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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung nimmt die Priorität
der deutschen Patentanmeldung DE 10 2017 207 626.7
in Ansprunch.
[0002] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeu-
gen eines Naht-Endunterfadens mit vorgegebenem Soll-
Nahtüberstand. Ferner betrifft die Erfindung eine Näh-
maschine zur Durchführung eines derartigen Verfah-
rens.
[0003] Eine Nähmaschine, mit der ein Naht-Endunter-
faden mit vorgegebenem Soll-Nahtüberstand erzeugt
werden kann, ist bekannt aus der EP 1 847 641 B1 und
aus der EP 2 330 241 B1. Die DE 102 15 011 A1 offenbart
eine Knopflochnähmaschine sowie ein Betriebsverfah-
ren einer Knopflochnähmaschine. Die DE 1 104 805 A
beschreibt ein Verfahren zum Durchschneiden des Ob-
er- und Unterfades an Doppelsteppstich-Nähmaschinen
sowie eine Einrichtung zur Durchführung des Verfah-
rens. Die DE 197 46 653 C1 beschreibt ein Verfahren
zum Verkürzen des nähgutseitigen Greiferfadenendes
bei Nähmaschinen mit Fadenschneideinrichtung.
[0004] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Verfahren zum Erzeugen eines Naht-Endunterfa-
dens mit vorgegebenem Soll-Nahtüberstand derart wei-
terzubilden, dass der Naht-Endunterfaden und somit
auch der Soll-Nahtüberstand kürzer gestaltet werden
kann.
[0005] Diese Aufgabe ist erfindungsgemäß gelöst
durch ein Erzeugungsverfahren mit den im Anspruch 1
angegebenen Merkmalen.
[0006] Erfindungsgemäß wurde erkannt, dass die Po-
sition eines Untertransporteurs nach dem Ausbilden ei-
ner Naht und vor dem Abschneiden des Unterfadens am
Nahtende so verlagert werden kann, dass ein Unterfa-
denweg zwischen dem letzten Stich der Naht und einer
Abschneideposition verkürzt werden kann. Es resultiert
ein entsprechend verkürzter Naht-Endunterfaden. Diese
Verkürzung ist aufgrund der klar definierbaren Position
des Untertransporteurs in der Abschneidestellung exakt
reproduzierbar, so dass abhängig von der Stellung des
Untertransporteurs ein vorgegebener Soll-Nahtüber-
stand resultiert. Gleichzeitig mit der Erzeugung eines
Naht-Endunterfadens mit einem Soll-Nahtüberstand
kann auch ein Naht-Endoberfaden mit einem vergleich-
baren Soll-Nahtüberstand, beispielsweise von höchs-
tens 10 mm erzeugt werden. Der Oberfaden kann bei
dem Erzeugungsverfahren gleichzeitig mit dem Unterfa-
den abgeschnitten werden. Durch die Umstellung des
Untertransporteurs aus der Nähbetriebsstellung in die
Abschneidestellung kann dann vor dem Abschneiden
des Oberfadens ein Oberfadenweg zwischen dem letz-
ten Stich der Naht und der Abschneideposition verkürzt
werden, was zu einem entsprechend verkürzten Naht-
Endoberfaden führt. Es resultiert ein entsprechend vor-
gebbarer Soll-Nahtüberstand des Naht-Endoberfadens
abhängig von der Stellung des Untertransporteurs.
Durch entsprechende Umstellung des Untertranspor-

teurs in eine Abschneidestellung, bei der ein Unterfaden-
weg und/oder ein Oberfadenweg zwischen dem letzten
Stich der Naht und der Abschneideposition verlängert
wird, kann auch gezielt ein Naht-Endunterfaden
und/oder ein Naht-Endoberfaden mit einem verlängerten
Soll-Nahtüberstand, beispielsweise von deutlich mehr
als 10 mm, erzeugt werden. Dies kann für bestimmte
Nähaufgaben, bei denen längere Naht-Endfäden ge-
wünscht sind, sinnvoll sein. Bei dem Untertransporteur
kann es sich um einen Stoffschieber handeln. Der Un-
tertransporteur kann zusammen mit Stichbildungswerk-
zeugen der Nähmaschine, also einer Nähnadel sowie
einem Greifer, synchronisiert und/oder periodisch arbei-
ten. Der Untertransporteur stellt eine Komponente da,
die das Nähgut durch reibschlüssigen Kontakt von unten
her in der Nährichtung transportiert. Dabei kommt der
Untertransporteur während einer Stichperiode während
eines Zeitabschnitts in Eingriff mit dem Nähgut und ist
während eines weiteren Zeitabschnitts außer Eingriff mit
dem Nähgut.
[0007] Vor dem Abschneiden erfolgt beim Nähen ein
Stich mit verkürzter Stichlänge. Ein derartiger Kurzstich
vor dem Abschneiden führt dazu, dass ein mit dem Ab-
schneiden erzeugter Naht-Endunterfaden sowie ein
Naht-Endoberfaden vom Nähgut bis zur Abschneidepo-
sition einen vergleichbar langen Weg nehmen und daher
aufgrund des letzten Kurzstichs praktisch gleichlang
sind.
[0008] Ein Umstellen nach Anspruch 3 kann je nach
Ausgestaltung der Nähmaschine zu einer vorteilhaften
Verkürzung des Unterfadenwegs zwischen dem letzten
Stich und der Abschneideposition führen. Als Abschnei-
destellung für den Untertransporteur kann die Stellung
"Rückwärtsstich" gewählt werden.
[0009] Ein Umstellen nach Anspruch 4 lässt sich in den
Normalbetrieb einer Nähmaschine integrieren. Ein zu-
sätzlicher Umstellantrieb kann dann entfallen.
[0010] Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist, eine
Nähmaschine zur Durchführung des erfindungsgemä-
ßen Verfahrens anzugeben.
[0011] Diese Aufgabe ist erfindungsgemäß gelöst
durch eine Nähmaschine mit den in Anspruch 5 angege-
benen Merkmalen.
[0012] Die Vorteile der Nähmaschine entsprechen de-
nen, die vorstehend unter Bezugnahme auf das erfin-
dungsgemäße Verfahren bereits erläutert wurden. Der
Antrieb zum Verlagern des Untertransporteurs kann
dann das Stellmittel eines Transporteurgetriebes darstel-
len.
[0013] Die Steuerung zum Ansteuern des Verlage-
rungsantriebes kann zur Vorgabe einer Rest-Unterfa-
denlänge am Nahtende programmierbar gestaltet sein.
Die Rest-Unterfadenlänge kann mittels eines Bediene-
lements an der Nähmaschine vorgewählt werden.
[0014] Ein Stichstellergetriebe nach Anspruch 6 ist als
ansteuerbarer Verlagerungsantrieb zum Umstellen des
Untertransporteurs aus der Nähbetriebsstellung in die
Abschneidestellung besonders geeignet. Das Stichstel-
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lergetriebe kann insbesondere als Laschengetriebe aus-
geführt sein. Ein derart geeignetes Stichstellergetriebe
ist bekannt aus der EP 2 330 241 B1.
[0015] Ein Schwenkantrieb nach Anspruch 7 stellt ei-
nen besonders einfachen Antrieb zum Umstellen des Un-
tertransporteurs aus der Nähbetriebsstellung in die Ab-
schneidestellung dar. Der Schwenkantrieb kann als
Schrittmotor ausgeführt sein. Alternativ kann der
Schwenkantrieb als Hubmagnet oder als Pneumatikzy-
linder ausgeführt sein. Der Schwenkantrieb kann mit min-
destens einem Anschlag zur Vorgabe mindestens einer
Untertransporteurstellung zusammenwirken. Der An-
schlag kann einstellbar sein. Auch mehrere derartige An-
schläge können vorgesehen sein.
[0016] Ausführungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnung näher erläutert. In
dieser zeigen:

Fig. 1 eine Vorderansicht einer Doppelsteppstich-
nähmaschine;

Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Ausschnitt der Näh-
maschine in vergrößertem Maßstab entspre-
chend dem Sichtpfeil II in Fig. 1;

Fig. 3 eine innere Details freigebende Stirnansicht auf
einen Ausschnitt der Nähmaschine entspre-
chend dem Sichtpfeil III in Fig. 1 in vergrößer-
tem Maßstab;

Fig. 4 eine perspektivische Darstellung eines Faden-
ziehmessers;

Fig. 5 einen Schnitt gemäß Linie V-V in Fig. 1 in einer
Momentanposition eines Untertransporteurs
und eines Fadenziehmessers beim Abschnei-
den eines Unterfadens an einem Ende einer
Naht zur Erzeugung eines Naht-Endunterfa-
dens mit einem Soll-Nahtüberstand nach dem
Stand der Technik;

Fig. 6 in einer zur Fig. 5 ähnlichen Darstellung einer
Momentanposition des Untertransporteurs und
des Fadenziehmessers beim Abschneiden des
Unterfadens am Nahtende zum Erzeugen des
Naht-Endunterfadens mit Soll-Nahtüberstand
von höchstens 10mm; und

Fig. 7 schematisch eine Aufsicht auf eine mit der Näh-
maschine genähten Naht zur Veranschauli-
chung eines erzeugten NahtEndunterfadens
mit einem vorgegebenen Soll-Nahtüberstand.

[0017] Eine insbesondere als Doppelsteppstichnäh-
maschine ausgebildete Nähmaschine 1 hat eine Grund-
platte 2 mit einem sich davon aufwärts erstreckenden
Ständer 3 und einem abgewinkelten Arm 4. Letzterer en-
det 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 antriebsmäßig 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 ab bewegbar. Die Nadel 10 führt in einem
Öhr einen von einer Spule 12 über eine Fadenspannvor-
richtung und den Fadenhebel 8 zugeführten Nadelfaden
13, der auch als Oberfaden bezeichnet ist.
[0018] Die Grundplatte 2 trägt eine mit Schrauben be-
festigte Auflageplatte 14, auf der ein zweilagiges Näh-
gutteil 15 aufliegt. Die Auflageplatte 14 ist mit einer Aus-
nehmung 16 für den Durchtritt eines Stoffschiebers 17
ausgebildet, der auch als Untertransporteur bezeichnet
ist. Letzterer hat ein Stichloch 18 für den Durchtritt der
Nadel 10.
[0019] Dem Stoffschieber 17 in Bezug auf das Näh-
gutteil 15 gegenüberliegend ist ein Drückerfuß 17a an-
geordnet.
[0020] Zur Verdeutlichung von Lagebeziehungen wird
nachfolgend ein kartesisches xyz-Koordinatensystem
verwendet. Die x-Richtung, die längs einer Nährichtung
verläuft, verläuft in der Fig. 1 senkrecht zur Zeichenebe-
ne in diese hinein. Die y-Richtung verläuft in der Fig. 1
nach links. Die z-Richtung, längs der die Achse 11 ver-
läuft, verläuft in der Fig. 1 nach oben. Der Stoffschieber
bzw. Untertransporteur 17 transportiert das Nähgutteil
15 während eines Nähvorgangs längs der Nährichtung
in positiver x-Richtung.
[0021] Der Stoffschieber 17 befindet sich in bekannter
Weise in Antriebsverbindung mit einem unterhalb der
Grundplatte 2 angeordneten Schub- und Hubgetriebe.
Ein solches Getriebe für den Untertransporteur 17 kann
als Stichstellergetriebe und insbesondere als Laschen-
getriebe ausgeführt sein, wie in der EP 2 330 241 B1
beschrieben. Ein derartiges Stichstellergetriebe stellt ein
Transporteurgetriebe dar, über welches insbesondere
eine Transportlänge des Untertransporteurs 17 einge-
stellt werden kann, also eine Stichlänge bei der Nahter-
zeugung. Das Stichstellergetriebe ist Teil eines Antriebs
zum Verlagern des Untertransporteurs 17 längs der Näh-
richtung x. Der Verlagerungsantrieb ist in der Fig. 1 sche-
matisch bei 18a dargestellt. Der Verlagerungsantrieb
18a wirkt wie auch die weiteren angetriebenen Kompo-
nenten der Nähmaschine 1 mit einer in der Fig. 1 sche-
matisch dargestellten zentralen Steuereinrichtung 18b
zusammen. Hierzu steht die Steuereinrichtung 18b mit
diesen anzusteuernden Komponenten der Nähmaschi-
ne 1 und insbesondere mit dem Verlagerungsantrieb 18a
in nicht dargestellter Weise in direkter Verbindung. Teil
des Verlagerungsantriebes 18a ist ein Schwenkantrieb
für eine Stichstellerwelle des Stichstellergetriebes. Eine
derartige Stichstellerwelle ist insbesondere im Zusam-
menhang mit der Fig. 2 der EP 2 330 241 B1 beschrieben,
auf deren Inhalt hiermit Bezug genommen wird. Je nach
Schwenkwinkel der Stichstellerwelle ergibt sich eine
Stichlänge und zudem eine Relativposition des Unter-
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transporteurs 17 längs der x-Richtung relativ zu den
grundplattenfesten Komponenten der Nähmaschine 1.
Der Schwenkantrieb ist somit ein Stellmittel des Stich-
stellergetriebes für eine Transportlänge des Untertrans-
porteurs 17.
[0022] Unterhalb der Auflageplatte 14 befindet sich ein
Greifer 19, der einen Greiferkörper 20 mit einer Greifer-
spitze 21 aufweist. In dem Greiferkörper 20 ist ein topf-
förmiges Spulengehäuse 22 zur Aufnahme eines Grei-
ferfadenvorrats gelagert. Ein Greiferfaden wird nachfol-
gend auch als Unterfaden bezeichnet.
[0023] Der Greifer 19 ist um eine vertikale Greiferach-
se 23 drehbar. Eine Nähbetriebs-Drehrichtung 24 ver-
läuft in Fig. 2 im Uhrzeigersinn um die längs der z-Rich-
tung verlaufende Greiferachse 23. Der Greiferkörper 20
ist fest mit einer Welle 25 verbunden, die koaxial zur Grei-
ferachse 23 verläuft. Die Welle 25 ist drehbar in einem
mit der Grundplatte 2 verschraubten Lagerbock 26 ge-
lagert. In diesem ist eine Antriebswelle 27 gelagert, die
mit einem im Inneren des Lagerbocks 26 angeordneten
Zahnradgetriebe verbunden ist. Das Zahnradgetriebe
weist ein Übersetzungsverhältnis von 1:2 auf, so dass
sich bei einer Umdrehung der Antriebswelle 27 der auf
der Welle 25 befindliche Greiferkörper 20 zweimal dreht.
Die Antriebswelle 27 ist über einen Riementrieb 28 an-
triebsmäßig mit der Armwelle 6 verbunden.
[0024] Zum Abschneiden des Greiferfadens dient ein
Fadenziehmesser 29. Das Fadenziehmesser 29 ist zwi-
schen einer in Fig. 2 dargestellten Grundstellung und ei-
ner Fadenerfassungsstellung um eine zur Greiferachse
23 parallele Schwenkachse 30 verschwenkbar. Das Fa-
denziehmesser 29 hat eine in der Ansicht nach Fig. 2 an
eine Sichel erinnernde Grundform, deren freies Ende in
der Grundstellung in der Ansicht nach Fig. 2 um das Spu-
lengehäuse 22 herum verläuft. In der Fadenerfassungs-
stellung des Fadenziehmessers 29 ist dem Stichloch 18
benachbart eine Erfassungsnut 31 (vgl. Fig. 4) des Fa-
denziehmessers 29 mit einer nutbodenseitigen Schneide
32. Die Erfassungsnut 31 ist in einem rechtwinklig ge-
genüber einem horizontal verlaufenden Grundkörper
32a abgewinkelten Kantenabschnitts 32b des Faden-
ziehmessers 29 ausgeführt. Ein verlängerter freier En-
dabschnitt 32c des Fadenziehmessers 29 ist mit in der
Draufsicht nach Fig. 2 abgerundetem Ende ausgeführt.
[0025] An der Grundplatte 2 an einem Ausleger fest-
gelegt ist ein ortsfestes Gegenmesser 33 (vgl. Fig. 3),
welches zum Fadenabschneiden beim Verschwenken
des Fadenziehmessers 29 von der Fadenerfassungs- in
die Grundstellung schneidend mit der Schneide 32 des
Fadenziehmessers 29 zusammenwirkt.
[0026] Eine Gegenschneidkante 34 des Gegenmes-
sers 33, die beim Fadenabschneiden mit der Schneide
32 des Fadenziehmessers 29 zusammenwirkt, verläuft
vertikal längs der z-Richtung.
[0027] Die Fig. 5 und 6 zeigen jeweils eine Momentan-
position von Komponenten der Nähmaschine 1 einer-
seits in einer Stellung "kurzer Vorwärts stich" (Fig. 5) und
andererseits in der Stellung "Rückwärtsstich" (Fig. 6.) .

Beide Momentanpositionen nach den Fig. 5 und 6 zeigen
Abschneidepositionen, sind also wiedergegeben zum
Zeitpunkt unmittelbar vor dem Abschneiden des Oberfa-
dens 13 sowie des Unterfadens 35 zwischen der Schnei-
de 32 des Fadenziehmessers 29 und der Gegenmesser-
schneide 34 des Gegenmessers 33. Dargestellt ist zu-
dem der Verlauf einerseits des Oberfadens 13 und an-
dererseits des Unterfadens 35 während der letzten Sti-
che S1 bis S5 im Nähgut 15. Der Untertransporteur 17
ist zudem im Bereich des Stichlochs 18 gebrochen dar-
gestellt, um den Blick auf dahinterliegende Abschnitte
des Fadenziehmessers 29 und des Gegenmessers 33
zu ermöglichen. Die Fig. 5 und 6 zeigen zudem Details
einer Bewegungsführung des Untertransporteurs 17 mit
einem Untertransporteurträger 36, einer Transporteur-
welle 37, über die ein längs der x-Richtung verlaufender
Transporthub auf den Untertransporteur 17 übertragen
wird, sowie einer Transporteurhubwelle 38, über die ein
längs der z-Richtung wirkender Ein- bzw. Austauchhub
auf den Untertransporteur 17 ausgeübt wird. Der Verla-
gerungsantrieb 18a, der auf eine in den Fig. 5 und 6 nicht
sichtbare Stichstellerwelle wirkt, ist in den Fig. 5 und 6
nicht dargestellt.
[0028] Fig. 5 zeigt die Momentanposition in einem Nor-
malbetrieb der Nähmaschine 1, mit dem kurze Naht-End-
fäden erzeugt werden. Das Stichstellergetriebe ist mit
dem Verlagerungsantrieb 18a vor Ausbildung des fünf-
ten Stichs S5 in die Stellung "Kurzer Vorwärtsstich" um-
gestellt, so dass dieser letzte Stich S5 kürzer ist als die
vorher erzeugten Stiche S1 bis S4. Nach Verknotung des
fünften Stichs S5 verlaufen sowohl der Oberfaden 13 als
auch der Unterfaden 35 hin zur Abschneideposition zwi-
schen der Schneide 32 und der Gegenmesserschneide
34. Hierbei verläuft insbesondere der Unterfaden 35
längs eines in etwa U-förmigen Verlaufs um einen das
Stichloch 18 begrenzenden Abschnitt 39 des Untertrans-
porteurs 17 herum.
[0029] Fig. 6 zeigt die entsprechenden Komponenten
der Nähmaschine 1 in der Stichsteller-Getriebeposition
"Rückwärtsstich", ebenfalls nach Ausbildung des als
Kurzstich ausgeführten Stichs S5.. In diese Position des
Stichstellergetriebes ist eine Umstellung erfolgt durch
entsprechende Ansteuerung des Verlagerungsantriebes
18a.
[0030] Aufgrund der Stellung "Rückwärtsstich" ist die
Transporteurwelle 37 in der Fig. 5 im Vergleich zur Fig.
6 weiter entgegen dem Uhrzeigersinn verschwenkt, so
dass der Transporteur 17 im Vergleich zur Momentan-
position nach Fig. 5 in der Momentanposition nach Fig.
6 in positiver x-Richtung, also in Nährichtung, verlagert
ist. Dies führt dazu, dass der Transporteurabschnitt 39
unmittelbar vor dem Abschneiden des Oberfadens 13
und des Unterfadens 35 relativ zur vom Stichstellerge-
triebe unabhängigen und grundsätzlich rahmenfesten
Abschneideposition dieser Fäden 13, 35 zwischen der
Schneide 32 und der Gegenmesserschneide 34 in der
Fig. 6 ebenfalls in positiver x-Richtung verlagert ist. Bei
der Umstellung in die Stellung "Rückwärtsstich" bewegt
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sich der Transporteurabschnitt 39 relativ zum Nähgutteil
15. Das Nähgutteil 15 wird dabei vom Drückerfuß 17a
relativ zu diesem ortsfest gehalten. Ein Weg zwischen
dem letzten Stich S5 und der Abschneideposition zwi-
schen den Schneiden 32, 34 ist nun für die Fäden 13, 35
und insbesondere für den Unterfaden 35 bei der Momen-
tanposition nach Fig. 6 nicht mehr so lang wie bei der
Momentanposition nach Fig. 5, so dass nach dem Ab-
schneiden der Fäden 13, 35 kleinere Naht-Endfäden am
Nähgutteil 15 und insbesondere ein kürzerer Naht-End-
unterfaden mit einem Soll-Nahtüberstand von höchstens
10 mm resultiert.
[0031] Fig. 7 zeigt eine Naht 40, die mit der Nähma-
schine 1 erzeugt wird. Der Naht-Endunterfaden 41 steht
bei der Naht 40 vom letzten Stich S5 mit einem Soll-Naht-
überstand A von höchstens 10 mm ab.
[0032] Das Verfahren zum Erzeugen eines derartigen
Naht-Endunterfadens mit einem Soll-Nahtüberstand von
höchstens 10 mm beinhaltet das Nähen der Naht mit den
Stichen Si, wobei vor dem Abschneiden des Unterfadens
35 am Nahtende der Untertransporteur 17 aus der Näh-
betriebsstellung, z.B. aus einer Stellung "Kurzer Vor-
wärtsstich" in eine gegenüber dieser längs der Nährich-
tung x verlagerten Abschneidestellung, also beispiels-
weise der Stellung "Rückwärtsstich" verlagert wird. An-
schließend werden der Unterfaden 35 und der Oberfaden
13 am Ende der Naht mit dem Fadenziehmesser 29
durch Zusammenwirken der Schneiden 32, 34 abge-
schnitten.
[0033] Der Untertransporteur 17 kann im Vergleich zur
Abschneidestellung nach Fig. 5 auch in eine weitere Ab-
schneidestellung verlagert sein, die in negativer x-Rich-
tung verlagert ist, so dass sich ein Weg einerseits des
Unterfadens 35 und andererseits des Oberfadens 13 hin
zur Abschneideposition zwischen den Schneiden 32, 34
noch weiter verlängert. Bei dieser Stellung des Unter-
transporteurs 17 kann es sich um die Stellung "maximale
Vorwärtsstichlänge" handeln. Es resultieren entspre-
chend verlängerte Naht-Endfäden 13, 35.
[0034] Eine Stichverkürzung beispielsweise beim letz-
ten Stich S5 ist dabei nicht zwingend. Es kann also bis
zum letzten Stich auch mit normaler Stichlänge genäht
werden, wobei dann unmittelbar ein Umstellen des Stich-
stellergetriebes von der Stellung "Normaler Vorwärts-
stich" in die Abschneidestellung für den Untertranspor-
teur 17, also beispielsweise in die Stellung "Rückwärts-
stich" erfolgt.
[0035] Die Steuerung 18b ist derart ausgebildet, dass
sie synchronisiert am Ende der Nahterzeugung den Ver-
lagerungsantrieb 18a derart ansteuert, dass der Unter-
transporteur 17 von der Nähbetriebsstellung in die Ab-
schneidestellung verlagert wird. Die Steuerung 18b ist
dabei programmierbar zur Vorgabe einer Rest-Unterfa-
denlänge am Nahtende ausgebildet.
[0036] Der Verlagerungsantrieb 18a ist als Schrittmo-
tor ausgebildet. Alternativ ist es möglich, den Verlage-
rungsantrieb als Hubmagneten oder als Pneumatikzylin-
der auszugestalten. Dabei kann mindestens ein An-

schlag vorgesehen sein, um eine Position des Stichstel-
lergetriebes bei aktiviertem Hubmagneten bzw. Pneu-
matikzylinder vorzugeben. Ein derartiger Anschlag kann
verstellbar ausgeführt sein. Es kann auch mehr als ein
derartiger Anschlag vorgesehen sein.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Erzeugen eines Naht-Endunterfa-
dens mit einem Soll-Nahtüberstand von höchstens
10 mm mit folgenden Schritten

- Nähen einer Naht;
- vor einem Abschneiden eines Unterfadens
(35) an einem Ende der Naht: Umstellen eines
Untertransporteurs (17) aus einer Nähbetriebs-
stellung in eine gegenüber dieser längs einer
Nährichtung (x) verlagerten Abschneidestel-
lung;
- Abschneiden des Unterfadens (35) am Ende
der Naht,
- wobei vor dem Abschneiden beim Nähen ein
Stich mit verkürzter Stichlänge erfolgt,
- wobei der Untertransporteur eine Komponente
darstellt, die das Nähgut durch reibschlüssigen
Kontakt von unten her in der Nährichtung trans-
portiert, wobei der Untertransporteuer während
einer Stichperiode während eines Zeitab-
schnitts in Eingriff mit dem Nähgut kommt und
während eines weiteren Zeitabschnitts außer
Eingriff mit dem Nähgut ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Oberfaden gleichzeitig mit dem
Unterfaden abgeschnitten wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass beim Umstellen der Unter-
transporteur (17) in der Nährichtung (x) verlagert
wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Umstellen des
Untertransporteurs (17) durch Ansteuern eines Stell-
mittels (18a) eines Transporteurgetriebes für eine
Transportlänge des Untertransporteurs (17) erfolgt.

5. Nähmaschine (1) zur Durchführung eines Verfah-
rens nach einem der Ansprüche 1 bis 4,

- mit Stichbildungswerkzeugen (10, 19) zum Nä-
hen einer Naht mit einem Oberfaden (13) und
einem Unterfaden (35),
- mit einem längs einer Nährichtung (x) verla-
gerbaren Untertransporteur (17), wobei der Un-
tertransporteur eine Komponente darstellt, die
das Nähgut durch reibschlüssigen Kontakt von
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unten her in der Nährichtung transportiert, wobei
der Untertransporteuer während einer Stichpe-
riode während eines Zeitabschnitts in Eingriff
mit dem Nähgut kommt und während eines wei-
teren Zeitabschnitts außer Eingriff mit dem Näh-
gut ist,
- mit einem Fadenmesser (29) zum Abschnei-
den des Unterfadens (35) am Nahtende,
- mit einem Antrieb (18a) zum Verlagern des Un-
tertransporteurs (17) längs der Nährichtung (x),
- mit einer Steuerung (18b) zum Ansteuern des
Verlagerungsantriebs (18a), wobei die Steue-
rung (18b) derart ausgebildet ist, dass sie syn-
chronisiert am Ende einer Nahterzeugung den
Verlagerungsantrieb (18a) derart ansteuert,
dass der Untertransporteur (17) von der Nähbe-
triebsstellung in die Abschneidestellung verla-
gert wird.

6. Nähmaschine nach Anspruch 5, gekennzeichnet
durch ein Stichstellergetriebe zur Vorgabe einer
Transportlänge des Untertransporteurs (17).

7. Nähmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Verlagerungsantrieb (18b) einen
Schwenkantrieb für eine Stichstellerwelle des Stich-
stellergetriebes aufweist.

Claims

1. Method for producing a seam end bottom thread with
a target seam protrusion of at most 10 mm, compris-
ing the following steps

- sewing a seam;
- prior to cutting off a bottom thread (35) at one
end of the seam: repositioning a lower feed plate
(17) from a sewing operation position into a cut-
off position displaced relative to the sewing op-
eration along a sewing direction (x);
- cutting off the bottom thread (35) at the end of
the seam,
- wherein prior to cut-off during sewing a stitch
with a shortened stitch length is realised,
- wherein the lower feed plate is a component
which transports the sewing material by friction-
al contact from below in the sewing direction,
wherein the lower feed plate engages the sew-
ing material during a stitching period for one time
period and is out of engagement with the sewing
material during another time period.

2. Method according to claim 1, characterized in that
the top thread is cut off simultaneously with the bot-
tom thread.

3. Method according to claim 1 or 2, characterized in

that the lower feed plate (17) is displaced into the
sewing direction (x) upon repositioning the same.

4. Method according to any one of claims 1 to 3, char-
acterized in that the repositioning of the lower feed
plate (17) is realised through controlling an adjusting
means (18a) of a feed plate gear for a transport
length of the lower feed plate (17).

5. Sewing machine (1) for carrying out a method ac-
cording to any one of claims 1 to 4,

- with stitch-forming tools (10, 19) for sewing a
seam with a top thread (13) and a bottom thread
(35),
- with a lower feed plate (17) than can be dis-
placed along a sewing direction (x), wherein the
lower feed plate is a component which trans-
ports the sewing material by frictional contact
from below in the sewing direction, wherein the
lower feed plate engages the sewing material
during a stitching period for one time period and
is out of engagement with the sewing material
during another time period,
- with a thread blade (29) for cutting the bottom
thread (35) at the seam end,
- with a drive (18a) for displacing the lower feed
plate (17) along the sewing direction (x),
- with a controller (18b) for controlling the dis-
placement drive (18a), wherein the controller
(18b) is designed in such a way that it controls
the displacement drive (18a) in a synchronized
way at the end of a seam production in such a
way that the lower feed plate (17) is displaced
from the sewing operating position into the cut-
ting position.

6. Sewing machine according to claim 5, character-
ized by a stitch setting gear for setting a transport
length of the lower feed plate (17).

7. Sewing machine according to claim 6, character-
ized in that the displacement drive (18b) has a swiv-
el drive for a stitch setting shaft of the stitch setting
gear.

Revendications

1. Procédé pour produire un fil inférieur d’extrémité de
couture avec un dépassement de couture théorique
de 10 mm au maximum, comprenant les étapes sui-
vantes

- coudre une couture ;
- avant de couper un fil inférieur (35) sur une
extrémité de la couture : repositionner un trans-
porteur inférieur (17) d’une position d’opération
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de couture dans une position de coupe déplacée
par rapport à la position d’opération le long d’une
direction de couture (x) ;
- couper le fil inférieur (35) sur l’extrémité de la
couture,
- dans lequel un point avec une longueur de point
réduite est effectué avant la coupe lors de la
couture,
- dans lequel le transporteur inférieur est un
composant qui transporte l’article à coudre par
contact par friction à partir du bas dans la direc-
tion de couture, le transporteur inférieur venant
en prise avec l’article à coudre pendant une pé-
riode de couture pendant un intervalle de temps
et étant hors de prise avec l’article à coudre pen-
dant un autre intervalle de temps.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le fil supérieur est coupé en même temps que
le fil inférieur.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que, lors du repositionnement, le transporteur
inférieur (17) est déplacé dans la direction de couture
(x).

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 3, caractérisé en ce que le repositionnement
du transporteur inférieur (17) s’effectue par com-
mande d’un moyen de réglage (18a) d’un engrenage
de transporteur pour une longueur de transport du
transporteur inférieur (17).

5. Machine à coudre (1) pour la mise en œuvre d’un
procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 4,

- avec des outils de formation de points (10, 19)
pour coudre une couture avec un fil supérieur
(13) et un fil inférieur (35),
- avec un transporteur inférieur (17) déplaçable
le long d’une direction de couture (x), le trans-
porteur inférieur constituant un composant qui
transporte l’article à coudre par contact par fric-
tion à partir du bas dans la direction de couture,
le transporteur inférieur venant en prise avec
l’article à coudre pendant une période de cou-
ture pendant un intervalle de temps et étant hors
de prise avec l’article à coudre pendant un autre
intervalle de temps,
- avec un couteau à fil (29) pour couper le fil
inférieur (35) sur l’extrémité de la couture,
- avec un entraînement (18a) pour déplacer le
transporteur inférieur (17) le long de la direction
de couture (x),
- avec une commande (18b) pour commander
l’entraînement de déplacement (18a), la com-
mande (18b) étant conçue de telle sorte qu’elle

commande de manière synchronisée, à la fin
d’une production de couture, l’entraînement de
déplacement (18a) de telle sorte que le trans-
porteur inférieur (17) est déplacé de la position
d’opération de couture dans la position de cou-
pe.

6. Machine à coudre selon la revendication 5, carac-
térisée par un engrenage de réglage de point pour
prédéfinir une longueur de transport du transporteur
inférieur (17).

7. Machine à coudre selon la revendication 6, carac-
térisée en ce que l’entraînement de déplacement
(18b) présente un entraînement de pivotement pour
un arbre de réglage de point de l’engrenage de ré-
glage de point.
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