitung des eigentlichen Betriebsndhens eine Nahtaufteilung in eine
Mehrzahl von Nahtabschnitten durchgefiihrt, was vorstehend am Beispiel eines vorbereitenden Teach-In-Ndhens
erlautert wurde. Die Nah-Steuerungsdaten werden hierbei furr eine Beispielnaht, insbesondere fiir eine Bekleidungs-
gréRe, komplett erzeugt. Ein Beispiel hierfir ist die Zuweisung von Gradierwerten, um aus einer vorbereitend ge-
nahten Teach-In-BekleidungsgréRe alle anderen Nahtabschnittslangen berechnet werden. Beim Betriebsnéhen ist
dann von vornherein die Abfolge der Nahtabschnitte mit den diesen bereits zugeordneten Nahparametern in der
Nahsteuerung abgelegt.
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Es erfolgt also erst das Aufteilen der Naht in die Nahtabschnitte und dann das Zuweisen der Nahparameter zu den
Nahtabschnitten.

- Alternativ kdnnen die Nahparameter, wie vorstehend beispielsweise im Zusammenhang mit der Fig. 3 bereits er-
lautert, schon wahrend des Betriebsndhens zugewiesen werden. Ein Vorbereitungs-Nahvorgang, insbesondere ein
Teach-In-N&hen zur Erzeugung von Nah-Steuerungsdaten, kann entfallen. Dort wird insbesondere ohne exakte
Kenntnis der gesamten Nahtlange bei einem Teach-In-Nahen eine Parameterzuweisung fiir die wahrend dem Teach-
In-N&hen vorgenommene Aufteilung der Naht in Nahtabschnitte vorgenommen.

Es erfolgt also eine Zuweisung der Nahparameter zu den Nahtabschnitten wahrend der Nahtaufteilung in die Naht-
abschnitte. Dieses alternative Zuweisungs- und Zuordnungsverfahren kann beispielsweise bei Bogenradius- oder
Krauselwerten oder auch bei Fadenspannungswerten und/oder anderen Nahparametern zum Einsatz kommen.

[0096] Anhand der Fig. 10 bis 12 werden verschiedene Beispiele fir das Aufteilen der Naht in eine Mehrzahl von
Betriebs-Nahtabschnitten erlautert, die bei einem Teach-In-N&hen stattfinden kénnen, und ausgehend von der dann
das jeweilige Betriebsndhen erfolgt.

[0097] Fig. 10 zeigt ein Aufteilen der Naht in insgesamt drei Betriebs-Nahtabschnitte a1, b1 und ¢1. Da nur drei
Betriebs-Nahtabschnitte a1 bis ¢1 zur Verfiigung stehen, ist lediglich eine begrenzte Zuordnung der Ndhparameter zu
diesen Betriebs-Nahtabschnitten a1 bis ¢1 mdglich. Dies ist in der Fig. 10 analog zur Darstellung nach Fig. 9 veran-
schaulicht. Der Betriebs-Nahtabschnitt a1 hat ausgehend vom Né&h-Startpunkt 17 etwa 20 % der Gesamtlange L der
Naht. Der Betriebs-Nahtabschnitt b1 hat etwa 35 % der Gesamtlange L der Naht und verlauft symmetrisch zur Schul-
ternaht 36, die etwa mittig im Betriebs-Nahtabschnitt b1 liegt. Der Betriebs-Nahtabschnitt c1 stellt die restlichen 45 %
der Lange L der Naht dar.

[0098] In den Betriebs-Nahtabschnitten a1 und c1 liegt der Krauselwert K = 0 und ein Bogenradiuswert "Grof3er
Vorschubbogen" vor. Im Betriebs-Nahtabschnitt b1 liegt ein Krduselwert zwischen den Krauselwerten K1 und K2 vor,
die vorstehend im Zusammenhang mit der Fig. 9 erldautert wurden und ein Bogenradiuswert "Kleiner Vorschubbogen".
[0099] Fig. 11 zeigt die Unterteilung der Naht, wiederum ausgehend vom Nah-Startpunkt 17, in finf Betriebs-Naht-
abschnitte a1, b1, c1, d1 und e1. Der Betriebs-Nahtabschnitt a1 hat 5 % der Lange L der gesamten Naht. Der anschlie-
Rende Betriebs-Nahtabschnitt b1 hat 15 % der Gesamtlange L der Naht. Der anschlielende Betriebs-Nahtabschnitt c1
hat 25 % der Gesamtlange L der Naht. Der anschlieBende Betriebs-Nahtabschnitt d1 hat 15 % der Gesamtlange der
Naht und der letzte Betriebs-Nahtabschnitt e1 hat 40 % der Gesamtlange L der Naht. Im Nahtabschnitt a1 betragt der
Krauselwert K = 0 und es wird ohne Vorschubbogen genaht. Im Betriebs-Nahtabschnitt b1 betragt der Krauselwert K1
und es wird mit dem Bogenradiuswert "Grof3er Vorschubbogen" genaht. Im Betriebs-Nahtabschnitt ¢c1 betragt der Krau-
selwert K2 und es wird mit dem Bogenradiuswert "Kleiner Vorschubbogen" genaht. Im Betriebs-Nahtabschnitt d1 betragt
der Krauselwert wiederum K1 und es wird wiederum mit dem Bogenradiuswert "GroRRer Vorschubbogen" gendht. Im
Betriebs-Nahtabschnitt e1 betragt der Krauselwert K = 0 und es wird ohne Vorschubbogen genaht. Im Betriebs-Naht-
abschnitt c1 liegt die Schulternaht 36 wiederum in etwa mittig. Die Betriebs-Nahtabschnitte b1 und d1 liegen einander
in etwa symmetrisch gegentber.

[0100] Fig. 12 zeigt eine Aufteilung der Naht in insgesamt sieben Betriebs-Nahtabschnitte a1, b1, c1, d1, e1, f1 und
g1. Entsprechend feiner kann eine Verteilung der Ndhparameter auf diese Betriebs-Nahtabschnitte a1 bis g1 erfolgen,
wie wiederum in der Fig. 12 veranschaulicht. Die Nahtabschnittsldngen der Betriebs-Nahtabschnitte a1 bis g1 betragen
5%, 20 %, 10 %, 5 %, 10 %, 10 % und 40 % der Gesamtlédnge L der Naht. Der Betriebs-Nahtabschnitt d1 liegt wieder
im Bereich der Schulternaht 36.

[0101] L&ngs der Betriebs-Nahtabschnitte a1, d1 und g1 betragt der Krauselwert K = 0. Langs der Betriebs-Nahtab-
schnitte b1 und f1 betragt der Krauselwert K1. Langs der Betriebs-Nahtabschnitte c1 und e1 betragt der Krauselwert
K2. Langs der Betriebs-Nahtabschnitte a1 und g1 wird ohne Vorschubbogen genaht. Langs der Betriebs-Nahtabschnitte
b1 und f1 wird mit dem Bogenradiuswert "GroRer Vorschubbogen" genaht. Langs der Betriebs-Nahtabschnitte ¢1, d1
und e1 wird mit dem Bogenradiuswert "Kleiner Vorschubbogen" genaht.

[0102] Die Unterteilung der gesamten Nahtin die Betriebs-Nahtabschnitte wird von der Bedienperson frei vorgegeben.
Die Nah-Steuerungsdaten miissen bei jeder Aufteilung der Naht in die Nahtabschnitte so vorgegeben werden, dass sie
an eine optimierte Parameter-Verteilung entsprechend der Fig. 9 méglichst gut angenahert sind.

[0103] Eine Moglichkeit zur Erzeugung von Nah-Steuerungsdaten, die dies gewahrleistet, wurde vorstehend bereits
im Zusammenhang insbesondere mit den Fig. 4 bis 8 erlautert. Die nachfolgende Tabelle 5 zeigt Gradierwerte, die den
Betriebs-Nahtabschnitten entsprechend diesem Verfahren zugeordnet werden.

Tabelle 5
Nahtabschnitt | Fig. 10 Fig. 11 Fig. 12
ail 0 0 0
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(fortgesetzt)

Nahtabschnitt | Fig. 10 Fig. 11 Fig. 12
b1 GW1+GW2 | 0 0

c1 GW3 GW1+GW2 | GW1
d1 GW3 0

el 0 GW2
f1 0

g1 GW3

[0104] Diese Zuordnung der Gradierwerte GW berticksichtig also, welche Zuweisungs-Nahtpositionen P1 bis P3 auf
dem jeweils aktuell betrachteten Nahtabschnitt a1 ... bei den Aufteilungen nach den Fig. 10 bis 12 liegt.

[0105] Bei der Aufteilung nach Fig. 10 liegen beide Zuweisungs-Nahtpositionen P1 und P2 auf dem Betriebs-Naht-
abschnitt b1. Die Zuweisungs-Nahtposition g3 liegt auf dem Betriebs-Nahtabschnitt c1. Entsprechend erfolgt die Zuord-
nung der Gradierwerte GW zu diesen Nahtabschnitten, wie in der Spalte "Fig. 10" in der Tabelle 5 gezeigt. Auch die
vorstehend schon erlauterte Zuordnung der Krauselwerte K1, K2 und der Bogenradiuswerte kann entsprechend der
Lage der Zuweisungs-Nahtpositionen P1 bis P3 auf den jeweils aktuell betrachteten Nahtabschnitt a1 bis c1 erfolgen.
Da beide Zuweisungs-Nahtpositionen P1 und P2 auf dem Betriebs-Nahtabschnitt b1 liegen, wird diesem Betriebs-
Nahtabschnitt b1 weder der Krduselwert K1 der Zuweisungs-Nahtposition P1 noch der Krauselwert K2 der Zuweisungs-
Nahtposition P2, sondern ein mittlerer Krduselwert, beispielsweise (K1 + K2)/2 zugeordnet.

[0106] Beider Nahtabschnitts-Aufteilung nach Fig. 11 liegen die Zuweisungs-Nahtpositionen in P1 und P2 beide auf
dem Nahtabschnitt ¢c1. Die Zuweisungs-Nahtposition P3 liegt auf dem Nahtabschnitt d1. Es folgt die Zuordnung der
Gradierwerte GW zu den Nahtabschnitten a1 bis e1, wie in der Spalte "Fig. 11" in der Tabelle 5 angegeben.

[0107] Bei der Nahtabschnitts-Aufteilung nach Fig. 12 liegt die Zuweisungs-Nahtposition P1 auf dem Nahtabschnitt
c1. Die Zuweisungs-Nahtposition P2 liegt auf dem Nahtabschnitt e1 und die Zuweisungs-Nahtposition P3 liegt auf dem
Nahtabschnitt g1. Entsprechend erfolgt die Zuweisung der Gradierwerte GW1, GW2, GW3, wie in der Spalte "Fig. 12"
der Tabelle 5 angegeben. Anstelle der Gradierwerte GW kénnen natiirlich auch andere Nahparameter, beispielsweise
die Bogenradiuswerte oder die Krduselwerte zugeordnet werden.

[0108] Soweit die ungefdhre Lange der gesamten Naht und auch die Bekleidungsgrofie bekannt ist, was durch ent-
sprechende Vorgabe in der Maschinensteuerung angewahlt werden kann, kann die Ndhparameter-Zuordnung wahrend
des Teach-In-Nahens online erfolgen. Dies wird nachfolgend fiir die Varianten "rechter Armel" und "linker Armel" anhand
der Fig. 13 und 14 nochmals erldutert, wobei eine Variante des Betriebsverfahrens beschrieben wird, das vorstehend
im Zusammenhang mit Fig. 3 bereits diskutiert wurde. Die Naht wird zunachst in die Parameter-Nahtabschnitte 19, 20,
21, 22 und einen weiteren, letzten Nahtabschnitt zwischen den Parameter-Nahtabschnitten 22 und 19, ausgehend vom
Nah-Startpunkt 17 aufgeteilt. Im Unterschied zur Aufteilung der Nah-Parameterabschnitte im Beispiel nach Fig. 3 sind
die Parameter-Nahtabschnitte 20 und 21 zu einem kombinierten Nahtabschnitt zusammengefasst, dem komplett der
Bogenradius-Wert "Kleiner Vorschubbogen" zugeordnet wird. Ab dem Nah-Startpunkt 17 wird mit dem Bogenradiuswert
genaht, der dem ersten Parameter-Nahtabschnitt, also dem ersten Radius-Nahtabschnitt 19, zugeordnet ist, also mit
dem Bogenradiuswert "GrofRRer Vorschubbogen". Sobald ein Wechsel zwischen zwei Betriebs-Nahtabschnitten, die in
den Fig. 13 und 14 nicht dargestellt sind, nicht mehr im Parameter-Nahtabschnitt 19, sondern in einem folgenden
Parameter-Nahtabschnitt stattfindet, erfolgt ein Umstellen des Bogenradius-Wertes auf den diesem neuen Parameter-
Nahtabschnitt zugeordneten Bogenradius-Wert. Da zu erwarten ist, dass die Betriebs-Nahtabschnitte eine gewisse
Lange haben, liegen die Grenzen zwischen den Parameter-Nahtabschnitten 19 bis 22 im Bezug auf die Nahrichtung
18, verglichen mit den in den Fig. 13 und 14 jeweils veranschaulichten optimierten Bogenradiuswert-Nahtbereichen
vorauseilend. Dies gewahrleistet, dass dann, wenn ein Betriebs-Nahtabschnitt nach diesem Grenzbereich zwischen
zwei Parameter-Nahtabschnitten, beispielsweise zwischen den Parameter-Nahtabschnitten 19 einerseits und 20, 21
andererseits endet, ein Umschalten des Bogenradius-Wertes, im beschriebenen Beispiel vom Bogenradiuswert "GrolRer
Vorschubbogen" zum Bogenradiuswert "Kleiner Vorschubbogen" in dem Nahtbereich erfolgt, bei dem auch bei der
optimierten Nahparameterzuordnung dieser Wechsel stattfinden sollte.

[0109] Bei der Steuerungsdaten-Erzeugungsvariante fiir den linken Armel nach

[0110] Fig. 14 erfolgt eine entsprechende Aufteilung der Naht in Radius-Nahtabschnitte 19, 20, 21 und 22, diesmal
in Bezug auf den Drehsinn der Nahrichtung 18 entgegen dem Uhrzeigersinn gegeniiber den optimierten Bogenradius-
wert-Nahtbereichen mit vorauseilenden Ubergangen.

[0111] Die vorstehend beschriebenen Verfahren kommen besonders beim Armeleinnihen in ein Rumpf-Oberbeklei-
dungs-Nahgutteil ohne Vorkrauseln und insbesondere beim Herstellen von Sakkos zum Einsatz.
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der Nahmaschine (1) mindestens ein Nahparameter vorgebbar ist, mit folgenden Schritten:

- Aufteilen der Naht in mehrere Parameter-Nahtabschnitte (19, 20, 23,21,22),

- Zuordnen von N@hparameter-Werten zu den jeweiligen Parameter-Nahtabschnitten (19, 20, 23, 21, 22),

- Verndhen der Nahgutteile (12, 13), ausgehend von einem Nahtanfangspunkt (17), langs einer Abfolge von
Betriebs-Nahtabschnitten (a1/a2, b1/b2, c1/c2, d1/d2, ...) der Naht,

- wobei die Abfolge der Betriebs-Nahtabschnitte eine Nahtaufteilung ergibt, die von der Aufteilung in die Para-
meter-Nahtabschnitte unabhéangig ist,

- zu Beginn des Vernahens Verndhen der Nahgutteile (12, 13) mit einem vorgegebenen Start-Nahparameter-
Wert,

- automatisches Umstellen des Nahparameter-Wertes beim Wechsel zwischen zwei aufeinanderfolgenden
Betriebs-Nahtabschnitten (a1/a2, b1/b2, c1/c2, d1/d2, ...), soweit dieser Wechsel in einem Parameter-Nahtab-
schnitt (19, 20, 23, 21, 22) erfolgt, dem ein Nahparameter-Wert zugeordnet ist, der vom aktuell eingestellten
Nahparameter-Wert abweicht.

Betriebsverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein Parameter-Nahtabschnitt (19, 20, 23, 21,
22) mit mindestens zwei Betriebs-Nahtabschnitten (a1/a2, b1/b2, c1/c2, d1/d2, ...) tberlappt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Aufteilen der Naht in die Parameter-
Nahtabschnitte (19, 20, 23, 21, 22) abhangig von einer vorgegebenen, zu verndhenden Bekleidungsgrofie erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Aufteilen der Naht in die Para-
meter-Nahtabschnitte 19, 20, 23, 21, 22) abhangig vom Nahtanfangspunkt (17) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Nahgutteile (12, 13) gebogene
Randkonturabschnitte (14, 15) aufweisen, wobei als Ndhparameter ein Bogenradius zugeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 5, gekennzeichnet durch eine Abfolge der zugeordneten Bogenradius-Werte, bei denen
der Bogenradius-Wertin einem ersten Bereich der Naht sich zunachst zu Werten "kleinerer Vorschubbogen" andert.

Verfahren Anspruch 5 oder 6, gekennzeichnet durch eine Abfolge der zugeordneten Bogenradius-Werte, bei
denen der Bogenradius-Wert in einem letzten Bereich der Naht sich zu Werten "gréRerer Vorschubbogen" andert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, gekennzeichnet durch eine Abfolge der zugeordneten Bogenradius-
Werte, bei denen der Bogenradius-Wert zwischen zwei Radius-Nahtabschnitten (20, 21) mit Bogenradius-Wert
"kleinerer Vorschubbogen" den Bogenradius-Wert "kein Vorschubbogen" annimmt.

Nahmaschine (1) zur Durchfiihrung eines Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

- mit einer Steuereinrichtung (24),

- mit einem Speichermodul (25) fur die Positionen des Parameter-Nahtabschnitts und fir die zugehdérigen
Nahparameter-Werte,

- mit einem Erfassungsmodul (26) zum Erfassen der jeweils aktuellen Nahposition innerhalb der Verbindungs-
naht,

- mit einem Umstellmodul (29) zum automatischen Umstellen des Nahparameter-Wertes beim Wechsel zwi-
schen zwei aufeinanderfolgenden Betriebs-Nahtabschnitten (a1/a2, b1/b2, ...), soweit dieser Wechsel in einem
Parameter-Nahtabschnitt (19, 20, 23, 21, 22) erfolgt, dem ein Nahparameter-Wert zugeordnet ist, der vom
aktuell eingestellten Nahparameter-Wert abweicht.

10. Ndhmaschine nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Speichermodul (25) eine Speichereinheit

(28) fur die Langen der Parameter-Nahtabschnitte (19, ...) und die zugeordneten N&h-Parameter aufweist.
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