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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur getrennten Halterung der Anfangs- und Endbe-
reiche von Fiden eines Oberviieses und eines Un-
tervlieses, die von einem Kettbaumgestell kom-
mend durch eine Garnfidrbeanlage geflihrt werden.
Die Erfindung betrifft weiter eine Vorrichtung zur
Auslibung des genannten Verfahrens.

Eine Firbeanlage ist eine Produktionslinie, an
dessen Anfang ein Kettbaumgestell steht. Von die-
sen werden Fdden abgezogen, die gemeinsam ein
oberes und unteres Vlies bilden und vereint zu
einem gemeinsamen Vlies gegebenenfalls erst
durch Vorbehandlungsbider, zum Beispiel ein Mer-
cerierbad und anschliessend durch ein oder meh-
reren, sowie anschliessend durch Waschbdder und
Farbebdder hindurchgezogen, sowie durch Quet-
schwalzenwerke und Oxidationsstrecken geflihrt
werden. Anschliessend flihrt man das vereinte
Vlies mdandernd Uber eine Vielzahl von Rollen, die
relativ zueinander auf- und abgefahren werden kdn-
nen, um so eine Pufferstrecke unterschiedlicher
Ldnge zu bilden. Hierauf werden das Ober- und
Untervlies wiederum rdumlich getrennt, durch das
Schlichtebad gefiihrt, gequetscht und anschlies-
send durch eine gemeinsame Trocknungsstation
gefahren, nach dieser Station gelangt das Ober-
und Untervlies in das Teilfeld, in dem die einzelnen
Lagen getrennt und anschliessend im Fadentrenn-
rechen die Quertrennung der Fiden stattfindet, so
dass kein Faden von der Schlichte zusammenklebt
und somit beim Weben Laufschwierigkeiten hervor-
rufen wirden. Nach diesem vorgang laufen das
Ober- und Untervlies zur Aufspulstation, wo das
Ober- und Untervlies vereint auf einem Kettbaum
aufgewickelt werden. Auf der gesamten Fertigungs-
linie werden somit die Fiden des Untervlieses und
des Obervlieses mehrfach zusammengefihrt und
wieder getrennt. Das am Anfang der Fertigungslinie
stehende Kettbaumgestell muss, wenn deren Kett-
bdume leer sind, durch ein neues, geflilltes Ketti-
baumgestell ersetzt werden. Ein Kettbaumgestell
umfasst vier bis acht obere Kettbdume und genau
gleich viele untere Kettbdume. Auf jedem Kettbaum
sind zwei bis finfhundert parallele Faden aufgewik-
kelt. Die Fdden der oberen Kettbdume bilden ein
oberes Vlies, die Fdden der unteren Kettbdume ein
unteres Vlies. Wie bereits besprochen, laufen die
beiden Teilvliese streckenweise gemeinsam, strek-
kenweise wiederum getrennt Uber diverse Walzen.
Damit kein Durcheinander der Fiden des Ober-
beziehungsweise Untervlieses entsteht, werden die
Anfangs- und Endbereiche der Fdden eines Oberv-
lieses und eines Untervlieses je mit einem metalle-
nen Klemmkamm versehen. Diese Klemmkimme
durchlaufen mit den Faden die gesamte Garnfirbe-
anlage. Folglich missen die Quetschwalzen, die
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nach jedem Vorbehandlungsbad nach jedem Far-
be- und Waschbad angeordnet sind, jeweils gedff-
net werden und anschliessend wieder geschlossen
werden. Die Quetschwalzen sind somit wihrend
einiger Zeit inaktiv. Auf jenen Strecken, auf denen
die Quetschwalzen nicht aktiv waren, sind die Fa-
den stark durchtrdnkt und die anschliessenden
Walzen werden durch das mitgenommene Vorbe-
handlungsmittel, zum Beispiel Mercerier-und Far-
bemittel verschmutzt und die Anlage in jenem Be-
reich vollgetropft. In jenem Bereich sind die Fiden
auch etwas dicker und steifer und haben oftmals
eine etwas stdrkere Fdrbung. Dies wirkt sich bei
der anschliessenden Verarbeitung der Faden oft-
mals unglinstig aus. Man ist daher bestrebt die
Quetschwalzen mdglichst kurzfristig nur zu &ffnen.
Da dies aber bei voller Produktionsgeschwindigkeit
erfolgt, ist die Gefahr gross, dass man den richti-
gen Zeitpunkt verpasst und der Klemmkamm durch
die Quetschwalzen gezogen wird. Geschieht dies,
so ist ein Defekt der sehr kostspieligen Quet-
schwalzen unvermeidlich.

Es ist folglich die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Verfahren zu schaffen, welches die
vorgenannten Nachteile behebt. Diese Aufgabe 18st
ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentan-
spruches 1. Weitere Merkmale des Verfahrens sind
in den Anspriichen 2 bis 6 enthalten. Eine Vorrich-
tung zur Auslibung des Verfahrens ist den weiteren
unabhingigen Anspriiche 7-9 beschrieben.

Das erfindungsgemisse Verfahren wird anhand ei-
nes Ausflihrungsbeispiels einer Vorrichtung, die
nach dem erfindungsgemissen Verfahren arbeitet,
erldutert. In der anliegenden Zeichnung ist ein der-
artiges Ausflhrungsbeispiel dargestellt und anhand
der nachfolgenden Beschreibung erklart. Es zeigt:
Figur 1 zwei  hintereinander angeordnete
Kettbaumgestelle mit je einem in Ab-
zugsrichtung der FiAden endseitig
angeordneten N#hstation und
eine Nihstation nach Figur 1 in
gr&sserem Massstab.
eine gendhte Fadenhalterung in per-
spektivischer Darstellung.

Obwohl in der nachfolgenden Beschreibung
eine Ausflhrungsvariante gemiss der Figur 1 be-
schrieben wird, bei der zwei Kettbaumgestelle vor-
handen sind, ist dies fir die Erfindung unwesent-
lich und l&sst sich ohne weiteres auch realisieren
bei einer Garnfarbeanlage, die lediglich mit einem
Kettbaumgestell ausgeristet ist. Ein Kettbaumge-
stell ist eine Stahltrdgerkonstruktion, in der eine
gerade Anzahl von auswechselbaren Kettbdumen
drehbar gelagert sind. In der Zeichnung ist mit 1
ein erstes mit 2 ein zweites Kettbaumgestell be-
zeichnet. Zwischen den beiden Kettbaumgestellen
1 und 2 ist hier eine Vliesverbindungsstation 3
angeordnet, die jedoch nicht Gegenstand dieser

Figur 2

Figur 3



3 EP 0 520 947 B1 4

Erfindung ist. Entlang der gesamten Garnfdrbeanla-
ge verlaufen Langstrdger 4 auf beiden Seiten der
Produktionlinie. Senkrecht zu den Langstrdgern 4
sind Quertrdger 5 eingeschweisst. Auf diesen sind
Schienen 6 angebracht, auf denen die Kettbaumge-
stelle 1 respektiv 2 senkrecht zur Verlaufsrichtung
der Garnfirbenanlage aus der Produktionslinie her-
aus geschoben werden k&nnen. Entsprechend hat
jedes Kettbaumgestell ein auf Rollen gelagertes
Chassis 7. Auch auf dem Chassis 7 sind mehrere
Tragerrahmen 8, im dargestellten Beispiel jewsils
drei Trdgerrahmen pro Kettbaumgestell, montiert.
Auf jedem Trigerrahmen 8 lagern vier Kettbdume
9. Auf jedem Kettbaum sind beispielsweise rund
vierhundert Fiden parallel aufgewickelt. Die im
Kettbaumgestell unten gelagerten Kettbdume lie-
fern die F&aden fir ein unteres Vlies, die entspre-
chend oben gelagerten Ketttbdume die Fiden fiir
ein oberes Vlies. Da die Umfangsgeschwindigkeit
der Kettbdume 9 nur von der Abzugsgeschwindig-
keit der Fidden abhdngt, und alle Fiden gemein-
sam abgezogen werden, ist auch die Umfangsge-
schwindigkeit aller Kettbdume 9 gleich gross. Beim
Einfddeln werden nun die vierhundert zu einem
Knoten vereinten Kettfdden eines ersten Kettbau-
mes a hochgezogen und Uber den dariiberliegen-
den Kettbaum b geleitet, wo sie mit den nichsten
vierhundert vereinten Fiden des zweiten Kettbau-
mes b vereint werden. Diese achthundert Kettfaden
werden nun Uber den ndchsten Kettbaum c geflihrt
und wiederum mit dessen vierhundert Fiden ver-
eint, um schliesslich zum vierten Kettbaum d zu
gelangen und dort wiederum mit dessen vierhun-
dert Fiden vereint zu werden. Bei jeder Vereini-
gung wird somit das Vlies aus den parallel verlau-
fenden Fiden immer dichter gebildet. Die sech-
zehnhundert vereinten Fiden, die von einem ersten
Tragerrahmen 8 kommen, werden nun Uber die
Kettbdume des nidchsten Tragerrahmens gefiihrt
bis schliesslich sdmtliche Fdden Uber samtliche
Kettbdume 9 geflihrt sind und ein vereintes Vlies
10 bilden. Dieses volistdndig vereinte Viies 10 wird
danach sogleich aufgeteilt in ein oberes Vlies 11
und ein unteres Vlies 12. Die beiden Teilvliese
werden dann getrennt durch eine Nihstation 20
gefihrt. Hiernach werden das obere Vlies 11 und
das untere Vlies 12 wieder zu einem vereinten
Vlies 10 zusammengeflhrt und gelangt, in die hier
nicht mehr zu beschreibende Vliesverbindungssta-
tion 3, in den die beiden Teilvliese wieder aufge-
frennt werden, um um das gesamte Kettbaumge-
stell geflihrt zu werden und schliesslich wieder
vereint zum Férbebad B zu gelangen.

In der Figur 2 ist die Ndhstation 20 in grosse-
rem Massstab vereinfacht dargestellt. Die gesamte
Nahstation 20 ruht zwischen zwei Seitenwangen
21, die an den Léngstrdgern 4 der Garnfirbeanlage
angebracht sind. Ueber zwei untere Umlenkwalzen
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22 wird das vereinte Vlies 10 zugefihrt und in die
beiden Teilvliese, ndmlich dem oberen Vlies 11
und dem unteren Vlies 12 getrennt und getrennt je
durch eine seperate N3heinheit 20’ respektiv 20"
nach oben gefiihrt. Ueber zwei oberen Umlenkwal-
zen 22 werden die beiden Teilvliese um 90° um-
gelenkt und wiederum zu einem vereinten Vlies 10
zusammengefiihrt. Die beiden N3heinheiten 20
und 20" sind hier spiegelbildlich identisch Uberein-
ander versetzt ausgeflihrt. Jede Ndheinheit 20' be-
ziehungsweise 20" besteht im wesentlichen aus
einer Ndhmaschine, deren Oberteil und Unterteil
voneinander getrennt sind. Oberteil und Unterteil
jeder Naheinheit ist separat auf einem Schlitten 28
montiert. Die Schlitten 28 sind auf Gleitstangen 25
gelagert und k&nnen mittels Gewindespindeln 23
synchron quer zur Verlaufsrichtung des entspre-
chenden Teilvlieses verschoben werden. Ueber pa-
rallel zu den Gewindespindeln 23 verlaufenden An-
triebsspindeln 24, die beide ebenfalls synchron lau-
fen, lassen sich Unterteil und Oberteil der Ndhma-
schine getrennt jedoch synchron freiben. Oberfa-
den und Unterfaden der Ndhmaschine werden je
von einer Fadenspule gespiesen, wobei jeweils die
Oberfadenspule mit 26, die unterfadenspule mit 29
eingezeichnet ist. Ebenfalls auf jedem Schlitten 28
ist je eine Gurtbandspule 27 angeordnet. Jedes
Teilvlies 11,12 wird so im Anfangsbereich und im
Endbereich der Faden zwischen zwei Gurtbdndern
eingeniht. Die beiden verndhten Gurtbander bilden
folglich eine Halterung aller parallelen Faden eines
oberen beziehungsweise unteren Vlieses. Diese
Halterung formt somit einen Ersatz fiir die Ublicher-
weise verwendeten metallenen Klemmkamme.

In der Figur 3 ist die Halterung im Detail darge-
stellt. Mit 30 sind die parallelen Faden eines Ober-
beziehungsweise Untervlieses bezeichnet. Quer zu
ihrer Verlaufsrichtung kreuzen sie ein unteres Gurt-
band 31 und ein oberes Gurtband 32, beide Gurt-
biander 31,32 sind mittels der Naht 33 miteinander
verbunden. Auf der Seite hdngen die freien Enden
des Oberfadens 34 und Unterfaden 35 hinunter.
Wahrend des Einziehens der Fdden befinden sich
die beiden Naheinheiten 20',20" volistdndig auf der
Seite einer der beiden Seitenwangen 21 und kom-
men somit nicht im Wege. Sind samtliche Fiden,
beziehungsweise das gesamte Vlies 10 durch das
ganze Kettbaumgestell der Garnfarbeanlage einge-
zogen, so lassen sich entweder die Fiaden des
Obervlieses und Untervlieses nacheinander und ge-
trennt mit einer Fadenhalterung aus den Gurtbdn-
dern 31 und 32 vernidhen, oder auch beide Teilvlie-
se zwar getrennt aber gleichzeitig mit den Gurtban-
dern verndhen. Dies ist einzig und allein davon
abhingig, welche Distanz man zwischen den bei-
den Halterungen wiinscht. Diese so erstellten, voll-
kommen flexiblen Garnhalterungen k&nnen voll-
stdndig durch die Garnfidrbeanlage hindurch gefdr-
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dert werden, ohne dass hierzu das Quetschwalzen-
werk gedffnet werden miisste. Am Ende der Garn-
farbelinie, kurz vor der Fadenaufwicklung kann man
einfach an den freien Enden des oberen bezie-
hungsweise unteren NZhfadens 34,35 ziehen und
die Naht 33 geht auf. Die Binder 31,32 lassen sich
nun einfach wegziehen. Die Gurtbdnder 31 und 32
k&nnen im Prinzip einfache Textilbdnder sein. Es
ist jedoch auch mdglich, einseitig kunststoffbe-
schichtete Binder zu verwenden, die eine hhere
Verzugsfestigkeit haben. Die Wahl der Art der Gurt-
béander wird vorwiegend durch die Art der zu far-
benden Féden 30 bestimmt.

Die hier nicht n&8her beschriebene Vliesverbin-
dungsstation 3 zwischen dem ersten Kettbaumge-
stell 1 und dem zweiten Kettbaumgestell 2 dient
dazu, die Enden der Faden des einen Kettbaumge-
stelles mit dem Anfang der Faden des anderen
Kettbaumgestelles zu verbinden. Dies geschieht
wiederum getrennt, einmal flir das obere und das
andere Mal flr das untere Vlies. Der Vorteil einer
derartigen Anordnung ist darin zu sehen, dass der
Betrieb der Garnfidrbeanlage ohne Stillstand beim
Wechsel von einem Kettbaumgestell auf das ande-
re Kettbaumgestell betrieben werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur getrennten Halterung der An-
fangs- und Endbereiche von Fidden eines
Obervlies und eines Untervlies, die von einem
Kettbaumgestell kommend durch eine Garnfir-
beanlage gefiihrt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fdden des Oberviies und
diejenigen des Untervlies in Abzugrichtung
nach dem Kettbaumgestell getrennt durch je
eine N&heinheit einer Ndhstation geflihrt wer-
den und dort je mit zwei beidseitig des jeweili-
gen Teilvlies quer zur Fadenverlaufsrichtung
eingeflihrte Bandabschnitte vernZht werden,
bevor die beiden Teilvliese zusammengeflihrt
durch die weitere Garnfirbeanlage gezogen
werden, und dass die so getrennt gehaltenen
Fadenvliese zu einem Vlies vereint durch ein
aktives Quetschwalzenwerk der Garnfarbeanla-
ge geflihrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden Teilvliese in der
Nahstation gleichzeitig mit den beidseitigen
Bindern verndht werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden Teilvliese in der
N3dhstation zeitlich verschoben mit den Bé&n-
dern verndht werden, wobei nach der ersten
Naht die beiden Teilvliese weitergezogen wer-
den, so dass die Bander des anderen Teilvlie-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ses gegeniiber den erstgendhten Ortlich ver-
schoben sind.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Bander Gurtmaterial verwen-
det wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Bander einseitig beschichte-
tes Gurtmaterial verwendet wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Oberfaden und Unterfaden der
einzigen Naht, mit denen die Binder eines
Teilvlieses zusammengehalten werden, am An-
fang und Ende beidseitig des jeweiligen Vlie-
ses frei herabhingen, und nach der Durchfiih-
rung durch die Garnfidrbeanlage gefasst und
die Naht aufgezogen werden kann, worauf die
Binder vor der Aufwicklung des vereinten Vlie-
ses entfernt werden.

7. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens
nach mindestens einem der Anspriiche 1-6,
dadurch gekennzeichnet, dass an den Langs-
tragern (4) einer Garnfdrbeanlage, beiseitig je
eine Seitenwange (21) einer in Abzugsrichtung
der Fdden nach dem Kettbaumgestell (1,2) an-
geordnete Nihstation (20) angebracht ist, zwi-
schen denen zwei unabhingige NZheinheiten
(20',20") auf Gleitstangen geflihrt, mit Gewin-
despindeln verschiebbar und mit Antriebsspin-
deln getrieben sind, wobei der Oberfadennih-
teil und der Unterfadennihteil jede NZheinheit
vollstdndig rdumlich getrennt, jedoch synchron
beweglich und getrieben je auf einen Schlitten
(28) angeordnet sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jedem Oberfadennihteil und je-
dem Unterfadennihteil jeder Niheinheit
(20',20") je eine Fadenspule und eine Gurt-
bandspule zugeordnet ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeder N3heinheit ein Antriebs-
motor zugeordnet ist, welcher Uber Scheiben-
rdder synchron beide Gewindespindeln (23)
und beide Antriebsspindeln (24) beider N&htei-
le einer N&heinheit treiben, wobei die Schei-
benrdder der Antriebsspindeln (24) ein und aus
kuppelbar sind.

Claims
1. Procedure for separately holding the leading

and ftrailing end sections of the threads or an
upper and a lower warp which are drawn from
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a warp beam and are passed through a yarn
dyeing plant, characterised in that the threads
of the upper and lower warps, after being
drawn from the warp beam, are guided sepa-
rately, in the direction in which they are drawn
from the warp beam, through sewing units in a
sewing mechanism, there being one sewing
unit for each warp, in which units the warp
thread ends are sewn tfogether with two tape
sections, one on each side of the warp, the
tape sections being guided transversely to the
direction of travel of the threads, before the
fwo warp strands are brought together and
drawn through a further yarn dyeing plant, and
in that the two previously separate thread
warps are passed through an active press-
roller mechanism in the yarn dyeing plant after
being combined into a single warp.

Procedure according to Claim 1, characterised
in that the two separate warps in the sewing
mechanism are sewn simultaneously to the
tapes on each side of the warp.

Procedure according to Claim 1, characterised
in that the two separate warps in the sewing
mechanism are sewn non-simultaneously to
the tapes, both warps being pulled further after
the first seam, to that the tapes on the other
warp are spatially displaced in relation to those
sewn first.

Procedure according to Claim 1, characterised
in that webbing material is used for the tapes.

Procedure according to Claim 1, characterised
in that webbing material coated on one side is
used for the tapes.

Procedure according to Claim 1, characterised
in that the upper and lower thread ends of the
single seam holding together the tapes of a
warp hang down freely on each side of the
warp, so that after the warp has passed
through the dyeing plant the threads can be
grasped and the seam unravelled, the tapes
being then removed before the combined warp
is rolled up.

Device for carrying out the procedure accord-
ing to at least one of Claims 1-6, characterised
in that a side-bearer (21) of a sewing mecha-
nism (20) is mounted to each of the longitudi-
nal beams (4) of a yarn dyeing plant, in the
direction in which the threads are drawn from
the warp beam (1,2), between which side-bear-
ers two independent sewing units (20',20") are
guided on slide rods, are displaceable by
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threaded spindles and are driven by drive
spindles, the upper thread-sewing section and
the lower thread-sewing section of each sew-
ing unit being spatially entirely separate, but
synchronously movable, each being mounted
on a sliding carriage.

Device according to Claim 7, characterised in
that each upper thread-sewing section and
each lower thread-sewing section of each sew-
ing unit (20',20") has associated with it a
thread spool and a webbing tape spool.

Device according to Claim 7, characterised in
that each sewing unit has an associated drive
motor, which motor synchronously drives both
threaded spindles (23) and both drive spindles
(24) of both sewing sections of a sewing unit
by means of disc wheels, the disc wheels of
the drive spindles (24) being capable of being
engaged and disengaged.

Revendications

Procédé de fixation séparée des zones de
début et de fin des fils d'une nappe supérieure
et d'une nappe inférieure qui sont guidés, de-
puis un plateau d'ensouple, & travers une ins-
tallation de teinture du fil, caractérisé en ce
que les fils de la nappe supérieure et ceux de
la nappe inférieure sont respectivement guidés
séparément dans le sens d'exiraction aprés le
plateau d'ensouple par une unité de couture
d'un poste de couture et y sont cousus avec
respectivement deux segments en bande intro-
duits transversalement par rapport au sens de
déroulement du fil de part et d'autre de la
nappe partielle correspondante, avant que les
deux nappes partielles réunies ne soient tirées
par l'autre dispositif de teinture du fil et en ce
que les nappes de fil ainsi maintenues sépa-
rées sont réunies en une nappe pour &ire
guidées par un exprimeur actif de I'installation
de teinture du fil.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les doux nappes partielles sont
cousues simultanément avec les bandes de
part et d'autre dans le poste de couture.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les deux nappes partielles sont
cousues avec les bandes aprés décalage tem-
porel dans le poste de couture, les deux nap-
pes partielles continuant & &tre tirées aprés la
premiére couture pour que les bandes de I'au-
fre nappe partielle soient décalées par rapport
A la premiére nappe cousue.
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'un ruban est utilisé comme bande.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'un ruban revétu unilatéralement est
utilisé comme bande.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les fils supérieurs et les fils infé-
rieurs d'une couture unique avec lesquels sont
maintenues les bandes d'une nappe partielle
pendent librement au début et a la fin de part
et d'autre de la nappe respective et, aprés le
passage dans l'installation de teinture de fil,
peuvent étre saisis et la couture peut éire tirée,
les bandes étant enlevées avant I'enroulement
de la nappe assemblée.

Dispositif d'exécution du procédé selon au
moins l'une quelconque des revendications 1 3
6, caractérisé en ce que, sur les supporis
longitudinaux (4) d'une installation de teinture
de fil, est appliquée de part et d'autre une
paroi latérale (21) d'un poste de couture (20)
disposé dans le sens d'extraction des fils
aprés le plateau de l'ensouple (1, 2), enire
lesquelles sont guidées sur des tiges coulis-
santes deux unités de couture indépendantes
(20', 20") qui sont déplacables par des bro-
ches filetées et enirainées par des broches
d'entrainement, la partie cousue par le fil supé-
rieur et la partie cousue par le fil inférieur de
chague unité de couture étant tout & fait sépa-
rées mais mobiles de maniére synchrone et
enirainées respectivement sur un chariot (28).

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé
en ce qu'une bobine de fil et une bobine de
ruban sont affectées & chaque partie cousue
par le fil inférieur et chaque partie cousue par
le fil supérieur de chaque unité de couture
(20", 20™).

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé
en ce qu'a chaque unité de couture est affecté
un moteur d'entralnement qui entraine de ma-
niére synchrone par deux roues pleines deux
broches filetées (23) et deux broches d'eniraf-
nement (24) des deux parties & coudre d'une
unité de couture, les roues pleines des axes
d'entrainement (24) pouvant étre couplées et
désaccouplées.
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