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(54) Masina de legat imbunaitaitita si metoda asociata

(57) Rezumat:
1

Masind de legat (4) cuprinzand un
dispozitiv de alimentare (16) a tesdturii (12)
de-a lungul unei directii longitudinale (Y-Y),
un dispozitiv de pozitionare (20) a unui ac (10)
de-a Iungul unei directii transversale (X-X), un
dispozitiv de actionare (24) a acului (10) de-a
lungul unei directii  verticale (Z-Z),
perpendiculard pe directiile longitudinale (Y-
Y) si transversale (X-X), pentru a efectua
legitura, caracterizatd prin aceea cd cuprinde o
camerd (103) adecvatd pentru identificarca

2
unui fir de ghidare (40) dispus pe cel putin o
tesdturd (12) care trebuie cusuti, firul de
ghidare (40) fiind introdus in interiorul
tesdturii (12) astfel incat si formeze o
multitudine de segmente (44). Masina (4)
cuprinde o unitate de procesare si control (56),
conectatd in mod operativ la camera (103) si la
actionatoarele dispozitivului de alimentare (16)
a tesdturii (12), al dispozitivului de pozitionare
(20) a acului (10) si al dispozitivului de
actionare (24) a acului (10), astfel incit sd se




determine in timp real o pozifie de coasere
fintd a acului (10) in functie de firul de ghidare
(40) si sd controleze in timp real dispozitivele
mentionate (16, 20, 24) pentru atingerea
pozitiei de coasere tintd a acului (10).
Revendicari: 13
Figuri: 7

(54) Improved linking machine and related method

(57) Abstract:

1

A looping machine (4) comprising a
feed device (16) of the fabric (12) along a
longitudinal direction (Y-Y), a positioning
device (20) of a needle (10) along a transverse
direction (X-X), an operating device (24) of
said needle (10) along a vertical direction (Z-
Z), perpendicular to said longitudinal (Y-Y)
and transverse (X-X) directions, to perform the
looping, characterized in that it comprises a
camera (103) suitable for identifying a guide
thread (40) arranged at at least one fabric (12)
to be stitched, said guide thread (40) being
inserted inside the fabric (12) so as to identify
a plurality of segments (blob) (44). The
machine (4) comprises a processing and

2

control unit (56), operatively connected to the
camera (103) and to actuators of the feed
device (16) of the fabric (12), of the
positioning device (20) of the needle (10) and
of the actuation device (24) of the needle (10),
so as to determine in real time the target
stitching position of the needle (10) as a
function of the guide thread (40) and to control
in real time said devices (16, 20, 24) for
reaching said target stitching position of the
needle (10).

Claims: 13

Fig.: 7
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Descriere:
(Descrierea se publici in varianta redactati de solicitant)

DOMENIUL DE APLICARE
Prezenta inventie se referd la o masind de legat imbunatititd si la o metoda de legare

conexa.
STADIUL TEHNICH

Dupa cum se stie, legarea este o tehnicd de prelucrare utilizatd in domeniul textil care
constd in imbinarea a doud bucdti de tesiturd. De exemplu, este folositd pentru a uni gulerele,
mansetele si manecile la restul articolului de imbraciminte, pentru a putea astfel realiza produsul
finit. Tmbinarea clapelor se realizeazi prin giurirea cusiturd cu cusiturd a ambelor capete ale
tesdturilor. Firul de imbinare este ,,tricotat” intre rAndul terminal al celor doud clape, obtinindu-se
astfel continuitatea cusiturii. Imbinarea ficuti in acest mod este foarte plani sl practic
imperceptibila.

Operatiunea de legare pare a fi un proces cu limitdri majore:

- este lent si costisitor; in acest sens, se estimeaza ca este nevoie de mai mult de 70% din
timpul de productie al unui articol de imbricaminte;

- masina de legat actuald nu este flexibild, de fapt, atunci cind finetea tesiturii se schimba,
necesitd o configurare diferitd si, prin urmare, un timp de configurare care ii limiteazd
productivitatea;

- operatorul care realizeaza legitura are nevoie de experientd si abilitifi excelente pentru a
putea reduce erorile la minimum si pentru a dobindi o anumitd vitezi, abilititi pe care le
dobandeste dupa cateva luni de practica,

- una dintre principalele probleme intAmpinate de cei care lucreazi in acest sector este
obosirea excesiva a ochilor datoritd modurilor in care se realizeaza legitura; o astfel de oboseala,
daci este prelungita in timp, poate duce la o reducere progresiva a vederii operatorului.

Din aceste motive, furnizarea unei masini de legat capabild sa identifice in mod autonom
unde se realizeazd cusdturile, pe 1anga faptul ca este un avantaj in ceea ce priveste viteza, costurile
si acuratetea executiei, imbunititeste conditiile de lucru ale celor care folosesc masina, ficind
sarcina mai putin grea si prevenind accidentele la locul de munca.

Figura 1 prezintd o masind traditionald de legat. Aceasta este o masind circulard in care
operatorul trebuie sd introduci cusiturile de la capetele celor doud tesituri in varfuri. Ulterior,
masina realizeaza punctele de legitura la cusdturile pre-pozitionate.

Existd, de asemenea, exemple in domeniu de masini de legat de tip automat sau
semiautomat care vizeaza rezolvarea cel putin partiald a problemelor mentionate anterior ale
masinii de tip manual.

Cu toate acestea, aceste masini nu sunt lipsite de probleme care impiedica sau limiteaza
functionarea corectd a acestora.

De exemplu, algoritmul acestor masini de legat cunoscute reprezintd o limitare majorad
prin faptul cd ele calculeaza o medie intre distantele gaurilor in care acul trebuie si coasd cusdtura
si apoi controleazd motoarele/actionatoarele pentru a deplasa acul cu un pas fix de-a lungul liniei
de cusdturd. Aceastd solutie nu este foarte functionald, deoarece distanta dintre cusaturi este foarte
variabild intr-o tesdturd. De exemplu, una dintre principalele cauze ale variatiei distantei dintre
gduri este intensitatea cu care fesdtura este refinutd in timpul avansdrii sale. Cu aceastd optiune de
control, pierderea pasului de cusut corect se obtine la orice vitezd de cusut, provocind mai multe
erori.

Mai mult decat atat, mecanica maginii cunoscute are mari limitdri in alegerea
componentelor care limiteazi viteza maxima a acesteia pand la maximum 400 cusdturi pe minut.
Aceste limite se datoreazd, de exemplu, urmatorilor factori:

- utilizarea motoarelor care nu sunt foarte versatile in ceea ce priveste numarul si tipul de
parametri care pot fi modificati pentru a efectua miscarea. In particular, nu este posibil si se
schimbe avansurile controlerelor PID.

In plus, nu este posibil si se atribuie profilurile de pozitie, vitezi si acceleratic adoptate
de motoare dupd cum se doreste. In ceea ce priveste diagnosticul, nu este posibil si se
monitorizeze care sunt referintele de pozitie si pozitiile reale pe care motoarele le adoptd in timpul
unei miscdri: aceastd limita este cauza unor inexactitdti suplimentare in punctele de cusitura;
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- singurii parametri care pot fi modificati sunt acceleratia si viteza maxim3 utilizate pentru
realizarea traiectoriilor. Lipsa versatilititii acestor motoare in planificarea traiectoriei trebuie
consideratd unul dintre cele mai critice puncte pentru realizarea unei automatiziri performante;
- existd, de asemenea, problema unei elasticitifi si mers in gol excesive a sistemului de
transmisie conectat la motorul responsabil pentru avansarea tesdturii. Miscarea tesaturii trebuie si
aibd loc intr-un timp foarte scurt (aproximativ 20ms), prezenta elasticititii (de exemplu, datorita
curelelor utilizate) determind o intirziere a miscdrii fesdturii In raport cu miscarea motorului,
evitabild prin limitarea acceleratiei motorului si deci a timpului de miscare a tesiturii. Aceasta
limiteaz4 viteza maximi a intregii operatiuni de legare;
- inertia ridicatd a unittii mobile, pentru a efectua miscarea orizontald a acului in cateva
milisecunde, forteazi motorul sd functioneze oferind intotdeauna cuplul maxim disponibil limitand
timpul minim de miscare la o valoare minimd, care nu poate fi redusa si, prin urmare, limitarea
vitezel maxime a operatiei;
- un alt element critic identificat in miscarea piesei mobile este alegerea surubului cu role
conectat la motor. De fapt, acesta are un raport de transmisie destul de nefavorabil, intrucat
intreaga cursa de deplasare a unitdtii mobile este efectuatd cu mai putin de o rotatie completd de
ciatre motor. Aceasta implicd necesitatea exercitdrii unui cuplu ridicat de citre motor pentru a
efectua rapid miscarea. O solutie cunoscutd, conform preambulului revendicdrii 1 prezente, este
dezvdluitd de EP 0971061 Al.
DEZVALUIREA INVENTIEI

Prin urmare, este resim{itd nevoia solufiondrii dezavantajelor si limitarilor mentionate cu
referire la stadiul tehnicii.

Inventia permite depisirea tuturor problemelor tehnice si a limitirilor mecanice si de
software, atat ale masinii de legat manuale, cit si cele ale masinii de legat automate de pand acum.

Nevoia de a depisi dezavantajele si limitdrile solutiilor din stadiul tehnicii este indeplinitd
de o masind de legat conform revendicdrii 1 si de o metoda de legare conform revendicdrii 8.
DESCRIEREA DESENELOR

Alte caracteristici si avantaje ale prezentei inventii vor apdrea mai clar din urmditoarea
descriere a exemplelor preferate de realizare, nelimitative a acesteia, in care:

- figura 1 prezinta o vedere a unei masini de legat manuale, de tip traditional;

- figura 2 prezinti o vedere in perspectivd a unei masini de legat conform prezentei
inventii,

- figura 3 prezintd o vedere in perspectivd a unui detaliu al unei masini de legat conform
prezentei inventii;

- figurile 4-5 sunt vederi schematice ale functiondrii unei masini de legat conform prezentei
inventii;

- figura 6 prezinta o vedere in perspectiva a unei plici particulare a masinii de legat;

- figura 7 prezinti o vedere schematicd a functiondrii unei masini de legat conform
prezentei inventii.

Elemente sau parti de elemente comune exemplelor de realizare descrise mai jos sunt
mentionate cu aceleasi numere de referinta.
DESCRIEREA DETALIATA

Cu referire la figurile de mai sus, numdrul de referintd 4 indicd in ansamblu o vedere
schematici generald a unei masini de legat in conformitate cu prezenta inventie.

Masina de legat 4 cuprinde o unitate fixa cuprinzind un cadru de sustinere si o unitate
mobila 100, sustinutd de unitatea fixd mentionatd, astfel incit s poatd misca si actiona in mod
corespunzdtor un ac 10 pentru operatia de legare pe tesitura 12.

Unitatea mobild 100 cuprinde un dispozitiv de alimentare 16 a tesiturii 12 de-a lungul
unei directii sau axei longitudinale Y-Y, un dispozitiv de pozitionare 20 a acului 10 de-a lungul
unei directii sau axei transversale X-X, perpendiculard pe directia sau axa longitudinald Y-Y si
coplanara cu tesatura 12, si un dispozitiv de actionare 24 a acului 10 de-a lungul unei directii sau
axe verticale Z-Z, perpendiculard pe directia longitudinald Y-Y si directia transversala X.X, pentru
a cfectua legdtura.

Dispozitivul de alimentare 16 a tesaturii 12 cuprinde mijloace de blocare 28 a tesaturii 12,
configurate pentru a mentine fesdtura 12 presati pe dispozitivul de alimentare 16 a tesdturii 12.

Conform unui posibil exemplu de realizare, mijloacele de blocare 28 a tesiturii 12
cuprind un picior articulat 36 cu doud rotatii capabile si preseze uniform tesdtura 12, chiar si in
prezenta grosimilor neuniforme ale tesiturii.
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De preferintd, mijloacele de blocare 28 mentionate sunt reglabile astfel incét sa regleze
presiunea piciorului 36 pe tesaturd 12.

Dispozitivul de alimentare 16 a fesdturii sau tesdtura 12 cuprinde un motor electric 30.

Dispozitivul de pozitionare 20 a acului 10 cuprinde un motor electric 30 conectat la un
surub cu role sau un surub cu bile cu recirculare 101, conectat la rindul sdu la o unitate mobila 100
care efectueaza translatia liniard a acului de-a lungul directiei transversale X-X.

Dispozitivul de actionare 24 a acului 10 cuprinde un motor electric 30 conectat la acul 10
cu un mecanism bield-maniveld pentru efectuarea miscarii alternative de coasere a acului 10.

De preferintd, acul 10 trece printr-o plac particulard 38 cu o gaurd 39 pentru acul 10 care
limiteazi deformarea acestuia si asigurd o cusdturd mai bund.

Tesdtura 12 este prevazutd cu un fir de ghidare 40 introdus in interiorul tesiturii 12, astfel
incat s se identifice o multitudine de segmente 44.

Firul de ghidare 40 este realizat dintr-un material fosforescent, astfel incat si poatd fi
identificat cu usurini de un sistem optic adecvat sau de o cameri 103. In acest scop, masina de
legat 4 este previzutd cu un sistem de iluminare cu lumind ultravioletd cu neon 52, pentru a
evidentia firul de ghidare fosforescent 40.

Conform inventiei, sistemul de iluminare cu lumind ultravioletd 52 este montat la
mijloacele de blocare 28 a fesdturii 12.

De preferintd, firul de ghidare 40 mentionat este realizat dintr-un material solubil in apa,
astfel incét sd poatd fi dizolvat in spilarea ulterioard a tesiturii, fira a fi nevoie si se procedeze la
indepartarea manuald a acestuia.

Magsina de legat 4 cuprinde o camerd 103 adecvati pentru identificarea firului de ghidare
40. Masina de legat 4 este previzutd in plus cu o unitate de procesare si control 56, conectati
operativ la camera 103 si la dispozitivele de actionare/motorul electric al dispozitivului de
alimentare 16 a tesdturii 12, dispozitivului de pozitionare 20 a acului 10 si la dispozitivul de
actionare 24 a acului 10.

In acest fel, unitatea de procesare si control 56 este capabild sd determine in timp real
pozifia tintd a acului 10 in functie de firul de ghidare 40 si sd controleze in timp real dispozitivele
de alimentare 16 a tesiturii 12, dispozitivele de pozifionare 20 a acului 10 si dispozitivele de
actionare 24 a acului 10 pentru a atinge pozitia de coasere tintd a acului 10.

In particular, dispozitivul de alimentare 16 a tesiturii 12 si/sau dispozitivul de pozitionare
20 a acului 10 si/sau dispozitivul de actionare 24 a acului 10 cuprind motoare electrice 30 cu
feedback in timp real prin intermediul unitatii de procesare si control 56, in functie de pozitia de
cusut tintd a acului 10.

Optiunea si/sau implicd faptul ca cel pufin unul dintre dispozitivul de alimentare 16 a
tesdturii 12, dispozitivul de pozitionare 20 a acului 10 si dispozitivul de actionare 24 a acului 10
cuprinde motoare electrice 30 cu feedback in timp real; de preferintd, cel putin doud dintre
dispozitivele 16, 20, 24 mentionate cuprind motoare electrice 30 cu feedback in timp real si, chiar
mai preferabil, toate dispozitivele 16, 20, 24 cuprind motoare electrice 30 cu feedback in timp real.

Conform unui posibil exemplu de realizare, unitatea de procesare si control 56 este
programata astfel incit respectivele motoare electrice 30 sd fie controlate 1a un pas variabil in timp
real, in functie de pozitia de coasere {intd a acului 10.

Functionarea masinii de legat conform prezentei inventii va fi descrisd acum.

Dupa cum s-a mentfionat, masina de legat conform prezentei inventii este capabild si
efectueze operatia de legare intr-un mod deosebit de eficient.

In particular, metoda de legare a unei tesdturi 12 cuprinde etapele de:

- asigurarea unei tesituri 12 pe care si se efectueze legitura, tesdtura mentionatd 12 fiind
prevazutd cu un fir de ghidare fluorescent 40 care intrd si iese din tesdturd 12 forménd astfel
segmentele 44,

- achizifionarea unei imagini a tesiturii 12 prin intermediul unei camere 103, astfel incit sd
se identifice pozitia segmentelor mentionate 44,

- calcularea centrelor de greutate primare 104 reprezentand punctul median al ariilor
segmentelor 44 ale firului de ghidare 40, centrele de greutate primare 104 permitand identificarca
pozitiei de coasere tintd a buclei sau cusiturile calculate 60 prin cdutarca pozitiei intermediare
intre centrele de greutate primare 104,

- climinarea centrelor de greutate secundare 68 care determind erori in identificarea
punctului de coasere corect, adiacente segmentelor 44;

- efectuarea cusaturii de legitura la punctele calculate ale cusaturilor tintd 64.
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Etapa de realizare a cusaturii prevede calcularea, in timp real, a pozifiei de coasere {inta a
acului 10 in functie de firul de ghidare 40, actionarea in timp real a dispozitivelor de alimentare 16
ale tesdturii 12, a dispozitivelor de pozitionare 20 a acului 10 si a dispozitivelor de actionare 24 a
acului 10 pentru a atinge pozitia de coasere tintd a acului 10.

Etapa de excludere a centrelor de greutate secundare 68 cuprinde etapa de eliminare a
centrelor de greutate secundare 68 pozifionate in stAnga, in raport cu directia transversald X-X si,
la aceeasi indltime, de-a lungul direcfiei verticale Z-Z, a centrelor de greutate primare 104 ale
segmentelor 44 ale firului de ghidare 40.

De preferintd, metoda de legare prevede, de asemenea, etapa de eliminare a segmentelor
44 avand o arie mai micd in raport cu o valoare prag predeterminati.

Dupad identificarea centrelor de greutate primare 104 ale segmentelor 44, se procedeaza la
interpolarea acestora prin intermediul unei linii de interpolare.

Mai mult, pentru a determina urmdtorul punct de cusiturd sau legiaturd, doud segmente
consecutive 44', 44" sunt identificate prin intermediul camerei 103: coordonata longitudinald a
punctului de cusdturd corespunde cu media coordonatelor longitudinale ale centrelor de greutate
104 ale firului de ghidare 40 si coordonata transversald a punctului de cusdtura se afla de-a lungul
liniei de interpolare menfionate.

Dupd cum se poate aprecia din descriere, prezenta inventie permite depdsirea
dezavantajelor din stadiul tehnicii.

De fapt, masina de legat conform prezentei inventii este o masind automatd complet
inovatoare prin modul in care functioneaza fatd de o masind de legat manuald cunoscuta.

In particular, asa cum este descris, aceastd masind, datoritd unui sistem special de
vizualizare, este capabild si identifice independent cusdturile, s calculeze in timp real ctapa de
legare care trebuie facutd si apoi sd pozitioneze acul in aceste puncte urmand indicatiile unui
algoritm de control particular. De fapt, acul se poate misca in toate directiile pe tesdturd mergind
catre centrul cusdturii pe care camera il capteaza in timp real.

Solutia prezentei inventii permite modernizarea operatiei de legare, rezolvind limitele
tehnologiei actuale, marind productivitatea, imbunatifind calitatea tesiturilor prelucrate, reducind
costurile de prelucrare si imbundti{ind conditiile de lucru ale lucratorilor implicati in legare.

De fapt, masina de legat poate fi utilizatd de un operator neantrenat, care pur si simplu
trebuie sd pozitioneze tesitura la baza acului si sd actioneze masina de legat cu o comanda.
Usurinta de utilizare face ca timpul de instruire al personalului si fie aproape inexistent.

Mai mult, masina de legat conform prezentei inventii este flexibild; nu necesitd modificari
ale configuratiei pentru a schimba finetea tesaturii, deoarece calculeaza automat pasul, intre o
cusdturd si cealaltd, in modul in timp real.

Viteza de procesare este mult mai mare decat la o masind de legat manuald; se poate
depasi cu usurintd o vitezd de 700 de puncte pe minut.

Calitatea lucrdrii nu mai depinde de o persoand, ci este garantatd de fiabilitatea unui
calculator.

Operatiunea de legare este mult mai putin costisitoare si mai simplu de executat, crescind
in acelasi timp productivitatea si reducind timpii de procesare.

Toate problemele legate de starea de sdndtate a operatorului datoritd legirii manuale sunt
rezolvate.

Rezumand, motoarele nu mai sunt controlate cu un pas fix, ca in solutiile automate
cunoscute, ci primesc instructiuni in timp real pe baza cirora se efectueazi urmitoarea miscare cu
un control de feedback. Mecanica este simplificatd astfel incit sd depdseasca toate limitele de
viteza cauzate de alegerile tehnice ale solufiilor automate cunoscute, astfel incat sa se realizeze si
sa se depdseasci chiar si 700 PPM si mai mult. Acul se poate misca in toate directiile pe fesdtura,
mergand in centrul cusiturii pe care camera il captureazi in timp real.

Un specialist in domeniu poate face mai multe modificdri si ajustiri la masina de legat si
la metodele de legare descrise mai sus pentru a satisface nevoile specifice si neesentiale.
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(56) Referinte bibliografice citate in raportul de documentare:

EP-A1- 0275 505
EP-A1- 0971 061
EP-A2- 0930 389
US-A1- 2002 129 626

(57) Revendicari;

1. Masina de legat (4), care cuprinde:

- o unitate fixd care cuprinde un cadru de susiinere,

- si 0 unitate mobild (100) cuprinzind:

- un dispozitiv de alimentare (16) a unei tesaturi (12) de-a lungul unei directii longitudinale
(Y-Y), dispozitivul de alimentare (16) cuprinzand mijloace de blocare (28) a tesiturii (12),
configurate pentru a mentine fesdtura (12) apisata pe dispozitivul de alimentare (16),

- un dispozitiv de pozitionare (20) a unui ac (10) de-a lungul unei directii transversale (X-
X), perpendiculard pe directia longitudinald (Y-Y) mentionata si coplanara cu tesatura (12),

- un dispozitiv de actionare (24) a acului (10) de-a lungul unei directii verticale (Z-Z),
perpendiculard pe directiile longitudinala (Y-Y) si transversala (X-X), pentru a efectua legitura,

m care

- masina (4) cuprinde o camerd (103) adecvati pentru identificarea unui fir de ghidare (40)
dispus pe cel putin o tesiturd (12) care trebuie cusutd, firul de ghidare (40) fiind introdus in
interiorul tesdturii (12), intrand si iesind astfel din tesiturd (12), astfel incat si formeze o
multitudine de segmente (44),

- masina (4) cuprinde o unitate de procesare si control (56) conectatd in mod operativ la
camerd (103) si la actionatoarele dispozitivului de alimentare (16) a testurii (12), al dispozitivului
de pozitionare (20) a acului (10) si al dispozitivului de actionare (24) a acului (10),

- astfel incat si se determine in timp real o pozitie de coasere {intd a acului (10) in functie
de firul de ghidare (40) si sd controleze in timp real dispozitivul de alimentare (16) a tesaturii (12),
dispozitivul de pozifionare (20) a acului (10) si dispozitivul de actionare (24) a acului (10) pentru a
atinge pozitia de coasere tintd a acului (10),

in care masina de legat (4) este echipatd cu un sistem de iluminare cu lumind ultraviolet
(52) pentru a evidentia firul de ghidare (40), firul de ghidare (40) fiind fosforescent, caracterizata
prin aceea ca respectivul sistem de iluminare cu lumind ultravioletd (52) este montat la mijloacele
de blocare (28) a tesdturii (12).

2. Masind de legat (4) conform revendicdrii 1, in care dispozitivul de alimentare (16) a
tesdturii (12) si/sau dispozitivul de pozitionare (20) a acului (10) si/sau dispozitivul de actionare
(24) a acului (10) cuprind motoare electrice (30) cu feedback in timp real prin intermediul unititii
de procesare si control (56) mentionate, in functie de pozitia de coasere tinta a acului (10).

3. Masind de legat (4) conform revendicdrii 2, in care unitatea de procesare si control (56)
este programati astfel incit motoarele electrice (30) mentionate si fie controlate la un pas variabil
in timp real, in functie de pozitia de coasere tintd a acului (10).

4. Masind de legat (4) conform oricireia dintre revendicirile precedente, in care unitatea
fixd sustine dispozitivele (16,20,24) unititii mobile (100).

5. Masind de legat (4) conform oricireia dintre revendicdrile precedente, in care mijloacele
de blocare (28) a tesdturii (12) sunt configurate pentru a mentine tesdtura (12) apdsata pe o placi
de sustinere (32), in care respectivele mijloace de blocare (28) a tesdturii (12) cuprind un picior
(36) articulat cu doud rotatii capabil si preseze uniform tesdtura (12), chiar si in prezenta
grosimilor neuniforme ale tesaturii (12).

6. Masind de legat (4) conform oricdreia dintre revendicdrile precedente, in care
dispozitivul de pozifionare (20) a acului (10) cuprinde un motor electric (30) conectat la un surub
cu role sau un surub cu bile cu recirculare (101), conectat la rindul sdu la unitatea mobild (100),
care efectueazd translatia liniard a acului (10) de-a lungul directiei transversale (X-X).
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7. Masind de legat (4) conform oricireia dintre revendicdrile precedente, in care acul (10)
trece printr-o placd (38) previzutd cu un orificiu (39) care limiteazd deformarea sa si asigurd o
cusiturd mai buni.

8. Metoda de legare a unei tesituri (12) cuprinzand etapele de:

- furnizare a unei masini de legat (4) conform oricireia dintre revendicarile 1 1a 7,

- asigurare a unei fesdturi (12) pe care si efectueze legitura, tesdtura mentionata (12) fiind
prevdzutd cu un fir de ghidare fluorescent (40) care intra si iese din tesiturd (12) formand astfel
segmente (44),

- achizifionare a unei imagini a tesaturii (12) prin intermediul unei camere (103), astfel
incét sa se identifice pozitia segmentelor mentionate (44),

- calculare a centrelor de greutate primare (104) ale segmentelor (44) firului de ghidare (40)
si ale ariilor segmentelor mentionate (44),

- identificare a punctelor de cusiturd tintd (60) ale cusiturilor (64) de realizat in bucld, ca
un punct median intre centrele de greutate primare (104),

- eliminare a centrelor de greutate secundare (68) care nu trebuie luate in considerare,
adiacente centrelor de greutate primare (104),

- efectuare a cusdturii de legdturd la punctele de cusaturd tintd (60) ale cusdturilor tintd (64).

9. Metoda de legare a unei tesituri (12) conform revendicarii 8, in care etapa de realizare a
cusdturii prevede calcularea, in timp real, a pozitiei de coasere tintd a acului (10) in functie de firul
de ghidare (40), actionarea in timp real a dispozitivelor de alimentare (16) a tesaturii (12), a
dispozitivelor de pozifionare (20) a acului (10) si a dispozitivelor de actionare (24) a acului (10)
pentru a ajunge la pozitia de coasere tintd a acului (10).

10. Metoda de legare a unei tesaturi (12) conform revendicdrii 8 sau 9, in care etapa de
excludere a centrelor de greutate secundare (68) cuprinde etapa de eliminare a centrelor de
greutate secundare (68) pozitionate la stinga, in raport cu o directie transversald (X-X) si, la
aceeasi indlfime, de-a lungul unei directii verticale (Z-Z), a centrelor de greutate (104) ale
segmentelor (44), etapa mentionatd asigurand calcularea unei linii de interpolare a tuturor centrelor
de greutate primare (104) si verificarea pozifia centrelor de greutate secundare (68) la nivelul
respectivei linii de interpolare.

11. Metodd de legare a unei tesaturi (12) conform revendicarii 8, 9 sau 10, in care este
prevazutd o ctapa de climinare a segmentelor (44) avand o arie mai micad decat o valoare prag
predeterminata.

12. Metoda de legare a unei tesdturi (12) conform revendicirii 8, 9, 10 sau 11, in care, dupd
identificarea centrelor de greutate primare (104) ale segmentelor (44), acestea sunt interpolate prin
intermediul unei linii de interpolare.

13. Metoda de legare a unei tesituri (12) conform revendicdrii 12, in care, in timpul legdrii,
pentru a determina urmitorul punct de cusiturd sau de legiturd, doud segmente consecutive (44,
44") sunt identificate prin intermediul camerei (103), si in care o coordonati longitudinald a
punctului de cusdturd corespunde cu media coordonatelor longitudinale ale centrelor de greutate
primare (104) ale segmentelor consecutive (44', 44™) ale firului de ghidare (40) si coordonatele
transversale a punctul de cusitura se afld de-a lungul liniei de interpolare mentionate.
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