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@ Antriebs- und Steuervorrichtung fiir Néhmaschinen, Ndhautomaten und dergleichen.

@ Antriebs- und Steuervorrichtung fir Nahmaschinen,
N&hautomaten und dergieichen, mit einer Erkennungsein-
heit, die zwecks Enderkennung anspricht, wenn sich die
Nahwerkzeuge dem Soli-Nahtende bis auf einen vorbe-
stimmten Abstand gendhert haben. Es sind ferner eine
mittels der Erkennungseinheit ausiésbare Vorwahl-
Stichzéhleinheit zur Vorgabe einer vorbestimmten Anzahl
von im AnschluR an die Enderkennung noch auszufihrenden
Reststichen und eine Korrektureinheit zur Durchfiihrung
einer Stichkorrektur in Abhangigkeit von der jeweiligen
Nadeistellung zum Zeitpunkt der Enderkennung vorgesehen.
Mittels der Korrektureinheit ist die LAinge mindestens eines
der Reststiche selbsttétig verstelibar (fig. 1).
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Antriebs- und Steuervorrichtung
fiir

Néhmaschinen, N&hautomaten und dergleichen

Die Erfindung betrifft eine Antriebs- und Steuervorrich-
tung fir Ndhmaschinen, Nihautomaten und dergleichen geméB
dem Gattungsbegriff des Anspruchs 1, Bei einer bekannten
Antriebsvorrichtung dieser Art (DE-0S 30 18 797) 1&Bt sich
mittels der Korrektureinheit die Anzahl der im AnschluB an
die Enderkennung ausgefiihrten Reststiche um eins veré&ndern.
Dadurch wird erreicht, daB die maximale Abweichung des
letzten Nadeleinstiches maximal um eine halbe Stichlédnge
vor oder hinter dem Soll-Nahtende liegt. Eine solche Ge-~
nauigkeit ist aber noch immer wesentlich geringer als die
Genauigkeit, die von einer erfahrenen N&herin ohne Naht-
ldngenautomatik erreicht wird. Der mit der bekannten An-
ordnung erzielte Nahtversatz ist infolgedessen insbeson-

dere bei hochwertigem N&hgut noch immer zu groB.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Antriebs-

und Steuervorrichtung zu schaffen, die das Aussehen einer
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auf einer automatisierten Ndhanlage hergestellten Naht

weiter verbessert.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&B dadurch geliost, dabB
mittels der Korrektureinheit die Ldnge mindestens eines

der Reststiche verstellbar ist,

Wéhrend also bei der bekannten Anordnung Stiche mit stets
gleichbleibender Lénge ausgefiihrt werden und die Korrek-
tur nur dadurch erfolgt, daB die Reststichzahl gegebe-
nenfalls um eins verdndert wird, sieht die erfindungs-
gemdBe Losung die Ausbildung von Reststichen mit bedarfs-

weise selbsttédtig angepaBter Stichlidnge vor. Dadurch

" kann die Abweichung des letzten Nadeleinstichs von der

Solleinstichstelle erheblith kleiner als eine halbe

» Stichldnge gemacht werden.

In der Praxis ist die tatsédchliche Transportphase, d.h.
diejenige Phase, innerhalb deren wd@hrend jeder Umdrehung
der Haupt- oder Armwelle der Nihmaschine das N&hgut ge-
geniiber der Nadel bewegt werden kann, je nach Modell und

MaschinenverschleiB unterschiedlich. Diesem Umstand 1&Bt

. sich durch die Weiterbildung gemdB Anspruch 2 Rechnung

tragen.

Der Ubersetzungsfaktor, also ein Korrekturfaktor zwischen
dem Winkel, den die Hauptwelle im Zeitpunkt der Ender-
kennung gegeniiber einer vorbestimmten Bezugswinkellage,
z.B. der Winkellage "Nadel unten", einnimmt, und der zu-
gehorigen Transportphase, kann konstant oder transport-

phasenabhéngig sein. Im letztgenannten Fall ist die An-



triebs~ und Steuervorrichtung vorzugsweise gemidB dem

Anspruch 3 ausgelegt.

Die fiir die Stichléngenverstellung bendétigten Informatio-
nen werden vorteilhaft durch eine Einheit der im Anspruch

4 genannten Art bereitgestellt.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weist die Korrek-
tureinheit eine Stellvorrichtung gemdf Anspruch 5 auf.
Dies erlaubt es beispielsweise, den letzten Stich oder
den vorletzten Stich in seiner Lédnge genau so zu bemes-
sen, daB der letzte Nadeleinstich mit dem Soll-Nahtende
zusammenf&llt. Es wird ein Nahtbild erreicht, das von
demjenigen einer Handnaht praktisch nicht mehr unter-
schieden werden kann. Stérend kann allenfalls noch sein,
daB im Nahtbild die von der Lédnge der ibrigen Stiche ab-
weichende Ldnge des Korrekturstichs auff&llt. Um auch
dem zu begegnen, kann die Antriebsvorrichtung entspre-
chend einer abgewandelten Aﬁsfﬁhrungsform vorteilhaft
gemdfB Anspruch 6 ausgebildet sein., Bei dieser Lésung
werden gegebenenfalls notwendige gréBere Stichléngen-
korrekturen auf mehrere Reststiche verteilt. Die Korrek-
tur wird damit praktisch unsichtbar. Das Nahtbild ist

gleich oder besser als das einer Handnaht.

Die Vorrichtung 148t sich so auslegen, daB die Stich-
lénge nur verkiirzt oder nur verlédngert wird, Die Korrek-
tur wird jedoch unauffélliger, wenn die Stichlédnge in
Abhédngigkeit von der Nadelstellung zum Zeitpunkt der

Enderkennung bedarfsweise verlédngerbar oder verkiirzbar



ist, d.h. eine Korrektur nach beiden Seiten méglich ist,
wobei im iibrigen vorzugsweise die Korrektureinheit ent-

sprechend Anspruch 8 ausgelegt ist.

Die Korrektureinheit kann auf den bei N&dhmaschinen iib-
licherweise vorhandenen Stichsteller einwirken. Sie kann
aber auch mit einer Transporteinheit gekoppelt sein, die
bei unverédnderter Stichl&ngeneinstellung in Abhidngigkeit
von der Korrekturvorrichtung auBer Eingriff mit dem N&h-
gut bringbar ist, um auf diese Weise die Stichlénge zu
variieren. Entsprechend einer weiteren Abwandlung ist

es moglich, die Korrekturvorrichtung mit einem gesonder-
ten Transportantrieb unmittelbar zu koppeln und damit

die Stichldngeneinstellung durch Beeinflussung des Trans-
portantriebes selbst zu bewirken. In diesem Fall lassen
sich die Transportgeschwindigkeit und/oder die Transport-
dauer fir den oder die zu korrigierenden Reststiche ein-

stellen.

Im Falle von Nihanlagen mit Koordinatentisch kann die
Korrekturvorrichtung den X-Antrieb und den Y-Antrieb be-

darfsweise getrennt oder gemeinsam beeinflussen.

Die Antriebs- und Steuervorfichtung nach der Erfindung
eignet sich nicht nur fir Nidhmaschinen, bei denen die

Néhgutbewegung ausschlieBlich erfolgt, wdhrend die Na-
del auBer Eingriff mit dem N&hgut ist, sondern auch fiir
Néhmaschinen mit Nadeltransport. Im letztgenannten Fall
ist eine Synchronisationsvorrichtung gemdB Anspruch 14

vorzusehen.
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Bevorzugte Auslegungen der Erkennungseinheit ergeben
sich aus den Anspriichen 15 bis 20 und 22. Bei Verwen-
dung eines Koordinatentischs und einer Erkennungsein-
heit mit Detektorzellenmatrix ldBt sich gem&dB Anspruch
21 zum Ausbilden von in einem Winkel zueinander stehen-
den Néhten mittels der Erkennungseinrichtung die Winkel-
halbierende ermitteln und das Soll-Nahtende selbsttétig
auf die Winkelhalbierende legen. Erkennungseinheiten

mit Detektorzellenreihe oder Detektorzellenmatrix er-
lauben im ibrigen, Zusatzkorrekturen gem&B Anspruch 19

vorzunehmen.

Die Erfindung ist im folgenden anhand von bevorzugten
Ausfiihrungsbeispielen ndher erléutert. In den beiliegen-

den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 ein Blockschaltbild einer An-
triebs~ und Steuervorrichtung

nach der Erfindung,

Fig. 2 eine Teilansicht der N&hmaschi-
ne mit einer Erkennungseinheit
in Form einer Transmissions-
lichtschranke,

Fig. 3 das Ausgangssignal der Erkennunggs-
einheit gemdB Fig. 2,

Fig. &4 eine schematische Draufsicht auf
einen Randabschnitt des Nédhgutes
mit verschiedenen Reststichfol-

gen,
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ein Kreisdiagramm fir die Dreh-
bewegung der Ndhmaschinen-Haupt-

wvelle,

eine Draufsicht &hnlich Fig. 4
mit Reststichfolgen, wie sie
bei einer abgewandelten Ausle-
gung der Korrektureinheit er-

halten werden,

eine schematische Seitenansicht
einer Ndhmaschine mit Stichlén-

gen-Verstellaktuator,

eine schematische Darstellung
einer Ndhmaschine mit gesonder-

tem Transportantrieb,

ein Geschwindigkeits/Zeit-Dia-
gramm, das verschiedene Korrek-
turméglichkeiten der Anordnung

gemdB Fig. 8 erkennen l&Bt,

ein Kreisdiagramm &hnlich Fig. 35,
schematisch eine abgewandelte
Ausfiihrungsform der Erkennungs-

einheit,

Ausgangssignale der Erkennungs-

einheit gemdB Fig. 11,
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schematisch einen N&hgutbefe-
stigungsrahmen mit eingespann-

tem Néhgut,

Geschwindigkeits/Zeit- und Dreh-
zahl/Zeit-Diagramme fiir das Né&-

hen mit dem Rahmen gem&B Fig.13,

einen Ausschnitt des Geséhwin-

digkeits/Zeit-Diagramms der

 Fig. 14 in zeitgedehntem MaB-

stab,

ein detailliertes Blockschalt-
bild einer Antriebs- und Steuer-

vorrichtung nach der Erfindung,

eine Draufsicht auf eine Kragen-

ecke,

ein Prinzipschaltbild einer bei
einer Nihmaschine mit Nadel-
transport vorgesehenen Synchro-

nisationsvorrichtung, sowie

bei der Synchronisationsvor-

.richtung nach Fig. 18 auftreten-

de Signale.
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Fig., 2 zeigt schematisch den Armkopf 10 einer N&hma-
schine mit Nadel 11 und DriickerfuBB 12, Im veranschau-
lichten Ausfiihrungsbeispiél wird auf ein Basismaterial
13, z. B. ein Kleidungsstiick, ein Etikett 14 aufgenéht.
Als Erkennungseinheit ist eiﬁe Transmissionslichtschran-
ke vorgesehen, die aus einer Lichtquelle 15 und einem
Empfénger 16 besteht. Bei dem Empfdnger 16 handelt es
sich beispielsweise um eine Planar-Fotodiode, die auf
der Ndhgutunterlage 17 angebracht ist. Der Empfénger

16 befindet sich in N&hrichtung in Abstand von der Na-
del 11. Im Betrieb wird das Ndhgut 13, 14 durch einen
Tranéport (nicht dargestellt) in der durch den Pfeil 18
angedeuteten Vorschubrichtung vorgeschoben. Dabei decken
zundchst das Kleidungsstiick 13 und das Etikett 14 den
Empfénger 16 ab. Das Ausgangssignal des Empféngers 16
hat einen niedrigen Pegel 19 (Fig. 3). Bei der Weiter-
bewegung des N&hguts 13, 14 gibt schlieBlich das Eti-
kett 14 den Empfénger 16 frei. Das Ausgangssignal des
Empféngers 16 springt auf einen hoheren Pegel 20. Der
Sprung vom Pegel 19 auf den Pegel 20 schaltet eine
Vorwahl-Stichzéhleinheit ein, die eine vorbestimmte
Anzahl von Reststichen vorgibt. Es handelt sich dabei
um die Anzahl von Stichen, die im Anschluf an den Pe-
gelsprung 19, 20 (die Enderkennung) noch durchgefiihrt
werden muBB, um das bei 22 angedeutete Soll-Nahtende zu
erreichen. Die Vorwahl-Stichz&hleinheit kann, wie be-
kannt (DE-0S 30 18 797), als gesonderter Stichzédhler
ausgebildet sein. Vorzugsweise ist die Vorwahl-Stich-
z&hleinheit 21 aber hardware- oder softwarem#Big in

eine zentrale Steuereinheit 24 (Fig. 1) integriert.
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Wie aus der ersten Reststichfolge der vergréBerten Dar-
stellung gemdB Fig. 4 zu erkennen ist, fé&llt der letzte
Nadeleinstich 25 mit der in einem vorbestimmten Abstand
a von der Ndhgutkante 23 liegenden Soll-Einstichstelle
jedoch nur dann zusammen, wenn der Abstand zwischen der
Enderkennungsstelle (in Fig. 4 bei 26 angedeutet) und
dem Soll-Nahtende 22 ein ganzzahliges Vielfaches der

" Reststichlédnge ist. Die Nadel 11 kann aber zum Zeit-

punkt der Enderkennung eine beliebige Stellung einneh-
men., Drei weitere Beispiele fiir unterschiedliche Na-
delstellungen bei der Enderkennung sind in der Fig. 4
und der Fig. 5 veranschaulicht, wobei letztere auch
als vergroBerte Draufsicht auf die Stirnflédche der
Hauptwelle der Néhmaschine betrachtet werden kann. Da-
bei ist angenommen, daB sich die Hauptwelle in Rich-
tung des Pfeils 27 dreht. Eine vorbestimmte Bezugswin-
kellage der Hauptwelle, z.B. die der unteren Stellung
der Nadel 11 entsprechende Winkellage, ist mit Pos 1
bezeichnet. Das Néhgut darf bei den meisten Ndhmaschi-
nentypen nur transportiert werden, wdhrend die Nadel
1] aus dem N&éhgut herausgezogen ist. Dies fiihrt zu

dem in Fig. 5 angedeuteten maximalen Transportbereich.
Erfolgt nunmehr z.B. die Enderkennung in einer von der
Bezugsposition Pos 1 um den Winkel ®] entfernten Win-
kelstellung 31, wiirde ohne Korrektur der letzte Nadel-
einstich am Punkt 32 der Fig. 4 liegen. Fiir andere Er-
kennungszeitpunkte entsprechend den Winkelstellungen
33 und 34, die um die Winkel «2 bzw. ®3 von der Be-
zugsposition Pos 1 entfernt sind, wiirden bei Anwendung
des Korrekturverfahrens gemdB der DE-0S 30 18 797
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letzte Nadeleinstiche 35 bzw, 36 gemdB Fig. 4 erhalten.
Der letzte Nadeleinstich stimmt daher nur zufdllig mit
dem Soll-Nahtende 22 iiberein (bei 25); in den meisten
Fdllen liegt er vom Soll-Nahtende 22 mehr oder minder

(bis zu einer halben Stichlédnge) weit entfernt.

Un diesen MiBstand zu beseitigen, ist vorliegend eine
von der Erkennungseinheit (in Fig. 1 allgemein mit 28
bezeichnet) gesteuerte Korrektureinheit vorgesehen,
welche die Léinge mindesiens eines der Reststiche in
Abhingigkeit von der jeweiligen Stellung der Nadel 11
zum Zeitpunkt der Enderkennung selbsttdtig verstellt.
Diese Korrektureinheit 29 ist vorzugsweise gleich-
falls in die zentrale Steuereinheit 24 hardware- oder

softwaremédBig integriert.

Im Ausfiihrungsbeispiel gemdB Fig. 4 erfolgt eine Korrek-
tur im letzten Stich. In Fig. 5 entspricht ein Winkel
von 360° einer vollen Stichl&nge. Die Stichlidnge des
letzten Stiches wird nun auf einen Wert verkiirzt, der
einerseits dem Komplement&drwinkel p= 360° - o« und
andererseits einem maschinenspezifischen Ubersetzungs-
faktor zwischen der Nadelstellung (Winkel & oder )
und der Transportphase entspricht. Infolgedessen lie-
gen auch bei der Enderkennung in den Winkelstellungen
31, 33, 34 die letzten Nahteinstiche 39, 40 bzw. 41

am Soll-Nahtende 22. Fiir die Durchfiihrung dieser
Korrektur werden der Winkel © oder der zugehérige
Komplementé’rwinkellg bezogen auf eine feste Bezugs-
position der Hauptwelle, z.B. die Position Pos 1 (Na-

del unten), iiber einen inkrementalen Positionsgeber 37
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gemessen und fiir die Korrektur im letzten Stich zusam-
men mit der bei der Enderkennung vorliegenden Trans-
portstellung in einem Speicher 38 eingespeichert. Der
Positionsgeber 37 ist mit der in Fig. 1 bei 42 ange-
deuteten Hauptwelle der Néhmaschine 43 unmittelbar ge-
koppelt. Eine Eingabe- und Speichereinheit 44 dient
der Eingabe und Speicherung des [bersetzungsfaktors.
Die Korrektureinheit 29 wirkt auf einen Stichsteller
oder einen unabhéngigen Transportantrieb (Block 45 in
Fig, 1).

Es versteht sich, daB die Korrektur auch bei einem an-
deren als dem letzten Reststich dﬁrchgefﬁbrt werden

kann, beispielsweise dem vorletzten Stich. Dies empfiehlt
sich insbesondere dann, wenn die Stichldngenkorrektur
durch Verstellen des Stichstellers der Ndhmaschine er-
folgt. AuBerdem kann die variable Stichlédngenkorrektur

auch auf mehrere Reststiche aufgeteilt werden.

Anhand der Fig. 6 sei eine abgewandelte Ausfiihrungsform
der Erfindung erl&utert, bei der eine Stichlédngenkorrek-
tur nach plus und minus um einen vorgegebenen Bruchteil
der jeweiligen vollen Stichlédnge vorgesehen ist. Dabei
sind das Soll-Nahtende, die Nidhgutkante und die Ender-
kennungsstelle wiederum mit 22 bzw. 23 bzw. 26 bezeich-
net. Es ist angenommen, dafBl sich die Stichlédnge um 20 Z
verldngern und um 20 % verkiirzen 1&8t. Die Strecke a

ist auch hier der gewiinschte konstante Abstand zwischen
dem Soll-Nahtende 22 und der Ndhgutkante 23.
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Wie im Falle der Ausfihrungsform gem&B den Fign. 4 und
5 wird bei Erreichen der Enderkennungsstelle 26 der
Winkel o gemessen und eingespeichert. Der Komplemen-
térwinkel B kann durch die Subtraktion 8 - 360° - o
bestimmt werden. Entsprechend dem Prinzipbild der

Fig. 1 wird die Winkellage der von einem nicht ver-
anschaulichten Antriebsmotor angetriebenen Ndhmaschi-
‘ne 43 von dem inkrementalen Positionsgeber 37 bestimmt,
der Signale in Abhdngigkeit von Bruchteilen einer vol-
len Umdrehung der Hauptwelle 42 abgibt. Es séi ange-
nommen, daB eine volle Umdrehung der Hauptwelle 42,
d.h. ein Drehwinkel von 360°, einer Anzahl N Impul-
sen des Positionsgebers 37 entspricht. Die dem Winkel
& entsprechende Positionsgeber-Impulszahl sei mit NI
bezeichnet. Die Korrektureinheit 29 vergleicht nun-
mehr die Winkel o(und/@mit 360/2, bzw. die Impulszah-
len N1 und N—Nl = N2 mit N/2. Wenn ermittelt wird, daB

X < 360/2 bzw. Nl < N/2,
wird der Wert N1/0,2 N gebildet und dann auf einen ganz-
zahligen Betrag abgerundet. Dieser ganzzahlige Betrag
gibt die Anzahl der letzten Stiche an, die um 20 Z ver-

kiirzt werden miissen.
Zeigt sich aber, daB

& »360°/2 bzw. N1> N/2
oder

/.l<360°/2 bzw. N, < N/2

2
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wird der Wert N2/0,2 N errechnet und sodann auf einen
ganzzahligen Betrag abgerundet. Dieser Betrag ent-
spricht der Anzahl der letzten Stiche, die um 20 %

zu verlédngern sind.

Ist jedoch
N
4 y S
= N1 < 7 aber 0. 2N <0,5
oder
N
2 <0’5
BN, y sber 5T g

dann erfolgt keine Korrektur mehr, da der Fehler klei-
ner als 10 % der Stichldnge ist und nur durch einen
noch feineren Korrekturschritt korrigiert werden kdnn-

te‘

Die entsprechenden Verhédltnisse sind in Fig. 6 zusam-
mengestellt, wobei die oberste und die unterste Stich-
folge den letztgenannten Fall betreffen, wo keine
Korrektur vorgenommen wird (gemessene Winkel a<5 bzw.
O /36). Wie zu erkennen ist, erfordern die Winkel®,
ﬁh, zwei Stichlédngenverkiirzungen. Im Falle der Winkel
o<y ﬁg reicht eine Stichléngenverkiirzung aus. Bei der
darunter eingezeichneten Stichfolge fiihrt die normale
Stichlénge zum Soll-Nahtende 22. Die Winkel 9%, ﬁ%
bedingen eine einzige Stichverlédngerung, widhrend die
Winkel ©<,, /& zwel Stichverlédngerungen notwendig ma-

chen.
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Fir den angenommenen Fall einer Korrektur um +20% oder
~20%Z der normalen Stichlinge werden, wie aus Fig. 6
hervorgeht, maximal zwei Reststiche in ihrer Lé&nge va-
riiert. Wdhrend in Fig. 6 eine Korrektur fiir den letz-
ten oder die beiden letzten Stiche veranschaulicht ist,
versteht es sich, daB eine entsprechende Korrektur in-
nerhalb der Reststichfolge auch friiher vorgenommen wer-
den kann, beispielsweise beim zweitletzten und dritt-

letzten Stich.

Die Stichlidngenkorrektur gemdB Fig. 6 ist auch nicht auf
Korrekturschritte von 20 %Z beschrdnkt. Vielmehr sind all-
gemein Korrekturschritte von X Z méglich. Entsprechend

dem oben geschilderten Vorgehen wird auch hier wiederum

A

x 2N mit-lz\-’

/6 2N, mit

(o 4 mit:/g

verglichen. Wenn beispielsweise ermittelt wird, da8

=

oder

dann liefert auf eine ganze Zahl abgerundet

XZ -+ N
die Anzahl der mit -X%Z durchzufiihrenden Korrekturen.
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N
Wenn Fz—{—N<O,5 erfolgt keine Korrektur;

N
wenn 0,5 < }i%w-<1.5 erfolgt eine einzige Korrektur

mit -XZ;

N
wenn 1,5 < 77%w4(2,5 erfolgen zwei Korrekturen mit -XZ%

und so weiter.

N A N
ué — = ——
Ist dagegen N1 > 5 bzw. ﬁ N,< 3
)
dann liefert Y3 N auf eine ganze Zahl abgerundet die

Anzahl der mit +X% vorzunehmendéﬂ Korrekturen.

N
Wenn 77$ﬁ < 0,5 erfolgt keine Korrektur;

N
wenn 0,5 <’}7%w < 1,5 erfolgt eine einzige Korrektur

mit +X%;

N2 erfolgen zwei Korrekturen mit +XZ;
"_"__< 2'5

wenn 1,5 < ¥z N
N

2
wenn 2,5 < m( 3,5

werden drei Stichlédngen um je +XZ%

verléngert.

Die Korrektur findet also immer nur dann statt, wenn die
Abweichung gréBer als 0,5X, d.h. gréBer als die Hilfte
der kleinstméglichen Verkiirzung oder kleinstméglichen

Verldngerung ist.

0102524
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Bei dieser Korrekturart ist der Zusammenhang zwischen
Stichlédnge und Korrekturlénge, d.h. +X oder -X von Be-
deutung. Die Korrektur mufl als vorgegebener Bruchteil
der jeweils eingestellten Stichlédnge durchgefiihrt wer-

den koénnen.

Im Rahmen der vorstehenden Erl&uterung der Fign. 4 und

6 wurde vereinfachend davon ausgegangen, daB der [ber-
setzungsfaktor zwischen der Nadelstellung und der Trans-
portphase konstant und gleich 1 ist. Diese Bedingung
fiihrt zu den angegebenen Korrekturalgorithmen. Wird aber
von der Einheit 44 der Fig. 1 ein von 1 abweichender
Ubersetzungsfaktor kxT eingegeben, der konstant oder
eine Funktion der Transportphase zum Zeitpunkt der End-
erkennung sein kann, ist in den genannten Korrektural-
gorithmen der WertXdurch °&kxT zu ersetzen. Der Uber-
setzungsfaktor 188t sich beispielsweise hardwaremédBig
digital vorgeben. Er kann auch softwaremdBig aus z.B.

in einem EPROM-Speicher vorgesehenen Tabellen entnom-
men werden. Im Falle einer Transportphasenabhidngigkeit

des Ubersetzungsfaktors wird die Einheit 44 zweckmidBig

iiber den Speicher 38 angesteuert.

Die Korrektureinheit 28 kann sowohl bei der. Ausfihrungs-
form nach den Fign. 4 und 5 als auch bei der jenigen ge-
m&B Fig. 6 an einen Aktuator 47 angeschlossen sein, der
seinerseits auf den Stichsteller, z.B. in Form eines
Stichlingen-Einstellrades 48 der Nihmaschine 43, ein-
.wirkt, wie dies in Fig. 7 angedeutet ist. Bei der Aus-

legung nach den Fign. 4 und 5 muB der Aktuator eine kon-
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tinuierliche oder mehrstufige Variation der Stichlénge
zulassen, wéhrend fiir die Ausfiihrungsform nach Fig. 6
eine Stichlédngenverstellung um ! X% ausreicht. Bei dem
Aktuator 47 kann es sich beispielsweise um einen Schritt-

motor handeln.

Entsprechend einer abgewandelten Ausfiihrungsform kann
von der Korrektureinheit 29 eine Transporteinheit an-
gesteuert werden, die wdhrend des Ausfiihrens der Rest-
stiche zur Stichlédngeneinstellung fiir einen Teil der
Transportbewegung auBer Eingriff mit dem N&hgut bring-
bar ist. Eine Losung dieser Art ist in Fig. 8 skizziert.
Die Hauptwelle 42 der Néhmaschine 43 ist wiederum in
nicht ndher veranschaulichter Weise iiber einen Antriebs-
motor angetrieben. Auf der Hauptwelle 42 oder einer
Verlidngerung dieser Welle sitzt der inkrementale Posi-
tionsgeber 37, der beispielsweise aus einer mit einer
Lichtsthranke zusammenwirkenden Strichscheibe 50 be-
steht. Der Transport des Nidhguts 13, 14 erfolgt mit
Hilfe eines separaten Motors 51, mit dem ein Trensport-
rad 52 verbunden ist. Das Transpértrad 52 1&Bt sich, ge-
gebenenfalls zusammen mit dem Motor 51, nach oben, d.h.
fiir einen Transport zum N&hgut, oder nach unten (weg
vom N&hgut, wenn kein Transport erwiinscht ist) mittels
eines Elektromagneten 53 verstellen. Der Antrieb der
Hauptwelle 42 und der Elektromagnet 53 sind in nicht
ndher dargestellter Weise iiber eine inkrementale.n .
elektrische Welle miteinander synchronisiert, welche
die mechanische lUbertragung ersetzt, die bei mechani-

schen Ndhmaschinen in bekannter Weise die Transport-
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und die Nadelbewegung synchronisiert. Ein Aktuator 54
bewegt den PresserfuB 55 zum N&hgut und erméglicht

dann den Transport durch die Antriebseinheit 51, 52.

Auf den Elektromagneten 53 oder einen &quivalenten
Aktuator kann verzichtet werden, wenn der Transport-
motor 51 derart ausgelegt ist, daf er innerhalb der
fiir die Ausbildung eines Reststiches vorgesehenen
Zeitdauer gestartet, auf die der Stoffgeschwindig-
keit v entsprechende gewiinschte Drehzahl beschleu-
nigt und wieder auf Stillstand abgebremst werden
kann. Bei einer derartigen Ausfiihrungsform kann das
Transportrad 53 in dauerndem Kontakt mit dem N&dhgut
bleiben. Der Transport erfolgt gemdB den Kurven nach
Fig. 9. Dabei wird das N&hgut nur in dem erlaubten
Sektor BI—O O-*'Al der Fign. 9 und 10 bewegt. Inner-
halb dieses erlaubten Sektors befindet sich die Na-
del 11 mit Sicherheit auBerhalb des Ndhguts. Der fiir
den Transport gesperrte Bereich A-¥ U-¥»B ist in Fig. 9
schraffiert. Wenn sich das N&dhgut beim Transport be-
wegt, ohne zu rutschen, ist der pro Umdrehung der
Hauptwelle 42 zuriickgelegte Weg (d.h. die Stichl&nge)
gegeben durch

Das bedeutet, daBl die Stichlidnge sowohl durch Variie-

ren der Stoffgeschwindigkeit Vi als auch durch die

Transportdauer tk beeinfluBt werden kann. Verschiede-

ne Variationsméglichkeiten sind in Fig. 9 mit den Ge-

schwindigkeiten v und Vo sowie den unterschiedlichen
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Transportdauern t1, t2 und t3 angedeutet. Die Zonen
B9 U (Nadel unten)¥P A und Bl-'O (Nadel oben)-’Al
sowie die Transportdauern tk werden bei einer einge-

stellten Stoffgeschwindigkeit v, durch Z&hlen der Im-

k
pulse des Positionsgebers 37 erfalfit oder eingestellt,
weil die Zeit fir das Drehen der Hauptwelle 42 von 31
iiber O nach Al eine Funktion der Drehzahl’ der Haupt-

"welle ist.

Bei N&hmaschinen mit Nadeltransport ist zusédtzlich da-
fir zu sorgen, daBl die Transportbewegung und die Hori-
zontalkomponente der Nadelbewegung synchron ablaufen.
Fiir diesen Zweck wird eine Synchronisationsvorrichtung
vorgesehen, welche den Transporter in enger Abhéngig-
keit von der z.B. sinusférmigen horizontalen Nadelbe-
wegung in der Weise fiihrt, daB der Strofftransport
auch bei unten befindlicher Nadel stattfindet. Ein
Ausfilhrungsbeispiel einer solchen Synchronisationsvor-
richtung ist in Fig. 18 dargestellt. Der Positionsge-
ber 37 steuert einen Generator 56 an, der ein sinus-

dhnliches Ausgangssignal Ug gemdf Fig. 19 liefert.

Dieses Signal wird einem spannungsgesteuerten Oszilla-

tor 57 zugefiihrt, dessen Ausgangssignal_/}co wird der
in diesem Fall als Schrittmotor ausgelegte Transport-
motor 51 gesteuert. Die Halbwellen des Signals Ugs

sind synchron zu der Horizontalkomponente der Bewe-~
gung der in das N&hgut eintauchenden Nadel, wéhrend

die Amplitude des Signals Ug proportional zur Dreh-
zahl der Hauptwelle ist. Da-f}co proportional zu Ug

und die Schrittgeschwindigkeit des Transportmotors 51
ihrerseits proportional zu‘/}co ist, wird das N&hgut in

[z

.
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der gewiinschten Weise vorbewegt. Uber eine Leitung 58
kann an den Transportmotor 51 ein Richtungssignal fiir

eine Stichumkehr angelegt werden.

An Stelle einer Transmissions-Lichtschranke, wie sie
in Fig. 2 veranschaulicht ist, kann zur Enderkennung
auch eine an sich bekannte (DE-0S 30 18 797) Reflexions-

lichtschranke vorgesehen sein.

Die Erkennungseinheit 28 kann stattdessen auch eine
UV-Licht~Sender/Empféingereinheit aufweisen. Aufzundhen-
de Stoffteile, wie Taschen, Etiketten oderidergleichen
‘konnen in einem solchen Fall in einer fiir UV-Licht
empfindlichen und nur im UV-Licht sichtbar werdenden
Tinte ganz oder nur im Randbereich getrédnkt werden.

Die UV-Licht-Sender/Empfingereinheit erfafit dann den
Rand zwischen der auf UV-Licht ansprechenden Tinte und
Bereichen, die nicht mit einer solchen Tinte getrénkt

sind.

Fig. 11 zeigt schematisch eine weiter abgewandelte Aus-
fiihrungsform der Erkennungseinrichtung 28. Es handelt
sich dabei um einen Schattendetektor mit zwei wechsel-
weise einschaltbaren Lichtquellen 59, 60 und einem
Lichtempfdnger 61. Die in Ndhrichtung vor dem Rand des
Etiketts 14 liegende Lichtquelle 59 erzeugt, wena der
Rand von dem kollimierten Lichtstrahl dieser Licht-
quelle getroffen wird, einen bei 62 angedeuteten Schat-
ten, Der kollimierte Lichtstrahl der in N&hrichtung hin-
ter dem Etikettenrand 14 befindlichen Lichtquelle 60

wirft keinen solchen Schatten. Durch abwechselndes Ein-
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schalten der beiden Lichtquellen 59, 60 wird der Rand
als Sprung in dem Ausgangssignal A des Lichtempfén-
gers 61 erkennbar, wie dies in Fig. 12 dargestellt
ist.

Die Erkennungseinheit 28 kann auch eine in Nahtrichtung
ausgerichtete Reihe von Detektorzellen, beispielswei-
se Fotodioden, aufweisen, die auf den Kontrast zwi-
schen Etikett 14 und Basismaterial 13 ansprechen. Bei
dieser Zellenreihe kann es sich vorzugsweise um einen
CCD-IC handeln. Ein solcher integrierter Schaltungs-
baustein ist in Fig. 8 bei 63 angedeutet. Eine Er-
kennungseinheit mit Detektorzellenreihe hat den Vor-
teil, daB der Rand iibere mehrere Zellen hinweg iliber-
wacht werden kann. Damit lassen sich nicht nur die
Lage des Randes, sondern auch dessen Geschwindigkeit
mit Bezug auf die Detektorzellenreihe erfassen. Es
ist moglich, die erfolgte Korrektur zu kontrollieren
und gegebenenfalls anschlieBend eine zweite Korrektur
vorzunehmen, falls die erste Korrektur noch nicht den

gewiinschten Erfolg hatte.

Des weiteren kann die Erkennungseinheit 28 mit einer
Detektorzellenmatrix ausgeriistet sein. Eine solche
Matrix 1&Bt sich aus einem oder mehreren CCD-Array-ICs
aufbauen. Dabei kann das Bild des unter einer CCD-Ka-
mera positionierbaren N&hgutes, z.B. eines Etiketts 14,
auf dem Basismaterial 13 erfaBt und in einem Computer-
system mit einem anfidnglich eingespeicherten Muster-

bild verglichen werden.

LI P
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Eine weitere Moglichkeit besteht darin, eine Erkennungs-
‘einheit mit einem Taster vorzusehen,. der einen N&hgut-
befestigungsrahmen abtastet. In einem solchen Fall wird
das Etikett 14, eine Tasche oder dergleichen iiber das
Basismaterial 13 gelegt und dann mit Hilfe eines z.B.
aus Metall bestehenden, in Fig. 13 bei 65 schematisch
angedeuteten Rahmens befestigt. Die aus Basismaterial

" 13, Etikett 14 und Befestigungsrahmen 65 bestehende
Einheit 1&Bt sich dann in einem N&hautomaten wie auf
einem Koordinatentisch verarbeiten. Das Ndhgut wird in
den beiden Richtungen X und Y bewegt. Der Zentralcom-
puter des Nihautomaten steuert dabei den Antrieb der
Hauptwelle und damit die Nadelbewegung sowie einen
X-Antrieb und einen Y-Antrieb in der Weise, daB bei-
spielsweise gemdB Fig. 13 die Kontur Ao - A1 - A2 - A3
geniht wird. Die Drehzahl n der Hauptwelle bestimmt die
Stoffgeschwindigkeit VerofF® Es erfolgt eine Ndhgutbe-
wegung, wie sie oben anhand der Fign. 9 und 10 erlé&u-
tert ist, wobei ein Transport wiederum nur in der Zone
31 0 A1 gestattet ist. Abweichend von der zuvor be-
schriebenen Ausfiihrungsform werden jedoch Stoffbewe-

gungen in den Achsen X und Y ausgefiihrt.

Entsprechend Fig. 14 &ndert sich beispielsweise beim
Herstellen der Naht von A2 nach A3 die mittlere Stoff-

geschwindigkeit v in Abh&ngigkeit von der Maschi-

nendrehzahl n, wefgogie Néhmaschine von Stillstand auf
Arbeitsdrehzahl beschleunigt und am Nahtende wieder
auf Stillstand abgebremst werden mulB. Dabei soll die
Naht als solche mit konstanter Stichl&nge ausgefiihrt

werden. Um dies zu gewdhrleisten, muBB der fiir jeden
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Stich zuriickgelegte Stoffweg W, = Vo bty konstant ge-
halten werden. Damit diese Bedingung auch in den Be-
schleunigungs- und Bremsbereichen eingehalten wird,
regelt die Zentraleinheit die Transportzeit und die
Stoffgeschwindigkeit in der in Fig. 15 skizzierten

Weise.

. Wie aus Fig. 15 folgt, die den Bereich ¢ der Fig. 14

in zeitgedehntem MaBstab darstellt, nimmt beim Beschleu-

nigen die Transportdauer ab, die fiir jeden Stich zur
Verfiigung steht. Um die Stichlédnge gleich zu halten,
ist daher die Transportgeschwindigkeit innérhalb der
fiir die einzelnen Stiche zur Verfiigung stehenden Trans-

portphasen entsprechend zu erhdhen.

In der zuvor erlduterten Weise éorgt auch in diesenm
Fall die Korrektureinheit im Bereich des Nahtendes fiir
die gegebenenfalls notwendige Korrektur, indem sie

die Stichlinge eines oder mehrerer Reststiche verkiirzt
oder verlédngert, Die Enderkennung kann in diesem Fall
beispielsweise lber einen Taster der Erkennungseinheit-

erfolgen, welcher den Befestigungsrahmen 65 abtastet,

Fig., 16 zeigt ein Prinzipschaltbild fir eine‘Néhapiégé
mit Koordinatenantrieb. Fiir die X-Y-Bewegung ist ein |
Zweimotoren-Regelantrieb mit einem Motor 67 fir den
Transport in X-Richtung und einem Motor 68 fiir den
Transport in Y-Richtung vorgesehen. Die Hauptwelle 42
der Ndhmaschine 43 wird von einem Motor 71 angetrieben.
Mit der Hauptwelle 42 ist der Positionsgeber 37 verbun-

den. Pneumatische, elektromechanische oder andere

*
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Aktuatoren fir Zusatzfunktionen, wie Fadenwischen, Fa-
denschneiden, PresserfuBbetdtigung und dergleichen sind
bei 73, 74 bzw. 75 dargestellt. Die Aktuatoren 73 bis
75 werden iiber zugehérige Leistungsstufen 76, 77 bzw.
78 angesteuert. Ein Fadeniiberwachungsglied 79 iiberwacht
die ordnungsgemdfe Fadenzufuhr. Von einer vorzugsweise
mit CCD-Array ausgestatteten, auf das Nidhgut gerichte-
ten Kamera 80 kommen Informationen iiber die Musterer-
kennung und die Bewegung des Nihgutes relativ zum N&h-
fuB, d.h. zur Nadel 11. Diese Informationen werden in
einer Bildverarbeitungseinheit, z.B. CCD-Einheit, 82
verarbeitet und von dort an eine Zentraleinheit 83 wei-
tergegeben, bei der es sich zweckmdBig um eine Mikro-
prozessor-Mastereinheit handelt. Die Zentraleinheit 83
koordiniert die Bewegungen der Hauptwelle 42 sowie des
Transports in den Achsen X und Y iiber entsprechende
Leistungsverstédrker 84, 85 bzw. 86. Die Koordination
geschieht unter Zwischenschaltung eines Slave-Mikro-
computers 87. Die Zusatzfunktionen, wie Fadenwischen,
Fadenschneiden, PresserfuBbetdtigung usw.,rwerden iber
die Ports der Zentraleinheit 83 direkt angesteuert.
Wahrend des N&hvorgangs iiberwacht die Kamera 80 das
N&hgut; sie liefert Daten fiir die vorstehend erlduter-

ten Korrekturvorgidnge und das Positionieren.

Wenn z.B. ein Kragen, wie er schematisch in Fig. 17 bei
90 dargestellt ist, am Rand gendht werden soll, wird die-
ser Kragen zundchst von der Kamera 80 als Muster auf der
Tischplatte der Nihmaschine erkannt. Danach wird der

Néhvorgang in der Weise eingeleitet, daB der Kragen in
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Néhrichtung (Pfeil 91) bis zur Ecke 92 gendht wird. Die
Kamera 80 iiberwacht die Naht und gibt Informationen an
die Zentraleinheit 83. Zu den anhand der Mustererkennung
virtuell gezogenen, im Abstand a vom Kragenrand 93 ver-
laufenden Naht-Sollrichtungen A-A, B-B wird die vir-
tuelle Winkelhalbierende 94 gebildet, die durch den
Schnittpunkt Pl der Nahtrichtungen verl&uft. Von der
Zentraleinheit 83 werden iliber Leistungsstufen 95, 96
Aktuatoren 97 (fiir die X-Richtung) bzw. 98 (fiir die
Y-Richtung) angesteuert, die beispielsweise dem Ak-
tuator 53 der Fig. 8 entsprechen kénnen. Dadurch wird
im Bedarfsfall die Stichlédnge eines oder mehrerer Rest-
stiche so korrigiert, daB die erste Naht genau im Punkt
Pl oder jedenfalls in einem auf der Winkelhalbierenden
94 liegenden Punkt endet. Von dort ausgehend fidngt dann

das Néhen in der Richtung B-B an.

Uber eine alphanumerische Tastatur 99 eines Eingabepul-

tes 100 werden alle Befehle eingegeben, wie:

- Fahre in die Position 1

- Drehe Hauptwelle langsam in der einen oder der
anderen Richtung

-~ Transportiere langsam in X- oder Y-Richtung

- Speichere die erreichte Lage der Hauptwelle

-~ Hebe oder senke Presserfull

- Fiihre Priifprogramm durch, usw.

Das Eingabepult 100 steht mit der Zentraleinheit 83 iiber

eine Ein-/Ausgabeeinheit 101 in Verbindung. An die
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Zentraleinheit 83 ist ferner ein gepufferter RAM-Spei-
cher 102 zum Abspeichern der Daten betreffend Winkel-
positionen, Mustererkennung, Ubersetzungsfaktor, Art
der Synchronisation zwischen Nadel- und Transportbhe-
wegung und dergleichen angeschlossen. Die Dateniiber-
tragung zwischen dem Positionsgeber 37, der Zentral-
einheit 83 und dem Slave-Mikrocomputer 87 erfolgt iiber
eine Positionsgeber-Ein-/Ausgabeeinheit 103 und eine
Impulsverwaltungseinheit 104. Zusatzhardware, wie
Zéhler, Flipflops usw. ist bei 105 angedeutet.
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Quick-Rotan
Elektromotoren GmbH

Gréfenhduser Str. 85

6100 Darmstadt

Patentanspriiche

Antriebs- und Steuervorrichtung fiir Néihmaschinen, N&h-
automaten und dergleichen, mit einer Erkennungseinheit,
die zwecks Enderkennung anspricht, wenn sich die N&h-
werkzeuge dem Soll-Nahtende bis auf einen vorbestimm-
ten Abstand gendhert haben, einer mittels der Erkennungs-
einheit auslosbaren Vorwahl-Stichz&dhleinheit zur Vor-
gabe einer vorbestimmten Anzahl von im AnschluB an die
Enderkennung noch auszufihrenden Reststichen, und ei-
ner Korrektureinheit zur Durchfiihrung einer Stich-
korrektur in Abhédngigkeit von der jeweiligen Nadel-
stéllung zum Zeitpunkt der Enderkennung., dadurch ge-
kennzeichnet, dalBl mittels der Korrektureinheit die

Linge mindestens eines der Reststiche selbsttétig ver-

stellbar ist.
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Antriebs- und Steuervorrichtung nach Anspruch 1, ge-
kennzeichnet durch eine Eingabe- und Speichereinheit
zur hardware- oder softwareméBigen Festlegung eines

maschinenspezifischen Ubersetzungsfaktors zwischen

der Nadelstellung und Transportphase der Maschine,

Antriebs- und Steuervorrichtung nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dalBl die Funktion der Korrek-
tureinheif zusdtzlich von der zum Zeitpunkt der Ender-
kennung vorliegenden Transportphase abhingig gemacht

ist.

Antriebs- und Steuervorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine Einheit
zum Einspeichern der im Zeitpunkt der Enderkennung
vorliegenden Nadelstellung, ausgedriickt in Inkremen-
ten gegeniiber einer Bezugsposition, sowie gegebenen-
falls der im Zeitpunkt der Enderkennung vorliegenden

Transportphase.

Antriebs- und Steuervorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi die
Korrektureinheit eine Stellvorrichtung aufweist, wel-
che die Lidnge mindestens eines Reststiches stetig oder
schrittweise um einen Betrag é&dndert, der unmittelbar
abhédngig von der zum Zeitpunkt der Enderkennung vor-

liegenden Nadelstellung ist.

Antriebs- und Steuervorrichtung nach einem der An-

spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dalBl die
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Korrektureinheit eine Stellvorrichtung aufweist,
mittels deren die Linge einer Anzahl von Reststi-j#
chen, die von der zum Zeitpunkt der Enderkennung
vorliegenden Nadelstellung abhéngig ist, um einen
vorgegebenen Bruchteil der jeweils vorgesehenen

vollen Stichlédnge verstellbar ist.

Antriebs- und Steuervorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Stichlédnge in Ab-
héngigkeit von der Nadelstellung zum Zeitpunkt

der Enderkennung verlédngerbar oder verkiirzbar ist.

Antriebs- und Steuervorrichtung nach Anspriichen 6
und 7, dadurch gekennzeichnet, daB mittels der
Korrektureinheit die Lédnge eines oder mehrerer
Reststiche in Abhédngigkeit von einem Algorithmus
korrigierbar ist, der eine Relation einerseits zwi-
schen der Nadelstellung und der Transportphase zum
Zeitpunkt der Enderkennung sowie andererseits der
eingestellten vollen Stichldnge und dem vorgegebe-

nen Bruchteil der vollen Stichlénge ist.

Antriebs- und Steuervorrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
die Korrektureinheit mit dem Stichsteller der N&h-

maschine oder dergleichen gekoppelt ist.

Antriebs- und Steuervorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die

Korrektureinheit mit einer Transporteinheit ge-
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koppelt ist, die wdhrend des Ausfiihrens der Reststi-
che zwecks Stichlingeneinstellung in Abhéngigkeit
von der Korrektureinheit auBer Eingriff mit dem N&h-

gut bringbar ist.

Antriebs- und Steuervorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dalB die
Korrektureinheit unmittelbar mit einem gesonderten

Tfansportantrieb gekoppelt ist,

Antriebs- und Steuervorrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, daB mittels der Korrektur-
einheit die Transportgeschwindigkeit und/oder die
Transportdaver fir den oder die zu korrigierenden

Reststiche einstellbar sind.

Antriebs- und Steuervorrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, mit einem einen X-Antrieb
und einen Y-Antrieb aufweisenden Koordinatentisch,
dadurch gekennzeichnet, dalBl mittels der Korrektur-
einheit der X-Antrieb und der Y-Antrieb bedarfswei-

se getrennt oder gemeinsam steuerbar sind.

Antriebs- und Steuervorrichtung nach einem der An-
spriiche 11 bis 13 fir N&hmaschinen mit Nadeltrans-
port, gekennzeichnet durch eine Synchronisations-
vorrichtung zum Erfassen der Horizontalkomponente
der Nadelbewegung und zur davon abhdngigen Steuerung

des Transportantriebs.
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Antriebs- und Steuervorrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
die Erkennungseinheit eine Transmissions- oder Re-

flexionslichtschranke aufweist.

Antriebs- und Steuervorrichtung insbesondere nach
einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
daB die Erkennungseinheit eine UV-Licht-Sender-
Empfidngereinheit zum Erkennen eines N&hgutrandes
aufweist, derm:mit einer unter UV-Licht aufleuch-

tenden Tinte getrédnkt oder beschichtet ist.

Antriebs- und Steuervorrichtung insbesondere nach
einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeich-
net, daB die Erkennungseinheit einen Schattendetek-
tor mit mindestens zwel wechselweise einschaltbaren

Lichtquellen und einem Lichtempfdnger zum Ermitteln

der Lichtpegeldifferenz aufweist.

Antriebs- und Steuervorrichtung insbesondere nach
einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeich-
net, dalB die Erkennungseinheit eine in Nahtrichtung

ausgerichtete Detektorzellenreihe aufweist.

Antriebs- und Steuervorrichtung nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet, daB die Korrektureinheit
mit einer Anordnung zum Einleiten einer Zusatz-
korrektur versehen ist, die in Abhdngigkeit von

der Bewegung des Ndhgutendes mit Bezug auf die
Erkennungseinheit anspricht, wenn eine zunéchst
ausgefiihrte Korrektur nicht mit der gewiinschten Ge-

nauigkeit stattgefunden hat,
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Antriebs- und Steuvervorrichtung insbesondere nach
einem der Anspriiche 1 bis 14 und gegebenenfalls An-
spruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Erkennungs-
einheit eine Detektorzellenmatrix zum Erkennen eines
zuvor eingespeicherten Musters mit virtuellem Soll-
Nahtende und zum Ansteuern der Korrektureinheit in

Abhéngigkeit vom Abstand zum Soll-Nahtende aufweist.

Antriebs- und Steuervorrichtung nach Anspriichen 13
und 20, dadurch gekennzeichnet, daB eine Einheit zum
Ermitteln einer virtuellen Winkelhalbierenden des
von zwei Soll-Nahtverl&ufen eingeschlossenen Winkels
vorgesehen und mittels der Korrektureinheit der Ein-
stich am Schnittpunkt der Ist-Nahtverldufe auf die

virtuelle Winkelhalbierende legbar ist.

Antriebs- und Steuervorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dalB die
Erkennungseinheit einen Taster zum Abtasten eines

Nihgutbefestigungsrahmens aufweist.
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