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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Ver-
zugskorrektur einer geférderten, insbesondere textilen
Warenbahn nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Zur den Fertigstellungsarbeiten textiler Mate-
rialien gehort das Richten von Geweben und Maschen-
waren. Hier missen die Schussfaden oder Maschenrei-
hen parallel und genau im rechten Winkel zur Léangsrich-
tung liegen. Als Schussverziige sind Diagonalverzug,
Bogenverzug, aber auch Kombination beider derartiger
Verziige bekannt. Das Geraderichten erfolgt Giber ein be-
wegliches System von geraden und gebogenen Walzen.
Diese kénnen auch direkt am Auslauf von Spannrahmen
angebracht werden. Zur Schussfadenrichtung ist zu-
nachst der Verzug mit Hilfe geeigneter elektronischer Ab-
tastmittel zu bestimmen. Diesem derart ausgestalteten
Messsystem folgt eine mechanische Anlage, namlich
das eigentliche Steilglied mit Richtwalze, dem entspre-
chende Regelkommandos zugefiihrt werden.

[0003] Ein mechanischer Schussrichter sollte die Ei-
genschaft haben, dass der Weg der Ware durch die
Richtmaschine mdglichst kurz ist. Die Abtastung der Wa-
re erfolgt beim bekannten Stand der Technik am Aus-
gang der Richtmaschine, wobei die Spannung der Ware
innerhalb der Richtmaschine einstellbar ist. Die Rege-
lung der Richtmaschine muss in Prazision und Ge-
schwindigkeit dem Abtastvorgang und den Materialei-
genschaften der Ware angepasst sein.

[0004] Zum Stand der Technik sei beispielsweise auf
die DE 10 2004 029 120 Al verwiesen. Dort ist ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zur Anderung des Verlaufs
von Querelementen aus Fadenmaterial in einem Gewe-
be vorbekannt.

[0005] Die dortige Vorrichtung umfasst eine Kombina-
tion von verschiedenen Richt- und Umlenkwalzen sowie
ausgangsseitig eine Anordnung eines Messsystems,
z.B. in Form einer Kamera.

[0006] Gemal der DE 102004 029 120 A1 erfolgt eine
Korrektur zunachst Uiber ein erstes Walzenpaar und an-
schlieBend eine weitere Korrektur mit Hilfe eines zweiten
Walzenpaars. Das zweite Walzenpaar ist in Waren-
durchlaufrichtung dem ersten Walzenpaar nachgeord-
net.

[0007] Eine weitere bekannte Vorrichtung zum Rich-
ten von Schussféden in textilen Materialien ist in der DE
40 26 268 A1 offenbart. Dort geht es insbesondere dar-
um, eine Langsfaltenbildung beim Richten von Schussfa-
den zu vermeiden, ohne das notwendige Maf des Rich-
tens einzuschranken. Hierfiir sind die Richt-Bogenwal-
zen raumlich in einem regelmafigen oder unregelmafi-
gen Viereck angeordnet und Uber Schnecken- und Ket-
tengetriebe mit Hilfe eines Servomotors antreibbar. Auch
bei dieser Lésung des Standes der Technik ist das
Messsystem zur Verzugsbestimmung am Ausgang der
Richtmaschine befindlich und stellt ein Regelsignal fiir
das Ansteuern der Richtwalzen zur Verfiigung.

[0008] Ferner ist aus der CH 473 934 A eine Vorrich-
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tung zum Richten von Schussverziehungen oder
Schussverschiebungen in Geweben bekannt, bei der ein
einlaufseitiges Erfassungsgerat zur Korrektur des
Schragverzuges der einlaufenden Warenbahn mit einer
nachgeschalteten Schragrichtwalze in Wirkverbindung
steht. Zusatzlich ist zur Korrektur von Feinschragverzii-
gen am Ausgang der Vorrichtung eine weiteres Erfas-
sungsgerat vorgesehen, welches den am Ausgang vor-
liegenden Feinschragverzug erfasst und ausgehend
hiervon eine vorgeschaltete Feinschrégrichtwalze an-
steuert. Zwischen den genannten Schragrichtwalzen
sind vorzugsweise mehrere Bogenrichtwalzen angeord-
net.

[0009] Nachteilig bei den bekannten Richtvorrichtun-
genist die hohe Anzahl von Umlenkwalzen und die grof3e
Materialmenge an textilem Material, welches die Richt-
maschine durchlauft, bis die Regelung aktiv wird. Eine
lange Durchlaufzeit und eine groRe Materialmenge der
Warenbahn fiihrt zu Qualitatsverlusten hinsichtlich des
Richtvorgangs, d.h. es bedarf einer gewissen Zeit, bis
die textile Warenbahn eine zufriedenstellende Richtqua-
litdt und Verzugsfreiheit aufweist.

[0010] Aus dem Vorgenannten ist es daher Aufgabe
der Erfindung, eine weiterentwickelte Vorrichtung zur
Verzugskorrektur einer geférderten, insbesondere texti-
len Warenbahn anzugeben, welche fir ganz unter-
schiedliche Ware, auch mit elastischen Eigenschaften,
verwendbar ist und wobei es gilt, den Wareninhalt, der
sich jeweils in der Vorrichtung befindet, zu minimieren.
Weiterhin ist es Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung
zu schaffen, die im Vergleich zu herkdmmlichen Richt-
maschinen wesentlich schneller und praziser im Richt-
ergebnis arbeitet.

[0011] Die Lésung der Aufgabe der Erfindung erfolgt
mit der Merkmalskombination nach Patentanspruch 1,
wobei die Unteranspriiche mindestens zweckmaRige
Ausgestaltungen und Weiterbildungen sowie ein Verfah-
ren unter Ruckgriff auf die Vorrichtung beinhalten.
[0012] Erfindungsgeman wird der Verzug der einlau-
fenden insbesondere textilen Warenbahn sowohl am
Einlauf der Richtmaschine als auch an deren Auslauf er-
mittelt. Eine erste Richtwalzenanordnung wird ausge-
hend von dem ermittelten Verzug am Einlauf vorgestellt,
und zwar im Sinne einer Steuerung. Optional besteht die
Méoglichkeit, dass eine oder mehrere weitere folgende
Richtwalzenanordnungen ebenfalls Uiber die Verzugser-
mittlung am Einlauf im Sinne einer Steuerung gestellt
werden. Jede der Richtwalzenanordnungen ist Uber ei-
nen separaten Antrieb bewegbar.

[0013] Die Abtastung am Auslauf verfiigt Gber eine
Auslaufbriicke mit mehreren, auch in Richtung der Wa-
renbreite verschiebbaren Abtastképfen. Die dort ermit-
telten Restverziige werden auf die vor der Auslaufbriicke
befindliche Richtwalzenanordnung zu deren Regelung
geleitet. Es werden demnach die einlaufseitigen Walzen
durch die Einlaufbriicke und das dortige Messsystem ge-
stellt und die auslaufseitigen Walzen durch die Auslauf-
briicke und das dortige Messsystem geregelt. Die jewei-
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ligen Richtwalzenanordnungen umfassen eine Kombi-
nation von Schrag- und Bogenrichtwalze, so dass insge-
samt die Walzenzahl im Vergleich zu herkdmmlichen
Richtmaschinen reduziert ist und sich der Wareninhaltin
der Richtmaschine verringert. Dies ist insbesondere bei
elastischer Ware, z.B. Maschenware, von Vorteil, da in-
nerhalb der Maschine geringere Spannungen bezogen
auf die Ware aufgebaut werden.

[0014] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung zur Ver-
zugskorrektur ist im Vergleich zu herkdmmlichen Richt-
maschinen wesentlich schneller und praziser im Richt-
ergebnis, was aus der Kombination von Stellen und Re-
geln resultiert. Durch das Stellen der Einlaufwalzen wird
die grobe Richtarbeit bereits im Einlaufbereich vollzogen,
so dass im Auslaufwalzenbereich nur noch Restverziige
zu korrigieren sind. Die extrem schnelle Korrektur der
Verzlige resultiert ebenfalls aus der Kombination von
Stellen und Regeln, da die Maschine grol3e Verzugsan-
derungen bereits im Einlauf erkennt und damit sofort die
Einlaufwalzen auf die notwendige Stellung bringt, ohne
dass das Material der Warenbahn erst, wie beim bekann-
ten Stand der Technik, zum Messsystem im Bereich des
Auslaufs zu fihren ist.

[0015] Die erfindungsgemafe Vorrichtung zur Ver-
zugskorrektur ist quasi als Baukastensystem realisier-
bar, in dem die Anzahl der Richtwalzenanordnungen mo-
dulartig erweiterbar ist, um die Richtkapazitat zu erho-
hen. Weiterhin kann zwischen den Richtwalzenanord-
nungen die Anzahl von Umlenkwalzen erhéht werden,
um den Richtweg fiir steifere Materialien zu erhdhen, da
ansonsten derartige Waren auf zu kurzen Wegen den
fir den Richtvorgang notwendigen Dehnungsprozess
nicht aufbringen bzw. vollziehen kénnen.

[0016] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung werden die fiir das Richten der textilen
Warenbahn erforderlichen Komponenten primar durch
je eine Kombination von Bogen- und Schragrichtwalze
in der jeweiligen Richtwalzenanordnung oder im jeweili-
gen Richtmodul gebildet. Zwischen den Richtwalzenan-
ordnungen kann eine Bewegung der Warenbahn ohne
zusatzliche Umlenkwalzen gefiihrt werden, so dass bei
einer sehr einfachen Grundkonstruktion lediglich zwei
Umlenkwalzen im Bereich der Einlauf-Abtastkopfbriicke
und zwei weitere Umlenkwalzen im Bereich der Auslauf-
Abtastkopfbriicke notwendig werden.

[0017] Selbstverstandlich besteht die Moglichkeit, bei
einer Ausgestaltung der Erfindung im Einlauf eine Breit-
streckwalze anzuordnen oder im Auslauf eine Tanzer-
walzengruppe auszubilden.

[0018] Die Erfindung soll nachstehend anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels sowie unter Zuhilfenahme von Fi-
guren naher erldutert werden.

[0019] Hierbei zeigen:

Fig. 1 eine Schnittdarstellung durch die Grundkon-
struktion einer Richtmaschine in einer ersten
Ausfliihrungsform;

Fig. 2  eine Schnittdarstellung einer Richtmaschine in

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

deren Grundkonstruktion einer zweiten Ausfih-
rungsform und

Fig. 3  ein Schema der Steuerung bzw. Regelung der
jeweiligen Richtwalzenanordnungen.
[0020] GemaR der Darstellung nach Fig. 1 wird von

einer Richtmaschine ausgegangen, die aus einzelnen
Modulen besteht, die innerhalb eines stabilen Rahmens
angeordnet sind.

[0021] Ein erstes Modul wird durch eine Einlauf-Ver-
zugsabtastung 1 gebildet, die im Bereich des Warenein-
laufs der Richtmaschine angeordnet ist.

[0022] Die Einlauf-Verzugsabtastung | besteht aus ei-
ner Abtastkopfbriicke, die mehrere, iber die Breite der
Warenbahn beabstandet angeordnete photoelektrische
und/oder optoelektronische Messkdpfe umfasst. Zur An-
passung an die Breite der Warenbahn sind die Messk&p-
fe auf der Abtastkopfbriicke auch automatisch, Iangsver-
schieblich angeordnet.

[0023] Ein weiteres Modul besteht aus einer Auslauf-
Verzugsabtastung 2.

[0024] Auch bei diesem Modul befinden sich mehrere
Messkopfe auf einer Abtastkopfbriicke, die wiederum
mechanisch mit dem Rahmen der Richtmaschine in Ver-
bindung steht.

[0025] Die Einlauf-Verzugsabtastung 1 registriert den
vorhandenen Ist-Verzug der zugefiihrten textilen Waren-
bahn (siehe Fig. 3, G). Aus den ermittelten Verzugsdaten
wird ein Steuersignal fiir die Richtmodule 3 und/oder 4
bereitgestellt.

[0026] Durch die Bestimmung des Verzugs bereits am
Einlauf der Richtmaschine und das Ableiten eines Steu-
ersignals flr mindestens das erste Richtmodul 3 und den
kurzen Abstand zwischen der Einlauf-Verzugsabtastung
1 und dem Richtmodul 3 wird das Richtergebnis insge-
samt erhdht, d.h. die Menge einer nicht verzugskorrigier-
ten Warenbahn ist verringert. Aus dem Verzugssignal,
gewonnen durch die Einlauf-Verzugsabtastung 1, wird
auch in Verbindung mit der Art der zugefiihrten Materia-
lien, z.B. Web- oder Maschenware, ein Stellparameter
fiir das nachgeordnete Richtmodul 3 und/oder 4 ermittelt.
[0027] Das erste Richtmodul 3 enthalt mindestens ei-
ne Walze 3ain Verbindung mit einer Walzenaufhdngung
3b und einer Rahmenanordnung 3c. Die Rahmenanord-
nung 3c ist mitsamt der Walze in der Ebene der Fig. 1
verschwenkbar. Die Walze 3a kann dariiber hinaus noch
seitlich angehoben oder abgesenkt werden. Das jewei-
lige Richtmodul 3, 4 kann von einem Gehause 3d bzw.
4d umschlossen sein.

[0028] Das zweite Richtmodul 4 ist analog dem Richt-
modul 3 aufgebaut und weist wiederum eine Richtwalze
4a, eine Walzenauthangung 4b und Stelleinrichtungen
bzw. Mittel zum Lagern des Richtmoduls 4c auf.

[0029] Nachdem die Warenbahn das zweite Richtmo-
dul 4 verlasst, gelangt selbige auf ein drittes Richtmodul
5 mit den Elementen 5a, 5b und 5c. Die Ansteuerung
des dritten Richtmoduls 5 erfolgt von einem Ausgangs-
signal der Auslauf-Verzugsabtastung 2, welche Mes-
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skdpfe 2a in Kombination mit einer gegenuberliegenden
Lichtquelle besitzt. Insofern ist der Aufbau der Auslauf-
Verzugsabtastung 2 im Wesentlichen analog derjenigen
gemal Einlauf-Verzugsabtastung 1, die ebenfalls die
Messkopfe la mit Durchlicht-Beleuchtungseinheiten um-
fasst. Je nach Zufiihrung der Warenbahn und der Artdes
textilen Materials kann der aktive Teil des jeweiligen Mes-
skopfes die Vorderoder die Riickseite der Warenbahn
abtasten. Messungen sind sowohlim Durchlicht als auch
im Auflicht méglich.

[0030] Die Forderung der Warenbahn zwischen den
Richtmodulen 3, 4 und 5 erfolgt gemafR den Darstellun-
gen nach Fig. 1 und 2 ohne zusétzliche Umlenkwalzen,
was die Gesamtkonstruktion vereinfacht und damit die
Kosten bei der Herstellung einer Richtmaschine redu-
Ziert.

[0031] Zwischen der Auslauf-Verzugsabtastung 2 und
dem dritten Richtmodul 5 wird ein Regelkreis gebildet,
d.h. ein noch vorhandener Restverzug wird bestimmt,
und Uber die Bereitstellung einer Regelgrofie an das
Richtmodul 5 wird dieser Verzug ausgeregelt, und zwar
bis zum Erreichen eines vorgegebenen Sollwerts, d.h.
es wird laufend ein Soll-IstVergleich innerhalb der Re-
gelstrecke durchgefiihrt.

[0032] Betrachtet man die gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiele nach Fig. 1 und 2, beseitigt das erste Richtmodul
3 nahezu 50% der vorliegenden Verzige. Ein weiterer
Verzug wird dann vom zweiten Richtmodul 4 und der
Restverzug dann vom dritten Richtmodul 5 beseitigt. Ins-
gesamt verlasst weniger Material ungerichtet die Maschi-
ne.

[0033] Bei einer Minimalkonfiguration sind nur zwei
Richtmodule vorhanden, wobei ein erstes, einlaufseitig
orientiertes Richtmodul tiber eine offene Steuerkette un-
ter Berucksichtigung der Einlauf-Verzugsabtastung be-
trieben wird und das zweite, ausgangsseitig angeordnete
Richtmodul tUber einen geschlossenen Regelkreis zu be-
treiben ist.

[0034] Zurleichteren Zuordnung auch zum Zweck der
Durchflihrung von Kontroll- und Servicearbeiten sind die
Richtmodule 3, 4 und 5 mitihren mechanischen Elemen-
ten, wie Rahmen und/oder Stelleinrichtungen, einer be-
sonderen farblichen Kennzeichnung unterworfen bzw.
besitzen einen entsprechend unterschiedlichen Farban-
strich, beispielsweise in der Reihenfolge erstes Richtmo-
dul 3 schwarz, zweites Richtmodul 4 rot, drittes Richtmo-
dul 5 gelb.

[0035] Die Warenbahn G gemaR Fig. 1 gelangt bei der
figUrlich dargestellten Ausfiihrungsvariante der Richtma-
schine uber eine Breitstreckwalze 7a und die Umlenk-
walzen 7b und 7c in den Abtastbereich der Einlauf-Ver-
zugsabtastung 1, umfassend die Messkodpfe 1a, und uber
die Umlenkwalze 1b in das erste Richtmodul 3. Zur ex-
akten Fuhrung der Warenbahn G innerhalb der Auslauf-
Verzugsabtastung 2 ist ein mechanischer Trager 6 vor-
gesehen, der Umlenkwalzen 2b aufnimmt. Eine Tanzer-
walzenanordnung 8, umfassend zwei Tanzerwalzen 8a,
kann sich optional anschlieRen. Uber die Téanzerwalzen-
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anordnung 8 gelingt das Einstellen einer gleichbleiben-
den Spannung in der Warenbahn, die dann Uber ein Fiih-
rungsmodul 9, umfassend die Walzen 9a und 8b, aus
der Richtmaschine herausgefiihrt wird und z.B. dann auf
einen Spannrahmen zum Fixieren der Schussfadenpo-
sition gelangt.

[0036] Auch beider Fig. 2 und der dort gezeigten Aus-
fuhrungsform wird von dem erfindungsgemafen Prinzip
der Steuerung eines ersten Richtmoduls 3 und/oder 4
sowie der Regelung eines ausgangsseitigen Richtmo-
duls 5 ausgegangen. Auch hier ist eine erste Abtastkopf-
briicke zur Bildung einer Einlauf-Verzugsabtastung 1
und eine zweite Abtastkopfbriicke zur Bildung einer Aus-
lauf-Verzugsabtastung 2 vorhanden. Die Anzahl der Um-
lenkwalzen 22 wurde auf ein Minimum reduziert.
[0037] Mit den Pfeildarstellungen gemaR Fig. 2 ist die
Verstellbewegung der Module 3, 4 und 5 symbolisiert,
wobei die entsprechenden Richtwalzen der Module tber
separate Antriebsmodule verfigen (nicht gezeigt).
[0038] Fig. 3 zeigt eine blockschaltbildartige Darstel-
lung der Ansteuerung der Richtmodule 3, 4 und 5.
[0039] Hier stellt die Einlauf-Verzugsabtastung 1 den
Verzug der einlaufenden Warenbahn G fest und liefert
einen Steuerwert, der auch von der Materialart, z.B.
Web- oder Maschenware, als voreinstellbarer Meter vor-
gebbar ist. Dieser Vorgabewert gelangt im Sinne einer
feedforward-Steuerung auf elektronische Steuerblocke
10 und 13, die eine symbolisch dargestellte Verstellung
der Walze 11 Uber Antriebsmittel 12 bewirken. Die sym-
bolisch angedeutete Walze 15 des zweiten Richtmoduls
4 wird ebenfalls, gegebenenfalls mit einem abgewandel-
ten Signal, einem elektronischen Steuerblock 17 zuge-
fuhrt und aktiviert die mechanischen Verstellmittel 16.
Die Verstellung kann elektromechanisch, aber auch hy-
draulisch vorgenommen werden.

[0040] Das dritte Richtmodul 5 mit der symbolisch dar-
gestellten Richtwalze 19 weist ebenfalls Verstellmittel 20
auf, die Uber die Baugruppen 21 aktivierbar sind. Im Ge-
gensatz zur Arbeitsweise der Richtmodule 3 und 4 liegt
bezogen auf diejenigen des Richtmoduls 5 ein Regel-
kreis vor.

[0041] Hierfir bestimmt die Auslauf-Verzugsabta-
stung 2 mit Hilfe der auf einer Abtastkopfbriicke befind-
lichen Messkdpfe (nicht gezeigt) den noch vorhandenen
Restverzug der Warenbahn G. Daraufhin wird die Richt-
walze 19 angesteuert und es erfolgt eine Bestimmung,
wieweit dieser Regelschritt bezuglich des Richtens er-
folgreich war. Besteht weiterhin ein (geringerer) Verzug,
wird die Regelung erneut aktiv.

[0042] Der Regelkreis bezogen auf das Richtmodul 5
ist mit der gestrichelten Pfeildarstellung symbolisiert.
[0043] Mit dem dargestellten Aufbau gemaR den Aus-
fuhrungsbeispielen einer Richtmaschine lassen sich
sehr schnelle und prazisere Richtergebnisse erzielen.
Durch das Ansteuern des ersten und zweiten Richtmo-
duls wird ein grobes Richten bereits im Warenbahnein-
lauf ausgefihrt, wahrend das auslaufseitig gelegene
Richtmodul nur noch kleinere Restverziige dynamisch
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korrigiert.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Verzugskorrektur einer geférderten,
textilen Warenbahn (G),

bei der mindestens ein erstes, einlaufseitiges Richt-
modul (3) und ein zweites, auslaufseitiges Richtmo-
dul (5) vorgesehen sind, welche jeweils mindestens
eine Richtwalze (3a, 5a) in Verbindung mit einer Wal-
zenaufhangung (3b, 5b) und einer Rahmenanord-
nung (3c, 5¢) zur Korrektur von Schrag- und Bogen-
verzug aufweisen, wobei die Rahmenanordnung
(3c, 5¢) mitsamt der Richtwalze (3a, 5a) ver-
schwenkbar ausgebildet ist,

bei der Mittel zum Ableiten eines Signals zum Be-
treiben von Antriebs- und Verstelleinheiten (12, 20)
der jeweiligen Richtwalze (11, 19) vorgesehen sind,
bei der eine Einlauf-Verzugsabtastung (1) vorgese-
hen ist, welche einen Verzugswert der einlaufenden
Warenbahn (G) bestimmt,

bei der eine Auslauf-Verzugsabtastung (2) vorgese-
hen ist, welche den Restverzug der Warenbahn (G)
beim oder nach dem Verlassen des auslaufseitigen
Richtmoduls (3) bestimmt,

bei der die Einlauf und die Auslauf-Verzugsabta-
stung (1, 2) jeweils durch eine mehrere Abtastkdpfe
(1a, 2a) umfassenden Abtastkopfbriicke gebildet ist,
und

wobei eine Steuereinheit mit der Einlauf-Verzugsab-
tastung (1) und dem ersten, einlaufseitigen Richtmo-
dul (3) in Verbindung steht und weiterhin zwischen
dem auslaufseitigen Richtmodul (5) und der Auslauf-
Verzugsabtastung (2) ein Regelkreis gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jede der eingesetzten Richtwalzen
(11, 19) individuell ansteuerbar ist und Uber entspre-
chende Verstellelemente (12, 20) verfugt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens ein weiteres Richt-
modul (4) vorgesehen ist, welches sich zwischen
dem einlaufseitigen (3) und dem auslaufseitigen (5)
Richtmodul befindet.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das weitere Richtmodul (4) mit der
Steuereinheit in Verbindung steht.

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
tastkdpfe (1a, 2a) der Verzugsabtastung eine pho-
toelektrische Abtasteinheit mit schwingender oder
rotierender Zylinderlinse und eine optoelektronische
Kameraabtasteinheit aufweisen.
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6.

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spruche, gekennzeichnet durch einen modularti-
gen Aufbau zur Erweiterung der Anzahl der Richt-
walzen (11, 19) und damit der Richtmodule (3, 4, 5).

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen den Richtmodulen (3, 4, 5) Umlenkwalzen zur
Erhéhung des Richtwegs fiir steifere Warenbahnen
angeordnet sind.

Verfahren zur Durchfihrung der Verzugskorrektur
mit einer Vorrichtung gemaR mindestens einem der
vorangegangenen Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass (ber eine einlaufseitige Abtastung
der Warenbahn (G) ein Einlaufverzug bestimmt wird,
aus dem ein Stellparameter zum Ansteuern des er-
sten, einlaufseitigen Richtmoduls (1) abgeleitet wird,
wobei weiterhin der auslaufseitige Restverzug ermit-
telt wird, um das zweite, auslaufseitiges Richtmodul
(2) unter Bildung eines Regelkreises zu betreiben.

Claims

Device for correcting the skew and distortion of a
conveyed textile web (G) wherein at least one first
straightening module (3) is provided on the infeed
side and one second straightening module (5) is pro-
vided on the run-out side and these each have at
least one straightening roller (3a, 5a) in conjunction
with a roller suspension (3b, 5b) and a frame assem-
bly (3c, 5c) for correcting the inclined and curved
distortion wherein the frame assembly (3¢, 5c) is de-
signed to swivel together with the straightening roller
(3a, 5a),

wherein means are provided for deriving a signal for
operating drive and adjusting units (12, 20) of the
relevant straightening roller (11, 19),

wherein infeed distortion scanning (2) is provided
which determines the residual distortion of the textile
web (G) as or after it leaves the straightening module
(3) on the run-out side,

wherein the infeed and run-out distortion scanning
(1, 2) is produced each time by a scanning head
bridge made up of several scanning heads (1a, 2a)
and wherein a control unit is linked to the infeed dis-
tortion scanning (1) and to the first straightening
module (3) on the infeed side and furthermore a con-
trol circuit is formed between the straightening mod-
ule (5) on the run-out side and the run-out distortion
scanning (2).

Device according to claim 1 characterised in that
each of the straightening rollers (11, 19) used can
be controlled individually and each has correspond-
ing adjusting elements (12, 20).
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Device according to claim 1 or 2 characterised in
that at least one further straightening module (4) is
provided which is located between the straightening
module (3) on the infeed side and the straightening
module (5) on the run-out side.

Device according to claim 3 characterised in that
the further straightening module (4) is connected to
the control unit.

Device according to one of the preceding claims
characterised in that the scanning heads (1a, 2a)
of the distortion scanner comprise a photoelectric
scanning unit with oscillating or rotating cylinder lens
and an optoelectronic camera scanning unit.

Device according to one of the preceding claims
characterised by a modular-type construction for
expanding the number of straightening rollers (11,
19) and thus of the straightening modules (3, 4, 5).

Device according to one of the preceding claims
characterised in that guide rollers for increasing
the straightening path for stiffer textile webs are
mounted between the straightening modules (3, 4,
5).

Method for carrying out the distortion correction with
a device according to at least one of the preceding
claims characterised in that by way of scanning at
the infeed side of the textile web (G) infeed distortion
is determined from which a control parameter is de-
rived for controlling the first straightening module (1)
on the infeed side whereby furthermore the residual
distortion at the run-out side is determined in order
to operate the second straightening module (2) at
the run-out side by forming a control circuit.

Revendications

Dispositif de correction de distorsion d’'une bande de
tissu textile (G) transportée, dans lequel il est prévu
au moins un premier module redresseur (3) coté en-
trée et un second module redresseur (5) coté sortie,
qui présentent respectivement au moins un cylindre
redresseur (3a, 5a) raccordé a une suspension de
cylindre (3b, 5b) et un agencement de cadre (3c, 5¢)
pour corriger une trame oblique et une trame courbe,
dans lequel I'agencement de cadre (3c, 5¢) est con-
formé de maniére a pouvoir pivoter avec le cylindre
redresseur (3a, 5a),

dans lequel il est prévu des moyens pour émettre un
signal pour faire fonctionner des unités d’entraine-
ment et de réglage (12, 20) du cylindre redresseur
respectif (11, 19), dans lequel il est prévu un organe
de balayage de distorsion d’entrée (1) qui détermine
une valeur de distorsion de labande de tissu entrante
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(G),

dans lequel il est prévu un organe de balayage de
distorsion de sortie (2) qui détermine la distorsion
résiduelle de la bande de tissu (G) lorsqu’elle quitte
le module redresseur (3) coté sortie ou apres qu’elle
I'a quitté, dans lequel les organes de balayages de
distorsion d’entrée et de sortie (1, 2) sont constitués
respectivement par un pont de balayage compre-
nant plusieurs tétes de balayage (1a, 2a), et

dans lequel une unité de commande est en commu-
nication avec I'organe de balayage de distorsion
d’entrée (1) et le premier module redresseur (3) cété
entrée et un circuit régulateur est formé en outre en-
tre le module redresseur (5) cbté sortie et I'organe
de balayage de distorsion de sortie (2).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que chacun des cylindres redresseurs employés
(11, 19) peut étre commandé individuellement et dis-
pose d’éléments de réglage correspondants (12,
20).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’il est prévu au moins un autre module re-
dresseur (4) quise trouve entre le module redresseur
coté entrée (3) et le module redresseur cb6té sortie

(5).

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que l'autre module redresseur (4) est en commu-
nication avec l'unité de commande.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les tétes de
balayage (1a, 2a) de I'organe de balayage de dis-
torsion présentent une unité de balayage photoélec-
trique avec une lentille cylindrique oscillante ou ro-
tative et une unité de balayage d’appareil photo op-
toélectronique.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé par une structure modu-
laire pour augmenter le nombre de cylindres redres-
seurs (11, 19) et donc de modules redresseurs (3,
4, 5).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que des cylindres
de renvoi pour accroitre le chemin de redressement
pour des bandes de tissu plus rigides sont agencés
entre les modules redresseurs (3, 4, 5).

Procédé permettant la correction de distorsion avec
un dispositif selon au moins I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce
que, par le biais d’'un organe de balayage cété entrée
de labande detissu (G), on détermine une distorsion
d’entrée, d’ou I'on tire un paramétre de réglage pour
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commander le premier module redresseur (1) coté
entrée, dans lequel la distorsion résiduelle c6té sor-
tie est en outre établie pour faire fonctionner le se-
cond module redresseur (2) c6té sortie en formant
un circuit régulateur.
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