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(54) Wirkmaschine, insbesondere Kettenwirkmaschine

(57) Es wird eine Wirkmaschine angegeben mit ei-
ner Vielzahl von Barren, die Wirkwerkzeuge tragen, und
einer Antriebsanordnung (50) zum Antrieb der Barren,
die mehrere Einzelantriebe (39, M) mit Steuerungen
(51M, 51S, 51) aufweist.

Man möchte die Leistungsfähigkeit der Maschine
steigern können.

Hierzu sind die Steuerungen (51M, 51S, 51) in min-

destens zwei Gruppen (I, II, III) unterteilt, die jeweils
mindestens zwei Steuerungen aufweisen, von denen ei-
ne Gruppe (I) als Leitgruppe und die verbleibende min-
destens eine Gruppe (II, III) als Folgegruppe ausgebil-
det ist, wobei innerhalb jeder Gruppe einer Steuerung
(51M) als Leitsteuerung und die verbleibende minde-
stens einer Steuerung als Folgesteuerung (51S) ausge-
bildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Wirkmaschine, ins-
besondere Kettenwirkmaschine, mit einer Vielzahl von
Barren, die Wirkwerkzeuge tragen, und einer An-
triebsanordnung zum Antrieb der Barren, die mehrere
Einzelantriebe mit Steuerungen aufweist.
[0002] Bei Wirkmaschinen, insbesondere Kettenwirk-
maschinen, werden eine Vielzahl von Fäden gleichzei-
tig verarbeitet. Hierzu müssen die Wirkwerkzeuge in ei-
ner vorbestimmten Bewegungsfolge relativ zueinander
bewegt werden. Bei den Wirkwerkzeugen handelt es
sich beispielsweise um Wirknadeln, Schieberplatinen,
Abschlagplatinen und Legenadeln. Die einzelnen Wirk-
werkzeuge sind jeweils gruppenweise an Barren ange-
ordnet, so daß alle Wirkwerkzeuge einer Gruppe bei ei-
nem Takt der Maschine eine gleichartige Bewegung
durchführen. Dies gilt auch bei sogenannten Jacquard-
Steuerungen, bei denen dann für einzelne Nadeln oder
Gruppen von Nadeln eine Gegenbewegung überlagert
wird.
[0003] Die Bewegungen der Barren können höchst
unterschiedlich sein. Es gibt Barren, die auf und ab oder
von vorne nach hinten bewegt werden, während andere
Barren, insbesondere die Legebarren mit den Legena-
deln, auch von rechts nach links, also in Längserstrek-
kung der Maschine bewegt werden. Während die erste
Art der Bewegung über eine Hauptwelle realisiert wer-
den kann, die mit Stößeln oder Exzentern zusammen-
wirkt, hat man in der Vergangenheit für die hin- und her-
gehende Bewegung der Legebarren überwiegend Mu-
sterscheiben oder Musterketten verwendet, die über ein
Mustergetriebe synchron mit der Bewegung der Haupt-
welle angetrieben worden sind. Diese Musterscheiben
oder Musterketten drücken die Legebarren gegen die
Kraft einer Rückholfeder in eine vorbestimmte Richtung,
so daß, synchronisiert mit den Bewegungen der ande-
ren Barren, die Legenadeln eine Querbewegung aus-
führen können. Diese Antriebslösung hat jedoch den
Nachteil, daß man nur eine beschränkte Anzahl von Le-
gebarren antreiben kann. Die Musterscheiben oder Mu-
sterketten benötigen eine gewisse Breite, um die An-
triebsleistung überhaupt übertragen zu können. Dem-
entsprechend kann man nur eine bestimmte Anzahl von
Musterscheiben oder Musterketten nebeneinander un-
terbringen. Dies begrenzt die Anzahl der Fadenführer,
die unabhängig voneinander gesteuert werden können.
Darüber hinaus ist die Mustervielfalt begrenzt. Mit ver-
tretbarem Aufwand sind nur Muster mit einer maximalen
Länge möglich. Das Ändern eines Musters ist relativ
aufwendig.
[0004] In den letzten Jahren hat man daher einzelne
Barren jeweils mit Einzelantrieben versehen. Diese Ein-
zelantriebe können durch Steuerungen angesteuert
werden. Die Antriebe konnten beispielsweise als Linea-
rantriebe, aber auch als Rotationsantriebe, ausgebildet
sein. Mit derartigen Antrieben ist es zumindest teilweise
möglich, die Mustervielfalt zu vergrößern und das

Wechseln von Mustern zu vereinfachen.
[0005] Ein Problem besteht allerdings darin, daß man
die Bewegungen der einzelnen Barren sehr genau auf-
einander abstimmen muß, um eine Kollision zwischen
Wirkwerkzeugen zu vermeiden. Dies hat zur Folge, daß
man die einzelnen Antriebe, genauer gesagt ihre Steue-
rungen, miteinander synchronisieren muß. Die Syn-
chronisierung klappt bei relativ wenigen Antrieben in der
Regel problemlos. Bei einer größeren Anzahl von An-
trieben, beispielsweise mehr als zehn Antrieben, ist die
Synchronisierung jedoch schwierig, was unter anderem
möglicherweise auf Laufzeiteffekte in der Maschine von
Antrieb zu Antrieb oder von Steuerung zu Steuerung zu-
rückzuführen ist.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Leistungsfähigkeit der Maschine steigern zu können.
[0007] Diese Aufgabe wird bei einer Wirkmaschine
der eingangs genannten Art dadurch gelöst, daß die
Steuerungen in mindestens zwei Gruppen unterteilt
sind, die jeweils mindestens zwei Steuerungen aufwei-
sen, von denen eine Gruppe als Leitgruppe und die ver-
bleibende mindestens eine Gruppe als Folgegruppe
ausgebildet ist, wobei innerhalb jeder Gruppe eine
Steuerung als Leitsteuerung und die verbleibende min-
destens eine Steuerung als Folgesteuerung ausgebil-
det ist.
[0008] Mit dieser Ausgestaltung ist es möglich, eine
große Vielzahl von Steuerungen synchron miteinander
zu betreiben. Man nutzt hierbei mindestens zwei Hiera-
chieebenen aus, nämlich zum einen die Ebene der
Steuerungen an sich, die jeweils gruppenweise zusam-
mengefaßt sind. In einer derartigen Gruppe gibt es eine
Steuerung, die eine Leitfunktion hat und deswegen als
Leitsteuerung oder Master-Steuerung bezeichnet wird,
und die übrigen Steuerungen, die dieser Leitsteuerung
folgen und deswegen als Folgesteuerung oder Slave-
Steuerung bezeichnet wird. Die Folgesteuerungen sind
auf diese Weise relativ einfach mit der Leitsteuerung zu
synchronisieren. Man kann zum anderen eine bestimm-
te Anzahl von Steuerungen in einer Gruppe unterbrin-
gen, so daß Laufzeiteffekte oder andere Zeitverzöge-
rungen, die bei der Weitergabe eines Synchronsignals
auftreten könnten, keine relevante Rolle mehr spielen.
Die zweite Hierarchieebene bildet die Einteilung in
Gruppen. Auch bei den Gruppen gibt es einen Master,
die Leitgruppe, und einen oder mehrere Slaves, nämlich
die Folgegruppen. Man kann nun die Folgegruppen auf
die Leitgruppe synchronisieren. Die Weitergabe der ent-
sprechenden Synchronsignale von der Leitgruppe auf
die Folgegruppe ist, da es sich um eine beschränkte An-
zahl von Gruppen handelt, ebenfalls relativ problemlos
möglich. Man erzeugt also eine baumartige Struktur, bei
der die einzelnen Äste, d.h. die Gruppen, mit entspre-
chend synchronisierten Signalen versorgt werden kön-
nen. In den einzelnen Ästen können dann entsprechen-
de Synchronisierungsabläufe zwischen den Gruppen
stattfinden, so daß die Steuerungen nicht nur in einer
Gruppe, sondern auch die Gruppe zueinander synchro-
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nisiert sind. Anders ausgedrückt sind die Steuerungen
in Form einer Matrix angeordnet, wobei die Matrix im
einfachsten Fall 2-dimensional, also mit Zeilen (Steue-
rungen in einer Gruppe) und Spalten (Gruppen unter-
einander), aber auch 3- oder mehr-dimensional aufge-
baut sein kann. Es sind z.B. auch sternförmige Anord-
nungen denkbar, die die geschilderten Vorteile mit sich
bringen.
[0009] Vorzugsweise weist die Antriebsanordnung ei-
ne mit einem Hauptwellengeber versehene Hauptwelle
auf, die über ein Getriebe mindestens eine Barre direkt
antreibt. Diese Barre führt dann in der Regel nur eine
Bewegung in einer Ebene senkrecht zur Versatzrich-
tung der Fadenführer aus. Das Getriebe kann im ein-
fachsten Fall als Kurbelgetriebe ausgebildet sein. Der
Hauptwellengeber ermittelt die Drehposition der Haupt-
welle. Dies ist gleichzeitig eine Information über die Stel-
lung oder Position derjenigen Barren, die über das Ge-
triebe mit der Hauptwelle verbunden sind. Aus dieser
Information kann man dann direkt oder indirekt ein Si-
gnal ableiten, das zur Synchronisierung sämtlicher
Steuerungen dient.
[0010] Hierbei ist bevorzugt, daß der Hauptwellenge-
ber mit der Leitsteuerung der Leitgruppe verbunden ist.
Es ist also lediglich eine einzige Leitung zwischen dem
Hauptwellengeber und dem Empfänger notwendig, der
das Signal des Hauptwellengebers empfängt. Dies ist
die Leitsteuerung der Leitgruppe. Diese Leitsteuerung
der Leitgruppe "verteilt" dann das Signal zunächst auf
alle anderen Folgegruppen, in deren Leitsteuerungen
es ankommt und weiterverarbeitet werden kann. Die
Leitsteuerungen jeder einzelnen Gruppe leiten dann
das Synchronsignal an die Folgesteuerungen weiter.
Wenn man beispielsweise fünf Gruppen mit jeweils acht
Antrieben hat und man das Synchronsignal taktweise
weitergibt, dann benötigt man bis zum Erreichen der
letzten Folgesteuerung elf Takte, nämlich vier Takte zum
Erreichen der fünften Gruppe und dort sieben Takte zum
Erreichen der achten Folgesteuerung, im Gegensatz zu
39 Takten, die man benötigen würde, wenn sämtliche
Steuerungen sozusagen in Reihe geschaltet wären. Ei-
ne ähnliche Überlegung ergibt sich, wenn zwar alle Fol-
gesteuerungen die Information gleichzeitig oder fast
gleichzeitig erhalten, die gesamte Information aber auf
den Abschnitt hin auswerten müssen, der sie selbst be-
trifft. Man kommt erfindungsgemäß also mit kürzeren
"Telegrammen" aus. Dadurch läßt sich die Informations-
menge vergrößern, die man übertragen kann, oder man
kann die Taktzeiten verlängern, so daß andere Bewe-
gungen der Barren möglich sind.
[0011] Vorzugsweise sind die Gruppen ringförmig zu-
sammengeschaltet. Dies ist eine Sicherungsmaßnah-
me, die ein zuverlässiges Übertragen von Informationen
ermöglicht.
[0012] Hierbei ist besonders bevorzugt, daß die Leit-
gruppe mit den Folgegruppen über eine Gruppen-Mel-
deleitung verbunden ist, die von Folgegruppe zu Folge-
gruppe weitergeleitet ist, wobei die letzte Folgegruppe

über eine Gruppen-Rückmeldeleitung mit der Leitgrup-
pe verbunden ist. Dies ist eine einfache Art der Kontrol-
le, ob sämtliche Folgegruppen die notwendigen Syn-
chron-Informationen erhalten haben. Wenn dies in einer
vorbestimmten Zeit nicht der Fall ist, kann die Maschine
gestoppt werden, also zu einem Zeitpunkt, wo noch kei-
ne Kollisionen aufgetreten sind. Natürlich werden ab der
zweiten Folgegruppe über die Gruppen-Meldeleitung
auch Rückmeldeinformationen fließen. Die ringförmige
Verbindung der Leitgruppe und der Folgegruppen läßt
dies aber ohne weiteres zu.
[0013] Hierbei ist besonders bevorzugt, daß die Grup-
pen-Meldeleitung Signale vom Hauptwellengeber mit
höchster vorkommender Priorität weiterleitet. Die Si-
gnale vom Hauptwellengeber sind die einzigen Signale,
die für die Synchronisierung der einzelnen Gruppen un-
tereinander notwendig sind. Es reicht daher aus, nur
diese Signale oder diese Signale mit höchster vorkom-
mender Priorität weiterzugeben. Dies hält die Taktzeiten
bei der Kommunikation zwischen den einzelnen Grup-
pen kurz und ermöglicht eine hohe Sicherheit bei der
Signalübertragung. Daneben kann man die Gruppen-
Meldeleitungen auch für andere Signale, wie Hilfs- oder
Störsignale verwenden, solange diese Leitung frei ist.
[0014] Auch ist bevorzugt, daß die Steuerungen einer
Gruppe ringförmig zusammengeschaltet sind. Hier gilt
im Grunde das gleiche wie für die Verschaltung der ein-
zelnen Gruppen. Durch die ringförmige Verschaltung
läßt sich ein hohes Maß an Sicherheit bei der Übertra-
gung von Signalen von der Leitsteuerung zu den Folge-
steuerungen erreichen.
[0015] Vorzugsweise ist die Leitsteuerung mit den
Folgesteuerungen über eine Meldeleitung verbunden,
die von Folgesteuerung zu Folgesteuerung weitergelei-
tet ist, wobei die letzte Folgesteuerung über eine Rück-
meldeleitung mit der Leitsteuerung verbunden ist. Auch
hier kann dann die Leitsteuerung erkennen, ob die ent-
sprechenden Steuerungssignale bis zur letzten Folge-
steuerung gelangt sind oder nicht. Wenn dies nicht der
Fall ist, dann kann die Maschine gestoppt werden.
[0016] Vorzugsweise ist eine Mustersteuerung vorge-
sehen, die mit jeder Gruppe verbunden ist. In der Mu-
stersteuerung, die beispielsweise als Mustersteuer-
rungseinrichtung ausgebildet sein kann, sind die Daten
abgelegt, wie sich die einzelnen Wirkwerkzeuge beim
Ausbilden eines Musters verhalten sollen. Beispielswei-
se kann die Mustersteuerung die Schrittfolge enthalten,
die die Legenadeln gegenüber den Wirknadeln ausfüh-
ren soll (z.B. zwei Nadelteilungen nach links, eine Na-
delteilung nach rechts, zwei Nadelteilungen nach links,
drei Nadelteilungen nach rechts, etc.). Diese Muster-
steuerung kann für jede einzelne Barre individuell vor-
gegeben werden. Die Mustersteuerung enthält in der
Regel einen Speicher, der neu geladen werden kann,
wenn ein anderes Muster gewirkt werden soll. Damit ist
die Änderung der Muster relativ problemlos möglich.
[0017] Vorzugsweise weist jede Steuerung einen Kur-
vengenerator auf. Der Kurvengenerator ermittelt aus
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den Daten, die von der Mustersteuerung kommen, den
konkreten Antriebsverlauf, also Beschleunigungen in
Beschleunigungsphasen, Verzögerungen in Bremspha-
sen und dazwischen Stillstände oder Bewegungsab-
schnitte. Der Kurvengenerator ist dann das Element,
das letztlich den einzelnen Antrieb steuert.
[0018] Vorzugsweise ist jeder Antrieb auf seine
Steuerung zurück gekoppelt. Die Steuerung überwacht
also, ob der Antrieb die ihm zugewiesene Aufgabe erfüllt
hat. Die Steuerung bildet also mit dem Antrieb einen Re-
gelkreis.
[0019] Vorzugsweise weist eine Gruppe max. 16
Steuerungen auf. Diese Zahl ist noch beherrschbar.
Wenn wesentlich mehr Steuerungen zu versorgen sind,
wird einfach eine entsprechend größere Anzahl von
Gruppen verwendet. Eine optimale Konfiguration wird
allerdings dafür sorgen, daß die Anzahl der Steuerun-
gen pro Gruppe im wesentlichen gleich ist.
[0020] Vorzugsweise sind mehr als 20 Barren mit ei-
ner entsprechenden Anzahl von Antrieben vorgesehen.
Mit mehr als 20 Barren lassen sich zwar relativ kompli-
zierte Muster erzeugen, die Ansteuerung von 20 Einzel-
antrieben ist jedoch relativ kompliziert. Mit der doppel-
ten Master-Slave-Steuerung durch Leitsteuerung und
Folgesteuerungen sowie einer Leitgruppe und Folge-
gruppen lassen sich die vielen Antriebe jedoch sicher
steuern.
[0021] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausführungsbeispiels in Verbindung mit
der Zeichnung näher beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht eines Arbeitsbe-
reichs einer Kettenwirkmaschine,

Fig. 2 eine schematische Ansicht einer Musterlege-
barre und

Fig. 3 eine schematische Ansicht einer Verschaltung
von Antriebssteuerungen.

[0022] Eine Kettenwirkmaschine 1 weist einen Ar-
beitsbereich 2 auf, zu dem Wirknadeln 3 mit Schiebern
4, ein Stechkamm 5 und ein Abschlagkamm 6 gehören.
Die Wirkware 7 wird über eine Abzugswalze 8 abge-
nommen.
[0023] Eine Legebarre 9 führt Grundfäden zu, eine
Legebarre 10 liefert Picotfäden. Auf die Legebarre 10
folgen sechs Barrenträger 11-16, die je vier bis zwölf
Musterlegebarren in Form von Legebändern enthalten.
Auf die Barrenträger 11-16 folgen zwei Jacquard-Lege-
barren 17, 18 und eine weitere Legebarre 19 für Grund-
fäden.
[0024] Die Barrenträger 11-16 sind paarweise ange-
ordnet und liegen mit ihren Rückwänden aneinander.
[0025] Schematisch dargestellt ist eine Hauptwelle
20, die über Nocken 21, 22 die den Abschlagkamm 6
tragende Barre 23 bzw. die die Wirknadeln 3 tragende
Schieberbarre 24 ansteuern. Zwischen der Barre 23

bzw. der Schieberbarre 24 und den Nocken 21, 22 kön-
nen noch Stößel 25, 26 vorgesehen sein.
[0026] Die Hauptwelle 20 ist über ein Kurbelgetriebe
27 mit der Stechkammbarre 28 verbunden, die den
Stechkamm 5 trägt. Die letztgenannten drei Barren 23,
24, 28 führen Bewegungen parallel zur Zeichenebene
aus, d.h. bezogen auf die Darstellung der Fig. 1 von un-
ten nach oben bzw. von rechts nach links oder umge-
kehrt. Die Barrenträger 11-16, die Jacquardbarren 17,
18 und die Grundfadenbarren 9, 10, 19 bewegen die an
ihnen befestigten Nadeln 31 senkrecht zur Zeichenebe-
ne, bezogen auf die Darstellung der Fig. 1.
[0027] Mit der Hauptwelle 20 wirkt ein Hauptwellen-
geber 30 zusammen, der lediglich schematisch darge-
stellt ist. Der Hauptwellengeber 30 gibt laufend Auskunft
über die Drehposition der Hauptwelle 20 und damit über
die aktuelle Position des Abschlagkammes 6, der Wirk-
nadeln 3 und des Stechkammes 5. Die Hauptwelle 20
bildet also sozusagen die Leitachse der Maschine, wie
weiter unten erläutert wird, d.h. sie gibt Synchron-Signa-
le vor. Man kann anstelle der Hauptwelle 20 aber auch
eine andere Leitachse verwenden, beispielsweise
dann, wenn die Hauptwelle zum mechanischen Antrieb
der Barren nicht mehr benötigt wird. In diesem Fall kann
ein Taktgeber als Leitachse verwendet werden.
[0028] Eine Barre 32, die die Schieber 4 trägt, kann
ebenfalls in nicht näher dargestellter Weise mit der
Hauptwelle 20 gekoppelt sein. Es ist aber auch möglich,
diese Barre 32 mit einem eigenen Antrieb auszurüsten.
[0029] Die Grundfaden-Barren 9, 10, 19 und die Jac-
quard-Barren 17, 18 weisen Antriebe auf, mit denen die-
se Barren 9, 10, 17-19 senkrecht zur Zeichenebene be-
wegbar sind. Jede diese Barren weist einen einzelnen
Antrieb auf, so daß es hier bereits fünf Einzelantriebe
gibt, die angesteuert werden müssen.
[0030] Fig. 2 zeigt eine schematische Ansicht des
Barrenträgers 11, mit mehreren Gruppen 33, 34 von Na-
deln 35, die auch als Fadenführer bezeichnet werden
können. Einander entsprechende Fadenführer 35 einer
jeden Gruppe 33, 34 werden gemeinsam angetrieben,
d.h. sie können relativ zu einem Barrenträger 36 in einer
Versatzrichtung 37, die durch einen Doppelpfeil ge-
kennzeichnet ist und in Fig. 1 senkrecht zur Zeichen-
ebene verläuft, bewegt werden. Nicht näher dargestellte
Mittel können vorhanden sein, mit denen der Barrenträ-
ger 36 ebenfalls in Versatzrichtung 37 bewegbar ist.
[0031] Der Antrieb der Fadenführer 35 erfolgt über
Zugelemente 38, die als Draht oder Drahtseil ausgebil-
det sind. Jedes Zugelement ist mit Hilfe eines Antriebs-
motors 39 angetrieben, wobei beide Enden des Zuge-
lements 38 mit Hilfe von Spanneinrichtungen 40, 41 ge-
spannt sind. An dem Ende, an dem nicht der Antrieb 39
angeordnet ist, ist das Spannelement über eine Umlen-
krolle 42 geführt.
[0032] Die Spannelemente 40, 41 können als Druck-
luftzylinder mit gleicher Querschnittsfläche ausgebildet
sein, auf die ein Druck P wirkt. Die Zugelemente 38 sind
daher in beide Richtungen mit der gleichen Kraft bela-
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stet, so daß der Antrieb 39 nur die zur Bewegung der
Fadenführer 35 notwendige Kraft aufbringen muß. Al-
ternativ kann man auf einer Seite die Spannelemente
weglassen.
[0033] Der Barrenträger 11 weist acht Zugelemente
38 auf, von denen jedes einzeln angesteuert werden
muß. Bei sechs Barrenträgern müssen also 48 Zugele-
mente 38 angesteuert werden, so daß eine entspre-
chende Anzahl von Antrieben 39 gesteuert werden
muß. Zusammen mit den Antrieben der Barren 9, 10 und
17-19 müssen also im vorliegenden Ausführungsbei-
spiel 53 Antriebe so gesteuert werden, daß die einzel-
nen Legenadeln 31, die Fadenführer 35, die Wirknadeln
3, die Schieber 4, der Stechkamm 5 und der Abschlag-
kamm 6 so gesteuert werden, daß sie kollisionsfrei mit-
einander zusammenwirken.
[0034] Für diese Aufgabe ist eine Antriebssteuerung
50 vorgesehen, die schematisch in Fig. 3 dargestellt ist.
[0035] Es ist zu erkennen, daß die einzelnen Antriebe
39 jeweils mit einer Steuerung 51 zusammenwirken.
Hierbei weist die Steuerung 51 einen Sensor 52 auf, der
die Stellung des Antriebs 39 überwacht und an die
Steuerung 51 zurückmeldet. Die Steuerung 51 bildet al-
so mit dem Antrieb 39 zusammen einen Regelkreis.
[0036] Für die nachfolgende Erläuterung werden alle
Antriebe mit einem M bezeichnet. Dies bedeutet nicht
zwingend, daß die Antriebe alle identisch ausgebildet
sein müssen. Die Antriebe für die Fadenführer, die in
den Barrenträgern 11-16 angeordnet sind, werden zwar
gleich ausgebildet sein. Die Antriebe der Grundfaden-
Barren 9, 10, 19 und der Jacquard-Barren 17, 18 wer-
den jedoch anders dimensioniert sein müssen.
[0037] Es ist zu erkennen, daß die Steuerungen 51
der Antriebe M zunächst gruppenweise zusammenge-
faßt sind, was durch gestrichelte Linien kenntlich ge-
macht ist. Die gestrichelten Linien umgrenzen Gruppen
I-III. In jeder Gruppe I-III gibt es eine Steuerung 51M,
die durch einen dikken schwarzen Rahmen gekenn-
zeichnet ist und als Leitsteuerung oder "Master" ausge-
bildet ist.
[0038] Jede Leitsteuerung 51M versorgt über eine
Meldeleitung 53 die nachfolgenden Steuerungen 51S,
die als Folgesteuerungen oder "Slave" bezeichnet wer-
den. Eine Rückmeldeleitung 54 ist vorgesehen, mit der
die letzte Steuerung 51 einer jeden Gruppe mit der Leit-
steuerung 51M verbunden ist. Innerhalb einer Gruppe
sind also alle Steuerungen 51M, 51S, 51 ringförmig mit-
einander verbunden, wobei die Leitsteuerung 51M kon-
trollieren kann, ob ihre Signale bei allen Folgesteuerun-
gen 51S, 51 angekommen sind.
[0039] Die einzelnen Gruppen sind wiederum quasi
parallelgeschaltet, d.h. ihre Leitsteuerungen 51M sind
über eine Gruppen-Meldeleitung 55 miteinander ver-
bunden, wobei eine Gruppen-Rückmeldeleitung 56 vor-
gesehen ist, die die Leitsteuerung 51M der letzten Grup-
pe III mit der Leitsteuerung 51M der ersten Gruppe I ver-
bindet. Die erste Gruppe I ist dementsprechend als Leit-
gruppe ausgebildet. Die Gruppen II und III bilden Folge-

gruppen.
[0040] Die einzelnen Steuerungen sind also in Form
einer Matrix angeordnet, wobei andere Anordnungen
auch möglich sind.
[0041] Der Hauptwellengeber 30 ist nur mit der Leit-
steuerung 51M der Leitgruppe I verbunden. Die Infor-
mationen des Hauptwellengebers 30, also die Leitach-
sen-Information, werden über die Gruppen-Meldelei-
tung 55 an die Leitsteuerungen 51M der Folgegruppen
II, III weitergegeben und zwar mit der höchsten vorkom-
menden Priorität. Es ist nicht notwendig, daß über die
Gruppen-Meldeleitung 55 eine weitere Information
übertragen wird. Solange die Gruppen-Meldeleitung 55
aber frei ist, also nicht durch die in jedem Fall vorrangige
Leitachsen-Information belegt ist, kann man sie auch für
die Weiterleitung von Hilfsinformationen nutzen.
[0042] Die Leitsteuerung 51M der Leitgruppe I kann
allerdings mit einem weiteren Eingang 58 versehen
sein, über den Steuerungsdaten einer allgemeinen Ma-
schinensteuerung übermittelt werden können, bei-
spielsweise SPS-Daten.
[0043] Eine Mustersteuerung 60 ist mit allen Leit-
steuerungen 51M verbunden. Die Mustersteuerung 60
enthält Daten über das zu wirkende Muster, d.h. die Po-
sitionen der einzelnen Wirkwerkzeuge nach jedem Takt
der Wirkmaschine. Mit anderen Worten enthält die Mu-
stersteuerung 60 die Informationen, wie weit die einzel-
nen Barren 9, 10, bzw. 17-19 oder die Barrenträger
11-16 und die darin enthaltenen Fadenführer 35 bei ei-
nem Takt nach links oder nach rechts bewegt werden
müssen. Hierbei kann die Mustersteuerung bereits die
Informationen darüber enthalten, in welcher der Grup-
pen I, II, III die entsprechende Steuerung 51M, 51S, 51
bzw. der entsprechende Antrieb 39 zu finden ist, so daß
die Mustersteuerung 60 nur die zu einer Gruppe I, II, III
gehörenden Daten an die entsprechende Leitsteuerung
51M ausgibt. Die Leitsteuerung 51M gibt diese entspre-
chenden Daten über die Meldeleitung 53 an die entspre-
chenden Folgesteuerungen 51S weiter.
[0044] Jede Steuerung enthält einen Kurvengenera-
tor 61, der aus den von der Mustersteuerung 60 stam-
menden Daten die Bewegung errechnet, die die einzel-
ne Barre oder der Fadenführer durchführen muß, um
das in der Mustersteuerung 60 abgelegte Muster reali-
sieren zu können. Hierbei spielt das Beschleunigungs-
und Verzögerungsverhalten der einzelnen Barre bzw.
der Fadenführer mit ihren Zugelementen eine gewisse
Rolle, d.h. der Kurvengenerator 61 errechnet Beschleu-
nigungs- und Verzögerungsabschnitte, Stillstandsab-
schnitte und Abschnitte mit konstanter Geschwindigkeit
und steuert die einzelnen Antriebe 39 entsprechend.
[0045] Man kann nun vorsehen, daß die gesamte An-
triebssteuerung 50 ihre Daten taktweise austauscht. In
einem ersten Takt kann beispielsweise die Information
vom Hauptwellengeber 30 an die Leitsteuerung 51M der
Leitgruppe I gelangen. Im nächsten Takt wird diese In-
formation an die Leitsteuerung 51M der nächsten Fol-
gegruppe II weitergegeben und im dritten Takt wird die
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Information über die Hauptwelleninformation an die
Leitsteuerung 51M der nächsten Folgegruppe III weiter-
gegeben.
[0046] Alternativ dazu kann man die Informationen für
alle Steuerungen bzw. Gruppen telegrammartig aufbau-
en, wobei jede Gruppe oder Steuerung nur den auf sie
entfallenden Teil des Telegramms identifizieren und
auswerten muß.
[0047] Sobald alle Gruppen I-III mit dieser Information
versorgt sind, können diese Informationen in der Grup-
pe verteilt werden, d.h. sie werden von der Leitsteue-
rung 51M zu den Folgesteuerungen 51S weitergege-
ben, wobei die Information bei jedem Takt um eine Fol-
gesteuerung weitergereicht wird.
[0048] Parallel dazu oder darauf folgend können die
Musterinformationen zu den einzelnen Leitsteuerungen
51M gelangen, die diese dann taktweise an die einzel-
nen Folgesteuerungen 51S weitergibt.
[0049] Auf diese Weise benötigt man zwar für die An-
steuerung der einzelnen Antriebe 39 eine gewisse Zeit.
Diese Zeit ist aber kürzer, als wenn man sämtliche
Steuerungen 51M, 51S einfach nur in Reihe schalten
würde.

Patentansprüche

1. Wirkmaschine, insbesondere Kettenwirkmaschine,
mit einer Vielzahl von Barren, die Wirkwerkzeuge
tragen, und einer Antriebsanordnung zum Antrieb
der Barren, die mehrere Einzelantriebe mit Steue-
rungen aufweist, dadurch gekennzeichnet, daß
die Steuerungen (51M, 51S, 51) in mindestens zwei
Gruppen (I, II, III) unterteilt sind, die jeweils minde-
stens zwei Steuerungen (51M, 51S) aufweisen, von
denen eine Gruppe (I) als Leitgruppe und die ver-
bleibende mindestens eine Gruppe (II, III) als Fol-
gegruppe ausgebildet ist, wobei innerhalb jeder
Gruppe (I-III) eine Steuerung als Leitsteuerung
(51M) und die verbleibende mindestens eine
Steuerung als Folgesteuerung (51S) ausgebildet
ist.

2. Wirkmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Antriebsanordnung (50) eine mit
einem Hauptwellengeber (30) versehene Haupt-
welle (20) aufweist, die über ein Getriebe (25-27)
mindestens eine Barre (23, 24, 28) direkt antreibt.

3. Wirkmaschine nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Hauptwellengeber (30) mit der
Leitsteuerung (51M) der Leitgruppe (I) verbunden
ist.

4. Wirkmaschine nach einem Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daß die Gruppen (I-III)
ringförmig zusammengeschaltet sind.

5. Wirkmaschine nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Leitgruppe (I) mit den Folgegrup-
pen (II, III) über eine Gruppen-Meldeleitung (55)
verbunden ist, die von Folgegruppe (II) zu Folge-
gruppe (III) weitergeleitet ist, wobei die letzte Fol-
gegruppe (III) über eine Gruppen-Rückmeldelei-
tung (56) mit der Leitgruppe (I) verbunden ist.

6. Wirkmaschine nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Gruppen-Meldeleitung (55) Si-
gnale vom Hauptwellengeber (30) mit höchster vor-
kommender Priorität weiterleitet.

7. Wirkmaschine nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daß die Steuerungen
(51M, 51S) einer Gruppe (I-III) ringförmig zusam-
mengeschaltet sind.

8. Wirkmaschine nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Leitsteuerung (51M) mit den Fol-
gesteuerungen (51S) über eine Meldeleitung (53)
verbunden ist, die von Folgesteuerung (51S) zu
Folgesteuerung (51S) weitergeleitet ist, wobei die
letzte Folgesteuerung (51) über eine Rückmeldelei-
tung (54) mit der Leitsteuerung (51M) verbunden
ist.

9. Wirkmaschine nach einem Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daß eine Mustersteue-
rung (60) vorgesehen ist, die mit jeder Gruppe (I-III)
verbunden ist.

10. Wirkmaschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daß jede Steuerung (51M, 51S) einen
Kurvengenerator (61) aufweist.

11. Wirkmaschine nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daß jeder Antrieb (39, M) auf sei-
ne Steuerung (51M, 51S) zurück gekoppelt ist.

12. Wirkmaschine nach einem der Ansprüche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daß eine Gruppe (I-III)
max. 16 Steuerungen aufweist.

13. Wirkmaschine nach einem der Ansprüche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daß mehr als 20 Barren
(9-19) mit einer entsprechenden Anzahl von Antrie-
ben vorgesehen sind.
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