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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Steuerung
fir den Antrieb der Nadelstange bzw. der Nadelst-
angen und des Nahguttransportes bzw. der Nih-
guttransporte an Stick- oder Steppmaschinen.

Aus der deutschen Patentschrift 30 20 721 ist
eine Drehzahlsteuerung fiir den Antriebsmotor flr
die Nadelstange oder Nadelstangen an Stick-,
Stepp- oder Ndhmaschinen bekannt, bei welcher
die Stichlangen mehrerer anstehender Stiche aus
einem Informationstrdger nacheinander abgefragt,
seriell gespeichert und takiweise gemessen wer-
den. Dann wird die Drehzahl des Nadelstangenan-
triebsmotors jeweils dem hd&chsten der in einer
Serie gemessenen Werte angepaBt. Der Nadelstan-
genantriebsmotor ist als Drehstrommotor ausgebil-
det, dessen Drehzahl unmittelbar von der Frequenz
einer Stromversorgung abhingt, die wiederum vom
Ergebnis jeder takiweisen Messung gesteuert wird.
Die Steuerung der Stromversorgung fiir den Na-
delstangenantriebsmotor erfolgt dabei durch eine in
einem Rechner in Abhingigkeit vom Ergebnis der
taktweisen Messung erzeugten Frequenz.

Bekannt ist weiterhin eine Stick-, Stepp- oder
Ndhmaschine, bei der die Verknlpfung von Oberfa-
den und Unterfaden mittels Greifer bzw. Schiffchen
erfolgt, wdhrend sich die Nadel im Gut befindet,
mit einer Steuerung der Stichbildungsantriebe mit-
tels eines Musterinformationstrigers, der die erfor-
derlichen Werte flir eine mustergemiBe Gutbewe-
gung enthdlt. Bei dieser vorbekannten Stick- und
Steppmaschine ist der Wiedereintritt der Nadel
nach ihrem Austritt aus dem Gut beliebig verz&ger-
bar. Die Steuerung erzeugt den Befehl zur Verzs-
gerung, wenn die ndchstfolgende aus dem Muster-
informationstrager abgerufene Stichlinge einen
Wert Ubersteigt, der innerhalb der Verschiebepha-
se flir das Gut eines normalen Arbeitszyklus nicht
durchflihrbar ist (deutsche Patentschrift 32 06 731).
Der Nachteil dieser bekannten MaBnahme ist darin
zu sehen, daB der Nadelantrieb stidndig beschleu-
nigt und verzdgert werden muB, obgleich er die
gréBere Masse darstellt als jene, die mit der Trans-
porteinrichtung fiir das N3hgut vorgegeben ist.

Vor allem ist hier aber das wenigstens zum
Teil automatisierte Ndhverfahren und die dafiir vor-
gesehene Niheinrichtung nach der EU-OS 117 170
zu erwdhnen. Die Erfindung nach dieser Vorverof-
fentlichung geht von folgenden Gedanken und
Uberlegungen aus: In der Konfektionsindustrie, bei
der Herstellung von Strumpfwirkwaren und von
Schuhen, von Lederartikeln, von Erzeugnissen des
Sattlerhandwerks, im Bereich von Artikeln der Kin-
derpflege und selbst bei Mdbeln und bei der Deko-
ration, arbeitet das Personal mit groBen Serien
vollig identischer Arbeitsvorgdnge unter Verwen-
dung von Maschinen zum N3hen oder zum Durch-
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stechen. Dies trifft besonders bei der Kleiderher-
stellung zu, wo die Aufgaben auf eine Vielzahl von
Arbeitsposten verteilt sind, an welchen jeweils eine
Arbeiterin den gleichen Vorgang durchfihrt. Bei
jedem dieser Vorgénge ist ein Abschnitt vorhan-
den, der eine besondere Aufmerksamkeit der Be-
nutzerin der Maschine verlangt, wie beispielsweise
ein Nahtende, eine Richtungsdnderung oder die
Erstellung eines Kragenendes, was eine sehr be-
deutsame nervliche Anstrengung darstellt. Die Su-
che nach einer Erleichterung dieser Anstrengung
hat zur Automatisierung dieser sich wiederholenden
Vorgéange geflihrt. Diese vorbekannte Erfindung be-
trifft daher ein Verfahren zur zumindest teilweisen
Automatisierung einer Nahtherstellung, die mittels
einer Ndhmaschine erfolgt, die eine Geschwindig-
keitssteuerung mittels eines stufenweise arbeiten-
den Elements aufweist und die mit einem Zeitge-
ber, einem Geber fiir die Position des Nahtge-
schwindigkeitssteuerelementes und einem mit ei-
nem Stoff zusammenwirkenden Geber ausgestattet
ist, gem3B welchem man zuerst eine Aufzeich-
nungsphase der selbstdndig vorzunehmenden
Nahtherstellung durchflihrt, um anschlieBend in
sich wiederholender Weise die Naht herzustellen.
Der mit dem Stoff zusammenwirkende Geber ist
ein Geber fiir Nahtldnge, der dazu dient, die Lange
des unter der Nadel hindurchtretenden Stoffes zu
erfassen. Die Aufzeichnungsphase umfaBt nach all-
gemeiner Aktivierung des Zeitgebers, des Gebers
fur die Position des Nahtgeschwindigkeitssteuerele-
ments und des Nahtldngengebers die Speicherung
des Augenblickswertes eines jeden dieser drei Pa-
rameter bei jeder vom Benutzer gesteuerten Ande-
rung der Position des Geschwindigkeitssteuerele-
ments, wogegen die Wiedergabephase darin be-
steht, in kontinuierlicher Weise die Zeit und die
Strecke der Naht nach einer allgemeinen Aktivie-
rung der Geber zu erfassen. Zur Steuerung der
Position des Geschwindigksitssteuerelements wird
die abgelaufene Zeit schrittweise mit der gespei-
cherten Zeit verglichen, wenn die ermittelte Posi-
tion des Geschwindigkeitssteuerelements durch Le-
sen seines gespeicherten Werts eine Position mit
der Geschwindigkeit Null ist, und die Nahtstrecke
wird mit der gespeicherten Nahtstrecke verglichen,
wenn die erfaBte Position des Geschwindigkeits-
steuerelements eine Position mit einer Geschwin-
digkeit ungleich Null ist. Dabei wird die Aktivierung
der drei genannten Geber zur gleichen Zeit gesteu-
ert, wie auch das Absenken des Nadelhebers der
Maschine. Vereinfacht und mit anderen Worten
ausgedriickt handelt es sich also darum, einzelne
Arbeitsabldufe innerhalb eines Konfektionsbetriebes
im Zuge der Arbeitsvorbereitung aufzunehmen und
zu speichern, und die gespeicherten Arbeitsabldufe
den einzelnen N&herinnen zuzuteilen. Hier wird
also ein sich X-fach wiederholender N&hvorgang im
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Rahmen eines Konfektionsbetriebes aufgenommen
und gespeichert und dann den NZherinnen zur
Verfligung gestellt, um ihre Arbeit zu erleichtern.

SchluBiendlich ist zum Stand der Technik noch
zu erwdhnen, daB Ndhmaschinen bekannt sind, so-
wohl flr den Hausgebrauch wie auch fiir den indu-
striellen Einsatz, die einen Nahkopf mit Fadenspan-
ner, einen DrlckerfuB3, eine Unterfadenrolle mit ei-
nem Greifer zur Flhrung des Unterfadens und
Transporteinrichtungen zum Weitertransport des
Nahgutes und gegebenenfalls zusitzlicher N&hhil-
fen aufweisen (DE-OS 32 22 716). Die einzelnen
Elemente besitzen dabei getrennte Antriebe, die
von einer Steuereinrichtung synchron ansteuerbar
sind. Die Steuereinrichtung kann auf hydraulischer
Basis oder auf elekironischer Basis aufgebaut sein.
Ziel dieser MaBnahme ist es, durch die Trennung
der bislang formschlissigen Kraft- und Bewe-
gungsibertragung die einzelnen Elemente wie
N3hkopf, Unterfadenrolle, Greifer und Transportein-
richtungen unabh3ngig von den anderen Elemen-
ten konstruktiv auszugestalten und sie weitgehend
flexibel zu positionieren, damit jeder N&harbeits-
platz entsprechend den jeweiligen NZhaufgaben
optimal ausgerlistet werden kann, d.h. es sollen
keine Beeintrdchtigungen durch Systeme entste-
hen, die flr den speziellen N3harbeitsplatz und
N&harbeitsgang nicht ben&tigt werden.

Die gegenstidndliche Erfindung geht von dem
eingangs erdrterten Stand der Technik aus und
zielt darauf ab, einerseits die Steuerung zu verein-
fachen und andererseits vor allem den Lauf der
Maschine zu vergleichmiBigen, um auf diese Wei-
se eine hShere Arbeitsgeschwindigkeit zu erzielen.
GemafB der Erfindung gelingt die L&sung dieser
Aufgabe durch jene MaBnahmen, die Inhalt und
Gegenstand des Patentanspruches 1 sind. Dadurch
wird erreicht, daB die Nadel beim Erfindungsgegen-
stand mit vorgegebener, wihlbarer Geschwindig-
keit 1auft, wogegen der Ndhguttransport in Abh3n-
gigkeit der Lange der jeweiligen Komponenten des
Steppstiches nachgeflihrt wird, um so den Lauf der
Maschine mdglichst zu vergleichmiBigen und da-
bei gleichzeitig eine maximale Arbeitsgeschwindig-
keit zu erzielen.

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung im
Zusammenhang mit der Steuerung flir eine Stepp-
maschine niher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 ein Blockschaltbild der Steuerung;

Fig. 2 eine drei Stiche umfassende Stichfolge
und die

Fig. 3, 4 und 5 Weg-Zeit-Diagramme und zwar
fir die Nadel und fiir die X- und Y-Komponenten
der Stiche nach der Stichfolge gemaB Fig. 2.

Die Steppmaschine, die hier im einzelnen nicht
dargestellt ist, besitzt einen Nadelantrieb, sowie je
einen Antrieb fir die Wegkomponenten X und Y
des Nidhgutes. Der Aufbau der Steppmaschine ent-
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spricht der herkémmlichen Bauart. Fiir den Antrieb
der Nadeln ist ein Antriebsmotor My vorgesehen,
dessen Drehzahl in Abh#ngigkeit vom jeweiligen
N&dh- oder Stepprogramm manuell Uber einen Re-
gler P eingegeben wird. Zwei weitere Antriebsmo-
toren My und My dienen der Bewegung des Nih-
gutes, wobei der eine Antricbsmotor My fiir die
Vor- und die Riickwirtsbewegung (X-Komponente)
des Nihgutes sorgt und der andere Antriebsmotor
My flr die seitliche Hin- und Herbewegung (Y-
Komponente). Als Antriebsmotoren eignen sich fre-
quenzgeregelte Asynchronmaschinen, feldgeregel-
te Gleichstrommaschinen, Schrittmotoren oder
pulsrichtergeregelte Synchronmotoren. Im vorste-
hend beschriebenen Ausflihrungsbeispiel wird da-
von ausgegangen, daBl hier Wechselstromantriebs-
maschinen verwendet werden, deren Drehzahl un-
mittelbar von der Frequenz der Speisespannung
abhingig ist, die ihrerseits durch die Regeleinrich-
tung beeinfluBt wird. Solche Frequenzsteuerungen
sind bekannt und werden auf dem Markt angebo-
ten.

Jeder der drei Antriebsmotoren My, My, My ist
mit einem Impulsgeber Gy, Gx, Gy verbunden, die
beim betriebsmaBigen Einsatz ihre Impulse einem
Rechner CR zuflihren, wobei die Anzahl der von
einem bestimmten Zeitpunkt ausgehende Z&hlung
der Impulse einem entsprechenden Verstellweg der
Motoren My, My entspricht, bzw. einer vorgegebe-
nen Zeitspanne, wahrend der die Nadel einen vor-
gegebenen Weg zurilicklegt. Der Rechner erhilt die
fur ihn notwendigen Vergleichswerte Uber einen,
das Stepprogramm beinhaltenden Informationstrd-
ger, beispielsweise einen Lochstreifen oder ein Ma-
gnetband, dessen jeweilige Programmwerte von ei-
nem Leser L dem Rechner CR zugeleitet werden.
Die vom Rechner ermittelten RegelgréBen werden
dann partiell im Vergleich mit den Z3hlimpulsen
des Antriebsmotors den Regelgliedern RMy und
RMx zugeleitet, die ihrerseits auf die ihnen zuge-
ordneten Anfriebsmotoren My und My im Sinne
einer Drehzahlsteigerung bzw. Drehzahlreduzierung
einwirken.

Fig. 2 veranschaulicht ein drei Stiche S¢, S2,
Sz umfassende Stichfolge. Die Position O' ist als
Ausgangsposition gewihlt und der Endstellung der
Stichfolge entspricht Punkt C. Die den einzelnen
Stichen S, zugeordneten Wegkomponenten Sy,
und Sy, sind dem Diagramm nach Fig.2 direkt
entnehmbar. Sie k&nnen einen positiven Wert
(Vorwartsbewegung) oder einen negativen Wert
(Ruckwértsbewegung) aufweisen. Entsprechend
der jeweiligen Lange eines Stiches S, und entspre-
chend seiner Lage innerhalb des rechtwinkligen
Koordinatensystems X-Y sind diese Wegkompo-
nenten sehr unterschiedlich, sowohl was ihre Gr&Be
als auch was ihre Richtung betrifft.



5 EP 0 234 397 B1 6

Das Diagramm nach Fig. 3 veranschaulicht den
Lauf der Nadel N und es ist hier festzuhalten, daB
sich der Antriebsmotor My in Abh#ngigkeit des
durchzufihrenden Stepprogrammes mit konstanter
Geschwindigkeit dreht, so daB die Bewegung der
Nadel Uber die Zeit t einen sinusartig Verlauf zeigt
und die Zeitspanne T, wdhrend der die Nadel eine
volistdndige Bewegung durchfiihrt, als Periode be-
zeichnet ist. Die Geschwindigkeit des Motors My
fir den Nadelantrieb wird Uber einen Regler P
manuell eingestellt und hdngt von der Art des
abzufiihrenden Programmes ab. Im Zeit-Weg-Dia-
gramm nach Fig. 3 veranschaulicht die Linie E die
Ebene des Nidhgutes und es ist aus der Lage
dieser Linie E im Diagramm erkennbar, daB die
Zeitspanne t,, wahrend der die Nadel auBerhalb
des Nidhgutes ist, erheblich kleiner ist als die Zeit-
spanne t,wdhrend der die Nadel in das Nahgut
eingestochen ist und widhrend der der eigentliche
Stich gebildet wird, wihrend der also Ober- und
Unterfaden miteinander verschlungen werden, wo-
bei die dazu dienenden Mittel bekannte Schiffchen
oder Greifer sind. Das Verhdlinis dieser beiden
Zeitspannen t, : t; = zirka 1 : 2, die Summe dieser
beiden Zeitspannen t, und t; entsprechen der Pe-
riode T. Die Zeitspanne t,, wihrend der die Nadel
auBerhalb des Ndhgutes liegt und wdhrend der das
Nahgut gegenliber der Nadel verschiebbar ist, ist
also nur halb so lang wie jene Zeitspanne t;, wih-
rend der die Faden verschlungen werden.

Die beiden dem Zeit-Weg-Diagramm nach Fig.
3 zugeordneten Zeit-Weg-Diagramme nach den
Fig. 4 und 5 veranschaulichen die Stichkomponen-
ten S, bzw. Sy,.

Wird der erste Stich Si betrachtet, der sich
von O' - A erstreckt (Fig. 2) und der nur eine
Wegkomponente ndmlich die Wegkomponente Sy
besitzt, so ist aus den einander zugeordneten Dia-
grammen nach den Fig. 3 bis 5 erkennbar, daB
wihrend der ersten Zeitspanne t,, die sich vom
Punkt O' - A auf der Zeitlinie t des Diagrammes
nach Fig. 3 erstreckt, das Ndhgut in der X-Richtung
den Weg S, zuriickgelegt haben muf, wogegen in
der Y-Richtung keine Bewegung durchgeflihrt wird.
Korrespondierendes gilt auch fir die nachfolgen-
den Stiche Sz und Sz bzw. der diesen Stichen
zugeordneten Wegkomponenten. Diesen Stichen
S> und Sz gehen jedoch Bewegungen sowohl! in
der X- wie auch in der Y-Richtung voraus. Die flr
die jeweilige Verschiebebewegung sowohl in der X-
wie auch in der Y-Richtung zur Verfligung stehen-
de Zeitspanne ist stets t,, dies ist jene Zeit, wih-
rend der die mit konstanter Geschwindigkeit ange-
triebene Nadel auBerhalb des Nihgutes liegt. Da -
wie schon erwdhnt - der Nadelantrieb konstant ist,
ist die fur die jeweilige Verschiebebewegung so-
wohl in X- wie auch in Y-Richtung zur Verfligung
stehende Zeitspanne t, konstant. Da aber die wih-
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rend dieser konstanten Zeitspanne zurlickzulegen-
den Wege sehr unterschiedlich sind (siehe Sy, und
Syn in den Fig. 2, 4 und 5) ist die Geschwindigkeit
der Verstellung des Ndhgutes, die durch die Moto-
ren My und My erwirkt wird, pro Stich sehr unter-
schiedlich. Ein MaB fiir die jeweilige Geschwindig-
keit, in der diese Verstellung abgewickelt werden
muB, stellen die Winkel « und 8 in den Diagram-
men nach den Fig. 4 und 5 dar.

Damit die Antriebsmotoren My und My wahrend
der fir die Verstellung des Nidhgutes zur Verfi-
gung stehenden Zeitspanne f, dienotwendige und
von der Lage und der Linge des jeweiligen Stiches
abhidngige Wegstrecke durchfahren k&nnen, mis-
sen sie stdndig der Nadelbewegung nachgeflihrt
werden. Zu diesem Zweck entspricht der Zeitspan-
ne t,, wihrend der die Nadel auBerhalb des Nih-
gutes ist, eine Impulsfolge von beispielsweise hun-
dert Impulsen. Jeder Stichkomponente S,, bzw. Sy,
ist ferner eine Impulsfolge zugeordnet, deren An-
zahl proportional der Ladnge der jewsiligen Strecke
ist, beispielsweise sei hier die Stichkomponente S,y
als Einheitslange vorausgesetzt, mit einer Impuls-
folge von hundert Impulsen. Widhrend der ersten
Zeitspanne t, (O' - A) gelangen somit vom Impuls-
geber Gy des Nadelantriebmotors My hundert Im-
pulse zum Rechner CR. Wi3hrend dieser Zeit wer-
den vom Informationstrdger Uber den Leser L dem
Rechner CR flir die Wegkomponente S,; hundert
Impulse vorgegeben.

Der tatsdchlich durch den Motor My erzwunge-
ne Verstellweg in der X-Richtung wird durch die
Anzahl der vom Impulsgeber Gx kommenden Im-
pulse ermittelt. Zu jedem Zeitpunkt t, wihrend der
Zeitspanne t, (Fig. 3) missen die im Rechner CR
eintreffenden Impulse Iy und Ix hinsichtlich ihrer
Anzahl gleich sein, in welchem Falle gewahrleistet
ist, daB zum Zeitpunkt A auf der Zeitlinie t nach
Fig. 3, also wenn die Nadel in das Ndhgut einsticht,
der Motor My das N3hgut um den Betrag Sy
gegeniber der Nadel verstellt hat. Liegen zu einem
beliebigen Zeitpunkt t, hinsichtlich der Anzahl der
eintreffenden Impulse Iy und Ix Unterschiede vor,
so wird Uber den Rechner CR der Regler RM,
aktiviert und dadurch die Drehzahl des Motors My
je nach dem, ob der Unterschied positiv oder nega-
tiv ist, reduziert bzw. erhdht, so daB bis zum Ende
der Zeitspanne t,, also wenn der Zeitpunkt A er-
reicht ist, das Ndhgut in der X-Richtung den flr
den Stich Sy vorgesehenen Weg S,y zur Ginze
durchfahren hat. In analoger Weise gilt das flir den
Stich Sy Geschilderte auch flr die nachfolgenden
Stiche S, und Ss, wobei bei diesen Stichen bzw.
bei den flir diese Stiche vorgesehenen Verschiebe-
bewegungen in den Richtungen X und Y im Rech-
ner noch zusitzlich die vom Geber Gy ankommen-
den Impulse verarbeitet werden, jedoch in der be-
schriebenen Weise.
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Es ist durchaus mdglich, der Zeitspanne t, und
der Einheitswegldnge eines Stiches unterschiedli-
che Impulszahlen zuzuordnen, beispielsweise hun-
dert Impulse flr die Zeitspanne t, und zweihundert
Impulse fiir die Einheitsweglange S;. Die wihrend
der Zeitspanne t, laufend summierten und mitein-
ander verglichenen Impulsmengen missen am
Ende der Zeitspanne t,, das ist der Punkt A auf der
Zeitlinie nach dem Zeit-Weg-Diagramm nach Fig.3
einander entsprechen, das heiBt, es miissen zum
Zeitpunkt A hundert Impulse vom Geber Gy und
zweihundert Impulse vom Geber Gy im Rechner
eingelangt sein.

Es ist aus den Diagrammen nach den Fig. 4
und 5 ersichtlich, daB beispielsweise die Wegkom-
ponente Sy; zirka 2,3 mal gréBer ist, als die hier als
Einheitswegldnge angenommene Komponente Sy,
das heiBt, die der Wegkomponente Sy3 zugeordne-
te Impulsfolge muB daher 2,3 mal gr&Ber sein als
jene der Einheitswegldnge, das ist hier zweihun-
dertdreiBig Impulse. Der Motor My muB also wih-
rend der ihm fiir die Zurlicklegung dieses Weges
vorgegebenen Zeit 1, zweihundertdreiBig Impulse
Uber seinen Impulsgeber Gy an den Rechner CR
liefern, die ihm vom Stepprogramm, das Uber den
Leser L eingegeben wird, vorgegeben ist. Zum
Zeitpunkt ty (siehe Fig. 3), wenn also die Nadel die
Hilfte ihres auBerhalb des Nidhgutes liegenden
Weges zurlickgelegt hat, wobei Uber den ihrem
Antriebsmotor My zugeordneten Impulsgeber Gy
flinfzig Impulse beim Rechner CR eingelangt sind,
miissen Uber den Geber Gy des Anfriebsmotors My
hundertflinfzehn Impulse eingetroffen sein, die vom
Stepprogramm vorgegeben sind. Falls jedoch zwi-
schen der tatséchlich eingelangten Impulszahl und
der vom Imformationstrager flir den Weg Sy3 vor-
gegebenen Impulszahl eine Differenz besteht, wird,
wie oben ausgefiihrt, Uber den Regler RMy die
Drehzahl des Antriebsmotors My erhGht bzw. er-
niedrigt, so daB gewdhrleistet ist, daB am Ende der
Zeitspanne t, das Ndhgut die Wegkomponente Sy
zurlickgelegt hat. Die dem Stich Sz zugeordnete X-
Komponente S,3 ist erheblich kiirzer als die Y-
Komponente, so daB in der X-Richtung gleichzeitig
das N3hgut langsamer bewegt werden kann. Der
Unterschied der Geschwindigkeiten ergibt sich aus
dem Vergleich der Winkel «'" und 8", die ein MaB
fur die Verstellgeschwindigkeit darstellen.

Auf diese Weise ist es mdglich, den eine groBe
Masse aufweisenden Nadelantrieb mit konstanter
Geschwindigkeit anzutreiben und den N3hguttrdger
bzw. die N3hguttransporteinrichtung, die gegen-
Uber dem Nadelantrieb eine viel geringere Masse
aufweist, entsprechend den abzufahrenden We-
gldngen zu beschleunigen und zu verzdgern, wo-
durch die Bewegung des Nihgutes in optimaler
Weise der hd&chstmdglichen Nihgeschwindigkeit
anpaBbar ist. Diese hdchstmd&gliche Ndhgeschwin-
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digkeit wird aus der Art des Stepp- oder Nihpro-
grammes ermittelt und wird manuell Uber den
Drehzahlregler P fiir den Antriebsmotor My des
Nadelantriebes eingestellt.

Die erfindungsgemiBe Steuerung wird zweck-
maBig bei neuen Stick-, Stepp- oder Ndahmaschi-
nen vorgesehen. Es ist aber durchaus mdglich,
diese Steuerung als Bausatz zu gestalten, mit wel-
chem bereits vorhandene Maschinen dieser Art
nach- und ausgerlstet werden kdnnen, um sie so
flir eine h6here Arbeitskapazitit auszulegen.

Wenn vorstehend von konstanten Zeitspannen
die Rede ist, beispielsweise der Zeitspanne i,
wihrend der die Nadel auBerhalb des N3hgutes
liegt, so gilt dies fir ein bestimmtes Muster, das
auf der Stick-, Stepp- oder Ndhmaschine gerade zu
fertigen ist. In Abhangigkeit der Gr&Be und der
Ausgestaltung des Musters und/oder in Abhingig-
keit von den Materialien, die auf der Maschine
verarbeitet werden, kann diese Zeitspanne t, sich
dndern, da ja die Geschwindigkeit der Nadelbewe-
gung an das jeweils zu fertigende Muster bzw. an
die jeweils zu bearbeitenden Materialien anzupas-
sen ist, wie dies vorstehend schon erwdhnt wurde.

Die Erfindung wurde definiert und erldutert un-
ter Bezug auf die erwdhnten Zeitspannen. Grund-
sdtzlich ist es mdglich, anstelle von Zeitspannen
Wegstrecken als Definitionsgr6Ben heranzuziehen,
denn diese beiden physikalischen Gr&B8en sind
Uber die jeweilige Geschwindigkeit als Umrech-
nungsfaktor linear voneinander abhingig.

Beim beschriebenen Ausflihrungsbeispiel wur-
de flir die beiden Zeitspannen t, und t; ein Verhilt-
nis von 1:2 angegeben. Die Erfindung ist auch bei
solchen Maschinen mit Erfolg einsetzbar, bei wel-
chen dieses Verhdltnis einen anderen Zahlenwert,
beispielsweise 1:3 betragt.

Patentanspriiche

1. Steuerung filir den Antrieb der Nadelstange
bzw. der Nadelstangen und des Nihguttrans-
portes bzw. der Nahguttransporte an Stick-
oder Steppmaschinen, wobei jeweils flir die
Nadelstange und jeweils flir den N3hguttrans-
port getrennte Motoren vorgesehen sind, wobei
die Steuerung Impulsgeber sowie Speicherein-
heiten aufweist und die Impulsgeber (Gy, Gx,
Gy) mit den Antriebsmotoren (My, My, My)
sowohl fir die Nadelstange wie auch fiir den
Nahguttransport verbunden sind und die wih-
rend einer konstanten Zeitspanne (t,) zwischen
Austritt der Ndhnadel aus und Wiedereintritt in
das Ndhgut anfallenden Impulse (Iy) vom Im-
pulsgeber (Gy) des Antriebsmotors (My) der
Nadelstange in einem Rechner (CR) summiert
werden, daB jedem auszuflihrenden Stich, bzw.
seinen Wegkomponenten (X, Y) eine der jewei-
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ligen Lidnge des Stiches proportionale Impuls-
folge zugeordnet ist und diese von einem das
Ndhprogramm beinhaltenden Informationstri-
ger Uber einen Leser (L) dem Rechner (CR)
zugefilhrte Impulsfolge bzw. deren jeweilige
Augenblickssumme mit dem vom Impulsgeber
(Gx, Gy) des Antriebsmotors (My, My) bzw. der
Antriebsmotoren des Ndhguttransportes gelie-
ferte Impulsanzahl und mit der vom Impulsge-
ber (Gy) des Antriebsmotors (My) der Nadel-
stange gelieferte Impulsanzahl in Vergleich ge-
setzt wird und im Falle von Differenzen der
Rechner (CR) einen bzw. mehrere Regler
(RMx, RMy) aktiviert, welche die Drehzahl des
Antriebsmotors (Mx, My) bzw. der Antriebsmo-
toren flr den Nidhguttransport erhdhen oder
erniedrigen, und so am Ende der konstanten
Zeitspanne (t,) die vom Impulsgeber (Gy) des
Nadelantriebes (My) gelieferte und dieser Zeit-
spanne (1) zugeordnete Impulsanzahl der vom
Impulsgeber (Gx, Gy) des Ndhguttransportes
gelieferten und der Linge der nachfolgend
auszufihrenden Stiches (S,) zugeordneten Im-
pulsanzahl entspricht.

2. Steuerung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Nihguttransport flir jede
Komponente (X,Y) der Bewegung in an sich
bekannter Weise einen eigenen Antrieb (M,
My) besitzt und jedem dieser Antriebe ein Im-
pulsgeber (Gx, Gy) zugeordnet ist.

3. Steuerung nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daB zum Antrieb
der Nadel bzw. zum Antrieb des Nadhguttrans-
portes frequenzgesteuerte Wechsel- bzw.
Drehstrommotoren (My, My) vorgesehen sind.

4. Steuerung nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daB zum Antrieb
der Nadel bzw. zum Antrieb des Nadhguttrans-
portes in an sich bekannter Weise impulsge-
steuerte Schrittmotoren (Myx, My) vorgesehen
sind.

5. Steuerung nach einem der Anspriiche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB zum Antrieb der
Nadel bzw. zum Antrieb des Ndhguttransportes
feldgeregelte Gleichstrommotoren (Mx, My)
vorgesehen sind.

Claims

1. Control system for the drive of the needle bar
or needle bars and of the transport device or
devices for the material to be sewn on embroi-
dery or quilting machines, in which separate
motors are provided for the needle bar and the
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transport device for the material o be sewn
respectively, in which the control system incor-
porates impulse fransmitters and storage units
and the impulse transmitters (Gn, Gx, Gy) are
linked to the drive motors (My, My, My) both
for the needle bar and for the transport device
for the material to be sewn and the pulses (lv)
from the impulse transmitter (Gy) of the needle
bar drive motor (My), which occur between the
emergence of the sewing needle from and its
reinsertion into the material to be sewn, are
added together in a computer (CR), that a
sequence of impulses in proportion to the par-
ticular length of the stitch is allocated to each
stitch to be performed or its directional compo-
nents (X, Y) and this sequence of impulses,
which is input into the computer (CR) by a
reader (L) from an information carrier contain-
ing the sewing program, or its instantaneous
total is compared with the number of impulses
supplied by the impulse transmitter (Gx, Gy) of
the drive motor (Mx, My) or drive motors of the
transport device for the material o be sewn
and with the number of impulses supplied by
the impulse transmitter (Gy) of the drive motor
(My) of the needle bar and, in the event of
differences, the computer (CR) activates one
or more regulators (RMy, RMy), which increase
or reduce the rotational speed of the drive
motor (Myx, My) or drive motors for the trans-
port device for the material to be sewn, with
the result that at the end of the constant time
interval (t,) the number of impulses supplied
by the impulse transmitter (Gy) of the needle
drive (My) and allocated to this time interval
(t.) corresponds with the number of impulses
supplied by the impulse transmitter (Gx, Gy) of
the transport device for the material to be
sewn and allocated to the length of the next
stitch (S,) to be performed.

Control system in accordance with claim 1,
characterised by the fact that the transport
device for the material to be sewn incorporates
a separate drive (Mx, My) for each component
(X, Y) of the movement in a manner already
known per se, and an impulse transmitter (G,
Gy) is allocated to each of these drives.

Control system in accordance with one of
claims 1 or 2 characterised by the fact that
frequency-regulated  alternating-current  or
three-phase-current motors (Mx, My) are pro-
vided for driving the needle or for driving the
transport device for the material to be sewn.

Control system in accordance with one of
claims 1 or 2, characterised by the fact that
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impulse-regulated stepping motors (Mx, My)
are provided for driving the needle or for driv-
ing the fransport device for the material to be
sewn in a manner already known per se.

Control system in accordance with one of
claims 1 or 2, characterised by the fact that
field-regulated direct-current motors (Mx, My)
are provided for driving the needle or for driv-
ing the fransport device for the material to be
sewn.

Revendications

Commande d'entrainement de la ou des bar-
res d'aiguille et du ou des transporteurs du
matériau & piquer sur des machines & coudre
ou & broder équipées de moteurs distincts
entrainant séparément la barre 3 aiguille et le
transporteur du matériau a piquer, le dispositif
de commande comportant des unités de mé-
moire ainsi que des émetteurs d'impulsions
(Gn, Gx, Gy) reliés aux moteurs d'enirainement
(My, My, My) de la barre & aiguille et du
transporteur du maiériau a piquer, les impul-
sions (Iy) pendant un intervalle de temps
constant (t,) séparant la sortie de 'aiguille du
matériau et sa rentrée dans celui-ci, par
I'émetteur (Gy) associé au moteur (My) d'en-
tralnement de la barre 2 aiguille étant totali-
sées dans un calculateur (CR), caractérisée en
ce qu'a chaque pas de piqlre qui doit éfre
effectué, plus exactement 3 chacune des com-
posantes (X, Y) de ce pas est associée une
série d'impulsions, correspondant a la lon-
gueur de la composante, cette série d'impul-
sions étant adressée par un programmateur
contenant le programme de piqlre, par l'inter-
médiaire d'un lecteur (L) au calculateur (CR),
de sorte que s'effectue la comparaison de
cette somme, c'est-a-dire de sa valeur instan-
tanée avec le nombre d'impulsions issues des
émetteurs (Gx, Gy) du ou des moteurs (M,
My) entrainant le fransporteur du maiériau a
coudre et avec le nombre d'impulsions déli-
vrées par I'émetteur (Gy) associé au moteur
(My) entrainant la barre 4 aiguille, de sorte
que, a l'apparition d'une différence, le calcula-
teur (CR) fait intervenir un ou plusieurs régula-
teurs (RMy, RMy) agissant sur les vitesses des
moteurs (Myx, My) entrainant le transporteur
pour metire en correspondance le nombre
d'impulsions délivrées, pendant un intervalle
de temps constant (i) par le générateur d'im-
pulsions (Gy) associé au moteur (My) eniraf-
nant la barre & aiguille et le nombre d'impul-
sions délivrées par les émetteurs (Gx, Gy) as-
sociés au transporteur du matériau et repré-
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sentant la longueur du pas de piglre (Sy)
suivant 2 effectuer.

Commande selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que le transporteur du matériau a
piquer est équipé, de maniére connue, de mo-
teurs individuels d'entralnement (My, My) assu-
rant respectivement une des composantes (X,
Y) du mouvement et associés respectivement
A un générateur d'impulsions (Gx, Gy).

Commande selon une des revendications 1 ou
2, caractérisée en ce que l'enirainement de
l'aiguille et/ou du transporteur est assuré par
des moteurs (Myx, My) & courant alternatif ou
triphasé, a fréquence pilotée.

Commande selon une des revendications 1 ou
2, caractérisée en ce que l'enirainement de
l'aiguille et/ou du transporteur du matériau est
associé, de maniére connue en soi, par des
moteurs pas a pas, & impulsions pilotées.

Commande selon une des revendications 1 ou
2, caractérisée en ce que l'enirainement de
l'aiguille et/ou du transporteur du matériau a
piquer est assuré par des moteurs & courant
continu, & réglage de champ.
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