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(54)  Verfahren zur Inbetriebnahme einer Kettenwirkmaschine

(57)  Eswird ein Verfahren zur Inbetriebnahme einer
Kettenwirkmaschine angegeben, die mindestens eine
Barre mit ersten Nadeln aufweist, die gegenliber einem
Trager mit zweiten Nadeln durch einen Positionieran-
trieb in Versatzrichtung verlagerbar ist, der einen Rota-
tionsmotor und eine Getriebeeinrichtung aufweist, bei
dem man die Barre in eine erste Position verlagert, in
der sich die ersten Nadeln in Nadelgassen zwischen
den zweiten Nadeln befinden, und diese erste Position
abspeichert.

Man mdchte auf einfache Weise Voraussetzungen
fur einen stoérungsfreien Betrieb schaffen kdnnen.

ax P2

Fig. ¢

Hierzu ist vorgesehen, dall man die Barre mit Hilfe
des Positionierantriebs um einen vorbestimmten Stell-
weg in eine zweite Position verlagert, Gberprift, ob sich
die ersten Nadeln jeweils in einem vorbestimmten Be-
reich einer Nadelgasse zwischen zweiten Nadeln befin-
den, und, wenn dies nicht der Fall ist, mit Hilfe des Po-
sitionierantriebs eine Korrekturbewegung durchfiihrt,
bis sich die ersten Nadeln in dem vorbestimmten Be-
reich befinden, aus der Korrekturbewegung eine Kor-
rekturgréRe errechnet und diese KorrekturgréRe zur
kinftigen Verwendung durch den Positionierantrieb ab-
speichert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Inbe-
triebnahme einer Kettenwirkmaschine, die mindestens
eine Barre mit ersten Nadeln aufweist, die gegeniber
einem Trager mit zweiten Nadeln durch einen Positio-
nierantrieb in Versatzrichtung verlagerbar ist, der einen
Rotationsmotor und eine Getriebeeinrichtung aufweist,
bei dem man die Barre in eine erste Position verlagert,
in der sich die ersten Nadeln in Nadelgassen zwischen
den zweiten Nadeln befinden, und diese erste Position
abspeichert.

[0002] Bei Kettenwirkmaschinen werden beispiels-
weise Legenadeln gegeniiber Wirknadeln versetzt. Die
Legenadeln schwingen dann durch Liicken zwischen
den Wirknadeln hindurch. Die Liicke, die die Legena-
deln bei dieser Bewegung verwenden, wird auch als
"Nadelgasse" bezeichnet. Danach werden die Legena-
deln wieder in die entgegengesetzte Richtung zuriick-
versetzt und schwingen in umgekehrter Richtung zur er-
sten Durchschwingbewegung wieder durch andere Na-
delgassen hindurch. Damit alle Legenadeln die gleiche
Bewegung ausfiihren, sind sie an einer sogenannten
Barre befestigt, die alle Legenadeln gleichartig bewegt.
[0003] Bei alteren Kettenwirkmaschinen erfolgt die
Bewegung der Barre mit Hilfe einer Musterscheibe oder
mit Hilfe von Musterketten. Damit ist eine Mustergebung
nur in beschranktem Umfang mdéglich. Vor allem ist eine
Veranderung der Bemusterung relativ aufwendig. Es
mussen neue Musterscheiben erstellt oder neue Mu-
sterketten zusammengesetzt werden.

[0004] Man ist daher in den letzten Jahren zuneh-
mend dazu Ubergegangen, zumindest einige der Lege-
barren durch Positionierantriebe antreiben zu lassen.
Diese Positionierantriebe arbeiten relativ genau. Wenn
man einen Startpunkt flir den Positionierantrieb definiert
und eine Versatzstrecke, dann kann man mit einer ho-
hen Sicherheit davon ausgehen, daf} die Barre die ge-
winschte Bewegung ausfihrt.

[0005] Die direkte Ankopplung eines Positionieran-
triebs an die Barre ist schwierig. Zum einen gibt es in
einigen Fallen Platzprobleme. Zum anderen ist es glin-
stig, zwischen dem Motor des Antriebs und der Barre
eine Getriebeeinrichtung zwischenzuschalten. Dies gilt
insbesondere bei Rotationsantrieben. Rotationsantrie-
be kébnnen genauer gesteuert werden, wenn sie bei ei-
ner Bewegung einen grofieren Rotationswinkel zurtick-
legen. Darlber hinaus kann man mit einer derartigen
Getriebeeinrichtung eine Umsetzung der Rotationsbe-
wegung des Motors in eine Translationsbewegung der
Barre erreichen. Hierzu hat es sich bewahrt, dal man
auf der Rotationsachse des Motors oder einer mit der
Rotationsachse Uber ein Getriebe in Wirkverbindung
stehenden Ausgangswelle eines Getriebes eine Schei-
be befestigt, auf die ein Zugband aufgewikkelt wird, das
aufein Ende der Barre wirkt. Das andere Ende der Barre
wird durch eine Gegenzugeinrichtung belastet, bei-
spielsweise einen pneumatischen Zylinder, der mit ei-
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nem konstanten Druck beaufschlagt wird.

[0006] Man geht bei einer derartigen Anordnung da-
von aus, dal} einem bestimmten Drehwinkel des Mo-
tors, genauer gesagt des Rotors des Motors, auch eine
bestimmte Versatzbewegung der Barre entspricht. Es
hat daher in der Vergangenheit ausgereicht, den Start-
punkt zu definieren und den Zusammenhang zwischen
der Drehwinkel-Bewegung des Rotors des Motors und
der translatorischen Bewegung der Barre zu kennen.
Der Motor wurde dann so angesteuert, dal} die Barre
die gewlinschte Versatzbewegung ausflhrte.

[0007] Aufgrund von nicht zu vermeidenden Ferti-
gungsungenauigkeiten ist diese Vorgehensweise aber
vor allem dann mit Schwierigkeiten behaftet, wenn die
Feinheit grolRer wird, d.h. der Abstand der zweiten Na-
del, beispielsweise der Wirknadeln, sinkt. Unter "Fein-
heit" wird im allgemeinen die Anzahl der Nadeln pro Zoll
verstanden. Hinzu kommt, dal® man mit der Barre immer
gréBere Versatzbewegungen durchfiihren méchte. Je
gréBer der maximal mdgliche Versatz der Barre ist, de-
sto grof3er ist auch die Mdglichkeit einer Mustergebung.
Allerdings steigt der absolute Fehler bei einer gréReren
Bewegung entsprechend an. Dies kann dazu fihren,
daR in bestimmten Positionen die ersten und die zwei-
ten Nadeln kollidieren, was unerwlinscht ist.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, auf
einfache Weise Voraussetzungen fiir einen stérungs-
freien Betrieb schaffen zu kénnen.

[0009] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch geldst, da man die
Barre mit Hilfe des Positionierantriebs um einen vorbe-
stimmten Stellweg in eine zweite Position verlagert,
Uberprift, ob sich die ersten Nadeln jeweils in einem
vorbestimmten Bereich einer Nadelgasse zwischen
zweiten Nadeln befinden, und, wenn dies nicht der Fall
ist, mit Hilfe des Positionierantriebs eine Korrekturbe-
wegung durchfiihrt, bis sich die ersten Nadeln in dem
vorbestimmten Bereich befinden, aus der Korrekturbe-
wegung eine KorrekturgréfRe errechnet und diese Kor-
rekturgréRe zur kinftigen Verwendung durch den Posi-
tionierantrieb abspeichert.

[0010] Beidieser Vorgehensweise verwendet man ei-
ne Inbetriebnahmephase, um dem Positionsantrieb
mindestens einen Parameter mitzugeben, mit dem er
sich selbst korrigieren kann. Man versetzt zunachst die
Barre um einen vorbestimmten Versatzweg in eine
zweite Position. In dieser zweiten Position sollten theo-
retisch die ersten Nadeln frei zwischen den zweiten Na-
deln hindurchschwingen kénnen. Diese Bewegung muf}
nicht unbedingt in der exakten Mitte zwischen zwei
zweiten Nadeln erfolgen. Andererseits sollte die Anna-
herung der ersten Nadeln an die zweiten Nadeln auch
nicht zu dicht sein, um eine Kollision zwischen ersten
und zweiten Nadeln zuverlassig ausschlieen zu kén-
nen. Man wird also einen Bereich zulassen, der bei-
spielsweise + 25 % des Abstands zwischen zwei zwei-
ten Nadeln um die Mitte zwischen zwei zweiten Nadeln
betrédgt. Wenn sich nun die ersten Nadeln aufRerhalb
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dieses zuldssigen Bereichs befinden, dann werden sie
neu positioniert. Diese Positionierung kann im einfach-
sten Fall unter visueller Kontrolle erfolgen, d.h. der Mon-
teur prift mit seinem Auge, ob die ersten Nadeln nach
der Korrekturbewegung etwa mittig zwischen den zwei-
ten Nadeln stehen. Wenn dies der Fall ist, dann steht
auch eine Information zur Verfigung, um wieviel der
Versatzweg zu vergréRern oder zu verkleinern ist, damit
die gewilinschte zweite Position erreicht wird. Damit
man diese Uberpriifung nicht fiir sémtliche méglichen
zweiten Position der Barre vornehmen muf}, kann man
nun aus dem Ergebnis der Korrekturbewegung eine
KorrekturgroRe errechnen. Diese Korrekturgréfie kann
dann fur andere Versatzbewegungen entsprechend
verwendet werden.

[0011] Hierbei ist bevorzugt, daR man die Korrektur-
bewegung in Einzelschritten mit gleicher Grofe durch-
fuhrt. Der Monteur kann beispielsweise den Positionier-
antrieb im "Tippbetrieb" antreiben. Bei jedem Tippen, al-
so bei jedem Betatigen eines Schaltknopfes, wird der
Positionierantrieb betatigt und bewegt die Barre um ein
vorbestimmtes kleines Strecken-Inkrement in eine vor-
bestimmte Richtung. Die Auflésung der Korrekturbewe-
gung in kleine Strecken- oder Weg-Inkremente hat den
Vorteil, da® man im Grunde nur die Anzahl der Inkre-
mente zahlen mufd, um die Information Uber die Korrek-
turbewegung zu gewinnen. Dadurch, dal} man sowohl
fur die Versatzbewegung als auch fir die Korrekturbe-
wegung den Positionierantrieb verwendet, "weill" der
Positionierantrieb nicht nur, wo sich die Barre gegen-
Uber dem Trager befindet. Er weifl auch, welche Kor-
rekturbewegung die Barre durchgefiihrt hat, um die rich-
tige oder korrigierte zweite Position einzunehmen. Es
sind daher keine zusatzlichen MeRwertaufnehmer er-
forderlich, die in der Inbetriebnahme-Phase die notwen-
digen Informationen liefern. Vielmehr kann man die im
Positionierantrieb ohnehin vorhandenen Informations-
quellen fur die Lage und/oder Bewegung verwenden.
[0012] Vorzugsweisen weisen die Einzelschritte eine
GroRe im Bereich von 0,005 bis 0,02 mm auf. Die Ein-
zelschritte haben also eine GréRRe im Bereich von 1/100
mm. Dies ist einerseits eine Auflésung, die fein genug
ist, um die ersten Nadeln mit ausreichender Genauigkeit
etwa mittig zwischen den zweiten Nadeln positionieren
zu kdnnen. Die Einzelschritte sind andererseits grol3 ge-
nug, um die Korrekturbewegung auch mit der notwen-
digen Geschwindigkeit durchfiihren zu kénnen.

[0013] Bevorzugterweise dividiert man die Lange der
Korrekturbewegung durch die Lange der Versatzbewe-
gung, um die Korrekturgréfe zu errechnen. Man erhalt
also sozusagen einen Korrekturwert, der zu dem Aus-
gangswert der Versatzbewegung hinzugefligt oder von
ihm abgezogen wird, um die richtige GroRe der Versatz-
bewegung zu erreichen.

[0014] Auchistvon Vorteil, dafl man die Barre minde-
stens einmal an einer zweiten Position positioniert, die
einen Abstand zur ersten Position aufweist, der dem
maximalen Versatzweg der Barre entspricht. Wenn der
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Fehler, der sich durch die Ubertragung zwischen dem
Motor und der Barre ergibt, linear ist, dann reicht eine
derartige Kontrolle aus, um fir sdmtliche mégliche Zwi-
schenpositionen eine entsprechende KorrekturgrolRe
zu bilden.

[0015] Hierbei ist bevorzugt, dall man die Barre zwi-
schen zwei Endpositionen an mehreren Zwischenposi-
tionen positioniert und firr jede Zwischenposition eine
KorrekturgrofRe errechnet. Bei dieser Vorgehensweise
geht man davon aus, daR der Fehler in der Ubertragung
nicht zwingend eine lineare GroRe darstellt. Wenn man
an mehreren Zwischenpositionen die KorrekturgrofRe
bildet, dann kann man den maximalen Versatzweg in
mehrere Abschnitte aufteilen und jeden Abschnitt ge-
trennt korrigieren.

[0016] Vorzugsweise errechnet man die Korrektur-
grélRe beim Wechseln aus einer Korrekturbetriebsart in
eine andere Betriebsart und speichert sie ab. Dies er-
moglicht eine besonders einfache Ausbildung des Be-
triebsprogramms fiir die Kettenwirkmaschine. Wenn
man in eine andere Betriebsart wechselt, dann "weil3"
die Maschine, daR die bisher verwendete Korrekturbe-
wegung ausreicht, um die ersten Nadeln richtig gegen-
Uber den zweiten Nadeln zu positionieren. Die Korrek-
turphase fir die aktuelle zweite Position ist damit abge-
schlossen. Man bendtigt keine zuséatzlichen Bedie-
nungselemente, um die Bildung der KorrekturgréRe und
die Abspeicherung zu bewirken.

[0017] Auch ist von Vorteil, wenn man die Verlage-
rung der Barre in der anderen Betriebsart durchfihrt und
lediglich firr die Durchfiihrung der Korrekturbewegung
in die Korrekturbetriebsart umschaltet. Man kann dann
die Verlagerung der Barre beispielsweise in einer Be-
triebsart durchfiihren, die auch bei der normalen Pro-
duktion verwendet wird. Die Barre wird also unter "rea-
listischen" Bedingungen verlagert, so dafd man tatsach-
lich Korrekturen vornehmen kann, die spater im Betrieb
den Bedingungen entsprechen.

[0018] Vorzugsweise definiert man eine maximale
GroRe der Korrekturbewegung und erzeugt ein Fehler-
signal, wenn beim Korrigieren der Position der Barre in
der zweiten Position diese GréRe Uberschritten wird.
Man halt auf diese Weise den Monteur davon ab, durch
eine falsche Korrektur dem Positionierantrieb eine fal-
sche Position zu vermitteln.

[0019] Vorzugsweise speichert man fir jeden Uber-
pruften Stellweg die Korrekturgrofie und ermittelt fur
nicht Gberprifte Stellwege die KorrekturgroRe jeweils
aus gespeicherten KorrekturgréfRen. Eine derartige Er-
mittlung kann beispielsweise in einer Interpolation be-
stehen. Die gespeicherten KorrekturgroRen kénnen bei-
spielsweise in einer Tabelle abgelegt werden.

[0020] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mit
der Zeichnung naher beschrieben. Hierin zeigen:
Fig.1 eine schematische Darstellung eines Aus-
schnitts aus einer Kettenwirkmaschine und
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Fig. 2 eine schematische Darstellung zur Erlaute-
rung des Zusammenhangs zwischen der Be-
wegung der ersten Nadeln und den zweiten
Nadeln.

[0021] Eine Kettenwirkmaschine 1, die in Fig. 1 nur

schematisch im Ausschnitt dargestellt ist, weist erste
Nadeln 2 auf, beispielsweise Legenadeln, die in Ver-
satzrichtung 3 gegenulber zweiten Nadeln 4, beispiels-
weise Wirknadeln, versetzt werden kénnen. Die ersten
Nadeln 2 und die zweiten Nadeln 4 kbnnen, nachdem
eine Bewegung in Versatzrichtung 3 abgeschlossen ist,
auch noch in Richtung eines Doppelpfeiles 5 relativ zu-
einander bewegt werden, um eine Maschenbildung ab-
zuschlieRen. Hierzu werden Ublicherweise die ersten
Nadeln 2 gegeniiber den zweiten Nadeln 4 bewegt.
[0022] Damit alle ersten Nadeln 2 gleichartig bewegt
werden kdnnen, sind sie an einer Barre 14 befestigt, die
in einer FUhrung 6 gefiihrt ist. In dieser Fuhrung 6 sind
mehrere Nuten fiir Barren 14 vorgesehen. Aus Griinden
der Ubersichtlichkeit ist jedoch nur eine Barre 14 darge-
stellt. Die Barre 14 trégtin Wirklichkeit in der Regel mehr
als die eine in unterschiedlichen Positionen dargestellte
erste Nadel. Die Fihrung 6 erstreckt sich im wesentli-
chen Uber die Arbeitsbreite der Kettenwirkmaschine.
[0023] Die Barre 14 wird tiber einen Positionierantrieb
7 angetrieben, der einen Rotationsmotor 8 aufweist. Der
Rotationsmotor 8 ist mit einem Getriebe 9 gekoppelt,
das beispielsweise eine Untersetzung im Verhaltnis 1:
10 oder 1:20 aufweist. An der Ausgangswelle des Ge-
triebes 9 ist eine Scheibe 10 befestigt, auf deren Um-
fang 11 ein Band 12 mit maximal einer Windung aufge-
wickelt ist. Das Band 12 ist tber eine Kupplung 13 mit
der als Draht ausgebildeten Barre 14 verbunden, die
wiederum in der Flihrung 6 gelagert ist. Wenn der Po-
sitionierantrieb 7 Uber das Band 12 an der Barre 14
zieht, dann wird die Barre 14 in Versatzrichtung 3 be-
wegt und zwar, bezogen auf die Fig. 1, nach links.
[0024] Am anderen Ende der Barre 14 greift eine
Ruckstelleinrichtung 15 an, die Gber den gesamten Ver-
satzweg der Barre 14 eine konstante Rickstellkraft er-
zeugt. Die Ruckstelleinrichtung 15 weist hierzu einen
pneumatischen Zylinder 16 auf, in dem ein nicht ndher
dargestellter Kolben angeordnet ist, der mit einem kon-
stanten Druck beaufschlagt wird. An dem Kolben ist ein
Drahtseil 17 befestigt, das Uber eine Umlenkrolle 18 ge-
fuhrt und mit der Barre 14 verbunden ist. Wenn die Kraft
des Positionierantriebs 7 geringer ist, als die Kraft, die
vom Zylinder 16 auf das Drahtseil 17 ausgelbt wird,
dann wird die Barre 14 in Versatzrichtung nach rechts
bewegt, bezogen auf die Darstellung der Fig. 1.
[0025] Das Untersetzungsverhaltnis des Getriebes 9
ist bekannt. Ebenfalls bekannt ist der Radius der Schei-
be 10. Dementsprechend ist jedem Winkelinkrement,
das der Motor 8 zurlicklegt, eine bestimmte Strecke zu-
geordnet, die die Barre 14 in Versetzrichtung 3 zuriick-
legt. Wenn man also weil3, dafl man die ersten Nadeln
2, also die Barre 14 um eine Versatzbewegung "X" (sie-
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he Fig. 2) verlagern méchte, dann muR der Positionier-
antrieb 7 so betatigt werden, daf} sich die Scheibe 10
um ein der Versatzbewegung X entsprechendes Winke-
linkrement dreht. Der Positionierantrieb 7 weist dazu ei-
ne Steuerung 19 auf, die nicht nur den Motor 8 antreibt,
sondern auch eine Information Uber die Winkelposition
des Rotors des Motors 8 zurtickgekoppelt bekommt.
[0026] Aufgrund von fertigungsbedingten Ungenauig-
keiten, beispielsweise Durchmesserabweichungen der
Scheibe 10 oder geringfiigige Exzentrizitaten bei der
Lagerung der Scheibe 10, kann es nun vorkommen, daf}
dem Winkelinkrement, um das die Scheibe 10 gedreht
wird, nicht genau die Versatzbewegung X entspricht, um
die die Barre 14 mit den ersten Nadeln 2 bewegt werden
soll. Um dies zu korrigieren, geht man bei der Inbetrieb-
nahme so vor, wie dies anhand von Fig. 2 erlautert wer-
den soll.

[0027] In Fig. 2 ist eine erste Nadel 2 in einer ersten
Position P1 zu erkennen. In dieser ersten Position P1
ist die erste Nadel 2 in der Lage, durch eine Nadelgasse
20 bewegt zu werden, die sich zwischen zwei zweiten
Nadeln 4 befindet. Unter "Nadelgasse" 20 soll hierbei
nicht nur exakt der Bereich zwischen zwei zweiten Na-
deln 4 verstanden werden, sondern auch ein Bereich
vor und hinter den zweiten Nadeln 4.

[0028] Der Monteur, der die Inbetriebnahme vor-
nimmt, positioniert also die ersten Nadeln 2 zunachst
einmal mittig zwischen zwei zweiten Nadeln 4 in einer
Nadelgasse 20. Die Kontrolle, ob sich die erste Nadel 2
mittig zwischen zweiten Nadeln 4 befindet kann durch-
aus visuell erfolgen. Die so eingestellte Position P1 wird
als erste Position in der Steuerung 19 oder einer ber-
geordneten, mit der Steuerung 19 verbundenen Haupt-
steuerung (nicht naher dargestellt) abgespeichert. Da-
nach wird die erste Nadel 2 um eine gewiinschte Ver-
satzbewegung X in Versatzrichtung 3 versetzt. Sie steht
dann in einer zweiten Position P2. In Abhangigkeit von
den oben geschilderten Ungenauigkeiten und Fehler-
mdglichkeiten kann es nun vorkommen, dal} die erste
Nadel 2 in der Position P2 zu dicht an einer zweiten Na-
del 4 steht. Dies kdnnte im Betrieb zu Kollision zwischen
den ersten Nadeln 2 und der zweiten Nadeln 4 fiihren.
Man kann als Fehlergrenze beispielsweise 25 % des
Abstandes zwischen zweiten Nadeln 4 definieren.
Wenn die erste Nadel 2 einen geringeren Abstand zur
nachsten zweiten Nadel 4 hat, als es einem Viertel des
Abstandes zwischen der zweiten Nadel 4 entspricht,
dann ist die zweite Position P2 nicht akzeptabel und
muf korrigiert werden.

[0029] Die Versatzbewegung X kann in einer norma-
len Betriebsweise, beispielsweise einer Betriebsweise
"Automatik" durchgefiihrt werden, also so, wie die Barre
14 auch im Betrieb bewegt wird. Dies ergibt weitgehend
realistische Nachbildungen einer Betriebssituation.
[0030] Wenn der Monteur feststellt, da die erreichte
Position P2 nicht akzeptabel ist, dann schaltet er um in
eine Korrekturbetriebsart. In der Korrekturbetriebsart
wird der Positionierantrieb 7 im "Tippbetrieb" betéatigt.
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Bei jedem Tippen auf einen hierzu vorgesehenen und
nicht ndher dargestellten Betatigungsknopf wird die
Barre 14 um ein kleines Weg-Inkrement bewegt, bei-
spielsweise 1/100 mm. Der Monteur 16st durch "Tipp-
Bewegungen" also so viele Versatzbewegungen der
Barre 14 um die 1/100 mm aus, bis die erste Nadel 2
wieder mittig in einer Nadelgasse 20 zwischen zweiten
Nadeln 4 steht. Dabei legt die erste Nadel 2 beispiels-
weise eine Strecke dX zurlick, so daR sie sich dann in
einer korrigierten Position P2' befindet.

[0031] Im einfachsten Fall befindet sich die erste Po-
sition P1 und die zweite Position P2 an den beiden En-
den des maximal mdglichen Versatzweges der Barre
14. Die Strecke X kann dabei eine Lange von 150 bis
250 mm haben. Selbstverstandlich muf} ein derartiger
Versatz nicht immer ausgenutzt werden. Der maximale
Versatz entspricht dabei etwas weniger als dem Umfang
der Scheibe 10.

[0032] Wenn man davon ausgeht, dal’ der Fehler bei
der Ubertragung der Bewegung vom Motor 8 auf die
Barre 14 konstant ist, dann kann man eine Korrektur-
groRe beispielsweise dadurch bilden, dak man den
Quotienten aus der Versatzbewegung dX/X bildet und
diesen Quotienten als KorrekturgrofRe speichert. Wenn
dann der Positionierantrieb 7 den Auftrag bekommt, die
Barre 14 um eine Versatzbewegung Y zu versetzen,
dann wird diese Grof3e Y zunachst einmal korrigiert zu
einer korrigierten GréRe Y', wobei

ey X
Y —Y+YX

[0033] Selbstverstandlich muf} die GréRe dX mit dem
richtigen Vorzeichen zuvor ermittelt worden sein, d.h.
zur Ermittlung der korrigierten Position Y' wird ein auf
der KorrekturgroRe beruhender Korrekturwertin Abhan-
gigkeit von dem sich ergebenden Fehler entweder dazu
addiert oder abgezogen.

[0034] Selbstverstandlich ist es aber auch mdglich,
nicht nur an den beiden Endpositionen des Versatzwe-
ges eine entsprechende Korrektur der Position P2 vor-
zunehmen, sondern auch an einer Anzahl von Zwi-
schenpositionen. Die Anzahl der Zwischenpositionen
richtet sich nach den Gegebenheiten. In einem Extrem-
fall kann man so viele Zwischenpositionen vorsehen,
wie Nadelgassen 20 in dem maximalen Versatzweg vor-
handen sind. Da dies bei einer Feinheit von 24 und ei-
nem maximalen Versatzweg von 150 mm aber etwa 140
Zwischenpositionen sind, wird man den Aufwand in der
Regel nicht treiben wollen, sondern eine entsprechende
Uberpriifung der zweiten Position nur in jeder zehnten
Nadelgasse vornehmen.

[0035] Das Abspeichern der Korrekturgrofie erfolgt
im einfachsten Fall dadurch, daf® man von der Korrek-
turbetriebsart wieder in die andere Betriebsart Gibergeht,
beispielsweise in die Betriebsart "Automatik”, die auch
bei der normalen Bewegung der Barre 14 im Betrieb ver-
wendet wird.
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[0036] Man kann nun eine maximale Groéfke der Kor-
rekturbewegung definieren und ein Fehlersignal erzeu-
gen, wenn beim Korrigieren der Position der Barre in
der zweiten Position P2 diese Grof3e tberschritten wird.
Man verhindert dadurch, da® der Monteur versehentlich
die erste Nadel 2 in eine "falsche" Nadelgasse positio-
niert.

[0037] Wie oben ausgefiihrt, kann man fur eine Viel-
zahl von zweiten Positionen P2, also fiir eine entspre-
chende Vielzahl von Stellwegen, die KorrekturgroRRen
speichern. Wenn also eine Versatzbewegung um einen
derartigen Stellweg erfolgen soll, dann "weilR" die
Steuerung 19, wie der Motor 8 tatsachlich angesteuert
werden muB, um diese Versatzbewegung der Barre 14
zu erzeugen. Fir nicht Uberpriifte Stellwege kann die
KorrekturgrofRe jeweils aus gespeicherten Korrektur-
gréRen ermittelt werden, beispielsweise durch eine In-
terpolation.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Inbetriebnahme einer Kettenwirkma-
schine, die mindestens eine Barre mit ersten Na-
deln aufweist, die gegenliber einem Trager mit
zweiten Nadeln durch einen Positionierantrieb in
Versatzrichtung verlagerbar ist, der einen Rotati-
onsmotor und eine Getriebeeinrichtung aufweist,
bei dem man die Barre in eine erste Position verla-
gert, in der sich die ersten Nadeln in Nadelgassen
zwischen den zweiten Nadeln befinden, und diese
erste Position abspeichert, dadurch gekennzeich-
net, daB man die Barre mit Hilfe des Positionieran-
triebs um einen vorbestimmten Stellweg in eine
zweite Position verlagert, Uberpruft, ob sich die er-
sten Nadeln jeweils in einem vorbestimmten Be-
reich einer Nadelgasse zwischen zweiten Nadeln
befinden, und, wenn dies nicht der Fall ist, mit Hilfe
des Positionierantriebs eine Korrekturbewegung
durchfiihrt, bis sich die ersten Nadeln in dem vor-
bestimmten Bereich befinden, aus der Korrekturbe-
wegung eine KorrekturgroRe errechnet und diese
Korrekturgrofte zur kiinftigen Verwendung durch
den Positionierantrieb abspeichert.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man die Korrekturbewegung in Ein-
zelschritten mit gleicher Grof3e durchfiihrt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einzelschritte eine Grofe im Be-
reich von 0,005 bis 0,02 mm aufweisen.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB man die Lange der
Korrekturbewegung durch die Lédnge der Versatz-
bewegung dividiert, um die KorrekturgréRe zu er-
rechnen.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB man die Barre minde-
stens einmal an einer zweiten Position positioniert,
die einen Abstand zu ersten Position aufweist, der
dem maximalen Versatzweg der Barre entspricht.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daBR man die Barre zwischen zwei End-
positionen an mehreren Zwischenpositionen posi-
tioniert und fur jede Zwischenposition eine Korrek-
turgrofRe errechnet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB man die Korrektur-
grolRe beim Wechseln aus einer Korrekturbetriebs-
artin eine andere Betriebsart errechnet und abspei-
chert.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daR man die Verlagerung der Barre in der
anderen Betriebsart durchfihrt und lediglich fur die
Durchfiihrung der Korrekturbewegung in die Kor-
rekturbetriebsart umschaltet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daR man eine maximale
GroRe der Korrekturbewegung definiert und ein
Fehlersignal erzeugt, wenn beim korrigieren der
Position der Barre in der zweite Position diese Gro-
Re Uberschritten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB man fiir jeden Uber-
pruften Stellweg die Korrekturgréfie speichert und
flr nicht Uberprifte Stellwege die Korrekturgréle
jeweils aus gespeicherten KorrekturgréRen ermit-
telt.
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