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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Nadelrichtanordnung
zur Verzugskorrektur einer geférderten Warenbahn ge-
mafR dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 sowie ein
zugehoriges Verfahren gemafl dem Oberbegriff des Pa-
tentanspruches 8.

[0002] Wa&hrend des maschinellen Herstellungs- und
Verarbeitungsprozesses von geférderten Warenbahnen
tritt haufig ein Warenverzug auf. Derartige Verziige der
Warenbahn verandern die Struktur der aus diesen her-
gestellten Waren wie beispielsweise Textilien oder ge-
webte Teppiche, wodurch wiederum der Gebrauchswert
der Waren gemindert wird und/oder die Weiterverarbei-
tung der Waren beeintrachtigt wird.

[0003] Eine textile Warenbahn besteht insbesondere
aus rechtwinklig Uberkreuzten Faden, die wahrend des
Webvorgangs im Webstuhl bzw. in der Webmaschine
erzeugt werden. Hierbei wird zwischen den Langsfaden
("Kette") und den Querféden ("Schuss") unterschieden.
Aufgrund des lberlicherweise schrag zur Warenlaufrich-
tung verlaufenden Verzugs ("Schragverzug") oder bo-
genférmig zur Warenlaufrichtung verlaufenden Verzugs
("Bogenverzug") der textilen Warenbahn wird die ortho-
gonale Textilstruktur von Kette und Schuss verformt. Der
urspriinglich orthogonale Aufbau von Kette und Schuss
oder deren Maschenreihen werden somit schrdg oder
bogenférmig verandert, d.h. ein Schrag- und/oder Bo-
genverzug liegt vor.

[0004] Zur Wiederherstellung der urspriinglich ortho-
gonalen Struktur wird die Textilbahn tUber maschinelle
Richtanordnungen gefiihrt, bei der mittels schrag oder
bogenférmig zur Laufrichtung der Textilbahn angeord-
neten Walzeneinheiten die bestehenden Verziige durch
entsprechendes Aufbringen von Ausgleichskraften auf
die bewegte textile Warenbahn ausglichen werden. Der-
artige walzenbasierte Richtanordnungen werden bevor-
zugt zur Beseitigung von bogenférmigen Faden- und Ma-
schenverzug eingesetzt.

[0005] Alternativ sind so genannte Nadelrichtanord-
nungen bekannt, bei denen die bewegte textile Waren-
bahn an den gegeniberliegenden Warenbahnkanten
Uber zumindest zwei gegeniiber angeordnete Nadelrich-
trader quer zur Laufrichtung der textilen Warenbahn ge-
spannt wird. Durch Schwenken der Richtrader um eine
Schwenkachse in einen vorgegebenen Winkel zur Lauf-
richtung der textilen Warenbahn und mit einer vorgege-
benen Querkraft wird jeweils eine seitlich nach aufien
wirkende Querspannung in die textile Warenbahn einge-
leitet und dadurch eine Spreizung der Warenbahn be-
wirkt. Die Warenbahnkanten der verzogenen textilen
Warenbahn werden somit mit einer definierten Richtkraft
nach aulen, d.h. in Richtung des Schusses der Textil-
bahn beaufschlagt. So entsteht eine Kraftekomponente,
die bestrebt ist, die Parallelogrammstruktur in die ur-
spriinglich orthogonale Struktur zuriickzuformen.
[0006] Hierbeiergibtsich durch die Schragstellung der
Richtrader ausgehend von Aufnadelstelle, in welcher ein
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minimaler Spreizungswert vorliegt, ein Ansteigen des
Spreizungswertes der Warenbahn bis zum einem maxi-
malen Spreizungswert und nach Uberschreiten dessen
ein Abnehmen des Spreizungswertes der Warenbahn
bis zur Abnadelstelle. Da durch die Richtrader per se
zumindest ein geringfligiger Bogenverzug in die Waren-
bahn eingebracht wird, ist der Nadelrichtanordnung hau-
fig eine Bogenrichtwalzenanordnung nachgeschaltet.
[0007] Entscheidend firden Umfang der durch die Na-
delrichtanordnung eingebrachten Restverziige, insbe-
sondere Bogenverziige ist jedoch der Zeitpunkt des Ab-
nehmens bzw. Abnadelns der textilen Warenbahn von
den Richtradern. So erhdhtsich beispielsweise der durch
die Nadelrichtanordnung eingebrachte Bogenverzug bei
einem zu spaten Abnadeln der Warenbahn von den Rich-
tradern, wohingegen bei einem zu frithen Abnadeln noch
so hohe Richtkrafte auf die Warenbahn wirken, dass die
Warenbahn nahezu aus den Richtréddern gerissen wird,
wodurch Kantenverziige bis hin zur Beschadigung der
Warenkanten entstehen kdnnen. Der Zeitpunkt der Ab-
nadelung der Warenbahn bzw. die Auswahl der Abna-
delstelle von den Richtradern ist insbesondere abhangig
von den Materialeigenschaften, insbesondere deren
Elastizitat und/oder dem Warenbahnzustand, insbeson-
dere der Starke des vorliegenden Warenverzugs. Auch
kommt der Breite der Warenbahn beim Aufnadeln eine
besondere Bedeutung zu, welche aufgrund der maschi-
nellen Férderung der Warenbahn tiblicherweise die Brei-
te der Warenbahn im unbelasteten Zustand unterschrei-
tet. Bei herkdmmlichen Nadelrichtanordnungen erfolgt
die Abnadelung der Warenbahn unabhéngig von deren
Warenbahneigenschaften immer gleich, so dass zum
Teil hohe Restverziige in die Warenbahn eingebracht
werden, die zu einem erhohten maschinellen Aufwand
in deren Nachkorrektur fihren.

[0008] Eine Nadelrichtanordnung gemafl dem Ober-
begriff des Anspruchs 1 ist aus JP 2001200468 bekannt.
[0009] Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, eine Nadelrichtanordnung und ein zu-
gehdriges Verfahren zur Einstellung der Abnadelstelle
einer Nadelrichtanordnung anzugeben, welches eine im
Vergleich zu bekannten Nadelrichtanordnungen eine
verbesserte Richtwirkung aufweist. Die Aufgabe wird
ausgehend von einer Nadelrichtanordnung gemaf dem
Oberbegriff des Patentanspruches 1 durch dessen kenn-
zeichnende Merkmale geldst. Die Merkmale des erfin-
dungsgemalen Verfahrens sind in dem Patentanspruch
8 aufgefiihrt.

[0010] Der wesentliche Aspekt der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung ist darin zu sehen, dass die Abnadel-
walze schwenkbar um eine Schwenkachse ausgebildet
ist. Hierdurch ist eine warenbahnindividuelle Einstellung
der Abnadelstelle mdéglich, welche zu einer deutlich ver-
besserten Verzugskorrektur flhrt.

[0011] Weiterhin vorteilhaft ist durch Verschwenken
der Abnadelwalze um die den ersten und zweiten Dreh-
punkt der Nadelrichtradder aufnehmende Schwenkachse
die Abnadelstelle einstellbar.
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[0012] Die Nadelrichtrader sind zur Erzeugung eines
Spreizungsprofils mit einem ersten und zweiten Sprei-
zungsprofilbereich ausgebildet, wobei der erste und
zweite Spreizungsprofilbereich naherungsweise sym-
metrisch zueinander sind. Vorteilhaft ist die Abnadelstel-
le im zweiten Spreizungsprofilbereich einstellbar.
[0013] Dermaximale Spreizungswert des Spreizungs-
profils der Richtrader liegt an derjenigen stirnseitigen
Umfangsstelle der Richtréader vor, an der der Abstand
der der Schwenkachse gegeniberliegenden stirnseiti-
gen Umfangsstelle zur jeweiligen Schwenkachse maxi-
mal ist. Vorzugsweise nimmt im zweiten Spreizungspro-
filbereich der Spreizungswert vom maximalen Sprei-
zungswert zur Abnadelstelle hin abnimmt.

[0014] Ebenfalls ist Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ein Verfahren zur Einstellung der Abnadelstelle
einer zumindest zwei Nadelrichtrader aufweisenden Na-
delrichtanordnung zur Verzugskorrektur einer geférder-
ten, insbesondere textilen Warenbahn, bei dem die ge-
forderte Warenbahn mit den gegeniberliegenden Wa-
renkanten an einer Aufnadelstelle auf die Nadelrichtra-
der aufgebracht wird und an einer Abnadelstelle von den
Nadelrichtradern wieder abgenommen wird. Vorteilhaft
wird die Abnadelstelle mittels einer schwenkbaren Ab-
nadelwalze warenbahnabhangig eingestellt. Zur Einstel-
lung der Abnadelstelle wird die Abnadelwalze vorzugs-
weise entlang des Umfangs der Nadelrichtrddern ver-
schwenkt, wobei die Abnadelstelle abhangig von den
Materialeigenschaften der Warenbahn, insbesondere
deren Elastizitat und/oder der Starke des Verzugs der
Warenbahn und/oder der Breite der Warenbahn an der
Aufnadelstelle eingestellt wird.

[0015] Die Erfindung soll nachfolgend anhand von
Ausfiihrungsbeispielen im Zusammenhang mit den Fi-
guren ndher erlautert werden. Zudem ergeben sich Wei-
terbildungen, Vorteile und Anwendungsmdglichkeiten
der Erfindung auch aus der nachfolgenden Beschrei-
bung von Ausfiihrungsbeispielen und aus den Figuren.
Dabei sind alle beschriebenen und/oder bildlich darge-
stellten Merkmale flr sich oder in beliebiger Kombination
grundséatzlich Gegenstand der Erfindung, unabhangig
vonihrer Zusammenfassungin den Anspriichen oder de-
ren Riickbeziehung. Auch wird der Inhalt der Anspriiche
zu einem Bestandteil der Beschreibung gemacht.
[0016] Es wird aber ausdriicklich darauf hingewiesen,
dass die Erfindung keinesfalls auf die angegebenen Bei-
spiele beschrankt sein soll. Es zeigen

Fig. 1  beispielhaft eine perspektivische Ansicht einer
erfindungsgeméafien Nadelrichtanordnung,
Fig. 2  beispielhaft einen schematischen Querschnitt
durch eine Richtmaschine umfassend eine Na-
delrichtanordnung geman Figur 1 sowie weite-
re Walzenanordnungen und

Fig. 3  beispielhaft eine schematischen Ansicht auf
das durch die Nadelrichtanordnung erzeugte
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Spreizungsprofil der Warenbahn.

[0017] In Figur 1 istin einer perspektivischen Ansicht
einer erfindungsgemafRen Nadelrichtanordnung 1 in ver-
einfachter Darstellung gezeigt, welche zumindest ein
erstes Nadelrichtrad 2 und ein zweites Nadelrichtrad 3
aufweisen. Die Nadelrichtrader 2, 3 weisen jeweils von
der Stirnseite in radialer Richtung nach aufen abstehen-
de Nadeln auf, die nahezu gleichmaRig entlang des stirn-
seitigen Umfanges der Nadelrichtréder 2 verteilt sind. Ei-
ne derartige Nadelrichtanordnung 1 kann entweder Teil
einer Textilverarbeitungsmaschine oder einer Richtma-
schine 4 sein.

[0018] In Figur 2 ist beispielsweise ein schematischer
Querschnitt durch eine Richtmaschine 4 dargestellt, wel-
che eine erfindungsgeméafie Nadelrichtanordnung 1 auf-
weist. Die Warenbahn W wird hierbei in einer Warenlauf-
richtung WL durch die Nadelrichtanordnung 1 geférdert
und dadurch einem Richtprozess unterzogen. Die Richt-
maschine 4 umfasst beispielsweise ein schematisch in
Figur 2 angedeutetes Maschinengestell 5, in dem die er-
findungsgemafRe Nadelrichtanordnung 1 und weitere
Walzenanordnungen aufgenommen sind.

[0019] Beispielsweise bildet das Maschinengestell 5
ein starres, rechteckférmiges Rahmengestell aus, durch
welches die Warenbahn W hindurch geférdert werden
kann und dabei mehreren Bearbeitungsschritten unter-
zogen werden kann. Der prinzipielle technische Aufbau
derartiger Richtmaschinen 4 und insbesondere des hier-
zu vorgesehenen Maschinengestells 5 istaus dem Stand
der Technik hinreichend bekannt und kann unterschied-
lichste Realisierungsformen aufweisen.

[0020] Zum Richten von Verziigen einer Uber die Na-
delrichtanordnung 1 geférderten, insbesondere textilen
Warenbahn W ist das erste Nadelrichtrad 2 drehbar um
einen ersten Drehpunkt DP1 und schwenkbar um eine
erste Schwenkachse SA1 und das zweite Nadelrichtrad
3 drehbar um einen zweiten Drehpunkt DP2 und
schwenkbar um eine zweite Schwenkachse SA2 ausge-
bildet.

[0021] Figur 1 zeigt dabei die Nadelrichtrader 2, 3 in
Richtstellung, d.h. das erste und zweite Nadelrichtrad 2,
3 schlieBen ndherungsweise einen spitzen Winkel mit
der Warenlaufrichtung WL ein. Zum Schwenken des ers-
ten und zweiten Nadelrichtrades 2, 3 um die jeweilige
Schwenkachse SA1, SA2 ist eine nicht naher beschrie-
bene Verstellmechanik 6 vorgesehen, tiber welche so-
wohl der Verstellwinkel der Nadelrichtrader 2, 3 als auch
eine Anpassung des Abstandes der Nadelrichtréder 2, 3
an die jeweils vorliegende Breite B der Warenbahn W
eingestellt werden kann.

[0022] GemaR dem in Figur 2 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel wird die Warenbahn W (ber eine Einlauf-
walze 7 einem Walzenzugwerk 8 zugefiihrt, welches bei-
spielsweise eine S-Umschlingung aufweisen kann. Die-
ser folgt eine Breitstreckwalzenanordnung 9 zur falten-
freien Zuflihrung der Warenbahn W an die Richtanord-
nung 1 bzw. deren Richtrader 2,3. Nach Durchlaufen der
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Richtanordnung 1 wird die Warenbahn W einer aus-
gangsseitig angeordneten Bogenrichtwalzenanordnung
10 zugefiihrt, mittels der noch in der Warenbahn W ent-
haltene minimale Bogenrestverziige korrigiert werden
kénnen bevor die Warenbahn W die Richtmaschine 4
verlasst.

[0023] Die mittels der Breitstreckwalzenanordnung 9
faltenfrei zugefiihrte Warenbahn W wird mit Ihren gegen-
Uberliegenden Warenkanten W’, W" an einer Aufnadel-
stelle N r auf die Nadelrichtréader 2, 3 aufgebracht wird
und an einer Abnadelstelle Nyg mittels einer Abnadel-
walze 11 von den Nadelrichtrddern 2, 3 wieder abgenom-
men wird.

[0024] Unter Aufnadelstelle Ny wird hierbei néhe-
rungsweise diejenige stirnseitige Umfangsstelle der Na-
delrichtrader 2, 3 verstanden, an der die jeweilige
Schwenkachse SA1, SA2 der Nadelrichtrader 2, 3 ndhe-
rungsweise die Stirnseite der Nadelrichtrader 2, 3 schnei-
det. Die geforderte Warenbahn W wird dort derart zuge-
flhrt, dass diese an der Aufnadelstelle Nayg von den
Nadeln des jeweiligen Nadelrichtrades 2, 3 erfasst wird
und anschlieBend den angestellten Richtradern 2, 3folgt,
wodurch eine Spreizung der Warenbahn W nach aufien
erzeugt wird.

[0025] InFigur3istzurErlduterung der Wirkungsweise
der Nadelrichtanordnung 1 bzw. der Richtrader 2, 3 eine
schematische Ansicht des durch die Nadelrichtrader 2,
3 erzeugten Spreizungsprofils SP der auf den Nadelrich-
tradern 2,3 aufgenadelten Warenbahn W entlang der
Warenlaufrichtung WL dargestellt. Hierbei wird die Breite
B der Warenbahn W durch die in die gegeniiberliegenden
Warenbahnkanten W’, W" eingreifenden Nadeln der Na-
delrichtrader 2, 3 bei Durchlaufen eines vorgegebenen
Umfangsbereiches der Richtrader 2, 3 gezielt vergroRert,
d.h. die Warenbahn W gespreizt, und anschlieRend wie-
der verkleinert.

[0026] Das Spreizungsprofil SP weist somit einen ers-
ten und zweiten Spreizungsprofilbereich SP1, SP2 auf,
die symmetrisch zueinander verlaufen. Im ersten Sprei-
zungsprofilbereich SP1 steigt die Spreizungwert S der
Warenbahn W entlang des stirnseitigen Umfangs der
Richtrader 2, 3 ausgehend von einem minimalen Sprei-
zungswert Sy, y an der Aufnadelstelle Nag bis zu einer
maximalen Spreizungswert Syax kontinuierlich an. Im
daran anschlielRenden zweiten Spreizungsprofilbereich
SP2 nimmt der Spreizungswert S der Warenbahn W ent-
lang des stirnseitigen Umfangs der Richtrader 2, 3 vom
maximalen Spreizungswert Sy ax bis hin zum minimalen
Spreizungswert Sy Wieder abnimmt.

[0027] Der maximale Spreizungswert Sy;ax der Richt-
rader 2, 3 liegt hierbei an derjenigen stirnseitigen Um-
fangsstelle der Richtrader 2, 3 vor, an der der Abstand
von der stirnseitigen Umfangsstelle zur jeweiligen
Schwenkachse SA1, SA2 maximal ist, d.h. der Schnitt-
punkt zwischen einer beide Schwenkpunkte SP1, SP2
aufnehmenden und senkrecht zu den Schwenkachsen
SA1, SA2 verlaufenden Ebene E und dem der jeweiligen
Schwenkachse SA1, SA2 gegeniberliegenden Stirnsei-
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te der Richtrader 2, 3. Dadurch ergibt sich der in Figur 3
dargestellte zum maximalen Spreizungswert Sy;ax sym-
metrische Verlauf des Spreizungsprofils SP.

[0028] Erfindungsgemal ist zum Abnehmen der Wa-
renbahn W von den Richtradern 2, 3 die Abnadelwalze
11 schwenkbar um eine den ersten und zweiten Dreh-
punkt DP1, DP2 der Nadelrichtrader 2, 3 aufnehmende
Schwenkachse SA ausgebildet, und zwar derart, dass
durch Verschwenken der Abnadelwalze 11 um die
Schwenkachse SA die Abnadelstelle Nyg entlang des
stirnseitigen Umfangs der Richtradern 2, 3 einstellbar ist.
Dadurch kann besonders vorteilhaft abhangig von den
Eigenschaften der zu verarbeitenden Warenbahn W -
wie beispielsweise deren Elastizitat und/oder die Starke
des vorliegenden Warenverzugs - die Abnadelstelle Npg
der Nadelrichtanordnung 1 individuell eingestellt werden,
um dadurch ein deutlich verbessertes Richtergebnis zu
erhalten. Die Einstellung der Abnadelstelle Nyg kannent-
weder manuell oder maschinell mit Hilfe eines Regelkrei-
ses durchgefiihrt werden.

[0029] Unter Abnadelstelle Nyg wird erfindungsgeman
diejenige stirnseitige Umfangsstelle der Nadelrichtrader
2, 3 verstanden, an der mittels der Abnadelwalze 11 die
Warenbahn W von den Nadeln des jeweiligen Nadelricht-
rades 2, 3 gel6st wird und somit die von den Nadelrich-
trader 2, 3 an der jeweiligen stirnseitigen Umfangsstelle
erzeugte Spreizwirkung aufgehoben wird.

[0030] Die Abnadelstelle Npg kann erfindungsgeman
im stirnseitigen Umfangsbereich der Nadelrichtrader 2,
3 verstellt werden, und zwar vorzugsweise im zweiten
Spreizungsprofilbereich SP2 gemafl dem in Figur 3 dar-
gestellten Spreizungsprofil SP, der sich von der stirnsei-
tigen Umfangsstelle mit dem maximalen Spreizungswert
Smax bis zur stirnseitigen Umfangsstelle mit dem mini-
malen Spreizungswert Sy, erstreckt. Der minimalen
Spreizungswert Sy, liegt ndherungsweise an der dem
der Aufnadelstelle N, gegenuberliegenden stirnseiti-
gen Umfangsstelle vor, an der die jeweilige Schwenk-
achse SA1, SA2 der Nadelrichtrader 2, 3 den stirnseiti-
gen Umfangsbereich der Nadelrichtrader 2, 3 schneidet.
[0031] Die Erfindung wurde voranstehend an einem
Ausflihrungsbeispiel beschrieben.

Bezugszeichenliste
[0032]

Nadelrichtanordnung

erstes Nadelrichtrad
zweites Nadelrichtrad
Richtmaschine
Maschinengestell
Verstellmechanik
Einlaufwalze
Walzenzugwerk
Breitstreckwalzenanordnung
Bogenrichtwalzenanordnung
Abnadelwalze

= 2 OO NGB WN -

- O
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B Warenbahnbreite
DP1 erster Drehpunkt
DP2 zweiter Drehpunkt

E Ebene

Nag Abnadelstelle

NauF Aufnadelstelle

S Spreizungswert

SA Schwenkachse

SA Schwenkachse

SA1 erste Schwenkachse

SA2 zweite Schwenkachse

Smax maximaler Spreizungswert
SMIN minimaler Spreizungswert

SP Spreizungsprofil

SP1 erster Spreizungsprofilbereich
SP2 zweiter Spreizungsprofilbereich
w Warenbahn

W', W"  Warenbahnkanten

WL Warenlaufrichtung
Patentanspriiche

1. Nadelrichtanordnung zur Verzugskorrektur einer ge-
forderten, insbesondere textilen Warenbahn (W)
umfassend zumindest ein erstes, drehbar um einen
ersten Drehpunkt (DP1) und schwenkbar um eine
erste Schwenkachse (SA1) ausgebildetes Nadel-
richtrad (2) und ein zweites, drehbar um einen zwei-
ten Drehpunkt (DP2) und schwenkbar um eine zwei-
te Schwenkachse (SA2) ausgebildetes Nadelricht-
rad (3), wobei die geférderte Warenbahn (W) mitden
gegenuberliegenden Warenkanten (W’, W") an einer
Aufnadelstelle (NpyF) auf die Nadelrichtréder (2, 3)
aufgebracht wird und an einer Abnadelstelle (Npg)
mittels einer Abnadelwalze (11) von den Nadelrich-
tradern (2, 3) wieder abgenommen wird, dadurch
gekennzeichnet, dass die Abnadelwalze (11)
schwenkbar um eine Schwenkachse (SA) ausgebil-
det ist.

2. Nadelrichtanordnung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass durch Verschwenken der
Abnadelwalze (11) um die den ersten und zweiten
Drehpunkt (DP1, DP2) der Nadelrichtrader (2, 3) auf-
nehmende Schwenkachse (SA) die Abnadelstelle
(Np) einstellbar ist.

3. Nadelrichtanordnung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Nadelrichtrader
(2, 3) zur Erzeugung eines Spreizungsprofils (SP)
mit einem ersten und zweiten Spreizungsprofilbe-
reich (SP1, SP2) ausgebildet sind, wobei der erste
und zweite Spreizungsprofilbereich (SP1, SP2) na-
herungsweise symmetrisch zueinander sind.

4. Nadelrichtanordnung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Abnadelstelle (Npg) im
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10.

zweiten Spreizungsprofilbereich (SP2) einstellbar
ist.

Nadelrichtanordnung nach einem der Anspriiche 3
oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass der maxi-
male Spreizungswert (Sy;ax) des Spreizungsprofils
(SP) der Richtrader (2, 3) an derjenigen stirnseitigen
Umfangsstelle der Richtrader (2, 3) vorliegt, an der
der Abstand der der Schwenkachse (SA1, SA2) ge-
genuberliegenden stirnseitigen Umfangsstelle zur
jeweiligen Schwenkachse (SA1, SA2) maximal ist.

Nadelrichtanordnung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass im zweiten Spreizungspro-
filbereich (SP2) der Spreizungswert (S) vom maxi-
male Spreizungswert (Syax) zur Abnadelstelle
(Nag) hin abnimmt.

Verfahren zur Einstellung der Abnadelstelle (Ng)
einer zumindest zwei Nadelrichtrader (2, 3) aufwei-
senden Nadelrichtanordnung (1) zur Verzugskorrek-
tur einer geférderten, insbesondere textilen Waren-
bahn (W), bei dem die geférderte Warenbahn (W)
mit den gegeniliberliegenden Warenkanten (W’, W")
an einer Aufnadelstelle (NpF) auf die Nadelrichtré-
der (2, 3) aufgebracht wird und an einer Abnadel-
stelle (Nag) von den Nadelrichtradern (2, 3) wieder
abgenommen wird, dadurch gekennzeichnet,
dass die Abnadelstelle (N5g) mittels einer schwenk-
baren Abnadelwalze (11) warenbahnindividuell ein-
gestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Einstellung der Abnadelstelle
(Nag) die Abnadelwalze (11) entlang des Umfangs
der Nadelrichtradern (2, 3) geschwenkt wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abnadelstelle (N5g) abhan-
gig von den Materialeigenschaften der Warenbahn
(W), insbesondere deren Elastizitadt und/oder der
Starke des Verzugs der Warenbahn (W) und/oder
der Breite (B) der Warenbahn (W) an der Aufnadel-
stelle (N5yF) eingestellt wird.

Claims

1.

A needle straightening device for correcting the
warpage of an advanced material web (W), in par-
ticular a textile web comprising at least a first needle
straightening wheel (2) designed to be rotatable
about a first point of rotation (DP1) and pivotable
about a first pivot axis (SA1), and a second needle
straightening wheel (3) designed to be rotatable
about a second point of rotation (DP2) and pivotable
about a second pivot axis (SA2), wherein the ad-
vanced material web (W) with the opposite material
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edges (W', W") is positioned onto the needle straight-
ening wheels (2, 3) at an on-needle point (N5F) and
is subsequently taken off the needle straightening
wheels (2, 3) by means of an off-needle roller (11)
at an off-needle point (Npg), characterised in that
the off-needle roller (11) is designed to be pivotable
about a pivot axis (SA).

The needle straightening device according to claim
1, characterised in that the off-needle point (Ng)
is adjustable by pivoting the off-needle roller (11)
about the pivot axis (SA) accommodating the first
and second points of rotation (DP1, DP2) of the nee-
dle straightening wheels (2, 3).

The needle straightening device according to claim
1 or 2, characterised in that the needle straighten-
ing wheels (2, 3) are designed so as to generate a
spreading profile (SP) with a first and a second
spreading profile region (SP1, SP2), wherein the first
and second spreading profile regions (SP1, SP2) are
approximately symmetrical with respect to one an-
other.

The needle straightening device according to claim
3, characterised in that the off-needle point (Nag)
is adjustable in the second spreading profile region
(SP2).

The needle straightening device according to one of
the claims 3 or 4, characterised in that the maxi-
mum spread (Syax) of the spreading profile (SP) of
the straightening wheels (2, 3) occurs at that frontal
periphery point of the straightening wheels (2, 3) at
which the distance between the frontal periphery
point located opposite the pivot axis (SA1, SA2) and
the respective pivot axis (SA1, SA2) is a maximum.

The needle straightening device according to claim
5, characterised in that in the second spreading
profile region (SP2) the spread (S) reduces from the
maximum spread (Syax) towards the off-needle

point (Npg)-

A method for adjusting the off-needle point (Ng) of
a needle straightening device (1) having at least two
needle straightening wheels (2, 3) for purposes of
correcting the warpage of an advanced material web
(W), in particular a textile web, in which the advanced
material web (W) with the opposite material edges
(W’, W") is positioned onto the needle straightening
wheels (2, 3) at an on-needle point (Nayg) and is
subsequently taken off the needle straightening
wheels (2, 3) at an off-needle point (N,g), charac-
terised in that the off-needle point (Npg) is adjusted
individually for each material web by means of a piv-
otable off-needle roller (11).
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9.

10.

The method according to claim 8, characterised in
that, for purposes of adjusting the off-needle point
(Npp) the off-needle roller (11), is pivoted along the
periphery of the needle straightening wheels (2, 3),

The method accordingtoclaim 8 or 9, characterised
in that the off-needle point (Npg) is adjusted as a
function of the material properties of the material web
(W), in particular its elasticity and/or the degree of
warpage of the material web (W) and/or the width
(B) of the material web (W) at the on-needle point

(NaUF)-

Revendications

Dispositif de réglage d’aiguille pour la correction de
déformation d’'une bande de matiére (W), en parti-
culier d’'une bande textile, transportée, comprenant
au moins une premiére roue de réglage d’aiguille (2)
pouvant tourner autour d’un premier point de rotation
(DP1) etréalisée de maniere a pouvoir pivoter autour
d’un premier axe de pivotement (SA1) et une secon-
de roue de réglage d’aiguille (3) pouvant tourner
autour d’'un second point de rotation (DP2) et réali-
sée de maniére a pouvoir pivoter autour d’'un second
axe de pivotement (SA2), dans lequel la bande de
matiére transportée (W) est appliquée par ses bords
opposés (W’, W") a un point de montée d’aiguille
(Nayp) sur les roues de réglage d’aiguille (2, 3) et
retirée a un point de descente d’aiguille (Nag) au
moyen d’un rouleau de descente d’aiguille (11) des
roues de réglage d’aiguille (2, 3), caractérisé en ce
que le rouleau de descente d’aiguille (11) est réalisé
de maniére a pouvoir pivoter autour d’'un axe de pi-
votement (SA).

Dispositif de réglage d’aiguille selon la revendication
1, caractérisé en ce que, en faisant pivoter le rou-
leau de descente d’aiguille (11) autour de I'axe de
pivotement (SA) recevant les premier et second
points de rotation (DP1, DP2) des roues de réglage
d’aiguille (2, 3), on peut régler le point de descente
d’aiguille (Nag)-

Dispositif de réglage d’aiguille selon la revendication
1 ou 2, caractérisé en ce que les roues de réglage
d’aiguille (2, 3), pour créer un profil d’écartement
(SP), sont réalisées avec une premiere et une se-
conde zone de profil d’écartement (SP1, SP2), les
premiére et seconde zones de profil d’écartement
(SP1, SP2) étant approximativement symeétrique
I'une a l'autre.

Dispositif de réglage d’aiguille selon la revendication
3, caractérisé en ce que le point de descente
d’aiguille (Nag) est réglable dans la seconde zone
de profil d’écartement (SP2).



5.

10.
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Dispositif de réglage d’aiguille selon une des reven-
dications 3 ou 4, caractérisé en ce que la valeur
d’écartement maximale (Syax) du profil d’écarte-
ment (SP) des roues de réglage (2, 3) se trouve au
point de la circonférence des roues de réglage (2,
3) ou la distance entre le point de la circonférence
frontal opposé a I'axe de pivotement (SA1, SA2) et
'axe de pivotement (SA1, SA2) respectif est maxi-
male.

Dispositif de réglage d’aiguille selon la revendication
5, caractérisé en ce que, dans la seconde zone de
profil d’écartement (SP2), la valeur d’écartement (S)
décroit depuis la valeur d’écartement maximale
(Smax) en direction du point de descente d’aiguille

(NaB)-

Procédé de réglage du point de descente d’aiguille
(Nap) d’'un dispositif de réglage d’aiguille (1) présen-
tant au moins deux roues de réglage d’aiguille (2, 3)
pour la correction de déformation d’'une bande de
matiére (W), en particulier textile, transportée, dans
lequel la bande de matiere transportée (W) est ap-
pliquée par ses bords opposés (W, W") a un point
de montée d’aiguille (N5 g) sur les roues de réglage
d’aiguille (2, 3) et retirées a un point de descente
d’aiguille (Nag) des roues de réglage d’aiguille (2,
3), caractérisé en ce que le point de descente
d’aiguille (N 5g) estrégléindividuellement en fonction
de la bande de matiére au moyen d’un rouleau de
descente d’aiguille pivotable (11).

Procédé selon larevendication 8, caractérisé en ce
que, pourrégler le point de descente d’aiguille (Npg),
on fait pivoter le rouleau de descente d’aiguille (11)
le long de la circonférence des roues de réglage
d’aiguille (2, 3).

Procédé selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
en ce que le point de descente d’aiguille (Npg) est
réglé en fonction des propriétés matérielles de la
bande de matiére (W), en particulier de son élasticité
et/ou de I'importance de la déformation de la bande
de matiere (W) et/ou de la largeur de la bande de
matiére (W) au point de montée d’aiguille (NpyF).
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