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Erfindungsanspruch:

1.

10.

11

12.

13.

14.

15.

16.

Verfahren zum Steuern des Differentialverhaltnisses durch Messen der Langendifferenz der Zuschnitteilenden, Aufbereitung
der Daten in einem Rechner und Einarbeiten der Mehrweite, gekennzeichnet dadurch, daf? Obertransport und
Untertransport unabhéngig voneinander gestellt werden oder beide gleichzeitig, indem ihre Transportrichtung umgekehrt
wird.

. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daR durch Sensoren an den Zuschnitteilen zwei Impulsflanken erzeugt

werden, die den Langendiffernzzahler synchronisieren.

. Verfahren nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, daR die Langendifferenz auf Basis der Stichzahlerimpulse miteinem

frei wiahlbaren Multiplikationsfaktor multipliziert wird.

. Verfahren nach Punkt 3, gekennzeichnet dadurch, da3 die GroRRe des Multiplikationsfaktors proportlonal der Lénge ist, auf

die die Mehrweite eingearbeitet werden soll.

. Verfahren nach Punkt 1, 3 und 4, gekennzeichnet dadurch, daR der Obertransportmehrweitenbetrag und der

Untertransportmehrweitenbetrag unabhdngig voneinander manuell vorgewahlit werden.

. Vorrichtung zum Steuern des Differentialverhaitnisses, bei der im Bereich der Stichstellerhebel Pneumatikzylinder und

Handstelleinrichtung angeordnet sind, die mit Gestdngen verbunden sind nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf jeder
Stichstellerhebel (1 und 2) mit je einem, zwischen zwei Hebeln (3; 4 und 5; 6) gefihrten Lager (7 und 8) versehen ist, und an
jedem Stichstellerhebel (1 und 2) ist in einem Abstand zum Lager {7 bzw.8) je eine Kolbenstange (3 bzw. 10) eines doppelt
wirkenden Arbeitszylinders (11 bzw. 12) fest angeordnet, dabei istim Bereich jedes Lagers (7 und 8) ein Stichlangeneinsteller
(28 und 29) angebracht, und im Abstand vor der Naheinrichtung (13) sind auf der Arbeitsflache (14) Gbereinander eine
Grundplatte (15), eine Mittelzunge (16) und eine Oberzunge {17) langs und quer zur Transportrichtung verstellbar
angeordnet, die die Sender (18; 19) und die Empfanger (20; 21) tragen.

. Vorrichtung nach Punkt 6, gekennzeichnet dadurch, da dem Stichstellerhebel (1) fiir den Obertransport und dem

Stichstellerhebel (2) fiir den Untertransport je zwei paralle! oder anndhernd parallel vertaufende Hebel (3; 4) und (5; 6)
zugeordnet sind und alle Hebel {3; 4 und 5; 6) an der N&heinrichtung (13) schwenkbeweglich angeordnet sind, wobei an dem
jeweils unten angeordneten Hebel (3; 5) eine Feder (24; 25) angeordnet ist, deren Kraft nach oben und an dem jeweils oben
angeordneten Hebel (4; 6) eine Feder (22; 23) angebracht ist, deren Kraft nach unten wirkt, dabei sind die Federkonstanten
der Federn (22; 23 und 24; 25) gleich oder unterschiedlich groB.

. Vorrichtung nach Punkt 7, gekennzeichnet dadurch, daf3 jeweils die Federkonstanten der beiden oberen Federn (24 und 25)

und die der beiden unteren Federn {22 und 23) gleich grof3 sind.

. Vorrichtung nach Punkt 7 und 8, gekennzeichnet dadurch, da3 entweder die Federkonstanten der beiden oberen Federn (24;

25) groRer sind als die Federkonstanten der beiden unteren Federn (22; 23) oder umgekehrt.

Vorrichtung nach Punkt 6, gekennzeichnet dadurch, daR die Stichlangeneinsteller (28; 29) aus je einem vertikal beweglichen
Schlitten {32 und 33) bestehen, an dem oben eine Spindel (34; 35) mit Verstelleinrichtung und unten an einer Halterung ein
Zylinder (36; 37), der zwischen den Hebeln (3; 4 und 5; 6) liegt, angeordnet ist.

Vorrichtung nach Punkt 6, dadurch gekennzeichnet, dal? die Hebe! (3; 4 bzw. 5; 6) an den ihnen zugeordneten Lagern (7 bzw.
8) und Zylindern (36 bzw. 37) oben und unten kraftschlissig anliegen, wobei die Durchmesser der einander zugeordneten
Lager {7 bzw. 8) und Zylinder (36 bzw. 37) gleich groB sind und ihre Achsen, die quer zu den Hebeln (3; 4 bzw. 5; 6) angeordnet
sind, méglichst dicht beieinander oder auf einer Achse liegen.

Vorrichtung nach Punkt 6 und 7, gekennzeichnet dadurch, da im oberen Bewegungsbereich jedes oberen Hebels (4; 6) je
eine hdhenverstellbare Mehrweitenbetragseinstellung (30 bzw. 31) und im unteren Bewegungsbereich jedes unteren Hebels
(3; 5) je ein fester oder héhenverstellbarer Anschlag (26) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Punkt §, gekennzelchnet dadurch, daB die Einrichtung fir Ober- und Untertransport spiegelbildlich
angeordnet sind.

Vorrichtung nach Punkt 6, gekennzeichnet dadurch, daf die Grundplatte (15), die Mlttelzunge (16) und die Oberzunge (17) in
einem Abstand (ibereinander, der in seiner GroRe variabel ist, angeordnet sind und fur die freien Enden derselben quer zur
Transportrichtung der Zuschnitteile zeigen.

Vorrichtung nach Punkt 6 und 12, gekennzeichnet dadurch, daf die Unterseite des freien Endes der Oberzunge (17) schrég
abfallt und die freien Enden der Mittelzunge (16) und Grundplatte (15) abgewinkelt sind und alle freien Enden spitz
auslaufen.

Vorrichtung nach Punkt 6 und 14, gekennzeichnet dadurch, da8 die Sender (18 und 19) und die Empfénger (20 und 21) etwa
im Abstand einer Nahtbreite zum Anschlag (27) in der Grundplatte (15), der Mittelzunge (16) und der Oberzunge (17)
angeordnet sind.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Steuern des Differentialverhéltnisses, insbesondere zum
Ausgleich von Langenunterschieden bei zu fligenden Zuschnitteilen.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Aus der DDR-PS 218403 ist eine Vorrichtung zum Steuern des Differentialverhéltnisses bekannt, bei der der Untertransporthebel
starr mit einem Tragerelement verbunden istund zur Verstellung des Obertransporthebels zwei Arbeitszylinder vorhanden sind.
Die Verstellung des Untertransportes erfolgt anschlieRend manuell.

" Diese Vorrichtung hat den Nachteil, da3 nur der Obertransport mittels Hebeln und Arbentszylmdern verstellbar ist. Damit |st es

nicht méglich, mit dieser Emnchtung zu riegeln. _
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Des weiteren ist aus der BRD-OS 2412896 und der BRD-OS 2520587 (Zusatz zum OS 2412896) eine Maschine zum
Zusammenfligen von Stoffteilen bekannt, die mit Polrddern als Vorschubmefglieder versehen ist. Die dort gemessenen Werte
werden in eine Vergleichseinrichtung eingegeben. AuRerdem wird durch Fotozellen eine Ldngenverschiebung der Zuschnitteile
gemessen und ebenfalls in die Vergleichseinrichtung eingegeben. Diese iberlagert dieses Ergebnis als Korrekturwert dem
eingestellten Sollwert. In der Ausflihrungsvariante gemaf Zusatz werden die Zuschnitteilenden in Klemmen gehalten, die mit
einem Gewicht belastet sind. Je nach der Ldngendifferenz der Zuschnitteile betatigen die Klemmen Sensoren, die den
Steuervorgang ausldsen. Beide Lésungen besitzen den Nachteil, daf3 sie technisch sehr kompliziert aufgebaut sind.

Ziel der Erfindung

Die Erfindung hat das Ziel, Arbeitsgénge wie Klemmen der Teile einzusparen.

Wesen der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ausgehend von der gemessenen Langendifferenz den Ober- oder den Untertransport
automatisch zu beeinflussen.

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, daB der Obertransport und der Untertransport unabhéngig voneinander
gestellt werden, so da entweder die Mehrwerte im oben liegenden 2uschnitteil oder im unten liegenden Zuschnitteil
eingearbeitet wird, je nachdem, bei welchem die Sensoren die Uberschissige Ldnge im Endbereich ermittelt haben. Beim
Riegeln werden Ober- und Untertransport gleichzeitig gestellt. Dabei wechseln beide in den negativen Bereich, um das
Rickwértsndhen zu bewirken und zuriick in den positiven Bereich.

Durch Sensoren werden an den Zuschnitteilenden des oberen und des unteren Zuschnitteiles Impulsflanken erzeugt, die den
Léangendifferenzzédhler synchronisieren.

Dabei werden die Langendifferenzen auf Basis der Stichzdhlerimpulse mit einem frei wahlbaren Multiplikationsfaktor
multipliziert. Der Multiplikationsfaktor ist proportional der Lange, auf die die Mehrweite eingearbeitet werden soll.

AufRerdem sind der Obertransportmehrweitenbetrag und der Untertransportmehrweitenbetrag unabhéngig voneinander
manuell vorwéhlbar. Diese manuelle Vorwahl ist z. B. erforderlich bei anderen Materialqualitdten der Zuschnitteile, die anders
auf bestimmte Mehrweiteneinarbeitung reagieren.

Durch den frei wahlbaren Ober- und Untertransportbetrag und den frei wéahlbaren Multiplikationsfaktor ist der Mehrweitenbetrag
und die Lange der Naht, auf die die Mehrweite eingearbeitet werden soll, vorbestimmbar.

Der Stichstellerhebel fiir den Obertransport und der Stichstellerhebel fir den Untertransport sind mit je einem zwischen zwei
Hebeln geflihrten Lager versehen. An jedem Stichstellerhebel greiftin einem Abstand zum Lager die Kolbenstange eines doppelt
wirkenden Arbeitszylinders an. Im Bereich jedes Lagers ist ein Stichldngeneinsteller angebracht und im Abstand von der
Naheinrichtung sind auf der Arbeitsflache (ibereinander eine Grundplatte, eine Mittelzunge und eine Oberzunge langs und quer
zur Transportrichtung verstellbar angeordnet. In den Zungen befinden sich die Sender und die Empfénger, die die Enden des
oberen und des unteren Zuschnitteiles erkennen.

Dem Stichstellerhebel fir den Obertransport und dem Stichstellerhebel fir den Untertransport sind je zwei parallel oder
anndhernd parallel verlaufende Hebel zugeordnet. Alle Hebel sind an der Néheinrichtung schwenkbeweglich angebracht. Am
jeweils unten angeordneten Hebel greift eine Feder an, deren Kraft nach oben wirkt und die Kraft der Feder, die am jeweils oben
angeordneten Hebel angreift, wirkt nach unten, so daR die Hebel kraﬂschlu331g an den Lagern und an den Zylmdern der
Stichlangeneinsteller anliegen.

" Die Federkonstanten der Federn, die im Bereich eines Stichstellerhebels wirken, sind entweder gleich oder unterschiedlich grof,
d. h. beide nach oben wirkenden Federn und beide nach unten wirkenden besitzen die gleiche Federkonstante. Dabei sind
entweder die Federkonstanten der nach oben wirkenden Federn gréfer als die der nach unten wirkenden oder umgekehrt.
Dadurch werden samtliche Lagerspiele aufgehoben. Jeder der beiden Stichldngeneinsteller besteht aus einem vertikal
beweglichen Schlitten, an dem oben eine Spindel mit Verstelleinrichtung und unten an einer Halterung ein Zylinder angeordnet
ist. Jeder der beiden Zylinder befindet sich zwischen einem Hebelpaar.

Die Durchmesser von Lager und Zylinder, die sich zwischen einem Hebelpaar befinden, sind gleich gro und ihre Achsen liegen
so dicht als mdglich beieinander. Sie sind quer zu den Hebeln angeordnet. Die glinstigste Losungsvariante besteht darin, daf3
Lager und Zylinder auf einer Achse liegen.

Im oberen Bewegungsbereich jedes oberen Hebels sind je eine hhenverstellbare Mehrweitenbetragseinstellung und im
unteren Bewegungsbereich jedes unteren Hebels ein fester oder héhenverstellbarer Anschlag angeordnet.

Die Einrichtungen zur Verstellung des Obertransportes und des Untertransportes sind spiegelbildlich angeordnet. .

Die Grundplatte, die Mittel- und die Oberzunge sind in einem Abstand Gbereinander angeordnet, derin seiner GrofSe variabel ist.
Die freien Enden der Zungen laufen spitz aus und zeigen quer zur Transportrichtung der Zuschnitteile.

Die Unterseite des freien Endes der Oberzunge fallt schrag ab, und die freien Enden von Mittelzunge und Grundplatte sind
abgewinkelt.

Die Sender und Empfanger sind in den Zungen etwa im Abstand der Nahtbreite, vom Anschlag fir die Zuschnitteile aus gesehen,
angeordnet.

Ausfiihrungsbeispiel
Die Erfindung soll nachfolgend an einem Ausfiihrungsbeispiel naher erldutert werden. In der Zeichnung zeigen:

Fig.1: die Vorderansicht der Naheinrichtung im Bereich der Stichstellerhebel,

Y
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Fig.2: die Seitenansicht nach Fig.1,
Fig.3: die Anordnung der Zungen und
Fig.4: die Anordnung der Sensoren

Fir den Obertransport und fiir den Untertransport sind alle Teile analog und spiegelbildlich angeordnet. Nachfolgend wird der
Einfachheit halber nur die Anordnung der Teile fiir den Obertransport beschrieben.

Der Stichstellerhebel 1 ist verlangert und mit einem Lager 7 versehen, welches zwischen zwei Hebeln 3 und 4 liegt. Beide Hebel
sind an der Niheinrichtung 13 schwenkbeweglich befestigt und verlaufen zueinander parallel oder anndhernd parallel. Ihre
anderen Enden ragen frei in den Raum. Am Stichstellerhebel 1 ist die Kolbenstange 9 eines doppelt wirkenden Arbeitszylinders
11 befestigt.

Beide Hebel 3 und 4 stehen unter Federspannung, wobei die am oberen Hebel 4 angreifende Feder 22 diesen nach unten und die
am unteren Hebe! 3 angreifende Feder 24 diesen nach oben zieht.

Uber dem Hebel 4 ist ein Stichlangeneinsteller 28, bestehend aus einem vertikal beweglichen Schlitten 32, der mittels einer
Spindel 34 hdhenverstellbaristund einem an einer am Schlitten 32 befestigten Halterung, an der unten ein Zylinder 36 befestigt
ist, angeordnet. Der Zylinder 36 befindet sich zwischen den Hebeln 3 und 4, wobei seine Achse so dicht als mdglich an der Achse
des Lagers 7 liegt. Beide Achsen sind quer zur Langsausdehnung der Hebel 3; 4 angeordnet, so dal beide Hebel in Ruhestellung
auf Grund der Kraft der Federn 22 und 24 am Umfang von Lager 7 und Zylinder 36 anliegen. Durch die manuelle Hoheneinstellung
des Zylinders 36 mittels der Spinde! 34 wird die Lage beider Hebel 3; 4, die kraftschliissig am Zylinder 36 anliegen, veréndert. Die
Mehrweitenbetragseinstellung 30 ist ein vertikal bewegbarer manuelle einstellbarer Anschlag, der den Ausschlag des oberen
Hebel 4 nach oben begrenzt. Nach unten wird der durch den Zylinder:36 begrenzt.

Der Ausschlag des unteren Hebels 3 wird durch einen Anschlag 26 begrenzt, der fest oder hdhenverstellbar ist und oben endet,
der Schwenkbereich des Hebels 3 ebenfalls am Zylinder 36.

Auf der Arbeitsflache 14 ist im Abstand zur Niheinrichtung 13 eine Einrichtung, bestehend aus Grundplatte 15, Mittelzunge 16
und Oberzunge 17 angeordnet. Diese Einrichtung ist quer und langs zur Transportrichtung des Zuschnitteiles verstellbar. Die
Grundplatte 15, die Mittelzunge 16 und die Oberzunge 17 sind in Abstanden, die variabel einstellbar sind, iibereinander
angeordnet. In diesen beiden Abstanden werden die beiden Zuschnitteile gefiihrt. Die freien Enden der Oberzunge 17, der
Mittelzunge 16 und der Grundplatte 15 laufen spitz aus und sind abgewinkelt. Sie zeigen quer zur Transportrichtung. An ihrem
anderen Ende besitzt die Einrichtung einen Anschlag 27. Etwa Nahtbreite vom Anschlag entfernt, sind in den Zungen und in de
Grundplatte 15 Sensoren angeordnet, wobei vorteilhafterweise in der Grundplatte 15 und der Oberzunge 17 die Empfanger 20
und 21 und in der Mittelzunge die Sender 18 und 19 angeordnet sind.

Die Wirkungsweise der Vorrichtung ist folgende:

Die Naheinrichtung 13 wird elektronisch gesteuert. Im Steuerteil ist das entsprechende Programm gespeichert.

Es beginnt bei dieser Ausfiihrungsvariante mit Riegeln. Dazu ist die Anzahl der Stiche, die zum Riegeln ben&tigt werden, bereit
programmiert.

Beim Riegeln werden beide Stichstellerhebel 1 und 2 gleichzeitig betétigt. Nachem die entsprechende Anzahi von Stichen
vorwirts genahtwurde, werden beide Arbeitszylinder 11; 12 gleichzeitigim oberen Zylinderraum mit Druckluft beaufschlagt unt
die Stichstellerhebel 1; 2 durch die Kolbenstangen 9; 10 nach unten bewegt. Dabei nehmen sie die unteren Hebel3und § mit bis
zu den Anschlagen 26. Jetzt wird die entsprechende Anzahl von Stichen riickwirts genéht. AnschlieBend erfolgt wieder die
Umkehr der Nahrichtung zwecks SchlieRen der Naht, indem die Arbeitszylinder 11; 12 entliiftet und durch die Kraft der Federn
24: 25 die Hebel 3 und 5 nach oben bis an die Zylinder 36; 37 bewegt werden. Dabei nehmen sie die Stichstellerhebel 1und 2
mit.

Der Abstand der Sensoren zur Naheinrichtung 13 wird entsprechend der Lange und dem Beginn der Mehrweiteneinarbeitung
auf der Arbeitsflache 14 eingestelit. Haben wihrend des SchlieRens der Naht die Enden der Zuschnitteile, von denen das unter
zwischen Grundplatte 15 und Mittelzunge 16 und das obere zwischen Mittelzunge 16 und Oberzunge 17, am Anschlag 27
anliegend geflihrt wird, die Sensoren erreicht, so wird ein Signal an den Rechner weitergegeben. Jedem Zuschnitteil sindimme:
ein Sender 18 bzw. 19 und ein Empféanger 20 bzw. 21 zugeordnet. Dabei wird durch die Sensoren an jedem Zuschnitteilende eine
Impulsflanke erzeugt. Die gemessene Differenz der Stichzahlerimpulse wird dann im Rechner mit einem entsprechend den
unterschiedlichen Bedingungen frei wihIbaren Multiplikationsfaktor multipliziert. Je nachdem, ob das obere das untere
Zuschnitteil linger ist, wird nun der Arbeitszylinder 11 oder 12, der den Ober- bzw. den Untertransport beeinfluBt, betétigt. Es
wird also entweder der Arbeitszylinder 11 oder 12 in seinem unteren Zylinderraurn mit Druckluft beaufschlagt, so daf? entwedt
der Stichstellerhebel 1 oder 2 nach oben bewegt wird. Wird z. B. der Stichstellerhebel 1 nach oben bewegt, d.h. es wird im oberer
Zuschnitteil Mehrweite eingearbeitet, so nimmt er den Hebel 4 mit, bis dieser den Hub durch Anschlag am
Mehrweitenbetragseinsteller 30 stoppt. Nun wird die berechnete Stichzahl, auf die Mehrweite eingearbeitet werden soll,
abgearbeitet. AnschlieRend wird der Arbeitszylinder 11 entlGftetund auf Grund der Kraft der Feder 22 kehrt der Hebel 4 mitdem
Stichstellerhebel 1 in seine Ausgangslage zuriick, die durch den Zylinder 36 bestimmt ist.

Die Einarbeitung der Mehrweite im unteren Zuschnitteil erfolgt, indem der Stichstellerhebel 2 durch die analog angeordneten
technischen Mittel wie beschrieben betétigt wird.

Vor Beginn des Nihens eines neuen Artikels wird entsprechend der Materialbeschaffenheit oder anderer Parameter mittels de
Stichlangeneinsteller 28; 29 der Mehrweitenbetrag in mm/m vorgewéhlt. Das geschieht, indem mittels der Spindel 34; 35 der
Zylinder 36; 37 in eine andere Ausgangsstellung gebracht wird, d.h. er verandert seine Lage in vertikaler Richtung.

Damit erhalt, bedingt durch die veranderte Lage der Hebel 3; 4 und 5; 6 auch der Stichstellerhebel 1; 2 eine andere
Ausgangsstellung. Eine weitere Verénderung der Mehrweiteneinarbeitung wird zusitzlich durch die Veranderung des
Multiplikationsfaktors erreicht. Durch Veranderung der Mehrweitenbetragseinstellung 30; 31 ist der obere Anschlag fir die
Hebel 4 und 6 verdnderbar.
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