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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Nähmaschine mit ei-
ner Transporteinrichtung zum intermittierenden Vor-
schub von Nähgut nach dem Oberbegriff des Anspruchs
1. Ferner betrifft die Erfindung verschiedene Betriebs-
verfahren für eine derartige Nähmaschine.
[0002] Eine Nähmaschine der eingangs genannten Art
ist bekannt aus der EP 0 512 145 B1. Dort ist eine Stich-
längenverstellung durch entsprechende Veränderung
von Vorschubwerten eines oberen und eines unteren
Transporteurs beschrieben.
[0003] Aus der US 4,867,082 ist eine Nähmaschine
mit einem oberen Transporteur und zwei unteren Trans-
porteuren bekannt. Ein Transportvorschub des oberen
Transporteurs kann über eine Verstelleinrichtung mit ei-
nem Stellglied und einer geführten Halterung verstellt
werden. Vorschublängen der beiden unteren Transpor-
teure können über entsprechende Stellglieder verstellt
werden. Die Stellglieder für den oberen Transporteur und
die unteren Transporteure haben jeweils einen Verstell-
motor. Die Stellglieder des oberen Transporteurs und der
unteren Transporteure stehen mit einer Steuereinrich-
tung in Signalverbindung, zu der ein Speicher gehört.
Gespeicherte Einstelldaten werden zur Ansteuerung der
Stellglieder des oberen Transporteurs und der unteren
Transporteure während des Abarbeitens einer Nähse-
quenz genutzt.
[0004] Aus der DE 10 2004 019 001 A1 ist eine Diffe-
rentialvorschub-Nähmaschine bekannt.
[0005] Viele, insbesondere anspruchsvolle Nähaufga-
ben erfordern eine flexiblere Anpassung des Nähgutvor-
schubs an die jeweiligen Nähbedingungen, als dies
durch die bekannten Nähmaschinen gewährleistet wer-
den kann.
[0006] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Nähmaschine der eingangs genannten Art
derart weiterzubilden, dass die Flexibilität des Nähgut-
vorschubs zur Anpassung an unterschiedliche Nähan-
forderungen erhöht ist.
[0007] Diese Aufgabe ist erfindungsgemäß gelöst
durch eine Nähmaschine mit den im Anspruch 1 ange-
gebenen Merkmalen.
[0008] Erfindungsgemäß wurde erkannt, dass es mög-
lich ist, die an sich bereits bekannte Mechanik zur Ver-
änderung der Vorschublänge eines unteren und eines
oberen Transporteurs durch den Einsatz entsprechender
Verstellantriebe zu automatisieren. Die Vorschublän-
genänderung kann nun durch Ansteuerung des entspre-
chenden Verstellantriebs über die Steuereinrichtung er-
folgen. Die Steuereinrichtung kann mit externen Senso-
ren in Signalverbindung stehen und/oder eine direkte Be-
einflussung der Verstellantriebe durch Bedienelemente
der Nähmaschine, zum Beispiel Fußschalter, Kniehebel
oder Taster ermöglichen. Auf diese Weise ist eine flexible
Anpassung des Nähgutvorschubs beispielsweise an den
Verlauf einer Naht, möglich. Zum Beispiel kann die Stich-
länge im Eckbereich zwischen zwei aneinander über Eck

anstoßenden Nähten so angepasst werden, dass der
Stich in der Ecke endet, ohne dass der letzte Stich sich
in seiner Länge von vorhergehenden Stichen zu unter-
scheiden braucht. Über die Steuereinrichtung kann eine
derartige Vorschublängen-Anpassung über eine gesam-
te Nähsequenz erfolgen, wobei jeweils die entsprechen-
den Einstelldaten für die Verstellantriebe abgerufen wer-
den. Auch eine Anpassung des Vorschubs  an sich än-
dernde Nähgutparameter, zum Beispiel an eine sich än-
dernde Stoffzusammensetzung oder an eine Änderung
der Nährichtung zum Winkel der Kett- und Schussfäden
des Nähguts, ist möglich. Neben einer automatischen
Vorgabe verschiedener Gesamt-Vorschublängen, also
verschiedener Stichlängen, lässt sich auch ein unter-
schiedliches Verhältnis der Vorschublängen zwischen
dem oberen und dem unteren Transporteur vorgeben,
was nachfolgend auch als Raff-Vorschubwert bezeich-
net wird. Die Änderung der Vorschublänge kann auch
zur Erzielung erwünschter optischer Effekte beim Nähen
eingesetzt werden. Die mechanische Obertransport-
Verstelleinrichtung und die mechanische Untertransport-
Verstelleinrichtung sind als Kulissenverstellungen aus-
geführt und weisen mindestens einen längs der Verstell-
einrichtung verstellbaren Kulissen-Einstellkörper auf.
Derartige Kulissenverstellungen als Verstelleinrichtun-
gen haben sich aufgrund ihrer mechanischen Robustheit
bewährt. Mindestens eine der Verstelleinrichtungen hat
eine über den zugeordneten Verstellantrieb angetrieben
drehbare Kurvenscheibe mit einer Umfangsfläche mit in
Umfangsabschnitten variierendem Radius, wobei mit der
Umfangsfläche ein Verstellkörper abschnittsweise zu
Vorschublängenverstellung zusammenwirkt, der me-
chanisch mit dem zugeordneten Transporteur gekoppelt
ist. Eine derartige Verstelleinrichtung lässt sich mit ge-
ringem Aufwand baulich in eine Nähmaschine integrie-
ren.
[0009] Bei einer Nähmaschine nach Anspruch 2 lässt
sich nicht nur die Länge oder das Verhältnis der Vorschu-
blänge des oberen Transporteurs zur Vorschublänge
des unteren Transporteurs einstellen, sondern es lassen
sich auch die Vorschublängen der beiden unteren Trans-
porteure untereinander einstellen. Dies wird nachfolgend
auch als Vorgabe unterschiedlicher Kräusel-Vorschub-
werte bezeichnet. Durch die zusätzliche und über die
Steuereinrichtung ansteuerbare Untertransport-Verstell-
einrichtung lässt  sich die Flexibilität bei der Vorgabe von
Vorschubmöglichkeiten durch die erfindungsgemäße
Nähmaschine weiter erhöhen.
[0010] Ein Schrittmotor nach Anspruch 3 ermöglicht
eine fein vorgebbare Vorschub-Verstellung.
[0011] Eine Unterbringung des Verstellantriebs nach
Anspruch 4 führt zu einer kompakten Nähmaschine.
[0012] Eine Ausgestaltung nach Anspruch 5 ermög-
licht eine automatische Anpassung der Fadenspannung
insbesondere an eine über die Steuereinrichtung vorge-
gebene Stichlänge.
[0013] Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, Be-
triebsverfahren für die erfindungsgemäße Nähmaschine
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anzugeben.
[0014] Diese Aufgabe ist erfindungsgemäß gelöst
durch die Betriebsverfahren nach den Ansprüche 6 und
7 und, was die Nähmaschine nach Anspruch 2 angeht,
durch ein Betriebsverfahren nach Anspruch 8.
[0015] Die Vorteile dieser Betriebsverfahren entspre-
chen denen, die vorstehend schon unter Bezugnahme
auf die erfindungsgemäße Nähmaschine erläutert wur-
den.
[0016] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnung näher erläutert. In
dieser zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Nähmaschine mit ei-
ner Grundplatte;

Fig. 2 eine Aufsicht auf die Nähmaschine nach Fig.
1;

Fig. 3 eine Unteransicht der Nähmaschine nach Fig.
1;

Fig. 4 eine stirnseitige Ansicht der Nähmaschine ge-
mäß Blickrichtung IV in Fig. 3;

Fig. 5 einen Schnitt gemäß Linie V-V in Fig. 3;

Fig. 6 einen Schnitt gemäß Linie VI-VI in Fig. 2;

Fig. 7 einen Schnitt gemäß Linie VII-VII in Fig. 3;

Fig. 8 eine Seitenansicht der Grundplatte aus der
gleichen Blickrichtung wie Fig. 1, wobei im
Vergleich zur Fig. 1 mechanische Komponen-
ten fehlen, sodass die mechanische Kopplung
einer mechanischen Untertransport-Verstell-
einrichtung verbleibt, wobei diese Untertrans-
port-Verstelleinrichtung in der Stellung "gro-
ßer Hub" vorliegt;

Fig. 9 einen Schnitt gemäß Linie IX-IX in Fig. 8;

Fig. 10 eine zu Fig. 8 ähnliche Ansicht mit der Unter-
transport-Verstelleinrichtung in der Stellung
"kleiner Hub",

Fig. 11 einen Schnitt gemäß Linie XI-XI in Fig. 10; und

Fig. 12 vergrößert einen Ausschnitt aus Fig. 4, wobei
insbesondere die Transporteure zum Nähgut-
vorschub dargestellt sind.

[0017] Eine Nähmaschine 1 hat einen Arm 2, eine
Grundplatte 3 und einen diese verbindenden Ständer 3a.
Das freie Ende des Arms 2 trägt einen Kopf 4. Im Arm 2
ist eine Armwelle 5 gelagert, die von einem nicht im Ein-
zelnen dargestellten Hauptantrieb drehantreibbar ist.
Über die Armwelle 5 ist eine im Kopf 4 gelagerte Nadel-

stange 6 vertikal auf- und abbewegbar. Am unteren Ende
der Nadelstange 6 ist eine Nadel 7 montiert. Beim Betrieb
der Nähmaschine 1 durchtritt die Nadel 7 ein Stichloch
in einer Stichplatte 8, die in eine Auflageplatte 9 der
Grundplatte 3 eingesetzt ist. Unterhalb der Stichplatte 8
ist ein zur Schlingenbildung mit der Nadel 7 zusammen-
wirkender Greifer angeordnet, der über eine Greiferwelle
und ein Umlenkgetriebe, die nicht näher dargestellt sind,
angetrieben ist. Der Antrieb des Greifers wird ebenfalls
von der Armwelle 5 abgeleitet. Zur Fixierung des Nähguts
bei der Stichbildung dient ein Stoffdrücker 11, der am
unteren Ende einer Stoffdrückerstange 12 montiert ist.
[0018] Zum intermittierenden Vorschub des Nähguts
in einer Nährichtung 13, die mit einem Pfeil in der Fig.
12 dargestellt ist und in der Fig. 12 von rechts nach links
verläuft, dient eine Transporteinrichtung 14, deren mit
dem Nähgut reibschlüssig zusammenwirkende Trans-
porteure vergrößert in der Fig. 12 dargestellt sind. Mit
einer Oberseite des Nähguts wirkt ein oberer  Transpor-
teur 15 zusammen, der in der Fig. 12 einerseits in einer
Nullstellung und andererseits bei 15’ in einer dieser ge-
genüber nach links verlagerten maximalen Hubstellung
dargestellt ist.
[0019] Mit einer Unterseite des Nähguts kommen zwei
untere Transporteure, nämlich ein erster unterer Trans-
porteur 16 und ein zweiter unterer Transporteur 17 in
Kontakt. Der erste untere Transporteur 16 ist in der Fig.
12 links und der zweite untere Transporteur 17 ist in der
Fig. 12 rechts dargestellt. Die beiden unteren Transpor-
teure 16, 17 haben längs der Nährichtung 13 voneinan-
der beabstandete Kontaktabschnitte zum reibschlüssi-
gen Vorschub-Kontakt mit der Nähgutunterseite. Die
Transporteure 16, 17 sind einerseits in einer Nullstellung
und andererseits bei 16’, 17’ in einer gegenüber dieser
nach links verlagerten maximalen Hubstellung darge-
stellt.
[0020] Zum intermittierend reibschlüssigen Vorschub-
Kontakt mit dem Nähgut weisen die Transporteure 15
bis 17 jeweils eine Sägezahnprofilierung 18a auf.
[0021] Der Hub aller drei Transporteure 15 bis 17 in
der Nährichtung kann individuell für jeden der Transpor-
teure 15 bis 17 gesteuert vorgegeben werden. Dies wird
nachfolgend in Zusammenhang mit der Vorschublänge
eines der unteren Transporteure 16, 17 anhand der Fig.
7 bis 11 erläutert.
[0022] Zur Einstellung der Vorschublänge dient ein er-
ster Schrittmotor 18, der fest an der Grundplatte 3 mon-
tiert ist. Der erste Schrittmotor 18 steht mit dem ersten
unteren Transporteur 16 in Wirkverbindung. Mit einer An-
triebswelle des ersten Schrittmotors 18 drehfest verbun-
den ist ein Anlagekörper 19 mit einer spiralförmigen äu-
ßeren Umfangs-Anlagewand 20. Die Anlagewand  20
hat also einen in Umfangsabschnitten variierenden Ra-
dius. Der Anlagekörper 19 stellt eine angetrieben dreh-
bare Kurvenscheibe dar. Die Anlagewand 20 liegt an ei-
nem Verstell- bzw. Gegenkörper in Form eines Nadella-
gers 21 an, das in einer gabelförmigen Umlenkstange 22
gehalten ist. Das Nadellager 21 stellt also einen Gleit-
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körper zum Zusammenwirken mit der Anlagewand 20
dar. Die Umlenkstange 22 ist über ein Gelenk 23 mit ei-
nem Kulissen-Einstellkörper 24 verbunden, der seiner-
seits drehfest mit einer Kulissenführung 25 verbunden
ist. Längs letzterer ist ein Kulissenstein 26 verschiebbar.
Dieser ist wiederum mit einem Dreieckshebel 27 verbun-
den. Über eine Exzenterwelle 28 wird der Dreieckshebel
27 in Schwingung versetzt. Je nach der Führungsrich-
tung der Kulissenführung 25 wird diese Schwingung in
einer mehr oder minder große Drehschwingung einer
Übertragungswelle 29 um deren Längsachse umgesetzt.
[0023] Die Fig. 7 sowie 10 und 11 zeigen eine Unter-
transport-Verstelleinrichtung 30, zu der der erste Schritt-
motor 18 gehört, in einer Stellung "kleiner Hub", in der
im Betrieb praktisch keine Winkelverstellung auf die
Übertragungswelle 29 übertragen wird. Beim Betrieb der
Nähmaschine verharrt der zugeordnete untere Transpor-
teur praktisch in seiner Nullstellung. In der Stellung "klei-
ner Hub" liegt das äußerste Ende der Anlagewand 20
am Nadellager 21 an, sodass letzteres von der Antriebs-
welle des ersten Schrittmotors 18 maximal beabstandet
ist.
[0024] Die Fig. 8 und 9 zeigen demgegenüber die Stel-
lung "großer Hub" der ersten Untertransport-Verstellein-
richtung 30. In dieser Stellung "großer Hub" liegt die An-
lagewand 20 mit ihrem innersten Ende am Nadellager
21 an, sodass der Abstand zwischen diesem und der
Antriebswelle des Schrittmotors 18 gering ist. Zwischen
den beiden Stellungen "kleiner Hub" und "großer Hub"
liegt eine Relativverdrehung der Antriebswelle des er-
sten  Schrittmotors 18 von etwa 225°. Da der Schrittmotor
18 eine hohe Schrittauflösung hat, lassen sich alle Zwi-
schenstellungen zwischen den Stellungen "kleiner Hub"
und "großer Hub" praktisch stufenlos vorgeben.
[0025] In der Stellung "großer Hub" wird der Kulissen-
stein 26 in der Kulissenführung 25 in einer in der Fig. 9
etwa um einen 45°-Winkel schräg nach oben verlaufen-
den Führungsrichtung geführt. Hierdurch wird auf die
Übertragungswelle 29 eine maximale Dreh-Winkelver-
stellung übertragen. Der zugeordnete untere Transpor-
teur wird dann zwischen den Stichen zwischen der Null-
stellung und der jeweiligen, in der Fig. 12 dargestellten
Stellung "großer Hub" verlagert.
[0026] In Zwischenstellungen der ersten Untertrans-
port-Verstelleinrichtung 30 zwischen den dargestellten
Stellungen "kleiner Hub" und "großer Hub" wird entspre-
chend der erste untere Transporteur 16 zwischen seiner
Nullstellung und einer zwischen der Nullstellung und der
Stellung "großer Hub" gelegenen Stellung verlagert. Zwi-
schen dem in der Fig. 12 dargestellten Maximal-Vor-
schub und dem Vorschub Null sind je nach Stellung des
ersten Schrittmotors 18 auch alle Zwischenstellungen
möglich.
[0027] Eine zweite Untertransport-Verstelleinrichtung
31 dient zur gesteuerten Vorgabe der Vorschublänge des
zweiten unteren Transporteurs 17. Die zweite Unter-
transport-Verstelleinrichtung 31 hat einen zweiten
Schrittmotor 32, der ebenfalls an der Grundplatte 3 unter

der Auflageplatte 9 montiert ist. Der zweite Schrittmotor
32 steht mit dem zweiten unteren Transporteur 17 in
Wirkverbindung. Die mechanische Ansteuerung der
zweiten Untertransport-Verstelleinrichtung 31 entspricht
derjenigen der ersten Untertransport-Verstelleinrichtung
30 und ist genauso aufgebaut wie diese mit dem Unter-
schied, dass die zweite Untemansport-Verstelleinrich-
tung 31 auf  eine Übertragungswelle 33 wirkt, die in der
als Hohlwelle ausgeführten Übertragungswelle 29 der er-
sten Untertransport-Verstelleinrichtung 30 läuft und un-
abhängig von dieser um eine gemeinsame Längsachse
der beiden Wellen 29, 33 um einem vorgegebenen Win-
kelbetrag zur Vorschubsteuerung verdreht wird.
[0028] Die Übertragungswellen 29, 33 wirken unab-
hängig voneinander jeweils auf einen der unteren Trans-
porteure 16 und 17. Dabei lässt sich über die Verdrehung
des zweiten Schrittmotors 32 die Vorschublänge des von
der zweiten Untertransport-Verstelleinrichtung 31 ange-
steuerten unteren Transporteurs eingestellt vorgeben,
wie dies vorstehend im Zusammenhang mit der ersten
Untertransport-Verstelleinrichtung 30 erläutert wurde.
[0029] Die Fig. 5 zeigt die zweite Untertransport-Ver-
stelleinrichtung 31 in einer Stellung, die derjenigen der
ersten Untertransport-Verstelleinrichtung 30 nach den
Fig. 10 und 11 entspricht, also in der Stellung "kleiner
Hub". Durch Verdrehung des zweiten Schrittmotors 32
kann die zweite Untertransport-Verstelleinrichtung 31
praktisch kontinuierlich bis in die Stellung "großer Hub"
umgestellt werden.
[0030] Zur Verstellung einer Vorschublänge des obe-
ren Transporteurs 15 dient eine Obertransport-Verstell-
einrichtung 34. Diese hat einen dritten Schrittmotor 35,
der ebenfalls an der Grundplatte 3 angebracht und unter
der Auflageplatte 9 montiert ist. Der dritte Schrittmotor
35 steht mit dem oberen Transporteur 15 in Wirkverbin-
dung. Die mechanische Übertragung vom Schrittmotor
35 auf den oberen Transporteur 15 entspricht derjenigen,
die  vorstehend unter Bezugnahme auf die beiden Un-
tertransport-Verstelleinrichtungen 30, 31 erläutet wurde.
Im Unterschied zu den Untertransport-Verstelleinrich-
tungen 30, 31 hat die Obertransporterstelleinrichtung 34
als Übertragungsglied zwischen dem Nadellager 21 und
dem Kulissen-Einstellkörper 24 eine Zugstange 36, die
im Ständer 3a verläuft. Je nach der Drehstellung des
dritten Schrittmotors 35 wird eine entsprechende Win-
kelverstellung an eine Übertragungswelle 37 der Ober-
transport-Verstelleinrichtung 34 vermittelt, die wiederum
mechanisch über eine Schubstange 37a mit dem oberen
Transporteur 15 verbunden ist. Die Übertragungswelle
37 läuft längs des Arms 2.
[0031] Die drei Schrittmotoren 18, 32, 35 sind sämtlich
innerhalb eines die Grundplatte 3 umgebenden und in
der Zeichnung nicht dargestellten Gehäuses der Näh-
maschine untergebracht.
[0032] Eine in der Fig. 1 schematisch angedeutete
Steuereinrichtung 38 steht mit den beiden Untertrans-
port-Verstelleinrichtungen 30, 31 und der Obertransport-
Verstelleinrichtung 34 in Signalverbindung. Die Steuer-
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einrichtung 38 hat eine Speichereinrichtung 39, in der
Daten zu abzuarbeitenden Nähsequenzen und diesen
Nähsequenzdaten zugeordnet Einstelldaten zur An-
steuerung der Schrittmotoren 18, 32, 35 während des
Abarbeitens der Nähsequenz abgelegt sind.
[0033] Aufgrund der unabhängigen Verstellmöglich-
keiten der Vorschublängen der Transporteure 15 bis 17
über die Verstelleinrichtungen 30, 31 und 34 lassen sich
Verstellmöglichkeiten realisieren, zu denen folgende
Haupt-Verstellmöglichkeiten gehören:

Zum einen lassen sich die Vorschublängen aller drei
Transporteure 15 bis 17 synchron zueinander je-
weils in gleicher Weise verstellen, sodass alle drei
Transporteure 15 bis 17 von einer ersten gemeinsa-
men Vorschublänge hin zu einer zweiten gemeinsa-
men Vorschublänge verstellt werden. In diesem Fall
wird also der gesamte Transport-Vorschub der Näh-
maschine 1 und damit die Stichlänge verändert.

[0034] Zum zweiten ist es möglich, den Vorschub der
beiden unteren Transporteure 16, 17 synchron zueinan-
der zu verstellen, wobei die Vorschublänge des oberen
Transporteurs entweder konstant bleibt oder um einen
von der Veränderung der Vorschublänge der unteren
Transporteure 16, 17 unterschiedlichen Betrag geändert
wird. Durch eine solche Verstellung wird also der Unter-
schied zwischen den bei einem Transporthub realisierten
Transportwegen einerseits der unteren Transporteure
16, 17 und andererseits des oberen Transporteurs 15
geändert. Dies wird nachfolgend als Differenzierbarkeit
des Transports der Nähmaschine 1 bezeichnet oder als
Änderung des Raff-Vorschubwertes. Durch diese Diffe-
renzierbarkeit kann eine Änderung der Raffung eines
oberen Nähgutteils, welches vom oberen Transporteur
15 transportiert wird, relativ zu einem unteren Nähgutteil,
welches von den unteren Transporteuren 16, 17 trans-
portiert wird, erreicht werden.
[0035] Zum dritten ist es möglich, lediglich die Vor-
schublängen der beiden unteren Transporteure 16, 17
relativ zueinander zu verstellen. Dadurch kann eine Ver-
änderung einer durch die unteren Transporteure 16, 17
herbeigeführten Kräuselung eines unteren Nähgutteils
beim Transport variiert werden. Diese verstellbare Ei-
genschaft des Nähguttransports durch die Nähmaschine
1 wird nachfolgend als Differential oder als Änderung des
Kräusel-Vorschubwertes bezeichnet.
[0036] Auch beliebige Überlagerungen dieser drei
prinzipiellen Verstellmöglichkeiten "Änderung der Vor-
schublänge", "Differenzierbarkeit" und "Differential" sind
möglich.
[0037] Bei einem ersten beispielhaften Betriebsver-
fahren der Nähmaschine 1 wird zunächst durch entspre-
chende gleichlaufende Ansteuerung aller drei Schrittmo-
toren 18, 32, 35, gesteuert über die Steuereinrichtung
38, ein erster Vorschubwert zum Vorschub des Nähguts
mit den Transporteuren 15 bis 17 vorgegeben. Anschlie-
ßend wird das Nähgut, solange dieser erste Vorgabewert

eingestellt ist, also mit einer ersten Stichlänge, genäht.
Anschließend wird ein zweiter, vom ersten verschiede-
ner Vorschubwert zum Nähgutvorschub mit den Trans-
porteuren 15 bis 17 durch gleichlaufendes Ansteuern der
Schrittmotoren 18, 32, 35 vorgegeben. Nachfolgend wird
das Nähgut mit dem resultierenden zweiten Vorschub-
wert, der zum Beispiel größer sein kann als der erste
Vorschubwert, genäht, sodass die nachfolgende Naht ei-
ne größere Stichlänge aufweist als zuvor.
[0038] Diese angesteuerte Umstellung des Vorschub-
wertes kann beispielsweise abhängig von erfassten Si-
gnalwerten zusätzlicher Sensoren an der Nähmaschine
1 erfolgen, zum Beispiel eines Lichtschrankensensors
oder eines Tastsensors, der erfasst, wenn ein Ende des
Nähguts erreicht ist und daher nur noch wenige Stiche
bis zum Nahtende zu nähen sind, sodass durch entspre-
chende Anpassung der Stichlänge sichergestellt ist,
dass der letzte Stich an einem vorgegebenen Ort endet,
ohne dass dieser letzte Stich in seiner Länge sich von
den vorhergehenden Stichen zu sehr unterscheidet. Ein
derartiger Unterschied ist aus optischen Gründen uner-
wünscht. Auch beim Nähen von Ecknähen kann hier-
durch eine Stichverkürzung im Eckbereich verhindert
werden.
[0039] Je nach vorgegebener Stichlänge wird, ange-
steuert über die Steuereinrichtung 38, auch die Faden-
spannung automatisch angepasst. Hierzu steuert die
Steuereinrichtung 38 einen elektronischen Fadenspan-
nungs-Geber der Nähmaschine 1 an. Dabei wird bei Ver-
größerung der Stichlänge die Fadenspannung insbeson-
dere erhöht.
[0040] Bei einem weiteren, alternativ oder zusätzlich
einsetzbaren Betriebsverfahren für die Nähmaschine 1
wird die Differenzierbarkeit ausgenutzt. Hierbei wird zu-
nächst ein erster Raff-Vorschubwert zum Vorschub des
Nähguts mit den Transporteuren 15 bis 17 vorgegeben,
wobei der obere Transporteur 15 z. B. einen Nähgutvor-
schub leistet, der vom Nähgutvorschub der unteren
Transporteure 16, 17 verschieden ist. Anschließend wird
das Nähgut mit diesem ersten Raff-Vorschubwert ge-
näht. Anschließend wird, durch entsprechende Verstel-
lung entweder des Schrittmotors 35 für den oberen
Transporteur 15 oder gleichlaufendes Verstellen der
Schrittmotoren 18, 32 für die beiden unteren Transpor-
teure 16, 17 ein zweiter, vom ersten verschiedener Raff-
Vorschubwert vorgegeben. Dies kann beispielsweise so
geschehen, dass beim zweiten Raff-Vorschubwert der
Unterschied im Vorschub zwischen dem oberen Trans-
porteur 15 und den beiden unteren Transporteuren 16,
17 größer ist als vorher. Nun wird beim nachfolgenden
Nähen der Stoff stärker gerafft als vorher. Dies kann bei-
spielsweise zum Erzielen gewünschter optischer Ergeb-
nisse beim Nähen eingesetzt werden oder aber eine Än-
derung im Raffverhalten des Stoffs, beispielsweise beim
Nähen von Nähten mit Richtungsänderung bei Stoffen
mit Reibungs-Vorzugsrichtungen, erwünscht kompen-
sieren.
[0041] Bei einem weiteren Betriebsverfahren, welches
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alternativ oder zusätzlich zum vorstehend genannten Be-
triebsverfahren bei der Nähmaschine 1 durchgeführt
werden kann, wird das Differential ausgenutzt. Hierbei
wird  zunächst ein erster Kräusel-Vorschubwert zum Vor-
schub des Nähgutes mit den beiden unteren Transpor-
teuren 16, 17 vorgegeben, wobei z. B. der erste untere
Transporteur 16 einen Nähgutvorschub leistet, der vom
Nähgutvorschub des zweiten unteren Transporteurs 17
verschieden ist. Insbesondere ist beim ersten Kräusel-
Vorschubwert der Vorschub, den der zweite untere
Transporteur 17 liefert, etwas größer als der, den der
erste untere Transporteur 16 liefert. Das Nähgut wird nun
mit diesem ersten Kräusel-Vorschubwert genäht. An-
schließend wird durch entsprechendes Ansteuern zum
Beispiel eines der beiden Schrittmotoren 18, 32 für die
unteren Transporteure 16, 17 ein zweiter Kräusel-Vor-
schubwert vorgegeben, der sich vom ersten Kräusel-
Vorschubwert unterscheidet. Die Umstellung kann bei-
spielsweise so sein, dass der Unterschied im Vorschub
zwischen den beiden unteren Transporteuren 16, 17 nun
größer ist als vorher, sodass das untere Nähgutteil nun
durch die beiden unteren Transporteure 16, 17 stärker
gekräuselt wird. Anschließend wird das Nähgut mit dem
zweiten Kräusel-Vorschubwert genäht. Auch dieses drit-
te Betriebsverfahren kann zum Erzielen bestimmter op-
tischer Ergebnisse beim Nähen oder zum Ausgleich ei-
ner Änderung der Stoffeigenschaften während des Nä-
hens, insbesondere beim Nähen von Nähten mit Rich-
tungsänderung, genutzt werden.
[0042] Änderungen von Nähgut-Parametern, denen
durch Änderung der Differenzierbarkeit oder des Diffe-
rentials Rechnung getragen werden kann, sind beispiels-
weise Änderungen in der Bindungsart des Nähguts, Än-
derungen in der Rohstoffzusammensetzung des Näh-
guts oder Änderungen im Zwirnungsgrad der Kett- und
Schussfäden untereinander.
[0043] Die Ansteuerung der Schrittmotoren 18, 32, 35
kann automatisch durch die Steuereinrichtung 38 beim
Abarbeiten eines Nähprogramms oder einer  Nähse-
quenz erfolgen. Alternativ oder zusätzlich ist es möglich,
diese Ansteuerung direkt, zum Beispiel über einen
Fußschalter oder einen Kniehebel oder einen Taster von
der Bedienperson zu ermöglichen. Die Bedienperson
kann daher während des Nähens die Stichlänge, die Dif-
ferenzierbarkeit oder das Differential nach Bedarf verän-
dern. Eine derartige direkte Ansteuerung ist insbeson-
dere zur Vornahme schneller Korrekturen möglich, was
beispielsweise beim Ärmeleinnähen oft erwünscht ist.
Hier lassen sich beispielsweise Zuschnitts-Toleranzen
ausgleichen.
[0044] Insbesondere lassen sich Änderungen im Näh-
verhalten aufgrund einer Änderung des Winkels der Näh-
richtung zwischen der Kett- und Schussfadenrichtung
des Nähguts kompensieren. Eine derartige Kompensa-
tion kann beispielsweise beim Nähen von gebogenen
Nähten stufenlos angepasst erfolgen.
[0045] Alternativ zu einer Ansteuerung der Vorschub-
änderung über externe Sensoren kann dies auch abhän-

gig von internen Parametern, zum Beispiel der Anzahl
der genähten Stiche oder der genähten Nahtstrecke, er-
folgen.

Patentansprüche

1. Nähmaschine (1)

- mit einer Transporteinrichtung (14) zum inter-
mittierenden Vorschub von Nähgut, umfassend

-- mindestens einen oberen Transporteur
(15) zum intermittierend reibschlüssigen
Vorschub-Kontakt mit einer Oberseite des
Nähguts,
-- mindestens einen unteren Transporteur
(16, 17) zum intermittierend reibschlüssi-
gen Vorschub-Kontakt mit einer Unterseite
des Nähguts,

- mit einer mechanischen Obertransport-Ver-
stelleinrichtung (34) zur Verstellung einer Vor-
schublänge des mindestens einen oberen
Transporteurs (15),
- mit einer mechanischen Untertransport-Ver-
stelleinrichtung (30, 31) zur Verstellung einer
Vorschublänge des mindestens einen unteren
Transporteurs (16, 17),
- mit einem Obertransport-Verstellantrieb (35)
zur Verstellung der Obertransport-Verstellein-
richtung (34),
- mit einem Untertransport-Verstellantrieb (18,
32) zur Verstellung der Untertransport-Verstell-
einrichtung (30, 31),

mit einer Steuereinrichtung (38), die mit dem Unter-
transport-Verstellantrieb (18, 32) und dem Ober-
transport-Verstellantrieb (35) in Signalverbindung
steht und eine Speichereinrichtung (39) aufweist, in
der Daten zu abzuarbeitenden Nähsequenzen und
diesen Nähsequenzdaten zugeordnet Einstelldaten
zur unabhängigen Ansteuerung der Verstellantriebe
(18, 32, 35) während des Abarbeitens der Nähse-
quenz abgelegt sind,

- wobei die Verstelleinrichtungen (30, 31, 34) als
Kulissenverstellungen ausgeführt sind und min-
destens einen längs der Verstelleinrichtung (18,
32, 35) verstellbaren Kulissen-Einstellkörper
(24) aufweisen,
- wobei mindestens eine der Verstelleinrichtun-
gen (30, 31, 34) eine über den zugeordneten
Verstellantrieb (18, 32, 35) angetrieben drehba-
re Kurvenscheibe (19) mit einer spiralförmigen
Umfangsfläche (20) mit in Umfangsabschnitten
variierendem Radius aufweist, wobei mit der
Umfangsfläche (20) ein Verstellkörper (21), der
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mechanisch mit dem zugeordneten Transpor-
teur (15 bis 17) gekoppelt ist, abschnittsweise
zur Vorschublängen-Verstellung zusammen-
wirkt.

2. Nähmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transporteinrichtung (14) zu-
sätzlich umfasst:

- mindestens einen weiteren unteren Transpor-
teur (17, 16) zum intermittierend reibschlüssi-
gen Vorschub-Kontakt mit der Unterseite des
Nähguts,
- wobei die beiden unteren Transporteure (16,
17) längs einer Nährichtung (13) voneinander
beabstandete Kontaktabschnitte zum Vor-
schub-Kontakt mit der Unterseite des Nähguts
aufweisen,
- mit einer weiteren mechanischen Untertrans-
port-Verstelleinrichtung (31, 30) zur Verstellung
einer Vorschublänge des weiteren unteren
Transporteurs (17, 16),
- mit einem weiteren Untertransport-Verstellan-
trieb (35, 32) zur Verstellung der weiteren Un-
tertransport-Verstelleinrichtung (31, 30),
- wobei die Steuereinrichtung (38) auch mit der
weiteren Untertransport-Verstelleinrichtung
(31, 30) in Signalverbindung steht, und
- wobei in der Speichereinrichtung (39) zuge-
ordnet zu den Daten zu abzuarbeitenden Näh-
sequenzen diesen Nähsequenzdaten weitere
Einstelldaten zur Ansteuerung auch des weite-
ren Untertransport-Verstellantriebs (35, 32)
während des Abarbeitens der Nähsequenz ab-
gelegt sind.

3. Nähmaschine nach einem der Ansprüche 1 bis 2,
gekennzeichnet durch einen Schrittmotor (18, 32,
35) als Verstellantrieb.

4. Nähmaschine nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens ei-
ne Verstellantrieb (18, 32, 35) in einem Gehäuse der
Nähmaschine (1) untergebracht ist.

5. Nähmaschine nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinrich-
tung (38) mit einem Fadenspannungsgeber verbun-
den ist.

6. Betriebsverfahren einer Nähmaschine nach einem
der Ansprüche 1 bis 5 mit folgenden Schritten:

- Vorgabe eines ersten Vorschubwertes zum
Vorschub des Nähguts mit dem mindestens ei-
nen oberen Transporteur (15) und dem minde-
stens einen unteren Transporteur (16, 17),
- Nähen des Nähguts mit dem ersten Vorschub-

wert,
- Vorgabe eines zweiten, vom ersten verschie-
denen Vorschubwertes zum Vorschub des Näh-
guts mit dem mindestens einen oberen Trans-
porteur (15) und dem mindestens einen unteren
Transporteur (16, 17),
- Nähen des Nähguts mit dem zweiten Vor-
schubwert.

7. Betriebsverfahren einer Nähmaschine nach einem
der Ansprüche 1 bis 5 mit folgenden Schritten:

- Vorgabe eines ersten Raff-Vorschubwertes
zum Vorschub des Nähguts mit dem minde-
stens einen oberen Transporteur (15) und dem
mindestens einen unteren Transporteur (16,
17), wobei der erste Raff-Vorschubwert das Ver-
hältnis der Vorschublängen des oberen Trans-
porteurs (15) zum unteren Transporteur (16, 17)
darstellt,
- Nähen des Nähguts mit dem ersten Raff-Vor-
schubwert,
- Vorgabe eines zweiten, vom ersten verschie-
denen Raff-Vorschubwertes zum Vorschub des
Nähguts mit dem mindestens einen oberen
Transporteur (15) und dem mindestens einen
unteren Transporteur (16, 17),
- Nähen des Nähguts mit dem zweiten Raff-Vor-
schubwert.

8. Betriebsverfahren einer Nähmaschine nach An-
spruch 2 oder nach einem der Ansprüche 3 bis 5
wenn zumindest abhängig von Anspruch 2 mit fol-
genden Schritten:

- Vorgabe eines ersten Kräusel-Vorschubwer-
tes zum Vorschub des Nähguts mit den beiden
unteren Transporteuren (16, 17), wobei der er-
ste Kräusel-Vorschubwert das Verhältnis der
Vorschublängen des einen unteren Transpor-
teurs (16) zum anderen unteren Transporteur
(17) darstellt,
- Nähen des Nähguts mit dem ersten Kräusel-
Vorschubwert,
- Vorgabe eines zweiten, vom ersten verschie-
denen Kräusel-Vorschubwertes zum Vorschub
des Nähguts mit den beiden unteren Transpor-
teuren (16, 17),
- Nähen des Nähguts mit dem zweiten Kräusel-
Vorschubwert.

Claims

1. Sewing machine (1) comprising

- a feed unit (14) for intermittent feeding of fabric,
comprising
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-- at least one upper feeder (15) providing
an intermittent frictional feed contact with
an upper side of the fabric;
-- at least one lower feeder (16, 17) provid-
ing an intermittent frictional feed contact
with an underside of the fabric;

- a mechanical upper feed adjustment device
(34) for adjusting a feed length of the at least
one upper feeder (15);
- a mechanical lower feed adjustment device
(30, 31) for adjusting a feed length of the at least
one lower feeder (16, 17);
- an upper feed adjustment drive (35) for adjust-
ing the upper feed adjustment device (34);
- a lower feed adjustment drive (18, 32) for ad-
justing the lower feed adjustment device (30,
31);

a control device (38) which is in signal connection
with the lower feed adjustment drive (18, 32) and the
upper feed adjustment drive (35) and has a storage
device (39) in which data are stored regarding sew-
ing sequences to be executed as well as adjustment
data which are assigned to these sewing sequence
data for independently actuating the adjustment
drives (18, 32, 35) when the sewing sequence is ex-
ecuted,

- the adjustment devices (30, 31, 34) are guided
slider mechanisms having at least one guided-
slider adjustment body (24) that is displaceable
along an adjustment direction (18, 32, 35) of the
respective adjustment drive,
- at least one of the adjustment devices (30, 31,
34) has a cam disk (19) that is drivable for rota-
tion by the assigned adjustment drive (18, 32,
35), the cam disk (19) having a circumferential
area (20) the radius of which varies over circum-
ferential portions, wherein an adjustment body
(21) interacts with sections of the circumferential
area (20) for adjusting the feed length, the ad-
justment body (21) being mechanically coupled
to the assigned feeder (15 to 17).

2. Sewing machine according to claim 1, character-
ized in that the feed unit (14) additionally comprises:

- at least an additional lower feeder (17, 16) pro-
viding an intermittent frictional feed contact with
the underside of the fabric;
- wherein the two lower feeders (16, 17) have
contact portions along a sewing direction (13),
the contact portions being disposed at a dis-
tance from one another for providing a feed con-
tact with the underside of the fabric;
- an additional mechanical lower feed adjust-
ment device (31, 30) for adjusting a feed length

of the additional lower feeder (17, 16);
- an additional lower feed adjustment drive (35,
32) for adjusting the additional lower feed ad-
justment device (31, 30);
- wherein the control device (38) is also in signal
connection with the additional lower feed adjust-
ment device (31, 30); and
- wherein additional adjustment data are stored
in the storage device (39), these additional ad-
justment data being assigned to the data regard-
ing sewing sequences to be executed, for actu-
ating the additional lower feed adjustment drive
(35, 32) when the sewing sequence is executed.

3. Sewing machine according to one of claims 1 to 2,
characterized by a stepper motor (18, 32, 35) as
adjustment drive.

4. Sewing machine according to one of claims 1 to 3,
characterized in that the at least one adjustment
drive (18, 32, 35) is housed in a housing of the sewing
machine (1).

5. Sewing machine according to one of claims 1 to 4,
characterized in that the control device (38) is con-
nected to a thread tensioning device.

6. Method of operation of a sewing machine according
to one of claims 1 to 5 comprising the following steps:

- setting a first feed value for moving the fabric
by means of the at least one upper feeder (15)
and the at least one lower feeder (16, 17);
- sewing the fabric with the first feed value;
- setting a second feed value for moving the fab-
ric by means of the at least one upper feeder
(15) and the at least one lower feeder (16, 17),
the second feed value being different from the
first feed value;
- sewing the fabric with the second feed value.

7. Method of operation of a sewing machine according
to one of claims 1 to 5 comprising the following steps:

- setting a first gathering feed value for moving
the fabric by means of the at least one upper
feeder (15) and the at least one lower feeder
(16, 17), wherein the first gathering feed value
is the ratio between the feed lengths of the upper
feeder (15) and the lower feeder (16, 17);
- sewing the fabric with the first gathering feed
value;
- setting a second gathering feed value for mov-
ing the fabric by means of the at least one upper
feeder (15) and the at least one  lower feeder
(16, 17), the second gathering feed value being
different from the first gathering feed value;
- sewing the fabric with the second gathering

13 14 



EP 2 000 571 B1

9

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

feed value.

8. Method of operation of a sewing machine according
to claim 2 or according to one of claims 3 to 5 when
at least dependent from claim 2, comprising the fol-
lowing steps:

- setting a first ruffling feed value for moving the
fabric by means of the two lower feeders (16,
17), wherein the ruffling feed value is the ratio
between the feed lengths of the one lower feeder
(16) and the other lower feeder (17);
- sewing the fabric with the first ruffling feed val-
ue;
- setting a second ruffling feed value for moving
the fabric by means of the two lower feeders (16,
17), the second ruffling feed value being differ-
ent from the first ruffling feed value;
- sewing the fabric with the second ruffling feed
value.

Revendications

1. Machine à coudre (1)

- comprenant un équipement de transport (14)
destiné à l’avancement intermittent de la pièce
à coudre, comprenant

-- au moins un système transporteur supé-
rieur (15) pour un contact d’avancement par
friction intermittent avec la partie supérieure
de la pièce à coudre,
-- au moins un système transporteur infé-
rieur (16, 17) pour un contact d’avancement
par friction intermittent avec la partie infé-
rieure de la pièce à coudre,

- comprenant un dispositif de réglage mécani-
que de transport supérieur (34) destiné au ré-
glage d’une longueur d’avancement de l’au
moins un système transporteur supérieur (15),
- comprenant un dispositif de réglage mécani-
que de transport inférieur (30, 31) pour le régla-
ge d’une longueur d’avancement de l’au moins
un système transporteur inférieur (16, 17),
- comprenant un entraînement de réglage du
transport supérieur (35) pour le réglage du dis-
positif de réglage de transport supérieur (34),
- comprenant un entraînement de réglage du
transport inférieur (18, 32) pour le réglage du
dispositif de réglage de transport inférieur (30,
31),

comprenant une installation de réglage (38) qui est
en relation par signal avec l’entraînement de réglage
de transport inférieur (18, 32) et avec l’entraînement

de réglage de transport supérieur (35) et présente
une mémoire (39) dans laquelle les données des
séquences de couture à effectuer et les données de
réglage correspondant à ces séquences de couture
sont consignées pour le démarrage indépendant des
entraînements de réglage (18, 32, 35) pendant le
déroulement de la séquence de couture,

- les dispositifs de réglages (30, 31, 34) étant
conçus sous la forme de réglages à coulisse et
présentant au moins un corps de réglage à cou-
lisse (24) réglable le long du dispositif de réglage
(18, 32, 35),
- au moins l’un des dispositifs de réglage (30,
31, 34) présentant une came rotative (19), en-
traînée par l’intermédiaire d’un entraînement de
réglage (18, 32, 34) associé, cette came com-
portant une surface circonférentielle (20) en for-
me de spirale avec un rayon variant sur des por-
tions de circonférence, un corps de réglage (21)
qui est couplé mécaniquement avec le système
transporteur associé (15 à 17), agissant conjoin-
tement avec la surface circonférentielle (20)
pour le réglage des longueurs d’avancement.

2. Machine à coudre selon la revendication 1 caracté-
risée en ce que l’équipement de transport (14) com-
prend en outre :

- au moins un autre système transporteur infé-
rieur (17, 16) pour le contact d’avancement par
friction intermittent avec la partie inférieure de
la pièce à coudre,
- les deux systèmes transporteurs inférieurs (16,
17) présentant des sections de contact espa-
cées les unes des autres le long d’une direction
de couture (13) pour le contact d’avancement
avec la partie inférieure de la pièce à coudre,
- comprenant un autre dispositif de réglage mé-
canique de transport inférieur (31, 30) pour le
réglage d’une longueur d’avancement de l’autre
système transporteur inférieur (17, 16),
- comprenant un autre entraînement de réglage
de transport inférieur (35, 32) pour le réglage de
l’autre dispositif de réglage du transport inférieur
(31, 30),
- l’installation de réglage (38) étant également
en liaison par signal avec l’autre dispositif de
réglage de transport inférieur (31, 30), et
- avec en fonction des données des séquences
de couture à exécuter, un stockage dans la mé-
moire (39) de nouvelles données de réglage
pour démarrer également l’autre entraînement
de réglage du transport inférieur (35, 32) pen-
dant le déroulement de la séquence de couture.

3. Machine à coudre selon l’une des revendications 1
à 2 caractérisée par un moteur pas à pas (18, 32,

15 16 



EP 2 000 571 B1

10

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

35) servant d’entraînement de réglage.

4. Machine à coudre selon l’une des revendications de
1 à 3 caractérisée en ce qu’au moins un entraîne-
ment de réglage (18, 32, 35) est logé dans un carter
de la machine à coudre (1).

5. Machine à coudre selon l’une des revendications de
1 à 4 caractérisée en ce que l’installation de réglage
(38) est reliée avec un tendeur.

6. Méthode de fonctionnement d’une machine à coudre
selon l’une des revendications de 1 à 5, comprenant
les étapes suivantes :

- prescription d’une première valeur d’avance-
ment pour l’avancement de la pièce à coudre
avec l’au moins un système transporteur supé-
rieur (15) et l’au moins un système transporteur
inférieur (16, 17),
- couture de la pièce à coudre avec une première
valeur d’avancement,
- prescription d’une deuxième valeur d’avance-
ment, différente de la première, pour l’avance-
ment de la pièce à coudre avec l’au moins un
système transporteur supérieur (15) et l’au
moins un système transporteur inférieur (16,
17),
- couture de la pièce à coudre avec la deuxième
valeur d’avancement.

7. Méthode de fonctionnement d’une machine à coudre
selon l’une des revendications de 1 à 5, comprenant
les étapes suivantes :

- prescription d’une première valeur d’avance-
ment de plissage pour l’avancement de la pièce
à coudre avec l’au moins un système transpor-
teur supérieur (15) et l’au moins un système
transporteur inférieur (16, 17), la première va-
leur d’avancement de plissage  correspondant
au rapport des longueurs d’avancement du sys-
tème transporteur supérieur (15) et du système
transporteur inférieur (16, 17),
- couture de la pièce à coudre avec la première
valeur d’avancement de plissage,
- prescription d’une deuxième valeur d’avance-
ment de plissage, différente de la première, pour
l’avancement de la pièce à coudre avec l’au
moins un système transporteur (15) supérieur
et avec l’au moins un système transporteur in-
férieur (16, 17),
- couture de la pièce à coudre avec la deuxième
valeur d’avancement de plissage.

8. Méthode de fonctionnement d’une machine à coudre
selon la revendication 2 ou selon l’une des revendi-
cations de 3 à 5, lorsqu’elles sont au moins dépen-

dantes de la revendication 2, comprenant les étapes
suivantes :

- prescription d’une première valeur d’avance-
ment de fronçage pour l’avancement de la pièce
à coudre avec les deux systèmes transporteurs
inférieurs (16, 17), la première valeur d’avance-
ment de fronçage correspondant au rapport des
longueurs d’avancement du système transpor-
teur inférieur (16) et de l’autre système trans-
porteur inférieur (17),
- couture de la pièce à coudre avec la première
valeur d’avancement de fronçage,
- prescription d’une deuxième valeur d’avance-
ment de fronçage, différente de la première,
pour l’avancement de la pièce à coudre avec les
deux systèmes transporteurs inférieurs (16, 17),
- couture de la pièce à coudre avec la deuxième
valeur d’avancement de fronçage.
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