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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeu-
gen eines Naht-Anfangsoberfadens mit einem Soll-Naht-
Uberstand von hdchstens 10 mm. Ndhmaschinen sind
bekannt aus der EP 1 847 641 B1, der DE 102 34 251
C1, der DE 10 2006 019 193 A1 und der DE 101 23 075
C1.

[0002] Die DE 36 04 299 A1 offenbart ein Verfahren
zum Ziehen eines freien Fadenendes eines Nadelfadens
von einer Oberseite eines Nahguts auf dessen Unterseite
sowie eine Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens. Die US 2005/0 178 307 A1 offenbart eine Mehrna-
del-Stickmaschine. Die DE-PS 80 842 beschreibt eine
Doppelsteppstich-Greifer-Nahmaschine mit freilaufen-
dem Greifer. Die DE 197 466 53 C1 beschreibt ein Ver-
fahren zum Verkirzen eines ndhgutseitigen Greiferfade-
nendes bei Nahmaschinen mit Fadenschneideinrich-
tung. Die EP 1 847 642 A1 beschreibt eine Doppelstepp-
stichndhmaschine. Die EP 2 453 050 A1 beschreibt eine
Nahmaschine sowie ein Verfahren zum Nahen eines
Nahtanfangs mit einer derartigen Ndhmaschine. Die EP
2 692 925 A1 beschreibt ein Fadenziehmesser fiir eine
Nahmaschine, eine Fadenabschneid-Baugruppe sowie
eine Nahmaschine mit einem derartigen Fadenziehmes-
ser.

[0003] Esisteine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Verfahren anzugeben, mit dem ein Naht-Anfangso-
berfaden mit dem gewiinschten, kurzen Soll-Nahtiiber-
stand erreicht wird. Mit einem solchen Verfahren soll er-
reicht werden, dass mit grof3tmdglicher Sicherheit ver-
mieden ist, dass ein Anfangsfaden von der Sichtseite
eines vernahten Nahgutteils her Uber einen Rand des
Nahgutteils Uiberstehend sichtbar ist.

[0004] Die Aufgabe ist erfindungsgemaf geldst durch
ein Verfahren mitden im Anspruch 1 angegebenen Merk-
malen.

[0005] Erfindungsgemal wurde erkannt, dass es mog-
lich ist, den Oberfaden-Anfangsabschnitt zu Beginn der
Nahterzeugung nicht nur durch das Nahgut nach unten
zu ziehen, wie dies beispielsweise aus der DE 102 34
251 C1 bekannt ist, sondern dass es auch moglich ist,
den so nach unten gezogenen Oberfaden-Anfangsab-
schnitt so zu flhren und zu bearbeiten, dass der ge-
wiinschte geringe Soll-Nahtuberstand resultiert. Der er-
zeugte Soll-Nahtiiberstand kann héchstens 9 mm betra-
gen, kann héchstens 8 mm betragen, kann héchstens 7
mm betragen und kann auch noch geringer sein.
[0006] Ein Abschneiden des Oberfaden-Anfangsab-
schnitts nach Anspruch 2 erzeugt den geringen Soll-
Nahtliberstand unmittelbar.

[0007] Ein Klemmen des erfassten Oberfaden-An-
fangsabschnitts nach Anspruch 3 gewahrleistet, dass ein
an sich langerer Oberfaden-Anfangsabschnitt beim
Durchfiihren der ersten Stiche am Anfang der zu erzeu-
genden Naht kontrolliert I1angs der Naht positioniert wird,
wobei dann ein Anfang des Oberfaden-Anfangsab-
schnitts mit einer maximalen Lange von einer Stichldnge
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Uber die Naht Gibersteht. Soweit in diesem Naht-Anfangs-
abschnitt eine Stichldnge von héchstens 10 mm gewahr-
leistet ist, fuhrt dies automatisch zum Erreichen des ge-
wiinschten, geringen Soll-Nahtiiberstandes des Oberfa-
dens. Die Oberfaden-Fangerklemme kann benachbart
zum Oberfadenféanger angeordnet sein. Der Oberfaden-
fanger einerseits und der Greifer andererseits sind ver-
schiedene Nahmaschinen-Komponenten. Die Oberfa-
den-Fangerklemme kann durch eine eigene Klemmein-
heit gebildet werden, in die der Oberfaden-Anfangsab-
schnitt mit Hilfe des Oberfadenféngers kontrolliert tber-
fuhrt wird. Eine derartige Klemmeinheit kann direkt am
Oberfadenfanger ausgebildet sein. Alternativ hierzu
kann die Klemme durch zwei bei der Nahmaschine oh-
nehin vorhandene Bauteile gebildet werden, zwischen
die der Oberfaden-Anfangsabschnitt nach dem Erfassen
durch den Oberfadenfénger gezielt eingeflhrt wird. Bei
diesen Klemm-Bauteilen kann es sich einerseits um eine
Unterfaden-Spule und andererseits um ein Unterfaden-
Spulengehause handeln.

[0008] Eine Langenvorgabe des Oberfaden-Anfangs-
abschnitts Gber eine Oberfaden-Fihrungsklemme nach
Anspruch 4 verhindert, dass der Oberfaden-Anfangsab-
schnitt unerwiinscht zu lang gerat. Die Oberfaden-Fih-
rungsklemme kann zudem dafiir sorgen, dass durch den
Greifer tatsachlich der Oberfaden-Anfangsabschnitt
ausgezogen wird und nicht Oberfaden aus einem Ober-
fadenlauf zwischen der Nahnadel und einem Oberfaden-
vorrat nachgezogen wird.

[0009] Eine geringere Anfangs-Stichldange nach An-
spruch 5, zum Beispiel ein kurzer Anfangsstich, zwei kur-
ze Anfangsstiche oder drei kurze Anfangsstiche, vermei-
det, dass der Oberfaden-Anfangsabschnitt beim Fihren
und Bearbeiten unerwiinscht mit dem Transporteur mit-
genommen wird, was unerwiinscht dazu fiihren wirde,
dass der Oberfaden zwischen dem Nahgutund dem Aus-
tritt aus dem Stichloch einen verlangerten Weg hat.
[0010] Eine Einstellung eines Oberfadenauszugs bzw.
einer Oberfadenfiihrung nach Anspruch 6 Uber eine Fa-
denspannungseinrichtung sorgtfir eine einstellbare Vor-
gabe einer Oberfadenfiihrung und -bearbeitung, was
zum Beispiel zur Anpassung an verschiedene Stoffqua-
litdten und/oder verschiedene Fadenqualitdten genutzt
werden kann. Eine Einstellung der Fadenspannungsein-
richtung kann abhangig von der Ausfiihrung bzw. der
Wirkung einer Oberfaden-Fangerklemme sein. Aufdiese
Weise kann ein Zusammenwirken der Fadenspannungs-
einrichtung mit der Oberfaden-Fangerklemme optimiert
werden.

[0011] Zur Durchfihrung des Verfahrens kann eine
Baugruppe dienen

- mit einer angetriebenen Nadelstange mit einer hier-
von getragenen Nahnadel zur Fiihrung eines Ober-
fadens,

- mit einem Greifer,

- miteinem Oberfadenfangerzum Erfassen des Ober-
fadens.
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[0012] Die Vorteile einer derartigen Baugruppe ent-
sprechen denjenigen, die vorstehend unter Bezugnahme
auf das erfindungsgeméaRe Erzeugungsverfahren be-
reits diskutiert wurden. Der Greifer und der Oberfaden-
fanger kdnnen ein und dieselbe Komponente sein. Alter-
nativ kdnnen der Greifer und der Oberfadenféanger auch
durch voneinander separate Komponenten gebildet sein.
[0013] Die Baugruppe kann ein Oberfadenmesser
zum Abschneiden des erfassten Oberfaden-Anfangsab-
schnitts aufweisen. Ein derartiges Oberfadenmesser er-
moglicht ein sicheres Abschneiden des erfassten Ober-
faden-Anfangsabschnitts. Das Oberfadenmesser kann
eine Maschinenkomponente sein, die als von einem wei-
teren Fadenziehmesser zum Fadenabschneiden am
Nahtende separate Komponente gebildet ist. Alternativ
kann das Oberfadenmesser gleichzeitig als Fadenzieh-
messer zum Fadenabschneiden am Nahtende ausge-
fuhrt sein.

[0014] Die Baugruppe kann einen Nahgut-Transpor-
teur aufweisen, wobei der Oberfadenfanger an einen
Trager fur den Nahgut-Transporteur montiert ist. Eine
derartige Montage des Oberfadenfangers und insbeson-
dere des Oberfadenmessers sorgt daftir, dass der Ober-
faden-Anfangsabschnitt unabhangig von einer Bewe-
gung des Transporteurs gefiihrt und insbesondere kurz
abgeschnitten werden kann.

[0015] Die Baugruppe kann eine Oberfaden-Fanger-
klemme zum Klemmen des erfassten Oberfaden-An-
fangsabschnitts aufweisen. Die Vorteile einer derartigen
Oberfaden-Fangerklemme entsprechen denjenigen, die
im Zusammenhang mit dem Fangerklemmschritt des Er-
zeugungsverfahrens bereits erldutert wurden. Die Ober-
faden-Fangerklemme kann benachbart zum Oberfaden-
fanger angeordnet sein. In diesem Fall kann die Oberfa-
den-Fangerklemme ebenfalls an einem Trager fiir einen
Nahgut-Transporteur montiert sein. Die Oberfaden-Fan-
gerklemme kann gebildet sein durch das Zusammenwir-
ken einer Spule und eines Spulengehauses der Nahma-
schine.

[0016] Die Oberfaden-Fangerklemme kann benach-
bart zum Oberfadenfanger angeordnet sein. Eine derar-
tige Anordnung der Oberfaden-Fangerklemme verein-
facht eine kontrollierte Fiihrung des Oberfaden-Anfangs-
abschnitts.

[0017] Die Baugruppe kann eine Oberfaden-Fih-
rungsklemme zur Vorgabe einer Lange des Oberfaden-
Anfangabschnitts aufweisen, die sich im Oberfadenlauf
vor der Nahnadel befindet. Die Vorteile einer derartigen
Oberfaden-Fangerklemme entsprechen denjenigen, die
vorstehend mit dem Flhrungsklemmschritt beim Erzeu-
gungsverfahren bereits erlautert wurden.

[0018] Entsprechendes gilt fir eine einstellbare Fa-
denspannungseinrichtung im Oberfadenlauf vor der
Nahnadel.

[0019] Durch eine entsprechende Vorgabe durch die
Oberfaden-Fiuhrungsklemme und/oder die Fadenspan-
nungseinrichtung kann insbesondere vermieden wer-
den, dass der ausgezogene Oberfaden-Anfangsab-
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schnitt so lang gerat, dass dieser beim Ausziehen eine
Verknotung mit dem Unterfaden erfahrt.

[0020] Die Baugruppe kann eine Absaufeinrichtung
zum Absaugen des abgeschnittenen Oberfadenab-
schnitts aufweisen. Eine derartige Absaugeinrichtung
vermeidet, dass sich unerwiinscht abgeschnittene Fa-
denreste im Bereich der Nahmaschine ansammelin.
[0021] Die Vorteile einer Nahmaschine mit einer der-
artigen Baugruppe entsprechen denjenigen, die vorste-
hend unter Bezugnahme auf das Erzeugungsverfahren
und die Nah-Baugruppe bereits erldutert wurden.
[0022] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnung naher erlautert. In
dieser zeigen:

eine Vorderansicht einer Doppelsteppstich-
nahmaschine, wobei Details der Erfindung
nicht dargestellt sind;

Fig. 1

Fig.2 eine perspektivische schematische Darstel-
lung eines Stichbildungsbereiches der Nahma-
schine, wobei Details der Erfindung nicht dar-

gestellt sind;

eine Draufsicht auf einen Ausschnitt der Nah-
maschine in vergroRertem Maflstab entspre-
chend dem Sichtpfeil Il in Fig. 1, wobei die
Stichbildungswerkzeuge in einer Schleifenhub-
stellung beim Erfassen einer Oberfadenschlei-
fe durch eine Greiferspitze gezeigt sind;

Fig. 3

Fig.4 in einer zu Fig. 3 &hnlichen Darstellung die
Stichbildungswerkzeuge in einer der Stellung
nach Fig. 3 nachfolgenden Momentanposition,
bei der die Greiferspitze einen freien Oberfa-
denanfang aus dem Nahgutvollstandig heraus-
gezogen hat;

Fig. 5 in einer zur Fig. 3 dhnlichen Darstellung eine
auf die Stellung nach Fig. 4 folgende Momen-
tanposition, bei der das freie Ende des Oberfa-
dens durch Zusammenwirken eines Oberfa-
denfangers mit einem Oberfaden-Gegenmes-
ser abgeschnitten wird;

schematisch eine Aufsicht auf eine mit der der
NahBaugruppe nach den Fig. 3 bis 5 gendhte
Naht zur Veranschaulichung eines erzeugten
Naht-Anfangsoberfadens mit einem vorgege-
benen Soll-Nahtiliberstand;

Fig. 6

Fig. 7 in einer zu den Fig. 3 bis 5 ahnlichen Darstel-
lung eine weitere, nicht erfindungsgemale
Ausfiihrung zum kontrollierten Fiihren eines er-
fassten Oberfaden-Anfangsabschnitts, bei
dem dieser Oberfaden-Anfangsabschnitt zwi-
schen einem Spulendeckel einer Unterfaden-

spule und einem Spulengehduse geklemmt
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wird; und
Fig. 8 schematisch eine Aufsicht auf eine mit der der
Nah-Baugruppe nach Fig. 7 genadhte Naht zur
Veranschaulichung eines erzeugten Naht-An-
fangsoberfadens mit einem vorgegebenen
Soll-Nahtlberstand.

[0023] Eine Doppelsteppstichndhmaschine 1 hat eine
Grundplatte 2 mit einem sich davon aufwérts erstrecken
den Sténder 3 und einem abgewinkelten Arm 4. Letzterer
endet in einem Kopf 5. In dem Arm 4 ist eine Armwelle
6 drehbar gelagert. Diese treibt in dem Kopf 5 einen Kur-
beltrieb 7 mit einem Fadenhebel 8 an. Der Kurbeltrieb 7
steht antriebsmaRig mit einer in dem Kopf 5 axial ver-
schiebbar gelagerten Nadelstange 9 in Verbindung. Die-
se hat an ihrem unteren Ende eine Nadel 10. Die Nadel
10 ist durch den Kurbeltrieb 7 auf einer vertikalen Achse
11 auf- und abbewegbar.

[0024] Zur Vereinfachung der Darstellung von Lage-
beziehungen wird nachfolgend ein kartesisches xyz-Ko-
ordinatensystem verwendet. Die vertikale Achse 11 ver-
lauft langs der z-Richtung dieses Koordinatensystems.
Die x-Richtung verlauft senkrecht zur Zeichenebene der
Fig. 1 in diese hinein und verlauft parallel zu einer Nah-
richtung der Ndhmaschine 1. Die y-Richtung verlauft in
der Fig. 1 nach links.

[0025] Die Nadel 10 fiihrt in einem Ohr einen von einer
Spule 12 tiber eine Fadenspannungseinrichtung und den
Fadenhebel 8 zugefiihrten Nadelfaden 13, der auch als
Oberfaden bezeichnet ist. Der Nadelfaden 13 hat einen
freien Oberfaden-Anfangsabschnitt 13a.

[0026] Die Grundplatte 2 tréagt eine mit Schrauben be-
festigte Auflageplatte 14, auf der ein Nahgutteil 15 auf-
liegt. Die Auflageplatte 14 ist mit einer Ausnehmung fir
den Durchtritt eines unteren Stoffschiebers 17 ausgebil-
det. Letzterer hat ein Stichloch 18 fiir den Durchtritt der
Nadel 10. Der Stoffschieber 17 befindet sich in bekannter
Weise in Antriebsverbindung mit einem unterhalb der
Grundplatte 2 angeordneten Schub- und Hubgetriebe.
[0027] Unterhalb der Auflageplatte 14 befindet sich ein
Greifer 19, der einen Greiferkdrper 20 mit einer Greifer-
spitze 21 aufweist. In dem Greiferkorper 20 ist ein topf-
férmiges Spulengehduse 22 zur Aufnahme eines Grei-
ferfadenvorrats in Form einer Spule 22a gelagert. Obere
Randkonturen einerseits des Spulengehauses 22 und
andererseits der Spule 22a sind in der schematischen
Darstellung nach Fig. 2 gestrichelt angedeutet. Der Grei-
ferfaden wird auch als Unterfaden bezeichnet.

[0028] Der Greifer 19 ist um eine vertikale, in z-Rich-
tung verlaufende Greiferachse 23 drehbar. Eine Nahbe-
triebs-Drehrichtung 24 des Greiferkorpers 20 verlauft in
Fig. 3im Uhrzeigersinnumdie Greiferachse 23. Der Grei-
ferkorper 20 ist fest mit einer Welle 25 verbunden, die
koaxial zur Greiferachse 23 verlauft. Die Welle 25 ist
drehbar in einem mit der Grundplatte 2 verschraubten
Lagerbock 26 gelagert. In diesem ist eine Antriebswelle
27 gelagert, die mit einem im Inneren des Lagerbocks
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26 angeordneten Zahnradgetriebes verbunden ist. Das
Zahnradgetriebe weist ein Ubersetzungsverhaltnis von
1 :2 auf, so dass sich bei einer Umdrehung der Antriebs-
welle 27 der auf der Welle 25 befindliche Greiferkorper
20 zweimal dreht. Die Antriebswelle 27 ist Uber einen
Riementrieb 28 antriebsmaRig mit der Armwelle 6 ver-
bunden.

[0029] Zum Abschneiden des Nadelfadens 13 und des
Greiferfadens am Nahtende dient ein Fadenziehmesser
29, das beispielsweise aus der EP 1 847 641 B1 bekannt
ist.

[0030] Zum Haltenund zum Transportdes Nahgutteils
15 weist die Nahmaschine 1 zuséatzlich noch einen Dri-
ckerfu® 30 und einen oberen Transporteur 31 auf, der
mit dem unteren Stoffschieber 17 zum Nahguttransport
zusammenwirkt.

[0031] Die schematische Figur 2 zeigt zudem einen
Verlauf des Oberfadens 13 von der Spule 12 bis zum
Oberfaden-Anfangsabschnitt 13a. Der Oberfaden 13
wird ausgehend von der Spule 12 Giber eine Fadenspan-
nungseinrichtung 32 und den Fadenhebel 8 und eine
Oberfaden-Fihrungsklemme 33 hin zur Nadel 10 ge-
fuhrt.

[0032] Die Oberfaden-Fiihrungsklemme 33 hat eine
Spannscheibe 34, die an einer Fiihrungsstange 35 be-
festigt ist. Uber eine Druckfeder 36 wird die Spannschei-
be 34 gegen ein gehdusefestes Widerlager 37 der Ober-
faden-Fihrungsklemme 33 zur Klemmung des Oberfa-
dens 13 gezogen. Am Widerlager 37 ist ein in der Fig. 2
schematisch dargestellter Elektromagnet 38 ange-
bracht, der Uber eine zentrale Steuereinrichtung 39 der
Nahmaschine 1 in nicht ndher dargestellter Weise ange-
steuert wird.

[0033] Anhand der Fig. 3 bis 5 wird nachfolgend eine
Ausfihrung einer Ndhmaschinen-Baugruppe zum Er-
zeugen eines Naht-Anfangsfadens mit einem Soll-Naht-
Uberstand von hdchstens 10 mm beschrieben.

[0034] Diese Nahmaschinen-Baugruppe hat einen
Oberfadenfanger 40 zum Erfassen des Oberfadens 13.
Der Oberfadenfanger 40 hat an seinem freien Ende eine
Fangdse 41 (vgl. auch Fig. 5), die gleichzeitig als beweg-
liches Oberfadenmesser dient. Das freie Ende des Ober-
fadenféngers 40 erstreckt sich in der in der Fig. 3 gezeig-
ten Ausgangsstellung unter dem unteren Stoffschieber
17, wobei die Fangdse 41 mit dem Stichloch 18 fluchtet.
Der Oberfadenfanger 40 hat einen L-férmig gebogenen
Grundkdrper 42 und ist Uber ein Schwenklager 43 gela-
gert. Das Schwenklager 43 kann gehdusefest oder alter-
nativ fest mit einem Transporteurtrager 44 des unteren
Stoffschiebers 17 verbunden sein. Mittels des Schwen-
klagers 43 kann der Grundkoérper 42 des Oberfadenfan-
gers 40 um eine Schwenkachse 45 zwischen der Aus-
gangsstellung nach Fig. 3 und einer Abschneide-End-
stellung verlagert werden. Fig. 5 zeigt eine Zwischenstel-
lung des Grundkdrpers 42 zwischen der Ausgangsstel-
lung und der Abschneide-Endstellung. Die Schwenkach-
se 45 verlauft parallel zur z-Richtung. Der Oberfadenfan-
ger 40 wird Uber einen pneumatischen Antrieb betatigt,
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der in Zeichnung nicht dargestellt ist und der an einer
Betatigungsdse 46 im Grundkdrper 42 angreift, die be-
abstandet zur Schwenkachse 45 im Grundkdrper 42 aus-
geflhrt ist.

[0035] Anhand der Fig. 3 bis 5 wird nachfolgend ein
Verfahren zum Erzeugen eines Naht-Anfangsoberfades
mit einem Soll-Nahtiberstand von héchstens 10 mm be-
schrieben.

[0036] DieFig. 3 zeigtdie Stichbildungswerkzeuge der
Nahmaschine 1 in einer Schleifenhubstellung. Die Nah-
nadel 10 hat ihren unteren Totpunkt verlassen und ist in
Richtung der positiven z-Achse wieder nach oben soweit
verlagert, dass sich eine Oberfadenschlinge 47 gebildet
hat. In diese Oberfadenschlinge 47 greift die Greiferspit-
ze 21in der Momentanposition nach Fig. 3 ein. Der Ober-
fadenfanger 40 ist in der Ausgangsstellung, wobei sich
die Oberfadenschlinge 47 unterhalb der Fangdse 41 des
Oberfadenfangers 40 gebildet hat. Die Oberfadenschlin-
ge 47 stellt einen Oberfadenabschnitt dar, der mit der
Nahnadel 10 durch das Nahgutteil 15 von dessen Ober-
seite hin zu dessen Unterseite transportiert wird.
[0037] Die Fangbse 41 ist in sehr geringem Abstand
unterhalb des unteren Stoffschiebers 17 angeordnet.
Dieser Abstand ist kleiner als 1 mm.

[0038] Derfreie Oberfaden-Anfangsabschnitt 13a ragt
in dieser Momentanstellung nach Fig. 3 noch nach oben
aus dem Nahgutteil 15 heraus.

[0039] Die Fig. 2 zeigt eine Momentanposition des
Greiferumlaufes kurz nach der Position nach Fig. 3.
[0040] Fig. 4 zeigt die Momentanposition der Stichbil-
dungswerkzeuge nach einem Greiferumlauf von mehr
als 180° im Vergleich zur Fig. 3. Die Greiferspitze 21 hat
bei diesem Umlauf den Oberfaden-Anfangsabschnitt
13a durch das Nahgutteil 15 komplett nach unten aus-
gezogen. Der Oberfaden-Anfangsabschnitt 13a hat da-
beiauch das Stichloch 18 und die Fangdse 41 nach unten
durchtreten. Der Oberfaden 13 verlduft zwischen der
Greiferspitze 21 und dem Stichloch 18 oberhalb des Grei-
fers 19 und unterhalb des Fadenziehmessers 29 und
durchtritt von unten her zum Nahgut hin zunachst die
Fangdse 41 und anschlieRend das Stichloch 18 im un-
teren Stoffschieber 17. Der Oberfaden-Anfangsabschnitt
13a wird mit dem Greifer 19 also ausgezogen, bis der
gesamte Oberfaden-Anfangsabschnitt 13a unter der
Nahgut-Unterseite liegt.

[0041] Wahrend des Ausziehens des Oberfaden-An-
fangsabschnitts 13a durch die Greiferspitze 21 ist die
Oberfaden-Fangerklemme 33 geschlossen, sodass kein
Oberfaden 13 aus dem Oberfadenvorrat im Oberfaden-
lauf vor der Oberfaden-Fangerklemme 33 nachgezogen
werden kann. Nach dem Ausziehen des Oberfaden-An-
fangsabschnitts 13a durch die Greiferspitze 21 6ffnet die
Oberfaden-Fihrungsklemme 33.

[0042] Fig. 5 zeigt eine Zwischenposition des Grund-
kérpers 42 des Oberfadenfangers 40 zwischen der Aus-
gangsstellung nach den Fig. 3und 4 und der Abschneide-
Endstellung unmittelbar vor dem Abschneiden des Ober-
faden-Anfangsabschnitts 13a. Beim Verschwenken des
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Grundkorpers 42 erfasst der Oberfadenfanger 40 Uber
die Fangbse 41 den Oberfaden 13 zum Kirzen des Ober-
faden-Anfangsabschnitts 13a. In der Stellung nach Fig.
5 wirkt eine Randkante der Fangdse 41 als Oberfaden-
messer mit einem gehausefesten Gegenmesser 48 der
Baugruppe zum Abschneiden des Oberfadens 13 zu-
sammen. In der Momentanposition nach Fig. 5 hat die
Nadel 10 das Stichloch 18 nach oben verlassen.
[0043] AlsResultatdieses Abschneidevorgangsistder
Oberfaden 13 definiert gekiirzt. Ein freies Ende des
Oberfaden-Anfangsabschnitts 13a liegt auf dem Nahgut-
teil 15 am Nahtanfang mit einer Lange vor, die hdchstens
10 mm betragt. Diese Restldnge des Oberfaden-An-
fangsabschnitts 13a kann kleiner sein als 10 mm und
kann 9 mm, 8 mm oder auch 7 mm betragen und kann
auch noch kleiner sein.

[0044] Das Abschneiden des Oberfadens 13 mit dem
Oberfadenmesser 41 am Gegenmesser 48 ist das End-
resultat eines Fihrens des erfassten Oberfaden-An-
fangsabschnitts 13a mit dem Oberfadenfanger 40 und
stellt ein Bearbeiten des Oberfaden-Anfangsabschnitts
13a so dar, dass der gewilinschte Nahtiiberstand des
Oberfaden-Anfangsabschnitts 13a von hdchstens 10
mm resultiert.

[0045] Nun kann die Naht unter Beteiligung des Ober-
fadens 13 und des in den Fig. 1 bis 5 nicht ndher darge-
stellten Unterfadens als Doppelsteppstichnaht ausgebil-
det werden. Am Nahtende erfolgt dann ein Fadenab-
schneidevorgang des Oberfadens 13 und des Unterfa-
dens mit dem Fadenziehmesser 29.

[0046] Mit Hilfe der Steuereinrichtung 39 kann eine
Stichlange wahrend des Ann&hvorgangs und insbeson-
dere wahrend des Abschneidens des Oberfaden-An-
fangsabschnitts 13a gemaR der Sequenz in den Fig. 3
bis 5 reduziert sein. Dies vermeidet eine unerwilinschte
Relativbewegung zwischen dem unteren Stoffschieber
17 und dem Oberfaden-Anfangsabschnitt 13a.

[0047] Die Aufsicht nach Fig. 6 zeigt die mit der Nah-
Baugruppe nach den Fig. 3 bis 5 erzeugte Naht 48a in
einem Naht-Anfangsabschnitt. Die Nahrichtung verlauft
langs der x-Richtung in der Fig. 6. nach links. Aufgrund
des Oberfadenabschnitts zwischen dem Oberfadenmes-
ser 41 und dem Gegenmesser 48 ist der Oberfaden-An-
fangsabschnitt 13a am Anfang der Naht 48a so kurz,
dass ein maximaler Nahtiiberstand A von 10 mm resul-
tiert.

[0048] DargestelltistinderFig. 6 auch, dass die ersten
beiden Anfangs-Stiche S4, S, gegeniiber den folgenden
Stichen Sj, ... S, verkirzt sind.

[0049] Anhand der Fig. 7 wird nachfolgend eine wei-
tere Ausfiihrung einer Nah-Baugruppe zum Erzeugen ei-
nes Naht-Anfangsoberfadens mit einem Soll-Nahtlber-
stand von héchstens 10 mm beschrieben. Komponen-
ten, die denjenigen entsprechen, die vorstehend unter
Bezugnahme auf die Fig. 1 bis 5 bereits erlautert wurden,
tragen die gleichen Bezugsziffern und werden nicht
nochmals im Einzelnen erldutert.

[0050] Die Baugruppe nach Fig. 7 hat zusatzlich zu
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derjenigen nach den Fig. 1 bis 5 eine in der Fig. 6 sche-
matisch dargestellte Hubvorrichtung 49. Die Hubvorrich-
tung 49 kann als Pneumatikzylinder ausgefiihrt sein. Die
Hubvorrichtung 49 ist Uber die zentrale Steuereinrich-
tung 39 ansteuerbar. Die Hubvorrichtung 49 ist zwischen
einem Boden des Spulengehauses 22 und einer unteren
Bodenwand der Spule 22a angeordnet. Uber die Hub-
vorrichtung 49 lasst sich eine Hubverlagerung der Spule
22a relativ zum Spulengehduse 22 langs eines Verlage-
rungsweges 50 erreichen, der in der Fig. 2 angedeutet
ist. In einer angehobenen Stellung der Spule 22a relativ
zum Spulengehause 22 steht eine Deckelwand 51 der
Spule 22arandseitig Uber eine dieser zugewandten Spu-
lenaufnahme 52 in einer Oberseite des Spulengehéuses
22 um mehr als 0,5 mm, zum Beispiel um mehr als 1 mm
Uber.

[0051] Zum kontrollierten Fihren und Bearbeiten des
mit der Greiferspitze 21, die den Oberfadenfanger dar-
stellt, erfassten Oberfaden-Anfangsabschnitts 13a, so-
dass der gewiinschte Soll-Nahtiiberstand von hdchstens
10 mm resultiert, arbeitet die Baugruppe nach Fig. 7 fol-
gendermalen:

Hinsichtlich der Ausbildung der Oberfadenschlinge 47
und der Erfassung von dieser mit der Greiferspitze 21
arbeitet die Baugruppe nach Fig. 7 zunachst, wie vorste-
hend im Zusammenhang mit den Fig. 1 bis 3 beschrie-
ben.

[0052] Bei Erreichen der Momentanposition entspre-
chend Fig. 3 wird die Hubvorrichtung 49 betatigt, sodass
die Spule 22a Uber den oberen Rand des Spulengehau-
ses 22 Ubersteht. Die Greiferspitze 21 zieht sodann den
Oberfaden 13 aus und zieht den Oberfaden-Anfangsab-
schnitt 13a durch das Nahgutteil 15 nach unten entspre-
chend dem, was vorstehend im Zusammenhang mit der
Ausfiihrung nach den Fig. 1 bis 5 erlautert wurde. Bei
der Ausflihrung nach Fig. 7 kommt der Oberfaden-An-
fangsabschnitt 13a aufgrund des Uberstandes der De-
ckelwand 51 der Spule 22a tber das Spulengehduse 22
zwischen dieser Deckelwand 51 und dem Spulengehéau-
se 22 zu liegen, wie in der Fig. 7 dargestellt. In einem
Abschnittliegt der Oberfaden 13 danninnerhalb der Spu-
le 22a vor.

[0053] In der Momentanposition der Greiferspitze 21
nach Fig. 7 oder in einer noch etwa 45° weiter fortge-
schrittenen Umlaufposition der Greiferspitze 21 wird die
Hubvorrichtung 49 in ihre Ausgangsstellung tberfihrt,
sodass sich die Spule 22a wieder in ihre Normalposition
im Spulengehause 22 absenkt. Der Oberfaden-Anfangs-
abschnitt 13a liegt dann zwischen der Spule 22a und
dem Spulengehduse 22 geklemmt vor. Durch die Spule
22aund das Spulengehause 22 istdann eine Oberfaden-
Fangerklemme gebildet.

[0054] Wenn in der Folge der Momentanposition nach
Fig. 7 und der Klemmung des Oberfaden-Anfangsab-
schnitts 13a die nachsten Stiche gebildet werden, wird
der Oberfaden-Anfangsabschnitt 13a bei fortschreiten-
dem Nahtverlauf schrittweise aus der Oberfaden-Fan-
gerklemme 22a, 22 herausgezogen, wobei der Oberfa-
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den-Anfangsabschnitt 13a wie auch der vom Nahgutteil
15 durch das Stichloch 18 von oben her unmittelbar hin-
durchgefiihrte Oberfadenabschnitt vom Unterfaden um-
schlungen und bei der Nahtbildung mit verknotet wird.
Der freie Anfang des Oberfaden-Anfangsabschnitts 13a
kann dann eine Lange im Bereich der Lange eines Stichs
haben. Sofern die Stichlange auf héchstens 10 mm ein-
gestelltist, kann der gewiinschte Soll-Nahtlberstand von
héchstens 10 mm durch den Oberfaden-Anfangsab-
schnitt 13a resultieren.

[0055] Fig. 8 zeigt eine Naht48b, die mit der Nah-Bau-
gruppe nach Fig. 7 erzeugt wird. Der Oberfaden-An-
fangsabschnitt 13a steht bei der Naht 48b nicht am Naht-
anfang von der Naht 48b weg, sondern erst zwischen
den Stichen S; und Si+i. Wie grof3 i ist, hdngt von der
Lange des unter das Nahgutteil 15 ausgezogenen Ober-
faden-Anfangsabschnitts 13a ab, der beim Nahen
schrittweise aus der Klemmung zwischen der Spule 22a
und dem Spulengehause 22 herausgezogen wird. i kann
beispielsweise im Bereich zwischen 4 und 10 liegen.
Auch bei der Naht 48b ist der NahtUberstand A des Ober-
faden-Anfangsabschnitts 13a héchstens 10 mm.
[0056] BeieinerVariante der Nah-Baugruppe kann die
Oberfaden-Fihrungsklemme 33 entfallen. Durch Ein-
stellen einer Fadenspannung, die Uber die Fadenspan-
nungseinrichtung 32 auf den Oberfaden 13 ausgelbt
wird, wird dann beim Ausziehen und/oder beim Fihren
des Oberfaden-Anfangsabschnitts 13a ein gewlinschtes
Verhaltnis aus einem vom Oberfaden-Anfangsabschnitt
13a hergezogenen Langenmal} des Oberfadens 13 und
einem vom Oberfadenlauf vor der Nahnadel 10 herge-
zogenen Langenmal des Oberfadens 13 resultiert. Je
starker die Fadenspannung eingestellt wird, desto gro-
Rer ist der Anteil des vom Oberfaden-Anfangsabschnitts
13a hergezogenen Langenmales im Vergleich zum von
der Fadenspannungseinrichtung 32 zur Verfiigung ge-
stellten LAngenmal des Oberfadens 13.

[0057] Die Nah-Baugruppe kann zusatzlich noch eine
in der Fig. 5 schematisch angedeutete Absaugeinrich-
tung 53 zum Absaugen des mit dem Oberfadenmesser
41 abgeschnittenen Oberfadenabschnitts aufweisen.
Die Absaugeinrichtung 53 ist benachbart zur Schneid-
kante des Gegenmessers 48 angeordnet. Die Absaug-
einrichtung 53 ist mit einer Unterdruckquelle verbunden.
[0058] Der Oberfadenfanger 40 mit der Fangdse 41
kann bei einer weiteren Variante einer Nah-Baugruppe
zum Erzeugen eines Naht-Anfangsoberfadens miteinem
Soll-Nahtliberstand von héchstens 10 mm auch ohne ein
Gegenmesser zum Einsatz kommen. Der Oberfadenfan-
ger 40 arbeitet dann mit einer Oberfaden-Fangerklemme
nach Art der vorstehend beschriebenen Klemmung zwi-
schen Spule 22a und Spulengehduse 22 zusammen.
Diese Oberfaden-Fangerklemme kann benachbart zum
Oberfadenfanger 40 angeordnet sein.

[0059] Bei dieser Variante der Nah-Baugruppe wird
der Oberfaden-Anfangsabschnitt 13a nicht abgeschnit-
ten, sondern kontrolliert gefiihrt mit dem Naht-Anfangs-
abschnitt vernaht, wie vorstehend im Zusammenhang
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mit den Fig. 7 und 8 bereits erldutert. Bei diesem Nah-
vorgang kann durch synchrones Bewegen der Fangdse
41 zur Nahtbildung in +/-y-Richtung erreicht werden,
dass der Oberfaden-Anfangsabschnitt 13a nach und
nach beim Ausziehen aus der Oberfaden-Fangerklem-
me nach rechts (-y-Richtung) und nach links (+y-Rich-
tung) im Stichloch gelegt wird, sodass er immer unter
den jeweiligen Stich gelegt und untergendht wird. Um
dieses Legen des Oberfaden-Anfangsabschnitts 13a in
+/-y-Richtung zu gewahrleisten, kann die Seite des Stich-
lochs 18, Uber die der Oberfaden-Anfangsabschnitt 13a
beim Nahen des Anfangs-Nahtabschnitts gefiihrt wird,
gerade verlaufend, also nicht rund gebogen, gestaltet
sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Erzeugen eines Naht-Anfangsober-
fadens mit einem Soll-Nahtiiberstand (A) von héchs-
tens 10 mm mit folgenden Schritten:

- Transportieren eines Oberfadenabschnitts
(47) mit einer Nahnadel (10) durch ein Nahgut
(15) von einer Nahgut-Oberseite her hin zu einer
Nahgut-Unterseite,

- Ausziehen eines Oberfaden-Anfangsab-
schnitts (13a) mit einem Greifer (19), bis der ge-
samte Oberfaden-Anfangsabschnitt (13a) unter
der Nahgut-Unterseite liegt,

- Erfassen des Oberfaden-Anfangsabschnitts
(13a) mit einem Oberfadenfanger (40),

- Fihren des Oberfaden-Anfangsabschnitts
(13a) mit dem Oberfadenfanger (40) und Bear-
beiten des Oberfaden-Anfangsabschnitts (13a)
so, dass der Nahtiiberstand (A) resultiert,
-wobei der Oberfadenfénger (40) einerseits und
der Greifer (19) andererseits als verschiedene
Komponenten einer Ndhmaschine ausgefiihrt
sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch ein Abschneiden des erfassten Oberfaden-
Anfangsabschnitts (13a) mit einem Oberfadenmes-
ser (41) zur Erzeugung des Nahtlberstandes (A).

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch ein Klemmen des erfassten Oberfaden-An-
fangsabschnitts (13a) mit einer Oberfaden-Fanger-
klemme (22a, 22) zur Erzeugung des Nahtiiberstan-
des (A).

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Lange des Ober-
faden-Anfangsabschnitts (13a) lber eine Oberfa-
den-Fihrungsklemme (33), die sich im Oberfaden-
lauf vor der Nahnadel (10) befindet, vorgegeben
wird.
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5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Oberfaden-An-
fangsabschnitt (13a) nach dem Transportieren
durch das Nahgut (15) durch ein Stichloch (18) eines
Nahgut-Transporteurs (17) gefiihrt wird, wobei das
Erzeugungsverfahren mit einer Anfangs-Stichlange
(S4, S,) durchgefiihrt wird, die geringer ist als eine
Regel-Stichlange (S3) bei der Nahterzeugung.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, ge-
kennzeichnet durch ein Einstellen einer Faden-
spannungseinrichtung (32) im Oberfadenlauf vor der
Nahnadel (10) so, dass beim Ausziehen und/oder
beim Fihren des Oberfaden-Anfangsabschnitts
(13a) ein gewiinschtes Verhaltnis aus

- einem vom Oberfaden-Anfangsabschnitt (13a)
her gezogenen Langenmall des Oberfadens
(13) und
- einem vom Oberfadenlauf vor der Nahnadel
(10) her gezogenen Langenmal des Oberfa-
dens (13)

resultiert.

Claims

1. Method of creating a seam initial upper thread with
a nominal excess seam length (A) of at most 10 mm,
the method comprising the following steps:

- moving an upper thread section (47) by means
of a sewing needle (10) through a piece of fabric
(15) from a fabric upper side to a fabric lower
side,

-drawing outan upper thread initial section (13a)
by means of a looper (19) until the entire upper
thread initial section (13a) is disposed below the
fabric lower side,

- grasping the upper thread initial section (13a)
by means of an upper thread catcher (40),

- guiding the upper thread initial section (13a)
by means of the upper thread catcher (40) and
processing the upper thread initial section (13a)
in such a way that the excess seam length (A)
is obtained,

- wherein the upper thread catcher (40) on the
one hand and the looper (19) on the other are
configured as different components of a sewing
machine.

2. Method as claimed in claim 1, characterized by a
cutting off of the grasped upper thread initial section
(13a) by means of an upper thread cutter (41) to
create the excess seam length (A).

3. Method as claimed in claim 1, characterized by a
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clamping of the grasped upper thread initial section
(13a) by means of an upper thread catcher clamp
(22a, 22) to create the excess seam length (A).

Method as claimed in any one of claims 1 to 3, char-
acterized in that a length of the upper thread initial
section (13a) is predefined by an upper thread guide
clamp (33) disposed in the upper thread path in front
of the sewing needle (10).

Method as claimed in any one of claims 1 to 4, char-
acterized in that after being fed through the piece
of fabric (15), the upper thread initial section (13a)
is guided through a stitch hole (18) of a fabric feed
dog (17), wherein said creation process is carried
out with an initial stitch length (S4, S,) that is smaller
than a regular stitch length (S3) during seam forma-
tion.

Method as claimed in any one of claims 1 to 5, char-
acterized by a setting of a thread tensioning device
(32) in the upper thread path in front of the sewing
needle (10) such that when drawing out and/or when
guiding the upper thread initial section (13a), a de-
sired relationship of

- a linear dimension of the upper thread (13)
drawn from the upper thread initial section (13a)
and

- a linear dimension of the upper thread (13)
drawn from the upper thread path in front of the
sewing needle (10)

is obtained.

Revendications

Procédé de production d’un fil supérieur de démar-
rage de couture ayant un rentré théorique de couture
(A) d'au maximum 10 mm, comprenant les étapes
suivantes :

- transport d’une section de fil supérieur (47)
avec une aiguille a coudre (10) a travers d’'une
piéce a coudre (15) d’'une face supérieure de la
piece a coudre vers une face inférieure de la
piéce a coudre,

- mise sous tension d’une section de début de
fil supérieur (13a) a I'aide d’'un crochet (19), jus-
qu’a ce que la section de début de fil supérieur
(13a) se retrouve entierement au-dessous de la
face inférieure de la piéce a coudre,

- saisie de la section de début de fil supérieur
(13a) a l'aide d’'un attrape-fil supérieur (40),

- guidage de la section de début de fil supérieur
(13a) al'aide de I'attrape-fil supérieur (40) et trai-
tement de la section de début de fil supérieur
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(13a) en sorte que le rentré de couture (A) ré-
sulte,

- I'attrape-fil supérieur (40) d’un cété et le cro-
chet (19) de l'autre cb6té étant configurés (19)
comme des composants différents d’'une machi-
ne a coudre.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
une coupure de la section de début de fil supérieur
(13a) saisie a I'aide d’un couteau de fil supérieur (41)
pour générer le rentré de couture (A).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
un serrage de la section de début de fil supérieur
(13a) saisie a I'aide d’une pince attrape-fil supérieur
(22a, 22) pour générer le rentré de couture (A).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce qu’une longueur de la sec-
tion de début de fil supérieur (13a) est prédéfinie via
une pince de guidage de fil supérieur (33) se trouvant
dans le parcours du fil supérieur en face de l'aiguille
a coudre (10).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a4, caractérisé en ce que la section de début de
fil supérieur (13a), apres le transport a travers de la
piece a coudre (15), est guidée a travers d’un trou
d’aiguille (18) d’un transporteur de piece a coudre
(17), le procédé de production étant effectué avec
une longueur de point de départ (S4, S,), inférieure
aune longueurde pointréguliére (S3) ala génération
d’une couture.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé par un réglage d’un dispositif de
tension de fil (32) dans le parcours du fil supérieur
en face de l'aiguille a coudre (10) en sorte que, lors
de la mise sous tension et/ou du guidage de la sec-
tion de début de fil supérieur (13a), un rapport sou-
haité entre

- une mesure de longueur du fil supérieur (13),
tirée a partir de la section de début de fil supé-
rieur (13a), et

- une mesure de longueur du fil supérieur (13),
tirée a partir du parcours du fil supérieur d’en
face de l'aiguille a coudre (10)

résulte.
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