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Vorwort

Den Webern aller Branchen, den Kaufleuten, soweit sie mit Erzeugnissen der 

Weberei Handel treiben, den Flechtern, den Färbern und Appreteuren soll mein 

„Handbuch der Weberei" gewidmet sein, — das ist die Bestimmung der vorliegenden 

Arbeit, die nun, in verhältnismäßig kurzer Zeit, in 5. Auflage erscheint. —

Die beifällige Aufnahme, die das Buch in den bisherigen vier Auflagen gefunden 

hat, läßt mich schlußfolgern, daß ich den schweren Stoff in der von den Käuferschichten, 

für die es bestimmt ist, gewünschten Weise behandelt habe. Selbst ein Empiriker, 
weiß ich wohl, daß die strebsamen Angehörigen unseres allgemein geachteten Berufes 

meist der höheren technischen Ausbildung entbehren, und daß ihnen deshalb der 
gewaltige Stoff nicht in toten Formelkram gehüllt dargeboten werden darf. Ich 

schreibe so wie ich es selbst verstanden und empfunden habe, und ich hoffe, daß diese 

meine Auffassung auch die Leser meines Buches befriedigen wird.

Das Werk wächst; die rührige Verlagsbuchhandlung stellt von Auflage zu 

Auflage größere Mittel zur Verfügung, so daß der Inhalt regelmäßig erweitert und 

vermehrt werden kann.
Ich glaube und hoffe, daß es mir gerade diesesmal von Chemnitz, dieser 

mächtigen Industrie-Metropole aus, dank meiner vielseitigen Beziehungen zurWeb- 

waren-Jndustrie, gelungen ist, mein Buch einer achtunggebietenden Vervollkommnung 

entgegenzuführen.
In der vorliegenden 5. Auflage habe ich mit ganz besonderer Hingabe die 

Kapitel Jacquard-Weberei, Färberei und Appretur ergänzt und verbessert, 

aber auch die Materiallehre und die Werkzeuglehre habe ich den neuesten 

Fortschritten entsprechend umgearbeitet und hoffe, dadurch immer weitere Interessenten 

für das Werk zu gewinnen.
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Der Stoff, den ein ausführliches Handbuch der Weberei zu umfassen hat, ist ein 

ungewöhnlich reichhaltiger und vielgestaltiger, und nur gar wenigen unter unseren Zeit

genossen ist es vergönnt, das ganze Gebiet vollständig zu beherrschen. Ich zähle, 

das gestehe ich unumwunden ein, nicht zu diesen Auserwählten, deshalb zog ich 

eine ganze Reihe hervorragender Fachmänner hinzu, die mich bei der Bearbeitung 

dieses Buches mit ihren in Theorie und Praxis erworbenen Kenntnissen unterstützten, 

und denen ich an dieser Stelle meinen aufrichtigsten Dank zum Ausdruck bringe.

Das Handbuch der Weberei soll mich überdauern: so lange aber ich noch lebe, 

werde ich unentwegt bestrebt sein, es der Vervollkommnung entgegenzuführen, und 

deshalb richte ich auch heute wieder an meine Berufsgenossen die Bitte, mit der 

Kritik nicht zurückzuhalten und mir alle, meiner Arbeit anhaftenden Mängel ohne 

Scheu bekannt zu geben, damit die nächste Anflage einen noch höheren Grad der 

Brauchbarkeit erlange.
So wandere denn hinaus, du mein teures Werk, und hilf, unter meinen Berufs- 

genoffen zu bauen und zu bessern, — dies ist deine vornehmste Bestimmung!

Chemnitz, im November 1913.

Schams.
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Die U)ebmaterialien.

Wir unterscheiden:
1. Materialien aus knrzen Fasern oder Haaren, die durch Vereinigung und 

Drehung zu einem verwebfähigen Faden gestaltet werden. Diese Gruppe, 
kurz als Gespinste bezeichnet, umfaßt die Baumwolle, Wolle, den Flachs, 
Hanf, Kapok, Asbest, die Jute-, Nessel- uud Kokosfaser, die Schappe- und 
die Bourette-Seide usw.

2. Fäden, welche uns die Natnr bereits als solche bietet. Hierher gehören 
die Rohseide, Organsin und Trame-Seide sowie die Tussah.

3. Materialien, welche durch Ausziehen, Ausdehnen oder Auspressen einer 
Masse zu Fäden gestaltet werden, wie die Glas- und Metallfäden, die 
Kunstfeide, das Papiergarn.

Andererseits können wir unterscheiden:
1. Aus den: Tierreiche die Wollen, Haare und Seiden.
2. Pflanzenfasern als: Baumwolle, Flachs, Hanf, Jute, Nessel, neuseeländischer 

Flachs, Manilahanf, Aloehanf, Kapok, Ginster, Hopfen, Kantfchuk, Stroh, 
Holz, Papiergarne usw.

3. Stoffe des Mineralreiches: Asbest, Glas, Metalle.
4. Chemische Produkte: Kuuftseide, Papiergarne; gegossene Gewebe usw.

Wir wollen diese letztere Gliederung als die gebräuchlichere der nachfolgenden 
Besprechung der einzelnen Materialien zugrunde legen.

1. Tierische Fasern.
Die Fasern, welche dem Tierreiche entstammen, werden in zwei Hauptgruppen 

eingeteilt: in Seiden und in Haare. Die Seiden sind tierische Sekrete, also Fasern, 
welche als erhärtete Flüssigkeiten anzusehen sind, deren Form nnr durch die Gestalt 
des betreffenden tierischen Organes bestimmt wird, durch welches sie ausgeschieden 
wurden; die Seiden, obwohl von niederen Tieren, ans der Klasse der Insekten, ge
liefert, sind die in jeder Beziehung vollkommensten Spinnfasern. Alle anderen Ge
spinstfasern tierischen Ursprunges dagegen, z. B. die Haare, bestehen aus eiuer An- 
hanfung Fhr vieler, innig miteinander verbundener Zellen. In jedem Haar unter
scheidet man: das Mark, die eigentlichen Zellen und die Schuppen. Das Mark besteht 
auv rundlichen Zellen und nimmt die Mitte des Haares ein; um das Mark liegen 
dann jene langgestreckten und miteinander verflochtenen Zellen zylindrischer Form, 
welchen das Haar seine Festigkeit, Dehnbarkeit usw. verdankt; diese sind nach außen

S chams, Weberei. , 
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mit hornigen Schuppen bedeckt, die dem Haare Glanz und Widerstandsfähigkeit ver
leihen. Durch die Verschiedenheit der Form nnd des Mengenverhältnisses dieser drei 
Bestandteile wird auch die Verschiedenheit der tierischen Haare veranlaßt. Der Ban 
der Schuppen bewirkt z. B., daß diejenigen Haare, welche man gewöhnlich mit dem 
Namen Wolle bezeichnet, das Bestreben haben, sich zn kränseln, während andere 
(schlechtweg Haare genannt) gerade fortwachsen. Die den Wollen innewohnende 
Eigenschaft, sich zu verfilzen, rührt ebenfalls von der eigentümlichen Schuppen
bildung her.

a) Die Schafwolle.
Das Schaf, welches viele Völker der Erde schon in vorgeschichtlicher Zeit pflegten 

und züchteten, hat sich infolge der Versetzungen in neue klimatische und FüUerungs- 
verhültnisse vielfach verändert, und es haben sich im Laufe der Zeit vielerlei Rassen 
herausgebildet, welche zwar uicht im Knocheubau, wohl aber in der Güte und dem 
Aussehen ihrer Wollen stark differieren. Die besten Wollschafe entstanden bisher in 
den wärmeren Ländern der gemäßigten Zonen, z. B. Spanien und Australien. 
Die Wolle der Merinoschafe (aus Spauien stammend) besteht z. B. aus fast lauter 
beinahe marklosen Flanm- oder Wollhaaren, denen die für die Verarbeitung so wert
volle Filz- oder Krimpkraft innewohnt, während bei wild- oder in heißen Ländern 
lebenden Schafen das lange Grannenhaar vorwiegt, das wohl noch zu verspinnen, 
nicht aber zu verfilzen geht. Brächte man auch die besten Wollschafe nach dem 
äquatorialen Afrika, so würde man bald sehen, daß die Wollbildnng nachließe, da
gegen die Grannenbildnng zunähme. Im Gegensatze hierzu ist aber das Klima von 
Australien und Argentinien für die Wollbildnng so geeignet, daß minderwertige 
Schafrassen dort sehr bald eine bessere Wolle erzeugen.

Schafe, welche eine gute Wolle tragen, werfen dem Menschen in der Regel 
durch ihr Fleisch weniger Nutzen ab, sind also minderwertige Fleischschafe. In Europa, 
wo infolge der dichten Bevölkerung mehr und mehr auf die Verwertung des Fleisches 
gesehen wurde, hat deshalb die Züchtung von Wollschafen Einbuße erlitten, wahrend 
Australien, Nord- und Südamerika (Vereinigte Staaten, La Plata, Chile, Argentinien), 
in denen die Schafzucht überhaupt erst seit Anfang des vorigen Jahrhunderts besteht, 
heute bereits den Weltmarkt beherrschen. In neuerer Zeit ist es jedoch den Engländern 
gelungen, durch Kreuzung eine Rasse zu erzielen, welche sowohl Fleisch als Wolle 
in gleich guter Qualität liefert, das Cheviotschaf.

Die volkswirtschaftliche Bedeutung der Schafzucht dürfte wohl am besten durch 
folgende Zahlen illustriert werden. Nach den Zählungen der letzten Jahre besitzen:

Amerika insgesamt 217 Millionen.

Deutschland etwa 7 Millionen Schafe
Europ. Rußland 62 ,,
Spanien 15
England 31 ,,
die Balkanländer 12
Oesterreich-Ungarn 

Europa insgesamt etwa l83 Millionen Schafe.
Ver. Staat, v. Nordam. etwa 57 Millionen Schafe
Argentinien ,, 67 ,,
La Plata Staaten 45
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Austral. u. Neuseeland 
Im asint. Rußland 
In Türkisch-Asien 
In China
In d. südafrik. Union

etwa 115
23
45
?

30

Millionen Schafe

Im allgemeinen unterscheiden wir Schafe mit stark-, mit Mittel- und mit
wenig gekräuselter Wolle. Als Bcrtrcter dieser drei Gruppen sehen wir in Fig. 1 bis 3 
das Merino-, das Cheviot- und das Zackelschaf dargestellt.

Die Güte der Schafwolle wird bestimmt durch die Festigkeit, Dehnbarkeit, 
Elastizität, Länge, Feinheit, Kräuselung, Gleichmäßigkeit und Farbe des einzelnen 
Wollhaares.

a) Die Festigkeit wird gemessen durch die Tragkraft des Haares. Ein gutes 
Wollhaar soll, ohne zu zerreißen, ein Gewicht von 45 bis 50 § tragen. Minder
wertigere Sorten, welche bereits bei einer Belastung von 15 F zerreißen, werden als 
mürbe oder brüchig bezeichnet.

k) Die Dehnbarkeit beruht in der Eigenschaft jedes einem lebenden Körper ent
nommenen Haares, sich bis zu einem gewissen Grade (oft 30 bis 40 Proz. der 
eigentlichen Haarlänge) ausdehnen zu lassen. Je dehnbarer eine Wolle ist, desto 
besser ist sie auch.

e) Elastizität. Zur Beobachtung dieser Eigenschaft hat man nicht ein einzelnes 
Wollhaar, sondern eine Partie Wolle, vielleicht eine Handvoll, zusammenzudrücken. 
Die Wolle, welche hierbei einen kleineren Raum einzunehmen gezwungen wird, muß 
sich, wenn der ausgeübte Druck aufhört und es eine gute Sorte Wolle ist, wieder 
langsam, aber ganz anfrichtcn. Fehlt diese Eigenschaft, so nennt man die Wolle schlaff.

4) Die Länge. Man unterscheidet zwischen der Stapellänge und der Länge des 
ausgestreckten Wollhaares. Unter Stapellänge versteht man die Länge eines Woll
haares, welche dasselbe trotz seiner vielen Kräuselungen erreicht. Man kann dieselbe 
nicht am einzelnen Haare, sondern nur an der ganzen Locke messen.

e) Die Feinheit ist einer der wichtigsten Faktoren, die beim Einkauf von Wolle 
zu berücksichtigen sind. Man kann die Feinheit des Wollhaares nur auf Grund 
mikroskopischer Untersuchungen genau bestimmen, indem man den Durchmesser des 
Haares augibt; für den Praktiker muß hier Gefühl und Gewohnheit maßgebend sein.

k) Die Kräuselung. Das Schafwvllhaar bildet nie eine gleiche, gerade Linie, 
sondern es ist stets mehr oder weniger gekräuselt. Man unterscheidet normalbogige, 
hochbogige, flachbogigc, gedehnte und schlichte Schafwolle (Fig. 4a).

Diese Eigenschaft der Wolle ist es, welche das weiche, samtartige Anfühlen, das 
sich in den meisten Füllen auch auf die aus Wolle gefertigten Gewebe überträgt (ge
wöhnlich wird diese Eigenschaft mit „Milde" bezeichnet) veranlaßt.

§) Die Gleichmäßigkeit ist ein unbedingtes, ja das Haupterfordernis einer gnten 
Wolle. Besitzt ein Wollhaar, wenn man dasselbe an verschiedenen Stellen mißt, 
auch verschiedene Formen des Querschnittes, so wie sie das in Fig. 4K ausgezeichnete 
Wollhaar haben würde, so gehört dasselbe unbedingt einer mittelmäßigen oder gering
wertigen Wollsorte an.

Ein gutes Wollhaar muß, mag man es zerschneiden so oft man will, immer die 
gleiche Form des Querschnittes aufweisen (Fig. 4o). Diese Eigenschaft wird auch 
häufig mit „Treue" resp. „Untreue" bezeichnet.

i*
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k) Die Farbe des Wollhaares ist nur bei solchen Wollen wichtig, welche für 
Gewebe bestimmt sind, die eine sehr Helle oder keine Färbung erhalten sollen. Zudem 
kommen auch nur vereinzelt andere als weißgelbliche Wollen in den Handel. Selbst
verständlich ist darauf zu achten, daß die Färbung stets natürlich, d. h. daß die Wolle 
nicht etwa nur durch Einwirkung von Urin usw. gelb geworden sei, was ihre Güte 
wesentlich beeinträchtigen würde.

Die Güte des Schafwollhaares ist ferner auch bei einem und demselben Tiere 
keine sich gleichbleibende, sondern je nach dem Körperteile, von welchem sie abgeschoren 
wurde, ist auch ihre Güte eiue verschiedene. Das feinste und regelmäßigste, daher 
beste Haar enthalten das Blatt, die Seiten und die Flanken des Schafes, während 
die Haare der anderen Körperteile in der Regel von geringerer Qualität, so z. B. der 
Kopf und die Beine selbst bei den besten Wollschafen meistens mit Grannenhaaren 
bedeckt sind.

Zu allen diesen Verschiedenheiten kommen schließlich noch jene, welche in der ver
schiedenartigen Schur der Schafe ihren Grund haben. Nach der Zeit, in der diese 
erfolgte, kennen wir Sommer- und Winterwolle, ferner, je nachdem, ob die Schafe 
ein- oder zweimal des Jahres geschoren werden, Einschur und Zweischur. Lamm
wolle ist die vou Lämmern abgeschorene Wolle (die erste Wolle, welche das Schaf 
gibt). Sterblings-, Gerber-, Fell- und Raufwollen nennen wir jene, welche von ge
töteten oder verendeten Tieren abstammen.

Die Analyse der Wollhaare in chemischer Beziehung ergibt folgendes Resultat: 
50 Prozent Kohlenstoff,

15—17 „ Stickstoff,
7 „ Wasserstoff,

2—4 „ Schwefel.
In Alkalien löst sich das Wollhaar auf, gegen Säuren entwickelt es einen ver

hältnismäßig großen Widerstand. Durch diese Eigenschaften kann man die Wollhaare 
sehr gut von Pflanzenfasern aller Art unterscheiden, welche sich bereits in sehr ver 
dünnten Säuren anflösen, gegen Alkalien aber in gewissem Grade unempfindlich 
sind. Die Wolle gewinnt durch die Einwirkung schwacher Säuren sogar an Festig
keit, und es kann die Erhöhung derselben bis zu 20 Prozent Petragen: ans dieser 
Ursache bedient man sich zum Beispiel iu der Wollfärberei beinahe stets schwachsaurer 
Bäder.

Läßt man eine wässerige verdünnte Chlorlösung auf die Wollfaser einwirken, 
so zieht letztere den Chlorgehalt an sich, wird dabei unter Umständen bis zu 33 Prozeut 
schwerer, verliert jedoch ihre Krimpkraft, kann also nicht mehr filzen.

Kupferoxyd-Ammoniak färbt das Wollhaar schön blau, während, wenn man 
die Wolle mit Zuckerlösung behandelt nnd dann etwas Schwefelsäure hiuzusetzt, all
mählich eine rosenrote Färbung anftritt, welche schon mit freiem Auge sichtbar ist.

Das Wollhaar hat eineu Durchmesser von 0,018 bis 0,090 nun.
In der Schafwollweberei unterscheidet man in der Hauptsache kurze oder Streich- 

auch Tuchwvlleu und lange oder Kammwollen. Gute Tuchwvlle muß ein kurzes 
(2^2 bis 5> ein), feines, dabei stark, aber regelmäßig gekräuseltes Haar haben; 
sie ist dann gut, wenn der aus ihr gesponnene Faden, aus recht vielen kleinen Härchen 
zusammengesetzt, auch recht viele hervorstehende Enden zeigt, welche während des 
Walkens des Stoffes das Filzen desselben wesentlich begünstigen, da der Faden infolge 
seiner Rauheit immer das Bestreben hat, sich an den nächsten Faden anzuschlingen.
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Unter den Tuch- oder Streichwollen gelten als die vorzüglichsten die Merino- und 
Elektoralwollcn. Die Heimat des Merinoschafes ist Spanien; es wurde nach und 
nach in fast allen europäischen Ländern eiugcführt, welche danach strebten, ihre Schaf
zucht zu vcrcdelu. Vou den deutschen Landen war es zuerst das Kurfürstentum 
Sachsen, das die Merinoschafe zum Zwecke der Kreuzuug mit den bisher Gezüchteten 
einführte und fo eine neue Rasse, die Elcktoralrasse, züchtete. Als gute Tuchwolleu 
gelten die deutschen und spanischen Merinowollen, australische (Port Philipp) 
Wollen, La Plata-Wollen, südrussische und französische Wollen.

Gnte Kammwolle hat ein feines Haar von bedeutender Länge (bis zu 50 ow), 
guter Regelmäßigkeit, aber ohne scharfe Kräuselungen. Kammwolle ist also vou 
einer gewissen Schlichtheit und sehr elastisch. (Einschurwollen, Cheviotwollcu usw.) 

Zweischur-Wollcn können wegen ihrer Kürze nur zu Streichgarne» Verwen
dung finden.

Zu Halbkammgarncn (Imitationen) verwendet man die Wollen von mittlerer 
Länge. Der gesponnene Faden besitzt hier nicht die Glätte des eigentlichen Kamm- 
garnfadeus, unterscheidet sich jedoch immerhin durch größeren Glanz und größere 
Glätte von dem Streichgarnfaden.

b) Die Ziegeuwolle.
Dieselbe unterscheidet sich von der soeben behandelten Schafwolle besonders dadurch 

daß sie beinahe nicht gekräuselt ist, dafür aber einen größeren Glanz und größere 
Glätte besitzt, auch bedeutend länger ist als die Schafwolle.

Unsere gewöhnliche Hausziegc schon trägt, wenn sie im Freien leben kann, zur 
Winterszeit ein dichtes Wollkleid aus feinem, weichem Haar, welches sich sehr gut 
verspinnen läßt; weit besser verwertbar aber ist die Wolle der asiatischen Ziegenarten, 
vou dcucn in erster Linie die Angoraziege (Fig. 5 b), dann die Kaschmirziege (Fig. 6 b) 
zu nennen wäre.

Das Haar der Angoraziege (Fig. 5a), unter dem Namen „Mohair" in den 
Handel kommend, ist fein und weiß, 15 bis 20 om lang und leicht gewellt. Die 
Heimat der Ziege ist die Umgegend vou Angora in Kleinasien, welche ein der Bildung 
von seidcnähnlichen Haaren besonders zusagendes Klima zu haben scheint, da dort 
auch andere Tiere, wie z. B. Hunde und Katzen, mit solchen bedeckt sind.

Nach vielfach mißlungenen Versuchen, die Angoraziege anch in anderen Gegenden 
einzubürgcrn, ist dies endlich in der Kapkolonie gelungen und wird heute bereits 
der weitaus größte Teil des immer zunehmenden Bedarfes an Mohairgarn (auch 
Glauzkammgarn gcnauut) vou dort gedeckt.

Auch das Haar der Kaschmirziege (Fig. 6 a) ist sehr laug (bis zu 50 om), hat 
einen der Seide ähnlichen Glanz und wenig oder gar keine Kräuselungen, doch ist es 
als Rohmaterial verhältnismäßig noch wenig zu uns gekommen. Die Gewinnung 
M insofern mit einiger Schwierigkeit verbunden, als das weiche Flaumhaar vou einer 
Schicht steifen Grannenhaares bedeckt ist. Letzteres, als beinahe wertlos, muß daher 
nach der Schur der Ziege aus dem abgcschoreucu Vließ durch Auszupfeu cutferut 
werden, eine zeitraubende, mühsame Arbeit. Das echte Kaschmirhaar wird meistens 
an Drt und Stelle (in den Tälern von Kaschmir) verwebt und eifersüchtig von Seiten 
der Bevölkerung darüber gewacht, daß kein Tier nach anderen Gegenden ausgeführt 
wrrd. Das bei uns als Kaschmirgaru in den Handel gebrachte Material gehört 
weistcns zu deu Kameclwollen.
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Die Verbreitung der Ziege im allgemeinen betreffend erwähnen wir, daß nach
letzten Zählungen in Britisch Südafrika etwa 11 Mill. Ziegen

„ Indien „ 34
„ der asiat. Türkei „ 9
„ Ver.Staat.v.Nordam. „ 2
„ Deutschland „ 3

vorhanden sind. Insgesamt schätzt man in
Europa etwa 22 Millionen Ziegen
Amerika
Asien ,, 46 „
Afrika 25

o) Kameelwolle.
Obwohl uns das eigentliche Kameel in seinem feinen, graubraunen Flaumhaar 

eine gut verspinnbare Wolle liefert, so kommt dieselbe doch wegen ihrer geringen 
Menge hier nur wenig in Betracht; wichtiger ist in dieser Beziehung das Material, 
welches aus dem Wollkleide des Lama oder Schafkameels gcwouuen wird. Die 
Familie der Lamas enthält die Arten Guanako, Lama (Fig. 7), Pakv (Fig. 8) und 
Mcu.ua (Fig. 9). Diese Tiere leben sämtlich in Südamerika. Das Lama wird dort 
als Lasttier verwendet und besitzt ein Flaumhaar ähnlich dem des Kamecls. Das 
Guanako und Vicuna konnten bisher noch nicht gezüchtet werden; obgleich das Vicuna 
eine sehr schöne, weiche und seidenähnlich glänzende Wolle liefert, welche unter dem 
Namen „Vigognewolle"*)  bekannt ist, so kommt doch, da alle Züchtungsversuche bisher 
fehlschlugen und das Tier nur wild lebt, nur weuig von diesem Material in den 
Handel.

*) Nicht zu verwechseln mit dem „Vigognegarn", das aus Schaf- und Baumwolle gemischt, in 
neuerer Zeit jedoch auch vielfach aus reiner Baumwolle besteht.

**) Unter dem Namen „Alpaka" kommt auch eine zu Unterschüssen verwendete grobe Knnstwolle 
in den Handel, die später beschriebene Extraktwolle.

Eine sehr schöne Wolle liefert das Pako, welches in großen Herden auf den 
Hochebenen Südamerikas gezüchtet wird und dessen weiches, langes Haar uns unter 
dein Namen Alpaka bekannt ist**).

Die zuletzt besprochenen Ziegen- und Kameelhaare faßt man auch wegen ihres 
Glanzes und ihrer Länge zusammen unter der Bezeichnung „Seidenhaare". Dieselben 
gleichen in chemischer Beziehung dem Wollhaar, unterscheiden sich jedoch von diesem 
durch die veränderte Schuppenbildung.

ä) Wolle anderer Tiere.
Zu den Materialien, welche wir dem Tierreiche entnehmen, gehört ferner noch 

das Langhaar (Mähne und Schweif) des Pferdes (Fig. 10), das vielfach zu Sieben, 
Netzen usw., sowie als Einschuß in Futterstoffe und Phautasicwaren verarbeitet ivird.

Besteherr in dem Gewebe Kette und Schuß aus Pferdchaar, so ist natürlich die 
Ausdehnung des Gewebes eine sehr beschränkte, da das Haar nur als solches ver
arbeitet und nicht gesponnen werden kann.

Mit anderen Materialien hat besonders die Neuzeit zahlreiche Versuche aufzu- 
rvciserr, denen das Bestreben zugrunde lag, ein gutes Gespinst aus billig zu erlangen
den Stoffen herzustellen und es werden auch heute vielfach die Haare von Hasen, 

Mcu.ua
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Kaninchen, Kühen, Pudelhunden, Hausziegen usw. versponnen, doch kann bei den 
geringen Mengen, die in diesen Produkten in den Handel kommen, von größerem 
Einfluß auf die Industrie keine Rede sein.

An dieser Stelle sei noch verschiedener Bezeichnungen gedacht, unter denen die 
eben behandelten Stosse, oft in verschiedenen Mischungen, zur Verwendung gelangen: 

Weiches Kammgarn besteht aus langer, feiner Schafwolle.
Hartes Kammgarn wird aus Ziegenwolle oder auch aus langer gröberer 

Schafwolle gesponnen. Die Grenzen zwischen hartem und weichem Kamm
garn lassen sich mitunter nur schwer feststellen und geben die Zolltarife 
verschiedener Länder hierüber auch voneinander ganz abweichende An
ordnungen. In Deutschland wurde hartes Kammgarn, das nur wenig 
im Inlands gesponnen und meist aus England eingeführt wird, früher 
nach der Dicke der einzelnen Haare (Durchschnitt unter dem Mikroskop) 
bestimmt, während der jetzt geltende Tarif besagt, daß ein Garn als 
„hartes" Kammgarn zu gelten hat, wenn die durchschnittliche Länge der 
Einzelhaare 130 wm (eventuell 110 mw) beträgt und das Material im 
allgemeinen jenen Griff und Glanz zeigt, der harten Kammgarne eigen ist.

Zephirgarn ist ein dickes, weichgedrehtes Kammgarn aus guter Merinowolle. 
Mooswolle ist ein meist zweifädig gezwirntes, festes Zephirgarn.
Kastorgarn ist dem Zephirgarn ähnlich, jedoch aus gröberer Wolle. 
Alpaka mixed ist ein Gemisch aus Pako- und Schafwolle.
Moddledgarn ist ein glänzendes Garn aus zwei verschiedenfarbigen Vor

garnfäden.
sAll >vool ist ein Gemisch von Alpaka und Seide.
Vegetable ist ein Gemisch von Angora, Chinagras und Seide. 
Brillantwolle ist Zephirgarn, mit Gold- oder Silberlahn gezwirnt. 
Haargarn ist jenes Garn, das aus den Haaren der Kühe, Hunde usw. er

zeugt wird.

o) Die Seide.
Der Seiden- oder Maulbeerspinncr gehört in die Familie der Nachtschmetterlinge 

und wird infolge des Nutzens, den er dem Menschen gewährt, in China, dessen Klima 
ihm besonders zusagt, seit Jahrtausenden gezüchtet. Die Raupe des Seidenspinners 
(Fig. 11a) erzeugt demFadcn bei der Verpuppung, indem sie aus zwei kleinen Oeff- 
nungen der Unterlippe zwei Fädchen absondert, die sie sofort zu einem einzigen ver
einigt und an Reisig u. dergl. befestigt, so eine Hülle um sich bildend, welche sie nach 
innen mehr und mehr ausfüllt. Diese Umhüllung mit der in ihr sich zur Puppe 
(Fig. 14) verwandelnden Raupe nennt man Kokon (Fig. 13).

Die Dicke des Kokonfadens beträgt etwa 0,02 mm, die Farbe ist weiß, gelblich 
oder grünlich. Die Größe des Kokons ist sehr verschieden und schwankt das Gewicht 
desselben zwischen 1 und 3 Der einfache Kokonfaden ist so dünn, daß 2—3000 m 
auf 1 g gehen.

Besondere Vorzüge der Seide sind der herrliche Glanz derselben, sowie ihre 
Festigkeit. Ein Seidenfaden von 1 gwm Durchschnitt vermag bereits ein Gewicht 
von 40 zu trageu.

Die Puppe verwandelt sich in dem Kokon zum Schmetterlinge (Fig. 12), welcher 
sich durch Zerbeißen der ihn umschließenden Fäden Luft machen würde, wenn man 
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das Tier nicht tötete, bevor es dieses Zerstörungswerk beginnen kann. Die Tötung 
geschieht durch Einwirkung von trockener Hitze (Backofen) oder durch Wasserdampf. 
Hierauf findet die Sortierung der Kokons statt.

Aus den besten und schönsten der Kokons gewinnt man die zu Kette verwandte 
Organsinseide, während die minder guten Kokons zu Schuß- oder Tramseiden ver
wendet werden.

Obwohl die Seidenraupe dcu Faden bereits in einem Stück fcrtigstcllt, so kann 
derselbe doch noch nicht verwebt werden, da er viel zu feiu ist. Es werden deshalb 
stets einige Faden gleich bei der Abhaspclung vereinigt und so das nnter dem Namen 
„Rohseide" oder „Gröge" bekannte Material geschaffen, das heute besonders zu Schirm
stoffen viel verwendet wird. Mehrere solcher Rohseidenfäden, denen noch durch 
Drehung eine größere Haltbarkeit gegeben wurde, vereinigt man hierauf durch Zwirnen 
zum Organsiu- oder Trame-Fadeu. Ketteuseiden erhalten eine stärkere, Schußsciden 
eine geringere Drehung.

Die äußere Hülle des Kokvus, welche aus stärkeren Faden besteht, die Abfälle 
bei der Haspelung, die durch das Auskriecheu des Schmetterlings zerstörten Kokons, 
sowie endlich die Doppelkokons, werden znr Fabrikation der Florett- oder Chappeseiden 
benutzt; der letzte Abgang endlich, das sogenannte Stumpen- oder Seidenwerg, wird 
zur Herstellung der Bouretteseidcn verwandt. Diese Abfallseiden werden gesponnen.

Die rohe Seide besteht bis zu etwa 66 Prozent aus Fibrom (Seidensubstanz), 
welche von den Serizin (dem Seidenleim) cingehüllt ist; letzterem sind in geringer 
Menge Wachs, Fett und bei den gelben Seiden ein gelber Farbstoff beigemengt. Durch 
Kocheu mit Wasfer kann der Seide ein Teil ihres Seidenleimes entzogen, die Seide 
also, wie der technische Ausdruck lautet, weich gemacht werden. Neutrale Seifen wirken 
ebenfalls lösend auf den Seidenleim, greifen jedoch bei längerer Einwirkung, besonders 
in der Siedehitze, auch das Fibroin an. Durch kohlensauere und ätzende Alkalien 
endlich wird die Seide heftig angegriffen und zerstört. Borax und Wafserglas lösen 
den Scidenleim auf, greifen jedoch das Fibroin nicht an und gelten daher als gnte 
Mittel znm Weichmachen oder Entschälen der Seide.

Die Seide ist außerordentlich hygroskopisch; der dnrch die jeweilige Temperatur, 
durch Wind und Wetter bestimmte Wassergehalt der Luft wirkt sehr auf das Gewicht 
der Seiden ein und es würde der schwankende Wassergehalt der Fasern ein regel
mäßiges Geschäft nicht zulafsen. In Berücksichtigung dieses Umstandes hat man in 
allen Hauptplätzen der europäischen Seidenindustrie Konditionieranstatten errichtet. 
In denselben wird das Gewicht jeder anf dem betreffenden Platze gekauften oder 
verkauften Seide bestimmt, indem man das Gewicht einiger dem Ballen entnommenen 
Proben notiert, diese dann in geschlossenen Zylindern, in denen die Luft bis zu 
110° C. erhitzt ist, trocknet, zu dem Trockeugewicht l t Prozent als gesetzlich erlaubten 
Wassergehalt hinzuschlägt und dieses Gewicht nun ebenfalls notiert. Aus dem Ver
hältnis der beiden Notierungen ergibt sich dann das Normalhandelsgewicht der Seide.

Ueber das Konditioniercn der Garne finden wir ausführlicheres iu dem Artikel 
„Präzisivus-Jnstrumente". .

Bei dem hohen Werte, den die Seide besitzt, hat es nicht an Versuchen gefehlt, 
die Kokons auch anderer Spinner abzuhafpeln und zu verwenden; von Wichtigkeit 
für die Industrie ist indessen nur der Tussah- oder Eichenspinner geworden, der in 
den Wäldern von Vorder- und Hinterindien in großer Anzahl wild lebt. Die Tussah- 
seide wird gegenwärtig irr ziemlich bedeutenden Quantitäten verwebt. Die Tussah- 



9 —

Kokons sind größer wie die der Maulbeerseide, der daraus gewonnene Faden erscheint 
ziemlich steif, ist weniger elastisch und besitzt einen weit größeren Durchmesser, so 
daß man auch die Webfäden nicht in solcher Feinheit herstellen kann wie jene der 
Maulbeerscide. Tussah-Organsin 40 äeu. dürfte wohl die feinste Nummer sein, deren 
Herstellung bis heute möglich ist.

Tussahscideu werden größtenteils roh verwebt, also nicht entschält und nicht 
gefärbt. Das Aufbringen von zarten Farben auf Tussah würde auch durch die 
dunkle, naturbraune Färbung der Faser erschwert. Da Tussahseiden also gewöhnlich 
nicht gefärbt und daher nicht erschwert werden, sind die daraus hcrgestellten Stoffe 
(Kravattenstoffe, Spvrtklcider, Sportmützen, Luftballonhüllen) weniger empfindlich 
gegen Temperatur-Einflüsse.

In südlichen Meeren, so z. B. im Golf von Neapel, wird ferner noch die Muschel
seide eingcsammelt. Dieselbe wird von einem in der See lebenden Muscheltier in 
langen Faden abgegeben, und frei herumschwimmend ausgenommen, worauf sie wie 
Florett- oder Chappeseide versponuen wird.

Die Weitrohseidenernte.

Nach der Veröffentlichung des Syndikats der Lyoner Seidenhändler 
stellte sich die Weltrohseidenerute im Jahre 1912*) (und 1911**) auf insgesamt 
267400 (245700) äx.

Davon entfallen auf: Frankreich 5050 äx (4020), Italien 41050 äx (34900), 
Spanien 780 (880), Oesterreich-Ungarn 3020 äx (3500), zusammen West
europa 49900 äx (43300).

Asiatische Türkei 9450 «In (12700), europäische Türkei 2600 äx (3750), 
Bulgarien, Serbien und Rumänien 1450 äx (1700), Griechenland und 
Kreta 500 äx (620), Kaukasien 3950 äx (4800), Turkestan und Zentral- 
asieu (Ausfuhr) 2800 äx (3030), Persieu (Ausfuhr) 2250 äx (3000) zusammen 
Levante nnd Zcntralasien 23000 äx (29600).

China (Ausfuhr von Schanghai) 64000 äx (59400), China (Ausfuhr vou 
Kanton: für 11 Monate im Jahre 1911) 22550 äx (17300), Japan (Ausfnhr von 
Aokohama) 106200 äx (93700), Indien (Ausfuhr von Bengalen und Kaschmir) 
1600 äx (2240), Hintcriudien (Ausfuhr vou Saigou, Haiphong usw.) 150 äx 
(160), zusammen Ostasien 194500 äx.

Danach sind im Jahre 1912 21700 äx Seide mehr geerntet worden als im 
Jahre 1911. Auf Westeuropa entfällt eine Zunahme von 6600 äx, auf Ostasien eine 
solche vou 21700 äx, während die Levante und Zentralasien ein Minderergebnis 
von 6600 äx aufweisen.

*) Vorläufige Zahlen. **) Berichtigte Zahlen.

Ueber die Weltseidenernte seit dem Jahre 1906 gibt die folgende Auf-
stellung Aufschluß:

Europa
Levante und . 
Zentralasien Ostasien zusammen

t t t t
1906 .............................. . . . 5748 2624 12541 20913
1907 .............................. . . . 5909 3026 13125 22060
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1908 . .

Europa 
t

.................................... 5551

Levante und 
Zentralasien 

t
2693

Ostasien 
t

15836

zusammen 
t 

24080
1909 . . ................................... 5385 3038 16087 . 24510
1910 . . ................................... 4700 2800 16995 24495
1911 . . ................................... 4330 2960 17280 24570
1912 . . ........ 4990 2300 19450 26740

Aus dieser Aufstellung geht hervor, daß der Anteil Ostasiens, insbesondere
Japans, an der Welternte von Jahr zu Jahr an Bedeutung zunimmt; er betrug 
im Jahre 1912 fast 73 Prozent. Die Ernte in Europa nimmt, von Schwankungen 
abgesehen, ständig ab; die in der Levante und Zentralasien erzeugten Mengen 
halten sich seit Jahren etwa auf derselben Höhe.

(Bericht des Kaiser!, deutschen Konsulats in Lyon.)
Die tierischen Fasern lassen sich von anderen Gespinstfasern am besten durch 

die Verbrennung unterscheiden; tierische Fasern entwickeln beim Verbrennen einen 
unangenehmen Geruch (wie beim Verbrennen von Horn oder Federn) nnd eine 
schwammige Kohle, mährend Pflanzenfasern hell nnd geruchlos zu leichter Asche 
verbrennen.

2. Pflanzenfasern.
Die Pflanzenfasern sind Zellengebilde, deren Grundstoff die Zellulose ist, welche 

jedoch verschiedene Beimengungen, als Holzsubstanz, Gummi und dergl. besitzt. Je 
nach der Menge dieser Beimischungen, sowie nach dem Grade der Festigkeit, mit 
welcher sie an der Faser hängen, ist die Gewinnung des vcrspinnbaren Produktes 
mehr oder weniger leicht.

Die Fasern teilen wir nach den Pflanzenteilen, von denen sie gewonnen werden, 
ein in Samen-, Stengel-, Blatt- Lind Fruchtfasern.

Samcnfascr».
Es gibt nur wenige Pflanzen, aus deren Samenfasern sich Gewebe herstellen 

lassen. Als die bedeutendste Vertreterin derselben kennen wir die

Bau mw olle.
Die Baumwollpflanze (Fig. 15) gehört in die Familie der auch bei uns ein

heimischen Malvengewächse nnd wird sowohl als Kraut vou 80 ein Höhe, als auch 
als Strauch oder Staude bis zu 6 w Höhe angebaut. Sie gedeiht besonders in 
Ländern mit heißfeuchtem Klima, weshalb auch gerade die' Küstcngegcnden Nord
amerikas, West- uud Ostindiens sich besonders zn ihren: Anbau eigueu. Die Frucht 
der Baumwollpflanze ist eine meist vierfüchcrige Kapsel vou der Größe einer Walnuß, 
welche 3 bis 8 Samcukörucr enthält, die von den Fasern umhüllt sinD. Zur Zeit 
der Reife wird die Kapsel von den Fasern aufgesprengt nnd diese quellen hervor, 
dabei einen vielleicht 20mal größeren Raum einnehmend, als iu der Kapsel; hierauf 
werden sie abgenommen nnd nachdem man sie mittels der Egreniermaschine noch 
von den ihnen anhaftenden Samenteilen, Schalen und sonstigen Verunreinigungen 
befreit hat, der Spinnerei zugeführt.

Iu Fig. 15 a scheu wir ciucu Zweig der Baumwollpflanze, 15b zeigt die Blüte, 
15 o die Frucht. Iu Fig. 15 ck seheu wir eiuett Sameu mit deu ihn umhüllcnden 
Fasern, in 15 e diesen Samen enthaart.
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Es ist ein Zeichen der Reife, wenn beim Auflockern, resp, bei dem Auslösen 
der Samenkörner an diesen keine langen Fasern hängen bleiben. Ist letzteres der 
Fall, so ist die Faser noch unreif, zu weich und ohne die erforderliche Elastizität; 
sie ist dann in der Regel rein weiß und fühlt sich gewissermaßen klebrig an. Ist 
hingegen die Faser überreif geworden, so bringt dies ebenfalls Nachteile, da sie dann 
hart und spröde wird und ganz bedeutend an Elastizität verliert, auch wird die 
Farbe beeinflußt, welche zu gewissen Zwecken an sich schon vom Käufer als maß
gebend betrachtet wird.

Das wichtigste Erzeugnis sowohl in Menge als Güte ist für den Baumwoll- 
markt das nordamcrikanischc Produkt, da die Fasern rein, weiß und von gutem 
Stapel (Länge) sind. Als ebenso gut oder für bestimmte Artikel noch besser gilt die 
ägyptische Mako-Baumwolle; sie ist in besonderem Grade mercerisierungsfähig, d. h. 
man kann ihr durch ein besonderes Verfahren (Mcrcerisation) seidenähnlichen Glanz 
verleihen. Ostindische Baumwolle ist meistens unrein (mit Schalen vermischt) und 
gibt mehr Abfall, ist auch kurzstapelig. Grobe, dicke Gespinste verlangen natürlich 
gerade eine kurze Faser, während man feine Garne nur aus langstapliger, guter 
Baumwolle spinucn kaum

In Amerika existierte bereits zur Zeit der Entdeckung eine trotz der primitiven 
Hilfsmittel ziemlich hochentwickelte Baumwollindustric, die ihren Hauptsitz in Peru 
und Mexiko hatte. Zwar ging diese Industrie, wie die ganze alte Kultur der 
Heimatvölker in den Eroberungszügen der Spanier (Pizarro, Cortez u. a.) verloren, 
aber schvu 1621/22 versuchten weiße Ansiedler wiederum den Anbau. Im Jahre 1747 
wurde zum ersten Male amerikanische Baumwolle (nach England) zur Ausfuhr ge
bracht, im Jahre 17!>1 betrug der Export bereits 800 Ballen ä 220 bg brutto. Die 
Einfuhr vou Negersklaven ermöglichte dann eine intensive Ausbreitung des Baum
wollbaues, der von Jahr zn Jahr immer größere Ergebnisse zeitigt. So betrug die 
Ernte des Jahres 1'411/12 in den Vereinigten Staaten Nordamerikas allein 
16 ist Millionen Ballen.

Durch deu Bürgerkrieg 1861—186b wurde die Ausfuhr amerikanischer Baum
wolle eine Zeitlang sehr erschwert und auf ein Miuimum hcruntergcdrückt, aber 
dies hatte insofern wieder einen bleibenden Nutzen für die Industrie zur Folge, als 
man sich nun notgedrungen bemühte, die Spinnmaschinen auch der Verarbeitung 
des bis dahin etwas vernachlässigten kurzfaserigen ostindischen Materials anznpasscn. 
Man fing auch au, Garne aus einer Mischung amerikanischen und ostindischen 
Materials herzustellen und erzielte so ein billigeres Kettengarn als aus reiner 
amerikanischer Baumwolle. Und man versuchte vor allem auch, den Anban der 
Baumwolle in Aegyptcn, in Südamerika, Wcstindien nnd anderen Gebieten zu heben.

Speziell in Acgypten hat sich seit Einführung des englischen Protektorates die 
Baummollknltur sowohl hinsichtlich der Menge als anch der Güte des Produktes 
ungemcin gehoben. Es werden dort heute pro Jahr etwa 1 bis 1'st Millionen 
Ballen ä 333 üg brutto gewonnen und man ist fortgesetzt bemüht, durch Anlage 
gewaltiger Staudämme (wie bei Assuan) die Anbaufläche zu vergrößern.

Deutschland führt an roher Baumwolle ein:
aris Nordamerika:

im Jahr 1'40'4 3'2 Mill. Doppelzentner im Werte von 440 Mill. Mark
1910 2,8 ,, „ 353
1911 3,36 424
1912 4,225 ,,

I 532



— 12 —

im Jahre 1909
„ „ 1910

1911
1912

aus Aegypten:
430000 Doppelzentner im Werte von 67 Mill. Mark
337000 „ ' „ „ „ 52^ „
369000 „ „ „ „ 57^2 „ „
409000 „ „ „ „ 64

Auch die Baumwollproduktion Ostindiens ist mit der Entwickelung der Ver
kehrsmittel und dnrch die Fürsorge der englischen Regierung kolossal gestiegen und 
beträgt heute pro Jahr etwa 5 Millionen Ballen ä 183 brutto (die Tara etwa 
10 k^). Von diesen werden etwa 2 Millionen Ballen im Lande selbst versponnen 
und ein großer Teil daselbst auch verwebt. Deutschland bezog an roher Baum
wolle aus Ostindien im Jahre:

1909 571875 Doppelzentner im Werte von 57,2 Mill. Mark
1910 825000 f, ,, „ 82,5 ,,
1911 604250 „ 60,4 „
1912 383850 ,, „ 68,4 „

Der Rückgang des Importes an ostindischer Baumwolle pro 1912 wird — 
wie wir aus weiter folgenden Zusammenstellungen sehen werden — reichlich wett 
gemacht durch eine erhöhte Einfuhr aus Nordamerika und Aegypten.

Der gewaltige Bedarf an Rohstoff ließ natürlich auch die Industrieländer in 
eine gewisse Abhängigkeit von dem Hauptproduzenten geraten und die steigende 
Spindel- und Wcbstuhlzahl Nordamerikas, das gegenwärtig bereits über 5 Mill. 
Ballen selbst verarbeitet, gab Anlaß zn der Besorgnis, es werde einst der Rohstoff 
für Europa nicht mehr znreichen. Einer ruhigen, stetigen Fvrtcntwickelung sind 
schließlich anch die Riesenvermögen eine Gefahr, die sich in Amerika gebildet haben. 
Gewagte Spekulationen, Ringe nnd Trusts sind in der Lage, den europäischen 
Markt nngemcin zu schädigen und es bemühen sich infolgedessen neben England anch 
die anderen Staaten mit Kolonialbesitz, den Baumwollbau in jeder Hinsicht nnd 
mit aller Kraft zu fördern. Rußland hat hierfür besonders in Turkestan weite Ge
biete zur Verfügung, in denen es heute bereits mehr als die Hälfte seines gesamten 
Bedarfes erntet. Für Deutschland kommen besonders Togo und Ostafrika in Frage; 
die Ernte betrug zwar 1911/12 erst etwa 7500 Ballen im Werte von etwa 
3 Millionen Mark, doch können wir hoffen, daß mit dem fortschreitenden Bahnbau 
und der allgemeinen Entwicklung unserer Kolonien auch die Ergebnisse im Baum
wollbau steigen werden, so daß auch Deutschland wenigstens zum Teil in dieser 
Hinsicht unabhängig vorn Auslande werde.

Die Gesamtproduktion an Baumwolle (Welternte) dürfte pro Jahr etwa 
23,8 Millionen Ballen betragen, hiervon verbrauchen:

Großbritannien . mit 38,482 Mill. Spindeln - 
nnd 787000 Webstühlen '

4,630 Mill. Ballen

Nordamerika . mit 30,58 Mill. Spindeln ) 
und 560000 Webstühlcn l "wa 5,870 Mill. Ballen

Deutschland. . . mit 10,925 Mill. Spindeln- 2,485 Mill. Ballen
nnd 248000 Webstühlcn l

Rußland . . . mit 8,955 Mill. Spindeln - . > etwa 2,100 Mill. Ballen
und 1-5000 Webstühlen )

Frankreich . . . mit 7,402 Mill. Spindeln - 0 985 Mill. Ballenund 128000 Webstühlcn s
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Die Fasern der Baumwolle sind je nach dem Anpflanzungsgebiet von ver
schiedener Länge und Farbe.

Indien..................mit 6,405 Mill. Spindeln ) etwa 2,220 Mill. Ballen
und 27500 Webstühlen '

Oesterreich-Ungarn mit 4,865 Mill. Spindeln ( etwa 0,!)13 Mill. Ballen
und 165000 Webstühlen

Italien .... mit 4,58 Mill. Spindeln - etwa 0,875 Mill. Ballen
und 128000 Webstühleu ' 

Mexiko u. Brasilien mit 3,102 Mill. Spindeln etwa 1,015 Mill. Ballen
Japan .... mit 2,245 Mill. Spindeln etwa 1,560 Mill. Ballen
Spanien .... mit 2,200 Mill. Spindeln ) etwa 0,750 Mill. Ballenund 65000 Webstühleu
Belgien . . mit 1,46!) Mill. Spindeln etwa 0,118 Mill. Ballen
Schweiz .... mit 1,4 Mill. Spindeln ) etwa 0,125 Mill. Ballennnd 22000 Webstühleu §
Kanada .... mit 0,855 Mist. Spindeln etwa 0,188 Mill. Ballen
Schweden . . . mit 0,530 Mill. Spindeln etwa 0,912 Mill. Ballen
Portugal . . . mit 0,482 Mill. Spindeln etwa 0,125 Mill. Ballen
Holland .... mit 0,471 Mill. Spindeln etwa 0,8.54 Mill. Ballen
Dänemark . . . mit 0,087 Mill. Spindeln etwa 0,025 Mill. Ballen
Norwegen . . . mit 0,0746 Mill. Spindeln etwa 0,019 Mill. Ballen
Andere Länder . mit 0,1 Mill. Spindeln etwa 0,029 Mill. Ballen,

Länder, in denen hauptsächlich grobe Garne gesponnen werden, wie Indien, ver-
arbeiten bei verhältnismäßig kleiner Spindelzahl prozentual mehr Ballen als Länder,
in denen die Feinspinnerei vorherrscht, wie z. B. die Schweiz.

So ist z. B.
Sea Island (Nordamerika) gelblich-weiß und hat eine Faser- oder Stapelläuge von 

35 bis 50 nun,
lange Gcorgia (Nordamerika) gelblich-weiß und hat eine Faser- oder Stapellänge von 

25 bis 35 inm,
Louisiana
Florida 
Missisippi 
Alabama 
Carolina 
Virginia 
Texas

(Nordamerika) gelblich weiß oder rein weiß und hat eine Faser- oder 
Stapellänge von 18 bis 25 nun,

Tennessee (Nordamerika) gelblich-weiß nnd hat eine Faser- oder Stapellänge von 
Arkansas ) 16 bis 22 nun,
Molinos (Mexiko) gelblich nnd hat eine Faser- oder Stapcllänge von 18 bis 26 min, 
Algoas (Südamerika) gelblich-weiß und hat eine Faser- oder Stapellänge von 

30 bis 3:5 nun,
Bahia (Südamerika) stark gelblich und hat eine Faser- oder Stapellänge von 

30 bis 3.5 inm,
Surinam (Guyana) gelblich-weiß, glänzend und hat eine Faser- oder Stapellänge 

von 25 bis 30 ww,

Sivliotsks 
pot.Mool.



— 14 -

Cayenne (Guyana) gelblich-weiß, glänzend und hat eine Faser- oder Stapcllängc 
von 30 bis 35 mm,

Lima (Peru) grau-weiß uud hat eine Faser- oder Stapcllängc von 22 bis 30 mm, 
Portoriko (Westindien) gelblich-weiß nnd hat eine Faser- oder Stapcllängc von 

3.5 bis 40 mm,
Maco (ägyptisch) rötlich-weiß und hat eine Faser- oder Stapcllängc von 32 bis 38 mm, 
Adana (Kleinasien) weiß nnd hat eine Faser- oder Stapcllängc von l3bis 20 mm, 
Dhollerah (Ostindien) gelblich-weiß, glänzend und hat eine Faser- oder Stapellänge 

von 15 bis 25 mm,
Bengal (Ostindien) gelblich oder rötlich und hat eine Faser- oder Stapellänge von 

6 bis 18 mm,
Scinde (Ostindien) gelblich oder rötlich und hat eine Faser- oder Stapellänge von 

10 bis 18 mm,
China (Asien) stark gelblich und hat eine Faser- oder Stapellänge von 16 bis 22 mm.

An allen hervorragenden Baumwoll-Märkten (New-Dork, Liverpool, Bremen, 
Havre) sind Klassifizier tätig, die ankommendc Baumwolle nach Farbe, Reinheit und 
Stapel zu prüfen nnd sie in gewisse Klassen cinzuteilen, wonach sich der Preis richtet 
(abgesehen von den Preisschwankungen, denen die Baumwolle im allgemeinen unter
liegt und die in der Hauptsache durch das Erntcerträgnis, durch Angebot und Nach
frage, durch politische Ereignisse und durch Spekulation hervorgerufcn werden). Die 
Grade, nach denen man in Liverpool und Bremen die nordamerikanische Baumwolle 
einteilt, sind: arclioarz-, goml orcünar^, low miäälmg, müüllmg, gaoä mülclliv--. 
miNUing fair, fair. Halben Graden setzt man die Bezeichnung „strikt." voran 
Viertelgraden „barel^" und „füll)'". Man spricht z. B. von strikt oräinarp, fullv 
aräinarv, barelv gaml anlinarv. Der Beisatz „Lvooruunmg" bei Abschluß eines Kaufes 
bedeutet, daß die ganze Partie möglichst gleiches Material enthält, während man 
durch Hinznsatz des Wortes „avorage" betont, daß geringe Schwankungen der Quali
tät in der Partie Vorkommen können.

Die Grade für ägyptische (auch südamcrikanische) Baumwolle lauten: orclivarz-, 
mitläling, müülling fair, fair, gao<I fair, goml lino, extra üne, für ostindische Baum
wollen: fair, fullv fair, goml fair, fullv gowl fair, gooch f>Mv live.

Man bezeichnet ferner mit „goml eolnr" eine gutfarbige, weiße Baumwolle, 
während „tingml" eine gelbliche, „lügb oolor" eine stark gelbliche oder rötliche Färbung 
anzeigt und „stairwä" eine fleckige (rostgclbe Flecken) Baumwolle verheißt. Weitere 
Bezeichnungen sind: stroug staple (besonders guter Stapel), silkv staple (seidige 
Faser) und goock staple (guter Stapel).

Die Notierungen an den Baumwollbörsen, von denen die bedeutendste jene 
zu New-York ist, beeinflussen naturgemäß auch die Preise für die Baumwollgarne 
und für baumwollene Massenartikel, wie Nessel, Calicots n. a. Wie schon erwähnt, 
bietet der Banmmollmarkt für Spekulationen ein großes Feld und es werden die 
Preise mitunter ohne jeden erkennbaren Grund in die Höhe getrieben oder hernnter- 
gedrückt, je nachdem besonders kapitalkräftige Spekulanten auf Hausse (stcigeude Preise) 
oder Baisse (fallende Preise) spekulieren. In ersterem Falle nennt man sie „Bulls", 
in letzterem „Bears".

Unter „Termingeschäften" versteht man Käufe von Baumwolle, welche erst in 
späterer Zeit zu liefern ist.
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Einen weiteren Zweig des Banmwollhandels bilden die Differenzgeschäfte. Der 
Käufer (Spekulant) hat dabei keine Verwendung für den gekauften Rohstoffe den er 
vor Lieferung je nach dem Steigen oder Fallen der Preise wieder mit Schaden oder 
mit dem erhofften Nutzen verkauft; er bezieht oder bezahlt zur Liefcrungszcit der 
gar nicht vorhandenen Ware lediglich die Kursdifferenz. Derartige Geschäfte, die 
einen völlig ungerechtfertigten Einfluß auf die Preise ausübcn, sind allerdings schon 
vielfach auch gesetzlich verboten worden.

Die Samenkörner, welche mit der Wolle in enger Verbindung stehen, werden 
mittels Maschinen (Sägegins, Walzengins, Egreniermaschinen) von den Fasern gelöst. 
Bei ostindischer und ägyptischer Baumwolle sind die Samenkerne ziemlich glatt, wenig 
behaart, bei der amerikanischen Baumwolle hingegen, deren weitaus größten Teil 
man unter dem Handclsnamen „Upland-Baumwolle" zusammenfaßt, kommt noch, 
die Gewinnung der „Linters" in Frage. Linters sind die kurzen Fasern, welche 
beim Entkörnen der Baumwolle, also bei Gewinnung der langen Fasern (der Lint- 
Baumwolle) noch an den Samen haften bleiben. Die Entfernung geschieht mittels 
der Linter-Gin, das ist eine Säge-Gin (Entkörnungsmaschine) mit sehr eng gestellten 
Zähnen. Die Linters werden dann ebenso wie die gute Baumwolle zu Ballen ver
packt; sie werden als Beimischung in Spinnereien verwandt und dienen also mit zur 
Herstellung von Scheuertüchern, Säcken usw.; auch macht man Schießbaumwolle oder 
Watte aus ihnen. Die Produktion betrug im Jahre 1912 über Million Ballen.

Aus den Vaumwollkcrncn gewinnt man durch Pressen das Baumwollsamenöl, 
die ausgepreßten Kerne dienen als Viehfutter oder als Ersatz für Weizenmehl. Up- 
laud-Baumwollsaat gibt gewöhnlich 14 bis 15°/o ihres Gewichtes an Oel, ägyptische 
Saat 20 bis 23°/«. In Nordamerika allein wurden 1912 etwa 40 Millionen Zentner 
Baumwollsaatkuchcn und -Mehl erzeugt neben 7 Millionen Hektoliter Oel. Die 
Rückstände der Oelraffinierung werden zur Kerzenfabrikation, zur Erzeugung von 
Seifen und Waschpulvern, Glyzerin und Olein benutzt, die letzten Reste zu Heiz- 
briketts geformt.

Auch den Bast des Baumwollstengels hat man in Nordamerika und in Aegypten 
bereits vielfach versucht, zur Fasergcmiunung heranzuziehcu. Es steht außer Zweifel, 
daß er eine zur Herstellung gröberer Gewebe gut verwendbare Faser enthält, nur ist 
die Isolierung bisher noch nicht soweit gediehen, daß die Gewinnung dieser Baum- 
wollfaser mit Erfolg im Großen betrieben werden kann. Zur Papierfabrikation 
wurden die ganzen Stengel bereits mit Erfolg benutzt.

Baumw ollzwirne, 

welche durch Behandlung mit Stärke, Gummi, Tragant oder ähnlichen Appreturmitteln 
steif gemacht werden, nennt man Eisengarne; werden die Eisengarne noch auf einer 
Lüftriermaschiue behandelt, glänzend gemacht, so nennt man dieselben Glanzgarne.

Bunte Glanz- oder Eisengarnc werden vor der Appretur gefärbt.
Eisengarne werden verkauft in Strähnchen u 300 Pard
Glanzgarne „ „ „ „ L 420 „
Baumwollabfallgarne oder Zweizylindergarne sind aus den bei der 

Baumwollspinnerei entstehenden Abfällen, häufig unter Zusatz von frischer Bengal- 
Baumwolle (ostindisch kurzstaplig), auch von Linters, gesponnen, also minderwertige 
Garne.
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Vigognegarn nennt man ein Garn ans guter Mako- oder amerikanischer 
Baumwolle, das in der Spinnerei ähnlich wie Schafwolle behandelt — also mit 
Oelzusatz gesponnen wird.

Früher bezeichnete man als Vigognegarn einen Faden, bestehend aus einer 
Mischung von Schafwolle und Baumwolle.

Unter gasiertem Baumwollzwirn oder Flor versteht man Banmwoll- 
zwirue, meist in feineren Nummern, welche dadurch geglättet wurden, daß man sie 
über Gasflammen führte und so die hervorstehenden Faserenden absengte.

Mercerisierte Garne haben Seidenglanz, der dadurch hervorgerufen wird, 
daß man das Baumwvllgarn in einem Natronlaugenbade streckt und in gestrecktem 
oder gespanntem Zustand auch trocknet. Am schönsten wird hierbei die Mako-Baum- 
wolle. Man kann auch Gewebe mercerisieren.

Caravonika- oder Edelbaumwolle nennt man die Faser einer australischen 
Baumwolle, die als Baum gepflanzt wird. Man hat dieses hervorragend schöne Pro
dukt auch bereits in Deutsch-Ostafrika gewonnen, doch kommen bis jetzt nur geringe 
Mengen in den Handel.

Die Baumwollfaser besteht aus einer plattgedrückten, häufig um ihre Achse ge
drehten, einfachen haarförmigen Zelle, die von Luft erfüllt ist, dereu Waud verschieden 
dick und von einer zarten aber widerstandsfähigen Hant bedeckt ist. Die Faser ist 
einfach, d. h. ohne Scheidewand und haarförmig, also in eine Spitze auslaufend.

Rohe Baumwolle besteht aus 91,20 Prozent Zellulose,
7,28 „ Hydratwasser,
0,50 „ Wachs und Fett,
0,12 „ Asche und
0,90 „ stickstoffhaltiger Bestandteile.

Die Breite der Faser schwankt zwischen 0,01 und 0,042 ww; von ihr hängt 
die Feinheit, von der Dicke der Waud die Festigkeit der Faser ab. Die Waud nimmt 
etwa ^4 bis */z der Breite der Faser ein; der übrig bleibende Hohlraum, mit Luft 
gefüllt, erscheint unter dem Mikroskope dunkel gerändert.

Eine Struktur der Faserwand ist an dem trockenen oder mit Wasser befeuchteten 
Haare nicht wahrnehmbar. Setzt man aber einen Tropfen einer Säure oder eines 
Alkalis hinzu, fo quillt sie auf und zeigt eine spiralförmige Zeichnung. Die Faser, 
früher korkzieherartig gedreht, streckt sich auch infolge der Ouelluug gerade.

Betrachtet man die Baumwollfaser unter dem Mikroskop, so sieht man ein 
überaus zartes Häutcheu, welches die Waud ohne Unterbrechung überzieht: die Cuti- 
cula. Von dem Baue der Cuticula hängt die Seidigkeit der Faser ab; ist die ihr 
eigentümliche Streifung oder Körnung stark entwickelt, fo wird die Faser glanzlos, 
wohingegen sie bei feinen, glänzenden Sorten glatt und gleichartig sein muß.

Durch Anwendung von Kupferoxydammoniak auf die Baumwolle wird die 
Faser von Stelle zn Stelle blasenförmig anfgetrieben. Die Wand quillt bedeutend 
auf, wird jedoch hie und da durch die zerrissene Cuticula, welche sich zu Ringen zu
sammengezogen hat, auch wohl iu Fetzen herunterhängt, daran gehindert, so daß die 
ganze Faser das Aussehen eines Rosenkranzes annimmt. Bei längerer Einwirkung 
des Knpferoxydammoniaks löst sich die Faser vollständig anf und es bleibt nur die 
Cuticula als faltiger, zerrissener Schlauch zurück. Dies ist das sicherste Unterscheidungs
zeichen der Baumwolle von anderen Pflanzenfasern, denn wenn diese auch dieselben 
blasenförmigen Austreibungen zeigen, so wird doch keine von ihnen so vollkommen 
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gelöst wie die Baumwolle. Der Grund hierfür ist in dem größeren Gehalte der 
Baummollfaser an reiner Zellulose zu suchen.

Nur wenige Baumwollsorten sind rein weiß, die meisten lassen Spuren von 
gelber, rötlicher, grauer oder bläulicher Farbe erkennen, besonders wenn sie in größerer 
Menge betrachtet werden. Dieser Farbstoff ist in siedendem Alkohol, sowie in Al
kalien löslich, kann jedoch mitunter nicht ohne Schädigung der Faser entfernt werden; 
ans dieser Ursache kaun stark gefärbte Baumwolle nur beschränkte Anwendung finden.

In der Praxis prüft man die Baumwolle auf folgende Weise: Man nimmt 
ein Büschel zwischen Daumen und Zeigefinger der einen Hand, faßt das Büschel 
dann mit der anderen Hand und zieht es auseinander. Dies wiederholt man so lange, 
bis man eine Reihe nebeneinander liegender Fasern hat, welche die durchschnittliche 
Länge derselben anzeigen. Ein solches Büschel Haare nennt man Stapel; sucht mau 
deu Stapel zu zerreißen, so erhält man durch den Widerstand ein ungefähres Urteil 
über die Festigkeit. Legt man den Stapel auf eine schwarze Unterlage, so kann man 
deu Glanz und die Feinheit der Fasern erkennen, doch erfordert die Prüfung natür
lich einen hohen Grad von Uebung und Erfahrung.

Obwohl die Baumwollpflanze nicht das einzige Gewächs ist, welches Samen
wolle hervorbringt, so sind ihre Fasern doch bisher beinahe die einzigen, welche sich 
mit Erfolg verspinnen lassen und von Bedeutung für die Industrie sind.

Von größerer Wichtigkeit ist nur noch das unter dem Namen Kapok, Pflanzeu- 
seidc oder Ceibawolle bekannte Samenhaar. Dasselbe stammt aus den Fruchtkapseln 
verschiedener tropischer Wollbäume, z. B. Lrioäenclran avt'raotuosuw v. 0., llomkax 
Oeiba U., und anderen. Niederländisch-Jndien, Java, Ceylon, Philippinen, Ekuador, 
Brasilien liefern diese Faser in großer Menge. Der geringe Preis, der bestechende 
seidenartige Glanz und die zur Verfügung stehenden großen Mengen lenkten seit 
Jahren die Aufmerksamkeit der Textilindustrie auf diese Faser. In der tropischen 
Heimat wird Pflanzenseide zu Bettfüllungen und als Polstermaterial benutzt, auch 
iu Deutschland findet dieselbe ausgedehnte Verwendung. Bei den Submissionen der 
Kaiserlichen Werften werden z. B. Posten von 3000 kg ausgeschrieben.

Wir unterscheiden hier 1. den eigentlichen Kapok, welcher auf den Sunda-Jnseln 
und in Hiuterindien auf „lNioäsuärov ankraotaosum" wächst. Dieser wird in Spinne
reien weniger verarbeitet, weil der Stapel zu schwach und zu brüchig ist, dient also 
nur als Polstermaterial. Wert pro leg etwa Mk. 1,30. Dann 2. die Pflanzenseide, 
die zwar bei uns auch als Kapok iu den Handel kommt, in Vorderindien, dem 
Haupterzeugungslande, jedoch Akon genannt wird. Dieser stammt von verschiedenen 
Calatropis-Arten und hat eine längere Faser. Er wird iu Ballen zu 400 Pfund 
verpackt und stellt sich auf 50 bis 68 Pfennig pro in ungereinigtem Zustande.

Das geringe spezifische Gewicht des Kapoks macht die Faser in ganz besonderer 
Weise geeignet zur Herstellung von Rettungsgürteln und ähnlichen Artikeln. Mit 
einer Weste aus Kapok soll sich z. B. auch ein Nichtschwimmer längere Zeit über 
Wasser halten können. Alle Versuche, die Wolle des in Ostindien heimischen Woll- 
baumes oder des bei uns vorkommenden breitblätterigen Rohrkolbens zn verspinnen, 
scheiterten bis jetzt an der Glätte, der geringen Festigkeit und der Kürze dieser Fasern.

L. Stengelfasern.
Der Stengel jeder Pflanze besteht aus Rinde, Bast, Holz und Mark. Die dicht 

unter der Rinde liegende Bastschicht besteht aus den Bastfasern, welche bei vielen 
Schanis, Weberei 2
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Pflanzen eine solche Festigkeit besitzen, daß sie zu Gespinsten verwandt werden 
können. Diese Pflanzen sollen in nachstehendem besprochen werden.

a) Der Flachs.
Flachs nennt man die Bastfasern der Leinpflanze, eines einjährigen Gewächses 

von etwa 60 bis 90 om Höhe, das am besten unter einem etwas feuchten, kühlen 
Klima in mildem, durchlässigem Boden gedeiht. Die Leinpflanze wird daher be
sonders in Mitteleuropa, Rußland, Holland, dem Norden der Vereinigten Staaten 
und dem südlichen Australien angebaut. Die Faser des Leines hat weniger Elastizität 
als die der Baumwolle, ist dagegen bedeutend fester und hat einen schönen Glanz. 
Die Leinpflanze wird zur Gewinnuug guter Flachsfasern sehr dicht gesäet, da sich 
dann die Stengel weniger verästen können und eine größere Länge erreichen. Die 
Aussaat des Leines erfolgt gewöhnlich in den Monaten April und Juni, die Ernte 
fchon 12 bis 13 Wochen später.

Fig. 18a zeigt eine Abbildung der Leinpflanze, b den Fruchtknoten im Quer
schnitt. Fig. 19 stellt die Flachsfaser, unter dem Mikroskop gesehen dar.

Bei dem Flachs sind, wie bei allen Stengelfasern, mancherlei Vorarbeiten not
wendig, bevor die Faser zum Verspinnen tauglich erscheint. Diese Vorarbeiten, welche 
in einem späteren Kapitel behandelt werden sollen, sind: das Rösten, Botten, Brechen, 
Schwingen und Hecheln und sie werden teils vom Landwirt, teils aber auch in fabrik
mäßigem Betriebe ausgeführt. Das Rösten, Botten, Brechen und Schwingen hat 
die Entfernung der Holz- und Rindenbestandteile, welche der Faser anhaften, zum 
Zweck; durch das Hecheln werden die wirren Fasern geschlichtet, die kurzen Fasern 
aber als Werg entfernt. Der gehechelte Flachs (Reinflachs) besteht selbst dann noch 
immer nicht aus einzelnen Bastfasern, sondern jede Spinnfaser ist aus mehreren 
Bastfasern zusammengesetzt, denen auch immer noch Bestandteile des Holzes und der 
Rinde in größerem oder geringerem Grade anhaften.

Die reine Bastfaser ist glatt und glänzt wie Seide; wird aber die Oberfläche 
durch Holzreste oder Reste der Kittsubstanz, des Pflanzenleimes, rauh, so leidet der 
Glanz und die Feinheit der Faser darunter.

Die Flachsfaser hat eine Länge von 4 wm bis 6 om und eine Breite von 0,05 
bis 0,15 mm. Wenn im Handel Flachssorten vorkommen, deren Fasern bis 1^/z m 
lang sind, so rührt dies daher, daß die Fasern bei der Röste nicht vollständig von
einander getrennt wurden. Die feinsten Flachssorten können nicht auch die längsten 
Fasern haben.

Auch die Flachsfaser besteht, wie die Baumwolle, fast ganz aus Zellstoff. Unter 
dem Mikroskop ist es namentlich die Form der Faser selbst, welche eine Unterscheidung 
gestattet. Während die Baumwollfaser bandartig und um ihre eigene Achse gedreht 
erscheint, ist die Flachsfaser glatt und gestreckt, mehr zylindrisch.

Die Farbe der besten Flachssorten ist lichtblond, mitunter fast weiß, doch be
dingen auch die auf die verschiedenste Art ausgeführten Vorbereitungsarbeiten bald 
stahlgraue (Flandern), bald rötlichgraue (Aegypten) und andere Färbungen.

Mit Kupferoxydammoniak behandelt, quellen die Bastfasern auf, zeigen auch 
manchmal blasenförmige Aufquellungen wie die Baumwollfaser, jedoch nicht in dem 
Maße wie diese. Durch Jod und Schwefelsäure werden die Fasern blau gefärbt.

Obwohl das Gedeihen des Flachses an kein bestimmtes Klima gebunden ist, 
so bringen doch die verschiedenen Produktionsländer in der Güte sehr verschiedene
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Sorten hervor. Als der beste Flachs ist der belgische (flandrische) bekannt; derselbe 
ist sehr fein und wird bis zu den höchsten Nummern versponnen. Beinahe von 
gleicher Güte sind der holländische, französische und irländische Flachs; auch der finn- 
ländische Flachs, welcher sehr weich, geschmeidig und haltbar ist, sowie der böhmische 
Flachs mit langer, glanzreicher Faser, sind vorzügliche Sorten. Weitere gute Marken 
sind der Alexandriner, Archangeier, Petersburger und Danziger Flachs. In bezug 
auf die Menge des produzierten Flachses nimmt Rußland die erste, Deutschland mit 
einer jährlichen Erzeugung von etwa 150000 die zweite Stelle ein.

Flachs und Hanf besaßen einst, vor dem Aufkommen der Baumwoll-Jndustric, 
eine Art Monopolstellung. Der mit Leinenware gefüllte Schrein war der Stolz der 
Frau eines besseren deutschen Hauses. Allerdings war in jenen längstverflossencn 
Zeiten der Konsum an Leib- und Bettwäsche ein, gegenüber unseren heutigen An
sprüchen, minimaler. Um dem jetzigen Bedarf an Webwaren in Deutschland allein 
zu genügen, würde die vorhandene Bodenflüche nicht mehr ausreichend sein. Der 
Wert des Ackers ist zudem in Mitteleuropa so gestiegen, daß der Faserbau immer 
mehr gegen den Brotbau zurückstehen mußte. Wir sehen infolgedessen immer weniger 
Flachsfelder in Deutschland und Oesterreich und unsere Hauptlieferanten an Flächsen 
find die weiten Ebenen des europäischen Rußland geworden. Aber auch die Ent
wickelung des Flachsbaues in Rußland kann in keine Parallele gestellt werden mit 
der der Baumwolle und so ist zwar heute das Leinen als edlere, haltbarere, festere 
Faser noch immer geachtet, aber es hat — vorn Standpunkte des Konsums aus be
trachtet — die erste Stelle der Baumwolle überlassen müssen.

Auch die Leinenspinnerei und Weberei hat relativ zugenommen, doch ist die 
Zunahme im Verhältnis zur Baumwoll-Verarbeitung eine geringere. Es laufen 
hente in Großbritannien etwa 1250000 Spindeln, in Frankreich 600000, in Belgien 
395000, Rußland 400000, Deutschland 330000, Oesterreich 300000. Erwähnt sei, 
daß 1000 Flachsspindeln etwa 50 bis 60 Arbeiter erfordern gegenüber 8 bis 10 Ar
beitern für 1000 Baumwollspindeln.

Als Hauptort des Handels in Leinengarnen ist Belfast (Irland) zu uennen. 
Eugland (Großbritannien) besitzt heute, wie schou aus der Spindelzahl hervorgcht, 
die an: meisten entwickelte Leinen-Industrie. Die Statistik der
zeigt folgenden Verkehr:

letzten 15 Jahre

Wüchse und Garne Wüchse und Garne Leinenwaren
Einfuhr Ausfuhr Ausfuhr

Jbs Jbs Aards
1897/0 l 105971108 83192200 791796300
1902/06 128817208 72877100 854199700
1907/11 130161344 82231400 975547400

b) Der Hanf.

Der Hanf ist eine einjährige, 70 om bis 3 m hohe Pflanze. Er ist zweihäusig,
d. h. die männlichen und weiblichen Blüten sind auf verschiedenen Pflanzen. Der 
weibliche Hanf (Büstling) (a in Fig. 20) ist dick und lang und die Blüte enthält 
einen einblätterigen Kelch, sowie einen kurzen Fruchtknoten mit zwei langen Griffeln; 
der männliche Hanf (Staubhanf, Fimmel) (b in Fig. 20) hat eine Blüte mit fünf
teiligem Kelch und fünf Staubfäden, die ganze Pflanze erreicht jedoch nicht dieselbe

2»
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Länge und Stärke wie der weibliche Hanf, sie trägt auch keinen Samen. Die Hanf
faser (Fig. 21) sieht der Flachssaser sehr ähnlich und ist von großer Festigkeit, ist 
jedoch nicht so fein wie diese und daher auch zu Geweben weniger verwendbar.

Untersucht man eine Hanffaser, wie sie im Handel vorkommt, unter dem Mi
kroskop, so sieht man, daß auch sie sehr selten aus einer vereinzelten Bastzelle besteht, 
vielmehr stets mehrere derselben durch die Kittsubstanz verbunden sind.

Die Hanffaser wird bei Einwirkung von Jod und Schwefelsäure blaugrün ge
färbt, zum Zeichen, daß sie ansehnliche Mengen von Holzstoff enthält. Aus dem
selben Grunde nimmt auch die Hanffaser durch Behandlung mit schwefelsaurem 
Anilin einen schwachgelben Farbenton an. Kupferoxydammoniak färbt die Faser 
bläulich.

Auch der Hanf gedeiht als Faserpflanze am besten in gemäßigtem Klima. In 
heißen Ländern liefert er nur wenige schlechte Fasern, doch enthalten dort die Pflanzen 
eine reichliche Menge Samen, welcher ebenso wie die Blattspitzen stark narkotisch ist 
und daher beide zur Bereitung des „Haschisch" dienen.

Den besten Hanf liefert Italien und ist von dort namentlich der Bologneser 
Hanf durch feinen Glanz, seine Weichheit und Feinheit berühmt. Weitere gute 
Marken sind: der Hanf von Grenoble (Frankreich) und die elsässischen, badischen, 
auch die preußischen und österreichischen Hanfsorten. In neuerer Zeit ist der Anbau 
des Hanfes namentlich in Nordamerika kultiviert worden. Algier liefert den soge
nannten Riesenhanf, dessen Fasern bis über 3 m lang werden. Als Hauptproduk
tionsland des Hanfes, allerdings einer nicht sehr feinen Sorte, ist indessen Rußland
zu nennen.

e) Die Nessel.
Aus der Familie der Nesselgewächse (Fig. 22) werden zahlreiche Arten (einige 

zwanzig) als Gespinstpflanzen angebaut uud geben dieselben im allgemeinen ein 
langes, glänzendes und festes Fasermaterial; wenn sich die Nesselkultur bisher noch 
nicht in großartigem Maße entwickeln konnte, so liegt dies wohl einzig in dem Um
stände, daß bisher noch keine einfache und dabei vollkommen geeignete Jsolierungs- 
methode gefunden werden konnte. Auch unsere deutsche Brennessel gibt eine pracht
volle Faser, sobald sie nicht wild wächst, sondern an der Verzweigung gehindert 
wird. (Im 18. Jahrhundert soll sogar bereits zu Leipzig eine Nesselmanusaktur, 
welche Gewebe aus den Fasern der deutschen Brennessel anfertigte, bestanden haben.) 
Den ersten Platz unter den Nesselfasern nimmt jene des Ramiehanfes ein; weiter 
verdient noch der in Affam und auf den Sunda-Jnseln wildwachsende Rheahanf 
der Erwähnung.

Die Heimatländer der Nesselkultur sind China und Indien und es haben dort 
die Anpflanzungen eine solche Ausdehnung gewonnen, daß China allein jähr
lich über eine Million Meterzentner an Faserstoff produziert. Die Pflanzen erreichen 
eine Höhe von 1 bis 1 w; die Fafern sind in isoliertem und gebleichtem Zustande 
rein weiß und haben einen seidenähnlichen Glanz. Der Anbau des Ramiehanfes ist 
in Südeuropa, den Vereinigten Staaten, Algier und Australien mit Erfolg versucht 
worden und die Verarbeitung dieser Fasern (Fig. 23) hat in den letzten Jahren einen 
großen Aufschwung genommen. Daraus hergestellte Gewebe haben alle Vorzüge 
einer guten Leinenware, jedoch bedeutend größeren Glanz, sind also schöner als diese. 
Auch für technische Zwecke, z. B. zur Anfertigung der Glühstrümpfe für Gasglühlicht, 
wird heute Ramie ziemlich stark verwendet.



— 21 -

Die genannten Fasern werden sämtlich von Pflanzen gewonnen, welche der 
Gattung „Boehmeria" angehören; die Vastzellen sind unregelmäßig zylindrisch, an 
den Enden stumpfkegelig zugefpitzt. Jod und Schwefelsäure särben sie kupferrot, 
bei längerer Einwirkung himmelblau; Kupferoxydammoniak färbt sie blau, bewirkt 
eine ziemlich starke Aufquellung und in weiterer Einwirkung Lösung der Fasern.

In unverwebtem Zustande unterscheidet sich die Ramiefaser von der Faser der 
Rhea durch ihren noch lebhafteren Glanz.

Obwohl die Zubereitung der websähigen Faser große Sorgfalt erfordert, so 
wird andererseits diese Arbeit doch wieder belohnt durch die Schönheit und Festig
keit der Fasern. Man hat, und vielleicht nicht ganz mit Unrecht, die Nesselfaser 
vielfach das Material der Zukunft genannt.

In Deutschland ist es besonders die Erste Deutsche Ramie-Gesellschaft in 
Emmendingen (Baden), welche sich mit der Herstellung von Ramiegarn und Ramie- 
geweben in größerem Maße befaßt (jährlich über 1^2 Mill. ü§).

ä) Der Jutehanf.

Die Jute ist die Bastfaser eines aus Ostindien stammenden Lindengewächses. 
Die Pflanzen (Fig. 24) erreichen eine Höhe von etwa 3^ w, haben einen Durch
messer von etwa 13 mm, sind einjährig und werden bei der Isolierung der Fasern 
ähnlich behandelt, wie dies beim Hanf beschrieben wurde. Der Anbau der Pflanze, 
welche ursprünglich nur in Ostindien und China gepflegt wurde, hat sich in den letzten 
Dezennien außerordentlich erweitert und so exportieren heute außer den Stamm
ländern auch noch Brasilien, Australien, Algier und die Vereinigten Staaten große 
Mengen Jutefaser.

Die Jutefaser übertrifft Flachs und Hanf an Glanz und läßt sich besser färben 
als jene. Dagegen besitzt sie eine geringere Geschmeidigkeit, ist von geringerer Festig
keit lind Dauerhaftigkeit' und dunkelt mit der Zeit nach. Zu Stoffen, in denen ge
rade Glanz und Farbe geschätzt sind, wird daher die Jutefaser vorzugsweise geru 
verwandt.

Die geringe Geschmeidigkeit der Jutefaser rührt daher, daß sie zu den am 
stärksten verholzten Fasern gehört. Mit schwefelsaurem Anilin behandelt, färbt sich 
die Jutefaser stark gelb, mit Jod und Schwefelsäure intensiv braun. Behandelt 
man die Jute mit Aetzkali, so verliert sie etwas an Steifheit und nimmt eine 
schwache, wollähnliche Kräuselung an. Die Jutefaser wird in neuerer Zeit vielfach 
mit Wolle oder Mohair gemifcht.

Der jährliche Weltverbrauch von Rohjute wird unter normalen Verhältnissen 
zwischen 8 und 8*ft Millionen Ballen von 400 Jbs geschätzt, der Bedarf wird 
größtenteils in dem Ganges- bezw. Brahmaputra-Delta mit seinem weit verzweigten 
Wassernetz angebaut. Nach den während der letzten drei Jahre veröffentlichten An
gaben stellten sich schätzungsweise Anbau, Ertrag, Verbrauch in Indien wie folgt:

Die tatsächliche Ausfuhr stellte sich jedoch auf: 1908/09 5 006400 Ballen, 
1909/10 4090240 Ballen, 1910/11 3564960 Ballen.

Areal in 
1000 Acres

Ernte in Ballen 
zu 400 Jbs

Verbrauch 
der Fabriken

1908/09 . . . . .... 2857 6310920 3650080
1909/10 . . . . .... 2877 8106640 4586960
1910/11 . . . . .... 2938 7932120 4583040
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Hiervon entfielen anf Deutschland und die weiteren wichtigsten Abnehmer in
direkter Verladung:

Deutschland England Nordamerika Frankreich
1908/09 .... . 1033266 1866144 934080 516100
1909/10 .... . 914088 1666560 400000 466500
1910/11 .... . 834456 1314740 360400 410100

o) Andere Stengelfasern.
Lon den weiteren Stengelsasern, welche in der Weberei noch zur Verwendung 

gelangen, seien erwähnt: der ostindische Hanf oder Sundahanf, der Bombayhauf, die 
Jxtelfafer u. a.

Der ostindifche und der Bombayhanf sind Bastfasern von in Ostindien und auf 
den Sundainseln wachsenden Hanfarten; die Stengel beider Sorten erreichen etwa 
Meterhöhe und liefern Fafern, die dem eigentlichen Hanf zwar ähnlich sehen, ihm 
jedoch an Festigkeit und Feinheit bedeutend nachstehen.

Die Jxtelfafer ist die Rohfaser der üaobingnilla, einer mild in großen Mengen 
in den Bergen der mexikanischen Provinz Jucatan wachsenden Pflanze. Die Ver
wendung dieser Fasern ist in fortwährender Zunahme begriffen und es werden aus 
ihr vornehmlich Teppiche und andere grobe Gewebe hcrgestcllt. Die Herstellung 
dichter, feinerer Gewebe wird durch die Steifheit der Faser erschwert.

6. Blattfasern.
Auch die Blätter mancher Pflanzen enthalten Fasern, welche wir sehr gut zu 

Gespinsten verwenden können. Es seien hier genannt:

a) Der neuseeländische Flachs.
Die Pflanze (Fig. 25), auch häufig Flachslilie genannt, gehört unter die 

Gattung der Liliengewächse und ist vornehmlich in Neuseeland heimisch. Sie erreicht eine 
Höhe von über 2 in und hat Blätter von 1 'st m Länge und etwa 10 em Breite, welche 
eine große Menge zäher Fasern enthalten, die sich ziemlich leicht gewinnen lassen. Die 
Faser des neuseeländischen Flachses widersteht der Feuchtigkeit iu mir geringem Grade, 
weshalb sie zu Geweben, welche dem Wetter ausgesetzt werden, nicht gut verwendbar 
ist. Das Material steht dem europäischen Flachs an Güte nach, da seine Fasern 
rauher, steifer und härter sind.

b) Der Manilahanf.

Diese zu der Klasse der Pisaug- oder Bananengemächse gehörige Krautpflauze 
erreicht eine Höhe bis zu 7 m und eine Stärke von etwa 30 em. Ihre Blattscheidcn 
enthalten ein sehr festes und verwendbares Fasermaterial. Die Fasern des Manila
hanfes (Fig. 26), sowie auch des nachstehend beschriebenen Aloehanfes, find sehr dauer
haft und können längere Zeit im Wasser liegen, ohne dasselbe anzuziehen, weshalb 
sie mit Vorliebe zur Fabrikation von Tau- und Segelwerk benutzt werden.

e) Der Ananashanf.

Die Ananaspflanze, bekannt bei uns durch ihre wohlschmeckenden aromatischen 
Früchte, wächst in beinahe allen Tropenländern wild. Die Blätter werden bis zu
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5 w lang und liefern sehr lange Fasern, welche sehr fest und von seidenähnlichem 
Glänze sind.

ä) Der Aloehanf.

Derselbe wird aus den Blättern der Baumaloe gewonnen, einer in Mexiko 
heimischen Pflanze, welche von dort nach Mittel- und Südamerika, auf die Antillen, 
sowie nach Europa gebracht wurde. In letzterem Erdteil ist es besonders Griechen
land, wo die Pflanze als Umzäunung der Weinberge und Gärten verwendet wird. 
Die Fasern der bis zu 2 m langen Blätter sind gelblichweiß und von großer Festig
keit. Namentlich die griechischen Weber verfertigen aus ihnen mitunter prachtvolle 
Kleider, Shawls,'Teppiche usw.

o) Die Waldwolle.

Auch aus den Blättern einheimischer Pflanzen, namentlich unserer Nadelhölzer, 
besonders der Fichte, läßt sich ein gut verspinnbares Material gewinnen. Die Nadeln 
werden gekocht und mechanisch zerteilt, wobei man Fasern erhält, die bis zu 5 em 
lang sind und durch Bleichen vollständig weiß gemacht werden können. Die in den 
Handel kommenden Waldwollprodukte bestehen indes zum großen Teile nur aus 
Vaummollmatte, welche mit einem Absud von Fichtenuadeln getränkt ist.

Die Stengel- und Blattfasern, welche bisher besprochen wurden, sind wohl die
jenigen, welche eine hervorragende Bedeutung für die Industrie haben, es sind jedoch 
noch lauge uicht alle Pflanzen genannt worden, aus denen man Fasern gewinnt, 
oder aus dcucn Fasern gewonnen werden könnten; besonders in den Ländern der 
tropischen Zone gibt es noch eine Menge der vorzüglichsten Faserstoffe, die bisher 
nur wenig oder gar nicht ausgebeutet wurden.

I). Fruchtfasern.
Dieselben gewinnen wir bis jetzt von einer einzigen Pflanze, der Kokospalme. 

Diese, in fast allen Tropenländern heimisch, ist ein stattlicher Baum von einer Höhe 
bis zu 25 m, welcher als Frucht Nüsse trägt, die in ihren fleischigen Schalen ein dicht 
gelagertes Fasermaterial enthalten (Fig. 27).

Die Schalen werden durch mehrere Monate in Seewasser geweicht und hierauf 
durch Klopfen und Waschen die Faser isoliert.

Die Kvkosfaser ist sehr stark, elastisch und rötlichbrann von Farbe; sie findet 
in neuerer Zeit vielfach zu Teppichen, Matratzen usw. Verwendung.

L. Andere pflanzliche Materialien.
Als weitere pflanzliche Rohprodukte der Weberei sind noch zu nenuen: Stroh, 

Holz, Binsen, Kautschuk u. a.
Zu Geweben aus Stroh verwendet man meistens die Halme von Mais, Reis 

oder Weizen.
Zu Holzgeweben benutzt man weiche, feinfaserige Holzarten wie z. B. russische 

Espe, Pappel, Linde usw., aus deren Holz man mittels eines feinen Hobels schwache 
Streifchen herausschneidet, die zu Sieben, Hüten usw. verwebt werden.

Von den in unseren Teichen vorkommenden Binsen werden die langen Stengel 
als Einschuß zu Matten u. dergl. verwendet.



- 24 -

Der Kautschuk oder Gummi wird aus dem Safte des der Familie der Wolfs
milchgewächse angehörigen Federharzbaumes gewonnen, welcher, hauptsächlich in Süd
amerika vorkommend, dort in Menge wild wächst. Verwundet man irgend einen 
Teil dieses Baumes, wie dies die Kautschuksammler durch Einschnitte in die Rinde 
tun, so quillt ein Saft heraus, welcher an der Luft schnell zu der uns als Kaut
schuk bekannten elastischen Masse verhärtet. Der Kautschuk wird durch Vulkanisieren 
(Vereinigung mit Schwefel) noch geschmeidiger und elastischer gemacht. Unter Ein
wirkung von Wärme wird der Kautschuk hierauf in Blöcke gepreßt, welche dann in 
Scheiben und diese wieder in Fäden zerschnitten werden. Man verwebt dieselben 
hauptsächlich zu solchen Waren, von denen große Elastizität erfordert wird. Kaut
schuk gewinnt man ferner noch von dem in Ostindien wachsenden Gummibaum, 
sowie von der im Indischen Archipel heimischen malapischen Krugblume.

Eine Mitteilung der „Times" lenkt die Aufmerksamkeit auf die brasilianische 
„Caroa"-Pflanze, deren Faser sich in ausgezeichneter Weise zur Herstellung von Seilen 
eignen soll. Diese Pflanze wächst wild und sehr rasch und soll in schier unerschöpf
licher Menge in Brasilien vorhanden sein. Seile aus Caroa sollen zehnmal fester 
sein als gleichdicke Manilaseile. Die angestellten Proben sollen, wie die „Times" 
weiter mitteilt, in jeder Beziehung zufriedenstellend ausgefallen sein. Sendungen 
von Caroafaser befinden sich auf dem Wege nach England, wo sie zu Seileu ver
arbeitet werden sollen.

Als Faserpflanze käme auch der Hopfen in Betracht, welcher ja in Deutschland 
und Oesterreich in ziemlicher Menge angebant wird und ebenso wie Hanf und Nessel 
znr Familie der Urticacecn gehört. Die Bearbeitnng der Faser ist ähnlich wie beim 
Hanf; in der Röste (Wasserröste) will der Hopfen allerdings sehr gut beachtet sein, um 
den geeigneten Moment zu erfassen, in dem die Faser noch nicht beschädigt (übcr- 
rottet) —, das Holz dagegen bereits mürbe ist.

3. Mineralische Fasern.

Obwohl mineralische Stoffe von großer Bedeutung für die Industrie nicht wer
den können, da sie ja z. B. durch ihr spezifisches Gewicht und als gute Wärmeleiter 
für den Gebrauch zu Kleiderstoffen schon von vornherein ausgeschlossen sind, so 
werden doch immerhin alljährlich eine große Menge Mineralien in der Weberei ver
arbeitet. Die hier in Betracht kommenden Stoffe sind der Asbest, die Metalle, 
das Glas.

Der Asbest.
Der biegsame Asbest oder Amiant gehört in die Klasse der Hornblenden. Der 

Stein besteht aus lauter faserförmigen, feinen Kristallen, welche durcheinander ge
wachsen sind und eine derbe Masse bilden. Der Asbest wird in allen Ländern 
Europas, auch in den Vereinigten Staaten von Nordamerika gefunden.

Der beste Asbest ist der italienische; er besitzt lange, glatte, seidenglänzende 
Fasern vor: ziemlich großer Festigkeit. Eine weitere gute Sorte ist der kanadische 
Asbest (Bostonit), welcher feinfaserig, aber weniger Glanz besitzt als der italienische 
und etwas gekräuselt ist.

Der Asbest verdankt seine Verwendung zu Theaterdekorationen, Lampendochten 
usw. seiner Unverbrennlichkeit. Bei großer Hitze schmilzt er nur zu eiuem undurch
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sichtigen Glase. Er wird meistens mit anderen Materialien, am häufigsten mit Flachs 
vermischt, versponnen. Aus dem fertigen Gewebe entfernt man dann die Pflanzen
faser durch Ausglühen.

Die Verwendung des Asbest in der Weberei war schon in: Altertum bekannt. 
Man fertigte z. B. Leichengcwäuder aus Asbest au, um die Asche des Toten bei dessen 
Verbrennung unvermischt zu erhalten. Bekannt ist auch, daß Karl V. einst nach 
beendeter Tafel das kostbare Tischgcdeck in die Flammen werfen ließ, zum Erstaunen 
der Anwesenden, ohne daß es Schaden litt.

U. Die Metalle.
Die Metalle haben mit wenigen Ausnahmen die Fähigkeit, sich zu Fäden von 

großer Feinheit ausziehen zu lassen. Im wesentlichen kommen dabei Eisen und 
Kupfer iu Betracht, welche zu Siebeu verarbeitet werden. Das Ausziehen geschieht, 
indem unter Einwirkung von Hitze die Drähte durch immer kleinere Oesen gezogen 
werden. In kostbaren Gewändern, Ornaten u. dergl. findet man auch Gold und 
Silber, oft zu erstaunlicher Feinheit verzogen, eingewebt. Als Einschuß in Phantasie- 
waren, zu Tressen, Borden usw. verwendet man Gold- und Silberlahn, das sind 
Drähte aus unedlem Metall, die auf galvanischem Wege mit einem schwachen Ueber- 
zuge des Edelmetalles versehen wurden. Häufig werden auch Gold- und Silber
fäden um gelb- uud weißseidene Fäden gezwirnt.

Die Metalle lassen sich bis zur äußersten Feinheit verziehen. Der echte Gold
draht wird bis zu ciuem Durchmesser von 0,04 mm, der Eiseudraht bis 0,08 wm 
gezogen.

ll. Das Glas.
Die Verwendung dieses Materials in der Weberei beruht auf seiner Eigenschaft, 

bei mäßiger Hitze sich zu einer zähen Masse zu erweichen, in welchem Zustande es 
dann möglich ist, äußerst feine Fäden auszuziehen. Man erhitzt also einen Glasstab, 
zieht mittels eines Stäbchens einen Faden aus, bringt diesen auf eine Weife, und 
hat es nun völlig in der Hand, durch schnelleres oder langsameres Drehen derselben 
den Faden gröber oder feiner zn gestatten. Auf diese Weise lassen sich Glasfäden 
von solcher Feinheit erzeugen, daß bis zu 5 Millionen Meter auf ein Kilogramm 
gehen. Das Glas wird indessen wohl stets nnr zu Phantasicstoffeu Verwendung finden, 
da es bei solcher Feinheit zwar biegsam und verwebbar wird, immerhin aber seiner 
natürlichen Sprödigkeit halber keinerlei gewaltsame Einwirkung verträgt, zu Bedarfs
artikeln also absolut nicht zu gebrauchen ist.

4. Chemische Produkte.

a) Die Kunstseide.
Nachdem bereits Reaumur im Jahre 1734 die erste Anregung gegeben hatte, 

Seide künstlich — und zwar aus Lack — herzustellen, wurde im Jahre 1855 zuerst 
Georg Andemars (nach anderen Tudcmar) ein Patent erteilt, aus Kollodium künst
liche Seide zu erzeugen. 1883 meldete dann der Engländer Swan ein solches Ver
fahren zum Pateut an, jedoch das erste für die Industrie brauchbare Verfahren war 
das von Chardonnet (patentiert 1885), welches feine Ergänzung besonders durch die 
Patente von Lehner (1889) fand.
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Nach Chardonnet wird Baumwolle oder Holzzellstoff (nach dem Sulfit-Ver
fahren von Tilghmann aus Fichtenholz hcrgestcllt) in ein Gemisch von Salpetersäure 
und Schwefelsäure eingetragen, wodurch Nitrate der Hydrozellulose entstehen. Diese 
entsäuert und bis zu einem bestimmten Wassergehalte getrocknet, lösen sich leicht in 
einem Aether-Alkohol-Gemisch (3:2) zu Kollodium, welches filtriert und durch ka
pillare Glasröhrchen — die sogenannten Spinnschnäbel — in Wasser ausgepreßt, 
sofort in Form von seinen Fäden erstarrt („Naßspinnen"). Auch direkt an der Luft 
erstarrende Kvllodiumfäden können erzielt werden („Trockenspinnen"). Die Explo
sivität wird den Fäden benommen durch Behandeln mit Natriumsulfhydrat (Char
donnet), Eisen- und Zinkchlorür, Kupferchlorid, Schwefelammonium u. a., weil durch 
dieses „Denitrieren" die Nitro-Gruppen leicht und vollständig herausgehen. sVer. 
Kunstseidefabr. A. G. in Frankfurt a. M.)

Die durch das Patent von Lehner geschaffene Verbesserung dieses Chardonnet- 
schen Verfahrens beruht darauf, daß er die Zellulose zuerst in Kupferoxydammoniak 
aufqucllte und auf diese Weise ihre Nitrierung, also Ueberführung in Nitrozellulose 
erleichterte. Obwohl man nach diesen Verfahren feinere Garn-Nummern, als bei 
den nun folgenden herstellen kann, kranken sie besonders an dem so hohen Preis, 
der für das Lösungsmittel (Aether-Alkohol) verausgabt werden muß.

Infolge der sehr leichten Entzündlichkeit der Nitrozellulose suchte man nach 
anderen Verfahren, welche die Nitrierung der Zellulose umgehen, welche also die 
Herstellung künstlicher Seide aus nicht nitrierter Zellulose gestatten. Prinzip aller 
dieser nun folgenden Verfahren ist, daß die Zellulose in Lösung gebracht und aus 
dieser Lösung in geeigneter Form wieder abgeschieden wird.

So benützten Pauly, Fremery, Urban und Bronnert mit Glück die Eigenschaft 
der Zellulose — namentlich leicht nach voraufgegangener Merzerisation — in Schweitzer's 
Reagens (Kupferoxydammouik) zu einer klebrigen Flüssigkeit löslich zu sein, aus der 
durch Säuren die Zellulose in farblosen Flocken wieder gefällt wird. Und diese 
Lösung zeigt ebenso wie das Kollodium viskose Beschaffenheit nnd kann durch Aus- 
spiunen in ein Bad vou verdünnter Schwefelsäure sofort zum Erstarren gebracht 
werden. Diese Art der künstlichen Seide kommt unter dein Namen Pauly'sche Seide, 
Glanzstofs, Zellulose-Seide, Elberfelder Kunstseide in den Handel. sVercinigte Glanz
stofffabriken Elberfcld.s

Ein weiteres Verfahren gründet sich auf die Entdeckung, welche 1892 von Groß, 
Bevan und Beadlc gemacht wurde: Dieselben fanden nämlich, daß merzerisierte Zellu
lose, also Alkali-Zellulose mit Schwefelkohlenstoff-Dämpfen behandelt, ein wasserlös
liches Tanthogenat Xa 8—08—0X liefert, wobei X den Zellstoffrest ausdrückt und: 
welche Verbindung die Entdecker Viskose nannten. Nach den Patenten von Stearn 
1898 kann man nun durch Auspresscn solcher Viskose-Lösungen in eine Salmiak
lösung ebenfalls Kunstseidefäden erhalten, fog. Viskose-Seide, welche den Vorteil großer 
Billigkeit für sich hat. sGraf Henckel-Donnersmarck'sche Fabriken bei Stettin.)

Das Neueste auf diesem Gebiete sind die Versuche, durch Azetylieren von Zellu
lose wohl den wertvollsten, aber auch den teuersten Stoff für Kunstseide zu schaffen. 
Durch Azetylieren der Zellülose mit Essigsäureanhydrid erhält man Triacetylhydro- 
zellulose welche in Chloroform sirupdick löslich, sich in dieser Lösung leicht zu Fäden 
spinnen läßt. Solche Kunstseide — Acetatscide genannt — ist heute noch nicht im 
Handel, doch rühmt man ihr sehr gute Eigenschaften, vor allem größere Festigkeit nach.
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In den Handel kommen heute vorzugsweise nur die Nitrozellulose-Seiden und 
die Paulp'sche Seide. Sonnt ist Kunstseide eine veredelte Pflanzenfaser, welche die 
natürliche Seide wohl an Glanz übertrifft, ihr aber an Festigkeit, namentlich in 
nassem Zustande bedeutend nachsteht, weshalb besonders beim Färben der Kunstseide 
(welches im allgemeinen wie bei Kammwolle und zwar hauptsächlich mit Diamin- 
oder basischen Farbstoffen geschieht) größte Vorsicht geboten erscheint.

Die künstliche Seide findet namentlich Verwendung bei der Herstellung von 
Besatzstofsen, Schleiern, Fransen, Spitzen, Posamenten, Tressen, Ordensbändern, Kra- 
wattenstoffcn, Möbelstoffen, in der Perückenfabrikation u. dergl. m. In dickeren 
Fäden — durch Verkleben hergestellt und unter den Namen Sirius, Meteor im 
Handel — dient die Kunstseide als Roßhaar und Stroh in der Damenhutfabrikation, 
ferner auch für Auergewebe (Glühlicht).

Die gefamte Welterzeugung in Kunstseide dürfte sich gegenwärtig auf 5000000 I<F 
pro Jahr belaufen mit einem Werte von 80 Mill. Mk., wovon Deutschland etwa 
den dritten Teil herstellt. In Deutschland bestehen acht Kunstseidefabriken, während 
sich die übrigen auf Oesterreich-Ungarn, Belgien, Frankreich, England, Italien und 
die Schweiz verteilen. Deutschland führt außerdem nicht unerhebliche Mengen Knnst- 
seide ein, jedenfalls ist der Import bedeutend größer als der Export an Kunstseide; 
es kommt dies daher, daß die ausländischen Erzeuger billigere Herstellungskosten 
haben als ein Teil der deutschen Fabrikanten.

b) Garne aus Papierstoff (Papiergarne).

Hier unterscheiden wir die Naß- und die Trockcnspinnerei. Bei der Naßspinnerei 
wird das Holz (meistens Fichte) in derselben Weise wie bei der Papicrfabrikation 
zerkleinert und zu einen: Brei gestaltet, der dann auf die Langsiebmaschine (Papier
maschine) kommt. Das Sieb ist mit in gewissen Abständen ^befindlichen Metallstrcifen 
versehen, wodurch schmale Papierstreifchen entstehen. Diese werden dann auf einer 
Presse bis zur Hälfte des Trockengehaltes ausgepreßt, in einem Frottiermerk zu Fadcu 
geformt und kommen schließlich als Vorgespinst in die Spinnerei, woselbst ihnen 
bei etwa ^4 Trockengehalt die nötige Drehung erteilt wird. Durch geeignete Zusätze 
von Klebstoff wird die Festigkeit der Garne erhöht.

Gefärbt wird das Material entweder bereits vor dem Verspinnen „im Brei" 
oder als Garn; ist letzteres der Fall, so mnß anf kurzen Arbeitsprozeß gesehen 
werden, da diese Garne (Kunstseide ebenso) gegen Nässe nur wenig widerstands
fähig sind.

Aus diesem Grunde kann man auch die Papiergarne, die sich sonst ganz gut 
verweben lassen, nur schwer zu solchen Artikeln verwenden, die öfters gewaschen 
werden müssen.

Bei der Trockcnspinnerei werden die von der Papiermaschine hcrgestellten Rollen 
der ganzen Breite nach in einer besonderen „Bänderschneidemaschine" in schmale 
Bündchen zerschnitten. Die Rollen mit diesen schmalen — während des Schneidens 
angenetzten — Streifchen werden direkt der Spinnmaschine vorgelegt, erhalten die 
nötige Drehung und werden auf Kreuzspuleu oder Kopse gewickelt.

Durch Verzwirnen der unter dem Namen „Licellagarne" oder „Silvalingarue" 
in den Handel kommenden Papierfüdcn mit Banmwollfäden wird ebenfalls ein halt
barer Wcbfaden geschaffen.
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In neuester Zeit setzt man auch dem durch das Zerkleinern des Holzes ent
standenen „Papierbrei" Banmwoll- oder Leinenfasern zu oder man preßt auf den 
von der Walze ablaufenden Bogen einen Baumwoll-Flor (Krempelflor) auf, schneidet 
dann in Streifen und gibt diesen die nötige Drehung (Patente Claviez), modnrch 
die Haltbarkeit sehr gefördert wird nnd recht gnte Garne zur Säckc-Fabrikation ent
stehen (Schlesische Textilose-Werke).

Hier sei noch erwähnt, daß die Japaner schon seit langem in leichte Möbelstoffe 
als Lancierschüsse schmale (etwa 1 mm) Streifchen von Gold- oder Silberpapier 
eiuschicßen.

o) Gegossene Gewebe und gewebeähnliche Papiere.
Bereits die unter der Bezeichnung „Papier-Stramin" als Zwischenlage für 

Stickereien benutzten Flächen zeigen eine Art von Webemasche, die durch besondere 
Stanzen hergestellt wird.

*) Bei der Herstellung unechter Gewebe handelt es sich jedoch meistens um das 
Gießen der Zellulose in besonders vorbereiteten Formen und Bahnen, die natürlich 
ganz bestimmte Vorbedingungen erfüllen müssen. Diese Formen und Bahnen müssen 
nämlich nach Aufnahme des Gusses möglichst kurz und schnell das zukünftige Gewebe 
mit einer schwachen Haut überziehcn. Dies wurde durch besondere Heizvorrichtungen 
erzeugt. Bevor uun aber der Erstarrungsprozeß der Zellulose stattfindet, muß das 
Pressen des Papierstoffes vor sich gehen, und zu diesen: Zwecke besitzen die Formen 
in der Art bekannter Pressen Gravuren, die genau die Art der zukünftigen Bindung 
im Wege der Matrize und des Stempels enthalten. Durch die vorherige Bildung 
der oberen und unteren Deckhäutchen der zukünftigen Flächen kann die gegossene 
Zellulose nicht mehr fließen, wodurch erreicht wird, daß das Gewebe an allen Stellen 
gleich stark und dadurch gleich haltbar wird. Tritt nun der Preßprozeß ein, so wird 
an denjenigen Stellen, an denen beim echten Gewebe die Bindung stattfindet, das 
innen noch weiche Zellulosematerial zufammengedrückt und hieraus ergibt sich selbst 
an den dünnen Stellen die erwünschte Haltbarkeit.

Es ist also, wenn man die neuartige Herstellung dieser unechten Stoffe genauer 
betrachtet, eiu Kombinationsverfahren zwischen Papierfabrikation und Gouffrage. 
Besonders neuartig ist das eigentümliche, oft angewandte Durcharbeiten der Maschen 
in der gegossenen Fläche. Bei endlosen Bahnen wendet man die Matrize in Form 
der Mulde und den Stempel als Walze an.

Was nun die praktische Bedeutung dieser neuartigen unechten Stoffe betrifft, 
— und dies interessiert fraglos am meisten —, so weisen wir darauf hiu, daß es 
namentlich in hygienischer und pharmazeutischer Beziehung ein großes Gebiet zu be
ackern gibt. Man bringt diesen billigen, bakterienfreien immerhin weichen Stoffen 
von Seiten der Hygieniker große Aufmerksamkeit entgegen. Zur Herstellung von 
Seiflappen, für Binden, für Unterlagen und Tücher, die mit einmaliger Benutzung 
ihren Zweck erfüllt haben, erscheint das unechte Gewebe geradezu als ideal. Mit be
drucktem Material siud Versuche für Krawatten und ähnliche Stoffe gemacht worden. 
In gelochtem Zustand ließe:: sich Scheibengardinen und Tüllersntz mit Leichtigkeit 
herstellen. Es vermag ferner bei Büchereinbänden Verwendung zu finden. Und 
schließlich sei noch darauf hingewiesen, daß sich die vielgestaltige Verwendungsmög-

*) In der „Textil-Woche" veröffentlicht von George Piek, Berlin. 
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lichkeit dieses Artikels darin nach zeigt, daß sowohl Damcnhüte wie Wandbespann- 
stosfe daraus gearbeitet werden können.

In neuester Zeit hat mau sich besonders bemüht, Tüll zu gießen nnd ist hier 
das D.R.-Patent von Ratignier und der Sociöte H. Pervilhac <L Cie. besonders be
merkenswert. Es betrifft dies das Einbringen von erstarrenden Massen wie Kollo- 
dinm in Formen, die das Muster verticst enthalten. Die „Knnstseidcmasse" läuft 
dabei auf eine in ständiger Bewegung begriffene Walze anf, deren Oberfläche eine 
Gravur enthält, die das Gaze-, Tüll-, oder Mnsselingewebe oder das Muster einer 
Spitze oder Stickerei wiedergibt. In einiger Entfernung voll dem Trichter der z. B. 
die Zellnloselösung gleichmäßig über die Oberfläche der gravierten Walze verteilt, 
sind ein oder mehrere Abstreicher oder Messer, ähnlich den Rakeln im Zeugdrnck un
geordnet, die derart eingestellt sind, daß sie auf der Oberfläche nur eure außerordentlich 
dünne Schicht der Zelluloselösung zurücklassen, jeden Ueberfluß dagegen abschaben. 
Hinter diesen Abstreichern wird aus einen: geschlitzten oder gelochten Rohr auf die 
mit der Zclluloselösung bedeckte Walze eine Flüssigkeit aufgcspritzt, durch die die Masse 
zum Erstarren gebracht wird. Derartige Flüssigkeiten sind in großer Anzahl bekannt, 
man kann unter ihnen eine geeignete Auswahl treffen, und diese richtet sich nach 
dem zur Erzeugung des Gewebes verwendeten Stoff. War dieser eine Lösung von 
Zellulose in Kupferoxydammoniak, so nimmt man verdünnte Schwefelsäure oder 
Alkalilösungcn, bei Kollodiumkösuug kaltes Wasser, bei Viskose Chlvrzinklösung usw.

Nach diesem Verfahren gegossene Tülle sollen nur durch genaue Prüfuug von 
gewebtem Tüll zu unterscheiden sein.



Die Vorbereitung der Gespinstfasern.

Die Fasern können in dem Zustande, wie sie dem Menschen von der Natur 
geboten werden, noch nicht zur Erzeugung vou Webfäden benutzt, also uoch nicht 
versponnen werden, sondern machen je nach ihrer Zusammensetzung und nach ihrer 
Vermischung mit anderen Materialien mehr oder minder umfangreiche Vorarbeiten 
zur Bedingung, welche in nachstehendem besprochen werden sollen.

1. Die Schafwolle.
Die rohe Wolle erhält mitunter bis 40 Prozent ihres Gewichtes an Beimengungen, 

die vor der Verwendung, vor dem eigentlichen Verspinnen, herausgewaschen oder 
sonstwie entfernt werden müssen. Es sind dies Salze, freie Fette, Stand, Farbe, 
Kletten, Dornen usw. Die Salze (Kalisalze) allein wiegen oft bis 12 Prozent des Roh
gewichtes; man hat aus 100 kg Rohwolle oft schon bis üg Pottasche gewonnen 
(Laboratoriumsversuche, in der Praxis meist nur 3 bis 4 leg). Diese Salze kommen 
dadurch in die Wolle, daß das Schaf als reiner Pflanzenfresser die den Aufbau jeder 
Pflanze bildenden Salze außer im Urin und den festen Exkrementen auch in Form 
von Schweiß ansscheidet, der auf der Haut und zwischen den Wollhaaren verdunstet 
und die Salzkristalle zurückläßt, welche sich mit dem Wollfett vereinigen und von 
diesem festgehalten werden. Das Wollfett dient in erster Linie zum Ausbau des 
Haares, ermöglicht das Wachsen desselben und erhält es geschmeidig. Ueberschüssigcs 
Fett wird von dem Haar abgesondert, hängt an der Außenseite desselben, wird frei. 
Solch freies Wollfett ist in reinem Zustande eine gelbbraune Masse, die bei 40° C. 
schmilzt. Gute Wolle, aus gesunden, kräftigen Haaren bestehend, enthält bis zu 7 Prozent 
ihres Gewichtes an Fett. Schmutz nennt man endlich jene Beimengungen der Woll- 
haare, die nicht wie Fette und Salze Ausscheidungen des Tierkörpers sind, sondern 
von außen her in die Wolle gelangen. Je nach der Haltung der Tiere und der Art 
der Weide sind auch Menge und Art dieser Beigaben verschieden; sie betragen mit
unter bis 20 Prozent des Wollgewichts. Staub und Farbe (diese vom Kennzeichen der 
Tiere) werden durch Waschen entfernt, hingegen muffen Pflanzenstoffe, wie kleine 
Hvlzstückchen, Dornen und Kletten durch Karbonisation zerstört und entfernt werden.

Pelzwäsche. Wir unterscheiden die Pelzwäsche und die Fabrikwäsche. Erstere 
wird auf dem Körper des lebenden Tieres vorgenommen und dient dazu, die gröb
sten llnrcinigkeiten zu entfernen und so das Gewicht der Wolle zu verringern, Fracht
kosten zn sparen. Das Tier wird entweder in fließendes Wasser getrieben (Fluß
wäsche) oder mittels Spritze (Spritzwäsche) oder unter einem abstürzenden Wässerchen 
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(Sturzwäsche) oder schließlich in einem Bottich „eingeweicht", dann mit Seife, Soda 
oder Seifenwurzel kräftig bearbeitet, hierauf abgespült. Dann treibt man die Tiere 
zum -Trocknen der Wolle in den Stall, wo sie so eng aneinander gestellt werden, daß 
sie sich nicht legen können, damit nicht aufs neue grobe Verunreinigungen in die 
Wolle kommen.

Das Scheren. Nachdem so die gröbsten Unreinigkeiten durch die Rückenwäsche 
entfernt worden find, beginnt die Schur. Hierbei bleiben die einzelnen Locken fest 
aneinander kleben, da das an der Außenseite der Haare befindliche freie Fett nach 
Abtrennung der Wolle von dem warmen Tierkörper sofort erstarrt und ein gutes 
Bindemittel abgibt. Das abgeschorene zusammenhängende Wollkleid eines Tieres 
nennt man ein Vließ. Die Vließe werden aufeinander gelegt, in Ballen vereinigt 
und so zum Versand gebracht.

Das Sortieren der Wolle. Da die Wolle je nach dem Körperteil des 
Schafes, auf dem sie gewachsen ist, verschiedene Feinheit und Güte aufweist, muß sie 
nun vor der weiteren Bearbeitung zunächst sortiert werden. Es kommt sowohl auf 
die Herkunft der Wolle als auch auf das aus ihr zu erzeugende Gespinst an, in 
wieviel Teile das Vließ zerlegt werden muß. Im allgemeinen enthalten das Blatt, 
die Seiten nnd die Flanken des Schafes die beste Wolle, während Kopf und Füße 
stärkere und weniger gekränselte Haare aufweiseu. Sollen Garne für feine glatte 
Tuche erzeugt werden, fo zerlegt man ein Vließ bis zu 16 Teile (Kopf, Hals, Rücken, 
Bauch, Füße, Blatt, Flanken usw.), während in der Regel (insbesondere bei über
seeischen Wollen) nur 4 bis 5 Teile gemacht werdeu. Bei Oross-breä-Wollen sowie 
bei groben norddeutschen nnd ungarischen Wollen ist oft das Haar der Bauchteile 
feiner als das der Seiten des Tieres, auch ist bei diesen Wollen eine größere Ver
schiedenheit der Haare der einzelnen Körperteile der Tiere zu beobachten wie bei 
überseeischer Wolle.

Die Fabrikwäsche. Die durch das Sortieren zusammengebrachten Teile 
gleicher Güte von einer größeren Anzahl Vließe gelangen nun in die „Fabrikwäsche", 
welche Salze, Fette, Staub und Farbe so zu entfernen hat, daß (abgesehen von Karboni- 
sation, Bleiche und Färberei) ein einwandfreies Spinnmaterial geschaffen wird. Die 
Fabrikwäsche bezwecht in erster Linie, das freie Fett der Wollhaarc in Seife umzu- 
bilden, welche int Wasser löslich ist und dieselbe dann durch Wascheu zu eutferuen. 
Als Hilfsmittel dieueu iu allen modernen Betrieben Soda und Seife. Man gibt 
die Wolle in ein Bad, das etwa 3,6 Prozent Soda enthält (5 ° L stark ist) und eine 
Temperatur von 40 bis 50° hat. Diesem Sodabade gibt man einen Zusatz vou 
Seife und empfiehlt es sich, eine Seife zu verwenden, welche etwa 61 bis 62 Prozent 
Fettsäure und 8 bis 9 Prozent Alkali enthält (das übrige ist Wasser).

Die maschinellen Einrichtungen zum Wascheu der Wolle sind natürlich je nach 
der Größe des Betriebes sehr verschieden. Für kleine Betriebe genügen bereits zwei 
Bottiche, in deren einem das Einweichen, im anderen das Auswaschen vorgenommen 
wird. Wo klares, fließendes Wasser vorhanden ist, gibt man wohl auch die ent
fettete Wolle (aus dem Sodabade) in Körbe, durch die man das Wasser strömen läßt. 
Sind größere Wollmengen zn waschen, so benutzt mau hierzu einen Wolleinweich- 
Apparat und eine Wollspülmaschine (siehe Figur 28 und 29).

Der Wolleinweich-Apparat (Fig. 29) besteht ans einem Bottich von Eisenblech, 
welcher in der Mitte, der Längsrichtung nach, durch eine Blechwand in zwei Teile 
geteilt ist.- Ueber dem unteren Boden des Bottichs befindet sich noch ein zweiter, 



— 32 -

aus durchlochtem Eisenblech hergestellter Boden. Am Ausgange des Bottichs ist 
über ihm ein Quetschwerk angebracht, das aus einem Zuführtisch, zwei eisernen Quetsch
walzen und dem Abführtisch besteht. Die rohe Wolle wird von Hand in den Bottich 
gebracht, entsprechende Zeit in dem Einweichbade (kaltes oder handwarmes Wasser, 
nach Bedarf mit Zusatz von Soda) belassen, event, dupch Umrühren die Lösung der Un- 
reinigkeiteu beschleunigt und dann mittels Handgabel herausgehoben und auf den 
Zuführtisch des Quetschwerkes gebracht. Es wird abwechselnd in der einen Hälfte 
des Bottichs eingeweicht, während man die andere entleert. Die aufgelösten Un- 
reinigkeiten sammeln sich in dem Doppelboden.

Die Wollspülmaschine (Fig. 28) besteht aus dem vvaleu, eisernen Spülbottich, 
der unterhalb mit einem Doppelboden, oberhalb mit einer länglichen Brücke versehen 
ist, sowie aus zwei, seitlich der Brücke angeordneten Spülgabeln. Das Spülen des 
Waschgutes, welches durch Handgabeln in den Bottich gebracht wird, geschieht ver
mittels der Spülgabeln und kalten Wassers, welches ununterbrochen zufließt. Durch 
die Eiuwirkung der Kurbelbewegung auf die Spülgabeln und der Führungen, welche 
zu deren Verlängerungen oben am Ständer vorgesehen sind, ergibt sich für die Be
wegung der Gabelenden — vor- und rückwärts — die Form einer Ellipse, deren 
eine Hälfte unter, die andere über dem Wasserspiegel liegt.

Indem beide Gabeln wechselweise in das Wasser eintauchen und sich darin in 
der vorgezeichneten elliptischen Linie unter dem Wasser fortbewegen, wirken sie 
schiebend auf das Waschgut. Das Spülwasser strömt in gleicher Richtung zu. Das 
gereinigte Waschgut wird dann mittels Handgabel wieder aus der Maschine heraus
gehoben.

In Großbetrieben benutzt man heute fast ausschließlich eine „Leviathan" ge
nannte Maschine, in welche an dem einen Ende die rohe Wolle gegeben, am anderen 
die vollständig entfettete und gereinigte Wolle herausgenommen wird. Der Leviathan 
besteht im wesentlichen aus einer Reihe eiserner Kasten und aus Vorrichtungen zur 
Bewegung und Wetterführung und zum Entnäffen der Wolle. Auf einem endlosen 
Tuche (Tuch um zwei parallel angetriebene Rollen gespannt) wird das Material in 
den ersten — den Einweichkasten gebracht, welcher die Waschslüssigkeit enthält. Der 
Kasten ist mit Doppelboden versehen, der obere Boden siebartig, so daß Sand und 
Staub durch die Oeffnung sinken kann. Große eiserne Gabelrechen schieben die Wolle 
nun im Kasten langsam vorwärts. Die Bewegung dieser Gabeln ist derart, daß 
nur beim Vorwärtsgange die Zinken im Bade, dagegen beim Rückwärtsgange außer
halb der Lauge laufen. Am Ende des Kastens wird die Wolle mittels hier ange
ordneter Zinken auf eurer schrägen Ebene aufwärts bis zwischen zwei Preßwalzen 
gebracht, welche einen Druck bis zu 10000 ausübeu und dadurch die Wolle vou 
dem größten Teile des verseiften Fettes und von der überschüssigen Lauge befreien. 
Nach Passieren der Quetschwalzen fällt die Wolle in einen zweiten Kasten, der als 
Auswaschmaschine dient. Auch hier sind wieder Rechen zur Bewegung des Wasch
gutes angeordnet und es fließt fortgesetzt frisches Wasser zu, das gebrauchte ab. 
Nach neuerlicher Auspressung durch Quetschwalzen kommt die Wolle in einen dritten, 
mitunter auch noch in einen vierten Behälter, um dann in völlig reinem Zustande 
den Wolltrocknungsmaschinen übergeben zu werden.

In früheren Zeiten wurden dem Bade auch gefaulter Urin zugegeben, wo
durch die Entfchweißnug der Wolle rasch erfolgt, ohne das ein schädigender Angriff 
der Wollfaser ftattfindet. Indessen ist die ganze Operation doch eine zu ekelhafte 



— 33 -

und Hautausschläge waren bei den Arbeitern, die damit zu tun hatten, durchaus 
nichts seltenes, so daß man hcnte selbst in kleineren Betrieben gern davon ab- 
sieht. Für große Betriebe wäre ja auch schon die Beschaffung des Materials schwierig 
wegen der nötigen Menge.

Zum Auswaschen der Wolle soll möglichst kaltes Wasser genommen werden; 
auch ist darauf zu sehen, daß die Wolle zwischen Entschweißen und Auswaschen 
nicht trocken wird, da sich sonst das verseifte, aber noch nicht weggespülte Fett wieder 
fest an die Fasern ansetzt.

Im Großbetriebe gewinnt man, wie bereits erwähnt, aus dem Wollschmutze 
auch die Pottasche. Dies geschieht, indem man die Wolle vor dem Entschweißen, 
also bevor man sie dem Laugenbade aussetzt, in Bottiche mit reinem Wasser gibt, 
das die Pottasche löst. Man verwendet dasselbe Wasser auch bei drei oder vier über
einander angebrachten Bottichen, so daß die Lösung eine möglichst konzentrierte wird 
nnd ihre mit Kosten verbundene Verdampfung (als Rückstand bleibt eben dann die 
Pottasche) anch lohnt. Das Wollfett benutzt man zur Erzeugung von Leuchtgas 
sowie als Schmiermaterial; man hat auch versucht, Kerzen nnd Seifen daraus zu 
bilden.

Das Trocknen der Wolle bedarf in kleinen Betrieben natürlich keiner maschinellen 
Vorrichtungen, sobald genügend Speicher- oder Bodenräume zur Verfügung stehen, 
in denen das Material auf Hürden der durchziehenden Luft ausgesetzt wird. Soll 
die Trocknung aber rascher vor sich gehen, so muß man künstliche Wärme zu 
Hilfe nehmen. Das Einfachste in dieser Beziehung ist natürlich die „Trockenstube", 
ein Raum, der mit Oefen oder Rippenheizrohren ausgestattet ist und in dem die 
warme Luft, durch die Hürden mit der feuchten Wolle hindnrchziehend, dieser das 

"Wasser entzieht. Je wärmer die Luft ist, desto rascher erfolgt die Trocknung. Es 
ist zwar gleich für den Verbrauch an Brennstoff, ob man die Luft in der Trocken- 
stube auf 50 oder 60 ° 0. erwärmt, denn man braucht immer eine gewiffe Wärme
menge, um ein bestimmtes Quantum Wasfer zu verdunsten, jedoch wird bei höherer 
Temperatur an Arbeitszeit gespart.

Die mit Feuchtigkeit gesättigte Luft muß natürlich entweichen können, entfernt 
werden, nm frischer, warmer Luft Platz zu machen. Dies führte znr Konstruktion 
der Wolltrockenmaschinen. Bei derartigen Maschinen sind gewöhnlich Ventilatoren 
vorhanden, welche die kalte Lust von außen einführen und unter die Heizröhren ver
teilen. In geeigneter Höhe über den letzteren, die meist von der Dampfleitung aus 
gespeist werden, ist in ganzer Länge der Maschine eine Hürde aus verzinktem Eisen- 
draht angeordnet, auf welche die feuchte Wolle lose, aber iu ziemlich dicker Schicht 
anfgeschüttct wird. Der auf 80 bis 90° 6. erhitzte Luftstrom durchzieht uun die Wolle 
uud nimmt in der Regel pro I Kubikmeter Luft etwa ffr Liter Wasser mit.

Das Konditiouieren der Wolle. Wolle ist, wie bekannt, sehr hykroskopisch 
und sättigt sich stets mit jenem Grade von Feuchtigkeit, den die umgebende Luft 
hat. Es wird also ein bestimmtes Quantum Wolle an einem regnerischen Tage 
schwerer sein als an einem trockenen warmen Sommertage. Auch kann man durch Luft- 
befeuchtung irgendwelcher Art eine in dem Raume lagernde Menge Wolle sofort 
schwerer machen. Dies würde leicht zu Uebcrvorteilungen aller Art Veranlassung 
geben und hat das Gesetz deshalb jenen Grad der Luftfeuchtigkeit normiert, der bei 
uns als der mittlere gelten kann. Er beträgt für reingewaschene, unverarbeitete 
Wolle, entfettetes Streichgarn, Wollabfall, Kämmlinge und Hautwolle 17 Prozent, 

Schaurs, Weberei. 3 
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für Kammzug, weiches Kammgarn und deutsches Strickgarn 18 ist Prozent, für Misch
garne aus Wolle und Baumwolle 10 Prozent, für Mischgarne aus Wolle und Seide 
16 Prozent, ferner für Leinen- und Hanfgespinstc 17 Prozent, für Banmwolle nnd 
Baumwollgarne 8^2 Prozent, für Seide 11 Prozent.

Die Bestimmung des Handelsgewichtes oder das „Konditionieren" erfolgt in 
staatlichen oder in behördlicherseits autorisierten Konditionieranstalten, welche in allen 
größeren Jnduftrieortcn eingerichtet wurden. Das Verfahren bei der Festsetzung ist 
folgendes:

Nachdem die Kiste oder der Ballen gewogen wurde, wird das zu konditionierende 
Gut herausgenommen, um sofort das Taragewicht festzustellen. Von dem Gut 
(Wolle oder Garne) werden hierauf Proben von verschiedenen Stellen des zu be
handelnden Quantums und zwar im Minimalgewicht von 500 § pro 300 KZ (bei 
Garnen 500 Z 100 entnommen und deren Gewicht sofort mittels der Wage des 
Konditionierapparates genau auf ^/i«o g bestimmt. Von drei solchen Proben werden 
nun vorerst zwei nacheinander in dem Apparat einem warmen Luftstrome von 
105 bis 110" 0. Seide von 110 bis 120°) so lange ausgesctzt, bis die konstante 
Austrocknung erfolgt ist. Stimmt der Gewichtsverlust, der durch die Trocknung 
stattfand, und durch das nach diesem erfolgende Wiegen ermittelt wird, bei beiden 
Proben überein, oder beträgt der Unterschied kaum 1/2 Prozent, so ist der Versuch 
beendet; erreicht derselbe aber ist Prozent oder ist er höher, so wird auch die dritte 
Probe getrocknet und dann gewogen und hierauf der mittlere Verlust in Prozenten 
berechnet. Aus dem Trockengewicht wird das Handelsgewicht der Ware durch 
Addition des zulässigen Feuchtigkeitsgehaltes berechnet.

Z. B.: Eine zu untersuchende Partie Wolle ist 2000 KZ schwer. Angenommen, 
die ganze Menge sei in 13 Ballen verpackt und aus jedem Ballen wären dreimal 500 A 
Muster gezogen, so haben wir im ganzen 19'st leg Proben, von denen man an
nehmen kann, daß sie die Partie genau vertreten.

Hiervon gelangen 15 Proben — 7500 g zur Trocknung, welche beispielsweise ein 
Trockengewicht von 6300 g ergeben. Dies entspricht einem mittleren Verluste von 
1200 g — 16 Prozent.

Darnach hätte unsere Wolle 16 Prozent Feuchtigkeit, also nur 84 Prozent ab
solut trockene Faser.

Da nun der zulässige Feuchtigkeitsgehalt der Wolle 17 Prozent beträgt, so 
werden 84 g Wolle 14,25 g Feuchtigkeit enthalten dürfen und das normale Gewicht 
wird für 84 g 98,28 g betragen, wonach eine Differenz von 1,72 g per 100 g ent
steht. Statt 2000 kg dürfen alfo nur berechnet werden

2000x 1,72 
2000---------- -----------— 1965,6 kg.

Derartige Konditionieranstalten haben auch den Zweck, die Garne oder Fasern 
zu untersuchen in Beziehung auf ihrem Fettgehalt, ihre künstliche Beschwerung, den 
Karbonisierverluft, bei gemischten Garnen auf die prozentuale Mischung, ferner in 
Bezug auf die Nummer, Festigkeit, Drehung der Garne, Tourenzahl der Zwirne und 
des Längenmaßes von Geweben; sie nehmen auch mikroskopische Untersuchungen von 
Textilfasern vor.

Das Karbonisieren der Wolle. Die schon mehrmals ermähnten pflanz
lichen Beimischungen der Wolle, als Kletten, Holz und Blätterteilchen, können durch 
die Wäsche, welche nur Fett, Schweiß und Schmutz entfernt, nicht beseitigt werden. 
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In früheren Zeiten behalf man sich damit, die Wolle auf Tischen ansznbreiten und 
diese Beigabe mit Hilfe kleiner Zangen zu erfassen, herauszuziehen; heute entfernt 
uran sie beinahe ausnahmslos auf chemischem Wege durch einen „Karbonisation" 
benannten Prozeß. Die „Klettenwollc" wird dabei in ein Bad gegeben, das mit 
stark verdünnter Schwefelsäure (3 bis 4 ° 8.) beschickt wurde, und in diesem Bade bis 
zum völligen Durchweichen belassen. Solche stark verdünnte Säure greift die Faser, 
wenn sie an ihr nicht allzulange haftet, nicht an, zerstört hingegen alle Pflanzenteile, 
so daß diese, wenn mau die durchweichte Wolle dann einer trockenen Hitze bis zu 
100° C. unterwirft, völlig verkohlen. Die Wolle wird also aus dem Bade und 
nachdem man die überschüssige Säure mit Hilfe eiuer Zentrifuge (Fig. 30) entfernt 
hat, in den Karbonisationsofen gebracht. Dies ist ein Trockenraum, in welchem die 
Luft durch Heizröhre auf die erwähnte Temperatur gebracht wird und in dem sie 
auf Hürden bis zur völlige» Austrocknung bleibt. Hierdurch werden alle Pflanzen
teile in Hydrozellulose verwandelt, die durch mechanische Einwirkung leicht aus der 
Wolle herausgebracht werden kann. Eine einfache Schlagmaschine, der Klopfwolf, 
besorgt dies, indessen ist es anch nicht unbedingt nötig, die verkohlten Pflanzenreste 
zu entfernen, da sie so leicht zerreiblich sind, daß sie bei der weiteren Verarbeitung 
der Faser bis zum Faden eigentlich von selbst herausfallcn. Wichtig hingegen ist 
die Entsäuerung der karbonisierten Wolle, da die Säure bei längerem Verweilen auf 
dcu Wollhaaren diese angreifen und ihre Festigkeit beeinträchtigen würde. Die Ent
säuerung geschieht durch Auswaschen in einem Sodabade.

Bei der Karbonisation halbwollener Lumpen, aus denen zur Gewinuung von 
Kunstwolle die pflanzlichen Fäden entfernt werden muffen, verwendet man vielfach 
auch Säuregase, die in geschlossenem Zylinder in das zu karbonisierende Material 
eindringen.

In neuerer Zeit hat man auch Versuche gemacht, mittels Chloraluminium, 
Chlormagnesium oder Eisenchlorid zu karbonisieren, indessen ist das beschriebene Ver
fahren heute noch das weitaus gebräuchlichste.

Das Bleichen der Wolle. Die gewaschene und karbonisierte Wolle hat stets 
eine gelbliche Färbung und eignet sich deshalb in diesem Zustande noch nicht zur 
Herstellung reiner weißer Gewebe oder solcher mit zarten, Hellen Farben. In diesem 
Falle, wenn ans ihr derartige Gewebe erzeugt werdeu sollen, ist daher noch das 
Bleicher: des Spinnmatcriales nötig. Wir kennen hier im wesentlichen zwei Methoden, 
nämlich die Zerstörung des Farbstoffes und die Ueberdeckung desselben.

Die Zerstörung des Farbstoffes geschieht durch Sauerstoff, den man entweder 
durch die Wasserstoffsuperoxydbleiche oder durch die Chlorbleiche oder durch die elektrische 
Bleiche auf die Fasern einwirken läßt.

Die Ueberdeckung des Farbstoffes geschieht durch schweflige Säure.
Wasserstoffsuperoxyd enthält doppelt soviel Sauerstoff (16 § Sauerstoff auf 1 g 

Wasserstoff) als Wasser; sobald es mit organischen Stoffen, z. B. mit Wolle, in Be
rührung gebracht wird, wird der Mehrgehalt an Sauerstoff frei uud wirkt zerstörend 
auf den an den Fasern befindlichen Farbstoff ein. In konzentriertem Zustande kann 
man schwarzes Haar damit in wenigen Minuten blond und bei längerer Einwirkung 
weiß machen. In der Industrie verwendet man jedoch nur eine verdünnte, etwa 
dreiprozentige Lösung, das sogen. Bleichwasser, das man in einem Bottich mit der 
zehnfachen Menge kalten Wassers verdünnt. In dieses Bad gibt man die zu bleichende 

3»
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Wolle etwa ^2 Stunde und schleudert sie dann aus; die Flüssigkeit wird aufge
fangen und aufs neue verwandt.

Die Chlorkalkbleiche besteht darin, daß man die Gespinstfasern zuerst iu eiue 
Lösuug von Clorkalk in Wasser und dann in ein Bad von verdünnter Schwefel
säure bringt. Hierdurch (bei Einbringung in das Säurebad) wird unterchlvrige Säure 
frei, welche sich bei der Berührung mit der Wolle in Salzsäure und Sauerstoff zer
setzt; letzterer aber zerstört im Moment des Freiwerdens den Farbstoff. Bei An
wendung starker Bäder kann indessen auch die Faser angegriffen — und zerstört 
werden. Es empfiehlt sich deshalb mehrfache Behandlung in schwächeren Bädern 
(abwechselnd ein Chlor- und ein Säurebad). In neuerer Zeit verwendet man 
übrigens vielfach statt der Schwefelsäure flüssige Kohlensäure, welche geeignet ist, 
den Chlorkalk rasch zu zersetzen und das Auftreten von freiem Chlor, welches die 
Faser schädigt, zu verhindern.

Auch die elektrische Bleiche beruht auf der Einwirkung der Sauerstoffatome 
auf die Faseru. Der elektrische Strom wird durch eine Kochsalzlösung (Kochsalz ist 
eine Verbindung von Natrium und Chlor) geführt und diese hierdurch in metallisches 
Natrium und freies Chlor gespalten; das metallische Natrium bildet mit dem Wasser 
Natronlauge, welche ihrerseits wieder mit dem freien Chlor sich in unterchlorigsaurcs 
Natrium umsetzt. Bei Berührung mit der Luft, wenn z. B. rotierende Strähne sich 
bis zur Hälfte ihres Kreislaufes in der Lösung (elektrolytischen Lauge) befinde», die 
andere Hälfte des Laufes aber außerhalb derselben zurücklegen, wird das unterchlorig
saure Natrium durch die in der Luft enthaltene Kohlensäure zersetzt und der dadurch 
frei werdende Sauerstoff wirkt in bekannter Weise bleichend auf die Fasern ein.

Die Ueberdeckung des Farbstoffes geschieht, wie schon bemerkt, durch schweflige 
Säure. Man gibt die zu bleichenden Stoffe in ein Wafferbad und bringt sie dann 
in einen geschlossenen Raum, die sogenannte Schwefelkammer. Hier wird das Ge
webe anf hölzernen Querstangen lagenweise hin und her geführt (Wolle auf Hürden 
gelagert) und hierauf Schwefel augezündet, der sich in einem am Fußboden der 
Kammer angebrachten Behälter befindet. Die Kammer wird dann geschloffen. Der 
brennende Schwefel verzehrt den Sauerstoff uud es wird der Raune mit schwefliger 
Säure erfüllt, welche von der in dem Bleichgut enthaltenen Feuchtigkeit aufgesogen 
wird und bei längerer Einwirkung (mehrere Stunden) die Haare oder Gewebe dauernd 
weiß macht (bleicht). Das Bleichgut wird hierauf durch Auswaschen in einem schwachen 
Sodabade entsäuert. Die geschwefelte Wolle hat gewöhnlich noch einen Stich ins 
Gelbliche. Um ein nach landläufigem Begriff reines Weiß zu erzielen, gibt man sie 
noch in ein Bad, in welchem etwas Blau aufgelöst ist (blaut sie an).

Die solcher Weise behandelte Wolle gelangt hierauf in die Spinnerei; der Ar
beitsprozeß in dieser kann hier natürlich nur kurz und in allgemeinen Umrissen be
sprochen werden, da der Inhalt dieses Buches lediglich der Weberei gewidmet sein 
soll. Wir unterscheiden die Kammgarn- und die Streichgarnspinnerei. Zu Kamm- 
garueu verwendet man, wie schon erwähnt wurde, langstapelige, wenig gekräuselte 
Eiuschur-Wollen, und dienen die Garne zur Erzeugung ungewalkter, also unverfilzter 
Stoffe. Zn Streichgarnen werden feine Zweischur-Wollen von guter Kräuselung ge
nommen und erzeugt man von ihnen die gewalkten verfilzten Stoffe, z. B. Tuche 
und Flanelle.

Die Wolle, welche auf dem Körper des Tieres Locken bildet, deren einzelne 
Haare mehr oder weniger Zusammenhängen (diese Eigenschaft ist durch die Kräuselung 
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der Haare bedingt), wird zuerst auf Wölfen gelockert, geöffnet; dies geschieht in der 
Weise, daß das Wollmaterial von einem Zufuhrtische aus zwischen zwei Walzen ge
langt, von denen sie einen Moment festgehalten und den Zähnen einer rasch ro
tierenden Trommel dargeboten wird, welche die Locken lösen.

Um den Fasern jene Geschmeidigkeit zu verleihen, deren sie zu der weiteren 
Behandlung bedürfen, gibt man ihnen nun einen Oelzusatz, Schmelze genannt. Man 
breitet das Material verschiedener Ballen fchichtenweise aufeinander und benetzt sie 
durch Aufspritzen mittels einer Brause (in neuerer Zeit auch durch Maschinen, 
Schmelzwölfe genannt) mit vegetabilischem oder tierischem Oel. Nur solches ist näm
lich durch das spätere Waschen wieder zu entfernen, während Mineralöle, die sich 
nicht verseifen lassen, darin bleiben und das Garn unfähig zur Aufnahme der Farbe 
machen würden.

Hierauf werden die Fasern gekrempelt, d. h. durch Behandlung mittels feiner 
rotierender Stahlbürsten parallel zn einander gelegt nnd zu einer zusammenhängen
den Faserschicht, dem „Vließ", vereinigt. In der Kammgarnspinnerei bringt man 
dieses rohe Vließ nun auf die Kämmmaschine, welche durch einen äußerst sinnreichen 
Mechanismus die langen Fasern ausliest, die kurzen Fasern aber verwirft; diese 
kurzen Fasern, Kämmlinge, werden dann in der Streichgarnspinnerei verarbeitet, 
die langen Fasern aber, der Kammzug, durch Streckung und Verziehung zu einem 
immer feineren Bande gestaltet, das dann durch ein lauwarmes Seifenbad geführt 
wird, um es von dem nach dem Waschen zugesetzten Oele zu befreien, hierauf ge
trocknet, auf der Vorspinnmaschine unter ganz schwacher Drehung weiter gestreckt 
und schließlich auf der Feinspinnmaschine zu Garn verarbeitet wird.

In der Streichgarnspinnerei wird das Vließ durch Anwendung immer feinerer 
Kratzen (oben erwähnte rotierende Stahlbürstcn) immer gleichmäßiger und reiner, 
hierauf durch Streckung und Verziehung zu Bändern nnd, ähnlich dem Vorgänge in 
der Kammgarnspinnerei, auf der Vorspann- uud der Feinspinnmaschine zum schlicß- 
lichen Produkte, dem Streichgarn verarbeitet.

Seit etwa 50 Jahren hat man auch damit begonnen, die in wollenen und 
halbwollenen Lnmpen befindlichen Wvllhaare anfs neue zu Geweben zu verwenden. 
Man bezeichnet die anf diese Art gewonnenen Garne mit dem Namen

Kunstwolle

nnd unterscheidet man hierin hauptsächlich drei Arteu, nämlich Mungo, Shoddy nnd 
Extraktwollc. Mungo heißt das aus gewalkten Stoffen, z. B. Tuchen, wicdergc- 
wonncne Material, ist also kurzfaserig: Shoddp nenut mau die Garne, welche aus 
Strickmollstoffcn, Kammgarngeweben nnd dergl. wiedergcwonnen werden, also längere 
Haare besitzen. Extraktwollc endlich wird aus halbwollenen Gewebclnmpen gewonnen, 
in denen die vegetabilischen Fasern durch Karbonisation zerstört wurden. Extrakt- 
wolle kommt häufig auch unter der Bezeichnung „Alpacca" in den Handel und wird 
zu Unterschüssen in Mäntelstoffen nnd ähnlichen gefütterten Geweben benutzt.

Die Lumpen werden sortiert, zerschnitten, von Nähten befreit, dann auf Wölfen 
zerrissen und, häufig unter Beimischung von guter Streichwolle, auf eigens dazu 
gebauten Krempeln, später Vor- und Feinspinnmaschinen, zu Garn versponnen.

Der Kunstwollfaden ist natürlich weniger haltbar, da die einzelnen Haare 
mährend des früheren Gebrauches abgenutzt, abgewetzt wurden, so daß sie, unter dem 
Mikroskop betrachtet, häufig auf einer Seite der Schuppen entbehren, dann auch, 
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weil die Fasern (namentlich bei Mnngo) sehr kurz sind und auf keinen Fall mehr 
die ursprüngliche Elastizität besitzen; aus diesen Ursachen ist es erklärlich, daß man 
in Kunstwollcn nur stärkere Garne (niedrige Nummern) erzeugt; sie sind indessen 
gut geeignet zur Herstellung warmer, dicker Gewebe bzw. zu Unterschüssen in solche 
und finden infolge ihrer Billigkeit eine immer zunehmende Verwendung.

2. Die Seide.

Wie schon erwähnt, ist der einfache Kokonfaden zn schwach, um sofort verwebt 
werden zu könuen; man haspelt daher stets mehrere Kokonfäden zusammen ab, wobei 
dieselben durch die Klebkraft des natürlichen Seidenleimes verbunden werden, und 
verwebt entweder diese „Rohseide" oder „Gregc" oder zwirnt mehrere solcher ein
fachen Nohseidcnfäden zu eurem Orgausiu- oder Trame-Fadeu. Die Anzahl der 
Kokonfäden, sowie der Zwirndrehungen, richtet sich natürlich nach der Bestimmung 
des Fadens, doch nimmt man zu Organsiuseide in der Regel zwei bis drei Fäden 
a acht bis zehn Kokons, denen man anf 1 ein 3^ bis 25 Umdrehungen gibt. Trama- 
seidcn erhalten weniger Drehung, 1 bis 1 fir pro 1 em und bestehen sie arrs zwei bis 
drei Fäden ä acht bis zwölf Kokons. Die Anzahl der zu dem Webfaden in Summa 
verwandten Kokonfäden mal 1,2 ergibt in der Regel die Nummer, fo hat eine Grege, 
aus 10 Kokonfaden bestehend, gewöhnlich die Nr. 11/13 äeo., eine Orgausin 20/22 äev., 
aber enthält 17 bis 18 Kokonfäden.

Bei Tusfah muß man die Zahl der Kokonfäden mit 2 - 4 multiplizieren, nm 
die Nr. zu erhalten.

Nachdem die Seide gehaspelt und in Gebinde abgeteilt worden ist, wird sie 
dem „Entschälen" und „Souplieren" unterzogen.

Unter Entschälen versteht man die Trennung des der Faser anhaftenden natür
lichen Leimes von dieser selbst, und erreicht man diesen Zweck am besten durch Kochen 
in einer Seifenlösnng. In der Regel unterscheidet man zwei Entschälungsarbeiten 
nämlich das Degnmmieren und das Abkochen. Das Degnmmieren geschieht, indem 
man die anf Holzstöcke gehängten Seidensträhnen in einer 70 bis 75° R. warmen 
Seifenlösnng umzieht. Diese Lösung befindet sich in rechteckigen, hölzernen und mit 
Kupfer ausgelegten Gefäßen nnd hier wird sie durch Dampfrohrc in der gleichen 
Temperatur erhalten. Die Seifenlösnng mnß 30 bis 35 Prozent neutrale Natron- 
kernseife vom Gewicht der Seide enthalten. Später gibt man die Seide in der 
Regel noch in eine etwas schwächere Lösnng, womit dann das Degnmmieren beendet 
ist; sie verliert bei diesen: etwa G/2 Stunden dauernden Prozeß 25 bis 30 Prozent 
ihres Gewichtes.

Der weitere Prozeß, das Abkochen, geschieht, indem man die dcgnmmierte Seide 
zuvor in einem 50° R. warmen, etwas Seife und Soda enthaltenden Bade spült 
nnd dann in einem kupfernen Kessel in Säcken eine halbe Stunde lang kocht. Die 
Seide ist alsdann von dem Seidenleim fast vollständig befreit und besitzt eine bei
nahe rein weiße Farbe.

Unter den: „Souplieren" der Seide versteht man ein nur teilweises Degum- 
miereu und ein darauffolgendes Weichmachen (Assouplieren) der Seide. Man nimmt 
bei den: Degummieren die Seifenlösnng nur zehnprozentig und in einer Temperatur 
von 20 bis 25 ° R. an, wodurch die Seide etwa den zehnten Teil ihres Gewichtes 
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verliert, und benennt den Vorgang auch das „Entfetten der Seide". Das Weich
machen geschieht hierauf durch 1 ^2 ständiges gelindes Kochen der Seide in einer drci- 
bis vierprozentigen Weinfteinlösung.

Zwischen Degummieren und Weichmachen wird jene Seide, welche zarte Farben 
erhalten soll, gebleicht, während für kräftigere Farbtöne schon jene Bleichwirkung ge
nügt, die durch das Degummieren, also durch die Entfernung des in der Leimschicht 
enthaltenen Farbstoffes, erzielt wird.

Als Bleichmittel für Seide kommt in der Praxis nur die schweflige Säure in 
Betracht, welche fast stets als Gas-, in seltenen Fällen (besonders für kleinere Partien) 
jedoch auch als Bisulfit in wässeriger Lösung unter Mitwirkung von Salzsäure an
gewendet wird. Das Bleichen mit gasförmiger-, schwefeliger Säure, also mit Schwefcl- 
dioxyd-Gas geschieht in der Schwefelkammer, in welche das zu bleichende Material 
entweder in Garnform oder als Stück, stets in nassem Zustande eingehängt wird, 
weil die schwefelige Säure uur iu Verbiudung mit Wasser bleichend wirkt. Die 
schwefclige Säure wird dadurch erzeugt, daß man in offenen Pfannen, die am Boden 
der Schwefelkammer stehen, Schwefel (etwa fünf Prozent, auf das Gewicht der Seide 
berechnet) entzündet und direkt zu Schwefeldioxyd verbrennt. Der Bleichprozeß 
dauert ungefähr acht Stunden. Die Schwefelbleiche ist billig und man erzielt durch 
sie ein reines, schönes Weiß, weshalb sie auch in der Praxis fast ausschließlich an
gewendet wird.

Für kleine Mengen Seidengarn oder -stoff kommt ferner als vorzügliches Bleich
mittel eine ammoniakalische Lösung von Wasserstoffsuperoxyd in Betracht, welches 
dem Schwefeldioxyd als Bleichmittel in mancher Hinsicht überlegen ist; es greift 
die Faser absolut uicht an und die durch Wasserstoffsuperoxyd erzielte Vlcichung 
hält dauernd an, während bei der Schwefelbleiche bald ein „Nachgilben" sich cinstellt. 
Doch ist es für die allgemeine praktische Verwendung etwas zu teuer; denselben 
Nachteil hat auch die Verwendung von Natriumsnpcroxyd.

Tussah-Seide, die wichtigste der wilden Seiden, wird in der Weise gebleicht, 
daß man sie in eine Lösung von Barünnsuperoxyd einlegt und darin längere Zeit 
bei 90° C. behandelt, oder aber mau bleicht sie mit Wasserstoffsuperoxyd. Auch 
Brom wurde für diesen Zweck vorgeschlagen.

Kunstseide dagegen wird wie Baumwolle gebleicht, da sie ja wie diese aus 
pflanzlichen Stoffen besteht. Im Gegensatz zur animalischen echten Seidenfaser kann 
hier also ruhig Chlorkalk als Bleichmittel verwandt werden.

Mitunter kocht man auch die Rohseide nur mit warmem Wasser, d. h. ohne 
Zusatz von Seife ab nnd bleicht sie dann (Ecruseide).

Vor dem Verweben wird die Seide in der Regel noch gestreckt und gefärbt. 
Durch das Streckeu gewinnt die Seide an Glanz, die Fasern legen sich gleichmäßiger 
aneinander nnd verlieren dadurch die Neigung, sich zu kräuseln.

Schadhafte Kokons, ungleiche Fäden nnd sonstige Abfälle geben das Material 
für Chappe- oder Florettfeide, welche auf folgende Art hergestellt wird: Man sortiert 
das Material zuvörderst und läßt angcfaulte Kokons, sowie überhaupt geringere Ab
fälle einen Fäulnisprozeß durchmachen, indem man sie unter gntem Verschluß etwa 
sieben Tage naß und warm erhält.

Das gefaulte Material wird nun im Verein mit den übrigen, besseren Abfällen 
in der Warmwaschmaschine behandelt und gelangt hierauf, nachdem man es noch 
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ein- bis dreimal mit kaltem Wasser (Kaltwasserwaschmaschine) gewaschen, in Trocken- 
stuben getrocknet nnd mit einem Oel- oder Seifenznsatz versehen hat, anf die Filling- 
maschine. Hier werden die Abfälle zn einem Vließ (Bart) verarbeitet, um dann auf 
der Drcssiug- oder Scideukämmmaschiue ausgekämmt zu werden. Das gekämmte 
Material wird dann auf Vorspinn- und Feinspinnmaschinen zum Fadeu gestaltet.

Die Abfälle der Florettseidenfpinnerei werden zu Bourette-Garn verwendet; sie 
werden ihrer Kürze wegen nicht mehr gekämmt, sondern einem der Streichgarnspin
nerei ähnlichen Prozeß unterworfen, d. h. auf dem Wege des Krempelns, Streckens 
und Verziehens, dann mittels Vorspinn- und Feinspinnmaschine der Faden gebildet.

3. Die Baumwolle.

Sobald die Baumwollfrucht ihre volle Reife erlangt hat, was durch das Auf
springen der Samenkapseln erkennbar ist, muß die Baumwolle eingesammelt, d. h. 
die Frucht abgepflückt werden, da ein längeres Verweilen derselben auf der Pflanze 
die Farbe der Faser dunkler, die Faser selbst holzig machen würde. Die Reife der 
Kapseln einer und derselben Pflanze tritt jedoch nicht znr gleichen Zeit ein, weshalb 
man bereits bei der Ernte die Kapseln nach dem Grade ihrer Reife etwas sortiert, 
bezw. immer nur die reifen Früchte absammelt.

Dem Baumwollpflanzer obliegt auch die Entfernung der Fruchtkelche und der 
Samen. Der Fruchtkelch wird gleich bei dem Einfammeln mit der Hand entfernt, 
die Samen aber, welche mit der Wolle in engerer Verbindung stehen, werden durch 
das Egrenieren mittels Maschinen von den Fasern gelöst. Die Egreniermaschinen 
bestehen in der Regel aus Walzen, welche die Fasern erfassen und zwischen sich hinein
ziehen, den glatten runden Kern aber abstoßen (ähnlich den Klettcnwölfcn der Streich
garnspinnerei), oder es greifen in die Spalten eines eisernen gitterartigen Rostes 
Zähne von Kreissägen ein, welch letztere sich in schneller Rotation befinden und die 
Wolle durch das Gitter ziehen, die Samen aber abstoßen.

Das Pflücken der Baumwolle erfolgt mittels Handarbeit; in neuerer Zeit hat 
man indessen in Amerika auch eiue Pflückmaschine konstruiert, die ein Vielfaches 
gegenüber dem Hnndpflücker leistet, jetzt aber des hoher: Preises wegen noch wenig 
im Gcbranch ist.

Nachdem die Baumwolle durch das Egrenieren von Sauren, Schaler: und Staub 
so viel als möglich befreit worden ist, preßt man sie ir: Ballen (Würfelform- bei 
amerikanischer, länglich bei ostindischer Baumwolle) uuter hydraulischen: Druck. Ju 
neuerer Zeit hat mau auch Rundballeu versar:dt in denen die Baumwolle ebcufnlls 
uuter hydraulischen: Druck iu die Form eures Wickels gebracht wird. Obwohl in- 
desser: solche Rundballen bedeutend weniger Raum einuehmcn uud also weniger 
Frachtkosten verursachen, konnten sie sich bisher doch nicht recht einbürgern, wahr
scheinlich, weil die Preise der „Rundballenpressen" derzeit noch zn hoch sind.

- In den mit groben: Jutepackstoff umkleidete:: Ballen, wie sie der Spinnerei 
nnu zugehen, enthält die Baumwolle immer noch Beimischungen von Kapsel-, 
Stengel- und Samenresten, Staub und Sand. Durch die starke Pressung wurde das 
Fasermaterial auch zu Klumpen zusammcngedrängt, ist gewissermaßen verfilzt. Es 
macht sich daher vor den: eigentlichen Spinnen eine Vorbereitung des Fasergutcs 
nötig, durch die dasselbe vou allen Unreinigkeiten und Fremdkörpern befreit wird 
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und durch die ferner auch die Einzelfasern von einander völlig gelöst werden. Wir 
unterscheiden demnach im Arbeitsgange der Spinnerei 2 Hauptteile und zwar:

1. Die Vorbereitung. Hierher gehört das Mischen des Spinngutes, das Auf
lösen der Klumpen, das Reinigen und das Entwirren der Fasermcnge.

2. Das eigentliche Spinnen, bei welchem das vorbcreitete Material zum Faden 
ausgebildet wird und die nötige Drehung erhält.

Je nach dein Verwendungszweck der herzustellcnden Garne ist auch die Bear
beitung der Fasern eine verschiedene. Für glatte und feine Garne, deren Oberfläche 
möglichst frei von vorstehenden Faserenden sein soll, ist die Erzielung einer parallelen 
Faserlagc Grundbedingung, während bei der Herstellung eines rauhen, filzigen Fadens 
jene Arbeiten in Wegfall kommen können, die speziell zur Parallellegung der Fasern 
dienen.

Glatte Garne erfordern:
1. In der Vorbereitung:

^) Das Mischen.
ll) Das Oeffnen und Reinigen bis zur Flocke auf den Oeffnern und Schlag

maschinen.
6) Die Oeffnung und Entwirrung der Flocken bis zur Gewinnung der 

Einzelfaser auf der Krempel; hierbei findet völlige Reinigung sowie be
reits eine (allerdings nicht bleibende) Parallel-Streckung statt und es 
entsteht das erste gespinstähnliche Produkt, das Krempelband.

2. Beim Spinnen:
v) Das Strecken und Verziehen der Bänder in ihrer Längsrichtung; hier

durch wird die parallele Lage der Fasern erzielt und das Band ver
feinert. Hand in Hand damit geht die weitere Vergleichmäßigung der 
Bänder durch das Dublieren derselben.

L) Die Bildung des Fadens durch Zusammcudrehung des Vorgespinstes.
Bei der Herstellung besonders guter Garuc aus langen Fasern (hauptsächlich 

bei Mako-Wollen) kommt hierzu noch der Arbeitsprozeß des Kämmens, durch den 
eine besonders intensive Parallel-Legung des Materials, sowie die völlige Reinigung 
des Krcmpclbandes, auch die Entfernung aller kürzeren Fasern, erzielt wird.

Rauhe Garne bedürfen keiner Parallclisierung der Fasern, weshalb bei ihrer 
Herstellung kein Verzug durch Streckwerke stattfindet. Der von der Krempel ge
bildete Flor wird durch den Flortciler in die Vorgespinstfäden geteilt und erhalten 
diese durch das Nitschcln oder Würgelu keine bleibende Drehung; dieselbe wird erst 
durch die Feinspinnmaschine erteilt. Dubliert wird auf den Krempeln (Streich
maschinen), der Verzug des Vorgespinstes erfolgt auf der Feinspinnmaschine (Wagen- 
verzug).

Bei der Herstellung der glatten Garne passieren die Vorgespinstfäden in der 
Feinspinnmaschine eine 3zylindriges Streckmcrk, durch das sie eiucu nochmaligen Ver
zug erhalten; man spricht deshalb auch von Dreizylindcrspinnerei im Gegensatz zu 
der Zweizyliuderspinncrei für rauhe Garue, bei dercu Erzeugung das Vorgespinst in 
die Feinspinnmaschine (Continue) durch zwei Zylinder ciutritt, denen nur die Lieferung, 
aber keine Streckung des Vorgespinstes obliegt.

Glatte Garne bezeichnet mau auch (nach den zur Vcrwcudung kommenden Vor
spinnmaschinen) als Flyer-Garne, während die rauhen lzwei Zylinder-) Gespinste 
auch Barchent-, Streich- oder Continuegarne genannt werden.
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Die Abfälle, welche bei der Baumwollspinnerei entstehen, werden gesammelt, 
auf eiuer speziell hierzu konstruierten Maschine, dem Trümmelwolf, wieder zerkleinert 
und im übrigen dem Spinnmaterial für gröbere Schußgarne beigesellt.

Banmwollzwirne, welche durch Behandlung mit Stärke, Gummi, Tragaut oder 
ähnlichen Apprcturmitteln steif gemacht werden, nennt man Eisengarne; werden die 
Eisengarne noch auf einer Lüstriermaschine behandelt, glänzend gemacht, so nennt 
man dieselben Glanzgarne.

Bnnte Glanz- oder Eisengarne müssen vor der Appretur gefärbt werden.
Unter gasiertem Zwirn oder Flor versteht man Banmwollzwirne, meist in 

feineren Nummern, welche dadurch geglättet wurden, daß man sie über Gasflammen 
führte und so die hervorstehenden Faserenden absengte.

Kettengarne, also runde, feste Fäden von einer gewissen Steifigkeit, nennt man 
auch Watergarne. Dieselben werden meistens auf Mater- oder Ringspinnmaschinen 
in den Nummern 10 bis 50 hergestellt.

Schußgarn (mit loser, also weicher Drehung) nennt man Mulegarn. Dasselbe 
wird meist auf dem Selfaktor oder der Mulemaschinc in allen Nummern (von 1 bis 
300) erzeugt.

Medio- oder Halbkettengarn wird ebenfalls auf dem Selfaktor erzeugt, hat 
jedoch eine etwas schärfere Drehung als Mulegarn und wird deshalb mitunter auch 
zu Kette verwandt.

Baumwoll-Abfallgarne oder Zweizylindergarne sind aus den bei der Baum
wollspinnerei entstehenden Abfällen, häufig unter Zusatz von frischer Bengalwolle 
gesponnen, also minderwertige Garne.

Vigognegarn nennt man eine Mischung von Baumwoll- und Schafwollfasern, 
zum Faden vereinigt oder ein Baumwollgarn aus guter Mako-Baumwolle, die in 
der Spinnerei ähnlich wie Schafwolle behandelt, also mit Zusatz vou Oel usw. ge
sponnen wird.

Mercerisierte Baumwolle ist ein mit Seidenglanz versehenes Garn. Behandelt 
man nämlich Banmwollgarne mit Natronlauge (15° Bö. stark bei einer Temperatur 
des Laugenbades von etwa 16 ° C.), streckt dieselben dann, wäscht und trocknet sie, 
so erhalten dieselben einen der Seide ähnlichen Glanz, werden auch bedeutend fester, 
büßen aber leider an Elastizität ein. Das Verfahren läßt sich auch auf baumwollene 
Stoffe anwenden und werden große Mengen mercerisierter Baumwolle als Seiden- 
Ersatz verarbeitet*).

*) Als ein vortreffliches Lehrbuch der Baumwollspinnerei können wir empfehlen: Professor 
O. Johannsen, Handbuch der Baumwollspinnerei, Verlag von Bernh. Friedr. Voigt, Leipzig.

4. Der Flachs.

Bei der Zubereitung des Flachsstengels resp, der Gewinnung der Gespinstfaser 
handelt es sich in erster Linie um die Treuuuug der Bastfaser» vou Holzsubstanz 
und Rinde. Je nachdem nun diese Trennung mit mehr oder weniger Sorgfalt 
durchgeführt resp, im richtigen Zeitpunkt begonnen und beendet wird, ist auch die 
Güte des Flachses eine verschiedene.

Man beginnt mit der Ernte, sobald der Grund der Stengel gelb zu werden 
anfängt, indem man die Pflanzen aus dem Boden zieht und auf dem Felde trocknet. 
Hierauf werden die Pflanzen durch Eifenkämme gezogen (geriffelt), wobei Seitenäste, 
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Blätter und Kapseln abfallen. Letztere, die Samenkapseln, werden gesammelt, ge
trocknet und enthülst und dienen zur Oelbereituug.

Die mechanische Bearbeitung des Flachsstrohes durch Dörreu, Brechen (Biegen) 
und Hecheln (Kämmen) würde an sich hiureichen, um die durch das Dörren spröde 
gewordenen Holz- und Rindentcile von den elastischen und zähen Flachsfascrn zu 
eutfernen. Allein der Zusammenhang der einzelnen Bastfasern untereinander wird 
durch ein klebriges, grüngelb gefärbtes, im Wasser unlösliches Bindemittel veranlaßt, 
dessen Entfernung nur auf chemischem Wege gelingt, worauf erst die Zerteilung des 
Bastes in die zum Verspinnen geeigneten, hinreichend dünnen Faserbündelchen durch 
mechanische Operationen möglich wird. Bisher kennt man nur zwei Mittel zu desseu 
Entfernung: nämlich die Behandlung mit alkalischer Lauge oder mit Seisenlösung, 
uud die Fäulnis. Im ersteren Falle wird die Klebesubstanz gelöst, im zweiten Falle 
zerstört. Bisher hat sich aber nur die Fäulnis zur Entfernung des Klebestoffes im 
großen bewährt. Das Verfahren hierbei nennt man die Röste.

Man unterscheidet drei Arten der Röste, nämlich die Tau- oder Rascnröste, 
die Kaltwasserröste und die Röste mittels marinen oder erwärmten Wassers.

Bei der Rascnröste breitet man den Flachs einfach auf Rasen oder anderes Land 
aus und läßt so lange Tau, Regen usw. auf ihn einwirken, bis der Bast lösbar 
geworden ist. Diese Art Röste ist sehr einfach und mühelos, doch geht dabei be
deutend mehr an Gewicht verloren, als bei anderen Röftvcrfahren, und wird auch 
eiue mindere Fascrqualität erzielt.

Bei der Kaltwasferröste gibt man der: Flachs in ein langsam fließendes, weiches 
Wasser in der Weise, daß er weder den Boden berührt, noch aber auch der Luft aus- 
gcsctzt ist, daß er vielmehr schwimmt. Man erreicht dies am besten, wenn man, wie 
es z. V. in Belgien allgemein üblich, den Flachs in Lattcnkästen gibt. Mitunter 
wendet man auch gemischte Röste an, indem mau einen Teil der Gärung im Wasser, 
den anderen auf der Wiese sich vollziehen läßt.

Bei der Warmwasscrröstc wird die Gärung durch künstliche Erwärmung des 
Wassers beschleunigt und reguliert. Die Bottiche siud vou Dampfschlangen durch
zogen und das Wasser wird auf eine Temperatur von etwa 35" C. gebracht. Bei 
dem Verlassen der Röste werden die Stengel durch ein paar Quetschwalzen gezogen, 
wodurch die schleimigen Substanzen ausgcquctscht und die folgenden Arbeiten sehr 
vereinfacht werden.

Schließlich ist noch zu erwähnen die Heißwasserröste, bei welcher die Flachs
bündel in eiserne Zylinder eingeschlosseu uud einer abwechselnden Einwirkung von 
Dampf und Wasser ausgesetzt werden. Dieselbe wird jedoch nur wenig angewandt.

Die Röste übt auf das Aussehen und den Wert der Flachsfaser den denkbar 
größten Einfluß aus. Der beste Flachs gibt, wenn er in einen: kalten oder rasch 
fließenden Wasser geröstet wurde, eine starre weuig elastische Faser. Vou einem 
schlechten Erfolg ist die Röste auch daun begleitet, wenn die Fascrbündcl au den 
Boden anstoßen oder über den Wasserspiegel hervorrageu. Die Farbe des Flachses, 
welche nach dem Rösten gewöhnlich blond ist, wird stahlgrau (belgische Flächse), wenn 
man das Flachsstroh während des Licgens im Wasser mit Schlamm und Laub bedeckt.

Wie lange der Flachs bei den verschiedenen Röstmethoden im Wasser zu ver
bleiben hat, hängt von den Zufälligkeiten der Witterung, der Temperatur des Wassers 
uud schließlich auch vou der Beschaffenheit des Gewächses ab. Getrockneter Flachs 
bedarf einer längeren Röste als solcher, welcher in grünem Zustande zur Röste ge
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langte. Häufig wird nämlich der Flachs auch, wenn die Ernte spät erfolgte, in 
Kapellen (Puppen) aufgestellt, getrocknet und erst im nächsten Jahre der Röste 
übergcben.

Durch die bei der beginnenden Fäulnis entstehende Wärme und Gasentwicke
lung werden die zusammengebundenen oder in Kästen gegebenen und durch Steine 
beschwerten Faserbündel nach einigen Tagen in die Höhe getrieben und muß durch 
erneute Beschwerung dafür gesorgt werden, daß die Fasern unter Wasser bleiben. 
Nach einigen Tagen läßt dann die Gasentwickelung nach und muß man diese Nach- 
bcschwerung wieder abnehmcn. Nach dem Fallen der Röste muß der Flachs öfters 
und sorgfältig geprüft werden in bezug auf seine Röstreife. Diese ist erlangt, wenn 
der Splint des Stengels schon bei geringer Biegung desselben zerbricht oder man 
ohne eine Kraftanstreugung den Bast vorn Stengel trennen kann. Das Heransnehmcn 
des Flachses um einen Tag zu früh oder zu spät, kann den Wert des Fasermatc- 
riales sehr stark beeinträchtigen.

Die auf das Rösten folgenden Arbeiten, zur vollständigen Loslösung des Holzes 
von der Faser dienend, sind:

1. DasBottenoderKlopfen. Bei demselben klopft man mit einem Hammer, 
dessen Schlagfläche gekerbt ist, auf das ausgebreitete Flachsstroh uud bricht dadurch 
die Holzbestandteile. Vielfach wird dazu auch ein von einer Mühle betriebenes Poch
werk benutzt.

2. Das Brechen. Bei demselben zerkleinert man die in dem Stengel etwa 
noch enthaltene Holzsubstanz vollends, indem man die Stengel mittels stumpfer 
Hackmesser knickt. In neuerer Zeit läßt man das Flachsbrechen größtenteils durch 
Maschinen besorgen, deren Wirkung hauptsächlich auf der Anwendung von geriffelten 
Walzen beruht. Ist übrigens das Botten richtig angewendct worden, so bedarf es 
des Brechens eigentlich gar nicht mehr, sondern man wendet nach dem Butten sofort an:

3. Das Schwingen. Durch das Schwingen werden die Holzteilchen end
gültig entfernt. Der in dem Schwingstock eingeklemmte und senkrecht herunter
hängende Flachs wird mit einem schweren, zugeschärften Holzmesser, dem Schwiug- 
beil, geschlagen oder aber der auf einer Unterlage befindliche Flachs unter stumpfen 
Messern durchgcführt. Letztere Arbeit, Ribben genannt, wird auch häufig als Er
gänzung der Behandlung mit dem Schwingbeil angewendet. In neuerer Zeit hat 
man auch hierfür Maschinen erfunden, welche sich der Handschwingerei in
sofern nähern, als auch bei ihnen der senkrecht herabhängende Flachs von rotierenden 
stumpfen Messern getroffen wird, welche die Faser durch Schaben und Schlagen vom 
Holze befreien.

4. Das Hecheln. Nach dem Schwingen ist die Faser zwar vom Holze be
freit, doch sind die einzelnen Faserbündel noch unter sich verwachsen und verkettet. 
Um die Fasern nun in eine parallele Lage zu einander zu bringen, hechelt man sie, 
d. h. man zieht den geschwungenen Flachs durch Nadeln hindurch, welche mit der 
Spitze uach obcu, auf eiuem Brette eiugcschlagcu sind. Man nimmt zuerst grobe, 
dann immer feinere Hecheln. '

Der gehechelte Flachs wird bei der Handspinnerei sofort auf dem Spiunrade 
zum Fadeu verarbeitet. Bei der Maschinenflachsspinnerei, bei welcher auch das 
Hechelu durch passend konstruierte Maschinen ausgeführt wird, bildet mau aus dem 
gehechelten Flachs Bänder, streckt und doubliert diese uud bildet dann in ähnlicher 
Weise, wie es bereits bei der Baumwollspiunerei beschrieben wurde, mittels Vorspiun-
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und Feinspinnmaschinen den Webfaden. Ein Krempeln oder Kämmen findet nicht 
statt, weil der gehechelte Flachs bereits als gekämmte Ware anzusehen ist.

Der gehechelte Flachs wird zunächst auf der „Aulegemaschiue" einer endlosen 
Kette von Hecheln übergeben. Die Hcchelkette bewegt sich schneller als die Eiuführ- 
walzen, welche ihr den Flachs übergeben; sie zieht den Flachs mit sich und übergibt 
ihn einem Streckmalzenpaare, welches vermöge seiner größeren Geschwindigkeit den 
Flachs der Hechelkette entzieht und dadurch nochmals streckt. Diese Walzen geben 
den Flachs an zwei Paare andere, kleinere, welche die Streckung fortsetzen und ihn 
als Band in einen Spinntopf fallen lassen. In der Regel legt man dann vier bis 
fünf Bänder zusammen der nächsten Streckmaschine vor (doubliert sie) und verstreckt 
sie wieder zur Stärke des einfachen Bandes.

Ist der Streck- nnd Doublierprozeß mehrmals wiederholt worden, so übergibt 
man die Bänder der Vorspinnmaschine, welche der Baumwollvorspinnmaschine ähnlich 
ist, sich jedoch von dieser dadurch unterscheidet, daß sie vor dem Streckwerk noch eine 
Hechelkammkette besitzt. Auch die nachfolgende Feinspinnmaschine ist jener für Baum-, 
Wollgarne, der Watermaschine, ähnlich; man unterscheidet hier zwei Spinnmethoden: 
das Naßspinnen und das Trockenspinnen. Beim Naßspinnen sind die einzelnen 
Walzenpaare des Streckwerkes ziemlich nahe aneinander gestellt und laufen die Fäden, 
bevor sie in das Streckwerk eintreten, durch heißes Wasser. Letzteres fiudet beim 
Trockenspinnen nicht statt, auch sind dort die Streckmalzenpaare in größeren Zwischen- 
räumen voneinander aufgestellt. Beim Naßspinnen wird der Faden hart, steif, jedoch 
glatt; beim Trockenspinnen erhält man ein gröberes und rauheres, dafür geschmei
digeres Gespinst.

Die beim Schwingen, Hecheln und Spinnen entstehenden Abfälle bezeichnet mau 
mit dem Namen Heede oder Werg. Diese Fasern können infolge ihrer Kürze nicht 
mehr gekämmt werden, sondern man krempelt sie. Das Werggarn (rmv) verwendet 
man meistens zu Schußgarnen, die besseren Garne (live) zur Kette.

5. Der Hanf.

Der Häuf wird in beinahe gleicher Weise wie der Flachs vorbereitet, nur müsseu 
die dafür vcrwaudteu Maschiueu vou größeren Dimensionen und fester gebaut sein, 
als jene für den Flachs. Der Grund hierfür liegt in der ungemcincn Festigkeit 
der Faser.

6. Die Jute.
Die Jutefaser besitzt iu dem Zustande, in welchem sie in den Handel gebracht 

wird, sehr wenig Geschmeidigkeit, weshalb sich zuvörderst zwei Arbeiten nötig machen: 
das Einlegen und das Quetschen. Beim Einlegen wird die Jutcfaser mit einer 
Mischung von Mineralöl, Robbentran und Wasser gleichmäßig benetzt (öfters auch 
nur Robbentran und Wafser), indem man sie schichtenweise übereinanderlegt, die 
Schichten kreuzend und jede Schicht einsprengend. Hierauf wird sie auf der Quetsch
maschine durch ein System (20 bis 40 Paare) von Riffelwalzen geleitet. Nachdem 
in der „Schuippmaschiue" noch die Faserenden, welche den „Juteabfall" lieferu, ent- 
ferut winden, wird die Jute ciuem Reißwolf vorgelegt; dieser bewirkt das Ocffnen der 
noch sehr zusammcuhängeudeu Faseru. Auf fehr stark gebauten Krempeln wird so
dann die Fasermenge iu etwa 70 em lauge Stücke zerrissen und diese Fasern zu 
einem endlosen Bande vereinigt, auf Streckmaschinen gestreckt und doubliert, um so
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dann auf den Flyern zu Vorgarn und auf einer Trockenspinnmafchine zu Feingarn 
verwandelt zu roerdeu.

Die besseren Jutesorten werden zur Erzeugung der Jntehechel- oder Jntcline- 
garne benutzt, während man die geringeren Sorten zur Jutewerg- oder Jutetowgarn- 
Erzeugung verwendet.

Auch die von der Schnippmaschine gelieferten Abfälle werden versponnen, und 
zwar zu ganz groben Garnen.

7. Die Nessel.

Wenn die Fasern der verschiedenen Nesselgewächse sich in der Textilindustrie 
bisher uoch nicht jenen Platz erringen konnten, der ihnen infolge ihrer hervorragenden 
Eigenschaften (Glanz, Glätte und Festigkeit) gebührt, so liegt dies wesentlich in dem 
Umstände, daß bisher noch immer die Gewinnung der eigentlichen Faser, d. h. ihre 
Isolierung mit Schwierigkeiten verknüpft war. Gegenwärtig behandelt man die 
Fafer mit einer Mischung von Oel und Alkalilauge (kotonisiertes Chinagras) und 
verspinnt sie sodann auf Flachsgarnmaschinen.



Die Bezeichnung und die Längenmaße der Garne.

Die in der Spinnerei hergestellten Garne werden von derselben teils anf Spulen 
(Bobinen, Kops), teils geweift abgeliefert; die der Weife zugrunde liegende Längen
einheit des betreffenden Garnes wird jedoch meistens anch bei den Spillen festgehalten. 
Als Längeneinheit betrachten wir bei den meisten Materialien den Strähn (Zahle, 
Schneller). Die Länge desselben ist stets dnrch Anlehnung an das bestehende Ver
kehrsmaß bestimmt morden; sie ist daher oft bei einem nnd demselben Material von 
Land zu Laud eine sehr verschiedene. Die neueste Zeit hat zwar viele Bestrebungen 
anfzuwcisen, welche dahin zielen, das sich im allgemeinen Verkehr der Völker immer 
mehr einbürgernde metrische Maß nnd Gewicht auch in der Spinnerei zur Geltuug 
zu briugeu uud diese Bestrebungen sind anch, besonders in der Schafwollbranche, 
vielfach von Erfolg begleitet gewesen, indessen dürfte doch noch geraume Zeit darüber 
vergehen, ehe es zu der allgemeinen Einführung gelangt ist. Bei dem Metersystcm 
gilt der Grundsatz, daß je 1000 in in zehn Gebinde eingctcilt, eine Längeneinheit 
(Strähn) bilden und daß die Nummer des Garnes der Anzahl der Einheiten gleich 
ist, welche zusammen 1 bg wiegen. Die sonstigen, bis jetzt gebräuchlichen Bezeich
nungen und Maße sind:

Baumwolle.

Euglaud: 1 Strähn zu 840 Yard oder 767,76 m. 1 Strähn hat 7 Gebind, 
1 Gebind (Wiedel) 80 Faden g. 1^2 Yard. Die Nummer wird ausgedrückt durch die 
Anzahl der Strähne, welche ein englisches Pfund 0,4536 !<§ wiegen.

Frankreich und ein Teil von Belgien: 1 Strähn zu 1000 m ü 10 Gebiud. 
le Nummer entspricht der Anzahl der Strähne, welche stü wiegen.

Alle anderen Länder haben die englische Weife angenommen.
Eisengarne: 1 Strähn hat 2 Gebinde ü 100 Faden ä 1st2 Yard. 1 Strähn 

mißt also 300 Yard oder 274,3 m.
Glanzgarne: 1 Strähn hat 2 Gebinde ä 140 Faden L 1'/r Yard. 1 Strähn 

enthält mithin 420 Yard oder 384 m.

Leinengarn.

England: 1 Strähn hat 12 Gebind ä 120 Faden a 2^2 Yard. 
1 Gebind (120x2^) — 300 Yard oder 274,3 w. 
1 Strähn (300x12) 3600 Yard oder 3290 m.
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4 Strähn bilden 1 Stück — 14400 Yard.
5 Stück oder 20 Strähn bilden ein Bündel — 72000 Yard.

10 Bündel oder 50 Stück oder 200 Strähn oder 2400 Gebind bilden 
1 Schock — 720000 Nord oder 658080 m.

Irland: 1 Strähn hat 10 Gebind ä 120 Faden ä 2^ Yard — 3000 Yard oder
2743 w.

4 Strähn bilden 1 Stück — 12000 Yard.
5 Stück bilden 1 Bündel — 60000 Yard.

12 Bündel bilden 1 Schock 720000 Yard.
Die Anzahl der Gebinde ä 300 Yard, welche zusammen ein englisches Pfnnd 

wiegen, geben die Nummer des betreffenden Garnes an.
Man kann also sofort berechnen, wie schwer z. B. ein Schock Leinengarn ist, in

dem man die Anzahl der Gebinde pro Schock (2400) durch die Nummer des Garnes 
dividiert. Es wiegt z. B. ein Schock Leinengarn dir. 30 (2400:30— 80) 80 englische 
Pfund.

Auch bei Leinengarn wird die internationale Numerierung angestrebt, doch sind 
vorläufig für Deutschland nnd Oesterreich die oben angeführten Haspelungs- und 
Numerierungsweifen noch allein als maßgebend zu betrachten.

Da also die Leinengarn-Nummer augibt, wie viel mal 300 Yard ein Pfund 
wiegen, die Baumwollgarn-Nummer aber, wieviel mal 840 Yard ein Pfnnd wiegen, 
so stehen die beiden Numerierungen im Verhältnis 300 zu 840 oder 3 zu 8,4 oder 
1 zu 2,8 zu einander. Es muß also ein Baumwollfaden Nr. 1 gerade so stark bezw. 
schwer sein wie ein Leinenfaden Nr. 2,8 oder Baumwolle Nr. 10 — Leinengarn Nr. 28.

Schafwolle.

Hier kann man die metrische Einteilung bereits als eingeführt betrachten, doch 
sollen in nachstehendem die früheren Maße kurz erwähnt werden.

a) Streichgarn.

Sachsen:* -

Preußen: 1
Oesterreich: 1

1
England:* 1
Frankreich: 1

1 Zahle zu 800 Leipziger Ellen ä 5 Gebind ä 80 Faden.
1 Zahle „ 800 „ „ ä 4 „ ä 80 „
1 Zahle „ 1200 „ „ a 5 „ ü 80 „
Stück ä 2200 Berliner Ellen ä 4 Gebind ä 220 Faden. 
Strählt ä 1760 Wiener Ellen ü 20 Gebind ü 44 Faden. 
Zahle a 800 Leipziger Ellen ä 5 Gebind ä 80 Faden. 
Strähn ä 560 Yard ä 7 Gebind ä 80 Faden.
Strählt ü. 3600 m L 4 Schneller ä 6 Gebind.
Strähn ü 1495 m ä 22 Gebind ä, 44 Faden.

Die Nummer richtet sich bei den mit * bezeichneten Sorten nach der Altzahl 
der Einheiten, welche ein englisches Pfund wiegen. In Preußen und Frankreich 
drückt man die Nummer nach der Anzahl der Stücke oder Strähne aus, die ^/r 
wiegen. (Noch früher war in Preußen sowie für die zuerst angeführte sächsische 
Weife das Berliner Handelspfund (468 §) und in Frankreich das Pariser Pfund 
(489,5 x) maßgebend.) Bei der erst allgegebenen österreichischen Weife korrespondiert 
die Nummer mit der ein Wiener Pfnnd wiegenden Anzahl Strähne.

Internationale Weife: 1 Strähn hat 700 Faden L 1,43 m — 1000 w.
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Die Nummer gibt an, wieviele Strähne 1 wiegen oder wie viele Meter 
1 8 schwer sind.

b) Kammgarne.

Hier sind die weichen Kammgarne (ans Merinowollen) und die harten Kamm
garne (Ziegenwollen) zn unterscheiden.

1. Weiche Kammgarne.
Internationale Weife wie bei Streichgarn.
Verpackung in Bündeln ä 5 lr^.

2. Harte Kammgarne (West, Mohair).
1 Strähn enthält 7 Gebinde ä 80 Faden ä 1 Yard —560 Yard oder 512 w.
Die Nummer wird ausgedrückt durch die Anzahl der Strähne, welche ein eng

lisches Pfund wiegen.
Verpackung in Bündeln ä 10 Pfund.
Diese Garne, welche nns nahezu sämtlich England liefert, sind meist so geweift 

wie soeben angegeben, doch spinnt man in England auch mitunter den Strähn zu 
'^0 Yards oder zu 1120 Yards. Die Nummer gibt indessen stets an, wie viel Strähne 
a 560 Yard ein englisches Pfund wiegen.

Frankreich, Belgien, Schweiz n. a.: 1 Strähn 720 m Länge. Numeriert uach 
dem halben Kilogramm.

Jute.
1 Strähn enthält 5 Gebind ä 120 Faden ä 2^2 Yard — 1500 Yard oder 1372 m.
1 Gebind — 300 Yard oder 274,3 m.

20 Strähn bilden 1 Weife.
2 Weifen bilden 1 Bündel.
1 Bündel hat also 60000 Yard oder 54840 m.
Die Nummer gibt an, wieviele Gebinde ein englisches Pfnnd wiegen.
Obige Haspelung hat jedoch nur Geltung für Jutegarn von Nr. 1^ bis Nr. 12, 

während für gröbere Nnmmcru der Strähn viel kürzer, dafür die Anzahl der Weifen 
in einem Bündel eine höhere ist.

Für Nr. 1 bis 1^/»:
1 Gebind — 60 Faden ä 2 ^2 Yard 150 Yard.
5 Gebinde — 1 Strähn — 750 Yard.

20 Strähn — 1 Weife — 15 000 Yard.
4 Weifen 1 Bündel — 60000 Yard.

Für Nr. H2 bis
1 Gebind — 30 Faden ä 2^2 Yard — 75 Yard.
5 Gebinde — 1 Strähn — 375 Yard.

20 Strähn — 1 Weise — 7500 Yard.
8. Weifen — 1 Bündel — 60000 Yard.

Für Nr. ^1:.
1 Gebind 15 Faden ä 2 ^2 Yard 37,5 Yard.
5 Gebinde — 1 Strähn — 187,5 Yard.

20 Strähn — 1 Weife — 3750 Yard.
16 Weifen — 1 Bündel — 60000 Yard.

Verpackung: in Bündel — 60000 Yard — 24000 Faden.
Schams, Weberei. 4
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Eine Weife wiegt somit:
bei Nr. 1 ^2 66-/z Pfund.
„ „ 12 8^3
......... 1 50

33 ^/s
50

Seide.
Während bei den bis jetzt angegebenen Nmnerierungsweiscn der Grundsatz galt, 

daß, je feiner das Garn, desto höher auch die Nummer war, ist bei der Seide gerade 
das Gegenteil der Fall. Je mehr hier eine bestimmte Länge des Materials wiegt, 
je stärker dasselbe also ist, desto höher ist anch die Nummer. Als einheitliches Maß 
gilt hierbei die Länge von 9000 m, als Gewichtseinheit das Gramm. Ein Seiden
faden von 9000 m Länge und einem Gewicht von 20 A wird also Nr. 20 sein. 
Früher wurde ausschließlich und znm Teile wird auch uoch heilte der Deuter (1 altes 
Pariser Pfand — 16 Unzcu ä 24 Deuier L 24 Gräu), (1 Turiucr Pfuud — 12 Uuzeu 
ä 24 Deiner ä 24 Gräu), (1 Mailäuder Pfuud — 8 Uuzeu ä 24 Deiner ä 24 Grün), 
1 Pariser Denier — 1,275 g, 1 Turnier Deuier — 1,281 g, 1 Mailäuder Deiner 
— 1,224 A, als Gewichts- und die alte Pariser Elle (1,18845 m) als Längeneinheit 
benutzt. Ein Seidensträhn, der die Länge von 9600 Pariser Ellen (auues) hatte, war 
in 24 Gebinde eingeteilt; zur Bestimmung der Nummer wog man ein solches Ge- 
bnid (475 m) und gab die Anzahl der Grün die Nummer. Nach der neuen inter
nationalen Einteilung enthält ein Strähn nur 20 Gebinde ü 450 w, das Gewichts- 
maß hierfür, nach welchem auch die Nummer angegeben wird, ist 0,05 g.

Mau beueuut das ^/s. Grauem heute auch vielfach im Seideuhandcl mit Deuier. 
Bei der iut.eruatioualeu Titrieruug wiegt also eine „Probelängc" vou 450 w (man 
kann auch sageu 1 Gebiud) so viele Deuters (oder zwanzigstel Gramm) als der 
Titcr (die Nummer) augibt. Es wiegen mithin

von einer 20 Denier feinen Seide 450 m 1 K, 
„ „ 30 „ „ „ 450 m 1,5 8,
„ „ 40 „ „ „ 450 m 2 F.

Daraus ergibt sich, daß 1 kg (1000 g) vor:
einer 20 Denier feüleil Seide 450000 m Fadenlänge hat,

„ 30 „ 300000 m „
„ 40 ,, „ 225000 m „
„ 10 „ 900000 m „ ,,

sowie daß ein Strähn 
bei

von 9000 w Länge (20 Probelängen) 
einer 20 Denier feinen Seide 20 g wiegt.

„ 30 „ „ „ 30 §
„ 12 ......................... 12 g „

Von den Trocknungs- uird Konditionieranstalten wird außer dem Titer auch eure 
mit der Numerierung der anderen Gespinste übereinstimmende Nummer angegeben. 
Diese Nummer gibt dauu au wieviel mal 1000 m auf 1 üg gehen.

Somit entspricht dem Titer voll 20 Denier die Nr. 450,
„ „ „ 30 „ „ „ 300,

, ..................40 „ „ „ 225.
Da das Gespinst der Seidenraupe uugleich stark ist, so gibt mau die Nummer 

von gehaspelten Seiden immer durch zwei Zahlen an; man spricht z. B. von Grege 
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ll/13!lso. oder Organsin 18/20 den. oder Trame 36/40 äsv. Der Berechnung hätte 
man dann in diesen drei Beispielen folgende Liters zugrunde zu legen: Grsgc 12 äsn., 
Organsin 19 (Ion., Trame 38 äsn.

Florettseide, Lourstts-Scide.

England nnd Deutschland: wie die Baumwolle.
Schweiz uud Frankreich: 1 Strähn -- 500 w L 5 Gebind. Slumeriert nach '/-> kg.
Die internationale Weife bürgert fich bei Florettseide immer mehr ein.

Gummi.
Die Nummer wird nach der Stärke des Querschnittes des Gummisadens be

rechnet, und gibt an, wieviel Fäden unmittelbar nebeneinander gelegt auf einen engl. 
Zoll (25-04 ww) gehen. Gummi wird nach Gewicht gekauft und kommt in 
Strängen von etwa 60 Aards in den Handel.

Zwirnt man mehrere einfache Fäden zusammen, z. B. 2 Baumwollfäden Nr. 40, 
so nennt man das Produkt dann: Baumwollzwirn Nr. 40/2 (20 Strähn per 1 engl.' 
Pfund). Die Strähne werden durch das Zwirnen natürlich etwas kürzer. 6 Faden 
Nr. 24 zusammengezwirnt ergeben Nr. 24/6.

O'ür Zwirn sagt man in manchen Jndnstriegegenden, namentlich in der Band
weberei, auch Biese.

Zwirn Nr. 21/6 entspricht also der einfachen Stummer 4; 4 Faden Nr. 24/6 zu- 
fammengczwirnt ergeben Nummer 1. Zwirnt man 1 Faden Nr. 30 und 1 Faden 
Nr. 20 zusammen, so wiegt der entstehende Zwirnsträhn Po und 'st» Pfd., das ist 
( M '13) und — 22 - 7) 37 83 A und er hat somit die Nummer

^37-83 '
3 Baumwollfäden Nr. 4, Nr. 8 nnd Nr. 20 zusammcngezwirnt ergeben die 

einfache Zwirn-Nr. 2-353, weil der Strähn Nr. 4 ) 113.5 wiegt, der

Strähn Nr. 8 56 - 75 g, der Strähn Nr. 20 (M--) 22 - 7 g, die 3 Strähne

zusammen (der Zwirnsträhn) also 192-95 g schwer sind ^-^-— — 2-3531 
v192-95 '

Prüfung gemischter Garne nnd Gewebe. Der Fachmann kommt häufig 
in die Lage, ein ihn: vorgelegtes Garn oder Gewebe dahin zu untersuchen, aus was 
für Material es bestehe oder — wenn eine Mischung verschiedener Materialien vor- 
liegt zu bestimmen, in welchem Prozentsatz die verwendeten Fasern oder Haare 
im fertigen Produkt vorhanden sind. Solche Feststellungei: sind nötig, um die Güte 
und den Preis einer Ware angeben zu köunen, billigere Surrogate nachzuwcisen, 
Verschlechterungen einer Ware zu begegnen. Häufig ist es auch uötig, aus einem 
Quantum gemischter Garne oder Gewebe das eine Material zu entfernen, so z. B. 
aus Lumpen für die Kunstwoll-Fabrikation alle Pflanzenstoffe, aus Maschinenstickereien 
den Schafwoll-Untergrund.



52 —

Um allen diesen Ansprüchen genügen zu können, ist dem Fachmann sowohl die 
Kenntnis des Aussehens der einzelnen Fasern unter dem Mikroskop — als auch ihr 
Verhalten unter der Einwirkung von Chemikalien mancherlei Art unbedingt nötig.

In folgender Tabelle haben wir demnach die wichtigsten Unterscheidungsmerk
male der einzelnen Webmaterialien von einander zusammengestellt:

(Siehe Tabelle auf Seite 54.)

aä 1. Stoffproben aus fertigen Geweben müssen vor der Untersuchung zuerst 
durch Auskochen mit Wasser oder Behandlung mit einer warmen Soda-Lösnng von 
der Appretur befreit werden.

2. Ebenso wirken Zink, Chlorid und organische Säuren wie Oxalsäure und 
Weinsäure (letztere bei höherer Temperatur) unter Zersetzung der Zellulose lösend anf 
die Baumwolle ein.

3. Infolge des Schwefelgehaltes der Wollfaser bildet sich schwarzes Schwcfelblei.
4. Gelbfärbnng infolge Bildung von Tantoproteinsänre, daher auch Lantho- 

protem-Reaktion (auf Eimcißstoffe) genannt.
5. Diese Färbung der Seide wird durch Behandlung mit Säuren lichter, durch 

Alkalien dunkler, während sie durch Kochen mit einer Zinnsalz-Lösung ganz ver
schwindet.

6. Aus dieser Lösung wird die Zellulose durch Säuren und Salze in farblosen 
Flocken wieder gefällt.

7. Zum Unterschied von Baumwolle kann die Seide aus dieser Lösuug durch 
Salze, Zucker nicht wieder gefällt werden. Dieser Unterschied besteht auch für die 
Lösung der beiden Materialien in Kupferoxydammoniak.

An Hand der Reaktionen 6) und 7) läßt sich neben den in der Tabelle an
gegebenen charakteristischen Merkmalen einer mikroskopischen Prüfung mit Sicherheit 
konstatieren, ob echte Seide oder merzerisierte Baumwolle vorliegt. (Kunstseide ist ja 
in Nickeloxydammoniak unlöslich.)

8. Einer der markanten Unterschiede zwischen natürlicher und künstlicher Seide, 
die unter 12 zusammengefaßt find.

9. Lignin- oder Holzstoffreaktion; auch mit einer Lösung von Phloroglucin in 
konzentrierter Salzsäure, wobei an Stelle der gelben eine rote Färbung auftritt.

10. Von Chlorzinkjod wird sie violett gefärbt. Auf diese Reaktion gründet 
sich auch der Nachweis, ob merzerisierte oder nicht merzerisierte Baumwolle vorliegt: 
beide werden, mit Chlorzinkjod in der Kälte behandelt, blau augefärbt. Bei Baum
wolle läßt sich diese Färbung leichter wieder wegwaschen, nicht aber bei merzerisierter 
Baumwolle. War die Faser vor Ausführung des Versuches schon gefärbt, fo muß 
der betreffende Farbstoff vorerst abgezogen werden.

11. Aeußerst empfindliches Reagens anf Salpetersäure bezw. salpetrige Säure, 
welche Reaktion also Nitrozellulose-Seide zeigen kann. Am besten so ausgeführt, daß 
mau auf ein Uhrglas mehrere Tropfen konzentrierter Schwefelsäure bringt, hierin 
einige Körnchen Diphenylamin löst und die Probe in die Lösung einlegt.

12. Die Entscheidung, ob echte Seide oder Kunstseide vorliege, ist durch folgeude 
Unterschiede gekennzeichnet:

Zunächst im Mikroskop betrachtet, erscheint die Kunstseide immer doppel- 
brechend und bedeutend dicker als die natürliche Seide, weil es nicht möglich ist, die 
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kapillaren Oeffnungen der Spinnschnäbel von jener Feinheit herzustellen, mit welcher 
die natürliche Seide aus den Spinndrüsen der Seidenraupe abgeschieden wird. Des
halb ist auch die Kunstseide starrer und von härterem Griffe.

Die Unlöslichkeit der künstlichen Seide im Gegensatz zur Naturseide in starken 
Laugen und Nickeloxpdammoniak ist aus der Tabelle ersichtlich.

Die Diphenylamin-Reaktion zeigt einzig allein nur die Nitrozellulose-Seide.
Ferner ist ein Unterschied durch solgende Reaktion gegeben: wird die Probe 

mit einer durch Ammoniak gerade entfärbten Fuchsinlösung erhitzt, so wird nur die 
natürliche Seide gefärbt, während Kunstseiden (daneben auch merzerisierte Baumwolle) 
nicht gefärbt werden. Kunstseide aber und merzerisierte Baumwolle sind durch die 
Angaben unter 6) bis 8) leicht voneinander zu unterscheiden.

Von Bedeutung für die Untersuchung ist es, die zu verwendenden Reagenzien 
von bestimmter Konzentration zu wählen und findet man deren Zusammensetzung 
überall in der einschlägigen Literatur angegeben.

Nähere Details über die so wertvolle mikroskopische Untersuchung (von der 
hier nur das Allerwichtigstc herausgcgriffcn werden konnte) findet man in Dr. 
v. Höhnels „Mikroskopie der technisch verwendeten Faserstoffe".
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Vergleichstabellc der verschiedcuen Numerierungen.
Die Garnnummern einer Horizontallinie enthalten bei gleichem Gewichte dieselbe Meterzahl 

in Fadenlänge.

Metrisch 
1000 m 
No. 1 
wiegen 
1

Wollgarn 
Englisch

560 Dard 
No. 1 
wiegen

1 Psd. engl.

Baumwolle 
Englisch 

840 Uard
No. 1 
wiegen 

1 Psd. engl.

Leinen, Jute 
Englisch 

300 Yard 
No. 1 
wiegen

1 Psd. engl.

Metrisch 
1000 m

No. 1 
wiegen 
1 KZ

Wollgarn 
Englisch 

560 Uard
No. 1 

wiegen 
l Psd. engl.

Baumwolle 
Englisch 

840 Yard 
No. 1 
wiegen 

l Psd. Engl.

Leinen, Jute 
Englisch 

300 Yard 
No. 1 
wiegen

1 Psd. engl.

1 0,89 0,59 1,67 ! 31 27,46 18,31 51,79

2 1,77 1,18 3,34 32 28,34 18,90 53,47

3 2,66 1,77 5,01 33 29,23 1 19,49 55,14

4 3,54 2,36 6,68 34 30,12 20,08 56,81-

5 4,43 2,95 8,35 35 31,— 20,67 58,48

6 5,31 3,54 10,03 36 31,89 21,26 60,15

7 6,20 4,13 11,70 37 32,77 21,85 61,82

8 7,09 4,72 13,37 38 33,66 22,40 63,49

9 7,97 5,31 15,04 39 34,55 23,03 65,16

10 8,86 5,91 16,71 40 35,43 23,62 66,83
11 9,74 6,50 18,38 41 36,32 24,21 68,50
12 10,63 7,09 20,05 42 37,20 24,80 70,17
13 11,52' 7,68 21,72 43 38,09 25,39 71,84
14 12,40 8,27 23,39 44 38,98 25,98 73,52
15 13,29 8,86 25,06 45 39,86 26,57 75,19
16 14,17 9,45 26,73 46 40,75 27,16 76,86
17 15,06 10,04 28,40 47 41,63 27,76 78,53
18 15,94 10,63 30,07 48 42,52 28,35 80,20
19 16,83 11,22 31,75 j 49 43,40 28,94 81,87
20 17,72 11,81 33,42 50 44,29 29,53 83,54
21 '18,60 12,40 35,09 55 48,72 32,25 91,89
22 19,49 12,99 36,76 60 53,15 35,43 100,25
23 20,37 13,58 38,43 65 57,58 38,38 108,60
24 21,26 14,17 40,10 70 62,— 41,34 116,96
25 22,15 14,76 41,77 75 66,44 44,29 ------- -------- 125,31
26 23,03 I 15,35 43,44 I 80 70,86 47,24 133,66
27 23,92 15,94 45,11 85 75,29 50,20 142,02
28 24,80 16,54 46,78 so 79,72 53,15 150,37
29 25,69 17,13 48,45 95 84,15 56,09 158,72
30 26,57 17,72 50,12 100 88,58 59,05 167,08

I
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1 Strähn — 767,76 in

— Anzahl der Strähne per 1 Pfund

1 Pfund engl, — 453,8 g

1 Schock hat 12 Bündel
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1 Schock ko
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Diese Zahl geteilt durch die I4o.

4 Pfd. engl.^453,6 Gramm 
geteilt durch die »o.
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nieter Garn ein Kilogramm wiegen
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Merkzeuglehre der Handweberei.

Kaum bestand der denkende Mensch, wird er auch schau versucht haben, sich 
dnrch Geflechte aus Baumzweigen, aus Weideu oder ähnlichem Material einen Zann, 
einen Schntz gegen die Angriffe milder Tiere zu bilden, er wird sich weiter dnrch 
ebensolche Geflechte ein trockenes Lager, er wird Matten ans Binsen hergestellt haben. 
Das sind sicherlich die ersten Anfänge der Weberei. Als Kleidung diente wohl noch 
lange Zeit das Ticrfell.

Von Weberei im eigentlichen, in unserem heutigen Sinne kann man erst von 
dem Zeitpunkte ab sprechen, als es dem Menschen gelungen war, die Haare des Woll
kleides der Haustiere, oder die Samen- auch Bastfasern einzelner Pflanzen zu be
liebig laugen Fäden zu vereinigen, zn spinnen. Dem Weben mußte also das Spinnen 
vorausgchen.

Ein Gewebe besteht ans zwei sich kreuzenden Fadensystcmen, ans Kette nnd 
Schnß. Es unterscheidet sich dadurch von den gestrickten-, gehäkelten- oder den 
Wirkwaren, welche nur ein Fadensystem kennen nnd von den Filzen, in denen die 
Wollhaare infolge der ihnen eigenen Krimpkraft dnrch Einwirkung von Druck uud 
Nässe zu einem Flächengebilde vereinigt werden.

Zuerst mag wohl der Weber die Kettcufadeu irgendwie in einem Rahmen, 
oder an einer Stange befestigt, nnd die Schußfäden mit Hand d^irchgeführt haben' 

bald aber wird er anf Berbessernng dieses Handwerkzengcs bedacht gewesen sein.
Eines der primitivsten Webgerätc zeigt z. B. Fig. 3t. Die fertige Ware ist 

zwar hier bereits auf eine Warenwalze anfgewickclt, aber die Kettfaden sind noch 
anf Knäuel gewickelt, die ihre Spannung dnrch angehängte Gewichte erhalten. Um 
die Kettfäden in geeigneter Weise von einander trennen, ein Fach bilden zu kbuneu, 
durch das der Schußfaden geführt wird, sind hier bereits die zwei Stäbe -r nnd b 
angeordnet. An dem einen dieser beiden Stäbe sind mittels Schnüren (unseren heutigen 
Helfen entsprechend) die nngeradzahligen Kettfäden, also der t., 3., 5., 7. nsw. an
gebunden, an dem anderen Stab die geradzahligen. Durch abwechselndes Ziehen an 
diesen beiden Stäben wurde das Fach gebildet, durch das der Weber den mit dem 
Schußfaden umwickelten Stab führte, der gleichzeitig anch znm Anschlagen oder An- 
presscn des abgcwundenen Schußfadens an die Ware dienen mußte.

Fig. 32 zeigt eiueu Webstuhl, wie er noch heute bei uukultivierteu Völkerschaften 
vielfach im Gebrauch ist. Schäfte uud Lade sind hier bereits vorhanden, das Fnch- 
öffncn erfolgt dadurch, daß der Weber die Schäfte abwechselnd durch Abwärts
bewegung von Schlingere tief zieht, in denen er die Füße stecken hat) Die Kette ist 
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in ihrer ganzen Länge ausgespannt. Zur Anpressung des Schusses ist bereits eine 
primitive Lade vorhanden.

Fig. 33 und 34 zeigen eine ebenfalls uralte Abart der Weberei, die heute noch 
im Kaukasus gepflogen wird und in Norwegen, der alten Heimstätte für Hauskunst. 
Andererseits sind bereits in den Pfahlbauten Gewebe gefunden worden, die nur mit dem 
Brettchcnapparat hergestellt seiu kountcu. Der Weber hat hier eine Anzahl von mit 
4 oder 5 Löchern versehenen Brettchen; durch die Löcher sind Kettfäden geführt und 
durch Drehung der Brettchen werden immer wieder neue Fächer für das Durch- 
führcu des Schusses hergcstellt. Durch verschiedeufarbige Kettfäden und durch 
periodisches Vor- und Rückwärtsdrehen der Brettchen nach jedem Schuß lasseu sich 
mit diesem einfachen Webgeräte recht hübsche, wenn auch nur schmale Gewebe 
erzeugen.

Es mag immerhin lange Zeit gedauert haben, ehe der nach unseren An
schauungen fertige Handwebstuhl entstand, wie ihn Fig. 35 und 36 zeigen und den 
wir nun in Nachfolgendem einer Besprechung unterziehen wollen.

Ebenso verschiedenartig wie die Materialien und die aus ihnen hergestellten 
Gewebe ist auch die Bauart der Wcbstühle uud der dazu gehörigen Apparate und 
sonstigen Werkzeuge. Bereits der Handwebstuhl zeigt diese Verschiedenheit. Stark 
und kräftig ist der Webstuhl des Wollwebers gebaut, leicht uud zierlich der des 
Seidenwebers. Dem Leinenwebstuhl wird eiue größere Tiefe gegebeu als dem Baum- 
wollstuhle usw. Mit der Einführung der mechanischen Weberei wurde noch mehr 
auf die Eigcuschaftcu jedes Materielles Bedacht geuommeu 'und es entstaudeu zahl
reiche Spezialkoustruktioueu, die wir, iu Gruppen zusnmmengefaßt, in diesem Buche, 
soweit es der zur Verfügung stehende Raum zuläßt, besprechen wollen.

Zwar bedient sich heilte die Großindustrie (abgesehen voll eiuigeu Mustcrstühlcn) 
fast uur noch des mechanischen Webstuhles, indesseu gilt noch immer der Satz, daß ' 
die Grundlage des Studiums für jeden Webereibeflissencu die Handweberei bildet 
und daß die bestell technischem Betriebsleiter, Webmeister usw. diejenigen wieder sind, 
die auch im Handstuhl eine gute Ware zu erzeugeu vermögeu. Alls diesem Gruude 
lassen auch alle Webschuleu ihre Zöglinge zuerst auf Handstühleu arbeitcu uud auch 
wir wollen von da zu den Konstruktionen für mechanischen Betrieb übcrgehen.

Der Handwebstuhl.

Wie bereits erwähnt, ist die Ballart des Handmebstuhlcs (Fig. 35 bis 37) zwar 
je nach dein Material eine verschiedene, doch sind die Hauptbestandteile immerhin 
dieselben. Der Stuhl besteht im wesentlichen aus

1. dem Stuhlgestell,
2. den Bäumen,
3. der Lade mit Blatt und Schützen,
4. dem Geschirr mit den verschiedenen Hebevorrichtungen.

1. Stuhlgestell.
Das Stuhlgestell (Fig. 38) besteht aus vier Pfeilern und acht Verbindungs- 

riegeln. Die Höhe desselben beträgt etwa 180 am, während die Breite nach Bedarf 
wechselt. Die Lüuge oder Tiefe ist bei Seiden- und Leinenmcbstühlen, hauptsächlich 
dort, wo kein" Schwingbaum benutzt wird, eine größere als bei den Stühlen für 
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baumwollene Waren, wo sie etwa 170 om beträgt. Auch die Dicke der Pfeiler und 
Riegel hängt von der Dichte und Art des Gewebes ab; auf alle Fälle müssen die
selben so stark sein, daß der Stuhl beim Auschlagcn des Schusses nicht erschüttert 
wird oder sich verrückt. Um den Pfeilern einen festeren Stand zu geben, befestigt 
man den Stuhl durch Stützen an den Wänden oder an der Decke. Bei dem Auf- 
stellen eines Webstuhles hat man ferner ganz besonders darauf zu achten, daß der
selbe vollkommen gerade und rechtwinkelig steht, da hierdurch das Zustandekommen 
einer guten Ware bedingt wird.

2. Die zu dcm Wetzstahl gehörigen Bäume.
Der Kettenbaum a (Fig. 37), zur Aufnahme der meist in bedeutender Länge 

gescherten (gezettelten) Kette bestimmt, kann eine verschiedene Lage haben. Am ge
bräuchlichsten sind die in Fig. 37 nnd 39 abgebildeten Stellungen, bei denen die Kette 
über den Schwingbaum » länft; nur bei sehr feineu Ketten, wie z. B. in der Seiden
weberei, wo die aufgcwickelte Kette den Durchmesser des Baumes uicht sehr ver
größert, pflegt man den Kettenbaum in die Mitte zu legen nnd von der Benutzung 
des Schwing- oder Streichbaumes abzuseheu.

Die Kette, welche dem Kettenbaume zunächst über den Schwingbaum geht, 
wird durch das Geschirr uud das Blatt geleitet und dann zur Ware verarbeitet. 
Diese fertige Ware geht sodann über den Brustbaum in (Fig. 37 uud 40) und den 
Strcichbaum n und wird auf deu Warenbaum p aufgcwickelt. Der Brustbaum ist 
meistcus iu halbzyliudrischer, unlauter jedoch auch in runder Form gebaut und ist 
in dem Wcbstuhle meist fest, seltener drehbar, gelagert. Drehbare Vrustbäume sollen 
gewöhnlich die Ware nach dem nur lose gespannten Warenbaum oder, wenn kein 
solcher da ist, in den unter dem Stuhle aufgestellten Warenkastcn leiten nnd sind 
deshalb mit einem Ueberznge von Fischhaut oder mit vielen hervorstehcnden Metall- 
spitzen (Tempialstiftcn) versehen, die jedes Gleiten des darüber gezogenen Stoffes ver
hindern. In diesem Falle ist der Vrustbaum mit Regulator versehen, er trägt also 
auf einer Seite ein Spcrrrad, das bei jeder Ladcnbewcgnng nm einen Teil seines 
Umfanges gedreht wird.

Der Streichbaum v, meist fest gelagert, verschafft einesteils dem Weber den für 
die Bewegung der Füße nötigen Platz unter dem Stuhle, anderenteils verlängert er 
den Weg, den die Ware im Stnhle zurückzulegen hat nnd befähigt dadurch im Verein 
mit dem Bruftbaum . und Schwingbaum die Kette, deu Anforderungen, welche 
während des eigentlichen Webeprozesses au diese gestellt werden, leichter zu entsprechen, 
d. h. die durch die Fachbildung verlangte Ausdehnung durch größere Elastizität ans- 
zugleicheu. Je weiter endlich der Streichbaum von dem Brnstbaum entfernt ist, desto 
spitzer werden die Winkel, welche die Ware passieren muß und desto schärfer ist daher 
auch die Spannuug. Mit dieser im geraden Verhältnis steht das Längenmaß der 
Ware. Man wird also von einer Ware desto mehr Längenmaß erhalten, je weiter 
man nnter sonst gleichen Umständen den Streichbaum hiuausrückt und am wenigsten 
Maß, wenn man die Ware gleich auf den Brustbaum aufrollt.

Der Warenbaum p ist auf der rechten Seite, sofern nicht mit Regulator ge
arbeitet wird, mit einem gezahnten eisernen Rade versehen, in dessen Zähne ein Sperr- 
hakcn eingreift. An der Außenseite dieses Rades ist ein Holzkranz befestigt, in welchen
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4 bis 8 Zapfen eingelassen sind, auf die der Weber tritt, um das Aufwickeln der 
Ware zu bewerkstelligen. Wird der Ware die nötige Spannung aber schon auf dem 
Brustbaumc erteilt, so ruht der Warcnbaum nur mit den auf jeder Seite befindlichen 
Zapfen in zwei Lagern (Fig. 38 i).

Die im Verhältnis zur fertigen Ware erfolgende Abwickelung der Kette vom 
Kettenbaume, resp, die Spanuuug des Kettenbaumes, ist sehr mannigfaltiger Art. 
Im wesentlichen unterscheidet man die Spannung mit der Zacke, mit dem Rutsch
wicht und dem Zuggewicht'. Die Spannung mit der Zacke ist in Fig. 37 und 39 
veranschaulicht; der Kettenbaum trägt auf der rechten Seite eine Holzscheibe, welche 
mit Zacken versehen ist, in die ein Hebel, eine Feder, eingreift. Zieht man an der 
au diesem Hebel befestigten Schnur, so werden die Zacken der Kettenbaumscheibe frei 
und nian kann nach Bedarf Ware auf den Warenbaum aufwickeln. Sobald man 
dann die Schnur gehen läßt, greift die Feder wieder ein und die Kette wird durch 
weiteres Umdrehen des Warenbaumes, soiveit dies erforderlich ist, fest gespannt.

Die Spannung mit der Zacke nennt man auch häufig die „harte Spannung" 
im Gegensatze zu den „elastischen Spannungen", unter welchen wir solche mit Rutsch- 
und Zuggewicht verstehen.

Bei den Rutschgewichten erhält der Kettenbaum keine Scheibe, sondern es wird 
der Strick, in welchem er behufs Abgabe der Kette zu rutschen hat, um deu Baum 
selbst gelegt. Aus den Zeichnungen Fig. 4l bis 44 und 54 dürfte die Art dieser 
Spannungen sehr leicht ersichtlich sein.

Mit dem „Regulator" ist es möglich, eine Ware mit vollkommen gleichmäßiger 
Schußdichte zu liefern, was ohne diesen Apparat, namentlich bei leichten Waren, dem 
Weber mitunter nicht gelingt.

Der Regulator besteht im wesentlichen aus einer Uebersetzung von Rädern, durch 
deren Bewegung bei jedem Ladenauschlag ein immer gleich bleibendes Stück Ware 
auf den Warenbaum aufgewuudcu wird. Die Spannung der Kette ist dabei immer 
eine elastische. Fig. 45 zeigt die Anbringung eines Regulators auf dem Handweb
stuhle, Fig. 46 nnd 47 bringen die schematische Darstellung desselben, Fig. 48 und 
49 eine etwas andere Anordnung. Bei jeder Ladenbcwegung wird durch eine an der 
Lade befestigte Schnur in Verbindung mit Klinke o (siehe Fig. 48) das Steigrad 
um einen oder mehrere Zähne nach vorwärts gedreht; die Gegenklinke ä verhindert 
das Znrückdrehcn. Anf derselben Achse wie das Steigrad .4 sitzt der Wechsel a, 
welcher in das Uebertragnngsrad 8 eingreift; mit diesem befindet sich anf derselben 
Achse der Wechsel k, welcher das Rad 0 des Warenbaumes dreht.

Nehmen wir an, daß das Steigrad ^4 bei jeder Ladenbewegung um einen 
Zahn weiter geschoben werde und daß 50 —, a 25 —, 8 100 —, b 12—, 6 72 Zähne 
besitze, daß ferner der Umfang des Warenbanmes 48 om betrage, so ermitteln wir 
die entstehende Schußdichte auf folgende Weise:

Rad ^4 wird bei 50 Ladenschwingungen oder 50 Schüssen einmal um seine Achse 
gedreht, also auch der Wechsel a. Dieser dreht das Uebertragungsrad L bei diescu 
5O Schuß um 25 Zähue weiter, es sind also, da U 100 Zähne besitzt, viermal 50 Schuß 
nötig, um U um seine Achse zu drehen — 200 Schnß. Da b mit k auf derselben 
Welle sitzt, so dreht sich auch dieses bei 200 Schuß um sich selbst und schiebt dabei 
das Warenbaumrad um 12 Zähne weiter. Rad 0 hat aber 72 Zähne, es sind also 
6mal 200 —1200 Schuß nötig, um das Warenbaumrad 0 und damit den Waren- 
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bgnm einmal um sich selbst zu dreheu. Da uuu der Wareubaum einen Umfang 
van 48 em hat, werden bei 1200 Schnß auch 48 ein Ware fertig, es kämmen also 
auf 1 am Ware 1200: 48 — 25 Schuß.

Wir finden mithin die Schußdichte, wcnu mir .4, U, 0 miteinander multipli
zieren nnd das Produkt durch axb uud Umfang dividieren.

50x 100x 72 ... ^.xkx6 vo  _  25 x 12 x 48- - - - - - - - - - - - - - - - - - axbxv
Würden wir das Steigrad zu 100 Zähnen annehmcn, fo erhielten wir 50 Schnß 

pro 1 am. Rückten wir bei einem Steigrade von nur 50 Zähucu dasselbe bei jeden: 
Schuß um 2 Zähuc fort, so würden wir iu einem Zentimeter Ware nur 12'/s Schuß 
haben. Man kann nun sofort eine andere Schußdichte erzielen, wenn man irgend 
ein Rad durch eiu solches mit anderer Zähnezahl ersetzt. Diese Auswechselung 
nimmt man in der Regel mit a vor. Geben wir z. B. demselben mir 20 Zähne, 
so erhalten wir

20x12H8^3 Schuß pro l om.

Hat der Wechsel a 30 Zähne, so erhalten wir 
50x 100x 72 ,
30><12 x 48 20,8 Schuß pro 1 am.

Wir sehen, daß bei jedem neu eingesetzten Wechsel immer die drei großen Räder 
miteinander zu multiplizieren nnd das Produkt durch deu Wechsel b uud deu Baum- 
umfaug, außerdem uoch durch den Wechsel a zu dividieren ist. Hat nnn ein Weber
meister in der ihm unterstehenden Werkstätte viele gleiche Regulatoren, so kann er 
sich die Rechnung vereinfachen, indem er sich die Zahl merkt, welche dnrch Multi
plikation von ^.00 nnd Division des Produktes durch bx 0 eutsteht. Das wäre 
in unserem Falle die Zahl

Diese Zahl nennt der Webmeister die Schlüsselzahl, denn sie bildet für ihn den 
Schlüssel zu allen vorkommenden Berechnungen. Will er z. V. wissen, welche Schuß
zahl herauskommt, weuu er eiueu 40 er Wechsel auweudet, so hat er uur die Schlüssel
zahl durch 40 zu dividieren und weiß dann, daß

631,25.40 — 15,78 Schnß pro 1 6M
kommen. Will er andererseits wissen, welchen Wechsel er anstccken soll, um 20 Schuß 
pro 1 om zu erhalten, so dividiert er wiederum die Schlüsselzahl durch die Schuß- 
zahl

631,25:20 — 31,56
und wird also dann einen Wechsel von 32 Zähnen verwenden.

Je mehr Ware man aufwindet, desto dicker aber wird der Warenbaum, desto 
größer sein Umfang. Der Weber befestigt die eingangs erwähnte Schnur an einem 
Hebel, der, am Ladcnbalken angebracht, mit der Lade hin und her schwingt. Ist nnn 
dieser Hebel lang, so wird die Schnnr das Stcigrad mehr drehen, weil der Bogen 
ein größerer wird, als wenn der Hebel knrz ist. Wenn der Weber also die Schnur 
an dem Hebel des Ladenbalkcns mehr zur Lade schiebt, so wird das Steigrad um 
weniger Zähne weiter geschoben, als wenn er diese Schnur an dem Ladenbalken
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Hebel herausschiebt. Letzteres wird also der Fall sein, wenn der Warenbaum noch 
nicht sehr bewickelt ist. Je mehr Ware er auf dem Baum hat, desto mehr wird er 
auch die Fortrückung des Steigrades einschräukeu, die Schuur also zum Ladeubalken 
hin verschieben müssen.

Eine derartige Regulierung seitens des Webers kann man indessen auch um
gehen, wenn man den Warenbanm nicht direkt zur Aufwickeluug der Ware benutzt. 
Man verwendet nämlich den bisher als Warenbaum bezeichneten Baum nur als 
Zugbaum, welcher die Ware festzuhalten hat. Damit dies erreicht werde, versieht 
man den Baun: mit einem Uebcrzngc von Sandpapicr oder bei feineren Geweben 
von Fischhaut. Mau kanu auch perforiertes Blech auwendcn. Sobald die Ware auf 
dieseu Baum kommt, wird sie durch die Rauhheit desselben festgehalteu; mittels 
Federn nnd Gewichten preßt man nun den eigentlichen Warenbanm oder die Waren- 
walze fest an den Zugbaum an und leitet die Ware so, daß sie, wenn sie den Um
fang des Zugbaumes zu Dreivierteileu berührt hat, dann auf die Warenwalze auf- 
läuft. Ob nun auf letzterer viel oder wenig Ware aufgewickelt ist, hat auf den 
Zugbaum und mithin auf die Warendichte keinen Einfluß.

In Fig. 50 ist ein sogenannter Brustbaum-Rcgnlator dargcstellt. Derselbe ist 
ebenso konstruiert wie der in Fig. 46 gezeichnete Regulator, doch ist der ganze Apparat 
für den Antrieb des Brustbaumes eingerichtet, dieser muß also drehbar gelagert sein 
nnd ist mit Fischhaut, Stahlkratzen u. dergl. bezogen. Oefters auch, namentlich bei 
der Teppich-Erzeugung, erzielt man das Festhalten der Ware seitens des Vrust- 
baumes dadurch, daß man spitze Messingstifte, die sogenannten Tempialstifte, in den 
Baum einschlägt. Die Berechnung für diesen Regulator hinsichtlich Schußdichte uud 
Wechselrädchen ist natürlich die wie bei Fig. 48.

Der in Fig. 51 gezeigte Brustbaum-Regulator fiudct besonders Verwendung in 
Plüschwebereien.

Auch Fig. 52 und 53 zeigen einen Brustbaum-Regulator, doch ist derselbe ein
facher konstruiert. Das Steigrad .5 wird ebenfalls von der Lade aus (in seltenen 
Fällen von einem Fußtritte aus) angetrieben; auf derselben Welle sitzt der Wechsel a, 
der das Brustbaumrad weiter schiebt.

Beispiel zu Fig. 52: Wir lassen bei jeder Ladenbcwegung das Steigrad nm 
2 Zähne weiter rücken. Das Steigrad enthält 120 Zähne, das Vrnstbaumrad 
144 Zähne, der Wechsel a hat 8 Zähne. Bei 60 Ladenschwingnngen hat eine 
Umdrehung gemacht und damit auch der auf derselben Achse befindliche Wechsel a 
das Brustbaumrad um 8 Zähne weiter geschoben. Es macht also das Brustbaum
rad bei (144:8 — 18) 18 x 60 Ladenschwingungen, also 1080 Schuß eine Um
drehung und damit auch der Brustbaum. Da dieser nun 40 om Umfang mißt, so 
wurden auch bei 1080 Schuß 40 om Ware fertig und es kommen also auf 1 om 
Stoff 1080:40^27 Schuß. Dasselbe würde der Fall sein, wenn nnr 60 Zähne 
hätte und jede Ladenschwingung das Weiterrücken des Rades um 1 Zahn veranlaßte.

60x144 120x 144 - ^.6 „
s — 27 -------Z----- — 2 i —-- — Schußzahl.8x40 2x8x40 L-U

Bei dem Arbeiten mit dem Regulator wird der Weber stets ein sich gleich
bleibendes Fach haben und mithin auch stets mit der gleichen Kraft zuschlagen, was 
die Herstellung einer guten Ware wesentlich begünstigt; dadurch, daß der Weber die 
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Spannung, das Nachlassen, Anstrccken nsw. nicht selbst zu besorgen hat, ist es ihm 
auch möglich, mehr Ware zu liefern, besonders da infolge der stets gleichmäßigen 
Spannung auch weniger Faden reißen. Der Regulator ist indesseu beim Handstuhl 
zur Herstellung solcher Stoffe nicht verwendbar, welche eine harte, feste Ketten- 
spannnng (also mit Kranz nnd Klinke) haben müssen.

Man Hat verschiedene Arten von Regulatoren konstruiert, die sich jedoch, 
sämtlich im Prinzip an die beschriebenen anlehnen, weshalb auch vou dereu Be
sprechung abgesehen werden kann, besonders weil die hier besprochenen die weitaus 
größte Verbreituug gefuudcu habeu.

Derartige Regulatoren nennt man „positive", weil sich bei jedem Weiterrücken 
desselben stets ein gleich großes Stück Ware aufwickelt: nimmt man also stärkeren 
Schuß oder ist das Schußgaru ungleich, an mancher: Stellen etwas dicker, so wird 
auch die Ware au dieser Stelle dichter werden; hiervon unterscheiden sich die „nega
tiven" Regulatoren, welche die Ware stets in gleichbleibender Stärke liefern, ob das 
Schußgarn stellenweise auch dicker würde. Die uegativeu Regulatoren kommen in
dessen in der Handweberei nicht vor; sie sind mehr in der mechanischen Tuch- uud 
Buckskinweberei in Aufnahme gekommen nnd sollen bei Besprechnng der betreffenden 
mechanischen Webstühle erläutert werden.

Mittels der Zuggewichte wird der Kettenbaum gespannt, indem man den die 
Spannung vermittelnden Strick um der: Kettenbaum selbst oder um eine an diesem 
befindliche Scheibe in einer der Kette entgegengesetzten Richtung schlingt und das ent
sprechende Gewicht daran hängt (Fig. 55, 56 und 57).

3. Die Lade mit Kamm und Schützen. (Fig. 58 bis 66).

Die Lade ist das Hilfsmittel, dessen sich der Weber bedient, um den Schuß, 
welcher in einer den Kettenfäden entgegengesetzten Richtung zwischen diese eingetragen 
wird, anzuschlagen. Je stärker der Weber dabei zuschlägt, desto dichter wird die 
Ware werden; zu der Anfertigung einer starken, dichten Ware wird man daher anch 
die Lade recht stark bauen, sie vielleicht dnrch angehängte Eisenschienen beschweren, 
während man zu leichten Geweben auch leichtgebaute Ladeu nimmt und die Be
wegung derselben durch Federu oder Gewichte so reguliert, daß sie dein: Heranfalleu 
die Schußfaden nicht zu dicht aneinander schlägt.

Im allgemeinen unterscheidet man zwei Arten vou Ladeu: Die Hand- und 
die Schnell-Lade; letztere ist in vielen voneinander verschiedenen Konstruktionen 
vorhanden.

Die Handlade (Fig. 58), deren man sich gegenwärtig nur noch selten (bei der 
Herstellung einzelner Stoffe) bedient, besteht aus dem Ladenbalken a, den beiden 
Ladenormen, dem Ladenklotz und dem Ladendeckel. Der Ladenbalken besitzt auf jeder 
Seite ein Eisen, welches in einem auf dem oberen Verbindungsriegel des Stuhles 
angebrachten Lager ruht.

Um die Lade nach Bedarf höher oder tiefer stellen zu können, ist der Laden- 
balken beweglich und seine jeweilige Lage wird entweder durch Schrauben oder 
mittels eines durch den Ladenarm gesteckten Nagels festgehalten.

Der Ladendeckel hat in der unteren, der Ladenklotz in der oberen Fläche zwischen 
den beiden Ladenormen, eine Nut, welche zur Aufnahme des Kammes oder Blattes 
bestimmt ist. Bei dem Gebrauche der Handlade benutzt der Weber einen Schützen 
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ohne Rollen, welchen er mit der Hand durch das offene Fach wirft. Die Hand, welche 
den Schlitzen wirft, schlägt anch den Schnß heran, während die Hand, welche die 
Lade hinausschiebt, den Schützen anfzufangen hat. Bei diesem Arbeiten wird die 
Brust des Webers weit mehr angestrengt als bei dem Arbeiten mit der

Schnelllade.

Die Schnelllade (Fig. 59) unterscheidet sich von der Handlade im wesentlichen 
dadurch, daß sie vor dem Kamme die Schützcnbahn uud auf jeder Seite die Schützen- 
kästen enthält.

Die Schützenkästen enthalten ein hölzernes oder eisernes glattgcdrehtes Stäbchen, 
an welchen: der Treiber oder Schneller (auch Pickcr) gleitet. Derselbe ist durch die 
in Fig. 59 ersichtliche Verbindung durch deu Weber von der Mitte des Stuhles aus 
zu regieren und treibt der: Schützen, welcher mit Rollen versehen ist, von einer Seite 
znr anderen. Mit dieser Vorrichtung hat der Weber ein leichteres Arbeiten, auch 
ist es ihm möglich, in derselben Zeit mehr Ware zu liefern, als mit der Handlade.

Um mit mehreren Schützen arbeiten zu können, hat man die Fallkästen kon
sumiert, es sind dies Schützenkästen mit 2 bis 5 Abteilnngen, deren Boden man dnrch 
Hebeldruck in gleiche Lage mit der Ladenbahn bringen kann. Im Stande der Ruhe 
schließt der Boden des obersten dieser Schützcnbehälter sich an die Ladenbahn an. 
Je nach der Zahl der Kästen unterscheidet man ein- bis fünfzellige Laden, ferner 
solche mit einseitigem und mit zweiseitigem Wechsel. Ist der Wechsel einseitig, d. h. 
befindet sich nur auf der einen Seite der Lade ein Schützenbehälter, so kann man 
natürlich stets nur eine gerade Zahl Schüsse mit einem und demselben Schützen ein
tragen. Die Fallkästen stehen, wie bereits erwähnt, mit einem Hebel in Verbindung; 
diesen bewegt der Weber durch einen Druck mit dem Daumen derjenigen Hand, welche 
die Lade führt; die Kästen gleiten an zwei Spillen in die Höhe und fallen beim 
Loslassen des Hebels vermöge ihrer Schwere wieder herunter.

Will man einzelne Schüsse eintragen, so ist hierzu eine Doppel-Lade, wie in 
Fig. 60 erforderlich. Die Lade enthält hier auf jeder Seite mehrere Schützenkästcn; 
wenn der Stuhl mit Jacquardmaschine vorgerichtet ist, z. B. für Möbelstoffe, Teppiche, 
Kravattcnstoffc usw., so erfolgt die Hebung der Kästen durch die Platiuen. Das 
Zurücklaufen der Treiber aus den Kästen (damit diese letzteren frei gehoben oder 
gesenkt werden können) wird durch Rohrstäbe oder auf audere Weise durch Federn 
bewirkt.

Weniger im Gebrauche ist die andere Art von Wechselladen, bei welchen die 
Kästchen so konstruiert sind, daß die Schützen nebeneinander liegen und durch Vor- 
und Rückwärtsbewegung an die Ladenbahn kommen.

Der Kamm

ist derjenige Teil des Webereiwerkzeuges, welchen: die Aufgabe obliegt, den Schnß 
anzuschlagen und die Kettenfaden in regelmäßigem Abstand voneinander zu halten. 
Er besteht aus zwei wagercchten Leisten, zwischen denen (senkrecht) schwache Stäbchen 
von Stahl (die Rohre, Zähne oder Riete) befestigt sind. Früher verfertigte man die 
Stäbchen aus Rohr; diese Art Kämme standen an Haltbarkeit deu au ihre Stelle 
getretenen Stahlkämmcn bedeutend nach, auch wareu die einzelne:: Zähne zu stark, 
so daß man mit ihnen keine feinen Kämme erzeugen konnte. Aus Messing fertigt 
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man ebenfalls Kämme, doch kommen dieselben immer mehr in Abnahme; häufig 
kommt es noch vor, daß bei Stahlkämmen der zwanzigste oder hundertste Zahn ans 
Messing ist, nm das Zählen der Zähne zu erleichtern. Der Kamm wird in der 
Nut des Ladendeckels und des Ladenklotzes eingestellt nnd muß sich hier eiu weuig 
uach seitswärts verschieben lassen. Nach vor- und rückwärts steht der Kamm ge
wöhnlich fest in der Lade, nur bei Stoffen von sehr geringer Schußdichte, wo das 
bloße Anfalleu der Lade den Stoff schon zu dicht gestalten würde, gibt man den: 
Kamme auch in dieser Richtung Beweglichkeit. Man erreicht dies mit der Klappe.

Dieselbe besteht aus dem Kammdeckel und zwei federnden Armen. Der Kamm
deckel enthält in einer Nnt die obere Leiste, des Kammes nnd befindet sich knapp 
unter dem in die Höhe geschraubten Ladendeckel, parallel mit diesem gehend. An 
den Vorderseiten der Ladenarme sind die mit dem Kammdeckel verbundenen Klappen
arme befestigt. Sobald nun der Weber die Lade zu scharf heranfallen läßt, gibt die 
Klappe nach nnd der Kamm biegt sich mit ihr nach rückwärts, dabei die Ge
walt des Schlages brechend.

Der Kamm soll mindestens 1str om höher als die Fachhöhe sein, damit die Ketten
faden sich nicht an dem Bnnde, das ist an jenen Stellen, wo die Zähne mittels des Binde
drahtes aneinander befestigt sind, reiben können. Die Dicke, sowie Menge der in den Kamm 
eingebundenen Zähne hängt von der Anzahl und Feinheit der Kettenfäden, sowie der 
Art nnd Weise ihrer Verflechtung (Bindung) ab. Meistens sind die Zähne in 
ganz gleichmäßiger Entfernung voneinander eingebunden, nur bei gestreiften Stoffen, 
in denen die Streifen durch Biudung bewirkt werden, kommt es vor, daß auch die 
Dichte des Kammes den Streifen entsprechend ungleich ist. Zn feinen Dreherge
weben verwendet man ferner mitunter Kämme, bei welchen alle Zähne in der unteren 
Leiste, dagegen nnr ein Teil in der oberen Leiste befestigt sind. Dieselben werden 
später noch besprochen werden.

Der Webschützen.

Man hat Schützen oder Schiffchen von sehr verschiedener Gestalt. Dieselbe 
wird beeinflußt von der Höhe des bei der Schaftbewegung erzielten Faches, welches 
wieder von der Stärke und Art des zu dem betreffenden Stoff verwendeten Kett- 
materiales abhängig ist (mitunter, wie beim Damast, auch vou der Biuduug) oder 
auch von der Beschaffenheit des Einschlagfadens. Ist dieser sehr glatt, so muß, da
mit man eine reine Leiste erzielen, kann, der Schützen eine Spannvorrichtung besitzen, 
die den Schußfaden stets in gelinder Spannung erhält. Ist der Einschlagfaden dick, 
so macht sich, um das allzuhäufige Spuleneinlegen zu vermeiden, eine größere Schuß
spule und damit auch ein stärkerer, größerer Schützen notwendig. In der Haupt
sache unterscheidet der Handwcbcr Schnell- und Handschützen. Der Handschützen 
(Fig. 61 bis 63) ist meistens in der Wollweberei, soweit diese noch, z. B. in den 
Musterstnben, auf Haudwebstühlen betrieben wird, dann bei der Straminfabrikation 
und in der Knnstweberei im Gebrauch. Er besitzt, da ihn der Weber von Hand zu 
Hand wirft, keine scharfen Spitzen, hat meistens keine Rollen und ist so gekrümmt, 
daß er beim Wurfe deu Kamm nicht leicht beschädigen kann. Er ist leicht gebaut, 
und der Schuß ist öfters auf eine drehbare Spule aufgewickclt. Der Schnellschützen 
dagegen ist schwerer gebaut, hat in der Regel massiv metallene Spitzen und läuft ge
wöhnlich auf Rollen (Fig. 64 bis 68). Meistens ist der Schnellschützen von gerader

Schams, Weberei. S
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Form, so daß eine Linie, welche seine beiden Spitzen verbindet, genan dnrch die 
Mitte des Schützens geht. Bei dem Schnellschützen ist die Schnßspule fest nnf eine 
Spindel ausgestellt. In der Regel wird der Faden um eiu nahe der Auslauföse 
befindliches Häkchen geführt, nm ein besseres Ablansen von der Spule und zugleich 
eine gewisse Spannung des Fadens zu erzielen. Letztere wird noch erhöht durch eine 
haarige Bekleidung des erwähnten Häkchens (indem man ein Stückchen Pelz unter 
demselben befestigt) oder indem man den Schußfaden vor dem Häkchen durch ein 
paar Walzen laufen läßt, von denen die obere durch ihr Eigengewicht den Faden 

' etwas preßt.
Fig. 66 und 67 zeigen Schützen, wie sie in der Seidenweberei im Gebrauch 

sind. Der Faden erhält hier seine gleichmäßige Spannung, indem er die, z. B. in 
Fig. 66 ersichtlichen, 7 Ringe durchlaufen muß, von denen je drei durch eine Feder 
seitwärts gezogen werden.

Mitunter ist es nötig, zwei oder drei schwache Faden miteinander einzuschießen; 
man verwendet dann die Doppelschützen, welche zur gleichzeitigen Aufnahme von 
zwei oder drei Spulen geeignet sind und die Auslauföse in der Mitte haben (Fig. 67).

Sowohl Hand- als anch Schnellschützen werden meistens aus hartem Holze, 
z. B. Buchsbaum, Weißbuche usw. gebaut. Nur bei schweren Waren, z. B. bei Tuchen 
und Buckskins, verwendet man große Stahlschützen; ferner nimmt man bei solchen 
Bindungen, bei denen ein sehr kleines Fach erzielt wird, z. B. bei Damast, wo also 
der Schützen einen sehr ruhigen Gang haben muß, ganz eiserne Schützen, welche dann 
Spitzen aus Stahl haben und niedrig gebaut sind (Fig. 68).

Der Spannstab.
In dem der „Kalkulation" gewidmeten Teile dieses Buches wird der Vorgaug 

des „Einarbeitens" einer Ware erläutert. An dieser Stelle sei nnr auf die Tatsache 
hingewiescu, daß der Schuß je uach seiner eigenen Spannung sowie nach der»Spannung 
der Kettfäden diese mehr oder weniger zusammenzieht; die Ware wird schmäler als 
die Blattbreite. Damit nun dieses „Einarbeiten" die Ware nicht allzusehr ver- 
schmälert und die Randfaden dadurch an ihrer Haltbarkeit zu viel einbüßen, benützt 
der Weber den Spannstab (Breithalter, Sperrrute usw.).

Ju der Haudweberei siud vorzugsweise die in Figur 69 bis 72 abgebildcteu 
Forme» des Spaunstabes im Gebrauch. Der Spannstab besteht meistens aus zwei 
Teilen (Fig. 70 und 71), welche entweder durch einen Stift wie bei Fig. 72 oder 
durch Schuürc wie bei Fig. 69 miteinander verbündet! find. An den äußeren Enden 
beider Teile sind Metallspitzcn eingesetzt, welche in den Rand der Ware auf beiden 
Seiten eingeführt werden und fo den Stoff in bestimmter Breite erhalten.

Das Webgeschirr.
Um das zum Einträgen des Schusses nötige Fach bilden zn können, müssen die 

Kettenfaden oder Fadenpartien, welche eine von den Nachbarfäden gesonderte Be
wegung besitzen sollen, auch selbständig gehoben oder gesenkt werden können. Dies 
erreicht man mittels der Helfen (Schafthelfen, Jacguardhelfen, Dreherhelfen, Damast- 
helfen usw.); die zum Gebrauch fertig auf die Schaftstäbe aufgezogenen Helfen in 
der Anzahl wie sie zur Erzeuguug eines Gewebes nötig sind, bezeichnet man in ihrer 
Gesamtheit als Webgeschirr.
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Die Helfen werden aus Zwirn (meistens aus Baumwollzwirn, Mako, seltener 
aus Leineuzwirn) augcfertigt; für ganz feine Gewebe hat man wohl anch ab nnd 
zu Helfen aus Seidcnfäden verwendet, zur Herstellung von Helfen für Dreherge
webe auch Roßhaar genommen, doch kommt man heute mehr und mehr von solcher: 
Abnormitäten ab und fertigt die Helfen entweder aus Baummoll(Mako)zwirn oder 
aus Stahldraht.

Der Baumwollzwirn für Helfen ist gewöhnlich neundrähtig; es werden drei 
Fäden eines rechts gedrehten drcifädigen Zwirnes dnrch Linksdrehung zu einem 
Faden vereinigt. Seltener findet man zwölffädigen Helfenzwirn <4 Faden dreifädig 
oder drei Faden vierfädig vereinigt). Je höher die Kettfaden-Einftellnng (die Faden- 
zahl pro 1 em) ist, je mehr Helfen also der Schaft pro 1 em enthält, desto feiner
mnß natürlich auch der Helfenzwirn sein und dementsprechend der einfache Hclfen-
fnden in schwächerer Nummer gewählt werden. Für die Mehrzahl der baum
wollenen Roh- und Buntgewebe z. B., die aus Garn Nr. 20 bis 30 hergestellt
werden, und in denen die Kettenfadenzahl pro 1 ew etwa 20 bis 30 beträgt, ver
wendet man als Helfenmaterial Makogarn Nr. 32 bis 40.

Nachdem die Helfen gestrickt sind, was heute wohl ausnahmslos anf 
maschinellem Wege geschieht, werden sie gefirnißt, wodurch sie die nötige Festigkeit 
und Glätte erhalten, und hierauf getrocknet. Wir unterscheiden festgestrickte- und 
Rumorhelfen. Bei den festgestrickten Helfen mit Garnaugen besteht der ganze Schaft 
nur aus einen: Faden; die Herstellung erfolgt für eine vorher genau angegebene 
Fadendichte, die Helfen sind unverrückbar und es kaun also nur der eine Artikel 
oder die eine Kettendichte aus dem Geschirr gewebt werden. Dafür behauptet die 
Helfe in dem Geschirr den ihr einmal Angewiesenen Platz und der Kettfaden erhält 
eine sichere Führung. Für Stapelartikel werden daher solche festgestricktc Geschirre 
gern verwendet.

Festgestrickte Geschirre mit Metallaugen bestehen aus zwei Fäden, von denen 
einer die oberen Stelzen, der andere die unteren Stelzen bildet.

Rumorhelfen nennt man die einzeln gestrickten Helfen, welche sich auf den 
Schäften nach Bedarf verschieben lassen. Solche Helfen verwendet man zur Her
stellung von Artikeln, in denen viel gemustert wird, Streifen und Karreaus in ver
schiedenen Abmessungen und Bindungen hergestellt werden müssen oder die Schäfte
zahl eine veränderliche ist. Man könnte für Rumorhelfe auch ganz gut Einzelhclfe 
sagen und so betrachtet fallen auch sämtliche Jacquard- und Stahldrahthelfen in 
dieses Gebiet.

Eine Einzelhclfe aus Garn mit Garnauge zeigt Figur 73, deren Vereinigung 
zu eurem Schaft (Wand, Flügel) Fig. 74. Die Helfenaugen find entweder aus Garn 
(Fig. 73 und 74) oder aus Draht (Fig. 75 und 76), aus Stahl (Fig. 77 und 78) 
oder auch aus Glas. In der Seiden-Damastweberei benutzt man häufig Augen 
(Maillons) aus Metall oder Glas (Fig. 79), die mehrfach geteilt find, also 
zur Aufnahme mehrerer Fäden dienen. Die Form der Maillons sowie ihre Größe 
hängt natürlich vorr dem Material und der Stärke der Kettfäden ab und ist fehr 
mannigfaltig. Wird lediglich mit Hochfach gearbeitet, werden also die Fäden nur 
gehoben (nicht tiefgczogen), so gerrügt wohl auch eine Helfe ohne Auge, wie eine 
solche die Fig. 80 zeigt; dementsprechend stellt Fig. 8t eine Helfe für Tiefzug dar.

b*
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In der Damastweberei verwendet man (für das Vordergeschirr) Helfen mit so 
langen Augen (Fig. 82), daß die hindurch gezogenen Fäden, wenn sie von der 
Jacquardmaschine aus zur Hebung gelangen, sich in diesen Augen frei bewegen können.

Eure besondere Art von Helfen sind ferner die zur Erzeugung der Drcherge- 
webe dienenden. Dieselben bestehen aus drei Stelzeu, eiu Dreherschaft enthält mithin 
drei Schaftstäbe. In Fig. 83 und 84 sind solche Dreherhelfen abgebildet.

Bezüglich der Dichtenstellung der Helfen sei erwähnt, daß man auf eiuem 
Schafte deren wohl selten mehr als 6 bis 8 pro 1 em Breite aufmachen 
kaun, bei streichwollenen Artikeln uud solchen aus Jute noch weniger. Stehen die 
Helfen dichter als angegeben, so wird die Fachbildung erschwert uud größerer Faden
bruch ist unvermeidlich. Mau webt deshalb z. B. Leinmaud(tafset) kündige Stosse 
statt zwei mit vier oder acht Schäften, so daß dann weniger Helfen pro Schaft 
kommen. Bei festgestrickten Geschirren wendet man wohl auch die halb- oder ganz
paarige Aufmachung au, wie aus Fig. 85 uud 86 ersichtlich uud erreicht dadurch, 
daß die Maillons nicht in einer Linie stehen, wodurch eiue leichtere Fachbildung 
erzielt wird.

Während in der Handweberei noch heute fast ausschließlich die Garuhelfcn ver
wendet werden, kommen in der mechanischen Weberei die Drahthelfen mehr und mehr 
zur Einführung. Dieselben, seit ihrer Erfindung (etwa 1885) bedeutend vervollkommnet, 
bieten gegenüber den Garnhelfen verschiedene Vorteile. Zuerst wäre die größer Halt
barkeit zu erwähnen; wenn auch Stahldrahthelfen in der Anschaffung teurer zu stehen 
kommen als Garnhelfen, so wird diese einmalige Mehrausgabe durch die längere 
Haltbarkeit mehr als ausgewogen.

Auch ein gutes Garngeschirr kann mehrere Jahre halten, indessen kommt doch 
die Zeit, wo einzelne Helfen rauh werden, zerreißen und vorn Weber ausgcknüpft 
werden müssen; der trifft dann nicht immer die richtige Spannung uud eiu Geschirr, 
in dem die Helfen nicht gleichmäßig gespannt sind, verursacht schlechte Arbeit. Ein 
vielfach geflicktes Garngeschirr ist eine Plage für den Weber. Bricht jedoch bei Ver- 
wendnng von Stahldrahtgeschirren eine Helfe, so kann natürlich nur Ersatz von der
selben Nummer angewendet werden, also von gleicher Länge — und die Spannung 
im Webschaft muß dieselbe bleiben.

Beim Reißen einer Garnhelfe legt sich dieselbe oft zwischen die Kettfäden ein, 
verhindert an dieser Stelle die Fachbildung, verursacht die Bildung von Nestern und 
das Herausfliegeu des Webschützens, wodurch Unfälle entstehen können; eine gebrochene 
Stahldrahthelfe durchsticht das Fach oder fällt nach unten; das sogenannte „Einlcgcn" 
kommt änßcrst selten vor. Ein weiterer Vorteil der Drahthelfe ist der äußerst geriugc 
Raum, den sie einuimmt; hierdurch wird dem Weber das Kuüpfen zerrissener Fäden 
erleichtert. Werden beim Einführen von Fäden die Drahthelfen durch die Haud des 
Webers zur Seite geschoben, so stellen sich dieselben bei Beginn der Stuhltätigkeit 
auch wohl vou selbst wieder an ihren Platz.

Bei Verwendung von Stahldrahtgeschirren braucht der Fabrikant ferner kein 
großes Lager an Helfen bezw. an fertigen Geschirren, da die Litzen ja jederzeit leicht 
umgesteckt werden können.

Allerdings erfordern Drahtgeschirre eine besonders sorgfältige Behandlung, die 
aber in einem gutgeleiteteu Betriebe als selbstverständlich vorausgesetzt werden darf. 
Mau muß sie stets „hängend" aufbewahren, darf sie nicht aufeinander-, nichts darauf- 
legen, denn — mit verbogenen Drahthelfen läßt sich nichts mehr beginnen.
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Im allgemeinen kann man wohl sagen, daß die Stahldrahtgeschirre von Jahr 
zu Jahr mehr in Aufnahme kommen, daß aber in Baumwoll-Rohwcbereien mit 
ihren schnell laufenden Stühlen, ferner in Leinenfauch Ramie)webereien mit ihren 
scharfen, harten, znm Teil in feuchtem Zustande verwebten Kettfäden die Garnhelfe 
zur Zeit noch dominiert. Namentlich wenn am Stuhl geschlichtet wird, wie dies iu 
manchen Leinenwebereien der Fall ist (jeder Webstuhl hat dann beim Schwingbaum 
eure kleine Schlichtvorrichtnng), sind Drahthelfen dem Rosten ausgesetzt; letzterem 
durch Verzinken zu begegnen, geht gerade bei Leinengarn wieder aus dem Grunde 
nicht, weil das weiche Zink bald von den Fäden durchschnitten sein würde.

Die Aufmachung nnd Konstruktion der Stahldrahthelfen ist eine — je nach der 
erzeugenden Firma verschiedene. Wir bringen in nachfolgendem die Fabrikate der 
Firma Oskar Däthe <L Co., Hartha i. S., zur Ansicht.

Fig. 87 zeigt verschiedene Arten von Drahthelfen. Von denselben sind die mit 
u, <1, p, I und m bezeichneten dazu bestimmt, deu Schaftstab zu umfassen und unter
halb desselben aufgereiht zu werden; sie erhalten also die Aufmachung, wie sie 
Fig. 88 und 89 zeigen. Die Helfen b, e, e, t, Ii, i, k, v, o und p hingegen sind für 
die in Fig. 90 und 91 dargestellte Aufmachung „innerhalb der Schaftstäbc" bestimmt. 
Zur Erzielung ciues recht dichten Litzenstandes wendet man auch die zweireihige 
Aufmachung an, wie dieselbe Fig. 92 zeigt; u, o, p in Fig. 87 zeigen Helfen mit 
eingesetzten Stahlmaillons, die eine besondere Dauerhaftigkeit besitzen.

r nnd 8 find Jacquardlitzen mit angefchlungener, gefirnißter Fadenschleife, wo
durch das Verdrehen der Litzen bei Temperaturwechsel verhindert wird.

Einer Helfe eigenartiger Konstruktion sei hier noch gedacht, welche — von 
Grob L Co. in Horgeu (Zürich) erzeugt, namentlich für dichte Einstellungcn ge
eignet ist und in neuerer Zeit iu der Seiden- und Pikecweberci (auch fiir andere 
Artikel) stark in Aufnahme kommt. Dieselbe (Fig. 93 a uud b) besteht nicht aus 
Draht, svuderu aus eiuem mehrere Millimeter breiten Stahlstreifchen, iu dem das 
Auge eiugeschnitten ist. Die Ränder des Auges siud etwas ausgcbuchtet, so daß 
der Faden ohne jede Reibung hiudurchgeht und namentlich auch Kuoteu anstands- 
los passieren, während die schmale Seite des Stahlstreifchens gegen das Riet gerichtet 
ist, also, sehr wenig Platz beansprucht.

Erwähnt seien hier ferner noch die vielfachen Bestrebungen in neuester Zeit, 
die Stahldrahthelfc als Kettenfadenwächtcr wirken zu lassen, indem bei Bruch eines 
Kettfadens durch die Helfe ein Stromschlnß bewirkt wird, der die Abstellnug des 
Stuhles veranlaßt. Es wurden hierauf bereits mehrere Pateute erteilt, doch ist bis 
jetzt ein durchschlagender Erfolg nach dieser Richtung nicht zu verzeichnen.

Die Borrichtuugcu zur Bewegung der Schäfte.
Je nach der Anzahl der Kettenfäden, welche in einem Rapporte (Biudungs- 

muster) des Gewebes eine besondere Bewegung besitzen, ist auch der zur Herstellung 
der Fächer erforderliche Mechanismus eiu mehr oder weuiger komplizierter. Wir 
unterscheiden im wesentlichen: 1. die Wellcnvorrichtung, 2. die Kontrcmarschvor- 
richtungeu, 3. Globcuvorrichtuugen, 4. die Schaftmaschinen, uud 5. die Jacquard- 
maschiuen. — Die einfachste dieser Vorrichtungen ist:

1. Die Wcllenvorrichtung (Fig. 94 und 95).
Bei dieser hat man nur zwei Schäfte oder Schaftparticn, auch nur zwei Tritte. 

In dem Stoffe können daher nur zweierlei Fadeubeweguugeu entstehen, lieber den 
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Stuhl legt man einen Balken, die Ueberlage, an welchem zwei Hölzer befestigt sind, 
die die Lage für die Welle b enthalten. Ueber die Welle laufen zwei Gurte e, 
deren Enden dnrch Schnüre mit den Schaftstäben a verbunden sind. Die Verbindung 
der Schäfte mit den Tritten geschieht entweder direkt, oder durch angehängtc Hölzer, 
welche deu Angriffspunkt des Trittes auf die beiden Enden der Schäfte übertragen 
(Fig. 95), öfters auch durch Querriegel in der bei Fig. 94 gegebenen Form. Ver
bindet man die Schäfte direkt mit den Tritten, so ist die Gefahr des Schwankens 
der Schäfte und damit des Reißens von Faden und Helfen in größerem Maße vor
handen, fo daß man diese Verbindung nur bei groben, schmalen Geweben anbringt-

Bei schweren Geweben, z. B. in der Tuchweberei, pflegt man die Tritte hinten, 
wie in Fig. 94, bei leichteren Waren (Leinen-, Baumwollwebcrci) vorn im Stuhl 
(Fig. 95) zu befestigen.

2. Der Kontremarsch (Fig. 96 bis 101).
Derselbe kann verschiedener Art sein. Wir unterscheiden:

a) den Kontremarsch für Hochfach,
b) den Kontremarsch für Tieffach, 
o) den einfachen Kontremarsch für Hoch- und Tieffach, 
ä) den doppelten Kontremarsch für Hoch- nnd Tieffach, und 
o) den Kontremarsch für Hoch-, Tief- und Stehschäfte.

a) Der Kontremarsch für Hochfach.
Der zum bloßen Heben der Schäfte verwendete Kontremarsch, Fig. 96, besteht 

im wesentlichen aus Wippen welche an ihren vorderen Enden auf einer Quer
leiste x ruhen und durch die Schuuren t mit den Schäften verbunden sind, ferner 
aus den Tritten b und der: Quertritten o. Die Qnertritte stehen durch die 
Schnureu k mit den Wippen in Verbindung. Andererseits sind die Qnertritte auch 
durch die Schuuren i mit den Tritten verbunden. Jeder Tritt ist durch ebenso 
viele Schnuren mit den betreffenden Quertritten in Verbindung gesetzt, als sich 
bei seinem Niedertteten Schäfte heben sollen. Dadurch, daß die Wippen um eine 
Spille drehbar sind, wird erreicht, daß bei der Abwärtsbewegung eines Trittes die 
mit demselben verbundenen Quertritte und durch die Schnuren t die eine Hälfte 
der zugehörigen Wippen niedergezogen werden, während die anderen Hälften der be
treffenden Wippen nebst den daran gehängten Schäften in die Höhe gezogen werden 
und so das Hochfach bilden. Die Schäfte sind durch Gewichte, Federn oder (wie in 
der angegebenen Abbildung) durch Brettchen so beschwert, daß sie beim Loslassen 
des Trittes wieder ihre ursprüngliche Lage einnehmen müssen.

Die Kette muß bei dieser Vorrichtung um die halbe Fachhöhc tiefer im Ge
schirr eingestellt werden, als die gerade Linie vom Schwingbaum zum Brustbaum 
beträgt, weil sonst die gehobenen Faden zu sehr angestrengt würden. Wären z. B. 
bei dem zu dem verlangten Stoffe zu benutzenden Webstuhle der Schwingbaum und der 
Brnstbaum in gleicher Höhe angebracht und ein Fach von 8 ein Höhe in Aussicht 
genommen, fo würde man das Geschirr derart einhängen müssen, daß die Augen 
der Helfen um 4 ow tiefer als der Brustbaum ständen.

b) D-er Kontremarsch für Tieffach.
Der Kontremarsch für Tieffach (Fig. 97) unterscheidet sich von dem soeben be

sprochenen Kontremarsch für Hochfach besonders dadurch, daß die Leiste 2 den 
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Hinteren Teil der Wippen unterstützt und statt der Schäfte die Schnuren t durch 
die Gewichte oder Brcttchen beschwert sind. Die Quertritte sind außerdem bedeutend 
kürzer und stehen direkt mit den Schäften in Verbindung (durch die Schnuren in)- 
Wird nun ein Tritt nach abwärts bewegt, so werden die mit demselben verbundenen 
Quertritte und infolgedessen die zugehörigen Schäfte nach abwärts bewegt. Die an 
den Schnuren t befindlichen Gewichte ziehen bei dem Auslassen des Trittes die 
Schäfte in die frühere Lage zurück.

Bei diesem Kontremarsch ist die Stellung des Geschirres eine entgegengesetzte; 
stünden nämlich hier Brustbaum und Schwingstange in gleicher Höhe und soll das 
Fach 8 am hoch sein, so wird man das Geschirr so einhängen, daß die Augen der 
Helfen 4 em höher als der Brustbaum zu stehen kommen.

o) Der einfache Kontremarsch für Hoch- und Tieffach.
Der einfache Kontremarsch (Fig. 98) besteht aus den kurzen (o) und den 

langen (cy Quertritten, den Tritten o und den Wippen a. Die Wippen sind durch 
Schnuren k mit den Schäften b, durch die Schnuren § mit den laugen Quertritten 
verbunden. Jeder Tritt ist durch ebensoviele Schnuren als Schäfte vorhanden find, 
teilweise mit den kurzen, teilweise mit den langen Quertritten in Verbindung. Jeder 
kurze Quertritt endlich ist durch die Schnuren Ii mit dem zugehörigen Schafte ver
bunden. Bei der Abwärtsbewegung eines Trittes werden nun diejenigen Schnuren, 
welche denselben mit den langen Quertritten verbinden, das Hochhebcn und diejenigen 
Schnuren, welche denselben mit den kurzen Quertritten verbinden, das Senken der be
treffenden Schäfte veranlassen. Wenn z. B. zur Bilduug eines Faches der erste und zweite 
Schaft gehoben, der dritte und vierte Schaft aber gesenkt werden sollten, so würde 
man mit dein entsprechenden Tritte den ersten und den zweiten langen und den 
dritten und vierten kurzen Quertritt verbinden.

Der in Fig. 99 gezeichnete Kontremarsch bewirkt eine noch gleichmäßigere Be
wegung der Schäfte. Die Wippen sind hier nicht direkt mit den Schäften, sondern 
vorher noch mit den Hebeln o und p verbunden.

ä) Der doppelte Kontremarsch für Hoch- und Tieffach.
Webt man sehr breite Waren, so würde die Vorrichtung mit dem einfachen 

Kontremarsch insofern eine mangelhafte sein, als die Schäfte leicht eine schwankende 
Bewegung nach vor- oder rückwärts ausführen können, da sie nur von einem 
Punkte (bei der Zeichnung Fig. 99 des einfachen Kontremarsches von zwei einander 
sehr nahe liegenden Punkten) aus gehoben werden. Zur Vermeidung dieses Uebel- 
standes verwendet man daher den doppelten Kontremarsch (Fig. 100). Derselbe be
sitzt oberhalb der Schäfte zwei Partien Wippen a a, welche an ihrem äußeren Ende 
mit den oberen Schaftstäben verbunden sind. Von den inneren Enden der Wippen 
gehen Schnuren a zwischen den Schäften hindurch bis zu den unteren längeren 
Quertritten, wo sie befestigt sind. Die übrige Verbindung zwischen Tritten, Quev 
iritten und Schäften ist dieselbe wie beim einfachen Kontremarsch. An den Stellen, 
wo die Schnuren o sich zwischen den Schäften uud also auch zwischen Fäden befinden, 
ersetzt man dieselben häufig auch durch Mefsingdrähte, welche weniger Reibung ver
ursachen.

Bei den Kontremarschvorrichtungen für Hoch- und Tieffach stellt man das Ge
schirr in die Mitte des herzustcllenden Faches, d. h. stünden Brustbaum und Schwing- 
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bäum in gleicher Höhe, und die zu erlangende Fachhöhe betrüge 8 ein, so würde man 
die Augen der Helfen in gleicher Höhe mit dem Brustbaum stellen.

o) Der Kontremarsch für Hoch-, Tief- uud Stehschäfte.

Diese Vorrichtung (Fig. 10t) findet meist bei der Damastiveberci Verwendung, 
wo Faden, welche durch die Maschine partienweise gehoben wurden, durch das vor 
der Maschine befindliche Vordergeschirr wieder geteilt und der Grundbindnng ent
sprechend abgebundcn werden müssen. Es ist dabei nötig, daß manche Schäfte sich 
während des Auftretens eines Trittes nicht bewegen, andere hoch, wieder andere 
tief gehen.

Zu diesem Zwecke nimmt man die Vorrichtung des einfachen Koutremarschcs, 
verbindet jedoch jeden Tritt nur durch zwei Schnuren, nämlich mit einem kurzen uud 
einem langen Quertritt (z. B. den ersten Tritt mit dem ersten kurzen und dem 
fünften langen Quertritt). Bei der Abwärtsbewegung eines Trittes wird sich nun 
ein Schaft heben, ein anderer senken. Die vor: den oberen Wippen zu langer: Qucr- 
tritten laufenden Schnuren, wie fönst an diesen befestigt, sind hier verlängert und 
sitzen mit Knoten auf einem Rahmen fest. Die Schnüre gehen weiter dnrch diesen 
Rahmen und tragen ein Gewicht. Ist nun der Tritt mittels kurzer Schnur mit 
den langen Quertritten verbunden, so wird beim Heben des Schaftes das Gewicht 
in seiner Lage bleiben, weil die Schnur mit dem Knvteu auf dem Nahmen festsitzt; 
ist der Tritt mittels langer Schnur mit dem kurzen Quertritt verbunden, so wird 
beim Tiefgang des Schaftes das Gewicht und der korrespondierende lange Qucrtritt 
mit gehoben; diejenigen Schäfte aber, die mit dein Fußtritt gar keine Verbindung 
haben, bleiben infolge des durch das Gewicht entstehende» Zuges in ihrer Lage.

3. Die Globcnborrichtungen (Fig. 102 bis 106).

Wir unterscheiden:
rr) die Globenvorrichtungen für Tieffach,
b) die Globenvorrichtungen für Hoch- und Tieffach und
o) die Globenvorrichtungen für Hoch-, Tief- und Stehschäfte.

a) Globenvorrichtungen für Tieffach.
In Fig. 102 ist eine Vorrichtung im Durchschnitt gezeichnet, welche vornehm

lich zu schweren baumwollenen Hosenstoffen (den sogenannten Kords) verwendet wird. 
Fig. 103 stellt die Darnufsicht dar.

Eine andere Glvbenvorrichtung für Tieffach zeigt Fig. 104. Diese lehnt sich 
ganz an das System des Kontremarschcs.

b) Globenvorrichtungen für Hoch- und Tieffach.
Diese Vorrichtungen sind fast ausschließlich als Ersatz für die Welle zu be

trachten und es können durch dieselbe:! nur zwei Schäfte oder Schaftpartien bewegt 
werden. Die in Fig. 105 vvrgeführte Vorrichtung ist hauptsächlich in der Seiden
weberei gebräuchlich; hier sind zwischen den Rädchen uud den Schäften Zwischen- 
hebel angebracht, welche, drehbar gelagert, den vorderen Schäften eine etwas größere 
Bewegung nach oben oder unten erteilen als den Hinteren Schäften, und so ein 
vollkommen reines Fach ermöglichen, was besonders bei größerer Schäftezahl (in der 
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Seidenweberei wird der hohen Einstellung wegen die Leinwandbindung, dort Tastet 
genannt, bis mit 12 Schäften oder Flügeln gearbeitet) sehr von Vorteil ist.

o) Globenvorrichtung für Hoch-, Tief- und Stehschäfte.
Diese Vorrichtung kommt namentlich in der Damastweberei zur Anwendung.
Die in Fig. 106 gezeichnete Konstruktion ist für Bindungen mit einer geraden 

Schäftezahl, also z. B. für acht- und zehnbindigen Atlas eingerichtet, m, v, o und p 
find Kästen, welche Rädchen enthalten, und zwar u und o je 4, m und p je 8 Rädchen. 
Die Schäfte 1 nnd 5, dann 2 und 6 und fo fort je zwei Schäfte sind miteinander 
durch Schnuren verbunden, welche über je ein Rädchen der Kästen n und o laufen. 
Von jedem Schaft geht ferner je eine Schnur über eiu Rädchen der Kästen m und 
p, welche auf der andereu Seite durch ein Gewicht angespannt ivird. Die anderen 
Schaftstäbe sind durch Schnuren mit den Qucrtritten nnd diese mit den Tritten 
verbunden. Tritt man nun den ersten, mit dem ersten Quertritt und also anch dem 
ersten Schaft verbundenen Tritt nieder, so zieht dieser vermöge seiner Verbindung 
mit deni Schaft 5 (über das erste Rädchen der Kästen n und o) diesen in die Höhe, 
während die anderen Schäfte von der Bewegung unberührt bleiben.

4. Die Schaftmaschinen für Handbetrieb (Fig. l07 bis 118).
Die bis jetzt besprochenen Werkzeuge zum Heben und Senken der Schäfte 

werden zwar zur Herstellung der meisten Waren verwendet, doch kann man sie 
immer nur bis zu einer gewissen Grenze benutzen; ist die Bindung eine größere, so 
daß sie mehr wie 16 Tritte oder je nach der Feinheit des Gewebes und Materials, 
16 (in manchen Stoffen bis über 40) Schäfte beansprucht, so genügen Kvntremarsch 
und Globenvorrichtung nicht mehr; man wendet dann die Schaftmaschine au.

Fig. 107 bis 111 zeigt die einfachste Form dieser Maschinen. Dieselbe ist nur 
zum Heben der Schäfte bestimmt und deshalb mnß das Geschirr so eingchangen 
werden, daß die Augen der Helfen um die Hälfte des zu öffueuden Faches niedriger 
stehen als die gleiche Linie vom Brust- zum Schwingbaum. (Die Fäden haben aus 
diese Weise beim Aufhube keine besondere Ausdehnung zu erleiden.) Die Schäfte sind 
dnrch angehängtc Gewichte oder Brettchen so beschwert, daß sie, sobald der Weber 
den Tritt losläßt, vou selbst wieder in ihre frühere Lage zurückkehren. Häufiger 
uoch wendet man indessen statt dieser Gewichte oder Brettchen Federn an, welche, 
auf einem Brett unterhalb des Stuhles ruhend uud mit deu Schäfteu iu Verbindung 
gebracht, diese stets nach abwärts ziehen. Die Schäfte sind dnrch Schnuren mit der 
eigentlichen Maschine verbunden. Die Maschine selbst besteht aus dem Maschincu- 
kasten 1, dem Messerkasteu 3 mit der Preßrolle 3 a uud dem Messer 3a, der Zyliudcr- 
lade 2 mit dem Zylinder 2a und der Ladenschlange 2b, dem Aufzughebel 4abe, deu 
Wendehaken 5, den Nadeln 4, den Platinen 6 und der Zylinderfeder 7.

Der Hebel ist durch eine Schnur mit dem Fußtritte an dessen Hinterem Ende 
verbunden; er ist an dem Punkte 4 b drehbar und durch die mit 44 bezeichneten 
Eisen mit dem Messerkasteu verbunden. Dieser, in Fig. 108 besonders abgebildet, 
gleitet mittels der Leiste 3b (auf jeder Seite) iu der Nut des Maschinenkastcns. 
Das sogen. Messer 3 a ist eine hölzerne oder eiserne Schiene, in der Mitte des Messer
kastens befestigt nnd im Stande der Ruhe unter den Köpfen der Platinen stehend. 
Diese letzteren (Fig. 111) stehen mit ihrem unteren Ende auf dem Platinenboden 
oder Bodcnbrctt auf, welches mit einer Reihe von Löchern versehen ist, durch 
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welche die die Platinen mit den Schäften verbindenden Schnuren gezogen werden. 
Die Platinen stehen zwischen den Ringen der Nadeln o x (in Fig. 111) und können 
durch diese vor- und zurückgeschoben werden. Die Nadeln ragen mit ihrem vorderen 
Ende durch die Löcher des Nadelbrettes, mit ihrem Hinteren Ende durch die hier für 
die Nadeln leergelassenen Spalten des Federhauses.

Die Zylinderlade ist mit dem Maschinenkasten durch Zapfen, welche bei n in 
Lagern lausen, so verbunden, daß ste nach seitwärts bewegt werden kann. An einem 
Querbalken ist die Ladenschlange 2s, eine breite eiserne Feder von gewundener Form, 
so befestigt, daß die an dem Messerkasten befindliche Preßrolle in ihr ruht. Im 
unteren Teile der Zylinderlade befindet sich der Zylinder (Fig. 110), ein vierkantiges 
Prisma, auf jeder Seite mit ebenso vielen Löchern versehen, als die Maschine 
Platinen hat, das durch die Schrauben 8 nach Bedarf höher oder tiefer gestellt werden 
kann. Der Zylinder, bezw. die Zylinderlade wird stets so eingehangen, daß die durch 
das Nadelbrett hervorstehenden Nadeln beim Anschlagen des Zylinders genau in die 
Mitte der Zylinderlöcher treten. An der Seite des Zylinders befindet sich die 
Laterne 2a, vermutlich ihrer Form wegen so genannt, in deren Säulchen die Wende
haken eingreifen und so bei der Seitwärtsbewegung des Zylinders diesen stets um 
eine Vierteldrehung wenden. Wie aus Fig. 107 ersichtlich ist, stehen die Wende
haken durch eine Schnur mit dem Hebel k in Verbindung, an dessen anderen Ende 
auch eine Schnur bis zu dem Weber herunterhängt. Während in der Regel der 
obere von den beiden Wendehaken die Drehung des Zylinders bewirkt, kann 
man durch das Anhängen eines Gewichtes an diese Schnur auch den unteren 
Wendehaken in Tätigkeit treten lassen und so bei der Seitwärtsbewegung des 
unteren Teiles der Zylinöerlade, wie sie durch die Wirkung von Preßrolle und Preß- 
fedcr bedingt wird, den Zylinder nach Belieben vor- und rückwärts drehen.

Die Zahl der Zylinderlöcher ist verschieden und schwankt zwischen 20 und 50 
auf jeder Seite, also für 20 bis 50 Schäfte. Natürlich müssen ebenso viele Platinen 
und Nadeln vorhanden sein.)

Die Platinen, meistens hölzern und von der in Fig. 111 gezeichneten Form, 
werden mitunter auch aus Eisendraht konstruiert. Die Nadel hat dann in ihrer 
Mitte nur einen Ring, durch welchen die Platine geht. Jede Platine beansprucht 
ferner bei diesen meistens ganz aus Eisen gefertigten Maschinen zwei Löcher im 
Bodenbrett; durch das eine geht das Ende der Platine, durch das andere die mit 
dem Schaft verbindende Schnur. Die Stellung dieser Platinen ist in Fig. 112 
wiedergegeben.

Wie schon weiter oben ausgeführt wurde, treffen die Vorderenden der Nadeln 
genau in die Mitte der Zylinderlöcher. Bei der Abwärtsbewegung des Trittes wird 
durch die Verbindung mit den: Hebel 4 abo der Messerkasten mit der Preßrolle ge
hoben, und da diese letztere in der Ladcnschlange oder Preßfeder läuft, die Laden- 
fchlange aber eine schräge Richtung, nach dem Innern der Maschine zu hat, so 
wird diese und mit ihr Zylinderlade und Zylinder von der aufwärtsgehenden 
Preßrolle nach der Seite geschwungen. Sobald der Weber den Tritt ausläßt, geht 
der Messerkasten mit der Preßrolle, teils durch die eigene Schwere, teils auch durch 
das Gewicht der gehoben gewesenen Schäfte oder den Federzug hierzu veranlaßt, 
wieder in seine frühere Lage zurück; ebenso die Zylinderlade und der Zylinder, so
bald der Druck der Preßrolle auf die Waudung der Ladenschlange aufhört. Der 
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Zylinder fällt also beim Auslassen des Trittes wieder in die frühere Stellung zu
rück, d. h. die Nadelspitzen stehen wieder in den Löchern des Zylinders.

Wenn man nun bei dem Heranfallen des Zylinders einige seiner Löcher ver
deckt, so daß die Nadeln zurückgeschoben werden, so werden auch die Platinen da
durch zurückgedräugt und infolgedessen beim nächsten Hochgang des Messers von 
diesen: nicht erfaßt. Die Platinen und mithin auch die Schäfte dieser zurückgcdrüngtcn 
Nadeln werden also liegen bleiben. Auf diesem Vorgänge beruht das ganze Arbeiten 
mit dieser Schaftmaschine. Man schneidet Pappen- oder Blechkarten von beinahe 
derselben Breite und Länge wie der Zylinder, schnürt diese zu eiucm eudlvseu Bande 
und schlägt überall dort, wo auf den betreffenden Schuß Platincu gehobcu wcrdcu 
sollcu, geuau auf derselbe:: Stelle, uuter welche das Zylinderloch kommt, Löcher in 
die Karten, während man dort, wo die Platinen liegen bleiben sollen, die Zylinder
löcher von den Karten verdecken läßt. Für jeden Schuß hat man eine Karte. Auf 
dein Zylinder befinden sich rechts und links auf jeder Seite je eine Warze; ein ebenso 
großes Loch erhält jede Karte rechts' und links so daß die Streifen durch diese 
Warzen stets in der richtigen Lage erhalten werden nnd sich nicht verschieben können. 
Durch die Wendung des Zylinders um eine Vierteldrehung bei jedesmaligem Auf
treten wird für jeden Schuß auch eine andere Karte an die Nadeln gebracht. Die 
Nadeln, welche zurückgeschoben worden sind, werden, sobald der Druck des Zyliuders 
nachläßt, durch die sie an ihrem rückwärtigen Teile umschlingenden messingenen Federn 
wieder in ihre frühere Lage zurückgebracht.

Statt der soeben beschriebenen Pappendeckelkarten benutzt man auch hölzerne 
Karten, welche man über einen nicht gelochten Zylinder lausen läßt. Bei denselben 
setzt der Weber an diejenigen Stellen, welche eine Nadel zurückdrängcn sollen, 
Zapfen ein. Bei Vorkommen eines Musterwcchsels brauchen dann diese Zapfen 
nur dem ueuen Muster entsprechend an anderen Stellen eingesetzt zu werden, 
mährend die Pappkarten, die allerdings viel weniger kosten, stets nur für ein Muster 
verwendet werden können.

Bezüglich des Schlagens der Karten sei übrigens auf den in diesem Buche ent
haltenen Abschnitt über „das Kartenschlagen" hingewiesen.

Die Schaftmaschinen mit einfachem Aufzug genügen zwar für sehr viele Stoffe, 
doch haben sie noch verschiedene Mängel. Die Spannung des Geschirres ist hier 
nicht so vorteilhaft, als wenn die Schaftbildung in der Weise erfolgt, daß ein Teil 
der Schäfte nach oben, ein anderer Teil nach unten bewegt wird, wie wir dies bereits 
bei der Fachbildung mittels Welle, Kontremarsch und Globen kennen lernten; ist an 
die Schäfte angehangen worden, so schleudern diese mitunter, sind Federn zum 
Niederzieheu angebracht, so können dieselben nachlassen. Die Schäfte müssen ferner 
etwas tiefer cingehangen werden, als die gerade Linie zwischen Schwing- und Brust
baum es bedingen würde, damit die gehobenen Fäden dieselbe Spannung wie die 
liegen gebliebenen Fäden haben, und wenn man dann stark znschlagcn wollte, so würde 
das ganze Geschirr fortwährend in hüpfender Bewegung sei::. Die Schaftmaschine 
für Hochfach kann folglich nur zu leichter: Artikel:: benutzt werden.

Um diesen Uebelständen abzuhelfen, sind vielerlei Arten von Schaftmaschinen 
konstruiert worden, welche die Schäfte des Unterfaches senken, also Schaftmaschinen 
für Hoch- und Tieffach. Sie unterscheiden sich im wesentlichen von den Schaft
maschinen für Hochfach durch folgeudes:
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1. besitzt die Schaftmaschine für Hoch- und Tieffach zwei Platinenreihen, 
2. ist das Bodenbrett nach abwärts und
3. das Messer nach aufwärts drehbar.

Eine solche Schaftmaschine für Hoch- und Tieffach, die sogen. Chemnitzer Schaft
maschine, zeigt Fig. 113 bis 115.

Die Maschine ist im ganzen etwas länger gebaut als die Maschine für Hoch
fach, so daß der Drehpunkt des Messers 2' weit genug von der ersten Platine sich 
befindet, damit das Messer 2 auch diese hoch genug heben kann. Dadurch, daß das 
Messer bei 2' befestigt ist, bewirkt man, daß die vorderen Schäfte etwas höher als 
die Hinteren Schäfte gehoben werden und durch die gleiche drehende Bewegung des 
Bodenbrettes 4 nach abwärts erreicht man für die vorderen Schäfte auch eine 
größere Senkung. Diese Maßnahme dient dazu, ein möglichst reines Fach zu erzielen.

Die Stellung der Platinen, von denen je zwei einander gegenüberstehende 5 
und 5' durch eine und dieselbe Nadel regiert werden, ersieht man am besten aus 
Fig. 114, welche den Durchschnitt der Maschine zeigt. Das Messer 2 ist nach zwei 
Seiten wirksam. Im Stande der Ruhe steht die Nase der Platine 5' über dem 
Messer, die Platine 5 hingegen steht so, daß sie beim Aufgang des Messers nicht er
faßt wird. Wird aber durch die Karte eine Nadel, die natürlich für die Stellung 
der beiden Platinen vier Ringe haben muß, zurückgedrängt, so kommt die Platine 5 
auf das Mesfcr und wird gehoben, während sich die Platine 5' vorn Messer entfernt 
und um ebensoviel gesenkt wird. Die Verbindung der Platinen mit den Schäften 
wird durch die Zeichnung in Fig. 115 veranschaulicht. Der besseren Uebersicht wegen 
sind hier nur vier Platinenpaare und Schäfte genommen worden. Es geht aus 
diesen Abbildungen hervor, daß jeder Schaft mit zwei Platinen verbunden ist, von 
denen, je nachdem die Karte an dieser Stelle durchlocht oder nicht durchlocht ist, 
entweder die eine oder die andere, immer aber eine Platine gehoben wird. Während 
nun die unter 5 gezeichnete Platinenrcihe die Schäfte direkt hebt und durch das gleich
zeitige Niedergehen der unter 5' gezeichneten Platinenreihe die Schnuren r und o 
entsprechend nachgelassen werden, ist bei der Hebung der Platinen 5' das entgegen
gesetzte der Fall; die Platinen 5 gehen nieder und geben dadurch den genannten 
Schlurren die Möglichkeit, die Schäfte tief zu ziehen.

Durch den Winkel 3 wird bei jeder Hebung des Messers das Tiefgeheir des 
Bodenbrettes bewirkt.

Die Schnuren p gehen, wie dies durch Fig. 115 gezeigt wird, zwischen den 
Fäden durch das Geschirr; nur jede größere Reibung zu vermeiden, ersetzt man sie 
an derjenigen Stelle, welche das Geschirr (die Schäfte) passiert, meistens durch 
Messingdrähte.

Obwohl nur eine Reihe Nadeln vorhanden sind, sehen wir doch an dem 
Zylinder 4 Reihen Löcher. Man kann also in eine Karte 4 Muster schlagen und 
ist durch eine einfache Vorrichtung in der Lage, das Nadelbrett je nach Bedarf höher 
oder tiefer stellen zu können, so daß die Spitzen der Nadeln in jene Reihe der Karten- 
löcher eintreten, welche das gerade zu webende Muster repräsentieren.

Eine andere Bauart dieser Maschinen (von Willibald Schramm in Wien) 
zeigt Fig. 116; durch Fig. 117 wird die Verbindung der Platinen mit den Schäften 
veranschaulicht. Fig. 118 endlich zeigt eine Schaftmaschine für Handbetrieb der 
Firma Herm. Schroers, Krefeld, bei welcher die Hinteren Platinen höher als die
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vorderen Platinen gehoben werden; es wird hier also ein Schrägfach gebildet, was 
namentlich bei Verwendung höherer Schäftezahl von großem Vorteil ist.

5. Die Jacquardmaschine für Handbetrieb.
Diese Maschine, nach ihrem Erfinder Jacquard*)  benannt, unterscheidet sich 

von der vorhin beschriebenen Schaftmaschine für Hochfach im wesentlichen dadurch, 
daß die Platinen mit den einzelnen Kettenfäden direkt in Verbindung stehen und 
durch das Hebeu einer Platine nur ein oder mehrere Faden pro Muster gehoben 
werden, nicht aber ein ganzer Schaft. Die Zahl der Platinen ist eine größere als 
bei den Schaftmaschinen, da eben meistens erst dann die Jacquardmaschine benutzt 
wird, wenn das herzustellende Gewebe eine zu große Schaftzahl erfordern würde. 
Die kleinste Jacquardmaschine wird gebaut mit 50 Platinen, von da an baut man 
sie in Abstufungen von 100 zu 100 bis zur Höhe von 6000 und mehr Platinen; 
man nimmt auch bei solchen Mustern, die eine noch größere Zahl von selbständig 
bewegten Fäden (Fäden mit besonderer Bindung) haben, mehrere Maschinen zugleich 
in Benutzung.

*) I- M. Jacquard, geb. 7. Juli 1752 zu Lyon, erhielt 1804 sür seine Erfindung die goldene 
Medaille und eine Staatsbelohnung' von 3000 Franks. Er starb, hochbetagt und hochgeehrt, am 7. August 
1834. Im Jahre 1840 wurde ihm in Lyon ein Denkmal errichtet.

Im allgemeinen versteht man also unter Jacquardgcwebcn solche Stoffe, deren 
Fadenbewegung eine so mannigfaltige ist, daß sie mit den bis jetzt beschriebenen 
Werkzeugen, wie Koutremarsch und Schaftmaschine nicht mehr zu erzielen ist. Man 
hat indessen ebenso reichgemusterte Stoffe auch schon vor Erfindung der Jacquard
maschine gewebt, nannte sie damals „Gebildgewebe" und erzeugte sie auf dem Zug
stuhle, wie einen solchen Fig. 119 zeigt. Hier kannte man noch nicht die Platinen, 
sondern verband die Harnischfaden mit einem nach abwärts gehenden Scmper 
(siehe den Abschnitt über die Kartenschlag-Maschinen), in denen das Muster cinge- 
lesen war. Durch Anziehen einer dieser Einlese-Schnüre wurde das für diesen 
Schnß bestimmte Fach geöffnet. Es wurden demnach beim Weben immer zwei 
Personen gebraucht; Jacquard oblag es in seiner Jugend, die Schnüre zu ziehen 
und diese einigermaßen langweilige Arbeit war ihm die Veranlassung, auf Verein
fachung des Verfahrens zu sinnen und so die nach ihm benutzte Jacquardmaschine 
zu erfinden, welche den Schnurzieher überflüssig machte.

Auch die unter 4. beschriebenen Schaftmaschinen sind eigentlich Jacquard
maschinen mit geringer Platinenzahl; die Schaftmaschine hat sich aus der Jacquard
maschine entwickelt.

Die Jacquardmaschinen werden in Holz oder Eisen ausgeführt. Beide Kon
struktionen haben indessen ihre Nachteile und Vorteile. Hölzerne Maschinen sind 
sehr den Einflüssen der Temperatur ausgesetzt; ihre Platinen verziehen sich leicht, 
schwinden. Bei eisernen Maschinen dagegen ist das Rosten mindestens ebenso 
unangenehm.

Hölzerne Jacquardmaschinen mit 400 oder mit 600 Platinen findet man 
heute noch vielfach im Gebrauch, in seltenen Fällen wohl auch 800 er Maschinen; 
wo aber mehr Platinen in Frage kommen, die Abmessungen der einzelnen Teile 
also kleiner werden, wählt man gerne eiserne Maschinen, die übrigens auch in den 
400er und 600 ern den hölzernen Maschinen den Rang streitig machen.
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Fig. 123 zeigt den Schnitt durch eine 400 er Jacquardmaschine, Fig. 122 die 
Seitenansicht. Der Messcrkasten b wird mittels der Spindeln b im Gestell der 
Maschine geführt. An beiden Seiten des Messerkastcns befinden sich Rollenhalter i 
mit Preßrollcn ü. Letztere laisten in den Kulissenführungen der Ladenhäupter <I und 
bewirken beim tiefsten Stand des Messerkastens b das Nnpresscn des Zylinders an 
die Nadeln, während sie beim Hachgchen des Messerkastcns das Ausschwingen der 
Zylinderlade mit dem Zylinder und dabei das Wenden des letzteren durch den Wende- 
haken n veranlassen. Durch Schrauben in in kann der Zylinder v genau zu den 
Nadeln eingestellt werden. Der Antriebshebel der Maschine hat seinen Drehpunkt 
in den Knaken rn <12 der Maschinenwand.

Fig. 120 zeigt eine Jacquardmaschine für Handbetrieb, vollständig in Holz nus- 
geführt, mit 204 Platinen in Chemnitzer Grobstich. Die Nadeln stehen vierreihig, 
die Platinen in 20 -4- 26 Reihen, in der Zylinderrichtung. Der Zylinder hat entsprechend 
des vierreihigen Nadclsystems vier Loch in einer Reihe. Die Zahl der Platinen in einer 
Reihe schreitet bei den meisten Maschinen nm einhundert entsprechend vorwärts, so 
daß eine 200 er Maschine — 4 Reihen, eine 300 er —6 Reihen, eine 400 er —8, 
eine 500 er —10, eine 600er —12 Reihen Nadeln und Zylindcrlöcher in einer 
Reihe des Zylinders hat. Bei der 100 cr Maschine würden die Karten, wenn diese 
nur zweireihig seiu würden, zu wenig widerstandsfähig sein, weshalb man bei 
solchen Maschinen die Karten vierreihig nimmt, demzufolge 25 Längsreihen (und 
eine Neservereihe) sich ergeben.

Fig. 121 zeigt eine Jacquardmaschine für Handbetrieb, gleichfalls ganz in Holz 
konstruiert, bei welcher in einer Lade zwei Zylinder je 400 er Grobstich angebracht 
sind. Während bei der vorerwähnten Maschine nur eine Zylinderprcßfeder unge
ordnet ist, bedingt der notwendige gleichmäßige Zylinderdruck hier bei deu brcitcreu 
Maschinen zwei Preßfedern. Jeder der beiden Zylinder besitzt einen oberen nnd 
einen unteren Wendehaken, um jedes Muster, bezw. Kartenspiel einzeln zurückschlagen, 
bczw. zurückarbeiten zu könuen. Die Zylinder sind einzeln in der Höhen-, wie auch 
in der Längsrichtung verstellbar angeordnet.

Die nächste Fig. 124 stellt gleichfalls eine Jacquardmaschine für Handbetrieb 
dar, obwohl diese Maschine auch bei mechanischen Bandstühlen vielfach Verwendung 
findet. Die in Eisen ausgeführte Maschine ist speziell für große Fachhöhe gebaut, 
besitzt Drahtplatinen, welche in einem Platinenboden aus Blech eingebaut sind.

In der Handweberei verwendet man fast ausschließlich Jacquardmaschinen 
mit schwingender Lade. Schiebeladen (mit horizontaler Zylinderbewegung) werden 
hier äußerst selten benutzt. Desgleichen findet man wohl noch Maschinen in Wiener 
Feinstich auf dem Handstuhle, fehr feiten dagegen oder fast gar nicht den französischen 
Feinstich und die Maschine mit endloser Papierkarte. Auch Hoch- und Ticffach- 
Maschinen, sowie solche mit Hoch-, Tief- und Schrägfach find mehr in der mechanischen 
Weberei in Gebrauch, während sich die Handweberei in der Regel mit der einfachen 
Hochfach-Maschine begnügt.

Eine Hoch-, Tief- und Schrägfach-Maschine, bei welcher also die Hinteren Platinen- 
rcihen eine größere Bewegung als die vorderen haben, zeigt Fig. 125. Bei Geweben mit 
vielreihigem, also breitem Chorbrett erzielt man auf diese Weise noch ein reines Fach.

Einen eisernen Handwebstuhl (Musterwebstuhl für Fabrikeu) zeigt Fig. 126. 
Derselbe (von Julius Scobel, Maschinenfabrik, Forst, Lausitz) zeichnet sich infolge 
des schweren Materiales durch besonders festen Stand aus, beansprucht auch wenig Platz.
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Derartige schmale Musterstühle findet man häufig in Tuch- und Buckskin- 
fabriken. Fig. 127 zeigt einen Jacquardstuhl für breitere Baumwollwarcn, wie Bett
decken, Tischzeuge usw.

Wir unterscheiden Maschinen grober Teilung (in Grobstich) und feiner Teilung 
(in Feinstich), ferner in französischem Feinstich und solche mit endloser Papierkarte. 
Die Maschinen der feineren Teilungen sind in allen ihren Teilen feiner und zierlicher 
gebaut und nehmen deshalb selbst bei hoher Platinenzahl keinen so großen Raum 
auf dem Stuhle ein; der Pappenverbrauch ist geringer als bei gleich hohen Maschinen 
grober Teilung; letztere sind wieder zu gröberen Geweben besser geeignet, weil ihre 
Teile stärker gebaut sind, die Platinen also mehr zu heben vermögen.

Die Maschinen grober Teilung werden bis zur Höhe von 816 Platinen (800er 
Maschine), diejenigen des WienemFeinstiches, sowie die Maschinen des französischen 
Feinstiches meistens von 330 bis zu 1760 und mehr Platinen gebaut. Maschinen 
mit endloser Papierkarte baut man mit 880 bis 6000 und mehr Platinen.

Jede Maschine enthält außer der Platinenzahl, welche ihr Name angibt, noch 
eine Anzahl Reserveplatinen, die zur Bewegung des Randes, des Schützenwechsels 
oder vorhandener Schäfte dienend, in der Regel stärker als die übrigen Platinen ge
baut sind. — Die Größenverhältuisse der Jacquardmaschine sind folgende:

Eine 50 er Maschine 2 Platinen pro Reihe, 26 Reihen — 52 Platinen
„ 100 ,, 4 I» II II 26 — 104
„ 200 4 II II II 51 11 --.204 I.

„ 300 6 ,, ,, ,, 51 ,, — 306 II

„ 400 8 If 51 ,, — 408 II

„ 500 I I 10 51 — 510 ,,

„ 600 12 I, II ,1 51 II — 612 II

„ 700 14 I, I» II 51 -- 714 ,,

„ 800 I, 16 ,, f' " 51 816
(Diese Maschinen sind in grober Teilung ausgcführt. Die 50er und die 100er 

Maschinen sind in einer Abteilung, die übrigen in zwei Abteilungen derart, daß 
zwischen der 25. und 26. Reihe ein etwas größerer Raum bleibt, gebaut. Die 
Karten der ersteren werden durch zwei Schnuren, diejenigen der letzteren durch drei 
Schnuren, wovon die mittlere in dem Raume zwischen der 25. und 26. Reihe läuft, 
abgebunden.)

Die ersteren 6 haben zwischen der 27. und 28. Reihe einen leeren Raum, über den 
die Kartenschnur in der Mitte läuft. Die drei zuletzt angegebenen Maschinen ent
halten 82 Reihen und ihre Karten werden durch vier Schnuren, am Anfang, nach 
der 27., 55. und 82. Reihe verbunden.)

Eine 300 er Maschine 6 Platinen pro Reihe, 55 Reihen — 330 Platinen
400 8 55 „ — 410

II 500 10 55 „ -- 550
,, 600 12 " ,, 55 „ -- 660

700 ,, 14 II 55 „ - 770
800 16 /, ,, 55 „ -- 880

,, 900 12 ,, ,, 82 „ ^.984
II 1000 II 14 I» .. II 82 „ ^1148
11 1200 I I 16 82 „ --1312

(Diese Maschinen sind in Wiener- oder in französischem Feinstich ausgeführi.
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Zur Vergleichuug seien hier die Größenverhältnisse der Karten von den ver
schiedenen Systemen angeführt: 

Eine 800er Karte Grobstich......................mißt 116/406 mm
„ „ „ Wiener Feinstich......................... „ 86/390 mm
,, „ „ französischer Feinstich ... „ 69/256 mm

endlose Papierkarte............................. „ 27/325 mm
Die Jacquardmaschinen, welche in Wiener- nnd in französischem Feinstich ans- 

geführt sind, werden nach demselben Prinzip gebaut wie die Grobstichmaschinen; 
andere Konstruktion eigt hingegen die „Jacquardmaschine mit endloser Papierkarte", 
welche mir in dem Kapitel „Schaft- nnd Jacquardmaschinen für mechanische Weberei" 
ausführlich beschreiben.

Aus den vorhin gebrachten Abmessungen der Karten der verschiedenen Systeme 
geht hervor, daß diese nm so billiger zn stehen kommen, je feiner der Stich gewählt 
wird; bei den Papierkarten ist der Preis natürlich ein ganz besonders niedriger.

Diese Angaben gelten jedoch nicht für alle Maschinen, da dieselben bisweilen 
auch noch anders konstruiert werden. So bant man auch 200er nnd 300er Maschinen 
mit 8 Platinen pro Reihe, nnd erreicht dadurch, daß die Kartcu nicht so lang wie 
bei "1 Reihen a 4, bezw. 6 Löcher werden, also nicht so leicht zerreißen und nur 
durch zwei Schnureu gebunden zu werden brauchen, während man 51 reihige Karten 
durch drei Schnuren binden muß.

Seitdem die Jacquardmaschinen der feineren Teilungen Aufnahme gefunden 
haben, war die Anwendung der Damastvorrichtung mit Vordergcschirr etwas zurück
gegangen. Statt nämlich durch eine Jacquardmaschine von gröberer Teilung die 
Maschinenfüden in Partien ansheben zu lasse» und diese Fädcnpartien dann durch 
eiu Vordergcschirr zu teilen, stellte man lieber eine Jacquardmaschine mit der 
französischen Feinstichteilnng oder eine Jacquardmaschine mit endloser Papierkarte, 
d. h. mit einer genügender Platinenzahl, auf deu Webstuhl uud gab jedem Ketten
faden gleich von der Maschine aus seine gesonderte Bewegung. Dadurch wird die 
Ware schöner, das Muster verliert das Eckige, was eine mit Damastvorrichtung her
gestellte Ware immer kennzeichnet. Will man aber gerade diese Kennzeichnung haben, 
so hat man es ja in der Hand, die Zeichnung in dieser Weise ausführen zn lassen.

Erst in neuester Zeit sind wieder Spezialkonstruktiouen für Damast entstanden, 
welche sich infolge ihrer vorteilhaften Arbeitsweise gut eingeführt haben und bei den 
„Jacquardmaschinen für mechanische Weberei" besprochen werden sollen.

Hauptvorzüge der Jacquardmaschine sind: Der geringe Raum, den sie einnimmt, 
die Leichtigkeit, ein neues Muster fast ohne Zeitverlust hervorbringen zu können 
(durch Ueberhängen einer anderen Karte), sowie die Möglichkeit, Muster von fast un
beschränkter Ausdehnung damit weben zu können.

Wie schon erwähnt, stehen bei der Vorrichtung mit der Jvcquardmaschine die 
Platinen nicht mit Schäften, sondern direkt mit den Kettenfäden in Verbindung. An 
dem unteren auf dem Platineuboden stehenden Ende der Platinen sind die Platinen- 
schnüre befestigt. Die Platinenschnur, ans starkem gefirnißten Zwirn bestehend, wird 
durch das unter der Platine befindliche Loch des Platiuenbodcns geführt; an ihrem 
Ende sind die Ringe oder auch Karabiuerhakcn befestigt, wie sie in Fig. 128 a und b 
zu sehcu siud; letztere befinden sich noch einige Zentimeter über dem in Fig. 127 
bei a sichtbaren Rechen.
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An der Stelle, wo bei Verwendung von Schäften diese sich befinden würden, 
befestigen wir nun, etwa 22 em höher als die oberen Helfenknoten, das Galier- oder 
Harnischbrett, auch Schnürbrctt genannt. Dasselbe ist mit reihenweise cingebohrtcn 
Löchern versehen; die Anzahl dieser Löcher richtet sich nach dem herzustellenden Gewebe.

Man wird natürlich daranf achten, daß man nicht zu viele Querreihen wählt, 
da sonst das Brett selbst zu breit würde uud man dann die Fäden der hintersten 
Reihen zu hoch würde heben müssen, um ein genügend hohes Fach zu erzielen. 
Die Galierbretter sind meistens aus Holz gefertigt und zwar setzt man sie gewöhn
lich aus kleineren Teilen, die man aneinanderschiebt und mit einem Rahmen umgibt, 
zusammen. Durch die Verwendung solcher kleiner Teile kann man auch, indem man 
sie um ein weniges verschiebt, den Stoff bei gröberen Geweben um ein geringes 
schmäler oder breiter machen (1 oder 2 om). Um die Reibung der Galierschnüre zu 
verringern, preßt man die eingebohrten Löcher auf der Oberseite des Brettes trichter
förmig aus. Im übrigen hat man auch Galierbretter mit Glas- oder Porzellan
augen sowie ganz aus Glas oder Porzellan hergestellt.

Je weiter übrigens das Galierbrett von der Maschine entfernt ist, je höher 
man also die Maschine stellt, desto geringer wird auch die Reibung der Galierschnüre 
an den Lochrändern sein.

Wie wir bei der Schaftweberei für jeden Faden, welcher eine von der Bewegung 
der übrigen Faden des Musters verschiedene Bewegung hatte, einen eigenen Schaft 
brauchten, so brauchen wir auch hier für jeden Faden mit besonderer Bewegung eine be
sondere Platine. Wenn also der Rapport eines Musters 400 voneinander sich ver
schieden bewegende Kettfäden enthält, so werden wir auch 400 Platinen benötigen. 
Hingegen können wir alle diejenigen Faden, welche eine und dieselbe Verflechtung im 
Gewebe haben, wenn uns dies zweckmäßig erscheint, durch eine und dieselbe Platine 
heben. Die Hebung der Faden geschieht dadurch, daß wir die Platinen (bezw. die 
Ringe oder Karabinerhaken, welche an den Platinenschnuren angebracht sind) durch die 
Harnisch- oder Galierschnuren direkt mit ihnen verbinden. Das Harnischbrett dient 
dazu, diese Galierschnuren auseinanderzuhalten, sie regelmäßig zu verteilen und senk
recht zu den Helfen zu führen.

Enthält ein Gewebe von 2400 Faden Dichte 6 Muster ä 400 Faden mit be
sonderer Bewegung, so wird man zu seiner Herstellung 400 Platinen bedürfen, von 
denen jede 6 Schnuren und also auch 6 Helfen trägt. Diese 6 Schnuren würde man 
aus drei doppelt so langen herstellen, in der Mitte zusammenfassen, und eine Schlinge 
(Puppe) bilden, welche man in den Karabinerhaken einhängt.

Bevor auf die Art und Weise der einzelnen Harnischeinzüge eingegangen wird, sei 
noch die Art und Weise der noch erübrigenden Vorrichtungsarbeit überhaupt besprochen.

Nachdem der Weber die Maschine in ihrer gehörigen Stellung auf dem Stuhle 
befestigt hat, mißt er sich die Länge der Galierschnuren aus und schneidet dieselben; 
er gebraucht dabei die Vorsicht, die an die Seiten des Gewebes kommenden Schnuren 
etwas länger zu schneiden als die in die Mitte desselben gehenden, ebenso auch die 
von den letzten Platinen. Alle Schnuren gleich lang zu schneiden, würde, besonders 
bei breiten Waren, eine Verschwendung sein, doch muß man auch jede Schnur lang 
genug schneiden, damit in den Harnisch durch das Anknüpfen der etwa zu kurz ge
schnittenen keine unnützen Knoten kommen.

Nachdem man die Puppen (Korden, Schlingen) in der oben angegebenen Weise 
in die Karabinerhaken eingehangen hat, zieht man dieselben nach einer der nach- 

S chamS, Weberei. 6 



— 82 -

stehend erläuterten Ordnung in das Harnischbrett ein und verknüpft unter dem
selben die Enden partienweise zu einem leichten Knoten, um sie vor dem Heraus
fahren zu schützen.

An die für dieses Gewebe bestimmten Helfen befestigt man nun meist eiserne 
Gewichte, deren Schwere von der Stärke der Kettenfäden, dem Grade der Spannung 
und endlich auch von der Dichte des Stoffes abhängig ist. Man nehme dieselben 
stets fo leicht als möglich, um dem Arbeiter das Weben zu erleichtern, jedoch stets 
so, daß beim Anschlag der Weblade diese Gewichte nicht in tanzende, hüpfende Be
wegung geraten. Die Art und Weife der Anschlingung der Helfe an das Gewicht 
zeigt Fig. 129.

Wenn der unter dem Karabinerhaken zu stehen kommende Rechen noch nicht 
eingelegt war, so muß dies jetzt geschehen, bevor mit dem Anhängen der Galier- 
schnüre an die Helfen begonnen wird. Zwischen je zwei Rollen desselben kommen 
die Puppen einer Platinenreihe (in der Regel von 50 Platinen) zu hängen.

Man zieht nun eine Schnur über den Schwing- und Brustbaum und be
zeichnet damit die horizontale Lage der Kette. (Ist der Kettenbaum oben, fo wird 
man die Schnur unter dem Schwing- und über dem Brustbaum laufen lasten). 
Hierauf schlingt man eine Helfe an die erste Galierschnur der ersten Reihe fo an, 
daß ihr Auge um die halbe Fachhöhe tiefer zu hängen kommt, als die Schnur. 
(Bei Maschinen für Hoch- und Tieffach müßte das Auge gerade auf der Schnur auf
stehen.) Nun bringt man die Schnur, welche durch an ihren Enden angebundene 
Gewichte in Spannung erhalten wird, in eine solche Lage, daß das Auge der eben 
angefchlungenen Helfe auf ihr aufsitzt. Dies erreicht man, indem man dieselbe unter 
dem Brustbaum hinwegzieht, nötigenfalls vorher noch unter den Brustbaum eine 
Schiene bindet.

Nun schlingt man Reihe um Reihe fo an, daß die Augen der Helfen alle auf 
der Schnur aufstehen, dabei die Schnur nach Bedarf fortrückend, gebraucht jedoch 
dabei die Vorsicht, nicht alle Helfen von einer und derselben Seite fortlaufend 
anzuhängen, sondern man hängt zuerst ein Muster oder eine Anzahl Reihen auf der 
linken, dann auf der rechten Seite und hierauf ebensoviel in der Mitte an. Versäumt 
man dies, so kommt es leicht vor, daß die Harnischfäden in dem Spielraum, der ihnen 
zwischen dem Rechen geboten ist, sich mehr auf die eine Seite neigen, fo angeschlungen 
werden und dann, wenn durch das Anschlingen der anderen Hälfte die Harnifchfäden 
durch die ihnen nun beiderseits anhängenden Gewichte in die Mitte des Spielraumes 
gezogen werden, die eine Hälfte der Helfen etwas höher steht. Am vorteilhaftesten ist 
es anf alle Fälle, wenn das Anschlingen von zwei oder drei Personen gleichzeitig 
begonnen wird, so daß etwa zu gleicher Zeit die erste, mittlere und letzte Reihe an
geschlungen wird.

Die den Schwing- und Brustbaum verbindende Richtungsschnur hat, wenn nach 
dem oben Gesagten vorgegangen wird, eine schräge Lage; es kommen also diejenigen 
Helfen, welche an folche Schnuren gehangen werden, die durch die vordersten Loch
reihen des Harnischbrettes gezogen sind, etwas höher zu stehen, als die der hintersten 
Reihen. Dieser Umstand begünstigt die Erreichung eines reinen Faches. Dieses in 
einer schrägen Richtung erfolgende Anschnüren der Helfen findet natürlich nur bei 
Jacquard-Maschinen für Hochfach statt; man erreicht es auch durch Anwendung des 
Egalisierapparates; derselbe besteht aus zwei Hölzern, welche verstellbar sind, und 
wovon je eins an den beiden Stuhlseiten an den Spitzen des Harnischbrettes befestigt 
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wird, und aus zwei wagerechten Leisten, welche uns diese Hölzer aufgcschraubt sind, 
so daß das Ganze ein Rechteck bildet. Dieses befestigt man nun genau wagerccht und 
in der Höhe, daß das Auge der zuerst angeschlungenen Helfe anf einer über diesen 
Rahmen gespannten Schnur aufsitzt. Hierauf dreht man den Rahmen so, daß die 
vordere Leiste etwas tiefer, die Hintere etwas höher zu stehen kommt, dadurch eine, 
wenn auch nur wenig geneigte, schiefe Ebene hcrstellend. Auf die beiden Leisten bindet 
man dann Schienen auf, fo daß man dazwischen eine Stricknadel oder ein ähnliches 
schwaches Stäbchen festklemmen kann. Auf dieses Stäbchen reiht man so viele Helfen 
mit ihren Augen auf, als eine Reihe des Harnischbrettes Löcher hat. Man braucht 
dann nur die Harnischschnüre so an die Helfen anzuschlingen, daß jede Schnur eine 
sanfte gleichmäßige Spannung erhält, und ist sicher, daß alle Augen sich in gleicher 
Höhe befinden. Das Stäbchen wird sodann herausgezogen, neue Helfen aufgeriegen, 
die zweite Reihe angehangen, und fo fortgefahren.

Fig. 130 zeigt die, die Harnischfchnur mit der Helfe verbindende Schlinge.
Die angeschlungenen Fäden geben mitunter während des Arbeitens noch nach; 

das Gewicht zieht den Knoten stärker zusammen, dehnt wohl auch die Schnur aus. Um 
diesem Uebelstande möglichst zu begegnen, schneidet man die Enden der angeknüpften 
Schnuren nicht gleich weg, sondern läßt den ganzen Harnisch samt den Enden noch 
einige Zeit leer stehen, hebt wohl auch die Maschine öfters aus und läßt sie wieder 
Anfällen. Die sich dabei tiefer stellenden Helfen kann man, da das Schnürende noch 
daran ist, leicht wieder in die richtige Lage knüpfen. Ist dies geschehen, so schneidet 
man die Zipfel bis auf etwa 1 ein ab.

Bei einfachen, dichten Geweben, in denen die Faden, und somit auch die Schnuren 
und Knoten sehr eng aneinander stehen, zeigt sich öfters der Uebelstand, daß bei dem 
Fachbilden diejenigen Helfen, welche gehoben werden sollen, andere Helfen, welche liegen 
bleiben sollen, vermöge des Anschlingungsknotens mit in die Höhe ziehen, also ein 
falsches Fach entsteht. Dem tritt man dadurch entgegen, daß man die Harnischschnnr 
einfach durch die Helfe zieht, wieder zurück durch dasselbe Loch des Harnischbrettes 
steckt, in erforderlicher Höhe die Schnur etwas aufdreht, und dort das zurückgezogene 
Ende durchsteckt und anschlingt (Fig. 131). Hier, oberhalb des Harnischbrettes, brauchen 
die Kuotcn nicht mehr in einer Reihe zu sein, sondern man kann sie in beliebiger 
Höhe verteilen, so daß die Gefahr des Mitnehmens vollständig verschwindet.

Stahldrahthelfen versieht man in neuerer Zeit auch in ihren: oberen Teile mit 
einem leicht drehbaren Gewinde, so daß, wenn der Harnischfaden sich infolge Temperatur- 
wechsels etwas dreht, die Helfeu diese Drehuug uicht mitmacheu, die Kettfaden also 
nicht beeinflußt werden.

Bezüglich der Wahl des Harnischbrettes sei noch erwähnt, daß es von Vorteil 
ist, ein Galierbrett zu wählen, das in einer Reihe so viele Löcher hat, als die Maschine 
in einer Querreihe Platinen stehen hat. Ist zum Beispiel zur Herstellung eines Stoffes 
eine 400 er Maschine nötig, so wird ein Galierbrett zu wählen sein, das 8 oder 16, 
nötigenfalls 12 Löcher in einer Reihe enthält.

DieHarnischeinzüge.
Kettenfäden, welche genau dieselbe Verflechtung miteinander im Stoffe haben, 

können durch eine uud dieselbe Platine gehoben werden. Wenn wir an diesem Grund
sätze fcsthaltcn, so sehen wir, daß mir nicht immer so viele Platinen brauchen, als 
das Muster Faden hat, daß sich vielmehr die Zahl derselben oft auf die Hälfte der 
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Faden, und noch darunter, abkürzen läßt. In derselben Weise kürzen wir auch bei 
der Schaftweberei die Anzahl der Schäfte ab; dort erhalten wir infolgedessen Spitz-, 
Sprung- und andere Einzüge; hier gestaltet sich dafür die Art und Weise verschieden, 
wie die Harnischfäden in das Harnischbrett eingezogen werden. Wir unterscheiden:

1. Die Gradordnung.
Haben wir ein Muster, das in seinem Rapporte keine Wiederholung ent

hält, so werden wir zu seiner Herstellung ebenso viele Platinen brauchen, als 
das Muster Faden hat. Nehmen wir an, es seien dies 400. Der Stoff selbst 
ist 70 em breit und enthält 1600 Faden, also 4 Muster. Da jede Platine im Muster 
uur einen Faden hebt, so wird sie mithin in allen 4 Mustern zusammen 4 Faden 
heben. Eine Puppe wird also aus 4 Schnuren gebildet. Die erste Platine der ersten
Reihe wird dazu bestimmt, in jedem der 4 Muster den ersten Faden zu heben. Wir
teilen uns das Galierbrett, das auf die Breite von 75 ew
hat, in 4 Teile ein (Fig. 132) und ziehen:

200 Reihen ä 8 Löcher

die 1. Harnischfchnur der 1. Platine in das 1. Loch der 1. Reihe,
51.

101.
151.

Die 4 Schnuren der 2. Platine werden in denselben Reihen, jedoch überall in 
das 2. Loch eingezogen. Um eine Reihe voll zu ziehen, brauchen wir mithin die 
Platinen 1 bis 8. Die Schnuren der 9. Platine werden wir in die ersten Löcher 
der 2., 52., 102. und 152. Reihe ziehen, und so fortfahren, bis die sämtlichen 
Harnischschnuren eingezogen sind. Diese soeben besprochene Galierung ist, soweit 
dies tunlich, in Fig. 132 dargestellt. ist das Bodenbrett der Maschine von nntcn 
gesehen. Die darin enthaltenen Punkte bedeuten die Platinen. 8 stellt das Har
nisch- oder Galierbrett vor. Die Harnischschnuren sind nur von der 1. und 2., dann 
von der 399. und 400. Platine gezeichnet.

Eine andere Art der Gradgalierung ist die offene, auch „englische Ordnung" 
genannt. Bei derselben steht (wie aus Fig. 133 deutlich hervorgcht) die Maschine 
derart auf dem Webstuhle, daß der. Zylinder die gleiche Richtung mit dem Ketten
baume hat. Schon aus der in Fig. 133 gegebenen Zeichnung ist ersichtlich, daß der 
Harnisch auf diese Weise sehr wenig verkreuzt wird. Man wendet diese Galierung 
oder Schnürordnung hauptsächlich in der mechanischen Weberei an.

2. Die Spitzordnung.
Ist ein Muster so beschaffen, daß die eine Hälfte genau fo, nur in entgegen

gesetzter Richtung verlaufend ist wie die andere Hälfte des Musters, so wendet man 
die Spitzgalierung an. Dieselbe ist dem Spitzeinzug (bei Schäften) ähnlich. Wir 
brauchen zu einem Muster, welches 1000 Faden umfaßt, nur 500 Platinen, sobald 
wir diese Schnürordnung anwenden können. Dieselbe wird durch Fig. 134 bis 136 
gezeigt. In Fig. 134 benutzen wir eine 500er Maschine, und ein Galierbrett zu 
100 Löcherreihen ä 10 Löcher. Das Gewebe enthält nur 1 Muster. In Fig. 135 sind 
4 Muster, jedes zu 400 Faden, daher eine 200er Maschine, jede Platine mit 8 Schnuren.

Bei der Spitzgalierung kommt es mir in seltenen Fällen vor, daß jede Platine 
die gleiche Anzahl Schnuren hat; es würden in diesem Falle immer in der Mitte 
und am Ende jedes Musters zwei ganz gleichbindende Faden (von einer und der
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selben Platine gehoben), wie dies Fig. 136 zeigt, zusammenkommen. Da in den 
meisten Mustern der Spitzfaden aber ebenfalls nur einfach wirken soll, so galiert man 
zwar in der Regel, so wie dies in Fig. 136 geschehen ist, ein, zieht jedoch an den 
Stellen, wo die beiden Musterhälften zusammenstoßen, die eine der beiden von der
selben Platine kommenden Schnüre heraus und schneidet sie weg.

3. Gemischte Ordnungen.

Grad- und Spitzordnungen werden sehr häufig gemischt in Kantengeweben, sowie 
solchen, welche streifige Muster enthalten. Einige dergleichen sind in Fig. 137 bis 139 
abgebildet. In Fig. 137 ist die Kante auf beiden Seiten des Stoffes dieselbe, würde 
also mit denselben Platinen zn weben sein und Spitzordnung erfordern, während der 
Boden, dessen Muster keinerlei Fadenwiederholung zeigt, nur durch Gradgalierung 
hcrzustellen ist. Von der 400er Maschine, welche zur Herstellung dieses Stoffes ge
braucht wird, sind 150 Platinen für die Kante ä 2 Schnuren und 250 Platinen für 
den Boden ä 2 Schnuren genommen worden. Die Platinen 1 bis 150 heben alfo 
nur in den beiden Kanten, die Platinen 151 bis 400 nur im Boden.

Fig. 139 ist die Schnürordnung eines Stoffes, welcher zweierlei Muster, viel
leicht in zwei verschiedenen Farben ausgeführt, regelmäßig einander folgen läßt. Jedes 
der beiden Muster enthält 400 Faden. Wir könnten nun einfach eine 800er Maschine 
nehmen und gerade durch galieren. Da wir jedoch nur eine 600 er Jacquardmaschine 
zur Verfügung haben, nnd das mit a bezeichnete Muster von der Mitte aus zurück- 
geht, so können wir auch die Muster b gerade, die Muster a im Spitz galieren und 
reichen dann mit unserer 600 er Maschine aus. Haben wir im ganzen Stoffe 
4800 Fäden, also 6 Rapporte über die Breite, so müssen wir an jede Platine von 
1 bis 200 (für die Muster a) 12 Schnuren, an die Platinen 201 bis 600 (für die 
Muster b) aber je 6 Schnuren hängen.

Auch aus mehreren Spitzordnungen kann eine gemischte Ordnung zusammen
gesetzt werden, wie dies z. V. Fig. 138 zeigt. Die Kanten enthalten Spitzgalicrung 
auf 200 Platinen ü 4 Schnuren, jede Kante in Spitz galiert, während der Boden, 
1 Muster o 400 Faden enthaltend, mit ebenfalls 200 Platinen in Spitz galiert wurde.

4. Mehrchörige Ordnungen.

Sollen in einen: Stoffe mehrere Farben der Kette unabhängig voneinander 
wirken, so machen sich die mehrchörigen Schnürordnungen notwendig. In solchen 
Stoffen schert man die Fäden gewöhnlich 1 und 1, nnd da, wenn die eine Farbe 
Figur bildet, die andere in der Regel auf der Rückseite zur Geltung kommt, d. h. 
dort, wo der eine Faden oben, der andere dafür unten ist, und umgekehrt, so würde 
sich das Zeichnen dieser Stoffe, auf das wir später noch zurückkommen, sehr schwierig 
machen, wollte man mit nur einer Farbe stets die Faden in ihrer Reihenfolge nach
einander dann zeichnen, wenn sie sich heben, und dann gerade durchgalieren. Man 
zeichnet jede Farbe besonders, so daß man also von einem Stoffe, der ein Muster von 
400 Faden, 1 und 1 geschert, hat, und in welchem jede Farbe in selbständigen Partien 
zur Geltung gelangt, zwei Zeichnungen von je 200 Faden anfertigt. Von der hierzu 
verwendeten Maschine werden wir nun die ersten 200 Platinen sür die Faden der 
einen, die anderen 200 Platinen für die Faden der anderen Farbe nehmen. Das 
Galierbrett, welches 12 Löcher pro Reihe hat, denken wir uns so geteilt, daß über 
seine ganze Breite die oberen 6 Löcher für die von den ersten 200 Platinen kom
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menden, die unteren 6 Löcher aber für die von den zweiten 200 Platinen kommenden 
Harnischschnuren genommen werden. Diese Galierung wird dann etwa so wie in 
Fig. 140 gezeichnet ausfallen. Nachdem wir -dann die Helfen angchangcn haben, 
ziehen wir die Fäden in der Weise in dieselben ein, daß wir den ersten Faden durch 
die erste Schnur, den zweiten Faden durch die siebente Schnur der ersten Reihe heben 
lassen, so daß also die erste und die 201er Platine nebeneinander heben.

Auf dieselbe Weise verfahren wir auch bei dreichörigen Stoffen. Fig. 141 gibt 
hiervon ein Bild.

Die Zeichnungen muß man sich nicht immer nebeneinander verfertigen, sondern 
man kann sie sich auch übereinandcrgelegt vorstcllen, da ja meistens die eine Farbe 
unten ist, wenn die andere gehoben wurde. In solchen Zeichnungen muß mau natür
lich die verschieden hebenden Farben auch mit verschiedenen Farben zeichnen und die 
vollendete Zeichnung beim Kartenschlagen mehrmals durchlesen. Hätte man z. B. die 
Farben rot und blau für ein ähnliches Muster wie dasjenige, dessen Schnürordnnng 
Fig. 140 zeigt, gewählt, und die Stellen, wo beide Farben liegen bleiben, also der 
Schuß zutage tritt, weiß gelassen, so würde man beim erstmaligen Durchlescn der 
200 Faden großen Zeichnung für die ersten 200 Platinen rot schlagen, und beim 
zweiten Durchlesen (für jede einzelne Karte müßte die Zeichnung zweimal dnrchgclescn 
werden) für die zweiten 200 Platinen blau schlagen.

Die einzelnen Chöre können natürlich ebenfalls ganz unabhängig voneinander 
cingaliert werden. So zeigt Fig. 142 eine Schnürordnung, in der das erste Chor 
zu 200 Platinen gerade durchgaliert, das zweite Chor zu ebenfalls 200 Platinen 
hingegen in Spitz galiert ist.

Da die zweite, von der Grundfarbe des Stoffes abweichende Farbe sehr häufig 
nur zu bestimmten, in Streifen auftretenden Effekten benutzt wird, so kommen auch 
derartige Schnürordnungen, wie Fig. 143, häufig vor. Wir sehen, daß die Platinen 
61 bis 300 in 4 Mustern gerade durchgaliert sind, die Platinen 1 bis 60 aber, eigentlich 
im zweiten Chor stehend, nur zweimal Vorkommen, also im Stoffe zwei Streifen bilden.

5. Untersteckte Galierungen.
Bisher haben wir nur solche Galierungen besprochen, bei denen die Platine im 

Muster nur 1 oder 2 voneinander getrennte Faden bewegt; sie kann jedoch auch 
mehrere Faden bewegen, und zwar entweder nebeneinander oder aber getrennt. Das 
Nebeneinandcrhebeu der Kettenfäden kommt namentlich bei den Damasten vor, deren 
Herstelluugsweise später besprochen werden soll. Hat aber das Gewebe z. B. im 
Grunde Leinwandbindung und will man zwei Fäden durch eine Platine regieren 
lassen, so würde durch das Nebeneiuanderheben Panamabinduug entstehen; man 
wendet infolgedessen die untersteckte oder französische Galierung an, bei welcher z. V. 
die erste Platine den 1. und 3., die zweite Platine den 2. und 4. Faden bewegt. Die 
Abstufungen in der Kontur des Musters könuen dann aber natürlich nur von 4 zu 
4 Faden geschehen. Will man die Abstufung von 6 zu 6 Faden gestalten, so könnte 
die erste Platine den 1., 3. und 5., die zweite Platine den 2., 4. und 6. Faden be
wegen und man brauchte dauu nur den dritten Teil der Fadenzahl eines Musters 
an Platinen.

Diese Galierungen kommen meistens bei Seidengeweben und bei Teppichen vor. 
Erstere gestatten eine solche mehrsilbige Abstufung infolge ihrer dichten Einstellung, 
bei letzteren wird die grobe Abstufung häufig schon durch das Muster bedingt.
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Verbindung der Jacquardmaschine mit Schäften.
Zur Herstellung mancher Stoffe, welche aus einer Figurkette, die das eigent

liche Muster der Ware hervorbringt und aus einer Grundkette, welche der Ware die 
nötige Festigkeit und den Zusammenhang verleiht, bestehen, werden auch außer der 
Jacquardmaschine noch Schäfte verwendet, da die Grundfaden in der Regel eine ein
fache Bindung besitzen, welche deren Aufnahme und Bewegung durch die Jacquard
maschine als überflüssig erscheinen lassen. Wir finden diese Vorrichtung unter 
anderem bei dem gewöhnlichen Möbel- oder Wollrips, wie er zu Sosaüberzügen 
u. dergl. allgemeine Verwendung findet. Die Figurkettc besteht meist aus gezwirntem 
Weftgarn, die Grundkette aus bedeutend feinerem Baumwollzwirn. Nach je zwei 
Figurfäden folgt ein Grundfaden. Die Grundfaden sind in einem Schaft (der 
Helfenzahl wegen werden meistens zwei Grundschäfte zu einem verbunden), die 
Figurfäden in die Maschinenhelfen eingczogen. Der Schaft ist um Fachhöhe höher 
gestellt als die Maschinenkette, so daß schon, wenn der Stuhl sich in Ruhe befindet, 
ein Fach vorhanden ist. Wie bekannt, wird das rippige, wulstige Aussehen des Ripses 
größtenteils dadurch erreicht, daß man abwechselnd grobe und feine Schüsse einträgt. 
In dieses bereits vorhandene und dem Weber ohne jedes Auftreten gebotene Fach 
schießt er den groben Schuß ein. Da die rechte Seite des Stoffes unten gewebt 
wird, so liegt mithin bei jedem groben Schusse die ganze Maschinenkette auf der 
rechten und die ganze Schaftkette auf der Kehrseite. Der folgende feine Schuß 
(meistens Baumwollzwirn) wird nun mit Hilfe der Maschine, mit Hilfe der Karte, 
eingetragen. Würde sich auf jeden feinen Schuß die ganze Maschinenkette heben 
und die ganze Schaftkette senken, so entstünde glatter Rips ohne Figuren; sollen 
Figuren, Muster gebildet werden, so darf man auf den feinen Schuß nicht alle 
Maschinenfäden heben; dieses teilweise Ausheben bewirkt die Karte. An den Maschinen- 
tritt ist zugleich der Schaft angeschnürt. Beim Niedertreten des Maschinentrittes 
wird also gleichzeitig der Schaft nicdergezogen und durch die Hebelwirkung die 
Maschinenkette gehoben. Bei Auslassen des Maschinentrittes ziehen Gewichte den 
Schaft wieder in die Höhe.

Benutzt man bei Herstellung dieser Stoffe noch einen Effektschuß, etwa einen 
Seidenschuß, welcher durch seinen Glanz und sein stellenweises Flottieren auf der 
rechten Seite das Bild der Ware schöner gestalten soll, so genügt der eine Schaft 
nicht mehr; man zieht die Grundkette in zwei oder vier Schäfte ein und bewegt 
diese durch die Welle. Dieser Effektschuß kommt in ein Fach, das gebildet wird, in
dem man diejenigen Maschinenfäden, unter denen er flottieren soll, hebt und die 
halbe Schaftkcttc senkt.

Bei einer anderen Abart dieser Stoffe sucht man einen Effekt dadurch zu er
reichen, daß man den groben Schuß stellenweise zur Rechtsseite treten läßt. Für 
den groben Schuß wird dann ebenfalls eine Karte gebraucht, auf welche sich die- 
jeuigen Maschinenfäden heben, unter denen er flottieren soll.

Auf der Zeichnung wird man bei derartigen Stoffen, wie die beiden zuletzt 
beschriebenen, die Stellen, in denen durch den Schuß ein besonderer Effekt erreicht 
werden soll, zwar auf dieselben Linien, doch mit anderer Farbe zeichnen. Wollte 
man jeden Schuß mit derselben Farbe und alle Schüsse in der bestimmten Reihen
folge, also 1 und 1 zeichnen, so würde dies eine sehr umständliche zeitraubende Ar
beit sein. Beim Schlagen der Karten wird man dann von jeder Schußlinie zwei 
Karten schlagen müssen. Nehmen wir an, wir hätten diejenigen Stellen, wo die 
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Kette Figur bildet, rvo also auf einen feinen Schuß (auf den sich die ganze Schaft
kette senkt und die ganze Maschinenkette, mit Ausnahme der Figur, hebt) Maschinen- 
fäden liegen bleiben, rot gezeichnet und die Stellen, in denen der Schuß (ob nun der 
grobe oder der Effektschuß) zur Rechtsseite tritt, blau, so würden wir, wenn wir 
von einer Schußlinie die Karte für den feinen Schuß schlagen wollen, dieselbe dort 
undurchlocht lassen müssen, wo wir rot gezeichnet hatten, oder „weiß und blau 
schlagen". Wollen wir dann von derselben Schußlinie die Karte für den Effcktschuß 
schlagen, so müssen wir die Karte dort durchlochen, wo wir blau gezeichnet haben', 
also „blau schlagen".

Bei leichten baumwollenen Tischdecken, deren Grundbindung Leinwand ist, be
nutzt man die Jacquardmaschine nur zur Bewegung der die Decke in Streifen durch
ziehenden Figurfäden. Die Ware wird von letzteren gleichsam nur durchsteppt. Die 
die eigentliche Ware bildenden Grundfäden werden mittels der Wellenvorrichtung be
wegt. Der Weber tritt stets gleichzeitig einen dieser Schasttritte und den Maschiuen- 
tritt (den einen Schaft kann er sich gleich an den Maschinentritt binden).

Auch zur Herstellung der gobelinartigen Tischdeckenstoffe, in denen der Effekt 
durch den Schuß beabsichtigt wird, benutzen wir Schäfte. In diesen Geweben folgen 
einander gewöhnlich drei Maschinen- und zwei Schaftfäden. Die Schaftfäden gehen 
durch den Harnisch hindurch und sind vor demselben in zwei oder vier Schäfte eingczvgen. 
Die nebeneinander liegenden drei Maschinenseiden sind gewöhnlich in eine Helfe cin- 
gezogen und werden stets durch eine und dieselbe Platine regiert. Bei diesen 
Stoffen ergänzen sich zwei oder mehr Schüsse stets in der Weise, daß sie alle Maschinen- 
füden umschließen. Hätten wir z. B. den Grund einer Ware schwarz, die Figur 
darauf grau, so würde das Weben etwa folgendermaßen stattzufinden haben: Der 
Weber tritt zuerst auf einen Schaftritt und hebt dadurch die halbe Schaftkette und 
tritt daraus den Maschinentritt dazu; auf denselben müssen, wenn wir den grauen 
Schuß zuerst eintragen, sich alle die Maschinenfäden heben, unter welchen der graue 
Schuß hinweggehen soll, also jene Stellen, wo in der Ware der schwarze Schuß zur Geltung 
kommen soll. Hierauf schließt man das Maschinenfach wieder, bleibt jedoch auf dem 
Schafttritte stehen und tritt die Maschine nochmals, diesmal für den schwarzen Schuß, auf; 
jetzt müssen sich die Maschinenfäden heben, unter denen der schwarze Schuß hinweggehen 
soll, also in diesem Falle diejenigen, welche sich auf den grauen Schuß nicht gehoben 
hatten. Nach Eintragung beider Schüsse schließt man das ganze Fach, tritt auf deu 
anderen Schafttritt auf und wiederholt den ganzen Vorgang. Hätten wir in dem 
angeführten Falle das graue Muster rot gezeichnet und den schwarzen Grund leer, 
d. h. weiß gelassen, so würden wir bei dem Schlagen der Karten für den granen 
Schuß weiß, für den schwarzen Schieß von derselben Linie aber rot schlagen. Bei mehr 
als zwei Schußfarben bleibt man auf jedem Schafttritte fv lange stehen, bis alle 
Farben eingetragen sind. Die Maschinenkette verschwindet bei derartigen Stoffen ganz; sie 
liegt in der Mitte zwischen den Schüssen und bildet die dem Stoffe eigentlichen Wülstchen.

Zier Herstellung von figuriertem Pikee mit größeren Mustern, z. B. für Bett
decken, nimmt man ebenfalls Jacquard-Maschine und Schäfte. Die Webart ist ziemlich 
die gleiche wie bei den lediglich durch Schäfte hergestellteu Pikees. Die Schaftkcttc 
ist ebenfalls wie dort in der Weise eingestellt, daß sie schon, wenn der Stuhl sich im 
Stande der Ruhe befindet, mit der Pikee- oder Stepp(Maschinen)kettc ein Fach bildet. 
Um bei den mitunter ziemlich großen Ornamenten, von denen derartige Stoffe durch
steppt sind, zu verhindern, daß die Steppfäden auf der Rückseite der Ware zu lang 
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flottiercn und so deren Schönheit und Haltbarkeit beeinträchtigen, bringt man vor 
dem Leinmandgeschirr in der Regel noch ein Dordergeschirr, bloß mit Hebelitzen ver
sehen, für die Pikeefäden an, mittels dessen man die liegen gebliebenen Pikeefäden 
in Leinwand verbindet. Der Maschinentritt ersetzt dann hier nur den Figurtritt, 
wie wir ihn in der Schaftweberei kennen lernten, weshalb bezüglich dieses Artikels 
anf letztere hingewiesen sei.

Bei der Samtweberei benutzen wir die Schäfte zur Grundbindung und eine 
Maschine dann, wenn die geschnittenen oder gezogenen Poilfäden auf der Oberfläche 
der Ware uicht nur eine glatte Fläche, sondern Figuren bilden sollen. Da hierbei 
nach Maßgabe des Musters bald der eine, bald der andere Poilfäden auf die Nadelu 
gelangt, und also um das den Felbel bildende Stück hereingezogen werden muß, so 
muß man auch jedem Poil- oder Maschinensätzen eine besondere, den Kettenbaum 
ersetzende Rolle mit eigener Spannung geben. Der Rahmen, in welchen diese Vor
richtung sich befindet, ist ähnlich dem in Fig. l48 wiedcrgcgcbcncn Spulengcstell 
konstruiert und wird Kantergestell genannt.

Jacquard-Vorrichtung mit Schäften zum Heben der Mafchinenfaden.
Die von den Platinen der Jacquard-Maschine gehobenen Fäden werden häufig 

noch, einer Grundbindung entsprechend, separat abgebunden. Dies kann geschehen 
durch Hebeschäste und Tringles. Beide Vorrichtungen benutzt man, wenn mit einer 
verhältnismäßig kleinen Jacquard-Maschine eine möglichst große Zahl von Fäden 
bewegt werden soll. Wir unterscheiden zweierlei Hebeschaft-Vorrichtungen. Bei der 
ersten derselben läßt man mehrere Fäden nebeneinander durch eine und dieselbe 
Platine heben und zieht dieselben einzeln in die vor dem Harnisch angebrachten 
Hebeschäfte ein. Diese Hebeschäfte haben keine Litzenaugen, sondern bestehen nur 
aus Ober- und Unterstelze. In die Oberstelzc werden die Fäden eingezogen. Wenn 
man z. B. eine 800 er Maschine in Spitz galiert und die Maschine stets zwei Ketten
fäden nebeneinander bewegen läßt, so erhält man über die Breite des Stoffes 
800 x 4— 3200 Kettenfäden. Diese werden nun einzeln, und zwar nach-Maßgabe 
der Bindung in die Hebeschäfte eingezogen; will man durch dieselben eine achtbindige 
Allasbindung erreichen, so wird man selbstverständlich auch acht Schäfte nehmen 
müssen. Bei derartigen Geweben arbeitet man meistens die rechte Seite unten, so 
daß man die Figur durch die Maschine Nicht aushebt. Wollte man nun die durch 
die Kette gebildete Figur in achtbindigem Atlas abbinden, so tut man dies, indem 
man gleichzeitig mit der Maschine auch die meisteus durch Reservcplatiuen bewegten 
Schäfte ihrer Bindung entsprechend hebt. Der Grund kann bei solchen Stoffen nur 
iu Kannelö oder Panama ausgeführt werden, da ja die Maschine nur gauze Ketteu- 
teile (zwei oder vier, auch sechs Fädcu) auf einmal aushebt. Die Bedingungen wollen 
auf alle Fälle erst sorgfältig erwogen werden, da sehr leicht durch die Bewegung der 
Hebeschäfte ein unreiner Grund entstehen kann. Bei Kettenteilen von zwei Fäden 
läßt sich z. B. der achtbindige Atlas sehr gut vereinen mit zweifädigem Panama. 
Während man also für den Grund die Platinen in Leinwand heben läßt, dabei aber 
stets zwei Schüsse gleich, hebt man in der Fignr die Fäden in der vorn achtbindigen 
Atlas bedingten Weise aus.

Häufig richtet man die Stühle für solche Gewebe auch so vor, daß mau die gleich- 
bindenden Fäden in ein Maillon, d. h. in eine Helfe gibt, deren Auge mit mehreren 
Abteilungen versehen ist, so daß also der ganze Kettcuteil erst eine Harnischchsnur hat.
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Diese Vorrichtung ist wegen der Schwierigkeiten, die Grund- und die Figur
bindung in einer keine der beiden Bindungen irritierenden Weise zusammenzupassen, 
nur wenig im Gebrauch; der Weber kennt sie meistens unter dem Namen „halbe 
Damastvorrichtung", weil sie nur für die Figur die Bindung bewirkt; weit häufiger 
begegnet man in der Weberei der

Tringles-Vorrichtung.

Tringles sind einfache Schaftstäbe, die, etwas länger als die ganze Breite des 
Harnisches beträgt, in die oberen Hälften der Helfen eingeschoben werden und so, 
wenn sie gehoben werden, auch die auf sie gereihten Helfen, bezw. Fäden heben. Die 
Tringles haben entweder denselben Zweck wie die Hebeschäfte, nämlich Kettenteile 
von mehreren Fäden zu trennen (diese Kettenteile können natürlich hier nicht in 
Maillons sein), oder aber sie sichern die Reinheit der Grundbindung.

Obwohl der bei den Hebeschäften bereits erwähnte Uebelstand (das Zusammen
passen der Grund- und der Figurbindung) auch hier zutage tritt, so bieten doch die 
Tringles verschiedene Vorteile. Die Faden brauchen bei dieser Vorrichtung nur einmal 
eingezogen zu werden, der Weber kann die ganze Vorrichtung auch leichter übcrschcn 
und je weniger umständlich die Vorrichtung, desto besser die Ware.

Nach der Bindung, welche man der Ware mittels der Tringles erteilen will, 
richtet sich auch die Art des Harnischeinzuges. Will man z. B. die von der Maschine 
liegen gelassenen Fäden in fünfbindigem Atlas verbinden, so wird man ein 5-, 10- 
odcr 15-reihiges Harnischbrett nehmen und demzufolge auch 5, 10 oder 15 Tringles 
benutzen müssen.

Die Tringles werden meistens mittels der Reserveplatinen gehoben, ebenso wie 
die Hebeschäfte.

Aehnlich der Tringles-Vorrichtung, die durch Fig. 605 bis 607 illustriert wird, 
ist die zweite Art der Vorrichtung mit Hebeschäften, auch Vorrichtung mit Ober- 
Tringles genannt. Statt daß man nämlich die Schaftstäbe durch die oberen Teile 
der Maschinenhelfen durchsteckt, versieht man hier die Haruischschnüre bereits unter
halb des Tcilungsrechcns mit Schlingen, ähnlich dem oberen Teile der Helfen, und 
steckt durch diese Schlingen Stäbe hindurch, die dann, von den Reserveplatinen 
der Jacquardmaschine bewegt, genau dieselbe Wirkung haben wie Tringles.

Jacquard-Vorrichtung mit Schäften zum Heben und Senken der 
Maschinenseiden.

Diese Vorrichtungen, auch Damastvorrichtungcu genannt, unterscheiden sich von 
den Vorrichtungen mit Hebcschäften im wesentlichen dadurch, daß (meistens durch 
Kontremarsch- oder Klobeuvorrichtung) ganzen Schäften die Aufgabe zufällt, solche 
Fadenpartieu oder Kettenteile, welche durch die Maschine im ganzen gehoben oder 
liegen gelassen wurden, zu teilen (zu passieren) und die Fäden getrennt im Stoffe 
wirken zu lassen.

Die betreffenden Bewegungsvorrichtungen wurden bereits in Fig. 101 und 106 
gezeigt. Die Maschinensätzen werden zu mehreren, oft bis acht Fäden in eine 
Maschincnhelfe (Maillons) cingezogcn, oder doch mindestens durch eine und dieselbe 
Platine bewegt, indem man entweder au eine Harnischschnur mehrere Helfen an- 
schlingt oder von einer Platine mehrere Schnuren nebeneinander durch das Harnisch
brett gehen läßt. Vor dem Harnischbrett befindet sich das Teilungsgeschirr, in welches 
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die durch den Harnisch gezogenen Fäden nochmals eingeriegen werden und zwar 
jeder einzeln. Dieses Geschirr enthält Helfen von der Form Fig. 82. Wird nun 
durch die Maschine dem Muster entsprechend ausgehoben, so entsteht, da die Fäden, 
wenn der Stuhl in Ruhe ist, sich in der Mitte der Schaftaugen befinden, ein Fach, 
das halb so groß wie das Schaftauge ist. (Wäre z. B. das Schaftauge 7 em hoch, 
so würde das durch den Maschinenauftritt gebildete Fach 3 hr em hoch sein.) Durch 
Auftreten eines Schafttrittes wird nun von den gehobenen Fäden der fünfte oder 
achte Teil (gewöhnlich ist bei allen Damasten die Grundbindung in fünf- oder acht- 
bindigcm Atlas ausgcführt) gehoben und von den durch die Maschine gehobenen 
Fäden der fünfte oder achte Teil gesenkt. Die Schäfte werden nämlich in der Weise 
bewegt, daß, sobald sich ein Schaft hebt, ein anderer gesenkt wird. Auf diese Art 
wird sowohl für den Grund, als auch für die Figur fadenteiligc Bindung erreicht.

Da von den gehobenen Fäden manche durch die Schäfte wieder niedergezogen 
und umgekehrt von den liegengelassenen Fäden manche von den Schäften ins Ober
fach gezogen werden, so entsteht eine Art Kreuzfach, durch welches an die Güte des 
Kettenmateriales große Anforderungen gestellt werden. Würde man nun das Geschirr 
zu nahe am Harnisch anbringcn, so wäre zahlreicher Fadenbruch unvermeidlich: man 
stellt deshalb das Geschirr mindestens 21 bis 24 am vor dem Harnisch auf, um den 
Kettenfäden diese Kreuzung soviel als möglich zu erleichtern. Die Maschine muß natürlich 
genügend hoch heben, damit die Fäden in dem Geschirr noch ein Fach bilden, das die Durch
führung eines, wenn auch bedeutend flacher konstruierten Schützens (Fig. 68) gestattet.

Diejenigen Fäden, welche das Kreuzsach bilden müssen, werden natürlich bei 
der Bildung desselben ganz bedeutend angespannt. Um zahlreicheren Fadenbrnch zu 
vermeiden, bringt man deshalb häufig noch ein drittes Geschirr in folgender Weise 
an: Man gibt zwischen den Schwingbaum und den Harnisch noch einen Baum und 
zieht zwischen diesen beiden Bäumen die ganze Kette ein drittes Mal (in Jacquard- 
helfen, denen die oberen Stelzen fehlen) so ein, daß die ganze Kette im Sack hängt. 
Die bei diesem dritten Einziehen den Anhang bildenden Eisen halten die Kette stets 
straff, sind indessen nur so schwer, daß der Kettenfaden, wenn er ins Kreuzfach 
kommt und sehr angespannt wird, das anhüngende Eisen etwas heben kann. Der Faden 
erhält anf diese Art zwischen den beiden Schwingbüumen eine etwas geradere Linie und 
so wird das durch das Kreuzfach entstehende Mehrerfordernis an Material ausgeglichen.

Die Damastvvrrichtung hat den Zweck, mittels einer Jacquardmaschine be
deutend größere Muster schaffen zu können, als dies durch die gewöhnlichen Bor
richtungen möglich wäre. Bei der Leinenwcberei (für Tischzeuge, Servietten n. dergl.) 
nimmt man gewöhnlich den Kettenfaden zu drei Faden an. Wenn wir nun eine 
600er Maschine haben und die Schnürordnung in Spitz wählen, so können wir 
mittels dieser Maschine 1200x3 —3600 Faden, und bei der Seidenweberei mit acht 
Fäden ini Kettenteil 1200x8 — 9600 Faden selbständig bewegen.

Der Uebelstände halber, welche sich durch das Kreuzfach ergeben, sind schon zahl
reiche Versuche gemacht morden, den Damast lediglich dnrch die Jacquardmaschine' 
selbst ausführen zu lassen, doch haben diese Versuche bis jetzt noch zu keinem voll
ständig befriedigenden Resultate geführt. Andererseits hat man jetzt in der Franzö
sischen Feinstich-Maschine und in der Verdol-Maschine, Konstruktionen, die es ermög
lichen, eine so große Platinenzahl auf den Stuhl zu bringen, daß man der ganzen 
Damast-Vorrichtung nicht mehr bedarf. Selbst das eckige — der: Damast kenn
zeichnende Aussehen der Konturen kann man ja bei genügend großen Maschinen 
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durch die Zeichnung hervorbringen, wenn es gerade gewünscht wird, was doch wohl 
zu den Ausnahmsfällen gehören dürfte.

Im übrigen sei hier nochmals auf die Neukonstruktionen von Damast-Jacquard
maschinen verwiesen, die wir bei den „Jacquardmaschinen für mechanische Weberei" 
besprechen werden.

Die Herstellung von Drehergeweben mittels der Jacquardmaschine.
Ebenso wie die Dreherfaden in der Schaftweberei zweimal eingezogen werden, 

braucht mau auch zur Herstellung von Jacquard-Drehern mindestens zwei Harnische. 
Irr den großen oder Grundharnisch sind sämtliche Kettenfäden eingezogen, in den 
Drcherharnisch dagegen nur die Dreherfäden (siehe Fig. 620). In letzterem haben 
mir wieder ganze und halbe Helfen. Bei Linksdrehcrn ist der Dreherfaden in die 
rechte der beiden zn einem Drehungsrapport gehörigen Grundharnischhelfen eingezogen, 
bei Rechtsdrehern in die linksstehende (Fig. 625). Die Dreherlitze steht immer auf 
der anderen Seite, fo daß der Grundfaden über den Dreherfaden hinweggeht. Hebt 
man nun nur diejenigen Platinen aus, an welchen im Grundharnisch die Dreher
faden hängen, so zieht sich die halbe Helfe mit in die Höhe und der Dreherfaden 
hebt sich so wie in Fig. 618 angegeben. Hebt man dagegen beim nächsten Schusse 
diejenigen Platinen, an welchen im Dreherharnisch die Dreherfäden hängen, fo müssen 
sich die Dreherfäden in der in Fig. 617 gezeichneten Weise heben. So entsteht die 
Kreuzung. Es entstünde auf diese Art ein einfaches Drehergewebe, das wir ebenso
gut mit Schäften erzeugen könnten. Wir brauchen die Jacquardmaschine aber dann, 
wenn wir beabsichtigen, die Kettenfäden der Figur, dem Muster entfprecheud, iu un
regelmäßigen Abständen wieder in gewöhnlicher Bindung arbeiten zu lasten.

Nehmen wir an, wir Hütten zu einem, in versetzter Weise Dreher- und ge
wöhnliche Bindung enthaltenden Stoffe von 1600 Faden Dichte eine 600 er Maschine 
zur Verfügung. Ein Rapport enthält 400 Faden. Wir würden im Grnndharnisch 
die ersten 400 Platinen in gerader Ordnung auf vier Muster eingalieren; die letzten 
200 Platinen würden wir, ebenfalls in gerader Ordnung und auf vier Muster, im 
Dreherharnifch'eingalieren. Bei Verfertigung der Zeichnung würden wir nun an 
den Stellen, wo gewöhnliche Bindung entstehen soll, diese auf die ersten 400 Platinen 
cinzeichnen, die letzten 200 Platinen aber völlig leer lassen und dort, wo die Fäden 
drehen sollen, auf einen Schuß die Dreherfäden in den ersten 400, auf den anderen 
Schuß dieselben. Fäden auf den letzten 200 Platinen heben.

Bei der Erzeugung dieser Gewebe werden besonders an die Dreherkette große 
Anforderungen gestellt, welche selbst bei sehr gutem Material sicher zahlreichen Faden
bruch veranlassen würden, wenn man die Fäden nicht irgendwie unterstützen würde. 
Dies geschieht durch einen dritten Harnisch mit hohen Augen. Diesen bringt man 
etwa 20 om vom Grundharnisch entfernt an. Dieser dritte oder Hilfsharnisch macht 
dieselben Bewegungen wie der Dreherharnisch, erleichtert aber den Dreherfäden da
durch, daß er fie schon früher hebt, die Biegung. Ein langes Auge haben die Helfen 
dieses Harnisches, damit bei dem Weben gewöhnlicher Bindungen durch den Grund
harnisch die Dreherfäden sich darin frei bewegen können.

Im übrigen sei bezüglich der Jacquard-Dreher, der Tringles-Vorrichtung, sowie 
der Verbindung der Jacquard-Vorrichtung mit Vorderschäften auf das diesbezügliche 
Kapitel in der „Bindungslchre" sowie besonders auf den das Musterzeichner! be
handelnden Teil dieses Buches verwiesen.



Die Vorbereitung der Mebgarne in der b)andweberei.

Das gesponnene, bezw. auch gefärbte oder gebleichte Garn muß durch ver
schiedene Vorarbeiten in die zum Verweben nötige Festigkeit sowie in die geeignete 
Lage und Aufmachung im Webstnhl gebracht werden. Diese Vorarbeiten, welche im 
Nachstehenden besprochen werden sollen, sind: das Stärken, das Spulen oder Treiben 
(Winden) der Kettgarne, das Scheren oder Zetteln derselben, das Leimen, das Bäumen, 
das Einziehen in Geschirr und Kamm, das Schlichten und Wüchsen der Kette, das 
Anfeuchten, Mangeln und Spulen des Schusses.

a) Das Stärken der Garne.
Dasselbe wird hauptsächlich bei Baumwollgarnen vorgenommen, welche nicht 

haltbar genug sind, um die beim Spulen, Zetteln, Vänmen nnd Weben entstehende 
Reibung vertragen zu können und also brechen würden — oder bei Garnen, denen 
man hierdurch eiu größeres Volumen geben will, so daß sie die Ware besser zu füllen 
geeignet sind. Erwähnt sei hier auch, daß gestärkte Garne bei dem später erfolgen
den Schlichten die Schlichte bedeutend besser annehmen, von dieser besser durchdrungen 
werden.

Zum Zwecke des Garnstärkens löst man ein gutes Stärkemehl durch Kochen in 
Wasser auf und taucht sodanu das zu stärkende Garn in die heiße Flüssigkeit, knetet 
es darin wohl auch etwas, zieht es einigemal um. Hierauf nimmt man das Garn 
(etwa in Pfunden oder Halbpfunden) heraus und windet es halb aus. In diesen: 
halbfeuchten Zustande läßt man es einige Zeit liegen, damit die Stärke gut durch
zieht, den Faden quellt, und windet dann völlig aus. Hierauf nimmt man die 
einzelnen Strähne und hängt sie, breit auseinander und straff angezogen, auf Latten 
im Freien auf, die Garne so unter mehrmaligem Umziehen trocknend.

Das Stärken der Garne hat mit größter Genauigkeit zu geschehen; ist die Stärke
lösung zu kräftig, so werden die Garne hart, im entgegengesetzten Falle erreicht man 
nicht den Zweck des Stürkens. Das Trocknen hat (vornehmlich bei unecht gefärbten 
Garnen) im Freien, dann bei mäßigem Winde und im Schatten zu geschehen. Ofen
wärme oder Sonnenlicht könnte die Garne leicht fleckig und mithin unbrauchbar 
machen. Baumwollzwirne, welche die zum Verweben nötige Festigkeit gewöhnlich 
besitzen, werden seltener gestärkt.

Das Stärken geschieht meistens im gewöhnlichen Färbe(Kupser)kessel, das Aus
wringen mit Hand.

b) Das Spulen (Winden) der Garne.
Wie bereits erwähnt, wird das Ketttgarn seitens der Spinnerei entweder in 

^arpoop8 oder als Bündelgarn (d. h. in Strähnform) geliefert. Für Calicots, Nessel 
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und dergleichen Massenartikel schert oder zettelt man die Kette direkt von den Copsen, 
spart also die Arbeit des Stärkens und Spulcns. Sollen aber die Garne (z. B. in 
der Buntweberei) gefärbt, gebleicht oder sonstwie behandelt werden, so bezieht man 
sie hentc meistens noch (trotz aller Fortschritte in Copsfärbcrci nnd Copsbleichcrci) 
in Bündclgarnen, färbt oder bleicht also im Strähn und muß das so vorbercitetc 
Kettgarn dauu auf Spulen aufwinden, welche dem Muster entsprechend im Spulen- 
gcstcll vereinigt werden.

Das Garn wird beim Spulen strähnweise auf eine leicht drehbare Winde 
(a in Fig. 144, Fig. 146a) gegeben und die aus Hartpapier oder Holz bestehende 
Spule auf die Spille b des Spul- oder Treibrades (Fig. 144) gesteckt. Diese Spille 
steht in Verbindung mit dem Würtel o, welcher durch eine Schnur ohue Ende mit 
dem Rade <I verbunden ist. Letzteres hat eine Kurbel 6, welche durch den Tritt k 
bewegt wird. Bei der durch den Tritt k hervorgerusenen Bewegung des Rades wird 
durch die Uebersetzung der Faden rasch auf die Spule aufgewunden. Der Spnlcr 
(Arbeiter), welcher den Faden zwischen den Fingern der linken Hand durchgleiten 
läßt, sorgt dafür, daß sich derselbe regelmäßig auf die Spule aufwindet.

Die Vorrichtuugen zum Treiben oder Spulen des Kettengarnes mit der Hand 
sind sehr verschieden, lehnen sich jedoch alle mehr oder weniger im Prinzip an die 
besprochene an. Sehr häufig, besonders beim Treiben der Leinengarne, wird die 
Kurbel des Rades mit der rechten Hand bewegt, siehe Fig. 146 b. Ferner hat man 
auch für den Handbetrieb Maschinen konstruiert, mittels welcher man bis zn zwölf 
Kettenspulen auf einmal bedienen kann. Das an der Seite befindliche Rad wird 
ebenfalls durch einen Tritt in Bewegung gesetzt, dreht jedoch alle zwölf Spillen oder 
Spindeln. Die Winden sind oberhalb der Spulen ausgestellt und die Faden laufen 
(anstatt durch die Finger des Treibers) durch Glasaugen, welche an einem sich in 
seitlicher Richtung hin und her bewegenden Stäbe befestigt, dieselben ganz gleich
mäßig anf die Kettenspulen aufwinden.

Diese Maschinen unterscheiden sich indessen von den später zur Besprechung 
gelangenden mechanischen Windemaschinen nur dadurch, daß sie durch die Kraft des 
sie bedienenden Arbeiters, statt durch Dampf-(Betriebs)kraft in Tätigkeit gesetzt 
werden, so daß bezüglich einer detaillierteren Beschreibung auf jene hingewiesen 
werden kann.

o) Das Scheren, Schweifen oder Zetteln der Kette.

Die Kettenspulen (Fig. 145 a und b) werden behufs ihrer weiteren Verarbeitung 
auf das Spulengestell gesteckt. Dieses kaun verschiedene Form haben. In dcir 
Zeichnungen Fig. 147 und 148 sind Spulengcstelle gezeichnet, wie sie bei der Schweifcrei 
durch Handbetrieb hauptsächlich zur Verwendung gelangen. In der Seidenweberei 
benutzt man ferner häufig Spulengcstelle, welche die Form eines viereckigen Prismas 
haben und, auf einer festen Unterlage ruhend, drehbar nm ihre Achse sind.

Die Spulen oder Pfeifen werden genau in derselben Reihenfolge, welche sie 
betreffs ihrer Farben im Gewebe haben sollen, auch auf dem Spulengestell angestcckt.

Die Fäden werden nach dem erfolgten Aufsteckcn auf das Spulengestell durch 
das in Fig. 149 gezeichnete Scherbrettchen gezogen. Das Scherbrettchen ist oben 
mit einem Drahthäkchen, unten mit einen: Handgriff versehen und besitzt eine, mit
unter zwei Reihen kleiner Löcher, in welche Glasaugen eingesetzt sind. Die einreihigen 
Scherbrettchen verwendet man meistens bei Spulengcstellen, in denen nur zwei Spulen 
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nebeneinander angesteckt sind, während man die zweireihigen Scherbrettchen in der 
Regel zu solchen Spulengestellen benutzt, bei deuen sich vier Spulen nebeneinander 
befinden, so das; die Faden der in der linken Hälfte des Gestelles angestecktcn Spulen 
auch in die linksseitigen, die Fäden der rechten Hälfte in die rechtsseitigen Augen 
des Scherbrettchens eingezogen werden. Die Enden der durch das Scherbrettchen 
gezogenen Fäden verknüpft man hinter demselben durch einen Knoten.

Die so geordneten Fäden werden nun auf den Scherrahmen oder Schweifstock 
aufgewunden. Der Scherrahmen ist ein bei der Handschererei stets aufrechtstehendes 
Gestell mit vier, sechs oder acht Flügeln a, welche an drei Stellen mit der in der 
Mitte befindlichen Spindel b verbunden find. Oben und unten befinden sich noch 
die Schränkhölzer o und ä, Fig. 150.

Die zwischen je zwei Flügeln befindlichen Räume neunt man Felder, den Um
fang des Rahmens einen Ring. Je nach der Länge der zu schweifenden Kette 
werden nun die Schränkhölzer in die betreffenden Felder eingelegt und bei dem 
nachfolgenden Schweifen die Ringe mehr oder weniger auseinander, die ganze Kette 
aber in Form einer Spirale auf deu Scherrahmen gebracht. Die hinter dem Schcr- 
brettchen zusammengeknüpften Faden werden in den mit 1 bezeichneten Pflock des 
oberen Schränkholzes eingehangen, das Scherbrettchen in die rechte Hand genommen 
und mit dem Zeigefinger und Daumen der linken Hand das Fadenkreuz gebildet. 
Man liest die Faden dabei in genauer Reihenfolge von oben nach unten einzeln 
(wenn durch das Auge des Scherbrettcheus zwei Faden geführt wurden, paarweise) 
so ein, daß man die Faden des ersten Auges über den Daumen und unter den 
Zeigefinger, die Faden des zweiten Auges unter den Daumen und über den Zeige
finger bringt und so fortgesetzt, bis alle Faden eingelesen sind. Das Scherbrettchen hat 
man dabei mit seinem Haken in den mit 3 bezeichneten Pflock eingehangen und be
wirkt dadurch, daß man durch das Scherbrettchen in der Richtung nach links auf den 
Pflock einen Druck ausübt, ein stets gleichmäßiges Spannen der Kettenfäden.

Hat man auf solche Weise sämtliche Faden eingelesen, so hakt man das Scher
brettchen wieder aus und hält mit derselben Hand, welche es hält, auch den nächsten 
Flügel fest, so den Scherrahmen an: Zurückdrehen verhindernd. Hierauf gibt man die 
gekreuzten Faden an die Hölzer 2 und 3 des oberen Schränkholzes in derselben 
Weise, wie man sie in den Fingern der linken Hand hielt, und das Aufwinden der 
Kettenfaden auf den Scherrahmen kann beginnen. Man stößt dabei den sich infolge
dessen drehenden Scherrahmen in der Richtung von rechts nach links fort, die Fäden 
durch die linke Hand gleiten lassend, während die rechte Hand das Scherbrettchen 
hält, und legt die Kette in einer Spirallinie in der gewünschten Länge an, so all
mählich dem unteren Schränkholze näher rückend. In dieses kreuzt man die Fäden 
wieder ein, jedoch nicht mehr einzeln, sondern partienweise. Es ist dieses das Gang
kreuz, welches man zum Aufbänmen braucht. Schert mau mit wenigen Kettenspnlen, 
so genügt es, die Faden um die zwei Pflöcke des unteren Schränkholzes einfach in 
der Weise zu legen, daß man diese über den ersten, unter den zweiten Pflock, um 
diesen herum und dann unter den ersten Pflock gibt, worauf man auf die andere 
Seite des Scherrahmens tritt, das Scherbrettchen in die linke Hand nimmt und nun 
den Rahmen in der Richtung von links nach rechts dreht, so die Faden wieder den 
oberen Schränkhölzern zuführend. Schert man jedoch mit einer größeren Anzahl 
von Kettcnspulen, so ist es, um uicht zu große Gängel zu erhalten, angezeigt, die 
Faden partienweise abzuteilen. Die Methoden, nach denen dieses Abteilen erfolgt, 
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sind verschieden; unter allen Umständen haben die Partien beim Zurücklegen dieselbe 
Reihenfolge cinzuhalten, wie beim ersten Einlegen. Die Partie, welche (die obersten 
Faden der Scherlatte) zuerst eingelegt wurde, muß also beim Zurücklegeu der Partien 
auch wieder zuerst eingelegt werden. In vielen Gegenden ist es übrigens Gebrauch, 
uur in der einen Richtung (nach abwärts, von rechts nach links stoßend) zu schercu; 
derartig gescherte Ketten lassen sich besser teilen, also leichter verarbeiten.

Hat man die Faden dann in entgegengesetzter Richtung nochmals auf den 
Scherrahmen aufgelegt und ist wieder bei dem oberen Schränkholze angelangt, so 
beginnt wieder das fadenweise Einlesen. Dabei hat man darauf zu achten, daß man 
wieder mit dem untersten Faden beginnt und daß der zuletzt eingelesene, also der 
oberste Faden, mit dem letzten der schon in den Schränkhölzern befindlichen Faden 
ebenfalls ein Kreuz bildet. Das Scherbrettchen hakt man dabei in den mit 2 be
zeichneten Pflock der oberen Schrünkhölzer ein und bewirkt die gleichmäßige Span
nung der Kettenfaden durch Drücken mit dem Scherbrettchen in der Richtung nach 
rechts. Das Fadenkreuz bildet mau natürlich diesmal in den Fingern der rechten 
Hand. Nachdem man die gekreuzten Faden wieder in die Schrünkhölzer eingelegt 
hat, faßt man die ganze Partie zusammen und legt sie um den Pflock 1, worauf 
wieder das Einlesen mit der linken Hand und das Herunterscheren erfolgt.

Sind die Faden in der beschriebenen Weise zweimal auf dem Scherrahmen an
gelegt, so hat man einen Schergang fertig. Ein Schergang wird also, wenn man 
z. B. mit 60 Kettenspuleu schert, 120 Faden haben.

Würde man bei dem oftmaligen Auftragen der Faden (bis zur Erreichung der 
vorgeschriebenen Kettenfadeuzahl) dieselben immer nur aufeinander legen, fo könnte 
es bei starken Ketten nicht ausbleiben, daß der Umfang des Rahmens immer größer, 
die letzten Gänge also etwas länger würden; dies vermeidet man (wenigstens so gut 
wie möglich) durch das Schränken. Dasselbe geschieht folgendermaßen: Ue^er den 
Rand (Snlleiste, Ort), welchen man zuerst geschert hat, legt man die die eigentliche 
Ware bildenden Kettenfaden in der Weise auf, daß diese bei dem erstmaligen Passieren 
der Spirallinie, z. B. auf den geradzahligen Flügeln unter den Randfaden, auf 
den ungeradzahtigen Flügeln über den Randfaden liegt, und bei dem zweiten 
Passieren der Strecke die Faden dort, wo sie das erstemal unten lagen, oben, und 
dort, wo sie über den Randfaden lagen, unter dieselben gibt, so auf dem Scher
rahmen selbst bei jedem Gange ein Kreuz bildend. Gut geschränkte Ketten teilen 
sich bei dem nachfolgenden Bäumen und Weber besser.

Ist das Schermuster so groß, daß man nicht alle Spulen auf ein Spulen- 
gestell bringt nnd daß dem Scherer das Abziehen der Spulen zu große Anstrengung 
verursachen würde, so werden mitunter auch mehrere Spulengestelle verwendet und 
nach jedesmaligem Herunterscheren mit den Spulen eines Gestelles abgeschnitten. 
Ist jedoch das Mnster, das man so z. B. auf zwei Spulengestelle verteilen müßte, 
symmetrisch, so daß die Faden der einen Mustcrhälfte auch iu der audereu Muster- 
hälfte, jedoch in einer von der Mitte des Musters aus entgegengesetzten Reihenfolge 
sich befinden, so hilft sich der Scherer auch durch das sogenannte Stürzen. Hierbei 
verfährt er in folgender Weise: Er steckt die Spulen der einen Musterhälfte genau 
bis zur Mitte auf dem Spulengestell au, schert herunter, legt jedoch beim Einlegen 
des Gangkrenzes die zweite Hälfte (bei dem Znrücklegen) der Gänge! entgegengesetzt 
in die Pflücker, so daß die untersten Faden aus dem Scherbrettchen an die bei dem 
erstmaligen Einlegen zuletzt eingelegten Fäden stoßen; hierauf schert er zurück, liest 
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bei den oberen Schränkhölzern ein, und dreht bei dem Einlegen des erlangten Faden
kreuzes in die Schränkhölzer die Hand so, daß die untersten Faden zuerst in die 
Hölzer kommen, auf diese Weise aus den zwei einander entgegengesetzten Muster- 
hälften ein ganzes Muster bildend.

Bei der bisher besprochenen Art des Scherens ist die gleichmäßige Anspannung 
der Kettenfaden vollständig in die Hand des Scherers gelegt, was bei einfachen, 
gröberen Geweben vollkommen genügt. Man hat jedoch auch Hand-Schermaschinen 
konstruiert, welche die ganze Arbeit des Scherens selbsttätig besorgen, dem Scherer 
nur das Anknüpfen der gebrochenen Fäden und eine von ihm nur gewissermaßen 
abhängige Bewegung des Scherrahmens gestattend, von welchen Maschinen Fig. 151 
eine Abbildung bringt und die besonders in der Seidenweberei stark in Aufnahme 
gekommen find.

Bei obiger Schermaschine (von Hermann Teutsch, Glauchau) dreht der Scherer 
an der Kurbel a, damit den Rahmen in Bewegung setzend. Au dem oberen Teile 
der Spindel b ist eine Schnur befestigt, welche sich bei dem Drehen des Rahmens auf- 
und abwickelt und so die Auf- und Abwärtsbewegung des unter o gezeichneten und 
das Scherbrettchen ersetzenden Apparates bedingend. Dieser Apparat enthält zwei 
Stäbe, von welchen eine Anzahl Stifte nach abwärts führen, an deren Enden sich 
je ein Glasauge befindet, in welche die Fäden eingezogen sind. Während der Be
wegung des Rahmens befinden sich die Augen in gleicher Höhe, beim Einlesen wird 
jedoch erst der eine Stab gehoben und die gehobenen Fäden in den Pflock 1 des 
Schränkholzes gelegt, hierauf dieser Stab wieder gesenkt und der andere Stab ge
hoben, die nun gehobenen Fäden aber in den Pflock 2 des Schränkholzes gegeben. 
Fig. 151a, zeigt des weiteren ein Spulengestell für Kötzer.

Hat der Scherer die erforderliche Anzahl Fäden aus den Scherrahmen aufge
wunden, so ersetzt er zunächst sowohl die oberen, als auch die unteren, das Faden- 
und Gangkreuz enthaltenden Pflücker durch Schnuren; er bindet die Kette ein. Er 
hat dabei fehr gewissenhaft zu verfahren, da jeder außerhalb dieser Schnüre befindliche 
Teil der Kette bei dem nachfolgenden Aufbäumen, Einziehen und Weben die größten 
Schwierigkeiten verursacht. Hierauf nimmt er die Kette aus dem Pflock 1 (auch 2) 
des oberen Schränkholzes (Fig. 150), dreht den herausgenommenen Zopf etwas nach 
innen ein und legt ihn lose über das Schränkholz. Er wickelt nun die gescherte 
Kette zu einem Knäuel.

Bei kurzen Ketten werden dieselben häufig nicht gewickelt, sondern gekettet, 
d. h. es werden leicht lösliche Maschen gebildet und so die Länge der Kette ver
ringert. Schert sich der Weber die Kette selbst und vielleicht auch gleich neben dem 
Webstuhle, so wird dieselbe auch wohl einfach abgezogen und auf dem Boden ge- 
facht, wodurch die bei dem Knäueln oft entstehende Verwickelung der Faden ver
mieden wird.

In der Seidenweberei ist es ferner auch gebräuchlich, die Kette bei dem Ab
nehmen vom Schweifstock um eine Spule zu wickeln.

6) Das Leimen und Schlichten der Ketten in Strangform.
Das Leinren von Ketten wird meistens bei Streichwollgarnen vorgenommen, um 

die Faden gegen die denn Weben eintretende Reibung untereinander unempfindlicher, 
kurz, den Faden haltbarer zu macheu. Mau zieht zum Zwecke des Lcimeus die Kette 
durch einen Trog, welcher mit einer Auflösung von Leim (Gallerte, Gelatine) gefüllt 

Schams, Weberei. 7 
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ist, und läßt sie sodann durch einen Porzellanring gehen, welcher den überflüssigen 
Leim abstreift. Je nachdem man den Umfang dieses Ringes größer oder kleiner an- 
nimmt, kann man auch den Leimgehalt der durchgezogenen Kette regulieren. Die so 
geleimte Kette wird sodann znm Zwecke des Trocknens ihrer ganzen Länge nach auf
gespannt nnd durch Oeffner (ähnlich dem nachstehend beschriebenen Rietkamm) die 
Faden voneinander getrennt, um das Zusammenpicken derselben zu verhüten. Man 
nimmt erst einen groben, dann feinere Oeffner und gibt auch verschiedene Schienen- 
paare, welche eine Kreuzung der einzelnen Faden bewirken, in die Kette. Fig. 152 
zeigt einen derartigen Ketten-Leimapparat.

Die Trocknung hat im Schatten, bei ruhiger Luft im Freien, oder aber im 
Trockenhause, event, auch in großen Zimmern oder auf Dachböden bei mäßiger Wärme 
zu erfolgen. Werden geleimte Ketten bei starkem Luftzug getrocknet, fo entsteht 
leicht eine Verwirrung der Fäden, welche beim Bäumen und Weben für den Weber 
sehr unangenehm ist; das Trocknen bei einem höheren Wärmegrad macht die Ketten
faden leicht hart und brüchig, während die Sonne auf die meisten Farben schädigend 
einwirkt.

Dem Leim pflegt man auch Zusätze von Alaun, Fett oder Talg zu geben, 
was die Zersetzung und das Schäumen des Leimes verhindert und die geleimten 
Faden nicht so hart und steif werden läßt.

Nicht jede Kette erfordert das gleiche Quantum Leim, sowohl die Stärke und 
Güte, als auch die Farbe des Kettenmaterials übt auf die Aufnahmefähigkeit und 
das Bedürfnis der Kette nach Leim den größten Einfluß aus. Feine, dicht einge
stellte Ketten saugen beim Durchziehen die Leimflüssigkeit viel besser an, als grobe 
Wollen von geringer Fadendichte. Auch haben dunkle Ketten eine größerere Auf
nahmefähigkeit als Helle oder weiße Ketten.

Fig. 153 a, b und o zeigen einen Kettenleimapparat (hergestellt von der Firma 
Richard Prüfer in Greiz). Die Maschine besteht aus einem stärkere Holzgestell, in 
welchem zwei ineinander sitzende Kupferwannen hängen. Die äußere Pfanne besitzt 
ein Dampfeingangsventil mit Dampfrohr und einen Wasserablaßhahn. Die innere 
Pfanne hängt in der äußeren nnd wird durch das heiße Wasser der äußeren Pfanne 
geheizt. Durch diese Anordnung wird ein Ueberkochen oder Anbrennen der Leim
flotte vermieden. Ferner besitzt die Maschine ein aus drei Walzen bestehendes Trans
portvorgelege, eine Legewalze, zwei Führungswalzen, einen Einlaufring, sowie den 
aus Messing bestehenden Walzeneinsatz (Fig. 153 b). Dieser besteht, je nach der 
Größe der Maschine, aus sieben oder neun Laufwalzen und zwei Druckwalzen.

Das Trocknen der so geleimten Ketten erfolgt entweder anf hierzu eingerichteten 
primitiven Gestellen oder anf maschinellem Wege.

Zum Schlichten einfärbiger (gewöhnlich roher) baumwollener Ketten (mitunter 
auch zum Leimen wollener Ketten) dienen Maschinen, wie eine solche (von Tatter- 
sall L Holdsworth in Burnley, England, Enschede, Holland und Gronau, Westfalen) 
die Fig. 154 a, b, 6 zeigen. Fig. 154a gibt dieselbe im Schema, Fig. 154 b in der An
sicht wieder. Das Garn gelangt links bei 6 im Kettenstrang in den Schlichttrog 
herein und geht zwischen einem Satze von Rollen b! hindurch. Zwischen den Walzen L 
ist nur ein kleiner Zwischenraum freigelassen und das Garn wird schon hier teil
weise gequetscht, somit gut gesättigt und vor dem Mitnehmen etwaiger Stärkeklumpcn 
bewahrt. Es steigt dann empor und passiert die ziemlich hoch gelagerte Führungs
rolle v. Von da kehrt es zum Zylinder L um, einer Holz- oder hohlen Metallwalze 
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von fast 1 m Durchmesser, legt auf dieser Walze etwa §/« des Umfanges zurück, geht 
schau hier besser in die Bandform über, tritt unter die Quetschwalze von 50 em 
Durchmesser ein, wird ausgequetscht und bei 0 nach Belieben weiter verarbeitet. 
Die Walze wird durch regulierbaren Hebeldruck belastet und hat ebenso positiven 
Antrieb wie L (Riemenantrieb). In Fig. 154 b ist die Konstruktion des Antriebes 
deutlich zu sehen. Auf der Riemenscheibenwelle sitzt ein kleines Kolbenrad, welches 
auf das große Zahnrad der Walze L wirkt; dieses dreht gleichzeitig die Welle eines 
Scheibenvorgeleges mit Friktionskuppelung. Erst mittels der Friktionskuppelung er
folgt die Bewegung der Riemenscheibe auf der Welle und da man die Kuppelung 
beliebig spannen kann, so läßt sich anch der Zugeffekt auf regulieren, genau so 
wie am Kettenbaum anderer Schlichtmaschinen. Zum Spaunen der Kuppelung steckt 
auf der Welle das bekannte Griffrad, das zunächst eine doppelte Flachfeder berührt 
und mit dieser mehr oder minder die Flanschen- und Leder- oder Filzeinlagen an- 
einanderpreßt. Die Uebersetzung selbst ist immer auf absoluten Vorlauf berechnet. In 
Fig. 154o ist das Friktionsgetriebe zum Antriebe der schweren Quetschwalze 4 einer 
gewöhnlichen Sizingmaschine benutzt. 1 ist die Spindel vom Headstock der ganzen 
Maschine, 2 und 10 sind die Kupferwalzen des Troges, 9 die Kuppelung auf 1 
mit Uebersetzung auf die Riemenscheibe 3 und von hier mit Riemen 6 auf die 
Scheibe 5 der Walze 4, übrigens aus der Zeichnung alles sehr leicht verständliche 
Dinge.

Die Maschine kann auch für verschiedene andere Zwecke benutzt werden, z. B. 
zum Waschen, Imprägnieren, Kettenfärben usw.

Von derselben Firma wird auch die vertikale Ketten-Strang-Trockenmaschinc 
(vertikale Warps-Trockenmaschine) gebaut, welche Fig. 155 zeigt. Dieselbe ist mit 
Friktionsantricb ausgestattet und besitzt neun Trockentrommeln, sämtlich heizbar.

Gerade beim Schlichten der Kette im Strang ist es natürlich vorteilhaft, daß 
die Schlichtflotte in den Faden eindringe und nicht nur denselben überziehe, da ja 
sonst ein Znsammenkleben unvermeidlich sein würde.

Die Besprechung dieser „Maschine" erschien hier, obwohl das Kapitel der 
„Handweberei" gewidmet ist, geboten, weil derartig geschlichtete Ketten auch in der 
Handweberei zur Verarbeitung gelangen.

e) Das Aufbäumen der Ketten.

Die gescherte, bezw. auch geleimte Kette wird nunmehr auf den Baum aufge
wunden. Diese Arbeit, gewöhnlich „Bäumen" genannt, findet in der Regel auf dem 
Webstuhlc selbst statt; wo eine größere Anzahl Handwebstühle in Tätigkeit sind, be
nutzt man jedoch auch den Väumstuhl. Derselbe ist ein einfaches Gestell mit mehreren 
festliegenden, Halbrund gekanteten und glatten Holzriegeln, an dessen Vorderseite sich 
die Lager für den Kettenbaum befinden. Die dem Weber in Form eines Knäuels 
übergebene Kette wird vor den Stuhl gestellt und das innere Ende derselben sodann 
van unten in mehrfachen Windungen um die genannten Riegel nach oben zu dem 
Kettenbaum geleitet. An Stelle des durch die eingebundene Schnur bezeichneten 
Gangkreuzes gibt man den Kettenbaumstab mit seiner Schnur. Dieser Stab muß 
etwas breiter als die Kette sein. Die Gängel, welche man beim Scheren in dem 
unteren Schränkholze bildete, gibt man nun in gleichmäßiger Weise in die Zähne 
des Rietkammes.
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Der Rietkamm (Fig. 156) soll auf die gegebene Breite (die Kette wird in der 
Regel etwas breiter gebäumt, als die Ware breit werden soll) so viele Zähne haben, 
als die Kette Gängel erhält. Man nimmt beim Scheren gewöhnlich 12 bis 
20 Faden auf ein Gängel; bei einer Kette, die 2000 Faden enthält und in Gängel 
von 20 Faden abgeteilt ist, müßte also der Rietkamm auf die gegebene Breite 
100 Zähne enthalten.

Man hat indesfen auch vielfach die „Expansionsrietkämme" in Verwendung, 
bei welchen man die Entfernung der Zähne voneinander durch Drehen an einer 
Kurbel regulieren kann.

Sind die Gängel in die Zähne des Rietkammes eingelegt, so wird dieser 
mittels des Deckels gnt verschlossen und der Kettenbaumstab iu die Fuge des Ketten- 
baumes gegeben; um ein Herausfallen des Stabes zu verhüten, wird eine Schnur 
mehrmals fest um den Kettenbaum geschlungen. Hierauf beginnt das eigentliche 
Aufbäumen, wozu mehrere Personen nötig sind. Die erste läßt den Kettenstrang 
unter stets gleichmäßiger Anspannung durch die Hände gleiten. Eine andere Person 
(bei sehr breiten Ketten auch zwei) hält den Rietkamm und gibt acht, daß die Kette 
gleichmäßig, und ohne abzurollen auf den Garnbaum auflaufe, sowie daß nicht in
folge von etwa vorkommenden Verschlingungen Faden zerreißen, welche sie, wenn es 
dennoch geschieht, geordnet wieder nachführen und anknüpfen muß. Eine andere 
Person endlich dreht den Kettenbaum und windet dadurch die Kette auf denselben. 
Das Drehen wird erleichtert durch eine an der Scheibe des Kettenbaumes ange
schraubte Kurbel, oder durch den an die Zacken der Baumscheibe (bei Spannung mit 
der Zacke) angebundenen Bäumknüttel. Der Metkamm wird während des Bäumens 
so gehalten, daß die Breite der Kette nach oben gegen beide Seiten etwas geringer 
wird, sich also ein sogenannter Hals bildet. Ist ein solcher Hals nicht nötig oder 
uutunlich, z. B. bei Seidenketten, so gibt man nach einer Anzahl Umdrehungen des 
Baumes einen Bogen starkes Papier oder Pappen dazwischen. Dieses bildet wieder 
die Unterlage für die nun folgenden Umwickelungen, erleichtert auch beim Weben 
das Ordnen gerissener und etwa verführter Faden. Zu letzterem Zweck legt man 
auch bei feinen Ketten, welche mit Hals gebäumt werden, z. B. bei Leinenketten, ab 
und zu eine Schnur ein.

Ist die Kette aufgewunden und das Ende dem Rietkamm so nahe, daß die 
nach den Seiten gehenden Fadenpartien der Kette eine größere Spannung erhalten 
würden, als die Mitte, so hört die Arbeit des Bäumens auf. Der Weber gibt in 
das dnrch eine Schnur gebildete Fadenkreuz (von dem oberen Schränkholze) für diese 
Schnur die Teilstäbe und bringt den Garnbaum dann zur weiteren Verarbeitung 
in den Webstuhl.

k) Das Einziehen der Kette in Geschirr und Blatt, sowie das An- 
längern und Fertigstellen zum Weben.

Das Einziehen der Kettenfaden in das Geschirr geschieht in folgender Weise: 
Die Schäfte sind im Webstuhl oder in dem zum Einziehen bestimmten Gestell eng 
hintereinander aufgehangen, so daß ihre Augen in gleicher Höhe stehen. Durch die 
untere Hälfte jedes Schaftes ist eine Schiene oder Schnur gesteckt, welche, parallel 
mit dem uutereu Schaftstabe laufend, in den unteren Stelzen der Helfen soweit in 
die Höhe gebnndcn wird, daß die Augen auf dieseu Schienen aufsitzen, sich jedoch 
noch leicht hin und her schieben lassen. Die Kette wird über den Schwingbaum ge
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legt, und die Teilstäbe ruhen auf zwei in der Längsrichtung des Stuhles auf Schwing- 
und Brustbaum aufgelegten Schienen. Mitunter wird auch die Kette von oben her
abhängend im Stuhle angebracht. Die bei dem Einziehen ins Geschirr beschäftigten 
Personen sind der Aufleger und der Einzieher. Letzterer führt ein schwaches, vorn 
mit einem Widerhaken versehenes Metallstäbchen, das Reihhäkchen (Fig. 157 a, b, o) 
durch die zum Einziehen bestimmte Helfe, und der Aufleger, welcher die an dem 
Anfang der Kette zusammenhängenden Fäden ausgeschnitten und zwischen zwei zu- 
sammengebundene Bürsten so gelegt hat, daß sich jeder einzelne Faden leicht heraus
ziehen läßt, gibt den einzuziehenden Faden so auf dieses Reihhäkchen, daß er beim 
Zurückziehen desselben mit durch die Helfe gezogen wird.

In neuerer Zeit zieht man in Fabriken auch wohl so ein, daß die Person des
Auflegers erspart wird. Man spannt die Kette hinter dem Geschirr so auf, daß der
Reiher, sowie er das Häkchen durch die Helfe geführt hat, auch gleich den nächsten
Faden der Kette damit erfaßt und diesen, der unten nur, lose befestigt ist, herein- 
zieht. Starke Teilstäbe bewirken, daß er damit nicht erst zu suchen braucht.

Die Reihenfolge, in welcher die einzelnen Helfen der Schäfte bezogen werden, 
ist nach dem herzustellenden Gewebe verschieden und müssen selbstverständlich nach 
Maßgabe dessen die Helfen auf die Schäfte verteilt sein. Im wesentlichen unter
scheiden wir Grad-, Spitz-, Sprung-, unterbrochene, gebrochene und absetzende Ein
züge, welche später besprochen werden sollen.

Die Bedingungen, unter welchen diese verschiedenen Einzüge angewandt werden, 
sollen bei Gelegenheit der Dekomposition der Muster besprochen werden. (Siehe 
Musterzerlegung.)

Das Einziehen der Fäden in den Kamm geschieht auf ähnliche Weise. Auch 
hier ist ein Aufleger und ein Einzieher nötig. Letzterer führt das vorn mit einem 
Einschnitt versehene Kammhäkchen (Fig. 158 a) in den zu beziehenden Zahn, und der 
Aufleger legt die in den Zahn kommenden Fäden so in den Einschnitt, daß sie beim 
Zurückziehen des Stäbchens durch den Kamm gezogen werden.

Auch hier hat man in neuerer Zeit damit begonnen, die Arbeit des Auflegers 
gleich dem Einzieher mit zu übertragen, welcher also mit der rechten Hand das 
Häkchen durch das Blatt zu führen und mit der linken Hand die für ein Rohr be
stimmten Fäden in den Einschnitt des Häkchens zu legen hat.

Eine besondere Neuheit im Kammhäkchen zeigt übrigens Fig. 158 b. Dasselbe, 
von der Firma Feiten <L Guilleaume, Mühlheim a. Rhein in den Handel gebracht, 
besitzt eine Weiche, so daß das Häkchen bei jedesmaligem Vorstoß durch das Blatt 
um einen Zahn weitergeht, wodurch Fehler im Bezüge des Blattes vermieden 
werden, auch das Blattstechen bedeutend rascher erfolgen kann. Die Arbeitsweise mit 
diesem Blattstecher ist in einem späteren Kapitel noch besonders erläutert.

Die eingezogenen Fäden werden hinter dem Kamm verknüpft nnd die Kette 
wird sodann angelängert, wozu man das Längertuch oder die Längerschnüre benutzt. 
Ein Stab, welcher in ein Tuch, etwa von der Breite des herzustellenden Gewebes 
eingenäht ist, oder an welchem Schnüre befestigt sind, wird in der Mitte der Nut 
des Warenbaumes eingelegt und dieser einige Male herumgedreht, so daß der Stab 
nicht mehr herausfallen kann. Tuch oder Schnüre werden sodann über Streich- und 
Brustbaum gegeben und zwischen letzterem und dem Kamm wieder an einem Stäbe 
befestigt. (Wenn mit dem Tuch angelängert wird, so hat dasselbe an seinem Ende 
eine lose, an mehreren Stellen des Tuches befestigte, verziehbare Schnur, in welche 
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der Stab eingelegt werden kann.) Um diesen Stab werden die Enden der einge
zogenen Fäden so angeschlungen, daß jeder Faden eine gleichmäßige Spannung er
hält und so ist die Verbindung zwischen Waren- und Brustbaum fertig.

Nach beendetem Einziehen und Anlängern wird die Hebevorrichtung, welche man 
zu dem betreffenden Gewebe braucht, mit den Schäften in Verbindung gebracht. Man 
hat dabei zu beachten, daß die Tritte genau in der Mitte des Stuhles liegen, daß 
die Quertritte nicht an dem Warenbaum anstreichen und so die Ware abreiben, so
wie daß die Schäfte nicht die Bewegung der Lade hindern und genau in der Mitte 
des Stuhles hängen. Die die Tritte mit den Quertritten verbindenden Schnuren 
muffen so angezogen sein, daß sich beim Auftreten eines Trittes ein reines Fach 
ergibt, d. h. daß das Fach bloß aus zwei Fadenpartien, aus gehobenen und ge
senkten Faden besteht, daß also kein sogenanntes Streufach gebildet wird. Bei der 
Vorrichtung mit dem Kontremarsch verfährt man daher auf folgende Weise:

Die Docken, in denen die Tritte im Stuhl befestigt werden, enthalten mehrere 
Löcher auf jeder Seite. Man befestigt nun die Tritte, welche sich an einer durch 
diese Löcher gesteckten Spille drehen, etwa im obersten derselben, und stellt au deu 
anderen Enden der Tritte ein Holz so unter, daß diese ganz wagerecht stehen. Bei 
dem Vorrichten des Stuhles macht man auch alle anderen Teile, wie Quertritte, 
Wippen usw. durch untergelegte Hölzer unbeweglich.

Nachdem man nun die Schäfte in gleichmäßiger Straffheit sowohl mit den 
Wippen, als auch den oberen Quertritten verbunden hat, setzt man auch die Tritte 
mit den Quertritten so in Verbindung, daß jede Schnur gleichmäßig spannt. Die 
Tritte sind an den Stellen, wo eine Schnur wirken-soll, durchbohrt, und durch die 
Löcher werden Strupfen von der Form, wie sie durch Fig. 159 veranschaulicht wird, 
gesteckt. Der am Ende befindliche Knoten verhindert das Durchrutschen der Strupfe 
durch den Tritt. Von den Quertritten abwärts gehen Schnuren, welche oben eben
falls durch einen Knoten vor dem Durchrutschen geschützt sind und diese werden mit 
den Strupfen des Trittes etwa in der in Fig. 160 dargestellten Weise verbunden. 
Diese Verbindung ist gewählt, damit der Weber ohne viel Arbeit die Schnuren stärker 
anziehen oder nachlassen kann, wenn das Bedürfnis hierzu, vielleicht durch Ausdehucu 
der Schnuren oder durch sonstige Veranlassung eintreten sollte.

Hat man die Tritte auf diese Weise überall in gleicher Spannung angeschluugen, 
so gibt man die dieselben verbindende Spille um ein oder zwei Löcher tiefer uud er
reicht dadurch, daß die Schnuren, welche zu den Hinteren Schäften führen, loser 
werden als die übrigen, daß also der Angriff des Hebcwerkzeugcs bei ihnen etwas 
später erfolgt, daß sie mithin nicht so hoch gehoben werden als die vorderen Schäfte, 
und so ein reineres Fach gebildet wird.

Bezüglich der übrigen Vorrichtungen, wie mit der Welle oder dem Globen, 
dürften wohl die gegebenen Zeichnungen in Verbindung mit dem soeben Gesagten 
eine genügende Erklärung sür die weiteren Manipulationen bis zum Weben bieten.

Ist die Vorrichtung des Webstuhles nun so weit gediehen, daß der Weber beim 
Auftreten reine Fächer erhält und also mit dem eigentlichen Weben beginnen könnte, 
so hindert ihn doch noch sehr oft die Beschaffenheit des Materials daran, das viel
leicht rauh und spießig ist, und den Anforderungen, die beim Weben an dasselbe ge
stellt werden, nicht gewachsen erscheint. (Es ist dies natürlich nur bei solchen Ketten 
der Fall, welche nicht früher schon geleimt oder geschlichtet worden sind.) Der Weber 
muß, um den genannten Uebelständen zu begegnen, die Kette noch schlichten.
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g) Das Schlichten
hat, wie schon aus dem Vorhergesagten hervorgegangen ist, ebenso wie das Leimen, 
den Zweck, die Kette haltbarer zu machen. Der Handweber schlichtet gewöhnlich die 

. zwischen Geschirr und Schwingbaum befindliche Partie der Kette auf einmal, und 
dies etwa in folgender Weise: Er nimmt zwei langhaarige steife Bürsten, taucht die 
eine derselben, je nach der Beschaffenheit des Kettengarnes, mehr oder weniger in die 
Schlichiflüssigkeit und überträgt diese letztere sodann durch Reibeu gleichmäßig auf 
beide Bürsten. Nachdem er die Kettenfaden vorher noch durch Vor- und Zurück
führen der Teilschienen getrennt hat, befeuchtet er mit den angenäßten Bürsten nun
mehr den zu schlichtenden Teil der Kette rasch und gleichmäßig so, daß alle Fäden 
sich feucht, jedoch nicht naß anfühlen, und die Rauhheit der Fäden verschwindet. 
Diese Arbeit muß sehr sorgsältig ausgeführt werden, da zu starkes Nässen der Kette 
dieselbe steif und hart, also brüchig macht, zu wenig Befeuchtung hingegen den Zweck 
nicht erreichen läßt. Zu langes Streichen mit den allmählich wieder trocken wer
denden Bürsten macht hingegen die Fäden wieder rauh, zu nasses Schlichten veran
laßt auch das so unangenehme „Bluten der Farben".

Nach dem Auftragen der Schlichte trennt man durch Aufstellen der Teilschienen 
in gleichmäßigen Abständen die Kettenfaden voneinander und trocknet sie durch Zu
führung von Luft mittels eines großen Fächers.

Um den geschlichteten Fäden eine gewisse Geschmeidigkeit zu geben, bürstet man 
sie in der Regel noch mit zwei weichen, mit Talg oder Fett bestricheneu Bürsten ab; 
häufig setzt mau auch der Schlichtmasse selbst dieses Fett zu.

Mitunter hängt auch der Weber Geschirr und Blatt aus, und schlichtet sich, 
Partie für Partie auf den Warenbaum aufwindend, gleich auf einmal den ganzen 
Tagesbedarf.

Die Schlichtmasse selbst wird in der Regel aus Roggen- oder Weizenmehl her
gestellt, welches mit Wasser zu einem dünnen Brei gekocht wird. Diese Schlichte, 
welche den Vorzug großer Billigkeit hat, verdirbt jedoch sehr rasch, indem sie sauer 
wird und in warmen, trockenen oder luftigen Arbeitszimmern sehr rasch und so 
scharf austrocknet, daß die Kettenfäden davon starr und brüchig werden. Zur Her
stellung von manchen Stoffen, z. B. von ganz feinen Leinen, eignen sich ja überhaupt 
am besten Räume, welche, wie Kellerwohnungen, feucht sind; leider sind dieselben 
zugleich ungesund.

Eine zweite Schlichtmasse, bei deren Benutzung besonders das so lästige Jn- 
einanderlaufen der Farben fast nicht vorkommt, wird aus Kartoffelmehl hergestellt. 
Dieselbe hält sich jedoch noch schlechter als die Roggenmehlschlichte und muß deshalb 
an dem Tage, an dem sie gekocht wurde, auch verbraucht werden. Durch Zusatz von 
etwas Kupfervitriol kann indes dieser Uebelstand etwas gelindert werden.

Georg Sennewald (1859) gibt folgenden Rat zur Herstellung einer guten 
Schlichte: (

Man nehme 125 g Stärke in einen Topf von 4 1 Geräumigkeit, löse dieselbe 
mit sti bis str I Wasser auf, quirle sie nach der Auflösung so fein, daß sie wie trübes 
Wasser sich darstellt, und tue dann soviel des besten und feinsten Weizenmehles hin
zu, bis die beiden Substanzen einen weichen Kleister bilden. Wenn das Mehl hinzu
getan wird, muß ebenfalls gut gequirlt werden, damit alles recht klar werde. Ist 
dieses geschehen, so werden wenigstens I gut kochendes Wasser übergegosseu, wäh
rend des Uebergießens wird so schnell und so stark gequirlt, als es nur möglich ist, 
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damit die Schlichte keine kloßförmigen, unzerteilten Stücke enthalte. Glaubt man, 
daß dem kochenden Wasser durch die kalte Masse zu viel Wärme entzogen morden 
sei, um die Schlichte leimfähig zu machen, so setzt man gleich nach dem Quirlen den 
Topf wieder aufs Feuer, bis Blasen aufstoßen, aber man darf ihn nicht wieder ins 
Kochen kommen lassen; dann läßt man die Schlichte erkalten. Will man sie nun 
verbrauchen, so wird sie mit Wasser verdünnt, es sei kalt oder lauwarm, dessen 
Menge sich nach dem Garn richtet, welches man damit schlichten und verarbeiten 
will. Hat man nämlich baumwollene Kette, so braucht man die Schlichte gern, so
bald dieselbe gekocht ist, trägt aber wenig davon auf und bürstet gut. Bei feinem 
Leinengarn von feinem weichen Flachs oder bei feinem leinenen Maschinengarn wird 
ziemlich ebenso verfahren wie bei Baumwolle; je stärker das Garn ist, desto mehr 
kann auch die Schlichte verdünnt werden. Hat man viel Sonnenhitze, so muß ohnehin 
etwas schwächere Schlichte geführt werden, als in einer kühlen Werkstätte; ist das 
Garn spröde und harthaarig, so tue man etwas Salz oder sogenannte Meisterlauge 
in die Schlichte. Will das leinene Garn die Schlichte nicht annehmen, wie es oft 
vorkommt, indem die Frauen beim Kochen desselben Seife, Speckschwarte, Talglicht, 
Pech oder sonstige unnötige Beimischungen in den Kessel zu werfen pflegen, um das 
Garn vermeintlich recht weiß kochen zu wollen, fo nehme man Gummitragant, lasse 
ihn in kaltem Wasser lösen, und wenn er recht gut aufgelöst ist, muß er ganz fein 
gequirlt werden, worauf soviel davon in die Schlichte geschüttet wird, als nötig ist, 
bis die Schlichte am Garn hält. Der Zusatz von Salz ist gut bei leinenem Garne, 
das ritzig gesponnen ist, da das Salz das Garn dadurch, daß es dasselbe immer 
feucht und gelinde erhält, gleichsam fester und zäher macht.

Diese von dem genannten Verfasser so ausführlich beschriebene Schlichte war 
früher zwar noch in keinem Werke beschrieben, da bis in die Mitte des 19. Jahr
hunderts überhaupt nur wenige Lehrbücher über Weberei existierten, indessen hat 
man sie doch durch Jahrhunderte fast allgemein benutzt; sie eignet sich auch ganz 
besonders für die Anwendung in der Hausindustrie, weil sie eben für alle Garne 
und Farben gleich gut ist, und wenn auch teuer, doch nicht leicht säuert.

Im Laufe der Zeit sind sehr viele Versuche gemacht worden, um aus Reis, 
isländischem Moos, anderen Flechtenarten, Leinsamen usw. Schlichte von solcher Be
schaffenheit zu erzeugen, daß sie den Kettenfäden die gewünschte Festigkeit, Glätte, 
Geschmeidigkeit und Elastizität erteilt und sie auch bei trockener Luft nicht brüchig 
macht; waren jedoch auch die Resultate mitunter recht zufriedenstellende, so gelangten 
diese Schlichten in der Handweberei doch nie so recht in Ausnahme, weil entweder 
die Bcreitungsweisen für kleine Werkstätten von drei bis vier Stühlen zu umständlich, 
oder die dazu verwendeten Materialien zu kostspielig waren.

b) Das Wüchsen der Garne.

Manche Kettengarnc, die an und für sich haltbar genug sind, so daß sie weder 
Leim noch Schlichte bedürfen (besonders Zwirne), und die auch infolge ihrer Glätte 
die Schlichte nicht gut aufnehmen, haben doch viele Faserenden, welche sich bei der 
während des Webens entstehenden Reibung leicht gegenseitig verfilzen, Knötchen 
bilden und so hindernd einwirken. Diesem Uebelstande tritt man entgegen durch 
das Wüchsen. Die Manipulation dabei ist sehr einfach: man klebt erwürmtes Wachs 
aus eine vielfach gekerbte Schiene und bcstreicht damit die Kette.
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Vor dein Schlichten (Wachsen) der Garne hat noch das Putzen zu erfolgen. 
Bei demselben entfernt der Weber mit Schere oder Messer (Fig. 161a, b und o) alle 
Unregelmäßigkeiten, welche in der Kette etwa noch vorkommen. Gute Putzung der 
Kette erleichtert dem Weber das Arbeiten ungemein, während jede in derselben 
zurückgebliebene Schlinge, jeder große Knoten usw. sich durch Fadcnbrüche uud da
mit zusammenhängende Zeitversäumnis rächt.

i) Der Spattenkamm. (Fig. 162.)

Bei weichgesponnenem, langfaserigem Kettenmaterial, z. B. bei Mohairketten 
(Mohairzwirn wird ungeleimt verarbeitet), erreicht man eine bessere Teilung des 
Materialcs, wenn mau zwischen Kamm und Geschirr, etwa an der Rückwand der 
Lade, einen zweiten Kamm, den Spattenkamm, anbringt, der also bei jeder Laden
bewegung dem eigentlichen Kamm vorauseilt und die Kettenfäden bereits in kleinere 
Partien teilt. Hat der Kamm pro Zahn zwei oder vier Faden, so wird man dem 
Spattenkamm 8 oder 16 Faden pro Zahn geben.

b) Schußgarnc.
Die Schußgarne erfordern gewöhnlich keine großen Vorbereitungsarbeiten, um 

verwcbfähig zu sein; man windet den Schuß, deu man bei zu großer Weichheit allen- 
falls (in derselben Weise wie die Kettengarne) stärkte, bei zu großer Härte und 
Sprödigkeit aber mit einer Fett- oder Talgbürste bestrick) (spückte), auf die Schußspule 
auf. Dieselbe ist von sehr verschiedener Form, wie aus den Figuren 163a, b er
sichtlich ist.

Das Schußspulen geschieht in der Handweberet auf dem Spulrade. Dasselbe 
ist dem Spulrade für Kette ähnlich konstruiert und in Fig. 164 abgebildct. (Siehe 
außerdem auch Fig. 146 b.) Der Spuler hat vor alleu Dingen darauf zu achten, 
daß das aufgespultc Garn während des Einschicßens nicht abrutsche, d. h. daß die 
Spule stets nur an einem Faden ordnungsmäßig ablaufe. Die Form der fertig 
gestellten Spulen muß daher fo seiu, wie dies irr Fig. 163o veranschaulicht ist. 
Mitunter ist es zu einem Gewebe nötig, den Schuß mehrfach einzutragen. Mau 
spult dann erst die Faden einzeln auf, nimmt dann die Enden der erforderlichen 
Anzahl Spulen, und gibt diese, darauf achtend, daß alle Faden stets die gleiche 
Spannung erhalten, auf eine Spule. Bei manchen Stoffen erfolgt, um sie dichter 
machen zu können, das Einschießen der Spulen in nassem Zustande; dann muß 
darauf gesehen werden, daß der ganze aufgewundene Faden gleichmäßig angenäßt 
werde, da fönst, wenn trockene Fäden oder trockene Spulen zwischen nasse einge
schossen werden, leicht rippige Ware entsteht.

Eine Schnß-Anfencht- und Auswringmaschine (von H. Güntsche in Gern) 
zeigt Fig. 165. Die Schußspulen werden einzeln an den unter Wasser be
findlichen Sauger der Handpumpe gehalten, vermittels einiger Kolbenspiele voll
ständig durchnäßt und dann lose auf die Stifte der in der Maschine befindlichen 
Drehscheibe gesteckt. Diese Scheibe wird dann durch die Handkurbel in eine ganz be
stimmte Umdrehungsgeschwindigkeit versetzt, wodurch das Wasser bis zu gewünschtem 
Grade aus den Spulen herausgeschleudert wird, alle Spulen gleichmäßig angefeuchtet 
sind und das auf der Spule befindliche Garn unversehrt in seiner ursprünglichen Lage 
bleibt, wodurch eiu leichteres, sicheres Abläufen des Fadens beim Weben erzielt wird.
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Das eigentliche Weben.

Dem Weber eine richtige Anleitung zu geben, wie derselbe gute Ware fertigen 
soll, ist schwierig; hier gilt wohl wie nirgends sonst der Grundsatz: Uebung macht 
den Meister. Indessen lassen sich immerhin einige Gesichtspunkte aufstellen, nach 
welchen sich der Lehrende, sowie der Lernende sehr gut richten kann.

F. Herm. Voigt schreibt in seinem sehr empfehlenswerten Buche „die Weberei" 
(Verlag von Bernh. Friedr. Voigt, Leipzig) folgendes:

1. Der Weber muß körperlich gewandt sein, richtig im Webstuhl sitzen, Hände 
und Füße ohne Anstrengung bewegen lernen.

2. Er muß sich üben, mit Spule und Schützen vorsichtig, sorgfältig und ge
wandt umzugehen, um die Arbeit zu fördern, nicht Zeit- nnd Garnverlust durch Un
aufmerksamkeit und Nachlässigkeit herbeiznführen und dadurch das Gewebe zu ver
teuern oder zu verderben.

3. Mit Aufmerksamkeit die mit jedem Tritt und Durchschuß fertig werdende 
Ware zu beobachten, etwa eintretende Störungen schnell zu erkennen; gebrochene 
Fäden in Kette oder Schuß leicht bemerken, die Faden und das Geschirr stets in 
Ordnung zu halten.

4. Ebenso aufmerksam zu beobachten, wie die Kette durch die Fußbewegungen 
am besten geschont wird; daß der Niedertritt anfangs sanft, dann fest und beim 
Trittwechsel wieder sanft aufwärts ausgeübt werde.

5. Mit Arm und Hand sich üben, das Schiffchen im richtigen Moment der 
Ladencntfernung und der durch den Niedertritt gebildeten Fachöffnung sicher, schnell 
und leicht durchzuwerfen oder durchzuschießen.

6. Darauf sehen, daß die Kettenfaden durch den Schußfaden alle richtig durch
kreuzt werden und weder oben noch unten ungebunden frei liegen bleiben.

7. Beim Durchwerfen (Durchschießen) und dem darauf folgenden Umtreten 
darauf sehen, daß der Schußfaden gleichmäßig, dem Gespinst entsprechend, weder zu 
straff noch zu locker die Kettenfäden umschließe, damit in der Ware eine recht gleich
mäßige Fläche nnd ein glatter Rand (Salleiste) erzielt wird.

8. Die fertig hervorgehcnde Ware stets fcharf im Auge behalten, damit weder 
Ketten- noch Schußfehler (Fadenbrüche usw.) entstehen, nnd überhaupt die Ware kein 
ungleich dichtes, streifig nnd fadenscheiniges Aussehen bekommt: in diesen Fällen hat 
der Meister nachzuhelfen, dnrch Aenderung der Lage von Lade, Geschirr, Schwing- 
welle nnd richtige Kettenspannnng, wenn nicht, wie es auch oft der Fall ist, diese 
Unregelmäßigkeiten durch schlotterige Hand- und Fußbewegungen entstanden sind; 
außerdem ist bei allen Arbeiten des Webens die größte Reinlichkeit zn beobachten; 
Nässe und Schmutz darf nirgends zu finden fein, nnd die vor Augen befindliche 
Warenfläche im Webstuhl muß stets einer glatten Bildfläche gleichen.

9. Ist der Spannstab (Breithalter, Sperrnte) gut zu handhaben, denn ein gntes 
Stück Ware muß durchs ganze Stück an beiden Seiten eine glatte, gerade Linie 
bilden, dazu gehört: daß dies Instrument recht regelmäßig, vorsichtig nnd so einge
setzt werde, daß sämtliche Zähne (Stifte) in gerader Linie nnr die Randfaden im 
Gewebe durchstechen; das Fortsetzen hat zu geschehen, wenn vom letzten Vorsatz wieder 
so viel Ware gearbeitet ist, daß die Breite der Spannstabstiftreihe vom Ladenanschlag 
etwa 6 bis 8 inm zurück wieder mit dem ersten Stift die Salleiste faßt und in die
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selbe eingedrückt wird; bei eintretenden längeren Arbeitspausen ist der Spannstab 
abzuheben, damit die Ware durch die lang anhaltende Breitspannung nicht zu sehr 
ausgedehnt und dadurch bogig werde, denn diese Ausbagungcn sind nicht wieder zu 
entfernen und entwerten die vielleicht sonst ganz tadellose Ware; auch ist bei ein
tretenden Arbeitspausen eine gleichmäßige Kettenspannung genau wie während der 
Arbeit zu erhalten.

10. Das Fach für die Ladenschwingung immer recht gleichmäßig, der Schützen
durchgangshöhe entsprechend, nicht zu hoch oder zu klein und nicht zu laug und nicht 
zu kurz zu Hallen; in beiden Fällen entsteht sonst unregelmäßiges Gewebe; im 
letzteren Falle ist auch Gefahr, daß die Kette zu sehr angespannt, sowie das Geschirr 
durch den Ladenklotz beschädigt wird.

Dies sind also die Funktionen, welche der Weber im Handwebstnhl lernen und 
üben muß, um den Namen „Weber" zu erwerben; da je nach Befähigung und nach 
Warengattung zu alledem nur etwa vier Wochen nötig sind, bei buntfarbig ge
musterten Waren mit Schützenwechsel zwei Monate und wenn noch die Arbcits- 
erlernung mit mehreren Schäften, mit Trittvorrichtungen oder Jacquardmaschinen 
dazukommt, weitere 3 Monate, so ist die längste Zeit dieses Lernens mit einem 
Jahre als entsprechend zu bezeichnen.

Wenn der oben zitierte Verfasser die Zeit von einem Jahre für ausreichend 
für die Erlernung der Weberei betrachtet, so ist dabei zu bedenken, daß er nur die 
praktische Weberei im Auge hat und somit wohl nur der früheren Ausnutzung der 
Lehrlinge bei den Zunftmeistern durch drei Jahre eutgcgentreten will. Heute haben 
sich die Verhältnisse wesentlich geändert; der Weber muß sich auch theoretische Kennt
nisse aneignen; die Weberei ist zum schwierigsten Handwerk geworden, und man 
kann daher mit Recht sagen, daß der Mensch in ihr nie auslernen kann. Zwar 
sind in den letztvcrflossenen Jahrzehnten in allen industriellen Ländern Webcschulcn 
entstanden, welche von Behörden und Privaten mit allen erforderlichen Mitteln aus
gerüstet, sehr wohl in der Lage sind, ihren Schülern eine weit umfassendere Fach
bildung zu erteilen, als dies dem ehemaligen Handwerksmeister möglich war, indessen 
ist mit dem ein- oder zweijährigen Besuche einer solchen Schule noch lange nicht 
alles getan, es gehört auch noch die praktische Erfahrung, jahrelange, mühevolle 
Tätigkeit im Fabriksbetriebe dazu, um aus dem Schüler einen Meister zu machen.

Den besten Erfolg in der Fachschule haben stets jene jungen Leute, welche vor 
ihrem Eintritt in diese Lehranstalt bereits mehrere Jahre in der Praxis tätig ge
wesen sind.



Die Bindungslehre.

Ein Erzeugnis, das aus zwei sich in entgegengesetzter Richtung verkreuzenden 
oder verflechtenden Fadenpartien hergestellt wird, nennt man ein Gewebe. Die Be
nennung der Gewebe geschieht in der Hauptsache entweder nach dem dazu ver
wandten Material (Leinen, Jutepackstvff, Kammgarnstoff, Makowäsche usw.), nach dem 
Gebrauchszwecke (Schürzenstoff, Bettzeug usw.), oder nach der Art der in denselben 
vorherrschendcn Fadenverkrenznng, die man allgemein Bindung nennt (Atlas, Lein
wand, Köper, Satin usw.). Allerdings benennen Händler nnd Fabrikanten ihre Waren 
oft auch mit wohlklingenden phantastischen Namen, welche auf die Herstellung der
selben keinerlei Bezug haben; diese kommen jedoch hier nicht in Betracht.

Die Bindung ist es, welche der Ware die für den Gebrauch nötige Haltbarkeit 
gibt, sowie ihr auch zuweilen das Muster verleiht, also das innere Gefüge bestimmt 
nnd das äußere Aussehen des Stoffes wesentlich bedingt.

Obwohl die Zahl der Bindungen, die wir in der Weberei kennen und ver
wenden, außerordentlich groß ist, lassen sich dieselben im wesentlichen doch auf wenige 
Klassen zurückführen. Diese, die Grund- oder Urbindungen genannt, sind folgende:

1. Leinwand (Kattnn, Tnch oder Taffet).
2. Köper (Croise).
3. Atlas (Satin).
4. Kreppbindungen.

1. Die Lmiwandbindung.
(Kattun-, Tuch- oder Taffetbindung.)

Dieselbe ist die einfachste und wohl auch ursprünglichste der Bindungen nnd 
fordert zu ihrer Herstellung nur zwei Tritte und (im Falle es der Fadendichte wegen 
geschehen kann) zwei Schäfte. Ein Rapport dieser Bindung, aus dessen Wiederholung 
also das ganze Gewebe besteht, nmfaßt nnr zwei Ketten- nnd zwei Schußfäden. 
Bei dem Weben dieser Bindnng hebt sich anf jeden Schnß die Hälfte der Kette. Die 
Verflechtung der Ketten- und Schußfäden ist aus der iu Fig. 166 gegebenen Zeichnung, 
sowie der nebenstehenden Patrone (Fig. 167) ersichtlich.

Aus dieser Urbindung kann man eine bedeutende Anzahl von Bindungen, die 
ebenfalls mit zwei Schäften gewebt werden können, ableiten. Es feien genannt:

1. die Kannelebindungen (Fig. 168 bis 170), auch Glattripsbindungen genannt. 
Man unterscheidet Glattrips (Kannelo) in Kette (Fig. 168 und 169) nnd in Schuß 
(Fig. 170).
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2. Die eigentlichen Ripsbindungen. Durch dieselben werden Quer- oder Längs- 
streifen im Gewebe hervorgerufeu uud unterscheidet man auch hier Kettrips (Fig. 111 
und 172) und Schnßrips (Fig. 173 nnd 174); man könnte auch sagen: Fig- 171 und 
172 ist Rips, gebildet durch den Schuß und Fig. 173 und 174 ist Rips, gebildet 
durch die Kette. Da sich die innerhalb einer Kreuzung liegenden Fäden besser zu
sammenschließen, so bilden sie Wülste in der Ware, welcher dieser das charakteristische 
Aussehen verleihen.

3. Die Panama-, Würfel- oder Mattenbindnngen. Während Rips nnd Kannelö- 
bindungen dadurch entstanden, daß zwei oder mehr Faden des einen Systemes (Schuß 
oder Kette) von jedem Faden des anderen Systemes gekreuzt wurden, flattieren bei 
diesen Bindungen sowohl die Ketten- als auch die Schußfäden über mehr als einen 
Faden, wodurch der Ware das gewürfelte Aussehen verliehen wird. Beispiele zeigen 
die Fig. 175 und 176.

Durch Zusammenstellung dieser Leinwandbindnngen lassen sich recht schöne Effekte 
erzielen. Fig. 177 zeigt Würfelbindung mit reiner Leinwand, in Fig. 178 mit Glatt- 
rips verbunden. Die in Fig. 179 bis 181 gezeigten Verflechtungen sind auch unter 
dem Namen Granitbindungen bekannt. Fig. 182 und 183 zeigen Zusammenstellungen 
mehrerer Ripsbindungen, gebrochene oder körnige Ripse. Fig. 184 bis 185 endlich zeigen 
Glattripse und eigentlichen Rips, in welchem atlasartig versetzte Punkte in anderer 
Bindung angebracht wurden. Diese Zusammenstellungen lassen sich natürlich nicht 
mehr mit zwei Schäften und zwei Tritten erzeugen, machen vielmehr, der Größe und 
Komplikation des Musters entsprechend die Anwendung anderer Vorrichtungsarten 
notwendig.

2. Die Köper- (Croisö-) oder Diagonalbindungen.
Diese Bindungen haben die Eigentümlichkeit, im Stoffe schräge (diagonale) 

Streifen zu erzeugen. Zur Erreichung dieses Zweckes muß sich auf jeden Schuß der
jenige Faden heben (senken), welcher der Nachbarfaden des auf den vorigen Schnß 
gehobenen (gesenkten) Fadens ist; in einem Rapport müssen mindestens drei Ketten- 
und drei Schußfäden enthalten sein. Es gehören also mindestens drei Schäfte 
und drei Tritte dazu, um einen Köper herstellen zu können. Die in dem Muster 
enthaltene Diagonallinie nennt man den Bindegrad desselben, und solche Köper, 
welche in einem Rapporte nur einen Bindegrad haben, eingradige Köper. Diese, 
als die eigentlichen Grundbindungen, sind in Fig. 186 bis 191 abgebildet. Je nach 
der Anzahl Schäfte, deren man zn ihrer Anwendung bedarf, werden die Köper auch 
benannt; so unterscheiden wir drei-, vier-, fünf- usw. kundige Köper. Eine weitere 
Einteilung findet statt in Kett-, Schuß- und in gleichseitige Köper, je nachdem die 
Kette oder der Schuß mehr oder weniger auf der Oberseite der Ware zur Geltung 
gelangen. (Fig. 187) ist 'z. B. die Patrone des in Fig. 186 gezeigten dreibindigcn 
Schußköpers, Fig. 190 stellt einen vierbindigen Kettköper dar.)

Solche Köper, in denen ein Rapport mehr als einen Bindegrad besitzt (Fig. 192), 
nennt man zwei-, drei- oder mehrgradig.

Läßt man in einem Muster zwei oder mehr Bindegrade Zusammenstößen, so 
entstehen die verstärkten Köper (Fig. 193 bis 196). Um die Bindung des Köpers 
recht deutlich hervortreten zu lasseu, setzt man anch öfters den verstärkten Köpern 
noch einen oder mehrere einfache Grade hinzu, wodurch die Effektköper entstehen 
(Fig. 197 und 198).
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Bei der weitaus größten Zahl von Köperbindungen bildet die Köperlinie mit 
der Richtung des Schußfadens einen Winkel von 45 Grad. Bei diesen rückt die Köper
linie um einen Faden bei jedem Schuß vorwärts. Steigt jedoch der Köper erst bei 
jedem zweiten Schusse um einen Kettenfaden, so entstehen die steilen Köper (Köper 
von 63 Grad), wie solche die Figuren 199 bis 210 zeigen. Diese Bindungen, auch 
uuter dem Namen Diagonal bekannt, werden besonders in der Kammgarn- 
Industrie häufig angewendet, und es können dadurch sehr schöne Effekte erzielt 
werden. Zu Diagonals, wie sie z. B. Fig. 204 und 205 zeigen, nimmt man gern 
auch zweierlei Schußfarben, I und 1 wechselnd. Bei der Bindnng nach Fig. 206 
wird die Kette infolge der verschiedenartigen Flottierung auch bei stückfarbigen Waren 
eine Musterung, eine Schattierung heroorbringen. Fig. 207 zeigt eine Zusammen
stellung von Diagonal und Glattrips in Kette und Schuß. Einen Diagonal fast 
ohne Schußwirkung (seltener angewandt) stellt Fig. 208 dar. In Fig. 209 sind drei 
verschiedene Köper-Richtungen vorhanden und diese Zusammenstellung bezweckt die 
Erziclung verschiedener Licht- und Schattenwirkungen, je nachdem man den Stoff 
von der einen oder der anderen Seite betrachtet.

Weniger häufig finden Verwendung die Köper von 27 Grad oder schrägen 
Köper, wie solche in den Figuren 241 und 212 dargestellt werden. Dieselben ent
stehen, indem man bei jedem Schusse um zwei Kettenfaden weitergreift. Man braucht 
eigentlich nur das Musterbild eines Diagonals umzudrehen, so daß Ketten- und 
Schußrichtung wechselt, um einen schrägen Köper herzustellen.

Obwohl man durch derart verschiedene Steigung unzählig viele Richtungs
winkel der Köperlinien herstellen könnte, so beschränkt sich die Praxis doch in der 
Regel auf die gedachten drei Steigungen, nämlich zu 27, 45 und 63 Grad. Mit
unter kommen in einem und demselben Gewebe auch mehrere voneinander ver
schiedene Steigungen zur Anwendung, wie dies aus Fig. 203 bis 208, dann 213 und 
214 ersichtlich ist.

Aendert man die Richtung der Köperlinie öfters, so entstehen Bindungen, in 
denen die hergestellten schrägen, aber immer wieder gebrochenen Linien ein gebogenes, 
krummes Aussehen erhalten; es entstehen die gebrochenen (Fig. 215), und wenn die 
Brechung der Köperlinien fortgesetzt erfolgt, die krummen (Fig. 216) Köper.

Spitzköper nennt man solche Bindungen, auf welche man den reinen Spitz
einzug anwenden kann. Dieselben (Fig. 217 und 218) werden aber zur Musterung 
seltener benutzt; weit häufiger verwendet man die gebrochenen Spitzköper (Fig. 219 
und 220), weil bei denselben keine langflottierenden Faden vorkommen, wodurch die Ware 
sowohl auf Rück- wie Rechtsseite ein glätteres Aussehen erhält als bei den Spitzköpern.

Weitere Arten von Köperbindungen sind die unterbrochenen und die Kreuz
köper. Bei ersteren, die durch Fig. 221 und 222 illustriert werden, setzt die Bindung 
mitunter plötzlich aus, um an anderer Stelle weiter fortgesetzt zu werden; es ent
stehen also in dem Gewebe nur Bruchstücke von Köperlinien, die dann dem Stoffe 
ein unregelmäßiges, verworrenes Gepräge verleihen; bei den Kreuzkö'pern hingegen 
schneiden sich die einander kreuzenden Linien, so daß man jede derselben, über die 
Unterbrechungen hinweggehend, durch das ganze Gewebe verfolgen kann. Beispiele 
zeigen die Figuren 223 bis 227.

Während die Kreuzköper einerseits zur Erzielung besonders schöner, klarer Effekte 
dienen können (Fig. 223 und 224), verleiht man den Stoffen bei entsprechender Klein
heit der Linienstückc auch ein atlasartiges Gepräge (Fig. 225 bis 227).
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Denkt man sich zwei oder mehr Köper durcheinander geschoben, so entstehen die 
unter den Namen Zebra, Adria oder Schrägrips bekannten Bindungen, wie solche 
die Fig. 228 bis 231 zeigen. In Fig. 231 sind die zn langen Flottungen der Kette 
noch besonders abgebunden und dadurch wird eine etwas strengere Verflechtung der 
Fäden erzielt. Diese Bindungen treten besonders markant in der Ware hervor, wenn 
die Kette 1 und 1 geschert ist, z. B. 1 dunkel, 1 hell.

Durch Nebeneinanderstelluug von Kett- und Schußköper in Streifen oder in Qua
draten oder auch durch allmählichen Uebergang von der Schuß- zur Ketteuwirkung 
erzielt man Muster, wie sie namentlich zn Leinenwaren verwendet werden (Fig 232 
bis 234).

Eine andere Art von Köperbindungen sind ferner die Waffelbindungen, von 
denen Fig. 235 und 236 Beispiele geben. Dieselben bewirken im Gewebe eigentüm
liche Vertiefungen (Taschen), indem die länger flottierenden Ketten- und Schußfäden 
auf dem Gewebe liegen, die strenger bindenden aber auf deu Grnud des Gewebes 
(infolge der öfteren Verkreuzung) niedergezogen werden.

Fig. 237 bis 246 zeigen noch einige Effektköper.

3. Die Atlasbilldung (Satin).
Diese Bindung bildet nicht, wie der Köper, diagonale Linien (Gradfurchcn) im 

Gewebe, sondern sie hat die Aufgabe, eine möglichst glatte Fläche herzustcllcn nnd 
das Material durch seinen Glanz, seine Farbe oder sonstige Vorzüge mehr wirken zn 
lassen, als dies bei Köper- und Leinwandbindungen der Fall sein kann.

Die Bindepunkte, d. h. jene Stellen, wo die Kette mit dem Schusse kreuzt, 
werden deshalb stets vereinzelt und gleichmäßig weit voneinander gegeben, auch 
zwischen zwei länger flottierenden Nachbarfäden angebracht, damit durch diese 
letzteren der Bindepunkt verdeckt werden kann.

Um die Bindepunkte gleichmäßig plazieren zu können, ist es nötig, jeden Ketten
faden um eine bestimmte Anzahl Schüsse höher abbinden zu lassen, d. h. mit einer 
bestimmten Teilungs- oder Steigungszahl von einem Bindepunkte ans den Bindc- 
pnnkt des nächsten Fadens festzustellen. Wir hätten z. B. fünfbindigen Atlas- ein 
Rapport wird also gebildet von fünf Kett- und fünf Schußfaden. Zählen wir von 
dem erstell Kettenfaden aus, den wir durch den ersten Schuß abbiuden ließen mit 
1 weiter, so entsteht (ein Versuch wird dies sofort lehreu) fünfbindiger Köper, da 
der zweite Kettenfaden dann durch den zweiten Schuß, der dritte Kettenfaden durch 
deil dritten Schuß usw. abgebunden würde. Nehmen wir also als Steigungszahl 
die Zahl 2, so erhalten wir abgebunden: den ersten Faden auf deu ersten, den zweiten 
Faden auf den dritten, den dritten Faden auf den fünften, den vierten Faden auf den 
siebenten oder (da ein Rapport nur fünf Faden hat, 7 — 5—2) den zweiten, den 
fünfte,l Faden endlich auf den vierten Schuß. Diese Bindung wäre als ein richtiger 
Atlas zu bezeichnen, denn die Bindungspunkte würden gleichmäßig zerstreut stehen. 
Wollen wir bei fünfbindigem Atlas die Steigungszahl 3 versuchen, so erhalten wir 
dasselbe Resultat wie mit der Steigungszahl 2, nur in umgekehrter Weise. Fig. 247 
stellt den fünfbindigen Atlas mit 3, Fig. 248 mit 2 gezählt dar. Mit 4 weitergezählt, 
würden wir wieder Köper erhalten. Man wird natürlich, namentlich bei größerer 
Rapportzahl, stets die kleinere der einen richtigen Atlas liefernden Steigungszahlen 
wählen.
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Die Steigungszahl ist also bei fünfbindigem Atlas 2. Gehen wir in derselben 
Weise, wie oben beschrieben, bei der Herstellung eines achtbindigen Atlasses vor, so 
finden wir, daß die einzigen Steigungszahlen, welche einen guten Atlas liefern, die 
Zahlen 3 und 5 sind. Diese ergänzen sich aber, sind komplementär zu einander, 
d. h. sie ergeben zusammen die Rapportzahl, daher bilden sie auch eigentlich einen 
und denselben Atlas, so wie es beim fünfbindigen die Steigungszahlen 2 und 3 
machten. Bei einem Rapport von 10 Kett- und Schußfaden erhalten wir einen 
guten Atlas durch die Steigungszahl 3 und dementsprechend auch durch die Steigungs
zahl 7.

Wollten wir die Steigung mit einer Zahl bewerkstelligen, welche in der Rap
portzahl enthalten ist, also bei achtbindigem Atlas z. B. die Steigungszahl 2 oder bei 
zehnbindigem die Steigungszahl 5 nehmen, so würden uns einzelne Schüsse unge
bunden liegen bleiben. Eine Steigungszahl muß daher zu der Rapportzahl relativ 
prim sein, d. h. erst in dem Produkte von ihr selbst und der Rapportzahl ohne Rest 
enthalten sein. So ist z. B. für achtbindigen Atlas die Zahl 3 als Steigungszahl 
gnt, weil 3 weder in 1 mal 8 noch in 2 mal 8, sondern erst in 3 mal 8 ohne 
Rest enthalten ist; die Steignngszahl muß ferner nm mehr als 1 kleiner wie die 
Rapportzahl sein. Aus diesen Gründen kann man z. B. keinen vierbindigen oder 
dreibindigcn Atlas herstellen, ebenso ist es unmöglich, einen richtigen, scchsbindigen 
Atlas zn zeichnen. (Letzteres ist in Fig. 250 versucht worden, doch sind die Vin- 
dungspunkte unregelmäßig zerstreut).

Bei fünf-, acht- und zehnbindigem Atlas finden wir stets nur eine, mit der 
Komplementären zwei Steigungszahlen. Dagegen lassen sich bei größeren Rapporten, 
z. B. 13, 15, 17 usw. viel mehr Zahlen auffinden, welche zu der Rapportzahl relativ 
prim sind, z. B. zu 17 sind relativ prim die Zahlen 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 und deren Kom- 
plcmentärzahlen 15, 14, 13, 12, 11, 10, 9. Von allen diesen Zahlen liefert nun 
immer diejenige den schönsten Atlas, welche, mit sich selbst multipliziert, um 1 mehr 
oder weniger als die Rapport- oder Schaftzahl ergibt. So wird die Steigungszahl 
4 am besten zu fünfzehn- oder siebzehnbindigem Atlas, die Steigungszahl 3 zu 
acht- oder zehnbindigem Atlas anzuwenden sein. Nimmt man eine andere Stei
gungszahl, so entstehen Formen, welche in der Ware Köpereffekte hervorrufen. Ein 
Beispiel geben die beiden Figuren 255 und 256, beide in fünfzehnbindigem Atlas. 
Die Fig. 247 bis 256 stellen reine Atlasbindungcn dar, in welchen jeder Faden 
innerhalb eines Rapportes nur eine Kreuzung hat. Man kann indessen Atlasformen 
auch dadurch erzeugen, daß man eine größere Steigungszahl in zwei oder mehr Teile 
zerlegt, eine volle Steigung alfo erst bei zwei oder mehr Fäden erreicht, oder daß 
man die Fäden in Partien verstellt. Beispiele zeigen die Fig. 257 und 258. In 
Fig. 257 wurde bei achtbindigem Atlas die Steigungszahl 5 in die Teilzahlen 2 und 
3 zerlegt. Da mithin erst auf jeden zweiten Faden eine Steigung um 5 erreicht 
wird, muß der volle Rapport 16 Faden in der Breite einnehmcn. In Fig. 258 
wurden vier Faden eines 8 er Atlasses von links nach rechts, die nächsten vier Faden 
aber von rechts nach links gezählt.

In Hand- und Tischtüchern werden sehr häufig Atlasbindungen angewendct, 
bei denen Ketten- und Schußwirkung schachbrettartig, in Streifen oder in allmäh
lichen Uebcrgüngen wechselt (Fig. 259 bis 261). Bei derartigen, in Streifen oder 
Würfeln erfolgenden Aneinandersetzungen von Kett- und Schußatlas hat man darauf 
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zu achten, daß die Hebung des Schnßatlasses stets an die Senkung des Kettatlasses 
stoße, da sonst die Ware ein unreines, verwischtes Bild bietet.

Die reinen Atlasbindnngen kommen am meisten in der Leinen- und Seiden- 
industrie zur Auwenduug, wo feinere Fäden die Benutzung größerer Schäftezahlcn 
gestatten und auch längere Flottiernngen der Fäden erwünscht sind. Dessenungeachtet 
geht der Leinenweber selten über eine Rapportgröße von 10, der Seidenweber von 
15 hinaus.

Dem Wollenweber verbietet die Stärke seines Materials, sowie die mit dem 
Stoffe vorznnehmende Appretur, bezw. der Gebrauchszweck der Ware die Anwendung 
größerer Flottierungen, er wendet höchstens fünf- bis achtbindigen reinen Atlas an; 
im übrigen verstärkt er die Atlasbindungen in der Weise, wie dies in den Fig. 262 
bis 267 gezeigt wird. Bei der Herstellung dieser Bindungen zeichnet man sich zuerst 
eiue reine Atlasbiudung (siehe die schraffierten Punkte) und gibt dann zu jeden: der 
gezeichneten Punkte (Hebungen) noch einige Hebungen hinzu, auf diese Weise eine 
strengere Verflechtung erzielend. Derartige Bindungen bezeichnet man mit dem Namen 
„verstärkter Atlas".

4. Kreppbiudungen.
Bindungen, welche dem Stoffe ein verworrenes, unregelmäßiges Aenßerc geben 

nnd die man, obwohl anch sie mitunter in wenigen Fäden einen Rapport enthalten, 
doch nicht zu einer der drei vorbesprochenen Grundbindungsarten zählen kann, be
zeichnet man mit dem Namen „Kreppbindungen". Diese stellt man gewöhnlich durch 
Versetzung von Fäden aus irgend einer Grundbindung dar. Ein Beispiel gibt 
Fig. 268. Die Grnndbindnng ist in Fig. 268 a als zwölfbindiger Diagonal gegeben. 
Wir nehmen nun vier Zahlen an, deren Summe zu der Schastzahl 12 relativ prim 
ist, z. B. 23, zerlegt in die vier Zahlen: 1, 8, 10, 4. Aus diesen vier Zahlen setzt 
man nun folgende Zahlengruppe zusammen: Zuerst schreibt man die 1 an nnd zählt 
nun immer die nächstfolgende Ziffer zu, z. B. 1 mit 8 — 9, 9 mit 10 — 19 oder 
(da ein Rapport nur 12 Faden hat) 7, 7 mit 4 — 11, 11 mit 1 — 12, 12 mit 8 
— 20 oder (da ein Rapport nnr 12 Faden hat) 8 usw. Zeichnet man nun die 
Fäden des einen Rapportes in einer solchen Weise auseinander, wie dies die nach
stehende Zahlengruppe angibt (in Fig. 268 b ist dies geschehen), so erhält man eine 
Kreppbindung.

1 9 7 11
12 8 6 10
11 7 5 9
10 6 4 8
9 5 3 7

° 8 4 2 6
7 3 1 5
6 2 12 4
5 1 11 3
4 12 10 2
3 11 9 1
2 10 8 12

Da nnn z. B. zur Schaftzahl 12 auch 13, 17, 19, 27 ufw. relativ prim sind, 
wir aber auch die vier Zahlen jederzeit anders wählen können (z. V. 23 nicht in 1, 

Schams, Weberei. b
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8, 10, 4, sondern in 5, 7, 3, 8 oder in 6, 2, 8, 7 usw.), so liegt die Herstellbarkeit 
einer Unzahl von derartigen Kreppbindungen auf diesem Wege klar vor Augen.

Zusammengestellte Bindungen.
Bei Zusammenstellung von verschiedenartigen Bindungen in einem und dem

selben Gewebe hat man besonders darauf zu achten, daß dieselben eine möglichst 
gleichmäßige Kreuzung besitzen. Wollte man z. B. in einem Stoffe neben leinwand- 
bindige Fäden solche stellen, die sich in achtbindigem Atlas verflechten, so entstünden 
in der Ware Wlllstchen, erhöhte Streifchen, da die Atlasfäden sich höher legen wür
den, als die Leinwandfäden. Die Leinwandfüden würden auch infolge der ver
mehrten Kreuzung mehr Material beanspruchen, sich also fester spannen und schließlich 
reißen, wenn man beide Partien auf einem Kettenbaume hat. Man wird also stets 
nur solche Bindungen nebeneinanderstellen, welche die gleiche Flottierung haben, z. B. 
Glattrips, Panama und vierbindigen, gleichseitigen Köper, fünfbindigen Köper und 
ebensolchen Atlas usw. Besondere Sorgfalt macht sich in dieser Beziehung nötig bei 
Wollwaren, welche gewalkt werden sollen. Ein weniger kreuzender Faden walkt näm
lich schneller und mehr ein, als ein sich strenger verflechtender. Diese Eigenschaft 
wird manchmal auch, wie wir z. B. bei den Waffelbindungen gesehen haben, zur 
Hervorbringung besonderer Effekte benutzt, doch sind dies Ausnahmen.

Die Verkaufsfähigkeit eines Stoffes ist jedoch nicht nur von dessen Bindung, 
sondern zu einem großen, ja zum größten Teile, namentlich in Artikeln, welche der 
Mode unterworfen sind, auch von der Anwendung der Farben, bezw. von deren 
günstiger Stellung abhängig. Die Farbenstellung im Verein mit der Bindung er
zeugt das Muster. Es sei in dieser Beziehung auf die Fig. 269 bis 276 hingewiefen- 
Fig 269 und 270 stellen einfache Leinwand dar, im Schermuster sowie in der Schuß
folge ein lichter mit einem dunklen Faden wechselnd. Durch einfaches Wechseln mit 
den beiden Schützen entstehen also hier aus Querstreifen Lüngsstreifen. Fig. 271 bis 
274 sind ebenfalls in Leinwand abgebunden, doch ist die Kette zwei licht, ein dunkel 
geschweift, der Schuß in den vier Figuren aber verschiedenartig wechselnd gewählt. 
Zu den Figuren 275 und 276 endlich ist als Bindung vierschäftiger Köper benutzt 
worden; die Kette ist abwechselnd zwei licht, zwei dunkel geschweift und in eben
solcher Reihenfolge auch der Schuß eingetragen.

Bei diesen Patronen ist oben und an der Seite die Farbenstellung durch schraf
fierte und schwarze Punkte angezeigt und es ist daraus zu ersehen, wie eine einfache 
Verschiebung in der Reihenfolge der Schuß- oder Kettenfaden ohne Abänderung der 
Bindung genügt, um dem Gewebe ein vollständig verändertes Aussehen zu gebeu.

Bindungen mit Füllschuß oder Füllkette.
Um ein Gewebe dicker, griffiger zu machen, wendet man bisweilen Bindungen 

an, durch welche eine Anzahl von Fäden im Innern des Gewebes versteckt wird. 
Diese füllenden Fäden müssen sich natürlich in einer solchen Weise verflechten, daß 
sie weder auf der Oberseite noch auf der Rückseite zu sehen sind; ihre Verflechtung 
ist alfo von der Bindung der Nachbarfäden in der Weise abhängig, daß sie bei 
jeder Kreuzung, ob diese nun nach der oberen oder unteren Seite erfolgt, von Flot- 
tierungen der beiden Nachbarfäden eingeschloffen sein müssen. Beispiele zeigen die 
Fig. 277 und 278. Die schraffierten Fäden sind Füllfäden. In Fig. 277 fehen wir, 
daß die Füllfäden nur an solchen Stellen gehoben werden, an denen sowohl der 
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links- als auch der rechtsstehende Oberkettenfaden ebenfalls zur Hebung gelangen. 
Wird ein Füllfadcn gesenkt, sa geht wenigstens einer der benachbarten Oberfaden 
mit zur unteren Seite der Ware. Die Füllkette wird dadurch beinahe vollständig 
verdeckt. In Fig. 278 findet das nämliche, hier jedoch in bezug auf die Schuß- 
füdeu statt.

Bindungen mit fütterndem Schuß.

Auch diese Bindungen wendet mau au, um eine Ware stärker machen zu köuuen, 
als dies mit einfachem Schuß möglich wäre, außerdem aber auch, um bei Stoffen, 
welche, wie z. B. die uuter dem Namen „Kord" bekannten Hosenstoffe, auf der Rück
seite gerauht werden, den Rauhkarden das Schußmaterial recht offen, recht flottierend 
darbieten zu können, ohne die Festigkeit der Ware dadurch zu beeinträchtigen, und 
ferner um durch diese Bindung die die „Kords" charakterisierenden Längsstreifchcn 
auf der Oberseite der Ware zu erzeugen.

Die in das Gewebe eingetragenen Schüsse wechseln in bestimmten Intervallen 
miteinander ab, z. B. in Streifchen von 12 Faden. Während der erste Schuß in 
dem 1., 3., 5 u. s. f. Streifchen bindet und unter dem 2., 4., 6. ufw. Streifchen liegt, 
bindet der zweite Schuß iu dem 2., 4., 6. ufw. und liegt unter dem 1., 3., 5. 
usw. Streifchen (siehe die schraffierten Hebungen der Kettenfäden in Fig. 279 bis 283). 
Von zwei Schüssen liegt mithin die Hälfte eines jeden (also ein Schuß) unter der 
Ware zum Aufrauhen bereit, während die andere Hälfte eines jeden Schusses (mithin 
ebenfalls ein ganzer Schuß) in der Ware bindet. Durch die ganze Bindung wird 
bewirkt, daß die einzelnen Streifchen sich in der Ware recht aufwerfen und so der
selben ein volles Aussehen geben. Ein oder zwei Faden mit anderer, strengerer 
Bindung, auf jeder Seite eines Streifchcns, verhindern den Uebertritt der Faden des 
einen Streifchens in das andere; diese, Schuittfaden genannt, sind am obereren Rande 
der Fig. 279 durch schraffierte Quadrate bezeichnet.

Fig. 279 bis 283 zeigen derartige Bindungen. Am oberen Rande der Fig. 282 
find einige Fäden durch schraffierte Quadrate bezeichnet, welche, über jedem unter dem 
Streifchen liegenden Schuß sich hebend und unter jedem in der Oberware sich ver
flechtenden Schuß liegend, lediglich dazu bestimmt sind, die Streifchen noch höher 
aufwerfen zu lassen, also Füllfäden. Zu diesen nimmt man häufig auch geringeres 
Material.

Bindungen mit Unter- oder Futterschuß.

Will man ein Gewebe, das vielleicht als Sommerware guten Absatz fand, 
stärker, dicker machen, ohne seine Oberseite zu verändern, so geschieht dies am besten 
durch Anhängung eines Futterschusses. Derselbe darf nie auf der Oberseite der Ware 
zu sehen sein und man nimmt, besonders wenn die Rückseite des Stoffes gerauht 
wird, gewöhnlich hierzu ein minderwertigeres Material. Ein Kettenfaden kann na
türlich nur dort unter den Unterschuß gehen, diesen also anbinden, wo er der Bindung 
der Obcrware zufolge ohnedies auch unter einem oder mehreren Oberschüfsen liegt. 
Ein Beispiel wird dies leicht verständlich machen:

In Fig. 284 und 285 sind die Durchschnitte zweier Gewebe ausgezeichnet, die 
beide mit Futterschuß versehen wurden. Die mit 1 und 2 bezeichneten Kreise sind 
die (vergrößerten) Durchschnitte der Schüsse, und zwar 1 der oberen, 2 der unteren 
Schüsse, welche von dem Kettenfaden durchzogen werden. Bei Fig. 284 sehen wir,

s* 
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wie der Kettenfaden, wenn er unter einem Futterschusse liegt, auch unter dem vor
hergehenden und unter dein nachhergehenden Oberschusse sich befindet, mithin keine 
scharfe Krümmung macht. Das gleiche ist auch der Fall, sobald dieser Kettenfaden 
über einen Oberschuß geht; er liegt daun regelmäßig über dem zuvor und über dem 
hinter diesem Oberschusse befindlichen Futterfchusse, vermeidet also auch hier jede 
scharfe Krümmung.

Anders verhält es sich bei Fig. 285. Hier sehen wir, daß der Kettenfaden, 
nachdem er soeben unter einem Unterschüsse lag, gleich über den nächsten Oberschuß 
geht, also sich in einem viel spitzeren Winkel bewegt, als in Fig. 284.

Wenn nun der Weber in der in Fig. 284 angegebenen Weise einbindet, so wird 
beim Heranschlagen der Schüsse der Futterschuß stets vou den beiden ihm zunächst 
liegenden Oberschüssen überdeckt und auf der oberen Seite nicht sichtbar werden; 
bindet er aber in der Weise an, wie dies in Fig. 285 veranschaulicht ist, so wird 
der Futterschuß vou dem Kettenfaden heraufgezogen werden.

In den Zeichnungen Fig. 286 bis 291 sind einige Futterschußbindungen zur 
Ansicht gebracht. Zur größeren Deutlichkeit sind die auf Futterschüsse gehobenen 
Fäden schraffiert, die auf Oberschüsse gehobenen Faden hingegen schwarz gezeichnet. 
Fig. 286 enthält auf beiden Seiten dreibindigen Köper, Fig. 288 vierbindigen, Fig. 
289 achtbindigen Köper.

Meistens gibt man den Futterschüssen eine flottere Bindung als den Ober
schüssen, weil derartige Stoffe ihrer Mehrzahl nach auf der Rückseite gerauht werden, 
und bei einer kurzen Abbindnng in der Rauherei doch nur ein schwacher Felbel er
zeugt werden könnte. Beispiele dieser Art enthalten Fig. 289 bis 290.

Will man also den Futterschuß, der vielleicht aus geriugwertigerem und anders
farbigen: Material besteht, vollkommen verdecken, so hebt man bei der Fachbildung 
für denselben alle Kettenfaden mit Ausnahme einiger weniger, welche, unter dem 
Fntterschusse liegen bleibend, diesen an den eigentlichen Stoff anbinden müssen und 
unter dem vorhergehenden und dem nachfolgenden Oberschuffe sich befanden.

Bei manchen Bindungen ist es oft schwer, die Punkte herauszufinden, an denen 
der Futterschuß in solcher Weise angebunden werden kann, daß die Bindepunkte 
möglichst gleichmäßig zerstreut liegen und also eine gleiche Fläche bilden. Man ver
fährt dann auf folgende Weise: In der Zeichnung des Obergewebes (Fig. 291a.) 
sucht man sich diejenigen Stellen, in denen ein Kettenfaden unter zwei Schüffen 
liegt, welche also zur Anbindung tauglich wären, und bezeichnet diese Stellen in 
irgend einer Weise (in Fig. 291b durch ein Kreuzchen). Nachdem man dann das 
Obergewebe in solcher Weise auf eine andere Patrone übertragen hat, daß nach jedem 
Oberschusse der Futterschuß leer blieb (Fig. 291 o), zeichnet man die Futterschüsse ein, 
alle jene Kettenfaden auf jeden Futterschnß hebend, welche nicht an der zugehörigen 
Linie (in Fig. 291b) ein Kreuz haben.

Ist es auch bei manchen Stoffen, wie z. B. bei solchen, wo die Oberware 
Kcttenatlas, Kettenköper oder Leinwand bindet, nicht möglich, den Futterschuß in der 
verlangten Weise anzubinden, da die Kettenfaden eben stets nur unter einem Schusse 
liegen, so hat man sich doch wenigstens soviel als möglich danach zu richten, so daß 
der Kettenfaden, welcher unter dem Futterfchusse liegt, wenigstens sich noch unter 
einen: Oberschusse befindet; man bezeichnet solche Futterschüsse danu als halbgedeckt.

Ju der Handwcbcrei, wo der Mehrzahl nach noch Schnellladcn in: Gebrauch 
sind, die mit nur einem mchrschützigen Kästchen versehen, das Wechseln der Schützen 
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nach jedem Schusse nicht gut ermöglichen, schießt man meistens zwei und zwei Ober- 
und Futterschüsse nacheinander. (Fig. 288).

Bei Waren, bei deren Herstellung man mehr auf die Güte des Stosses, als 
auf dessen Preis zu sehen hat, trägt man in der Regel nach jedem Oberschuß einen 
Futterschuß ein; wird jedoch eine starke, dabei billige Ware verlangt, so trägt man 
erst nach zwei oder drei Oberschüssen einen Futterschuß ein und kann oder muß 
vielmehr diesen dann entsprechend stärker wählen. Zu einem stärkeren, dickeren Faden 
aber kann man in der Spinnerei welliger langes, also geringeres Material verwenden 
und es kommt der stärkere Faden daher billiger. Ein Beispiel, wo nach je zwei 
Oberschüssen ein Unterschuß folgt, gibt Fig. 292, ferner die Fig. 293, welche Bindungen 
namentlich bei Herstellung billigerer Qualitäten von Wintcrrockstofsen (Baumwoll- 
zwirnkette, Streichwoll-Oberschuß, Kunstwoll-Unterschuß) Verwendung finden.

Bindungen mit Futterkette.

Während in der soeben behandelten Gewebeart zweierlei Schüsse durch eine 
Kette abgebunden wurden, ist hier das entgegengesetzte der Fall: zwei Kettensysteme 
werden durch ein und dasselbe Schutzsystem abgebunden. Würde man die Zeichnung 
eines Gewebes mit Futtcrschuß umdrehcn, so daß diejenigen Zwischenräume, welche 
uns in demselben die Schußfäden darstellen, nun Kettenfäden bedeuten würden, so 
hätteil wir sofort eine Zeichnung für ein Gewebe mit Futterkette vor uns. 
Derartige Stoffe, bei denen meistens auf beiden Seiten Kettenbindungen angewandt 
werden, so daß also auf jeder Gewebsseite die Kette hervortritt, haben beinahe die
selben Grundregeln, wie die Bindungen der Gewebe mit Fntterschuß. Auch bei ihnen ist 
es, da die Unterkette meistens eine geringere Qualität, häufig auch eine andere Farbe 
hat, als die Oberkette, in der Regel Bedingung, daß die Faden der Unterteile nicht 
zur Rechtsseite, die Fäden der Oberkette nicht zur Rückseite der Ware treten. Sobald 
der Schuß daher einen Faden der unteren Kette anbindet, also unter einem unteren 
Kettenfaden liegt, muß er zur Erreichung dieses Zweckes auch unter dem vorher
gehenden nnd dem nachfolgenden Oberfaden liegen und umgekehrt: Sobald der Schuß 
einen Oberfaden abbindet, also über einem Faden der oberen Kette liegt, muß er 
auch über dem vorhergehenden und über dem nachfolgenden Faden der Unterkette 
liegen.

In Fig. 294 bis 296 sind einige Bindungen mit Futterkette dargestellt; die 
Hebung der Oberfäden ist schwarz, die der Unterfäden aber schraffiert angegeben. 
Auch hier gilt das bei den Bindungen mit Fntterschuß Gesagte: Billigere Stoffe 
stellt man her, indem man erst nach je 2 oder 3 Oberfäden einen Unterfadcn 
folgen läßt, doch hat dies hier natürlich früher eine Grenze, als bei den Unter
schüssen, da ein Kettenfaden ja stets eine feste Drehung, die sich nur bei gutem 
Material erreichen läßt, besitzen mnß, nm den Anforderungen, die während des 
Webeprozesses an ihn gestellt werden, entsprechen zu können; aus eben dieser 
Ursache sind auch Waren mit Futterkettc in der Regel haltbarer, als solche mit 
Fntterschuß, diese dagegen lassen die Bildung einer schöneren, wärmeren Pelzdccke 
durch Rauhen der Rückseite besser zu, weil der loser gesponnene Schußfaden das Zer
fasern, das Aufziehen durch die Rauhkarden leichter gestattet.

Infolge des teureren Materiales stellen sich unter sonst gleichen Umständen 
Futterkettengewebe im Preise etwas höher als die Futterschußgewebe, denn der etwas 
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geringere Weblohn der letzteren (der Weber hat weniger Schuß einzutragen) hebt den 
Preis-Unterschied des Materiales nicht völlig auf.

Austausch- oder Reformgewebe.
Wie erwähnt, sind Gewebe mit Unterkette im allgemeinen haltbarer, als solche 

mit Unterschuß, da ja zur Kette unbedingt gutes Material verwendet werden muß. 
Die Austauschgewebe oder Stoffe mit durchwebcnden Bindungen verflechten sich nun 
in der Weise, daß man die Kettfaden bald auf der Ober-, bald auf der Unterseite 
znr Wirkung gelangen läßt. Beispiele hierfür geben die Patronen 207 bis 299. 
Aus Fig. 297 b, 298 b, 299 b ist ersichtlich, in welcher Weise die Grundverflcchtuugcn 
(Fig. 297 a, 298 a, 299 a) umgearbeitet wurden, um die Kettfaden zugleich als Obcr- 
und Untcrfadeu wirken zu lassen. Die Umarbeitung des Kettköpcrs Fig. 300a zeigt 
Fig. 300b. Hierdurch wird die Oberseite der Ware nicht verändert, die Faden flot
tieren jedoch auf der Rückseite über 9 Schuß. Wünschen wir dies nicht, sondern 
wollen wir, daß auch die Unterseite in vierbindigem Kettköper abbinde, so zeichnen 
wir uns deren Hebung separat (wie in Fig. 300o geschehen) nnd fügen dann der 
Fig. 300b Unterschüsse hinzu. So erhalten wir Fig. 300ä, welche anf beiden Stoff- 
seiten den vierbindigen Kettköper zeigt (die Unterschüsse sind an dem linken Rande 
der Fig. 300ck schraffiert).

In derselben Weise wurde der fünfbindige Atlas in Fig. 301a zuerst auf ein 
einfaches Austanschgcwcbc übersetzt (Fig. 301b). Die Fäden flottieren dabei auf der 
Rückseite des Stoffes über acht Schuß. Um ein vollständig gleiches Aussehen der 
beiden Gewebseiten zu erzielen und den Stoff zugleich noch zu verstärken, fügten wir 
einen Unterschuß mit der Bindung wie in Fig. 301 o an und erhielten so Patrone 
301 ä.

Das Austanschgewcbe Fig. 302 a wnrde mit dein Unterschuß nach Fig. 302 b 
im Verhältnis eins zu zwei versehen; hierdurch entstand Fig. 302 e.

In gleicher Weise entwickelte sich aus Fig. 299 a und b unter Zugabe des 
Unterschusses Fig. 303 a die Patrone 303b.

Im übrigen sei hier auf das vortreffliche Werk vou N. Reiser, „Veidrcchtc und 
andere Austausch- oder Reformgcwcbc" (Verlag von A. Felix in Leipzig), verwiesen.

Hohlgcwebe.
Zn den Hohlgeweben gehören vorzüglich alle Arbeiten der Schlauchwcberci, 

ferner die Säcke ohne Naht, welche gleich auf dem Wcbstuhl fertig gestellt werden, 
nnd ähnliche Artikel. Bei denselben handelt es sich darum, zwei Gewebe überciu- 
andcr zu erzeuge:: uud dieselben am Rande, sonne (bei den Säcken) am Ende des 
verlangten Stückes zu verbinde::. In nachfolgendem soll die Anfertigung eines der
artigen Hohlgewebes besprochen werden. Wir denken uns zwei Leinwandgewcbe 
(Fig. 304a und b). Dieselben sollen zur gleiche:: Zeit auf demselben Webstuhle über- 
ciuander gewebt werde::. Wem: wir nun zn einen: Leinwandgewcbe nur zwei Schäfte 
brauchen, so werden wir zu beide:: vier Schäfte nötig haben. In dieses Geschirr 
reihen wir die Fäden im Sprungeinzuge (1, 3, 2, 4) ein, so daß ein Faden in den 
Hinteren zwei Schäften und ein Faden in den vorderen zwei Schäften einander 
folgen, also eigentlich in jeder Partie Gradeinzug ist. Wolle:: wir nun eiueu Schuß 
in die obere Ware cintragen, welche von den Schäften 1 nnd 2 gebildet werden soll, 
so müssen sich, um die Leinwand herzustellen, die Hälfte der oberen Fäden (nehmen 
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wir an, Schaft 1) heben, während alle anderen Fäden liegen bleiben. Bei dem 
zweiten Schuß für die Oberware wird sich die andere Hälfte der oberen Fäden (also 
Schaft 2) heben, alles andere aber wird liegen bleiben. Will man hingegen einen 
Schuß in die untere Ware eintragen, so müssen sich zuerst alle oberen Kettenfäden 
heben, dann noch die Hälfte der unteren Kette (nehmen wir an, Schaft 3), also hier 
im ganzen die Schäfte 1, 2 und 3. Auf den nächsten Schuß der Unterware wird 
sich sodann die andere Hälfte der unteren Kette (Schaft 4) und wieder die ganze 
Oberkette heben, also die Schäfte 1, 2 und 4. Die beiden Patronen (Fig. 304a 
und b) werden wir infolgedessen auf folgende Weise vereinigen: Wir zeichnen zuerst 
das Obergewebe in der Weise, daß wir für jeden Unterfaden und für jeden Unter
schuß den Raum leer lassen (Fig. 305), heben dann auf jeden Unterschuß alle Ober
fäden (Fig. 306) und zeichnen schließlich die Bindung der Unterware auf die Unter
schüsse ein (Fig. 307). Zu zwei übereinander zu webenden Stücken Leinwand würden 
wir also, wie aus der zuletzt angeführten Patrone ersichtlich ist, vier Tritte brauchen. 
Oben und rechts an jeder dieser Patronen sind die oberen Fäden und Schüsse 
dunkel, die unteren Fäden und Schüsse schraffiert gezeichnet.

In derselben Weise könnte man auch, so lange die Kettenfäden in Geschirr 
und Blatt nicht zu dicht zu stehen kommen, beliebig viele Stoffe übereinander weben. 
Fig. 308 zeigt eine drei-, Fig. 309 eine vierfache Leinwand. Bei dem Einträgen eines 
Schusses in die unterste Ware müssen sich natürlich alle Fäden der oberen Ketten 
heben usw.

Die Verbindung der beiden Waren an den Rändern erfolgt durch den um- 
laufenden Schuß, indem man je einen Schuß in die obere und einen in die untere 
Ware abwechselnd nnd mit demselben Schützen einträgt. Man nimmt znr An
fertigung von Säcken, die ja unten geschlossen sein müssen, noch (bei Leinwand
bindung auf beiden Seiten) zwei weitere Tritte hinzu, welche die Ware verbinden, 
indem man auf dieselben den 1. und 3., bezw. den 2. und 4. Schaft hebt.

Des besseren Verständnisses halber ist in vorstehendem die Verbindung in Lein
wand vorgenommen worden; man kann indessen zur Herstellung von Hohlgeweben 
auch alle anderen Bindungen benutzen. In Fig. 310 ist die Oberbindung in Lein
wand, die Unterbindung in vierschäftigem Köper ausgeführt. Fig. 311 zeigt auf 
beiden Seiten fünfbindigen Kettenatlas.

Faltenstoffe.

Zu der Klasse der Hohlgewebe gehörend, haben diese Stoffe meist den Zweck, 
die sonst genähten Falten in den Hemdenbrüsten (Vorhemdchen usw.) zu ersetzen. 
Auch in der Kleiderstoffweberei wird diese Musterung mitunter angewendct. Ihre 
Erzeugung geschieht auf folgende Weise: Man nimmt zwei Ketten von gleicher 
Fadeuzahl auf feparate Bäume und legt dabei den Baum derjenigen Kette, welche 
die Falten zu machen bestimmt ist, etwas höher, als den Baum der anderen, der 
Grundkette. Die beiden Ketten zieht man in acht Schäfte, gerade dnrch, ein. Hebt 
man dann abwechselnd den 1., 3., 5., 7. und den 2., 4., 6. und 8. Schaft, so entsteht reine 
Leinwand, durch beide Ketteu gebildet. Zur Erzeugung einer Faltd hebt man nur 
den 1. uud 5. und dann den 2. und 6. Schaft (oberere Kette) abwechselnd, so daß 
die obere Ware ein Stück, der Größe der gewünschen Falte entsprechend, vorwebt 
(auf die Tritte 3 und 4). Tritt man dann wieder die Tritte 1 uud 2, auf welche 
sich die gesamte Kette verbindet, so schlägt sich die vorgewebte Oberware, indem sie 
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einen Bogen (Falte) bildet, heran und die achtschäftig gewebte Ware geht also ge
wissermaßen ununterbrochen weiter.

Fig. 312 zeigt die Patrone zu einem derartigen Gewebe (nur für eiue Falte). 
Die an der rechten Seite bezeichneten Schüsse, sowie die oben bezeichneten Kettenfäden 
bilden die Falten. Der mit b bezeichnete Schuß wird sich im eigentlichen Gewebe 
ganz an den mit a bezeichneten Schuß anschlagen.

Häufig trägt man, um die Falten auszufüllen und so widerstandsfähiger zu 
machen, einen Füllschuß ein, der in Fig. 313 auf den Tritt 5 getreten werden müßte. 
Auch werden in derartigen Geweben die Falten häufig vou Arbeiten mit dem Häkcl- 
stab durchbrochen.

Eine andere Art von Faltenstoffen fei hier nur erwähnt, das sind solche, bei 
denen die Falten durch verschieden starke Spannung der Ketten hervorgerufen werden. 
Wir scheren z. B. in ein Leinmandgewebc Streifen von 16 Faden hell, 16 Faden 
dunkel und geben dann die dunklen Faden auf einen, die Hellen anf einen anderen 
Kettenbaum. Spannen (bremsen) wir den einen dieser Bänme viel, den anderen 
wenig, fo wird eine Ware entstehen, in der glatte mit faltigen Streifen in der 
Kettrichtung wechseln.

Wechselnde Hohlgewebe.
Die Hohlgewebe-Bindungen wendet man oft auch in der Weise au, daß man 

die beiden Waren in Streifen oder Quadraten miteinander wechseln läßt. Derartige 
Bindungen zeigen die Fig. 314 bis 316. In Fig. 314 wechseln die Ober- und Unter
schüsse in Streifen von je 8 Faden miteinander, d. h. es wird nach je 8 Fäden der 
Ober- zum Unterschuß und umgekehrt. Haben nun die beiden Schüsse verschiedene 
Farben, so entstehen in der Ware Längsstrcifen von je 8 Faden Breite. In Fig. 315 
wechseln in eben derselben Weise die Kettfaden, d. h. die obere Kette wird nach je 
8 Schuß zur Unterkette und umgekehrt, So entstehen Qucrstreifen.

Man benennt derartige Bindungen auch mit dem Namen Trikot-Bindungen 
(Trikotwaren sind meistens einfarbig gehalten, die Strcifchcn treten lediglich durch 
diese Bindungen hervor) und unterscheidet, je nachdem Längs- oder Qucrstrcifchcu 
entstehen, Längstrikot und Quertrikot.

In Fig. 316 findet ein Wechsel in der Weise statt, daß die ganze obere Ware 
stellenweise mit der Unterware wechselt und zwar in Quadraten von je 8 Schnß- 
und 8 Kettfaden.

Fig. 317a zeigt ein wechselndes Hohlgewebe, in welchem die Kett- und Schuß
fäden der beiden Gewebe zu eiuauder im Verhältnis 1 zu 2 stehen, d. h. das eine 
Gewebe enthält doppelt so viele Fäden wie das andere. Ober- und Unterware wechseln 
nach dem in Fig. 317 b dargestellten Motiv.

Doppelgewehr.
Dieselben unterscheiden sich von den Hohlgcmebcn dadurch, daß sie, ebenfalls aus 

zwei oder mehr Waren bestehend, keinen leeren Raum zwischen sich lassen, sondern 
daß diese Waren gegenseitig an vielen Stellen miteinander verbunden sind. Man 
wendet diese Bindungen an, nm einen Stoff möglichst dick zu bringen, dicker und halt
barer als dies dnrch Anbringung eines Futterschusses oder einer Fntterkette möglich 
wäre. Die Teilung der Faden in Ober- und Untcrfaden begünstigt die Aufnahme
fähigkeit dieser beiden Ketten, denn je dichter eine Kette in der Fadenzahl ist, desto 
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weniger ist man imstande, Schnß hereinzuschlagen und umgekehrt: je weniger Faden 
eine Kette enthält, je geringer sie also eingestellt ist, desto größer ist auch ihre Auf
nahmefähigkeit. Es gibt auch Bindungen, bei denen man keinen Futterschuß regel
recht anbinden könnte; es würde wenigstens die Rückseite des Stosses unregelmäßig 
und unvorteilhaft aussehen. Auch in diesem Falle hängt man ein zweites Gewebe 
an. Oftmals auch, wenn es dem Fabrikanten darum zu tun ist, eine recht schwere 
Ware zu erzeugen, deren Herstellungspreis aber möglichst gering sein möchte, greift 
er zu den Doppelstoffbindungen, um für die Unterware, oder wenn es ein dreifacher 
Stoff ist, in die Mitte zwischen Ober- und Unterware ein geringeres, gröberes Ma
terial nehmen zu können. Im ersteren Falle läßt die auf der Rückseite gerauhte 
Ware das minderwertigere Material nicht gut erkeuuen, im letzteren Falle entzieht 
es sich, zwischen Ober- und Unterware gelagert, gänzlich den Blicken des Be
schauers. Zu all diesen Gründen kommt noch, daß es mitunter wünschenswert ist, 
das Bild, das in der leichten, bloß mit einem Ketten- und einem Schußsystem ge
arbeiteten Ware zutage tritt, auch in der dichteren Ware festzuhalten; dies ist bei 
Anwendung von Futterschuß oder Futterkettc oft uicht möglich. Desto besser kann 
man es aber in: Doppelgewebe, bei dem die Verbindung der unteren mit der oberen 
Ware nur stellenweise und in abgemessenen Zwischenräumen erfolgt, erreichen.

Das Verhältnis der Ober- zu der Unterkette, sowie des Ober- zu dem Unter
schüsse ist im wesentlichen von den Bindungen sowie den Fadenstärken abhängig, 
die zu dem Doppelgewebe verwandt werden. Die Beurteilung der richtigen Ein
stellung läßt eine tüchtige, praktische Kenntnis, eine lange Uebung voraussetzen. Am 
häufigsten werden die Doppelstoffbindungen in der Tuch- und Buckskinweberci ver
wendet. Im allgemeinen fei hier nur bemerkt, daß, wenn die Oberseite eine stottere 
Bindung, etwa Atlas, Köper usw. hat, die Unterseite dagegen strenger gebunden ist 
(z. B. in Leinwand), man dann auch erst nach 2, 3 oder gar 4 Oberfäden einen 
Unterfaden folgen läßt, während es umgekehrt nie vorkommen wird, daß man mehr 
Unter- als Obcrfüden hätte. Nimmt man zur Unterkette vielleicht nnr den dritten oder 
vierten Teil der oberen Fadenzahl, so geschieht dies einfach, um in die untere Ware 
infolge ihrer dünnen Einstellung mehr Schuß hereinschlagen zu können, so unten eine 
glattere Fläche erzielend, und gleichzeitig die Ware durch das billigere Schußmaterial 
dichter machend.

Die Verbindung der das Doppelgewebe herstellenden Waren untereinander kann 
entweder von oben nach unten oder von unten nach oben erfolgen. Diese Verbindung 
oder Anbindung erfordert die größte Aufmerksamkeit des Webers, da das Gelingen 
der Ware, das glatte oder holperige Aussehen, und das klare Bild der Oberseite in 
der Hauptsache von ihr abhängt. Die Anbindung bezeichnet 'man als von unten 
nach oben erfolgt, wenn an gewissen regelmäßig wiederkehrenden Stellen einzelne 
Fäden der Unterware sich auf einen für die Oberware abgegebenen Schuß mit in 
das Oberfach heben. Um diese Anbindungsstcllen möglichst zu verdecken, müssen über 
denselben Schuß auch die rechts und links von dem betreffenden Unterfaden liegenden 
Obcrfaden gehen, und der die Anbindung bewirkende Unterfaden muß auch über den 
vorhergehenden und den nachfolgenden Schnß der Unterware liegen.

Die Anbindung bezeichnet man als von oben nach unten erfolgt, wenn 
manche Kettenfäden der oberen Kette an gewissen, regelmäßig wiederkehrenden Stellen 
bei der Fachbildung für die Unterware sich nicht heben, sondern im Unterfache liegen 
bleiben, wenn also der untere Schuß über obere Kettenfäden hinweggeht. Auch hier 
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ist wieder die gleiche Regel wie bei der Anbindung von unten nach oben zu beobachten. 
Der anbindende Oberfaden muß auch unter dem vor- und unter dem nachfolgenden 
Oberschusfe liegen, damit keine zu'scharfe Krümmung entsteht, nnd die Anbindung 
hat in der unteren Ware tunlichst an solchen Stellen zu geschehen, an denen der 
Bindepunkt auf der uuteren Seite des Stoffes von zwei Unterkettfäden umschlossen 
wird, also verdeckt werden kann.

Die Anbindung hat auf den Ausfall eines Stoffes den denkbar größten Einfluß. 
Bei Waren, welche sich nach beendeter Appretur weich aufühlen sollen, dürfen die 
Gewebe nicht zu oft miteinander verbunden werden, und entgegengesetzt. Waren, 
welche sehr streng miteinander verbunden werden, pflegen auch in der Walke nicht 
in dem Grade einzulaufen, als lose verbundene.

Fig. 318 zeigt ein Hohlgewebe, aus zwei Leinwänden bestehend. Wollen wir 
diese beiden Stoffe in der Richtung von oben nach unten verbinden, so heben wir 
einige obere Kettenfäden auf mauche uutere Schüsse uicht. (Dies ist iu Fig. 319 
geschehen.) Wollen wir dagegen die Anbindung von unten nach oben erfolgen lassen, 
so heben wir auf einige obere Schüsse manche untere Kettenfäden (wie dies in 
Fig. 320 ansgeführt ist).

In der Regel wird die Anbindung von nnten nach oben gewählt, da hierdurch 
die Oberfläche der Ware, also das Bild der oberen Bindung, am wenigsten in Mit
leidenschaft gezogen wird und weil dann, wenn auf der Oberseite doch eine Spur 
des Anbindens bemerkbar werden sollte, das bessere Material der Unterware, die 
Kette, sichtbar wird.

Um die Verbindung recht deutlich wiederzugeben, sind in den Fig 321 und 322 
die beiden Anbindungen im Durchschnitt ausgezeichnet. Fig. 322 stellt die Anbin
dung von oben nach unten, Fig. 321 die Anbindung von unten nach oben dar. 
1, 2, 3 und 4 sind die Kettenfäden, und zwar 1 und 2 die oberen, 3 und 4 die 
unteren. Die Schüsse sind im Durchschnitt gezeichnet.

Wollte man die Anbindung etwa in der Weise ersolgen lassen, wie dies die 
Fig. 323 zeigt, so würde sich dies in der Ware unangenehm bemerkbar machen, zu
gleich aber auch würden zahlreiche Fadenbrüche den Weber aufhalten und die Ware 
verschlechtern.
' Bereits früher wurde ausgeführt, daß der aubiudende, also nach unten gehende 

Oberfaden auch unter dem der Anbindung vorhergehendem und unter dem der An
bindung folgenden Oberschusfe zu liegen hat; ebenso wie auch der anbindende (nach 
oben gehende) Unterfaden nur an derjenigen Stelle über den Oberschuß gehoben 
werden darf, wo die beiden benachbarten Oberfaden über denselben Oberschuß flot- 
tieren. Diese Bedingung kann jedoch nur dort erfüllt werden, wo zwei nebenein
ander befindliche Oberfäden auf einen nnd denselben Oberschuß gehoben werden, uicht 
aber, weuu die Obermare sich in Leinwand oder Kettrips verflechtet. Hier kann nnr 
der eine Nachbarfaden zur Berdeckung der Anbinduugsstcllc heraugezogeu werdcu 
(siehe Fig. 321 und 322), eventuell ist ein vollkommenes Verbergen der Anbindung 
unmöglich.

Die Entwickelung einer Doppclstoffbindung im Verhältnis 1 zu 1 (immer eiu 
Ober- und ein Unterfaden in Kette nnd Schuß einander folgend) zeigt Fig. 324 a—§. 
a ist die gewünschte Oberbindung, b die Unterbindung. Wir bezeichnen uns bei den 
folgenden Patronen o bis g am oberen und rechten Rande die Oberkettenfaden, bezw. 
Obcrschußfadcn und zeichnen zunächst die Verflechtung der Oberkette. Dies ist in 
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Patrone o geschehen. Hierauf heben wir auf jeden Unterschuß sämtliche Oberfaden 
(Ringel in 324 ci). Dann zeichnen wir die Verflechtung der Unterkette mit den 
Unterschüssen nach 324b ein (die vollgezeichneten Punkte in 324«) und erhalten so 
ein Hohlgewebe, aus zwei Waren bestehend, die beide in Doppelköpcr binden. Wir 
haben nun noch die Anbindung der beiden Gewebe aneinander, ihre Vereinigung zu 
einem Stoffe, einzusetzen. Diese ist in Fig. 324k von nntcn nach oben erfolgt, 
d. h. an den schraffierten 'Kreuzungsstellen hebt sich ein Unterfaden über einen 
Obcrschuß.

Bei 324g erfolgt die Anbindung von oben nach nnten, d. h. an den mit Kreuz 
bezeichneten Stellen bleibt ein Obcrkettfaden auf einen Unterschuß im Unterfache.

Die schraffierten Stellen in 324 k sind also Hebungen, die Kreuze in 324g stellen 
Senkungen (Liegcnbleiben) von Fäden dar. Kreuz ist also in diesem Falle gleich weiß-

Bei Doppelgeweben im Verhältnis 1 zu 1 stehen vollkommen gute Anbinde- 
stclleu „von unten nach oben" zwischen lauter Hebungen, vollkommen gute Anbinde- 
stcllen „von oben nach unten" zwischen lauter Senkungen. (Man hat also solche Stellen 
zu wählen, wenn dieselben infolge der gewählten Bindungen auffindbar sind.)

Sowohl in Fig. 324 k als auch in Fig. 324g sind die Anbindcstellen in acht
bindigem Atlas versetzt, wie dies aus 324 b und 324 i hervorgeht.

In Fig. 325a bis o ist die Bindung eines Doppelgewebes im Verhältnis 1 zn 2 
(nach je zwei Oberfaden folgt in Kette und Schuß ein Uuterfaden) gezeichnet, dessen 
Oberseite nach Fig. 325 a, dessen Unterseite nach Fig. 325 b zu binden hat. Wir 
zeichnen zunächst wieder die Oberbindung ein (Fig. 325 o), heben dann sämtliche 
Obcrkettfaden auf jeden Unterschuß (Punkte in 326), geben die Unterbindung hinzu 
(vollgezcichnete Quadrate in 326) und suchen dann die entsprechenden Anbinduugcn 
(Ringel in 326). Die Anhestung erfolgt bei solchen Stoffen (die Bindung ist für 
Satin-Eskimo bestimmt) stets von unten nach oben. In Fig. 327 ist die Anbindung 
noch speziell (aus 326) herausgezeichnet.

Man hat darauf zu achten, daß die Anheftestellen stets von Hebungen der 
Oberkettfaden rechts und links eingegrenzt werden, sowie daß der Unterkettfadcn sich 
möglichst auch über beide benachbarte Unterschüsse, mindestens aber über einen der
selben hebt.

Fig. 428 zeigt einen ähnlichen Doppelstoff, jedoch fo angeheftet, daß nur jeder 
zweite Oberschußfaden eine Anbindestelle erhält. (Auch dies ist bei glatten Stoffen 
möglichst zu vermeiden, weil ein rippiges Aussehen leicht die Folge sein kann.) Die 
Art der Anbindung ist hier, wie auch bei den folgenden Doppelstoffbindungen, aus o 
zu ersehen.

In Fig. 329 verflechtet sich die Oberwarc (a) ebenso wie die Unterware in 
Leinwand, die Anheftung erfolgt in sechsbindigem Atlas. Verhältnis der Ober- zur 
Unterware 1 zu 1.

Fig. 330 bildet ebenfalls Doppeltuch, doch wird in vierbiudigem Krcuzkörper 
abgebunden. Verhältnis der Ober- zur Uuterwarc 1 zu 2 in der Kette und 1 zu 1 
im Schuß.

Fig. 331 zeigt Doppeltuch im Verhältnis 1 zu 2, sowohl in der Kette als auch 
im Schuß, mit Abbindung iu vierbiudigem Kreuzköper.

Verflechtungen, wie in Fig. 329, 330 und 33l, wendet man gern für billigere 
Winterrockstvffe an. Für schwerere, bessere Qualitäten werden Bindungen wie in 
Fig. 332 bis 335 lieber gewählt.
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Fig- 336 zeigt einen Doppelstoff im Verhältnis von 1 zu 2 in Kette und 1 zu 3 

.im Schuß, Fig. 337 von 1 zu 3 in Kette und 1 zu 2 im Schuß. Bei Fig. 338 
wechselt die Kette im Verhältnis 1 zu 3, der Schuß aber 2 zu 1 und 1 zu 1. In 
Fig. 339 ist das Verhältnis 1 zu 3 sowohl in der Kette als auch im Schuß gewählt.

Je weniger Fäden die Unterware enthält, desto stärker müssen diese natürlich 
genommen werden; es ist daher die beabsichtigte Qualität bestimmend für das Ver
hältnis der Ober- zu den Unterfäden.

Besonders schwere Gewebe stellt man in der Weise her, daß man zwischen die 
beiden Waren eines Doppelgewebes noch eine Füllkette oder einen Füllschuß einlegt, 
oder an ein Doppclgewebe noch eine Unterkette, bezw. einen Unterschuß anhängt, 
oder endlich zwischen die beiden Waren ein weiteres, ein drittes oder Mitselgewebc 
gibt. Wenn die Verstärkung durch Anhängung eines Unterschusses oder einer Unter
kette erfolgt, wird natürlich dann die Unterware zum Mittelgewebe. Da ein Mittel
gewebe im Innern des Stoffes versteckt, also auf der Außenseite desselben nicht 
sichtbar ist, so eignen sich diese Bindungen ganz besonders zur Verwendung ordi
närer Garne, soweit dies andere Rücksichten, z. B. auf die Walkfähigkeit, tunlich er
scheinen lassen.

Die Füllkette muß sich, wenn sie zwischen den beiden Waren liegen soll, über 
jeden Unterschuß heben, und unter jedem Oberschusse bleiben.

Fig. 340 stellt ein Hohlgcwebe dar, sowohl in der oberen, als auch in der 
unteren Ware in vierbindigem Doppelkörper bindend. Die mit a bezeichneten Füll- 
faden liegen zwischen den beiden Stoffen, welche bisher noch ohne Verbindung sind. 
Lassen wir aber den Füllsaden mitunter über einen Oberschuß heben (schraffiert in 
Fig. 341), und lassen wir ihn auf manche Unterschüsse im Unterfach (Kreuz iu Fig. 341), 
so erfolgt die Verbindung der beiden Waren durch die Füllkette. In Fig. 341 hebt 
also schraffiert und senkt Kreuz.

Fig. 342 zeigt dasselbe Gewebe (vierbindigen Doppelköper in beiden Stoffen) 
mit Füllschuß, jedoch noch ohne Verbindung.

In Fig. 343 erfolgt die Verbindung der beiden Waren ebenfalls durch den 
Füllschuß, indem dieser über einzelnen Oberkettenfaden (Kreuzchcn in Fig. 343; diese 
Zeichen bedeuten also Senkung), und unter einzelnen Unterkettenfaden (schraffiert in 
Fig. 343; dieses Zeichen bedeutet also Hebung) liegt. (In der Hauptsache liegt der 
Füllschuß zwischen den beiden Waren, also über allen Unter- und unter allen Ober
schüssen.)

Zur Anwendung eines Mittelgcwebes gelangen wir, wenn wir sowohl Füllkette 
als auch Füllschuß zwischen die zwei Waren eines Doppelgewebes geben und mit
einander zu einem selbständigen, dritten Gewebe verflechten. Dies zeigt Fig. 344. 
Ober- und Unterware binden auch hier in vierschäftigem Köper (Verhältnis der beiden 
Waren 1:1). Stach je 2 Fäden (1 Ober- und 1 Unterfaden) ist ein Faden des Mittel
gcwebes eingelegt (am Rande der Patrone schwarz bezeichnet), dessen Verflechtung in 
Leinwand erfolgt. Die Verbindung der 3 Waren erfolgt, indem manche Fäden der 
Unterkette über einen Schuß des Mittelgewebes, und manche Mittelfäden über einen 
Schuß des Obergewebes gehoben werden. Die Anbindestellen sind in Fig. 344 durch 
Kreuzchen bezeichnet, welche also Hebungen der betreffenden Fäden darstcllen.

In Fig. 345K ist an das in Fig. 345 a gezeichnete Doppelgewebe ein Unter
schuß angehängt worden (die betreffenden Schüsse sind ebenfalls auf der Seite der 
Patrone angemerkt), in Fig. 346 eine Unterkette.
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Man könnte natürlich, in dieser Hinsicht weiter gehend, einen Stoff aus x Ge- 
weben bestehen lassen, wenn nicht praktische Rücksichten endlich auch hier Einhalt ge
böten. Eine allzudichte Fadeneinstellung macht infolge der entstehenden Reibungen 
das Weben unmöglich; man müßte also, um mehr als 2 bis 3 Waren übereinander 
weben zu können, in jede der Ketten nur eine geringe Fadenanzahl geben, was 
wieder die Hauptverwendung der Webstvffe, nämlich als Bekleidung, ausschließcn 
würde, da ein schönes Aussehen derselben ja nur durch eine entsprechend dichte Faden
einstellung (mindestens der Oberseite) ermöglicht wird.

Auf welche Weise nun auch die Anbindung erfolgen mag, immer hat der 
Musterweber bei Herstellung von Doppelstoffen auch auf den beabsichtigten Charakter 
des fertigen Gewebes zu achten. Wenn man zu viele Anbindungspunkte anbringt, 
so wird das Gewebe nach beendeter Appretur eine gewisse Steifheit aufweisen, brcttig 
werden, hingegen bei zu wenig Anbindung -die nötige Steife vermissen lassen. Je 
weniger Anbindung ein wollener Anzugsstoff enthält, desto leichter wird er walken, 
desto mehr wird er einwalken.

Pikecgcwebe.
Anschließend an die soeben besprochenen Hohl- und Doppelgewebe seien hier 

noch die wohl allgemein unter dem Namen Pikee bekannten Stoffe durchgenvmmen. 
Dieselben zeigen auf ihrer Oberfläche meistens Kattunbindnng, diese wird aber dnrch 
die Anbindung einer Unterkette oder einer Unterware so beeinflußt, daß die durch 
die unvermittelte Anbindung entstehenden Vertiefungen Streifen oder Figuren bilden. 
Diese regelmäßig wiederkehrenden Vertiefungen sind das Charakteristische der Pikee
stoffe und werden in folgender Weise erzielt:

Zur Herstellung vou Pikee verwendet man stets zwei Ketten, von denen die 
eine eine mittlere Anspannung erhält und aus feiuem Material besteht, das für die 
anf der Oberseite des Stoffes zu sehende Leinwandbindung bestimmt ist. Die andere 
Kette enthält die Futter- oder Pikeefädeu, welche stärker siud und wird fest gespannt. 
Die Schäfte der Pikeekette stellt man so, daß sich die Augen in gleicher Höhe mit 
Brustbaum und Schwingbanm befinden, also die Fäden, wenn sie nicht gehoben 
werden, beim Hinausschieben der Lade auf die Ladenbahn aufliegen. Die Schäfte 
der Leinwandkette werden um die Höhe des geöffneten Faches höher gestellt (also 
etwa 7 oder 8 om), so daß bei ruhigem Webstuhl, ohne Auftreten von Seite des 
Webers, bereits ein Fach gebildet wird, das in der oberen Hälfte aus der Leinwand-, 
in der unteren Hälfte aus der Figurkette besteht. Der Baum für die Leiuwandkette 
(eventuell der Schwiugbaum) muß natürlich um so viel höher gelegt werdeu, daß, 
wenn man von der fertigen Ware also vom Anfang des Faches eine gerade Linie 
zu ihm zieht, diese Linie das Fach teilen würde.

Die einfachste Art dieser Stoffe sind die quergestreiften Pikees; diese sollen hier 
zuerst besprochen werden. Zu ihnen braucht man für die Leinwandkette sowohl als 
auch für die Pikeekettc je vier Schäfte (die Pikees werden gewöhnlich so dicht herge
stellt, daß man, obwohl man sowohl Pikee- als Leinwandkette mit je zwei Schäften 
der Bindung nach weben könnte, doch lieber der Helfenzahl wegen je vier Schäfte 
nimmt). Aus Fig. 347 ist der Einzug ersichtlich. Die oberen vier Schäfte für die 
Pikeekette erhalten Gradeinzug, die unteren vier Schäfte für die Leiuwandkette er
halten Sprungeinzug. Durch Eintragung von Futter- und Leinwandschüffen stellt 
man nun durch einige Schüsse ein Hohlgewebe in folgender Weise her: Man tritt 
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zuerst die Tritte 1 und 2, auf welche sich abwechselnd die geraden und die unge
raden Fädeir der Leinwandkctte senken, und schießt hier zwei feine Schüsse (etwa in 
der Stärke der Leinwandkettc) ein. Hierauf hebt man durch deu Tritt 3 die Hälfte 
der Futterkctte (die ganze Leinwandkette ist ohnedies schon oben) nnd schießt einen 
gröberen Schuß (etwa in der Stärke der Pikeekette) ein. Die demnächst folgenden 
zwei Schüsse werden wieder auf die Tritte 1 und 2 eingetragen; anf sie fenkt sich 
wieder abwechselnd je eine Hälfte der Leinwandkette und wird feiner Schuß genommen. 
Anf den 4. Tritt hebt sich die andere Hälfte der Pikcekette (wenn auf deu dritten 
Schuß der 1., 3., 5. usw. Pikeefadcn gehobeu wurde, so muß sich auf den 4. Tritt 
der 2., 4., 6. usw. Faden heben) und man schießt wieder gröberen Schuß ein.

Das auf diese Weise entstehende Hohlgewebe (in Fig. 347 bis zum l2. Schuß 
von unten fortgeführt) wird der Breite der gewünschten Querstreifen entsprechend 
lang gewebt. Ist dies geschehen, so trägt man auf die Tritte 1 und 2 nochmals 
zwei feine Leinwandschüsse ein und verbindet sodann die beiden Waren durch zwei 
(ebenfalls feine) Schüsse, welche man in die durch die Tritte 5 und 6 entstandenen 
Fächer einträgt. Auf diese Tritte hebt sich die gesamte Pikeekette, während von der 
Leinwandkette jedesmal die Hälfte niedergezogen wird.

Da die Pikeekette sehr straff gespannt ist, so wird sie diese letzten beiden Schüsse 
zu ihrem Gewebe niederziehen und so das Aufwerfen des oberen Leinwandgewebes 
bewirken. Dieses Aufwerfen wird häufig uoch begünstigt durch das Einträgen eines 
Füllschusses in den zwischen der oberen und unteren Leinwand entstehenden leeren 
Raum. Derselbe ist gewöhnlich sehr stark und muß noch vor den beiden die Ware 
verbindenden Schüssen eingetragen werden. Häufig erspart man sich auch die Futter
schüsse uud webt nur ein Streifchen Leinwand, schießt in den zwischen dieser Lein
wand und der Futterkette entstandenen leeren Raum deu Füllschuß eiu und ver
bindet dann. Zur Herstellung dieser Art Pikee braucht man dann nur 5 Tritte 
und ist die betreffende Zeichnung aus Fig. 348 ersichtlich.

Wesentlich verschieden hiervon ist das Einweben von Figuren in den Pikeestoff. 
Hier kann, da die Verbindung nicht nur streifenweise, sondern vielleicht fortgesetzt in 
diagonaler Richtung erfolgen soll, der Hohlraüm nicht über die ganze Breite gebildet 
werden, sondern nur innerhalb der gewünschten Figur. Die Zahl der Schäfte der 
Figur- oder Futterkette richtet sich nach dem Muster, welches man in den Pikee ein
weben will. Zu dem in Fig. 349 gezeichneten Muster würde man mithin 9 Futter- 
(Fignr-Pikee)schäftc brauchen und also zuzüglich der 4 Schäfte für die Gruudbiuduug 
(die Leiuwaud) im ganzen zur Herstellung eines in dieser Weise figurierten Pikees 
13 Schäfte benötigen. In Fig. 349 ist dieser Pikee so, wie bei Mitzählen der Lein
wandfäden sich die Patrone ergeben würde, dargestellt. Wir ersehen daraus, daß 
auf jeden Leinwand-Schuß zwei Tritte getreten werden und zwar:

auf den ersten Schuß der 1. Leinwandtritt und der 1. Figurtritt,
„ „ zweiten „ „ 2. „ „ „ 1.
„ „ dritten „ „ 1.
„ „ vierten „ „ 1. Leinwandtritt und der 2.
„ „ fünften „ „ 2. „ „ „ 2.

„ sechsten „ „ 2.
nnd so fort, bis alle Fignrtritte in dieser Weise dnrch-, eventuell auch zurückgctrcteu 
sind. Man bleibt also auf jedem Figurtrittc während drei Schüssen stehen. In jene 
Fächer, zu welchen man auch einen Leinwandtritt abwärts bewegt, schießt man feine 
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Schüsse, in jene Fächer, zu welchen man den Figurtritt allein bewegt (in obigem 
Beispiele also in die Fächer für den dritten nnd sechsten Schnß), schießt man Futter- 
schüsse ein.

Dadurch, daß nun ein Schaft der Figurkette nur einen Teil der Figurfaden 
enthält, werden zwar stets Figurfaden verbunden, doch nur in der durch das Muster 
festgesetzten Reihenfolge; es kommt also die durch Spauuung uud Bindung hervor- 
gernfene nicderziehende Wirkung nicht mehr in Streifen, sondern in der entsprechenden 
figurierenden Weise zur Geltung.

Nachdem so das Wesen der Pikeestoffe besprochen worden ist, bedarf es wohl 
nur des Hiuweises darauf, daß der Musterweber nicht mehr den ganzen Stoff ein
schließlich der Leinwandfädcn anszählen wird, sondern er läßt beim Kopieren (beim 
Entwerfen des Musterbildes) die Leinwandbiudung als selbstverständlich hinweg und 
zeichnet nur die Bindung der Pikeefäden. (In Fig. 350 ist daher das in Fig. 349 
enthaltene Muster nochmals, jedoch so wie es der praktische Musterzeichner zeichnen 
wird, wiedergegeben.)

Die Einziehung in den Kamm, welche fast bei allen Pikeestoffen dreifädig ge
schieht, nimmt man in der Weise vor, daß man einen Leinwand-, einen Fignr- und 
einen Leinwandfaden in den Zahn-, den Figurfaden also in die Mitte gibt.

Bei der Erzeugung von Pikee auf mechanischen Webstühlen stehen die Lein
wandfäden, wenn sich der Stuhl im Ruhestaude befindet, nicht höher wie die Figur
fäden; man hebt also einfach, der Bindung entsprechend, sowohl die Leinwand — 
als auch die Figurschäfte aus. Besonderes Gewicht ist hier natürlich auf die ge
eignete Spannung der Ketten zu legen.

Um nicht 1 und 1 wechseln zu müssen, schießt man häufig nach je 4 Ober- 
schüffen 2 Futterschüsse ein, wie dies z. B. die Fadenpatroue Figur 351a zeigt.

Will man die Figuren ganz besonders plastisch hervortreten lassen, so verwendet 
man bisweilen auch noch einen zweiten Unterschnßfaden, welcher die Fignrkette dort 
abbindet, wo sie auf der Unterseite flattiert. Den bisherigen Pikecschuß bezeichnet 
man dann als Füllschnß, weil er ja auch in der Hauptsache (abgesehen von der 
Figuriernng) zwischen Leinwand und Unterkette liegt, das Gewebe also füllt.

Ein Beispiel eines solchen Pikees mit Unter- und Füllschuß gibt 351b.

Flockcilstoffe.
Eine eigentümliche Art der Doppelgewebe sind die Flockenstoffe. Dieselben 

werden erzeugt, indem man einen sehr lose gesponnenen, daher leicht zerreißbaren 
Schußfaden in solcher Weise in die Oberware einschießt, daß er über größere Strecken 
derselben offen flattiert und dann durch einige Fäden der Oberware sich leinwand- 
artig verflechtet, oder auch nur unter einigen Fäden der Oberware liegt. Diese woll- 
reichen Schüsse werden, nach Fertigstellung der Ware auf dem Webstuhle, durch starke 
Rauhmaschinen behandelt. Dadurch, daß die Rauhkarden oder Rauhblätter den Schuß 
in feiner ganzen Länge auf einmal angreifen, ist ein Verziehen oder Ausziehen des 
Schusses unmöglich und wird derselbe auf allen Stellen gleichmäßig zerrissen. Die 
emporstehenden Haarbüschel (dieses Emporstehen der Büschel wird durch verschiedene 
Manipulationen, wie z. B. Klapsen des Stoffes, noch bcgiinstigt), verleihen dem Stoff 
dann das charakteristische Gepräge. Fig. 352 zeigt einen Dappelstoff, in welchem die 
Oberware aus Leinwand, die Unterware aus vierschäftigem Kreuzköper besteht. Die 
Anbindung ist von oben nach unten. Die an der rechten Seite mittels Kreuzchen 
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gekennzeichneten Schüsse sind die Flockschüsse, die schraffierten Fäden gehören der 
Oberware an. Die Flockschüsse flattieren stets über neun Fäden und liegen dann 
unter vier Oberfäden; sie verleihen der Ware das äußere Aussehen, infolgedessen ist 
anch ihre Anbringung verschieden. In einem nach Fig. -852 hergestellten Flockenstvffe 
werden die Flocken Streifen in der Längenrichtung des Stoffes bilden; nach Fig. 353 
sind die Flocken in diagonaler Richtnng versetzt in dem Gewebe angebracht. Fig. 354 
zeigt den Flockschuß, wie ihn der Weber eingetragen hat, Fig. 355 denselben in zer
rissenein Zustande.

Ihrer Bestimmung zu Winterkleiduugeu angemessen, webt man diese Stoffe sehr 
dicht und rauht dieselben auch auf der Rückseite; die Kettenfäden kommen also nur 
wenig zur Geltung.

Schlingenstosse lFrottier- oder Badcwiische).
Diese, an ihrer Oberfläche oder auf beiden Seiten lauter von den Kettenfäden 

gebildete Schlingen tragenden Gewebe werden stets mit dem Brustbaum-Regulator 
(in Verbindung mit Warenkasten oder Warenwalze) gearbeitet.

Die Herstellung geschieht zweibäumig. Der eine Baum enthält die Grundkettc, 
welche den festen Grund des Gewebes bildet und ist stark gespannt, während die 
Fäden der zweiten Kette, die nur lose gespauut ist, zur Schliugeubildung bestimmt 
sind. Nach je einem Grundfaden folgt ein Schlingenfaden.

Der Weber trägt zwei Schüsse, auf welche sich alle Kettenfäden verflechten, ein, 
schlägt dieselben jedoch nur so weit heran, daß sie etwa einen Zentimeter (nach der 
Größe der beabsichtigten Schlingen mehr oder weniger) von dem Anfang der Ware 
entfernt sind; beim dritten Schuß schlägt er die Lade scharf heran und bewirkt da
durch, daß die lose gespannten Schlingfäden nachgeben und Schlingen bilden, während 
die Schüsse an den festgespannten Grundfäden zur übrigen Ware rutschen. Will 
mau einseitigen Schlingstoff weben, so werden (die rechte Seite der Ware oben) die 
Schlingfäden über dem ersten, unter dem zweiten und über dem dritten Schusse zu 
liege» kommen. Bei zweiseitigen Schlingstoffen müssen natürlich jene Fäden, welche 
die Schlingen der Unterseite bilden sollen, entgegengesetzt binden, also unter dem 
ersten, über dem zweiten und unter dem dritten Schusse liegen.

Fig. 356 zeigt eine Bindung für doppelseitige Schlingenstoffe, und zwar a für 
die Grundkette, b für die oberen, o für die unteren Schlingenfaden, ck endlich die 
Zusammensetzung dieser Bindungen.

Die Schlingenfaden sind an der oberen Seite der Patrone <l schwarz bezeichnet, 
die Stellen, an welchen der scharfe Ladenanschlag erfolgt, find rechts an der Patrone 
angegeben.

Um dem Weber die Möglichkeit an die Hand zu geben, den die Größe der 
Schlingen bedingender: Raum zwischen den nicht ganz herangeschlagencn Schüssen 
und der Ware stets ganz gleichmäßig zu erhalteu, hat man folgende Einrichtung 
getroffen: Man befestigt unter der Ware, zwischen dem Vrustbaum und den Laden
klötzen, einen drehbaren Rahmen in der Weise, daß die Ladenklötzer beim jedesmaligen 
Heranschlagen der ersten zwei Schüsse an diesen Rahmen antreffen und so der Weber 
gehindert ist, die betreffenden Schüsse weiter als bis zu diesem Hindernis anzu- 
schlagen. Den vorderen Teil dieses Rahmens verbindet man aber durch eine Schnur 
mit dem dritten Tritte. Sobald dieser nach abwärts bewegt wird, dreht sich auch 
der vordere Teil des Rahmens nach abwärts, die Lade ist in ihrer Bewegung nicht 
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mehr gehemmt und die Schüsse können ganz an die Ware herangeschlagen werden. 
Der Regulator ist mit dem ersten Fußtritte iu Verbindung gebracht, so daß stets 
bei der Bildung des Faches für den ersten der drei Schüsse die Ware um das not
wendige Maß aufgewickclt wird.

Es sind also zur Herstellung eines doppelseitigen Schlingengcwebes 4 Schäfte 
und drei Tritte nötig. Der Baum der Schlingenkette liegt höher als jener der 
Grundkette, die Schäfte der Schlingenkette werden nach vorn im Geschirr gegeben.

Zieht man in einer Stoffprobe derartiger Schlingengewebe die Schlingenfäden 
aus, so daß daun sämtliche Kettenfäden spannen, so erhält man bei 3 schlissigem 
Stoff ein Gewebe, wie dies die mit a bezeichnete Stelle von Fig. 357 zeigt, bei 
4-schüssigem Stoff so wie bei a in Fig. 358.

Figur 359 zeigt den Durchschnitt eines 3 schüssigen Frottierstoffes, Fig. 360 den 
eines 4 schüssigen. Die Anschlagstellen sind mit i bezeichnet.

Die Fäden kann man auch hinsichtlich ihrer Bindung — ob dieselben Ober
oder Unterschlingen machen sollen, wechseln lassen, wie dies z. B. Fig. 361 zeigt. Der 
Durchschnitt eines derartigen Gewebes ist in Fig. 362 dargestellt.

Soll die Musterung in größerem Maßstabe erfolgen, also etwa rote und weiße 
Schlingenfäden nach Erfordernis eines Ornamentes, einer Blume usw. abwechselnd 
zur Oberseite treten, so muß man sich natürlich zu ihrer Bewegung der Jacquard
maschine bedienen.

Bei Herstellung von Frottierstoffen auf mechanischen Webstühlen sind diese 
gewöhnlich so gebaut, daß der Ladenarm, also die Verbindung der Lade mit der 
Kurbelwelle, eiuknickbar angeordnet ist. Durch ein 3- oder 4 teiliges Exzenter (je 
nachdem ob 3 Schuß-Ware oder 4 Schuß-Ware) wird der Ladenarm bei 2 oder 
3 Schüssen geknickt, so daß die Lade nicht ganz bis an die Ware heranschlägt, beim 
3. oder 4. Schuß dann aber gestreckt, so daß der volle Anschlag erfolgt. Eine andere 
Konstruktion bewirkt, daß die Lade zwar immer den ganzen (gleichen) Weg zurück- 
legt, das Blatt aber in der Lade während einiger Schüsse etwas zurücktrit.

Sowohl die Schlingenstofse als auch die nachfolgend zur Besprechung gelangen
den Samte kann man nicht wie andere Stoffe fest auf einen Warenbaum aufwickeln, 
denn es würde da der Flor gepreßt werden, was verhütet werden muß. Man macht 
daher bei derartigen Stoffen den Brustbaum drehbar, befestigt an ihm den Regulator und 
läßt die Ware, nachdem sie über den Brustbaum gelaufen ist, iu einen Warenkastcn lausen, 
oder wickelt sie von Zeit zu Zeit lose auf euren Warenbaum auf. Den nötigen Halt gibt man 
der Ware, indem man in den Brnstbaum Mctallspitzen (per 1 om Fläche 1 bis 3 Stück) ein- 
schlägt, welche, iu die Ware eindringend, diese am Rutschen verhindern, oder aber, indem man 
(namentlich bei Seidensamten) den Brustbaum mit Fischhaut oder Sandpapier überzieht.

Samtgcwebe.
Mit den Flocken- und Schlingenstoffen haben wir uirs eurer Klasse von Ge

weben genähert, die wir unter dem Sammelnamen Samt zusammenfassen. Es 
gehören zu diesem Schußsamt, gezogener nnd geschnittener Samt. Allgemein bekannt 
dürften ferner die Bezeichnungen „Baumwollsamt, Plüsch, Krimmer, Astrachan" usw. 
sein. In nachfolgendem sollen diese Gewebe besprochen werden.

Der Baumwollsamt (Schußsamt) 
ist ein einfaches Gewebe (Fig. 363 bis 378), dessen flattierende Schüsse in der Appretur 
(unter Appretur werden hier alle die Manipulationen und alle die Arbeiten ver-

Schams, Weberei. 9 
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standen, welche mit dem Gewebe nach dem Abnehmen vom Webstuhl und bis zur 
Erlangung der verkaufsfähigen Ware vorgenommen werden) ausgeschnitten werden 
(mit Hilfe spitzer Messerchen), so daß sie einen Felbel bilden, der für die Bezeichnung 
als Samt maßgebend ist.

Zur Herstellung des Schußsamtes wird nur eine Kette verwendet. Aus Fig. 363 
bis 378 erschcu wir, daß nach je 1 bis 7 Schüssen, welche über 3 bis 7 und mehr 
Kettenfäden flottieren, eine oder mehrere streng, meistens in Leinwand bindende 
Schüsse folgen. Die Leinwandbindung bewirkt das Tieferliegen des Schusses, während 
die offenen Schüsse an den flattierenden Stellen sich etwas aufwerfen. Die fertige 
Ware wird vom Samtschneidcr über einen Tisch gespannt, über welchen: sich eine 
Maschine bewegt, die eine große Menge (so viele als zu zerschneidende Schußstellen 
sind) Schneidemesserchen enthält; diese sind in einer solchen Höhe eingestellt, daß sie 
zwar noch die Samtschüsse, aber nicht mehr die auf dem Tisch fest anliegenden Lein
wandschüsse erreichen können. Dieses Schneiden erfordert große Sorgfalt, da die 
Maschine sehr genau angesetzt werden muß, wenn das Grundgewebe nicht beschädigt 
werden soll.

Durch die Verschiedenartigkeit der angewandten Bindungen lassen sich natür
lich auch die verschiedensten Effekte hervorbringen. So kann man den Flor gleich
mäßig über die ganze Fläche des Stoffes gehen lassen oder denselben in diagonalen 
oder geradlinigen Streifen laufen lassen usw. Ju Fig. 379 siud die Durchschnitte 
der beiden unter 363 und 378 gebrachten Bindungen ausgezeichnet, o stellt das 
Samtmesser dar, im Begriff den höher aufgeworfenen Poil- oder Samtschuß zu 
durchschneiden.

Der Kettensamt.

Zur Erzeugung eines Kettensamtes sind mindestens zwei Ketten nötig. Wir 
unterscheiden zwei Hauptklassen desselben, den gezogenen und den geschnittenen Samt. 
Ueber die Herstellung eures einfachen gezogenen Samtes, dessen Musterbild Fig. 380 
zeigt, ist folgendes zu bemerken: Eine Kette, meist aus haltbarem Baumwoll- oder 
Seideugaru bestehend, und ziemlich scharf gespannt, ist für die Herstellung des 
Grundes (also der eigentlichen Ware) bestimmt, während die andere Kette, Poilkette 
genannt, welche nur lose gespannt ist und deren Baum höher gelagert wird, dazu 
dieut, die dem Samte das Gepräge als solchen gebenden Schlingen zu bilden. In 
Fig. 380 sind die Poilfäden an der oberen Seite der Patrone mit Kreuzchen bezeichnet. 
Die Poilkette besteht zumeist aus glanzreichem Wollgarn oder Seide. In Fig. 380 
webt sowohl die Grundkette, als auch die Samt-, Flor- oder Poilkette in Leinwand. Auf 
jeue Schüsse nun, auf die sich Schlingeu bilden sollen (dieselben sind rechts von der 
Patrone ebenfalls mit Kreuzchen bezeichnet) heben sich nur die Florfäden und es 
wird in das so gebildete Fach (oben Flor-, unten Grundkette) eine Rute oder Nadel 
eingetragen, hierauf wieder weiter beide Ketten in Leinwand verbunden. Die 
lockere Spannung der Florkette begünstigt das Einträgen, sowie auch das Heraus
ziehen dieser Nadeln. Hat man nämlich eine Anzahl Nadeln eingetragen (3 bis 8), 
so zieht man stets die hinterste derselben wieder heraus, webt daher mit dieseu 
Nadeln immer weiter. In Fig. 381 ist die Bewegung eines Florfadens aus
gezeichnet.

Fig. 382 zeigt einen gezogenen Samt, bei dem die Poilfäden sich nicht alle 
gleichmäßig heben, sondern sich dieselben in zwei Partien teilen, deren jede ihre 
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Nadelschüssc für sich beansprucht. In Fig. 382 sind die Fäden und Rutenschüsse der 
einen Florkette mit Krenzchen, die der anderen durch Punkte (oben nnd rechts) be
zeichnet. Derartige Samte richtet man, da die Bcansprnchnng der beiden Poilfadcn- 
partien eine wechselnde ist, auch zweibäumig ein, oder man lagert, wenn nur ein 
Baun: verwendet wird, die Teilstäbe in einem Rahmen drehbar, so daß der nötige 
Ausgleich der beiden die Teilstäbe leinwandartig kreuzenden Poilpartien während 
des Webens durch die Teilstäbe (Kreuzschienen, rund) geschaffen wird.

Fig. 385 zeigt die Bindung für einen feidenen Aufputzstoff, bei dem erst uach 
je 33 Schuß eine hohe Zugrute eingetragen wird. Diese Ruten sind am rechten 
Rande der Patrone bezeichnet. Die Bindung bewirkt ein wellenartiges Aussehen 
der Samteffekte.

Je mehr Partien von Florfäden man hat, desto mehr Bäume muß man auch 
benutzen; so kommt es, daß man bei größeren Mustern, in denen verschiedene Farben 
in bestimmter Reihenfolge auf die Rutenschüsse gehoben werden, zu denen man also 
10 oder 12 Florschäfte und ebensoviel Bäume haben müßte, welche letztere doch im 
Stuhle nur schwer anzubringen wären, daß man also zur Herstellung derartiger 
Samte Rahmen benutzt, welche der iu Fig. 148 gezeichneten Scherlatte ähnlich sind. 
Jeder Florfaden erhält hier feine eigene Spule, um deren ausgekehlten Rand eine 
Schnur gewickelt ist, welche an ihrem Ende das den Faden spannende Gewicht trägt.

Die Ruten oder Nadeln sind meistens aus Messingdraht gefertigt nnd haben 
eine der Größe der geforderten Schlinge entsprechende Höhe.

Der geschnittene Samt unterscheidet sich von dem gezogenen dadurch, daß die 
über die Nadeln gehobenen Florfäden auf denselben zerschnitten werden, so daß die 
Enden der Florfäden emporstehen und den Felbel bilden. Zur Herstellung des ge
schnittenen Samtes bedient man sich der sogenannten Schneidnadeln, das sind Holz
oder Messingstäbchen von der in Fig. 383 angedenteten Form. Das Zerschneiden 
der Fäden wird durch das iu Fig. 384 ausgezeichnete Maschinchen bewirkt. Ein in 
diesem Apparat befindliches Mcsserchen a ist bestimmt, in der Nnt der Nadel zu 
laufen. Der Apparat ist zum Weiter- und Engerstellen eingerichtet; der Weber, 
welcher z. B. stets 3 Ruten im Stoffe hat, stellt nun den Apparat so, daß, wenn 
das Messer in der Nnt der hintersten Rute läuft, die Seitenwand b an der vordersten 
Rute gleitet. So kann er ohne besondere Sorgfalt die über der betreffenden Rute 
liegenden Florfäden durchschneiden.

Sehr häufig werden Samtmuster dadurch hergestellt, daß man gezogenen und 
geschnittenen Samt in einem und demselben Gewebe erzeugt. In dasselbe werden 
dann sowohl Zug- als auch Schneidnadeln eingetragen.

Was die Reihenfolge der Schüfst anbelangt, so läßt man eine Nute gewöhnlich 
nach 2 bis 3 Gruudschllssen folgen; die Reihenfolge der Kettenfäden hängt von der 
Dichte und Stärke der Florkette, sowie von dem Zwecke des Gewebes ab und gibt 
man entweder 2 Grund-, 1 Poilfaden, oder 1 Grund-, 1 Poilfaden, oder 1 Grund-, 
2 Poilfäden. Je einen solchen Rapport zieht man in das Rohr und läßt bei der 
erstgenannten Reihenfolge den Poilfaden in der Mitte des Rohres gehen.

Um das immerhin zeitraubende, oftmalige Ansehen des Schneidewerkzeuges 
(Fig. 384) zu umgehen, verwendet man auch Ruten, welche an ihrem einen Ende 
mit einem scharfen Messerchen versehen sind; beim Herauszichen der Rute bewirkt 
man dadurch zugleich das Ausschneiden der über derselben liegenden Florfäden.

Unter Plüsch versteht man Kettensamt mit hohem Felbel.
s*
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Astrachan nennt man einen Plüsch, dessen Poilkette aus glanzreichem Mohair
garn besteht und dessen Felbel dadurch ein schillerndes ungleichmäßig hohes Aus
sehen erhielt, daß man die fertige Ware in Strangform häufig zusammenband und 
den so vielfach geknickten und gepreßten Stoff dämpfte.

Fig. 386 zeigt die Bindung eines gewöhnlichen Wollplüsches. Nach je einem 
Grundfaden folgt ein Poilfaden. Nach je 2 Schnß eine Rute. Poilfaden und Ruten 
sind am linken und unteren Rande der Patrone-angezeichnet. Die Poilschäfte werden 
zur Lade gestellt. In Fig. 387 wurde das Gewebe im Schnitt dargestellt. Aus dem 
fertigen Plüfch kann man die Poilfaden natürlich nur iu Stückchen herausziehen, wie 
solche Fig. 388 zeigt.

Fig. 389 stellt die Zeichnung eines gemusterten Plüsches dar, bei dem die Poil
faden wie folgt gescheert sind:

1 rot >
1 grün s
* grün
1 rot '

Es folgen nach jedem Grundfaden 2 Poilfaden nnd bindet nach je 14 Ruten 
abwechselnd eine Hälfte des Poils in Plüsch, die andere Hälfte im Grnnd. Hierdurch 
entstehen die das Muster des Stoffes bildenden roten nnd grüneil Würfel.

Fig. 390 stellt den Schnitt dieses Stosses dar.
Für Schuhplüsche verwendet man mitunter Bindungen, bei denen glatte Rips

stellen mit Plüsch abwechseln. Es folgen dann gewöhnlich nach 2 Ripsfaden, 1 Grund- 
und 1 Figurfaden. Eine solche Bindung ist in Fig. 391 dargestellt. Die Poilfaden 
und die Ruten sind am oberen und rechten Rande der Patrone angemerkt.

Auf einen Rutenschuß dürfen natürlich nur Poilfaden gehoben werden.

Doppelplüschc.
Dieselben gehören hinsichtlich ihrer Verflechtung eigentlich zu deu Doppel

geweben; ihre Herstellung erfolgt ausschließlich auf mechanischen Webstühlen. Zwei 
Baumwollwaren werden durch eine Mohair- oder Weftkette mit einander „hoch" 
verbunden, so daß ein Gewebe wie Fig. 392 entsteht. Durch ein bei jedem Schuß 
oder bei jedem zweiten Schuß über die Stuhlbreite bewegtes Messerchen wird dieser 
Doppelstoff wieder in 2 Waren zerlegt. Die Verbindungskette bildet dann auf jeder 
der beiden Waren einen Flor.

Bei a in Fig. 392 ist der Schnitt angedeutet. Nach den: in Fig. 393 ge
zeigten Durchschnitt eines Doppelplüsches würde die Patrone so wie bei Fig. 394 zu 
zeichucn sein.

Jni übrigen sei bezüglich der geschnittenen und der Doppelsamte auf die Kapitel 
dieses Werkes „das Auszählen von Schaftgeweben" und „der Doppclsamtstuhl" 
verwiesen.

Die Gazeweberei.
Gaze ist nach der sprachlichen Bezeichnung im eigentlichen Sinne des Wortes ein 

flüchtiger, leichter Stoff, dessen Ketten- nnd Schußfäden entweder gerade Linien im 
Gewebe erzeugen, oder aber durch Verschlingungen verschiedene Formen bilden, die 
meistens nebenbei den Zweck haben, dem Gewebe eine festere Verbindung zu geben.
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Die einfachste Gaze, sogen. Futtergaze oder Verbandgaze, enthält nur wenige 
Kett- und Schußfäden per 1 om und ist in Leinwandbindung hergestellt.

Futterstoffe werden in der Appretur „gestärkt". Unterlagsstoffe für Packpapiere, 
auch in diese Klasse von Geweben gehörig, enthalten oft nur 2 bis 3 Fäden per 1 om. 
Ein ebenso weitmaschiges Gewebe ist der sogen. Stramin, welcher als Grund für 
Handstickereien zur Verwendung kommt.

Durchbrochene Gazebindungen entstehen, wenn man auf sperrende Bindungen, 
z. V. Leinwand oder Kreuzköper, plötzlich eine Partie Fäden in einer Weise verbinden 
läßt, daß sie sich gut zusammenschlagen lassen, z. B. in Kannele, Panama u. dergl. 
Der Schuß wird, wenn dies sich öfter wiederholt, bogenförmig durch das Gewebe 
gehen; mit Hilfe leergelassener Rohre erzeugt man dann leere Quadrate u. dergl., 
kurz die mannigfaltigsten, oft recht hübsch aussehendcn Gewebe.

Diese Gazearten haben den Vorzug, daß sie sich leicht weben lassen und keine 
besondere Vorrichtung bedürfen, ihre Fäden stehen dagegen nicht fest im Gewebe 
und lassen sich leicht verschieben, wodurch natürlich die Gleichmäßigkeit und Schön
heit des Stoffes bedeutend gestört wird. Um diesem Uebelstande abzuhelfen, sucht 
man die Fäden dnrch gegenseitige Verdrehung oder Verschlingung an der ihnen 
angewiesenen Gewebestelle festzuhalten und nennt diese Gewebe sodann

Drehergewebe.
Zur Herstellung der Dreherstoffe hat man mindestens zwei Ketten nötig (mit

unter sind aber beide auf einem Baume); die eine Kette enthält Fäden, welche stets 
und bei jedem Schusse das Unterfach bilden und wird deshalb die Stehkctte genannt. 
Die andere Kette enthält Fäden, welche sich abwechselnd auf der rechten und der 
linken Seite der Stehfädeu heben und dadurch die den Drehergeweben eigentümliche 
Verschlingung hervorrufcn; sie scheinen sich fortwährend um die Fäden der Stehkettc 
zu drehen und heißen deshalb auch Drehfadeu (Drehkette). Der Schuß hat auf das 
Drehen der Kettenfäden keinerlei Bedeutung oder Einfluß, er wird gerade wie bei 
gewöhnlichen Stoffen (in gleicher Linie) eingetragen; dies findet auch dort statt, wo 
der Schußfaden im fertigen Gewebe in einer Bogenlinie erscheint. Diese gebogene 
Linie ist nur erreicht worden durch die Bindungseffekte der Kette.

Wir wollen zunächst die Herstellung eines glatten der gewöhnlichen Futtergaze 
ähnlichen Gewebes mit drehenden Kettenfäden besprechen.

Zur Herstellung eines derartigen Artikels, dessen Fadcnverflechtnng aus Fig. 395 
zu ersehen ist, würden wir zwei gewöhnliche Schäfte und einen Dreherschaft brauchen. 
Letzterer besteht aus einem ganzen und einem halben Schaft (siehe Figur 396 bis 
398). Im Grundgeschirr (Schaft 1 und 2) ist der Dreherfaden v auf der linken 
Seite des Stehfadens 8, also vor diesem, eingezogen. Stehfäden nennen wir jene, 
welche in der Ware (siehe Fig. 395) sich auf jeden Schuß im Unterfach befinden, 
die Drehfaden hingegen werden auf jeden Schnß 6 gehoben. Die Dreherhelfe steht 
rechts'vorn Stehfäden, hinter diesem. Wenn ich nun wie in Figur 396 den Grund- 
Dreherschaft 2 hebe und die halbe Helfe (Schaft 4) nachgeben lasse, so hebt sich 
Drehfaden I) links vvm Stehfäden. Hebe ich hingegen, wie in Figur 398 das ganze 
Drehergeschirr (Schaft 3 und 4), so wird der Dreherfaden rechts von dem Stehfäden 
in die Höhe gezogen.

Die zu einer vollständigen Drehung gehörenden Fäden werden stets in ein 
Rohr gegeben.
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Die einfache Dreherbindung, wie sie in Fig. 395 nnd 399 dargestellt ist, kennt 

also nur zwei verschiedene Bewegungen, und zwar:
1. Schuß: Schaft 2 hebt sich.
2. Schuß: Der Drcherzeug hebt sich. (Schaft 3 und 4.)

Wenn der halbe Schaft oben angebracht ist, die Drehhelfcn also aus oberen Stelzen 
bestehen, so senken sich natürlich die Schäfte in derselben Reihenfolge.

Zu feineren besseren Geweben wird man vier oder mehr Grundschäfte (ge
wöhnliche Schäfte) nehmen und meistens gcradedurch einziehen.

Der Einzug wird gewöhnlich in der Weise dargestellt, wie dies Fig. 399 zeigt. 
Wir sehen hier die halben Helfen von Schaftstab 4 heraufkommen, durch das Auge 
der ganzen Helfe in Schaft 3 gehen nnd unter dem Stehfaden hinweg zum Dreh- 
faden laufen, diesen nochmals einziehend.

Der Einzug iu die Drehschäfte wirkt bestimmend auf das Ausscheu des Stoffes. 
In Fig. 400 sind die halben Helfen abwechselnd nach rechts und links durch die 
ganzen Helfen gezogen; wenn der Dreherzeug gehoben wird, kommt mithin der eine 
Drchfaden rechts, der andere aber links von dem zugehörigen Stehfaden in die Höhe.

In Fig. 401 sind die drehenden Fäden unter zwei Leinwandfäden hinweg- 
gcnommen und erfolgt die Drehung erst nach bestimmten größeren Abständen in 
einem Leinwandgewebe.

Bei leichten Kleiderstoffen, in denen ein glänzender Schuß besonders zur Gel
tung kommen soll, benutzt man die Drehfäden häufig zur Eingrcnzung klciucrer 
Partien oder Streifen vou in Köper oder Atlas bindenden Kettenfäden, welche da
durch am Rutschen verhindert werden.

Für jeden Dreherschaft, welcher eine gesonderte Bewegung ausführcn soll, ist 
natürlich auch ein separater Baum erforderlich. So werden wir für die drehenden 
Fäden des Musters Fig. 402 zwei Drehkettenbäumc brauchen.

Fig. 403 bis 406 zeigen einige Dreherbindungen in vollkommener Ausführung, 
d. h. mit Schnürnng versehen. In Fig. 404 und 405 wurden die halben Helfen nach 
abwärts geführt; es ist infolgedessen bei den Drehungen immer der Stehfaden im 
Oberfach. Entweder wird Schaft 3 und 4 gesenkt oder Schaft 2 und 4. Fig. 406 
enthält auch ein Ganzdreherpaar; wenn wir die halbe Helfe in der hier gezeichneten 
Weise um den Stehfaden herumführen, wird eine Drehnng wie bei a in Fig. 406 
stattfindcn, sobald Schast 3 und 4 gehoben werden.

Die Dreherbindung wendet man vielfach auch zur Erzielung fester Leisten bei 
doppelbreit gewebten Stoffen an und wird eine diesbezgl. Vorrichtung durch Fig. 407 
uud 408 dargestcllt. Die Stehfäden werden hier durch Gewichte in ihrer Ticflage 
gehalten, auch die halbe Helfe ist, statt an einen: Schaftstabe befestigt zu sein durch 
ein Gewichtchen beschwert.

Häufig geschieht diese Leistenverbindung auch mittels Pcrldreher, deren Anord
nung Fig. 409 bis 411 zeigen. Durch eine Platine der Schaft- oder Jacquardmaschine 
wird bei Hebung eine am Geschirrbogen des Stnhles angebrachte Rolle gedreht und 
hierdurch eine Perle, in welcher der Drehfaden a eingezogen ist, auf die rechte Seite 
des Stehfadeus b gebracht (Fig. 409). Durch Fcderzug veranlaßt, geht die Perle 
mit deu: Drehfaden beim nächsten Schusse (Senkung der Platine) anf die linke Seite 
des Stehfadeus zurück (Fig. 411). Uebrigcns sei au dieser Stelle aus die Mittelleisten
apparate verwiesen, welche in einem folgenden Kapitel dieses Buches bespräche:: werde::.

Die Firma H. Kühn Co. in Chemnitz stellt eine Dreherlitzc anderer Kon
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struktion her, welche aus Stahldraht gefertigt ist und daher den Vorzug großer 
Dauerhaftigkeit besitzt. Bei Drehergeweben, in denen nach der Drehung die Faden 
sich in Leinwand- oder anderer Bindung bewegen sollen und bei denen mehr als 
2 Faden im Blattzahn eingezogen sind, wird ein Kreuzfach gebildet und ist daher 
ein Nachlassen der Drehfäden mittels beweglichem Schwingbaum (Dreherwelle) nötig; 
die betreffenden Vorrichtungen zeigen Figur 412 bis 415. Bei einfachen Drehern, 
bei denen sich die Steh- und die Drehfaden (Schlingfäden) fortgesetzt kreuzen, werden 
2 Dreherlitzen verwendet, die sich selbst gegenseitig entlasten.

Fig. 414 zeigt den Stuhl in Ruhe, geschlossen Fach, auf Jacquard vorgerichtct. 
Die Entfernung beider Litzen, nämlich der einfachen Litze für den Stehfaden und der 
Dreherlitze mit dem Schlingfäden, beträgt 6 om; die Dreherlitze hängt 1/2 om tiefer 
und ist nächst der Stuhllade. Der Stehfaden läuft zwischen den beiden Stelzen der 
Dreherlitze hindurch und der Schlingfäden wird durch das Oehr der Dreherlitzc eingezogcn.

Fig. 415 zeigt dasselbe, jedoch für Schaftvorrichtung.
Fig. 412 zeigt das Rechtsdreherfach mit offenem (weichen) Tritt.
Fig. 413 zeigt das Linksdreherfach mit geschlossenem (harten) Tritt und mit 

Krcuzfach.
In Fig. 416 ist die vordere Ansicht der Schaftvorrichtung dargestellt.
Die Jacquard-Vorrichtung zeigt Fig. 417.
Fig. 418 zeigt die Vorrichtung für einfache Dreher bei Vermeidung des Kreuz- 

faches und mit Verwendung zweier Dreherlitzen. Der Faden der vorderen Dreher
litzen läuft zwischen den unteren Stelzen der Hinteren Litze hindurch und der Faden 
der Hinteren Dreherlitze zwischen den oberen Stelzen der vorderen Litze.

Ueber die Jacquard-Dreher siehe im Kapitel über Musterzeichnen.
In neuer Zeit sind Tücher stark in Aufnahme gekommen, welche aus Nessel

oder Leinengarn bestehend, ringsum einen breiten Rand in Panama- oder irgend 
einer Kreppbindung enthaltend, in der Mitte das poröse, aus lauter Oeffnungen be
stehende Bild aufwcisen sollen, das nur durch die Dreherbindung gut herzustellen 
ist nnd welcher Raum durch Stickerei ausgefüllt wird. Da jedoch Steh- und Dreh
fäden stets in ein Rohr eingezogen werden müssen, so entstanden in dem glatten 
Gewebe, soweit dies von den im Fond drehenden Fäden gebildet wurde, dort, wo 
sie keine Drehbewegung, sondern glatte Bindung zu vollführen hatten, also in der 
Mitte des oberen und unteren Tuchrandes Rohrstreifen, welche das gefällige Aus
sehen des Stoffes wesentlich beeinträchtigten. Um diesem Uebelstande abzuhelfen, 
verwendet man Kämme, in denen nur die Hälfte der Zähne bis an den oberen 
Bund reicht, die andere Hälfte dagegen etwa 162 om kürzer ist. Während der Her
stellung des Drehergewcbes hat nun der Handweber die Fäden, wie dies die Bindung 
verlangt, in den Rändern einfädig, im Drehergewebe (Fond) aber zweifädig einge- 
zogen. Bei dem Beginne des oberen oder des unteren Randes aber, wo keine Dreher
bindung mehr vorkommt, hebt er die Dreherfäden (oder auch die Stehfäden, immer 
aber nur eine Sorte) in die Höhe, rückt den Kamm etwas nach seitwärts und läßt 
die Fäden so mit leichter Mühe in die während des Dreherwcbens leerstehenden 
Rohre gleiten. Dieses Ein- und Ausheben der Kettenfäden verursacht keine besonderen 
Schwierigkeiten, verhindert aber das Entstehen der Zahnstrcisen (Rohrklassen) vollkommen.

Im übrigen sei hier noch auf die dem Buche (siehe Atlas) beigegebenen Gewebe
tafeln verwiesen.



Das Kopieren (Auszählen) von ^»chaftgeweben.

Hat der Weber ein Muster (Gewebe) vor sich, nach welchem er eine Ware von 
demselben Aussehen und derselben Beschaffenheit anfertigen will, so muß er zunächst 
suchen, sich über folgende Punkte Klarheit zu verschaffen:

1. was für Material zu dem Gewebe verwendet wurde.
2. Wie viele Fäden pro Helfe und pro Rohr eingczogcn wurden.
3. Wie viele Schäfte und Tritte zu der Herstellung desselben gebraucht werden.
4. In welcher Weise die Anschnürung zu erfolgen hat.
5. In welcher Reihenfolge die Schäfte bezogen und
6. in welcher Reihenfolge die Tritte getreten werden.
7. Was für Spannung-, was für Baumlage er anwenden muß.

1. Die Untersuchung des Materiales.
Von Wichtigkeit ist hier zunächst, in welcher Richtung die Ketten-, dann die 

Schußfaden des Gewebes liegen. Die Kettenfaden zeichnen sich zunächst durch schär
fere Drehuug uud größere Haltbarkeit aus. Man hat sonach aus dem Muster zwei 
Faden von entgegengesetzter Richtung auszuziehen und in einer den: Spinnen ent
gegengesetzten Richtung zurückzudrehen; derjenige Faden, welcher sich leichter auflösen 
läßt, wird der Schußfaden sein. Ist jedoch Kette und Schuß von gleicher Beschaffen
heit, so hält man das Muster (eventuell uach Absengen oder Abschneidcn der auf- 
gcrauhten Fäden) gegen ein Licht oder Fenster, und man wird gewöhnlich die Spuren 
der Rohre oder Zähne des Kammes (Blattes), in deren Richtung natürlich auch die 
Kette laufen muß, vorfindcu. Ist an dem Muster eine Stoffleiste (ein Warenrand) 
vorhanden, so entfällt diese Untersuchung, da ja die Leiste stets in der Längsrichtung 
des Stoffes laufen muß.

Hat man aber vielleicht ein gewalktes Doppelgewebe vor sich, an dem weder 
Zahnspuren erkennbar sind, noch auch sich eine Leiste befindet und in welchem die 
Fäden der beiden Richtungen auch gleiches Material aufweifen, so kann man den 
Lauf der Kettfaden an Hand der Bindung bestimmen. Bei solchen Mustern wird 
fast stets (wenn eine glatte Oberseite verlangt wird) die Auheftung der Unter- au 
die Oberware „von unten nach oben" erfolgen (siehe das diesbezügliche Kapitel in 
der „Bindungslehre").

Die Stärke und Gattung der Garne ist ein weiterer Faktor, mit dem der 
Weber zn rechnen hat; er muß aus den kleinen Proben, die ihm znr Verfügung 
stehen, bestimmen können, was für Fasern oder Haare er vor sich hat und er muß 
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auch die Nummer des Fadens, also die Stärke des Garnes, herausfinden können. 
Für die Gattung nun, ob z. B. Flachs oder Ramie, Hanf oder Jute, ist wohl einzig 
die Untersuchung mittels des Mikroskopes zu empfehlen und sind in dem Kapitel 
„Webmatcrialien" die betreffenden Unterscheidungen angegeben. Für die Bestimmung 
der Nummer, Gleichheit, Drehung und Festigkeit der Fäden aber existieren eine große 
Zahl von „Präzisions-Jnstrumenten", deren Aussehen, Behandlung und Arbeitsweise 
in dem diesbezüglichen Kapitel dieses Buches (Präzisions-Jnstrumente) eingehend 
besprochen wird.

Weiß man, aus welchem Material der hinsichtlich seiner Stärke zu untersuchende 
Faden besteht, so kann man die Nummer auch in der Weise bestimmen, daß man 
eine Anzahl Fäden derjenigen Nummer, von welcher man vermutet, daß es die 
richtige sein könnte und die gleiche Anzahl Fäden aus dem Stoff um einander 
schlingt, wie dies Fig. 419 und 420 zeigen und beide Fadenpartien in dieser Ver
bindung fest zusammendreht. Bei einer gröberen Nummer wird dann das zu
sammengedrehte Stück stärker ausfallen und man wird mit einer feineren Nummer 
einen weiteren Versuch machen, bis die völlige Gleichheit der beiden Drchstücke die 
richtige Nummer angibt.

Hierauf ist das Schermuster zusammenzustellen, indem man einen Farben- 
rapport des Gewebes auszählt und wird hierauf die Zahl der zu scherenden (zetteln
den) Faden, das ist die Gesamteinstellung der Kette, auf folgende Weise berechnet: 
Man zählt die in einem Stück des vorliegenden Musters (vielleicht einem Dezimeter) 
enthaltenen Kettenfäden und multipliziert sie mit jener Zahl, welche angibt, wieviel 
mal breiter der fertige Stoff als das ausgezählte Stückchen werden soll.

Diese Auszählung der Fäden kann sich der Weber erleichtern, wenn z. B. Far- 
benmustcr vorhanden sind; in diesem Falle hat er ein Fnrbenmnstcr nachzuzählen 
und dann die Anzahl der Fäden eines Musters mit der Anzahl der Muster, die in 
der Breite des Stoffes vorhanden sind, zu multiplizieren.

Hat der Weber aus diese Weise Art und Stärke des Matcrialcs, sowie die 
Fadcnmenge der Kette bestimmt, so kam: er zunächst die Vorarbeiten, als Spulen, 
Scheren, Leimen, Bäumen vornehmen.

2. Wie viele Fäden werden pro Helfe und pro Zahn eingczogcn?
Die ein- oder mehrfache Beziehung der Helfet! ergibt sich ans der Bindung des 

betreffenden Musters. Wenn sich in einem feineren Gewebe zwei nebeneinander 
liegende Faden stets zu gleicher Zeit, d. h. auf dieselben Schüsse heben oder senken, 
so können dieselben in eine und dieselbe Helfe (Auge) eingezogen werden. Mehr als 
zwei Faden zieht man nur in den seltensten Fällen zusammen in ein Helfenauge 
ein. Ist übrigens der einzelne Faden haltbar genug uud kommen, auch wenn man 
die Faden einzeln einzieht, nicht allzu viele Helfen pro Schaft, fo tut man auf alle 
Fälle besser, jedem Faden seine Helfe zu geben, was natürlich auch geschehen muß, 
wenn jeder Faden eine selbständige und von der des Nachbarfadens abweichende 
Bindung besitzt. Bei der mehrfachen Beziehung der Helfen kann es vorkommen, 
daß sich die zusammengezogenen Fäden umeinander drehen und so das klare Bild 
der Ware beeinträchtigen.

Um zu finden, wie viele Fäden pro Zahn eingezogen werden, hält man das 
Muster, wie dies schon vorhin angedcutet wurde, gegen ein Fenster oder Licht und 
gewahrt dabei, besonders bei leichteren Stoffen, oder solchen Geweben, die no ch keinerlei 
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Appretur haben, häufig die von den Zähnen des Kammes hinterlassenen Spuren, 
welche die pro Zahn einzogenen Fäden ziemlich deutlich angeben. Ist das Muster 
jedoch zu dick, oder siud diese Spuren durch erfolgte Vorrichtung des Gewebes ver
wischt, so muß man aus der Bindung desselben auf die in einem Zahne enthaltenen 
Faden schließen. Hat man nämlich eine zweibindige Ware, so wird man am besten 
zwei Faden pro Zahn heben; bei dreibindiger Ware drei Faden; bei siebenbindiger 
Ware einmal drei und einmal vier Faden usw. Bei anderer, nicht zu der Bindung 
passender Einziehung in das Blatt kommen leicht die so unangenehmen Zahnstreifen, 
welche später noch besprochen werden sollen, vor. Wenn es schon nicht anders geht, 
soll man wenigstens so in den Kamm einziehen, daß die Fadenzahl pro Zahn in 
dem doppelten Bindungsrapport aufgeht; z. B. für 5» oder 7 schäftigen Atlas 2 Faden 
pro Zahn.

Hier kann sich der Weber gleich die Anzahl der Zähne, welche der zu dem 
Gewebe verwendete Kamm haben muß, berechnen, indem er die Gesamtsumme der 
Kettenfäden durch die Zahl der in einen Zahn eingezogenen Fäden dividiert. Bei 
gemusterten (gestreiften oder karrierten) Geweben, in denen abwechselnd — z. B. bei 
den Grundstreifen zweifädiger-, bei den Figurstreifen mehrfädiger Blattzug angewendet 
werden muß, ist natürlich auch die Berechnung der für die ganze Breite des Stoffes 
nötigen Zähnezahl eine andere und sei diesbezüglich anf die Berechnungsbeispiele im 
Kapitel „Kalkulation" verwiesen.

Im übrigen sei bemerkt, daß auch die Zahl der Zähne eines Blattes von der 
Stärke des Materiales abhängig ist. Bei Tuchen kommen gewöhnlich 8 bis 12 
Rohre auf 1 ow, bei Baumwollwaren, Kammgarnwaren usw. 10 bis 17, während 
feine Kämme für Seidenstoffe 20 bis 70 Zähne, feinere Leinenwaren 15 bis 25 Zähne 
pro 1 ow enthalten.

3. Wieviel Schäfte und Tritte werden zur Herstellung des zu kopieren
den Gewebes gebraucht?

Um ein Muster bezüglich dieser Frage untersuchen zu können, ist es nötig, daß 
man sich zuvor ein vergrößertes Bild des Gewebes herstellt und die Fadenverkreuzung 
oder Bindung Heraussucht. Diese Tätigkeit des „Musterausnehmens" oder „Dekom- 
ponierens" sei in nachfolgendem besprochen:*)

*) Aus einem Artikel, den ich vor längerer Zeit in der Leipziger Monatsschrift für Textil-Jndnstrie, 
Leipzig, erscheinen ließ.

Zur Aufzeichnung eines „Bindungsbildes", Patrone genannt, bedient man sich 
des in Fig. 421 gezeigten Patronenpapieres, dessen vertikale Streifen (Zwischenraum 
zwischen 2 Linien) die Kettenfäden und dessen horizontale Streifen die Schußfäden 
des Gewebes darstellen. In dem Stoffe, welcher „ausgezählt" werden soll, macht 
man sich nun durch Ausziehen von Ketten- und Schußfäden eine Ecke frei und schiebt 
den ersten Schußfaden etwas vor, wie dies in Fig. 422 dargestellt ist. Wie wir aus 
Fig. 422 ersehen, liegen über dem vorgeschobenen Schusse alle ungeradzahligen Ketten
fäden, hingegen liegt der Schußfaden über allen geradzahligen Kettenfäden. Auf dem 
Patronenpapier zeichnen wir nun alle Kreuzungen zwischen Ketten- und Schußfäden, 
bei denen der Kettenfaden oben liegt, an — und erhalten so als Zeichnung des 
ersten vorgeschobenen Schusses das Bild, wie es Fig. 423 darstellt.
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Hierauf ziehen wir den vorgeschobenen Schnß heraus und schieben den nächsten 

Schußfaden vor. Nehmen wir an, das zu untersuchende Gewebe sei reine Leinwand, 
so wird der zweite vorgeschobene Schuß völlig entgegengesetzt binden; es werden jetzt 
alle geradzahligen Kettenfäden über, alle ungeradzahligen unter dem Schusse liegen. 
Wir zeichnen in der Patrone diesen zweiten Schuß uud so entsteht Fig. 424.

Wenn wir diese Tätigkeit fortsetzen' und Schuß um Schuß auszeichnen, erhalten 
wir das vollständige Gewebebild. Dasselbe würde bei reiner Leinwand wie in 
Fig. 425 aussehen. Auf diese Weise kanu mau fast alle, auch die schwierigsten Ver
flechtungen darstellen. — Fig. 426 zeigt den Ausfall der Patrouc bei Rips, Fig. 427 
und 428 bei Köpern, Fig. 429 bei Allaskrepp.

Geht aus dem Muster hervor, daß der Rapport (eine Wiederholung in der Bin
dung) in der Kettenrichtung ziemlich groß ist, im Schuß dagegen nur klein, so wird 
man nach freigemachtcr Ecke einen Kettenfaden vorschieben und diesen an den Schuß
fäden herunter zählen, dafür auch in der Patrone den Kettenfaden zeichnen.

Fig. 430 zeigt z. B. die Abbildung eines von 16 zu 16 Fäden gebrochenen 
Kettenköpers. Im Schuß enthält eine Wiederholung nur 4 Fäden, in der Kette 
aber 32. Würden wir nun den Schußfaden vorschieben, so hätten mir immer 32 Ketten
fäden durchzuzählen, wobei ein Fehler natürlich viel leichter vorkommen kann, als 
wenn wir die Kettenfäden nacheinander verschieben, welche wir nur immer durch 
4 Schuß zu verfolgen haben.

In Fig. 431 ist der erste (in 430 vorgeschobene) Kettenfaden gezeichnet, Fig. 432 
zeigt das fertige Musterbild.

Mitunter sind die Fäden so dicht eingestellt oder so dicht geschlagen, daß mau 
selbst bei Anwendung einer Lupe nicht gut die Reihenfolge derselben beurteilen kann. 
In diesem Falle kam: sich der Zählende die Arbeit dadurch erleichtern, daß er die 
Fäden der einen Richtung (so wie in Fig, 433 gezeigt) auscinandcrzieht und in 
ihrer Lage durch Gummipapier festhält.

Stoff und Unterlage sind bei a mittels Reißzwecken am Tisch befestigt.
Einem „Untereinanderschieben" der Fäden, wodurch leicht Fehler beim Aus- 

zähleu entstehen, kann man auch durch Behaudluug des Musters, wie iu Fig. 434 
angegeben, begegnen. Selbstredend zählt man viel leichter, wenn man Muster mit 
vorwiegend dunklen Fäden auf eine Helle Unterlage gibt und umgekehrt.

Zum besseren Auseinanderziehen der Faden bedient man sich hierbei der Zähl- 
nadeln.

Beim Zählen ist natürlich die größte Genauigkeit zu beobachten, da ja von ihm 
das Gelingen der Stoffkopierung abhängt; besonders ist darauf Rücksicht zu uchmeu, 
daß man stets bei demselben Faden zu zählen nnd zu zeichnen anfange.

Das Auszählen wird mitunter sehr erschwert durch die Appretur, welche dem 
Gewebe ein völlig verändertes Aussehen verleihen kann, auch die Fäden z. B. durch 
das Rauhen so auflöst, daß sie beim Trennen nur iu kleinen Stückchen aus dem 
Stoffe herauszubekommen sind. Bei Streichwollstoffen hingegen wird durch das 
Waschen nnd Walken eine Verfilzung bewirkt; die einzelnen aus dem gesponnenen 
Faden hervorstehenden Härchen klammern sich aneinander und erzeugen dadurch sowie 
durch das meistens nachfolgende Rauhen eine dichte Filzdecke, aus der sich einzelne 
Fäden nur mit Mühe herausziehen lassen. Bei gerauhten Geweben ans Pflanzen
fasern genügt es, die den Pelz bildenden Fasern mit der Schere abznschneiden und 
kaun man dann mit dem Auszählcn beginnen; bei Wollstoffen aber muß man das 
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Sengen anwenden. Man brennt hierbei die Spitzen der vorstehenden Härchen ab 
und schabt die verkohlten Reste mit einem Messer hinweg, dieses so lange fortsetzend, 
bis die gewünschte und zum Auszählen notwendige Klarheit des Stoffes erreicht ist.

Bei einiger Uebung kommt man bald in die Lage, einfache Stoffe nicht erst 
auszählen zu müssen, sondern sich das Bild sofort nach dem Anschauen entwerfen 
zu können.

Um aus dem Musterbildc die Zahl der Schäfte, sowie die Art uud Weise des 
Bczichcns der Helfen heransfinden zn können, stellt man sich die über dem Bilde 
(gewöhnlich Patrone genannt) befindlichen horizontalen Zwischenräume als vorrätige 
Schäfte vor, iu welche man nötigenfalls Fäden einziehen kann. (In Fig. 435 wären 
also die oberhalb der Patrone befindlichen schraffierten Querstreifchen als Schäfte zu 
betrachten.)

Da sich ein Schaft während des Webens stets nur als ein Ganzes heben und 
senken kann, so gilt bei dein Beziehen der Schäfte als Grundsatz, daß nur solche 
Faden, welche ganz genau die gleiche Bewegung haben, also sich auf dieselben 
Schüsse heben oder senken, auf einen und denselben Schaft eingezogen werden können. 
Wenn z. B. (wie in Fig. 435) der erste Kettenfaden über dem 1., 3., 5. usw. Schusse 
(von oben), der zweite Kettenfaden dagegen über dem 2., 4., 6. usw. Schusse lag, so 
können diese beiden Kettenfaden bei der Herstellung des Stoffes nicht auf einem nnd 
demselben Schafte eingezogcn gewesen sein; liegt hingegen der dritte Kettenfaden 
wieder über dem 1., 3., 5. usw. Kettenfaden, so kann man ihn auf demselben Schafte 
einziehen wie den ersten Faden, da sich die beiden ja immer zusammen heben und 
zusammen niedergehen.

Wir ziehen zunächst den ersten Kettenfaden auf einen beliebigen Schaft ein 
(Fig. 436) und suchen sodann alle jene Faden in dem Musterbilde, welche mit dem 
ersten Faden die gleiche Bindung haben. Derselbe lag über dem 1., 2., 3., unter 
dem 4., 5., 6. Schusse; wir bemerken dieselbe Bewegung bei dem 7., 13., 19., 25. Faden 
und ziehen infolgedessen diese Faden auf demselben Schaft ein (Fig. 437). Hierauf 
ziehen wir den ersten der bis jetzt noch nicht eingezogenen Fäden auf den nächsten 
Schaft (Fig. 438), suchen wieder alle gleichbindenden (Fig. 439) und fahren in dieser 
Weise so lange sort, bis sämtliche Kettenfaden eingezogcn sind (Fig. 440). Man 
wird mithin stets fo viele Schäfte brauchen, als man Faden mit gesonderter Be
wegung in einem Rapporte hat.

Den verschiedenen Mustern entsprechend entstehen bei dem Aufsuchen des Ein
zuges auch mannigfache Formen desselben. In der Hauptsache teilen wir indes die 
Einzüge in sieben Klassen ein, und zwar:

1. Gradeiuzüge. Bei denselben bezieht der Reiher nacheinander die Schäfte 
vom ersten bis zum letzten. Derartige Einzüge sind iu den Fig. 440 bis 443 dar
gestellt.

2. Spitz ei uzüge. Diese werden angemendet, wenn die zweite Hälfte des 
Musters ebenso, doch in entgegengesetzter Richtung zur erstell Musterhälfte bindet. 
Es werden dadurch weniger Schäfte gebraucht (Fig. 444 bis 446).

3. Sprungeinzügc. Man benutzt sie bei der Herstellung von Waren, bei 
welchen die Kette sehr dicht steht; die Schäfte heben sich bedeutend leichter aus (Fig. 
447 und 448).

4. Gebrochene Spitzeinzüge. Bei Stoffen mit reinem Spitzeinzug (unter 2.) 
ergibt sich häufig der Uebelstand, daß einzelne Schüsse auf einer Seite der Ware
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mehr nach außen treten, wie die anderen Schüsse, was namentlich das Rauhen der 
Stoffe sehr erschwert. Will man den Mustern den Spitzausdruck erhalten, ohne das 
diese Uebelstände eintretcn, so lassen sich die in Fig. 449 uud 450 gezeichneten Ein
züge mit Vorteil verwenden.

5. Unterbrochene Einzüge. Dieselben wählt man für gemusterte Stoffe, 
welche mehrere Viudungen enthalten. Jede Bindung hat dann ihre eigene Partie 
Schäfte (Fig. 451 und 452).

6. Absetzende Einzüge. Die Eigenart derselben ist aus Fig. 453 zu er
kennen; man verwendet sie zur Erreichung besonderer Zwecke im Muster und sind 
dieselben eigentlich als mehrere ineinander geschobene Gradeinzüge zu betrachten.

7. Mehrwertige Einzüge. Dieselben kommen hauptsächlich bei doppelten 
oder dreifachen Geweben vor, namentlich wenn die.einzelnen Ketten verschieden starkes 
Material oder verschiedene Farben haben. Man hat dann jede Kette, bezw. jede 
Farbe in nebeneinander liegenden Schäften (Fig. 454 und 455).

In derselben Weise, wie man die Anzahl der Schäfte und die Art und Weise 
ihrer Beziehung gefunden hat, geht man nun auch vor, um die zur Herstellung des 
Stoffes nötigen Tritte und die Reihenfolge, in welcher sie getreten werden, zu fiudeu. 
Man stellt sich die rechts neben dem Musterbilde uoch leeren Längsstreifen (in Fig, 
456 schraffiert) als Tritte vor, mit deren Hilfe man die in dem Muster vorhandenen 
Schüsse eingetragen hat. Da man mit einem und demselben Tritt aber nur die
jenigen Schüsse eintragen kann, welche ganz gleich abgebunden sind, d. h. über und 
unter welchen dieselben Kettenfäden liegen, fo wird man ebensoviele Tritte brauchen, 
als man Schliffe mit selbständiger Bindung in einem Rapporte hat. Auch hier bezeich
nen wir nns einen Schuß als auf einen der vorrätigen Tritte eingetragen (Fig. 457) 
und suchen alle gleichbindenden Schüsse (Fig. 458). Hierauf geben wir den nächsten 
der noch freien Schüsse auf deu uächstleeren Tritt (Fig. 459), suchen wieder die 
glcichbindendcn (Fig. 460) nnd fahren so lange damit fort, bis jeder Schuß einmal 
auf den Tritten angezeichnet ist (Fig. 461, 462).

4. In welcher Weise hat die Abschnürnng zu erfolgen?
Die Einbindung oder Schnürung eines Musters, d. h. die Art und Weise der 

Verbindung der Quertritte mit den Tritten ist eine verschiedene; diese Verschiedenheit 
begründet sich zum Teil schon darin, daß bei der einen Vorrichtung die Schäfte bloß 
hoch oder bloß tief, bei der anderen dagegen hoch und tief gezogen werden. Im 
allgemeinen ist der Vorgang, mittels welchen man die Schnürung aussucht, folgender: 

Bei Stoffen (resp. Musterbildern), welche einen geraden Einzug und eine gleiche 
Trittweise haben, braucht man nur einen Bindungsrapport herauszunehmen (Fig. 462 
links die untere Ecke), um das Schnürungsbild zu erhalten, welches uns die Ver
bindung der einzelnen Teile des Hebewerkzeuges angibt. Wir setzen dieses Schnürungs
bild gewöhnlich an die Stelle, wo sich im Patronenpapier, wenn man sich Schäfte 
und Tritte verlängert denkt, diese treffen würden (Fig. 463 schraffiert). Bei der Vor
richtung mit einfachem Kontremarsch würden wir nun alle jene Tritte, bei welchen 
in der Schnürung der erste (oberste) Schaft bezeichnet ist, mit dem ersten unteren 
(langen) Quertritte, alle jene Tritte aber, deren Kreuzungspunkte mit dem ersten 
Schafte in der Schnürung leer gelassen wurden, mit dem ersten oberen (kurzen) 
Quertritte verbinden. Dieses fortgesetzt müßten wir beim Anschnüren nach Fig. 462 
verbinden:
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mit dem 1. oberen Quertritte die Tritte 1, 5 und 6,
2- „ ,, 4, 5 „ 6,
3. „ ,, ,, 3, 4 „ 5,
4- „ ,, ,, 2, 3 „ 4,
5- „ 1, 2 „ 3,
6. „ ,, 6, 1 „ 2
1. unteren „ ,, 2, 3 „ 4,
2. „ ,, ,, st 2 „ 3,
3. „ st 2 „ 6,
4- „ st5 „ 6,
5. „ ,, ,, 4, 5 „ 6,
6. „ » f» ,, ,, 3, 4 „ 5.

Bei der Vorrichtung eines Kontremarsches für Hochfach braucht der Weber
nicht so viele Schnuren einzuziehen; er verbindet da nur die Quertritte jener Schäfte, 
welche sich hoch heben sollen, mit den Tritten, zieht also nur an den in der Schnürung 
bezeichneten Kreuzungspunkten von Schäften und Tritten Schnuren ein; das Gegen
teil findet jedoch statt bei der Vorrichtung mit Kontremarsch für Tiefzug.

Das Aufsuchen des Schnürungsbildes, welches, wenn das Muster geraden Eiu- 
zug und gerade Trittweise hat, immer einem Bindungsrapporte entspricht, ist ein 
wesentlich schwereres, wenn Einzug und Trittweise komplizierterer Natur sind. Man 
muß dann die für jeden Tritt zu hebenden Schäfte aus der Patrone heraussnchen.

Wir wählen als erstes Beispiel ein einfaches Muster, Fig. 463. Das schraffierte 
Quadrat (Kreuzuugsstelle vou Schäften und Tritten) bezeichnet den Ort, wo die 
Schnürung einzuzeichnen ist.

Mit dem ersten Tritt haben wir die in Fig. 464 schraffierten Schüsse ein
getragen. Wenn wir uns die Bewegung des niedersten dieser Schüsse des ersten 
Trittes anschauen, so finden wir, daß der 2., 3., 4., 8., 9., 10., 14. usw. Faden über 
demselben lag. An diesen Fäden dann bis zum Einzüge hinaufgehend, sehen wir, 
daß dieselben in den 2., 3. und 4. Schaft cingezogen waren. Wenn sich nun durch 
das Niedertreten dieses Trittes ein Fach bildete, in welchem solche Faden, die auf 
diese Schäfte cingezogen wurden, oben waren, so müssen auch in diesem Fache die 
genannten Schäfte oben gewesen sein, weshalb wir deren Kreuzungsstellen mit dem 
ersten Tritte bezeichnen (Fig. 464 rechts obere Ecke). Bei der Aussuchung der 
Bindung für den zweiten Tritt sehen wir auf einen der in Fig. 465 bezeichneten 
Schüsse, und setzen dies so lange fort, bis die Schnürung für alle Tritte, alfo voll
ständig vorhanden ist (Fig. 466).

5. In welcher Reihenfolge werden die Schäfte bezogen?
Wohl bei den meisten der durch Schaftweberei hergestellten Waren haben wir 

Gradeinzug und wird derselbe in der Weise wie er nach oben Gesagtem gefunden 
wird, auch ausgeführt; es können indessen mitunter auch andere als die ausgesuchten 
Einzüge verwendet werden. Hat man z. B. ein Gewebe von 1500 Faden Kctten- 
dichte auf 60 om Breite anzufertigen, in welchem der 1. und 2., der 4. und 5., oer 
7. und 8. und so fort immer zwei Faden die gleiche Bindung haben, während der 
3., 6.. 9. und so fort Faden entgegengesetzt binden (Fig. 470), so würde man eigent
lich zur Herstellung nur zwc' Schäfte braucheu, es kämeu aber dauu auf deu ersten 
Schaft 1000, auf deu zweiten Schaft 500 Helfen. Da 1000 Helfen für einen Schaft 
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bei mittleren und groben Geweben auf die Breite von 60 om zu viel ist, würde 
man in diesem Falle lieber drei oder gar sechs Schäfte nehmen und Gradeinzug 
anwenden.

Es kann auch vorkommen, daß man zwar verschiedene bereits bezogene Geschirre 
für denselben Artikel unbenutzt hängen hat, indes gerade für eine bestimmte Bindung 
der Einzug fehlt. In diesem Falle geht die verlangte Bindung vielleicht anch mit 
einem der vorrätigen bezogenen Geschirre herzustellcn; man muß eben dann die 
Schnürung dem Einznge anpassen. Die Fig. 471 stellt z. B. eine zweischäftige, 
Fig. 472 eine dreischäftige Bindung mit verschiedenen Einzügen, d. h. anch mit einer 
verschiedenen Anzahl von Schäften vor.

Häufig kommt mau in die Lage, einen nach der angegebenen Regel herans- 
gcsuchten Einzug abäudern zu müssen, weil die gefundene Einziehung sowohl dem 
Reiher (der Person, welche die Fäden in die Helfen zieht), als auch dem Weber zu 
beschwerlich werden würde. Fig. 473 nnd 474 bringen solche Beispiele. Das Mnstcr 
könnte zwar mit sieben Schäften gearbeitet werden (Fig. 473), man wird es jedoch 
meistens mit acht Schäften arbeiten (Fig. 474), was die ganze Hantierung erleichtert. 
Oft kommt es auch vor, daß man den Einzug bei eiuem unrechten Faden begonnen 
hat und dieser dadurch für die spätere Manipulation etwas unbequem wird 
(Fig. 475a). Man versetzt in diesem Falle die Schäfte samt ihrer Schnürnng und 
bringt so mitunter noch einen recht einfachen Einzug zuwege (Fig. 475 b).

6. In welcher Reihenfolge werden die Tritte getreten?
Bei schweren Waren, bei denen die zu hebenden Schäfte ein großes Gewicht 

haben, sowie in allen jenen Fällen, wo, wie in der Damastweberci, der Weber zum 
Treten der Schaftrittc nur einen Fuß frei hat, geschieht das Niedertreten der Tritte 
meistens mit dein rechten Fuße in der in Fig. 476 a gezeichneten Reihenfolge. Bei 
allen anderen Waren aber, überhaupt wo es nur tunlich ist, tritt der Weber mit 
beiden Füßen in der Weise, daß der rechte Faß die rechtsseitige, der linke Fuß die 
linksseitige Hälfte der Tritte nicdcrtritt (Fig. 476 b).

Bei den: Treten mit beiden Füßen kann der Weber insofern eine größere Ge
schwindigkeit entwickeln, als der eine Tritt schon znr neuen Fachbildung niedergetreten 
wird, während der andere Fuß den soeben getretenen Tritt in die Höhe läßt, also 
nachgibt. Das Loslassen eines und Treten eines anderen Trittes geschieht also hier 
zu gleicher Zeit, währeud bei dem Arbeiten mit nnr einem Fuß (gewöhnlich dem 
rechten) immer erst der eine Tritt vollständig ausgelassen werden, der Fuß also 
wieder oben sein muß, um einen anderen Tritt niedertreten zn können.

Bei der Verfertigung der Schnürung für solche mit beiden Füßen des Hand
webers getretene Muster verfährt man folgenderweise: Man zählt erst die Tritt
weise wie gewöhnlich aus, fertigt auch die Schnürung an und bezeichnet sich die 
Reihenfolge des Tretens (Fig. 477 a). Hierauf verstellt man erst die Tritte samt 
ihrer Schnürung so, daß der zuerst zu tretende rechts, der zweite links und so fort
gesetzt die Tritte abwechselnd rechts und links plaziert werden (Fig. 477 b).

Bei Geweben, zu denen eine ungerade Anzahl von Tritten, z. B. drei oder fünf 
gebraucht würde, nimmt man in der Regel die doppelte Anzahl von Tritten, um in 
gewohnter Weise von außen nach innen treten zu können (Fig. 478); mitunter hat 
man jedoch ohnedies schon eine große Anzahl von Tritten unter dem Stuhl, so daß 
diese Verdoppelung nicht mehr geht, wie z. B. bei Handtüchern mit fünfbindigem 
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Atlas (Schuß- und Ketteuatlas wechselnd). Hier muß mau immer 5 und 5 Tritte 
abwechselnd in gewissen Intervallen treten. 20 Tritte würden zu viel sein, infolge
dessen ist der Weber gezwungen, mit den Füßen zu kreuzcu (Fig. 479), was aber, 
weun schuell gearbeitet werden soll, eine ganz bedeutende Uebung erfordert und die 
Verwendung einer Schaftmaschine angezeigt erscheinen läßt.

7. Was für Spannung und Baumlage ist anzuwenden?
Die Art der Spauuung ist gauz wesentlich von dem herzustelleuden Stosse ab

hängig. Zu allen glatten Waren, welche ohne Regulator gearbeitet werden, eine 
glatte Oberfläche haben und griffig sein sollen, nimmt der Weber mit Vorliebe eine 
harte Spannung. Es ist ihm dabei möglich, die Kette schärfer anzuspannen und 
mithin mehr Maß zu liefern als bei elastischen Spannungen; diese hingegen bleiben 
sich immer gleich, spannen die Kette stets gleichmäßig straff an und eignen sich be
sonders für solche Stoffe, wo, wie bei Krimmer, Plüsch usw. mitunter größere Stücken 
der Kette auf einmal abgezogen werden, überhaupt also eine größere Nachgiebigkeit 
der Kette verlangt wird.

Die Lage des Kettenbaumes, bezw. des Schwiugbaumes, nimmt man in der 
Regel um eiu weuiges höher oder tiefer (vielleicht 5 om) als den Brustbaum, viel
leicht auch gleich hoch mit diesem au bei alleu jeueu Stapelartikcln, welche uicht 
„walken" sollen, wie der technische Ausdruck lautet. Dieses „Walken", das mir be
sonders bei der Herstellung der Leinwand antreffcn, macht die Ware glätter und 
beruht darauf, daß durch das Höherlegen des Schwiugbaumes (um 25 bis 30 om 
höher als der Brustbaum) die Ketteufädeu in einen: stumpfen Winkel zur Ware 
treten. Bei dem Heranfchlagen eines Schusses spannen dann die unten gebliebenen 
Kettenfäden etwas mehr als die oben liegenden, und drücken fo die Schußfäden in 
die durch ihr Niedergehen leer gewordenen Stellen besser herein. Auch alle jeuc 
Ketten, welche im Gewebe aufrechte oder sich aufwerfeude Stelle:: erzeuge:: sollen, 
wie dies in Samten und Pikees vorkommt, werden höher gelegt.

Hat der Weber dies alles berücksichtigt, so wird es ihm nun sicher auch ge
lingen, jedes einfache, durch Schäfte herzustellende Muster gut und richtig zu kopieren; 
zur Nachahmuug schwieriger, sowie zur Herstelluug ueuer Muster muß er sich aller
dings zuvor das Studium der Bindungslehre angelegen sein lassen, das ihn dann 
befähigen wird, derartigen Ansprüchen gerecht zu werden.

Zum Auszähleu der Stoffe sei noch folgendes bemerkt:*)

*) Aus der Leipziger Monatsschrift für Textil-Jndustrie.

Bei Doppclstoffen macht es sich oft nötig, jedes der beiden Gewebe für sich 
allein zu zählen und dieselben dann auf Grund der Regeln, wie sie uns die Bin
dungslehre an die Hand gibt, wieder zusammenzusetzen.

Bei einfachen, glatten Geweben sieht man einen Fehler sofort, bei Doppel- 
stoffen hingegen macht sich eine Zerlegung in die einzelnen Bindungen, gewisser
maßen eine Prüfung des Ausgezählten notwendig, wenn man von der Nichtigkeit 
der Arbeit überzeugt sein will. So zeigt die Fig. 480 die Patrone für ein Kamm- 
garn-Doppclgcwebe. Wir zeichnen uns zunächst die Kettenfäden der Oberware 
(welche viel gehoben sind) und die Schüsse der Oberware (auf die sich weuig Kcttcn- 
fädeu heben) am linken und oberen Rande der Patrone an (schraffierte Stellen in 
Fig. 480). Das Verhältnis der Oberfädeu zu den tlnterfäden ist demnach iu der 
Kette 1 zu 1 uud im Schuß 2 zu 1.
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Wenn wir nnn die Oberkettenfäden allein zeichnen (aus Fig. 480 herauszählcn), 
so erhalten wir Patrone Fig. 481, die Unterkettenfäden allein ergeben uns Patrone 
Fig. 482.

Wenn wir aus Patroue Fig. 481 die Unterschüsse weglassen, so erhalten wir 
Fig. 483, die reine Oberbindnng (nnr Oberkett- und Oberschußfaden).

Lassen wir hingegen aus Patrone Fig. 482 die Oberschüsse weg, so erhalten 
wir die reine Unterbindung (die Verflechtung der Unterkette mit dem Unterschuß) 
iu Fig. 484.

Zeichnen wir ferner aus Fig. 481 die Unterschüsse allein heraus, so sehen wir 
in der dadurch entstandenen Patrone Fig. 485 alles gehoben; es gelangte auf keinen 
der Unterschüsse ein Oberfaden in das Unterfach. Anders verhält es sich, wenn wir 
aus Patrone Fig. 482 die Oberschüsse allein zeichnen; da sehen wir, daß anf diese 
Oberschüsse nicht sämtliche Unterfäden im Unterfach blieben, sondern daß mancher 
derselben über einen Oberschuß gehoben wurde. Durch solche Hebung von Unter
kettenfäden über Ober-schußfäden (Fig. 486) entstand die Verbindung der beiden Stoffe 
miteinander, 486 stellt also die Anbindung und zwar von unten nach oben dar.

Airs dem Ausfall der Patronen Fig. 483 bis 486 können wir ersehen, daß 480 
richtig gezählt wurde, deun ein Fehler würde sich uns hier störend bemerkbar machen.

In ähnlicher Weise prüfen wir folgendes Muster. Fig. 487 zeigt das aus
gezählte Stück, aus diesem herausgezählt 488 die Oberfäden aus sämtliche Schüsse 
und 480 die Unterfäden auf sämtliche Schüsse. Lasse» wir aus 488 die Uuterschüsse 
und aus 489 die Oberschüsse weg, so erhalten wir in 490 die reine Oberbindung 
und in 491 die reine Unterbindung.

Fig. 490 ist auch hier wieder durch Ausziehen der Oberschüsse aus 489 ent
standen und zeigt also die Hebung von Unterkettenfäden auf Oberschüsse, die An
bindung von unten nach oben.

Fig. 492 zeigt die Verflechtung der Oberkettenfäden anf Unterschüsse, diesmal 
ist nicht „alles gehoben" wie bei Fig. 485, sondern es erfolgt auch eiue Anbiuduug 
von oben nach unten.

Stoffe mit Flor, z. B. geschnittene Samte nnd Plüsche, verursachen beim Aus- 
zählcu einige Schwierigkeit, weil die Kettenfäden, welche zur Florbildung verwendet 
wurden (die Poilfäden), nur noch in kleinen Stückchen zur Verfügung stehen.

Fig. 494 zeigt ein Stück eines handgewebten Mohairplüsches (Florhöhe 3 bis 
4 mm), aus welchem an der mit a bezeichneten Stelle die Florfäden herausgezupft 
sind. Die Grundfäden binden, wie wir aus a ersehen können, in 2 er Rips und es 
wird also die Patrone für die Grundbindung wie in Fig. 495 ausfallen. Wenn 
wir das Stückchen Plüsch (Fig. 494) nmwenden und die Rückseite betrachten, so sehen 
wir außer den Rips bindenden Grundfäden auch noch die Bindepunktc der Poilfäden 
(nur bei a nicht, weil da die Poilkette hcrausgczogen war). Siehe Fig. 496.

Diese Bindepunkte der Poilkette in Fig. 496 geben uns an, daß nach jedem 
Grundfaden ein Poilfaden kommt. Wenn wir die Poilfäden in der Zeichnung der 
Grundfadenbindung leer lassen, so erhalten wir Fig. 497.

Die in Fig. 496 gebrachte Rückseite des Plüsches von Fig. 494 zeigt uns ferner, 
daß jeder Poilfaden innerhalb 4 Schüssen einen Bindungsrapport hat, in welchem 
er 2 mal oben und 2 mal unten band. Wenn wir uns einige der herausgezogenen 
Poilfäden-Stückchen ansehen, so finden wir die Form derselben wie in Fig. 498.-,. 
Die Krümmungen, die wir da sehen, sind durch die Verflechtung der Fäden mit 

Schams, Weberei. 10 
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den Schüssen entstanden und es erscheinen die 4 Schuß in 498 b im Durchschnitt 
eingezeichnet. (Siehe die Punkte).

Es ist nns bekannt, daß der Flor des Plüsches dadurch entsteht, daß regel
mäßig nach einigen Schüssen eine Rute (Messing- oder Holzrute) eingetragen wird, 
über welche Poilfaden gehoben werden; die Rute wird also gewissermaßen mit ein- 
gewcbt, dann aber durch Zerschneiden der darüber liegenden Poilfaden wieder 
ausgelöst.

Der Poilfaden, wie in Fig. 498 b gezeichnet, dürfte also in unzerschnittenem 
Zustande wie bei Fig. 499 im Gewebe liegen.

Wir sehen ferner aus Fig. 496, daß die Poilfaden nicht gleichbindend sind, daß 
die ungeradzahligen Poilfaden (l, 3, 5 usw.) eine andere Verflechtung als die ge
radzahligen haben. Jede dieser Partien wird zu anderer Zeit über die Ruten ge
legt; es muß somit schon nach je zwei Schuß eine Rute eingetragen werden nnd die 
Poilfäden-Verflechtung geschieht demnach wie bei Fig. 500 angegeben. Wenn wir 
nun noch die Bindung der Grundfäden einzeichnen (dies ist in Fig. 501 geschehen), 
so haben wir den Durchschnitt des Gewebes fertig. In der Zeichnung des Grnnd- 
gewebes müssen wir also auch nach je zwei Schuß eiue Rute leer lassen. In Fig. 
502 zeigen uns die schraffierten Horizontalstreifchen die Ruten, die schraffierten Ver- 
tikalstreifchen die Poilfäden an, im übrigen enthält Fig. 502 die Grundbindung, wie 
schon in Fig. 495 gezeichnet.

Wenn wir nun in Fig. 500 die Ruten als Schüsse betrachten, so finden wir, 
daß jeder der Poilfäden eigentlich reine Leinwand bindet (l oben, 1 unten); diese 
haben wir nun noch einzusetzen und es ergibt sich die vollständige Patrone des hand
gewebten Plüsches wie in Fig. 503. Poilfäden und Ruten sind am oberen und 
linken Rande der Patrone angemerkt.

Bei allen Florgeweben (Samte und Plüsche) ist für den mit Aussuchung der 
Bindung Beauftragten die Herstellung des Gewebeschnittes von hohem Wert. Wir 
haben z. B. die Bindung für einen rotschwarz gewürfelten Plüsch (Fig. 504) zu 
zeichnen. Schauen wir uns hier die Rückseite des Stoffes (Fig, 505) an, so sehen 
wir, daß nach jedem Grundfaden 2 Poilfäden folgen, von denen aber stets einer in 
Rips bindet, während der andere Flor bildet.

Aus Fig. 505 geht für uns hervor, daß der einzelne Poilfaden sich verflechtet, 
wie in Fig. 506 gezeichnet.

In Fig. 507 sind nun die Poilfäden der Bäume 1 und 2 eingezeichnet, ferner 
die Grundfäden.

Fig. 508 veranschaulicht die Bewegung der Grundfäden und der Poilfäden von 
Baum 3 und 4. Die Vereinigung von Fig. 507 und 508 gibt uns dann die voll
ständige Musterzeichnung dieses Plüsches, d. i. Fig. 509.

In ganz ähnlicher Weise lassen sich auch Doppelplüsche untersuchen. Unter 
„Doppelplüsch" versteht man bekanntlich den auf mechanischen Webstühlen erzeugten 
Plüsch, welcher in der Weise entstand, daß man ein Doppelgewebe, dessen Ober- und 
Unterware aus Baumwollfäden, dessen Verbindungskette aber aus Mohair- oder 
Weftzwirn besteht, noch auf dem Stuhl von einander trennte, fo daß also durch 
Zerschneiden der verbindenden Kette zwei Florwarcn (Plüsche) entstanden.

Die einfachste der Dvppelplüsch-Bindungen ist die fünfschäftige und deshalb 
wollen wir uns diese zuerst betrachten.
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Fig. 510 zeigt uns das Aussehen der noch unzerschnittenen Ware (des Doppel
gewebes), gleichviel von welcher Seite wir uns dieselbe ansehen.

Das bereits in die beiden Plüsche getrennte (bei a zerschnittene), also einfache 
Plüschgewebe würde natürlich so aussehen, wie dies in Fig. 494 gezeigt wurde.

Betrachten wir uns die Oberseite des Doppelgewebes, also die Unterseite des 
einzelnen Plüsches, genauer, so finden wir die in Fig. 511 dargestellte Verflechtung; 
wir ersehen daraus, daß nach je vier Grundfäden ein Poilfaden kommt. Die Grund
fäden verflechten sich in Rips. Der Durchschnitt der Ware muß wie bei Fig. 512 
aussehen.

Nehmen wir an, daß Schaft 1 und 3 die Grundfäden der unteren Ware, 
Schaft 2 und 4 jene der oberen Ware enthalten, fo ergibt sich die aus Fig. 513 er
sichtliche Patrone.

Wenn die Rückseite der Doppelware (Unterseite des einzelnen Plüsches) aussieht 
wie in Fig. 5l4 gezeichnet, so können wir aus dieser Rückansicht auf den in Fig. 
515 gezeigten Gewebedurchschnitt schließen und erhalten die in Fig. 516 gezeichnete 
Patrone.

Die kurzen Vertikalstriche in Fig. 514 zeigen uns die Stellen an, an denen die 
Poilfädcn (Mohairfädcn, Florfäden) auf der Rückseite des Plüsches (also auf den 
beiden äußeren Seiten der Doppelwarc) zu scheu sind. Da es nun leicht Vorkommen 
könnte, daß sich durch Reibung des Stoffes auf der Unterlage die immerhin nur lose 
eingebundene (siehe Fig. 515) Flornoppe herausziehen und dadurch der Stoff minder
wertiger werden könnte, wendet man eine Deckkette an, als deren Abbindung sich 
für den in Fig. 514 bis 516 behandelten Doppelplüsch eine vierbindige Verflechtung 
empfiehlt. Diese deckt, weil sie weiter, offener als der Rips der Grundkette bindet, 
das in Fig. 514 ersichtliche Grundgewebe samt Florketten-Vindepunkten völlig zu 
und es erscheint nns also die Rückseite eines mit Deckkette versehenen Doppelplüsches 
so, wie dies in Fig. 517 dargestellt ist. Würde man diese Deckkettenfäden heraus
ziehen, so hätte man das Gewebe wieder wie in Fig. 514 vor Augen.

Aus obigem geht hervor, daß in der fertigen Ware die Deckfäden direkt über 
den Grund- und Florfäden liegen; immerhin müssen dieselben beim Einzüge in das 
Geschirr nebeneinander angeordnet sein; in Fig. 518 ist der Einzug veranschaulicht. 
Fig. 519 zeigt den Durchschnitt einer so gedeckten Doppelplüschware.

Aus dem Einzüge (Fig. 518) und dem Durchschnitt (Fig. 519) können wir 
uns nun leicht die Patrone herstellen. Es ergibt sich für die obere Ware eine Bindung 
wie in Fig. 520, für die untere Ware eine solche wie in Fig. 521. Setzen wir nun 
diese beiden Bindungen zusammen, so resultiert die Gesamtbindung beider Stoffe 
wie in Fig. 522.

In Fig. 522 wurden die plüschbildenden Mohairfädcn noch einstweilen leer 
gelassen; sie sind iu Fig. 523 vollends eingezeichuet. Fig. 523 ist demnach die voll
ständige Patrone für den vorliegenden Doppelplüsch und aus ihr ist die Schlag
patrone Fig. 524 entwickelt.

10»



Das Jacquard-^llusterzeichnen.

Die richtige Ausführung der Musterzeichnuug (des Dessins) ist bei der Erzeugung 
von Jacquardgeweben van der größten Wichtigkeit; sehr oft können wir beobachten, 
daß eine Ware nur schwer verkäuflich ist, während eine andere von vielleicht ge
ringerer Güte schnellen und guten Absatz findet. Erstere Ware ist aber vielleicht in 
einem steifen unpassenden Muster ausgearüeitet, das dem Käufer nicht angenehm ist 
und so scheint ihm das minderwertigere besser zu sein. Der Fabrikant muß daher 
auf die Auswahl der Muster die allergrößte Sorgfalt anwenden. Er, bezw. der 
Musterzeichner, muß wissen, wie weit er in bezug auf die Dichte eines Stoffes oder 
die Stärke des Materiales in absteigender und aussteigender Linie gehen kann, ohne 
den Ausfall eines Musters in besagtem Stoffe zu gefährden. Er muß wissen, was 
für Bedingungen zum besonderen Hervorheben von Figuren, zur Hervorbringung 
von Licht- und Schatteneffekten, zu Streifen usw., gerade für diesen Stoff geltend 
sind, er muß ferner vollkommen wissen, was für Art von Zeichnungen für die be
treffende Stoffart passen. Der Musterzeichner darf also nicht nur Zeichner, er muß 
auch Weber sein und sich das Aussehen eines Musters, das er noch auf dem Papiere 
hat, in Gedanken schon für den Stoff vorstellen können. In nachstehendem soll 
versucht werden, dem Lernenden einige kurze, leichtfaßliche Anleitungen zum Muster
zeichnen zu geben.

Bereits bei dem Patronieren der Schaftgewebe lernten wir das Linien- oder 
Patronenpapier kennen, ein Papier, welches durch zahlreiche horizontale und vertikale 
Linien in eine Menge kleiner Vierecke eingeteilt ist. Jedes dieser Vierecke bedeutet 
uus die Kreuzungsstelle eines Ketten- und eines Schußfadens, eine ganze Reihe solcher 
Quadrate also kurzweg, je nachdem sie in horizontaler oder vertikaler Richtung ver
läuft, einen Schuß- oder Kettenfaden. Nach einer gewissen Anzahl von Vertikal- 
oder Horizontallinien ist durch das Patronenpapier immer eine etwas stärkere Linie 
gezogen, um das Abzählen der Fäden leichter zu machen. Die dadurch von diesen 
stärkeren Linien gebildeten Vierecke sind stets Quadrate.

Da das Linienpapier dazu bestimmt ist, das Stoffmuster zwar zu vergrößern, 
jedoch das Bild bezüglich seiner Länge und Breite genau in denselben Verhältnissen 
aufzunehmen hat, wie sie dann im Stoffe auftreten, eine Ware aber auf ein be
stimmtes Maß häufig mehr Ketteu- als Schußfäden oder mehr Schuß- als Ketten
fäden enthält, fo macht sich auch zu verschiedenen Stoffen die Anwendung von ver
schiedenen Linienpapicren nötig. Haben wir z. B. eine Zeichnung auf eine Ware 
zu machen, welche auf ein Stück von 5 om 130 Ketten- und 130 Schußfäden dicht 



— 149 -
steht, so werden wir ein Linienpapier anwenden, das in einem Quadrate genau so 
viel senkrechte als wagerechte Kästchenreihen enthält. Hätten wir z. B. einen Stoff, in 
welchem das quadratisch ausgeschnittene Stückchen Ware, welches 80 Kettenfäden ent
hielte, zugleich 100 Schuß hätte, so würden wir ein Linienpapier verwenden, in 
welchem eine Querreihe von 80 kleinen Kästchen genau so lang wäre, wie eine 
Längenreihe von 100 Kästchen. Wir würden ein Papier nehmen, in welchem jedes 
durch stärkere Linien abgegrenzte Quadrat 8 Kettenstreifcheu und 10 Schußstrcifchen 
enthielte, also Linienpapier 8 zu 10, wie der technische Ausdruck lautet.

Diese Patronenpapiere werden in allen möglichen Verhältnissen gebraucht und 
angefertigt. Als Grundlagen werden gewöhnlich die Zahlen 4, 8, 10 und 12 an
genommen, so daß wir z. B. Linienpapiere 4 zu 4, 4 zu 5, 4 zu 6, 4 zu 7 usw., dann 
8 zu 9, 8 zu 10, 10 zu 10, 8 zu 11, 8 zu 12 usw. haben.

Der Gebrauch des Linienpapieres richtet sich im wesentlichen auch nach den 
Bindungen, welche mau in der Hauptsache darauf zu zeichnen gedenkt. Hat man 
ein Muster zu zeichnen, in welchem achtbindiger Atlas dominiert, so wird ein 
Linienpapier, welches die Zahl 8 zur Grundlage hat, und wenn hauptsächlich 
fünfbindiger Atlas vorkvmmt, ein solches, daß die Zahl 10 zur Grundlage hat, 
passend sein.

Bei der Wahl des Linienpapieres ist eine weitere Rücksicht auch auf die Art 
der Maschine zu nehmen, sobald man die Karten mittels der kleineren Schlagmaschine 
(eine Löcherreihc auf eine Pressung) herstellt. Weiln in dem Stoffe die Kettenfäden 
uild die Schußfäden z. B. gleich dicht stehen, fo wird man bei eurer 200 er Jacquard- 
Maschine Linienpapier 4 zu 4, bei einer 400 er Maschine 8 zu 8, bei einer 600er 
Maschine 12 zu 12 wählen, da man dann die Reihen, welche man sich sonst in der 
fertigen Zeichnung erst anzeichnen müßte, gleich durch die stärkeren Linien gekenn
zeichnet erhält.

Zum weiteren Verständnis sind in Fig. 525 bis 533 einige Formen des Linien
papieres veranschaulicht.

Bei Ausführung einer Zeichnung gilt der Grundsatz, daß man bei Ketten- 
gewcben, also bei solchen Stoffen, in denen auf der rechten Seite der Ware mehr 
Kette als Schuß liegt, den Schuß, bei Schußgeweben die Kette zeichnet. Zumeist wird 
also die Figur mit Farbe auf das Papier übertragen, gleichviel, ob sie durch den 
Schuß oder die Kette gebildet wird, und der Grund weiß gelassen. Das Muster soll 
man sich stets zuerst auf weißem Papier entwerfen, bei größeren Mustern aber erst 
eine genaue, in denselben Farben wie das Gewebe gehaltene Skizze anfcrtigen, bevor 
man an das Uebertragen auf das Patronenpapier geht. Diese Uebertragung wird 
durch Fig. 534 bis 538 veranschaulicht. Fig. 534 zeigt uns den Entwurf zu einem 
Kleiderstoffmuster. Dasselbe ist gradgaliert, die Maschine hat 200 Platinen. Der 
ganze Stoff ist 70 ein breit. Es sind in einem Zentimeter Ware ebenso viele Ketten- 
als Schußfäden vorhanden. Wir wählen, da die Bindung ausschließlich, sowohl im 
Gruud, als auch iu der Figur fünfbindiger Atlas ist, das Linienpapier 10 zu 10. 
Auf das Linienpapier zeichnen wir eigentlich die Bewegnng der Platinen, müssen 
also, um die Karte schlagen zu können, das Muster in solcher Größe auf dasselbe 
bringen, daß das ganze Muster 20 Quadrate über die Breite des Papieres einnimmt 
(200 Faden). Wir teilen daher in der Skizze (Fig. 534) einen Rapport in 20 Teile 
über seine Breite ein, tragen ebensolche Teile an den übrigen drei Seiten der Skizze 
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auf und verbinden die Punkte, auf diese Weife Quadrate erhaltend. Die Quadrate 
stellen uns jene auf dem Liuienpapiere in verkleinertem Maßstabe vor.

Wir zeichnen nun das, was auf der Skizze in dem ersten Quadrate ist, auch 
in das erste Quadrat des Linienpapieres ein und fahren fo fort, bis wir die ganze 
Skizze auf den: Liuienpapiere haben (Fig. 535).

Haben wir uns irgend eine Zeichnung zum Vorbild genommen, auf welche 
wir die Einteilung nicht machen wollen, so benutzen wir ein geöltes, das sogenannte 
Pauspapier, zeichnen auf dieses die Einteilung und legen es dann über die Skizze.

Sollen wir die Zeichnung eines schon vorhandenen Stoffes auf einen anderen 
Stoff übertragen, so nehmen wir, wenn wir das Muster uicht vollständig abzcichncn 
wollten, ebenfalls Pauspapier, legen es auf das zur Vorlage dienende Gewebe und 
pausen so das Muster durch. Mau kanu dies natürlich nur mit solchen Stoffen 
machen, in denen Helle Figuren sich vom dunklen Grunde — oder umgekehrt — ab- 
heben. Hierauf macht mau die Einteilung auf weißes Papier und legt das mit dem 
Muster versehene Pauspapier darauf, worauf die Uebertragung wieder in der oben 
angegebenen Weise erfolgt.

Ist der Stoff in dunklen oder überhaupt in wenig voneinander abweichenden 
Farben ausgeführt, so daß mau die Figur durch das Pauspapier (Gelatinepapicr) 
nicht sehen kann, so befestigt man das Muster auf einem Karton, teilt sich die her
vorstehenden weißen Ränder des Kartons in geeigneter Weise ein und verbindet 
die auf die Ränder gezeichnete Einteilung durch andersfarbige feine Faden; mau 
wird also bei dunklen Stoffen z. B. Helle Seidenfaden nehmen und umgekehrt, und 
kann dann vom Muster direkt auf das Patronenpapier zeichnen.

Zur Ausführung der farbigen Zeichnung auf dem Patronenpapier bedient man 
sich einer Farbe, welche mit Gummi soweit versetzt ist, daß sie, einmal aufgetragen 
und getrocknet, sich nicht durch bloßes Ueberstreichen mit der Haud entfernen läßt, 
daß sie aber, sobald man den mit Wasser getränkten Schwamm zu Hilfe nimmt, 
sofort, ohne Spuren im Papier zu hinterlassen oder letzterem zu schaden, verschwindet. 
Das Patronenpapier muß natürlich gut geleimt sein. Der Pinsel ist an seiner Spitze 
etwas abzustumpfen, so daß es möglich ist, durch ciu einmaliges Auftupfen mit dem
selben eines der kleinen Kästchen zn füllen.

Die Art und Weise, wie die Zeichnungen ausgeführt werden, ist verschieden. 
Gewöhnlich nimmt man deu Pinsel mit ziemlich starker Farbe voll nnd bestimmt 
aus diese Art die Koutur, worauf mau das Juuere der Figureu mit etwas schwächerer 
Farbe ausfüllt. Mau beachte dabei, daß man belln Malen der Kontur jene Kästchen, 
in welchen von dem Bleistiftstrich, der dieselbe angibt, mehr als die Hälfte durchzogen 
wird, ansfüllt, dagegen jene, welche der Bleistift nur berührt oder zu ciuem kleinen 
Teile durchzieht, weiß läßt.

Nachdem wir so die Figuren gezeichnet haben (Fig. 536), erübrigt uns noch, 
die Bindung in dieselben hereinznzeichnen. Dies vollführen wir mit anderer Farbe, 
bei einfachen Geweben, in denen wir den Grund weiß, die Figur rot uralten, am 
besten mit blaner oder schwarzer Farbe (Fig. 537). Hierbei muß mit großer Sorgfalt 
zu Werke gegangen werden, besonders mnß man darauf achteu, daß mau die Kontur 
durch die Figurbiudung nicht verdirbt. Man laste also einen Faden am Rande der 
Figur lieber über 1 oder 2 Schüsse mehr flottieren oder umgekehrt, einen Schuß über 
mehr Kettenfaden, als dies die Grundbindung verlangt, binden, als daß man den 
Bindepunkt gerade in die Kontur hineinsetze.
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In Fig. 538 ist die Zeichnung vollständig, d. h. auch der Grund ausgefüllt.
Eine andere Methode ist die in den Fig. 539 bis 542 gezeigte. Man füllt 

die Figur vollständig mit Farbe aus, dabei sich lediglich an die Kontur haltend 
(Fig. 541). Hierauf nimmt man eine andere, von dieser abstechende Farbe (schraffiert 
in Fig. 542) und betnpft damit jene Punkte in der Kontur, die mehr als zur Hälfte 
von der ersten Farbe voll sind, also noch Hebungen darstellen (Fig. 542). Diese 
schraffierten Linien und Punkte wurden nur zum deutlicheren Verständnis so ge
lassen, hätten aber ebenfalls schwarz zu sein und in Atlas abgebunden.

Bei Mustern, in denen größere Stellen Grund oder Figur mit einer glatten 
Bindung auszufüllen wären, zeichnet man diese, besonders wenn die Karten mittels 
der großen Schlagmaschine angefertigt werden, nicht vollständig ein, sondern deutet 
dieselbe nur durch einige Rapporte an (Fig. 542).

Die Austragung der Farbe hat bei allen Zeichnungen in der Weise zu erfolgen, 
daß man die Linien des Patronenpapieres gut hindurchschimmern sieht, da man sonst 
dem Kartenschläger die Arbeit sehr erschweren würde.

- Die Einteilung der Skizze oder Pause bewirkt man auf die in Fig. 543 und 
544 dargestellte Art: Hat man eine Rapportbreite, wie z. B. a b in Fig. 543, in 
eine bestimmte Anzahl Teile (bei Fig. 543 in 20 Teile) einzuteilen, so trägt man 
mit dem Zirkel diese Teilzahl auf einen Streifen Papier auf (wie bei o in Fig. 543). 
Es ist dabei gleichgiltig, wie groß der einzelne Teil angenommen wird, nur müssen 
die Teile gleich groß sein.

Der Papierstreifen wird dann so über den einzuteilenden Rapport gelegt, daß 
der erste und letzte Teilstrich auf die Begrenzuugslinien des Rapportes kommen. 
Alan sticht dann die Teile mit einer Nadel durch. Dies führt man zweimal in ver
schiedener Höhe aus und verbindet die entstandenen Punkte durch Linien.

Ist der Rapport auf diese Weise in der Längsrichtung eingeteilt, so schneidet 
man 2 Streifchen ab, klebt sie auf den beiden Seiten der Skizze auf und verbindet 
ebenfalls durch Linien, wie dies z. B. in Fig. 544 geschehen ist.

In der Schußrichtung braucht die Skizze oder Pause uicht besonders eingekeilt 
zu werden, weil ja stets die Kettcneinteilung auch die richtige für den Schuß ist (es 
müssen Quadrate entstehen). Vorkommende Unterschiede in der Ketten- und Schuß
fadenzahl anf ein bestimmtes, gleiches Maß des Gewebes wurden durch die Wahl 
des Patronenpapieres (siehe Fig. 525 bis 533) bereits berücksichtigt.

Hiermit wäre nun das Zeichnen der Jacquard-Muster, soweit dies in einem 
Lehrbuch der Weberei geschehen kann, behandelt. Alles weitere muß durch Uebung 
erreicht werden. Jeder angehende Dessinateur, der Sinn für Formenschöuheit besitzt, 
und dieser ist ja zu dem Berufe unerläßlich notwendig, wird bei fortgesetzten Uebungen 
recht bald selbst beurteilen können, in welcher Weise er am besten den richtig ge 
zeichneten Formen der Skizze mit dem Pinsel am Patronenpapiere zu folgen vermag. 
Einige Andeutungen sollen indes hier noch gegeben werden. In den meisten Jac
quard-Geweben begegnen wir versetzten Figuren; hierbei hat der Zeichner Rücksicht 
darauf zu nehmen, daß er diese Figuren auch in einer solchen Weise ansetze, daß er 
der Kontur mit dem Pinsel gut folgen kann. Ein diesbezügliches Beispiel bringen 
Fig. 545 uud 546. Fig. 545 zeigt die mangelhafte, Fig. 546 die günstige Ansehung. 
Bezüglich der Rundungen sei ferner noch erwähnt, daß man dieselben nur dann in 
gefälliger Form erreicht, wenn man den Uebergang von einer, z. B. wagerechter 
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Richtung zur anderen allmählich, d. h. stufenweise in regelmäßiger Ab- oder Zu
nahme bewirkt.

Fig. 547 bis 555 zeigen die Nutzanwendung dieses Satzes. In 547 sehen wir 
gerade Linien in den verschiedenen Winkeln gezogen; dabei blieb die Abstufung stets 
gleich. Bei regelmäßiger Zu- und Abnahme können wir dann die Bildung von 
Kreisen, Spiralen, Ellipsen usw. verfolgeu (548, 549, 553, 554). Die Figureu 550, 
551, 552 und 555 bringen dann die Ausführung einiger geometrischer Ornamente, 
wie sie in Teppichen, Tischzeugen usw. häufig verwendet werden.

Bei dem Flottieren von Ketten- und Schußfäden entstehen in einem Gewebe 
mehr oder weniger glänzende, immer aber von dem Aussehen des Grundes ver
schiedene Stellen; eine derartige Verschiedenheit des Gewebeausdruckcs erkennen wir 
auch bei Anwendung verschiedener Bindungen, und hierauf beruht die Nachahmung 
von Licht und Schatten, die natürlich jedem Zeichner geläufig sein muß, aber nur 
durch Uebung und Erfahrung gelernt werden kann.

In den Fig. 556 bis 558 sehen wir die Bildung von Licht und Schatten auf 
der Grundlage von reinen Atlasbindungen, in Fig. 559 auf der Grundlage von 
fünfbindigem Köper ausgeführt. Fig. 560 stellt eine Kugel dar, je zur Hälfte auf 
der Grundlage des acht- und zehnbindigen Atlas ausgeführt. Der Grund ist hier 
mit einem dunklen Schuß gedacht (Damenkleiderstoff), auf welchem sich die Form 
der Kugel mit Hellem Schuß abhebt. Fig. 561 bis 563 zeigen Stücke von fertig 
ausgeführtcn Patronen für einschüssige Gewebe mit mancherlei Vindungscffektcn.

Bezüglich der Lesung für die diversen Jacquardzeichnungen sei hier eine vom 
Verfasser dieses Buches in der „Leipziger Monatsschrift für Textilindustrie" veröffeut- 
lichter Artikel wiedergegebeu.

Lesungen für Jacquard-Patronen.

Bei Jacquardzeichnungen für einfache, glatte Gewebe, z. V. für leichte Kleider
stoffe, Barchente usw., lautet die Lesung einfach „Farbe schlagen". Die Figur und 
die Abbindung von Grund und Figur weisen außer der Papierfarbe uur noch eine 
Farbe auf. Ein solches Muster zeigt Fig. 564. Dasselbe enthält «'»0 Fäden in Kette 
und Schuß. Mau wird demgemäß 60 Karten schlagen (von jeder Schußlinie eine 
Karte) und die Zeichnung für jede Karte sovielmal durchlesen, als die Kettenfaden- 
zahl der Patrone in der Platinenzahl, die zur Verwendung gelangt, enthalten ist. 
Hat man z. B. eine 400er Maschine zur Verfügung, so wird man 360 Platinen 
„gerade durch" galieren und die 60 Fäden große Patrone für jede Karte 6mal 
durchlesen. Die Leiste zeichnet man bei solchen Patronen gewöhnlich in anderer Farbe 
und bestimmt zu ihrer Beweguug die Reserveplatineu, z. B. bei einer 400 er Maschine 
die Platinen 401 bis 408. Braucht man zur Bewegung der Leiste nicht die ganze 
Reserveplatineu-Reihe, z. B. nur 4 Platinen, so läßt man die mittleren Platinen 
weg und benutzt 401, 402, 407, 408. Dadurch werden die Zapfenlöcher der Karten 
auf der Laternenseite mehr geschont. Bindet die Leiste, wie das bei sehr vielen 
Stoffen der Fall ist, in 2 er Rips, so zeichnet man die beiden Ränder in verschiedener 
Höhenlage ein, wie dies auch in Fig. 564 ausgeführt wurde. Es wird dadurch das 
Zurückrolleu der Schußfäden vermieden (siehe Fig. 565).

Solche einfache Patronen stellt mau auch iu der Weise her, daß mau zuerst 
die gauze Figur mit einer Farbe ansfüllt, die Abbindung derselben aber mit schwarz 
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aufsetzt. Dies ist in der 80 Ketten- und 80 Schußlinien großen Zeichnung Fig. 566 
geschehen. Schwarz ist dann gleich Weiß und die Lesung lautet, wenn die rechte 
Sioffscite im Stuhl oben gewebt wird, wie folgt:

400 Platinen; die Patrone für jede Karte 5mal durchlesen; 80 Karten; Kreuz 
schlagen, Weiß und Schwarz lassen; Leiste durch die Rcscrveplatinen.

Zeichnungen für Gewebe mit zwei Schuß- und einer Kettenlage werden ge
wöhnlich in der Weise angefertigt, daß man die 2 Schuß immer auf eine Ketten- 
liuie zeichnet. So zeigt Fig. 568 ein Stück der Zeichnung für eine zweischüssige 
Schlafdeckc. In ausgezähltem Zustande, also ein Faden dem anderen folgend, wiirde 
die Patrone so wie in Fig. 567 ausfallen, und es würde nach Fig. 567 folgende 
Lesung zu beobachten sein:

Pro Linie 1 Karte; Farbe schlagen.
Man zeichnet aber, wie erwähnt, derartige Stoffe wie in Fig. 568 und die 

Lesung ist dann folgende:
Erster Schuß: Punkt und Kreuz schlagen; zweiter Schuß: Kreuz und Weiß 

schlagen; pro Linie 2 Karten.
Stoffe, in denen der Grund des Gewebes durch eine Leinwand gebildet wird, 

in welche Figurfäden einbinden, z. B. Bettzeuge oder Schürzenstoffe mit bunten 
Mustern (Fig. 569 zeigt ein Stück eines solchen Gewebes ausgezählt, also jeden 
»(aden enthaltend), kann man herstellen, indem man entweder die Aushebung sämt
licher Fäden durch die Maschine bewirken läßt (Geradordnung in ... . Mustern) 
und dann nach Fig. 569 „Farbe schlägt", also sowohl für die schraffierten als auch 
die vvllgezeichneten Punkte Löcher in die Karte macht, — oder indem man die 
Leinwand in Vorderschäfte gibt und nur die Aushebung der Figurfädcn durch die 
Maschine besorgt. Man erhält dadurch einen geschlosseneren, besseren Leinmandgrund- 
Die Zeichnung für Fig. 569 fällt dann so aus, wie dies Fig. 570 zeigt. Man 
galiert ebenfalls in Geradordnung, so zwar, daß nach jedem Vordcrgeschirr- oder 
Lcinwandfaden eine Jacqnardhelfe kommt, bezieht aber dann nur jene Jacquard- 
hclfen, die man zu dem Muster gerade braucht, während man die anderen leer 
stehen läßt. Anf diese Weise genügt eine Galierung (Schnürordnung) für viele 
Muster, denn wenn man dann breitere Streifen machen oder die Streifenverteilung 
anders haben will, so braucht man nur die vorhandenen Jacguardhclfen dement
sprechend zu beziehen.

Zum sicheren Beziehen der für das Muster gerade benötigten Jaeguardhclfen 
schlägt man sich eine Aushebekarte, wie eiuc solche (für 400 er Maschine angenommen) 
sür das in Fig. 570 gezeichnete Muster Fig. 571 zeigt.

Man legt diese Aushebekarte vor dem Einziehen der Kettenfäden auf den 
Zylinder, hebt aus und bezieht dann die gehobenen Jacquardhelfen.

Die Lesung für Fig. 570 lautet:
Pro Linie 1 Karte; Farbe schlagen; ungerade Schüsse (1, 3, 5 usw.) Schaft 1 

und 2 hoch, gerade Schüsse (2, 4, 6 usw.> Schaft 3 und 4 hoch.
In Fig. 572 wurde ein Stückchen eines Gewebes ansgezählt, das 2 Kettenlagen 

und eine Schnßlage enthält. Die Kette (24/2 Baumwolle) ist 1 brauu, 1 dunkel
grün gezettelt, der Schuß (Jutegarn, hellrot) tritt an den Stellen, welche in Fig. 576 
mit Kreuz bezeichnet sind, zur rechten Stoffseite.
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Wäre die Zeichnung so ausgeführt, wie in Fig. 572, so würde man eine Galier- 

ordnung „gerade durch" anwenden und die Lesung lautet dann „Farbe schlagen".
Jede der beiden Kettenfarben (Braun und Dunkelgrün) stellt ein Chor (Corps) 

für sich dar. Ziehen wir dieselben einzeln aus Fig. 572 heraus, so erhalten wir die 
beiden Zeichnungen Fig. 573 und 574 für eine zweichorige Schnürordnung, wie eine 
solche in Fig. 575 skizziert ist. Hierfür wäre nun folgende Lesung anzuwenden: Pro 
Linie 1 Karte; die Zeichnungen für jede Karte einmal durchlesen; im I. Chor Farbe 
schlagen, im II. Chor Farbe schlagen. Das I. Chor enthält (eine 400 er Maschine an
genommen) die Platinen 1 bis 200, das II. Chor die Platinen 201 bis 400.

Für die beiden Zeichnungen 573 und 574 könnte man übrigens auch eine 
Geradordnung wie in Fig. 577 anwenden, nur müßte dann 2-semperig geschlagen 
werden; es bilden dann alle ungeradzahligen Platinen von 1 bis 400 (also 1, 3, 5 
usw.) das I. Chor, alle geradzahliger! Platineu aber (2, 4, 6 usw.) das II. Chor. 
Die beiden Chöre wird man nun getrennt (nach Fig. 573 und 574) levieren, dann 
den Seniper mit den nach Fig. 573 levicrten Schnüren in Verbindung mit den un- 
gcradzahligcn, den Semper mit den nach Fig. 574 leviertcn Schnüren in Verbindung 
mit den geradzahligen Platineu der Karteuschlagmaschiue bringen.

In der Praxis zeichnet man aber die beiden Chöre nicht nebeneinander, wie 
iu Fig. 573 uud 574, sondern übereinander, wie dies in Fig. 576 geschehen ist, für 
welche nachfolgende Lesung gilt:

Pro Linie 1 Karte; die Zeichnung ist für jede Karte zweimal durchzulesen (für 
jedes Chor einmal); im l. Chor (erstmaliges Durchlcsen) Weiß und Schwarz schlagen; 
im II. Chor (zweitmaliges Durchlesen) Punkt und Schwarz schlagen; Kreuz uud Ring 
ist in beiden Chören zu lassen.

Bei Kreuz tritt der gläuzende rote Juteschuß zur rechten Stoffseite.
Nach dieser Lesung müssen dieselben Löcher in die Karten kommen, als wenn 

wir von Fig. 573 und 574 „Farbe" schlügen.
Hat mau eine 2-chorige Schnürordnung, wie in Fig. 575 skizziert, und die 

Zeichnung ist so wie in Fig. 572, also wie ausgezählt, ausgeführt, so muß man 
2-semperig schlagen lassen (1. Semper ungeradzahlige, 2. Semper geradzahlige Fäden 
der Patrone).

In den Figuren 578 bis 582 ist ein Stück eines Tischzeuges behandelt, das 
1 weiß, 1 rot gezettelt wurde. Auch im Schuß wechselt 1 weiß, 1 rot. Der weiße 
Schuß verflechtet sich mit der weißen Kette, der rote Schuß mit der roten Kette in 
Leinwand.

Es ist dieses Tischzeug also ein wechselndes Hohlgewebe, in dem der Musterung 
entsprechend bald die weiße —, bald die rote Leinwand zur Oberseite des Stoffes tritt.

Das Stück, welches Fig. 582 darstellt, würde in ausgezähltcm Zustande (Faden 
um Faden) so aussehen, wie dies Fig. 578 zeigt.

Fig. 578 entspräche nachfolgende Lesung:
Pro Linie 1 Karte: die Zeichnung für jede Karte einmal durchlesen; Farbe schlagen.
Ziehen wir wieder die beiden Chöre (jedes für sich) heraus, so geminuen wir 

aus den ungeradzahligen (1. 3, 5 usw.) Fäden der Fig. 578 die Zeichnung des 
I. Chores (Fig. 579) nnd aus den geradzahligen Fäden der Fig. 578 die Zeichnung 
des II. Chores (Fig. 580).

Die Lesung für Fig. 579 und 580 lautet:
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Pro Linie 1 Karte; die beiden Zeichnungen für jede Karte einmal durchlesen; 

im l. Chor Farbe schlagen; im II. Chor Farbe schlagen.
Die Leinwand, als durchgehend, können nur wcglassen und die beiden Figuren 

579 und 580 aufeinander zeichnen. So entsteht Fig. 581 mit folgender Lesung:
Pro Linie 1 Karte; die Zeichnung für jede Karte zweimal (für jedes Chor ein

mal) durchlesen;
I. Chor II. Chor

1. Schuß 
von unten

Leinwand 
schlagen Punkt schlagen

2. Schuß 
von unten Kreuz schlagen

Leinwand 
schlagen

Nun können wir noch die beiden aufeinander folgenden Schüsse immer auf je 
eiue Liuie briugeu uud erhalten so Fig. 582. Die Lesung für Fig. 582 lautet:

Pro Linie 2 Karten I. Chor 
rote Kette

II. Chor 
weiße Kette

1. Schußlinie 
des 

Papiers

1. Schuß 
rot

Leinwand 
schlagen 

(1, 3, 5 usw.)

Farbe 
schlagen

2. Schuf; 
weis;

Weiß 
schlagen

Leinwand 
schlagen 

(1, 3, 5 usw.)

2. Schußlinie 
des 

Papiers

1. Schuß 
rot

Leinwand 
schlagen 

(2, 4, 6 usw.)

Farbe 
schlagen

2. Schuf; 
weis;

Weiß 
schlagen

Leinwand 
schlagen 

(2, 4, 6 usw.)

Nehmen wir an, daß nicht nur rote und weiße Leinwand miteinander wechseln, 
sondern daß sich an den in Fig. 583 mit Ring gezeichneten Stellen die rote Kette 
mit dem weißen Schuß und an den in Fig. 583 mit Kreuz bezeichneten Stellen die 
weiße Kette mit dem roten Schuß auf der Oberseite des Stoffes (obere Ware) iu Lein
wand verflechte (auf der Unterseite entgegengesetzt), so müssen wir wie folgt lesen:

Pro Linie 2 Karten l. Chor 
rote Kette

II. Chor 
weiße Kette

1. Schuß-

1. Schuß 
rot

Ring schlagen, 
Kreuz lassen. In 
Weiß und Punkt 
Leinwand greifen 
(l, 3, 5 usw.)

Weiß schlagen. 
In Kreuz u. Ring 
Leinwand greisen 

(1, 3, 5 usw.)

linic

2. Schuß 
weiß

Punkt schlagen. 
! In Ring ».Kreuz 
Leinwand greifen 

(1, 3, 5 usw.)

Kreuz schlagen, 
Ring lassen; in 
Weiß und Punkt 
Leinwand greifen 
((1, 3, 5 usw.)
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Pro Linie 2 Karten I. Chor 
rote Kette

II. Chor 
weiße Kette

2. Schuß
linie

1. Schuß 
rot

Ring schlagen, 
Kreuz lassen. In 
Weiß und Punkt 
Leinwand greifen 
(2, 4, 6 usw.)

Weiß schlagen. 
JnKreuzu.Ning 
Leinwand greifen 

(2, 4, 6 usw.)

2. Schuft 
weift

Punkt schlagen. 
In Kreuz u. Ring 
Leinwand greifen 
(2, 4, 6 usw.)

Kreuz schlagen, 
Ring lassen; in 
Weiß und Punkt 
Leinwand greifen 

(2, 4, 6 usw.)

Fig. 584 zeigt ein Stück der Zeichnung eines Möbelstoffes, bei dem die beiden 
Chöre im Verhältnis 2 zu 1 wechseln (nach je zwei starken Faden etwa Nr. 24/2 
des 1. Chores folgt ein schwacher Vindefaden, etwa Nr. 60/2 des 2. Chores). Der 
Schuß wechselt im Verhältnis 1 zu 1 (uach je eiuem starken Baumwollschuß folgt 
ein die Figur bildender Kammwollfaden).

Die Fadenpatrone für das in der linken unteren Ecke von Fig. 585 und 586 
cingegrenzte Stück zeigt (wie ausgezählt) Fig. 584. Au deu Ränderu derselben ist 
die Ketten- und Schußfolge ersichtlich.

Ziehen wir in gewohnter Weise aus der Fadenpatrone Fig. 584 die beiden 
Chöre getrennt heraus und zeichnen die beiden Schüsse unter Weglassung der Leiu- 
wandbindnng aufeinander, so erhalten wir Fig. 585 und 586. Nach denen wäre 
nun zu schlagen:

Pro Linie 2 Karten

I. Chor 
(Fig. 543) 

Grundfaden 
Platine 1—256

II. Chor 
(Fig. 544) 
Bindekelte 

Platine 257—384

1. Schuß-

Baumwoll- 
Grundschuß

Leinwand 
schlagen 

(1, 3, 5 usw.)

Kreuz 
schlagen

linie
Kammwoll- 
Figurschuß

Weiß 
schlagen

Leinwand 
greifen 

(1, 2, 5 usw.)

2. Schuß-

Baumwoll- 
Grundschuß

Leinwand 
schlagen 

(2, 4, 6 usw.)

Kreuz 
schlagen

linie
Kammwoll- 
Figurschuß

Weiß 
schlage»

Leinwand 
schlagen 

(2, 4, 2 usw.)

Die in Fig. 586 dargestellte Verflechtung der Fäden des II. Chores erhalten 
wir, wenn wir aus Fig. 585 jeden zweiten Kettenfaden herauszeichnen. Man braucht 
deshalb diese zweite — für die Biudekette bestimmte Patrone — überhaupt nicht, 
sondern gibt dem Kartenschläger die Lesung wie folgt an:

Pro Linie 2 Karten; für jede Karte ist die Zeichnung (Fig. 585) zweimal 
durchzulesen; bei dem erstmaligen Durchlesen (für das I. Chor) ist jede Kettenlinie 
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zu beachten, beim zmeitmaligen Durchlesen (für das II. Chor) nur jede II. Ketten- 
linie; im I. Chor Weiß schlagen, im II. Chor Punkt schlagen.

Auch hier kann man entweder semperig levieren (I. Semper — I. Chor, Platinen 
1, 2, 4, 5, 7, 8, 10, 11, 13, 14 nsw., II. Semper — II. Chor, Platinen 3, 6, 9, 12 usw.) 
und Geradvrdnnng anwenden oder 2-chorig galieren, wie Fig. 587 angibt.

Das Ablesen des II. Chores aus der Hauptzeichnung Fig. 585 geht nur bei 
Verwendung großer Kartenschlagmaschinen. Beim Schlagen anf einer Klaviatur
maschine ist es vorteilhafter, für das II. Chor die Patrone (Fig. 586) anznfertigen. 
Für Geradordnung nnd Klaviaturmaschine wäre sogar die Herstellung einer Faden
patrone (wie Fig. 584) zu empfehlen.

Die Entwickelung der Zeichnung für einen 3-chorigen nnd 3-schüssigeu Kidder- 
minster-Teppich zeigen die Figuren 588 bis 594.

Die Kette ist 1 zn 1 zn 1 (3 verschiedene Farben) gezettelt, auch der Schuß 
wechselt 1 zu 1 zu I. Jede Kettenfarbe bindet mit der zugehörigen Schußfarbe in 
Leinwand; die 3 Leinwandgewebe liegen übereinander und treten (nach der ver
langten Figurierung) abwechselnd in die Mitte-, zur Ober- oder Unterseite des Ge
webes. Fig. 588 zeigt die Fadenpatrone. Aus dieser zogen wir die Zeichnungen 
für die einzelnen Chöre (Fig. 589, 590 und 591) heraus.

Für Fig. 589, 590 und 591 hat folgende Lesung zu gelten:
Pro Linie 1 Karte:

I. Chor 
rote Kette

II. Chor 
schwarze Kette

III. Chor 
blane Kette

Punkt schlagen Schwarz schagen Kreuz schlagen

Zeichnen wir die 3 Chöre übereinander, so erhalten wir Fig. 592 mit fol
gender Lesung:

Pro Linie 1 Karte; die Zeichnung wird fiir jede Karte dreimal durchgelesen.

I. Chor 
(erstmaliges 
Durchlesen) 
rote Kette

II. Chor 
(zweitmaliges 

Durchlesen) 
schwarze Kette

III. Chor 
(drittmaliges 
Durchlesen) 
blaue Kette

I. Schuh- 
linie 

von unten
roter

Schuß
Leinwand 

schlagen FO
X und D 

schlagen X schlagen

2. Schuß
linie

schwarzer 
Schuß S schlagen

Leinwand 
schlagen F^

H und IZ 
schlagen

3. Linie
blauer 
Schuß

» und 
schlagen , schlagen

Leinwand 
schlagen FO

4. Linie
roter 
Schuß

Leinwand 
schlagen ^F

X und N 
schlagen X schlagen

5. Linie
schwarzer 

Schuß s schlagen
Leinwand 

schlagen O»
H und H 

schlagen

6. Linie
blauer 
Schuß

, und D 
schlagen , schlagen

Leinwand 
schlagen ^F
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Zeichnet man je 3 Schuß (wie an der linken Seite von Fig. 592 angemerkt) 
auf eine Linie- und zeichnet die Leinwand nicht mehr ein, sondern gibt diese dem 
Kartenschläger nur in der Lesung an, so entsteht Fig. 593.

Von Fig. 593 müßten wir wie folgt lesen:
Pro Linie 3 Karten; die Zeichnung wird für jede Karte dreimal durchgelcsen:

I. Chor 
rote Kette

II. Chor 
schwarze Kette

III. Chor 
blaue Kette

1. Schuß
linie 

(von unten)

roter
Schuß

Leinwand 
schlagen

X und
W schlagen X schlagen

schwarzer 
Schuß S schlagen

Leinwand 
schlagen

g und
X schlagen

blauer 
Schuß

A und
D schlagen W schlagen

Leinwand 
schlagen

2. Schuß
linie

roter
Schuß

Leinwand 
schlagen

X und 
schlagen X schlagen

schwarzer 
Schuß B schlagen

Leinwand 
schlagen O»

S und
X schlagen

blauer 
. Schuß

G und 
schlagen M schlagen

Leinivand 
schlagen ZZ

Anstelle der einen Farbe kann indesfen auch die Papierfarbe treten; so entsteht 
Fig. 594 mit (gegenüber Fig. 593) nur wenig geänderter Lesung. Dieselbe würde 
jetzt lauten:

Pro Linie 3 Karten; die Zeichnung für jede Karte dreimal dnrchlesen:

I. Chor 
rote Kette

II. Chor 
schwarze Kette

III. Chor 
blaue Kette

Eine 
Schußlinie

roter
Schuß

Leinwand 
schlagen

weiß und 
X schlagen

X schlagen

schwarzer 
Schuß m schlagen

Leinwand 
schlagen

S und x 
schlagen

blauer 
Schuß

Weiß und 
schlagen

Weiß 
schlagen

Leinivand 
schlagen

So wie in Fig. 594 würde man in der Praxis die Zeichnung ausführen, die 
der Fadenpatrone Fig. 588 entspricht.

Nach der Lesung, die wir für Fig. 594 feststellten, würden in die Karte genau 
dieselben Löcher kommen, als wenn wir nach Fig. 589, 590 und 591 „Farbe" schlügen.

Bei Verwendung einer 600 er Maschine (beispielsweise angenommen) wird man 
entweder

Platine 1, 4, 7, 10 usw. für den I. Semper (I. Chor),
„ 2, 5, 7, 11 „ „ „ II- „ (II. „

3, 6, 9, 12 „ „ „ Hl. „ (IU. „
verwenden und kann dann gerade durchgalieren oder man teilt die Platinen wie 
folgt ein:



- 159 —

I. Chor Platine 1—200, 
11. „ „ 201—400,

III. „ „ 401—600
und galiert dann 3-chvrig, wie dies Fig. 595 zeigt.

In Fig. 596 wird ein Stück einer Zeichnung für Jacquard-Möbelplüsch dar
gestellt. Es folgt in diesem nach je einem Grundfaden ein Florfaden. Die Grund
kette besteht aus Baumwollgarn, die Florkette aus Mohairzwirn. Plüsch ist an den 
Stellen, die in der Patrone mit Punkt (s) bezeichnet sind, zu bilden. An den vollaus- 
gemalten (o) Kreuzungsstellen flottiert die Mohairkette auf der Stoff-Oberseite. Wenn 
wir aus einem Stückchen des Stoffes sämtliche Mohairfäden (Flor- oder Poilfäden) 
herausziehen, so finden wir, daß sich die Grundkette unter den in Fig. 596 mit 
Punkt (s) und mit Kreuz (x) bezeichneten Stellen so verflechtet wie bei Fig. 597 
angegeben, also iu 2 er Rips. Uuter den iu der Zeichnung Fig. 596 weiß gelassenen 
Stellen verflechtet sich die Grundkette fo wie in Fig. 598. Daraus geht hervor, 
daß die Bindung der Grundfäden von der Figurierung abhängig ist, daß sonach auch 
die Grundfäden von der Maschine bewegt werden müssen und ein Chor zu bilden 
haben.

Die Florkette wird an den Stellen, wo Flor zu bildeu ist (s iu Fig. 596) 
nach je 2 Schutz (immer abwechselnd je eine Hälfte der Poilfäden, also einmal die 
ungeradzahligen, einmal die geradzahligen) über eine Rute gelegt, bindet also dort 
wie in Fig. 600.

Zeichnen wir die Grundbindung noch ein, so erhalten wir für die Plüschstellen 
den in Fig. 601 gezeichneten Durchschnitt.

Diese Verflechtung besteht auch in der (mit x bezeichneten) Umrahmung der Figur, 
doch werden hier die Florfäden nicht mehr über die Ruten gelegt; die Flornoppen 
haben dadurch einen besseren Stand.

In eine Fadeupatrone übersetzt würden die Plüschstellen also wie Fig. 602 
aussehen; am rechten Rande dieser Patrone sind die Ruten, am oberen Rande die 
Poilfäden angemcrkt. An den in Fig. 596 vollgezeichneten » Stellen ist die Faden
verflechtung wie in Fig. 603, an den in Fig. 596 weiß gelassenen Stellen 'so wie in 
Fig. 604. Auch in Fig. 603 und 604 sind die Poilfäden am oberen Rande dieser 
Teil-Fadenpatronen angemerkt.

Bei „Weiß" ist also abwechsend entweder die Poilkette oder die Grundkette 
über den Schüssen liegend, bei » bindet jeder zweite Schuß die Grundkette in Lein
wand ab, während die Poilkette flottiert. Die Bindung der Grundkette unter der 
Flottung der Poilfäden, also an den in Fig. 596 voll » gezeichneten Stellen, ist 
mithin reine Leinwand, wie in Fig. 599.

In Fig. 603 und 604 sind die Ruten nicht eingezeichnet worden, weil ja an 
den besprochenen Stellen auch keine Plüschbildung erfolgt.

Angenommen, wir haben in unserem Plüsch 800 Poil- und 800 Grundfäden 
und eine 400 er Jacquardmaschine zur Verfügung, so teilen wir die Platinen in 
2 Chor ä 200 und geben jedem der beiden Chor eine Gradvrdnung von 4 Mustern.

Eine derartige 2-chorige Schnürordnung zeigt Fig. 575.
Verschieden florbindende Poilfäden müssen getrennt gebäumt, also auf Spulen 

mit separater Spannung gegeben werden. Wir haben in jedem der 4 Muster 200 
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verschieden bindende Poilfäden, geben also immer 4 Fäden (von jedem Mnstcr einen) 
auf eine Spule; das Spulengestell hat souach 200 Spulen zu enthalten.

Flor- nnd Grundkette können wir auseinander (immer 1 Flor- und 1 Grund- 
faden auf eine Linie) zeichnen; die Zeichnung wird also 200 Fäden groß und ist 
für jede Karte 2 mal (für jedes Chor einmal) dnrchzulescn.

Je 3 aufeinanderfolgende Schüsse (1 Grundschuß, 1 Rute, 1 Grundschuß) 
zeichnen wir auf eine Linie, wir haben also pro Linie 3 Karten zu schlagen.

Wir müßten demnach von Fig. 596 wie folgt lesen:

I. Chor 
Grundfaden 

Platine 1—200

II. Chor
Poilfaden 

Platine 201—400

L

Erster Schuß
In Punkt und Kreuz Lein
wand greifen (1, 3, 5, 7 

usw.)

In Punkt und Kreuz Lein
wand greifen (1, 3, 5, 7 
usw.). Schwarz und Weiß 

nehmen

Ä H.
Erste Rute In Punkt Leinwand greifen 

(2, 4, 6, 8 usw.)

Zweiter 
Schuß

In Punkt, Kreuz u. Schwarz 
Leinwand greifen (1, 3, 5, 

7 usw.). Weiß nehmen

Ju Punkt und Kreuz Lein
wand greifen (I, 3, 3, 7 

usw.). Schwarz nehmen

'S-

Dritter 
Schuß

In Punkt und Kreuz Lein
wand greifen (2, 4, 6, 8 

usw.)

In Punkt und Kreuz Lein
wand greifen (2, 4, 0, 8 
usw.). Schwarz und Weiß 

nehmen

d -b

— '
Zweite Rute In Punkt Leinwand greisen 

(1, 3, 5, 7 usw)

Vierter 
Schuß

In Punkt, Kreuz u. Schwarz 
Leinwand greifen (2, 4, 6, 

8 usw.). Weiß nehmen

In Punkt und Kreuz Lein
wand greifen (2, 4, 6, 8 

usw.). Schwarz nehmen

Als weiteres Beispiel wollen wir einen Möbelstoff (Halbdamast mit Tringles- 
Vorrichtung) behandeln, welcher aus einer Kette des I. Chores (Figurkette), einer des 
ll. Chores (Bindckette) und einer Schaftkette besteht. Im Gewebe folgt nach je 
vier färbigen Figurschüffen immer ein feiner, schwarzer Bindeschuß. Je 6 nebeu- 
einauderliegende Fäden des I. Chores werden durch eine Platine regiert. Das 
Chorbrett enthält 35 Reihen Löcher und zwar 30 Reihen für das I. Chor und 
5 Reihen für das II. Chor. Die Jacquardhelfen des I. Chores reiten mit ihren 
oberen Hälften auf einfachen Schaftstäben (Triugles), wie dies Fig. 605 zeigt. Für 
die 30 Chorbrettreihen des I. Chores brauchen wir demnach auch 30 Triugles. Der 
Aushebung von Figurfäden seitens der Maschine sind die Tringles nicht hinderlich, 
wie dies die beiden letzten Helfen (Fig. 605) zeigen.

Je 6 im Stoffe nebeneinanderliegende Figurfäden würden — weil an der
selben Platine hängend — völlig gleichmäßig binden; wir heben indessen auf jeden 
Bindeschuß den fünften Teil der Tringles aus, wodurch wir die Figurkette in Atlas
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abbinden. Die Hebung der Figurkette durch Tringles ist in Fig. 607 durch Type s 
bezeichnet.

Fig. 606 zeigt ein Stück einer Zeichnung für solchen Möbelstoff. Auf der rechten 
(beim Weben im Stuhl unteren) Stvffseite sollen die Schnßfarben laut Zeichnung 
hervortreten; Weiß wird durch die Figurkette gebildet.

Wenn wir das in Fig. 606 eingegrenzte Stückchen auszählen würden, also Faden 
um Faden aufzeichnen, erhalten wir Fig. 607. Am oberen Rande dieser „Faden
patrone" sind die Fäden des tt. Chores (Bindefäden) mit s, die Schaftfäden mit O 
bezeichnet. Die am linken Rande der Fig. 607 mit Schraffnr angemerkten Schüsse 
stellen die Bindeschüsse dar.

Lassen wir nun aus Fig. 607 die Schaftfäden weg und zeichnen dann das I. 
nnd ll. Chor getrennt heraus, so erhalten wir Fig. 608 und 609.

Da im l. Chor immer 6 Faden von einer Platine betätigt werden, fällt diese 
Zeichnung (bisher 608) eigentlich so aus, wie jetzt in Fig. 610 dargestellt.

Auf die Bindeschüsfe wird immer nur der Schaft und der fünfte Teil der 
Tringles (diese in Atlassprung) ausgehoben; wir können also auch den Bindeschuß 
in den Patronen der beiden Chors (609 und 610) weglassen nnd erhalten so Patronen 
Fig. 611 (I. Chor) nnd 612 (II. Chor) mit folgender Lesung:

-

I. Chor 
Platine 
1—288 

(Fig. 311)

II. Chor 
Platine 

289—576 
(Fig. 612

Tringles- 
Platinen 
577—636

Schaft- 
Platinen 

637—648!

Nicht 
gezeichnet

Bindeschuß gelassen gelassen In 5 er Atlas 
ausgehoben

gehoben

pro Linie 
des Papieres 

eine Karte

1. Figurschuß Weiß gelassen Weiß gelassen gelassen gelassen

2. Figurschuß Weiß gelassen Weiß gelassen gelassen gelassen

3. Figurschuß

4. Figurschuß

Weiß gelassen Weiß gelassen gelassen gelassen

Weiß gelassen Weiß gelassen gelassen gelassen

Wenn wir nun die Zeichnung des II. Chores (für die Bindekettc) betrachten, 
so finden wir, daß außer dem 4 er Rips, mit welchem diese Fäden die Fignrschüffe 
umschließen, dieselben immer noch dort gehoben sind, wo der Heranstritt der Farbe 
im I. Chor gezeichnet ist. Die Bindung des II. Chores ist also direkt abhängig von 
der des I. Chores, nnd wir brauchen für das II. Chor gar keine spezielle Patrone. 
Wir können ferner die 4 Figurschüsse im I. Chvr immer auf eine Linie zeichnen und 
erhalten so Fig. 613, welche dem im Fig. 606 eingcgrenztcn Stück völlig gleich ist, 
mit folgender Lesung:

SchamS, Weberei. 11
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pro Schuß
linie

5 Karten

I. Chor 
Figurfaden 

Platine 
1—288

II. Chor 
Bindefaden 

Platine 289—576

Tringles- 
Platinen 

577—636

Schast- 
Platinen 

637—648
Er

st
e S

ch
uß

lin
ie

Bindeschuß gelassen gelassen In 5er Atlas 
gehoben

gehoben

1. Figurschuß gehoben
gehoben, sonst Leinwand 

schlagen (1, 3, 5 usw.) gelassen gelassen

2. Figurschuß H gehoben » gehoben, sonst Leinwand 
schlagen (1, 3, 5 usw.)

gelassen gelassen

3. Figurschuß X gehoben X gehoben, sonst Leinwand 
schlagen (1, 3, 5 usw.)

gelassen gelassen

4. Figurschuß S gehoben D gehoben, sonst Leinwand 
schlagen (1, 3, 5 usw.)

gelassen gelassen

Zw
ei

te
 Sc

hu
ßl

in
ie

Bindeschuß gelassen gelassen
In 5er Atlas 

gehoben gelassen

1. Figurschuß lZ gehoben let gehoben, sonst Leinwand 
schlagen (2, 4, 6 usw.)

gelassen gelassen

2. Figurschuß

3. Figurschuß

» gehoben » gehoben, sonst Leinwand 
schlagen (2, 4, 6 usw.)

gelassen gelassen

X gehoben X .gehoben, sonst Leinwand 
schlagen (2, 4, 6 usw.)

gelassen gelassen

4. Figurschuß l-t gehoben H gehoben, sonst Leinwand 
schlagen (2, 4, 6 usw.) gelassen gelassen

Die Fadenpatrone für einen „Jacquard-Dreher" einfacher Art stellt Fig. 614 
dar. Zur Herstellung dieses Stoffes hat man, wie dies in Fig. 615 gezeichnet wurde, 
iu den Dreherharnifch, den Grundharnisch und den Hinterharnisch zu galieren.

Eine 400er Jacquardmaschine angenommen, würde der Dreherharnisch die 
Platinen 301 bis 400 enthalten, der Grundharnisch die Platinen 101 bis 300 und der 
Hinter- oder Hilfsharnisch die Platinen 1 bis 100.

Als Drehfäden bezeichnet man jene, welche bei der Drehung immer (bald rechts 
bald links) gehoben sind (siehe Fig. 614) —, als Stehfaden jene, welche bei Drehung 
stets im Unterfach verbleiben. In den Grundharnisch werden alle Fäden eingezogen, 
in den Dreherharnisch und ebenso in den Hinterharnisch dagegen nur die Drehfäden. 
Der Einzug in den Dreherharnisch erfolgt so, wie in Fig. 616 skizziert (die halbe 
Helfe erscheint der Deutlichkeit halber in etwas verzerrter Form).

Wenn wir den Drehfaden durch die Platine des Dreherharnisches ausheben 
lassen, wie dies Fig. 617 angibt, so wird der Dreherfaden, der im Grundharnisch rechts 
vom Stehfaden eiugezogen ist, auf der linken Seite des Stehfadens gehoben. Dies ist 
in der Patrone 619 durch Kreuze bezeichuet. Soll hingegen der Drehsadcn auf 
derselben Seite des zu ihm gehörigen Stehfadens gehoben werden, auf der er im 
Gruudharnisch steht, so erfolgt die Aushebung, wie dies Fig. 618 zeigt, durch deu 
Grundharuisch. Durch die Bewegung des Fadens in das Obcrfach wird die halbe 
Helfe mitgenommen.
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Die Hebungen der Drcherfaden auf dieser (sagen wir der zugehörigen) Seite 
sind in Fig. 619 mit Punkt, die Hebungen der Stehfuden mit vollem Quadrat 
gezeichnet.

Die Lesung sür Fig. 619 würde daher wie folgt sich ergeben:
1. Dreherharnisch, Platine 301 bis 400. Von Fig. 619 den 1., 3., 5. usw., 

also jeden zweiten Faden levieren; Kreuze nehmen.
2. Grundharnisch, Platine 101 bis 300. Von Fig. 619 jeden Faden levieren; 

Punkt und volles Quadrat schlagen.
3. Hinterharnisch, Platinen 1 bis 100. Genau wie sür den Dreherharnisch.

Der Hinterharnisch ist eigentlich nur ein Hilfsharnisch und dazu bestimmt, ein 
leichteres Ausheben der Drehersäden bei Bildung des Kreuzfaches (in Fig. 619 die 
Kreuze) zu ermöglichen.

Stets alfo, wenn die Dreherhelfe (ganze und halbe Helfe) gehoben wird, hebt 
man auch die korrespondierende Helfe des Hinterharnisch. Da diese etwas tiefer steht, 
wird dadurch der Faden locker und kann die Beanspruchung, wie dieselbe in Fig. 617 
dargestellt wird, besser aushalten. Die langen Augen des Hinterharnisches ermöglichen 
ferner, daß bei der Aushebung nach Fig. 618 der Faden sich in diesen frei bewegen 
kann.

Für den Hinterharnisch braucht man keine separaten Platinen, wenn man so 
cingaliert, wie dies in Fig. 620 gezeigt wird. Die Schnüre des Hilfsharnisches 
werden hier durch ein zweites Chorbrett a und von da in schräger Richtung über 
Glasstäbe b gezogen, um dann mit den Schnüren des Dreherharnisches vereinigt 
zu werden. Etwas mehr Reibung unter den Schnüren dürfte hierdurch ja aller
dings entstehen.

Fig. 621 zeigt die Fadenpatrone für einen Jacquarddreher, bei welchem immer 
2 Drehfäden und 2 Stehfäden einander folgen, weil die Drehfädcn abwechselnd Links
und Rechtsdreher sind, wie dies aus der Einzugsskizze Fig. 622 hervorgeht. Für 
die Patrone Fig. 623 ist daher folgende Lesung vorzuschreiben:

Dreherharuisch: Von der Zeichnung Fig. 623 die Fäden 1, 4, 5, 8, 9, 12, 
13, 16, 17 usw. levieren. Kreuz schlagen.

Grundharnisch: Von der Zeichnung Fig. 623 alle Fäden levieren; Punkt 
schlagen.

Hinterharnisch: So wie bei dem Dreherharnisch.
Patrone Fig. 624 zeigt die Fadenverflechtung eines Drehergewebes, bei welchem 

die Fäden in: Grund einzeln, in den Dreherfiguren aber paarweise binden. Der Einzug 
in das Drehergeschirr hätte also so zu erfolgen, wie dies die Skizze Fig, 625 angibt.

Die Patrone Fig. 626 ist nach der Fadenverflechtung von Fig. 624 ausge
arbeitet und erfordert folgende Lesung:

Dreherharnisch: Von Patrone Fig. 626 sind die Fäden 3, 4, 7, 8, 11, 12, 
15, 16 usw. zu levieren. Kreuz ist zu schlagen.

Grund Harnisch: Es ist jeder Faden der Fig. 626 zu levieren. Punkt ist 
zu schlagen.

Hinterharnisch: So wie für den Dreherharnisch.
Die Technik der Jacquardweberei ist eine vielseitige, da ja die Kombinations

möglichkeiten hinsichtlich Vorrichtnng und Material fast unbegrenzte sind. Eine er
schöpfende Behandlung ist daher wohl in keinem Lehrbuch möglich und wir be
schränken uns in dem nachfolgenden kurzen Lehrgänge, einen: Beitrage des Herrn 

ii»
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Direktor I. Schürz der höheren Webschulc zu Greiz auf das Herausgreifen einzelner 
Beispiele aus den am häufigsten vorkommenden Gewebegattungen. An Hand der 
Figuren soll gezeigt werden, wie die einzelnen Gewebe zusammengesetzt sind und wie 
sie patroniert werden müssen, um von dem Kartenschläger bequem gelesen werden 
zu können. Dabei ist berücksichtigt worden, daß die Patrone möglichst dem Waren- 
bilde entspricht, damit Korrekturen leicht vorgenommen werden können. Das Aus
einandersetzen der Patronen hat den Zweck, daß man die einzelnen Effekte in ihrer 
Bindungszusammensetzung leicht übersehen kann, um auf diese Weise das Aufertigeu 
des Lesungsschemas zu erleichtern.

Fig. 627 zeigt die Skizze (zur Hälfte eingeteilt) für ein einfaches Jacquard
gewebe, einer etwa 12 gängigen (12 gg) Ware, deren Liniennetz die Uebertragung auf 
Fig. 628 ermöglicht. Ist ein Vergrößerungsapparat (Storchschnabel, Panthograph) 
vorhanden, dann ist dieses Netz überflüssig, da der Apparat einfach auf 200 Patinen 
Größe des zu verwendenden Patronenpapieres eingestellt wird und die Konturen, nach
gezogen werden.

Fig. 628 ist die angefangene Patrone oder Mufterzeichnung, deren Teil die 
Kontur, k die Ausfüllung der Kontur, o das Einsetzen der Bindung in die Fignr 
und cl das Einsetzen der Bindung in den Grund veranschaulicht. Es ist dabei zu 
beachten, daß Figur und Grund der Einstellung des Gewebes entsprechend gut ab- 
gebunden sind, daß ferner durch das Einsetzen der Bindung die Form nicht leidet, 
und daß sich Kett- und Schußfäden an den Uebergängen von Figur- und Grund
bindung nicht verschieben lassen, wodurch das Warenbild gestört würde.

Bei Damast ist das Einsetzen der Bindung überflüssig, da diese von den Hebe
schäften oder von den Messern der Maschine und den beweglichen Teilen des Boden
brettes besorgt wird.

Lesung: 200 er Jacqardmaschine Grobstich. 200 Platinen für Figur.
„ „ „ Leiste.

Farbe nehmen (fchlagen). Leiste in Leinwand schlagen.

Fig. 620 zeigt die Entwickelung einer Patrone für Rips mit Vorder- 
Schäften und doppelter Aushebung. Eine Kettenlinie bedeutet 2 Figurfäden, 
die von einer Platine regiert werden. Es folgen abwechselnd ein Rippenschuß (stark) 
und ein Schneideschuß (fein). Fig. 629a stellt die Bindung, 629b den Fadeneinzug 
und die Schnürung dar, 629 o zeigt den Längsschnitt des Gewebes, 629 ä das Lesnngs- 
schema. Durch die Anwendung einer Schaftkette entstehen auf der Rückseite der 
Ware dort Flottungen, wo die Maschinenkette Figur bildet. Der Längsschnitt ist 
vom 19. Kettfaden (von links gezählt) der Figur 629 a gezeichnet.

Webt man die rechte Stoffseite im Stuhl nach unten, so brauchen nur für die 
feinen (Schneide) Schüfst Karten geschlagen zu werden, da auf jeden Rippenschuß 
die ganze Bindekette (Schaftkette) im Oberfach und die ganze Figur- oder Jacquard
kette im Unterfach liegt. (629 e).

In dem der Figur 630 zu Gruude liegenden Rips ist auch die Schneide- oder 
Schnittkette galiert, die Ware ist also eine 2chorige. Mail kann bei dieser Ware an 
den Figurstellen, wo die Ripskette flottet, den feinen Schuß mit der Schuittkette ab
binden (siehe die mit bezeichneten Schüsse ini Längsschnitt 630 b). Die dunkler ge
haltenen (vorgestrichenen) Linien wendet mau au, wenn 2 Linien für eine gelesen 
werden, was bei einfacher Aushebung der Fall ist.
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Auch hier folgen abwechselnd ein grober Rips- oder Rippenschuß und ein feiner 
Schnitt- oder Schneideschuß.

Fig. 630 a: Fadeneinzug und Schnürung.
Fig. 630b: Längsschnitt des 7. Kettfadens von 630 e.
Fig. 630 o: Lesungsschema.
Fig. 630 cl: Chorbrett.
Fig. 630 e ist die Patrone. Eine Kettenlinie bedeutet 2 Ripsfaden (von einer 

Platine regiert) und einen Schnittfaden (des 2. Chores).

Fig. 631 zeigt einen 2 chorigen Rips mit einem Brochierschuß und doppelter 
Aushebung.

Fig. 631a: Patrone. Eine Kettenlinie gilt für 2 Ripsfaden (1 Platine) und 1 
Schnittfaden.

Jede erste Schußlinie gilt für einen Rippen- und einen Brochierfchuß
jede zweite „ „ „ „ Schnittfchuß.

Das Hervortreten des Brochicrschusfes ist durch Ringe bezeichnet. Punkte be
deuten die Abbindung des Brochierschusses durch die Ripskette des l. Chores. Volle 
Quadrate geben die Figurbildung durch die» Ripskette des l. Chores an. Kreuze 
zeigen die Abbindung des Schnittschusses durch die Schneidekette des 2. Chores.

Fig. 631 b ist die auseinandergesetzte Patrone.
Fig. 631 o das Lesungsschema.

Fig. 632 stellt einen 2 chorigen Rips mit 2 Brochierschüssen dar. (Doppelte 
Aushebung). 632 ist die Patrone. Eine Kettenlinie gilt für einen doppelten Rips- 
nnd einen Schnittfaden.

Eine Schußlinie gilt für einen Rips- nnd einen Brochierschuß, die andere 
Schußlinie für einen Schneide- und einen Brochierfchnß. Volle Quadrate zeigen die 
Figurbilduug durch die Ripskette au, Häkchen die Abbindung des Schneideschusses 
durch die Schneidekette, Punkt, Kreuz und Ring das Hcrvortreten des Brochierschusses, 
wobei der Ring die Abbiuduug des Brochierschusses mit der Ripskette, das Kreuz die 
Abbindung des feinen Schusses durch die Schneidekette darstellt. a, b, e — Bindung 
der Effekte, 6, e, k — Querschnitte der Effekte, k — Lesungsschekna.

Die Behandlung einer Waffelbindung für Jacquards stellt Fig. 633 dar. Die 
Gesamtbindung mit angefetzten Farbeneffekten (siehe oben und links an der Patrone) 
zeigt 633 e. Das in Fig. 633 a gegebene Motiv wird in 8fachcr Vergrößerung auf 
6336 übertragen und in den dadurch entstandenen Vorstrich (633k) mittels leicht 
blauer Farbe die Figurbindung (633 b), außerhalb des Vorstrichs die Grundbindung 
(633 o) eingesetzt. Die am oberen und rechten Rande von Fig. 6336 befindlichen 
Punkte und Kreuze zeigen andersfärbige Faden an, die stets auf die Spitzen der 
Grund- und Figurbindung treffen müssen.

Fig. 633 — Darstellung des Wechseleffektes durch die Schüsse.
„ 633Z2 — „ „ „ „ „ Kettfaden.
„ 633^ — Warenbild.

Bei Rauhdecken mit Schußwirkung auf beiden Seiten (oben Schuß-Kreuzköper 
1 uuten, 3 oben, unten Kettkreuzköper 3 oben 1 unten) wird die' Patrone in der 
Regel wie in Fig. 634 a gezeichnet. Fig. 634 b ist die für Schußfolge 1 zu 1 aus
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einandergesetzte Bindung (1 Ober- 1 Unterschuß), 6346 für die Schußfolge 2 zu 2 
(wenn der Stuhl nur auf einer Seite Wechselkasten hat), beide noch ohne die Grund- 
bindung. Letztere ist bei 634k gezeichnet und bedeuten die vollen Punkte Hebungen 
der Kette für den Oberschuß, die Kreuze Senkungen der Kette auf deu Unterschuß. 
Der Kartenschläger stellt nun die Schlagmaschine schon so ein, daß bei Oberschüsscn 
die in k voll gezeichneten Punkte immer lochen und bei Unterschüssen die mit Kreuz 
bezeichneten Stellen nie geschlagen werden; er braucht also die Bindung nicht einzu- 
zeichnen und so entsteht aus 634 o Fig. 634 b und aus 634 o Fig. 6346.

Bei einseitigen: Wechsel (2 zu 2, Patrone 634 6) ist darauf zu achten, daß die 
Oberschüsse von Linie 1 und 2, die Unterschüsse von Linie 2 nnd 3 beginnen (beim 
Schlagen von 634 a), damit reine Figurgrenzen entstehen. Bei Fig. 634 o sehen wir 
auch Längs- und Querschnitt der Rauhdecke.

Die Lesung für 634a würde (Schuß 1 zu 1) lauten: pro Linie 2 Karten.
1. Karte: Ring schlagen, volle Punkte (in k) durchgrcifen.
2. „ weiß „ Kreuz (iu k) stets lassen.

Relief-Ware. Fig. 635a zeigt die Patrone. 635 b das Bindungsbild (mit den Schaft
fäden) für 2 fettigen, 635 o für einseitigen Wechsel. 635 6 zeigt einen Querschnitt 
des Stoffes, Fig. 635 k den Fadeneinzüg mit der Schuürung, während 6 die Lesung 
angibt. Die Ware erhält durch das Hervortreteu des Figurschusses uud die hohe 
Spannung der Maschinenkette ein reliefartiges Aussehen.

Fig. 636 zeigt die Herstellung von Jacquardfrottierware in allen Details. Bei 
636a ist die Vorderansicht der Jacquardmaschine mit Chorbrett uud Gruudgeschirr 
dargestellt. Die Maschine arbeitet mit Kartensparvorrichtung; es werden die Wende
haken 6 durch ein Exzenter 6 so gestellt, daß das Prisma erst alle 4 Schuß vou dem 
Wendehakeu 6 erfaßt und um sti gewendet wird. Die Messer b werden durch 
Exzenter o in der Pfeilrichtung verschoben. Stehen die Messer so wie in 636 a ge
zeichnet, so bewirkt ein Loch in der Karte das Heben der Platine, sind die Messer 
aber nach links geschoben, was Exzenter o bewirkt, so hebe:: diejenigen Platinen, die 
von der Karte abgedrückt sind, also sür die kein Loch vorhanden ist.

Bei Verwendung der Kartensparvorrichtung müssen die Messer mittels Exzenter 
bewegt werden. Der Ladenanschlag erfolgt alle 4 Schuß (636 b) und bewirkt das 
Einknicken der Ladenverbindung § (des Ladenarmes), das Exzenter x. (Siehe 636o). 
In der Patrone 636 s bedeutet ein schwarzer Punkt eine Schlinge nach oben, ein 
weißer Punkt eine Schlinge nach unten. Diese Patrone ist in Fig. 636 k auseinander
gesetzt.

Fig. 636 k zeigt einen Längsschnitt mit 4 Schüssen für 1 Kartenblatt und 1 
Ladcnauschlag. Die Lade ist durch § (Fig. 636 o) zurückgehalten, beeinflußt durch 
Platine b. Das Abzieher: der Platine b wird von Platine i von der Jacquard
maschine aus besorgt, wenn mit 3 schlissigem Anschlag gewebt werden soll. 4 schlis
siger Anschlag wird durch Exzenter 2 und Hebel k bewirkt. 6366 ist das Lesungs
schema, 636§ zeigt Fadeneinzug und Schnürung. Bei Frottierwaren müssen die 
Ketten genau in der Blattbreite gebäumt werden; die Schaft- oder Grundkette ist 
stark gespannt, die Schlingenkette dagegen nur lose. Häufig gibt man der Schlingen- 
kette auf jeder Baumseite geringe Bremsung uud lüftet die eine dieser Bremsungen 
beim Anschlag durch eine geeignete Verbindung mit A (636 o).
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Die Herstellung von Jacquard-Drehergeweben zeigt Figur 637. Bei ihrer An
fertigung kommt es in der Hauptsache darauf an, daß die Figuren mit vollständigen 
Linksdrehern abgeschlossen werden, wie dies in 637 a durchgeführt wurde, weil dann 
der Drehereffekt rein erscheint. Die Punkte a b bilden einen Ausgleich der mittleren 
2 Fäden von den 4 in einem Rohr vereinigten Kettfäden. Setzt man diese Punkte 
nicht ein, so werden die betreffenden 2 Fäden an den Stellen, wo links und rechts 
gedreht wird, locker und der Drehereffekt wird unrein.

Fig. 637 b zeigt die Stuhlvorrichtung, 637 o die Lesung. Kreuz bezeichnet den 
Nechtsdreher.

Die rechte Gewebsseite ist nach Fig. 637 unten im Stuhl, weil die halbe Helfe 
von unten wirkt.

Fig. 638 zeigt die Vorrichtung für ein auf dem Handwebstuhl erzeugtes Damast
gewebe mit 4teiliger Aushebung. Wir sehen bei 638a die Bildung des Kreuzfachcs, 
bei 638 b das Bodenbrett der Jacquardmaschine in seiner Verbindung mit dem Chor
brett. Bei 4tciliger Aushebung werden gewöhnlich auch 4 Schuß mittels einer Karte 
eingetragen (siehe links bei 638ä). Einziehung und Schnürung, abgeleitet von Patrone o 
und Bindung ci, ist in 638 6 verdeutlicht. Abwärts oder aufwärts gerichtete Häkchen 
zeigen den Hoch- oder Tiefzug des betreffenden Vorderschaftes (mit langen Helfenaugen) 
an. Bei dem Patronieren von Damast ist zu beachten, daß alle senkrechten und 
wagerechten Linien bei 8 er Atlasbindung nach solchen Entfernungen angebracht 
werden, die durch 4 oder 8 teilbar sind, damit Vollpunkt auf Leerpunkt gesetzt werden 
kann, die Bindung also scharf abgegrenzt wird (bei 5 er Atlas durch 5 teilbar). 
Die Bindung muß so angesetzt sein, daß keine Bindepunkte in die Ecken der Figur 
kommen (siehe Fig. 638 ä).

Eine eigene Gattung der Drehergewebe bilden die Deutschen Gardinen, deren 
Erzeugung durch Fig. 639 illustriert wird. In Fig. 639 a sehen wir bei a die 
Grundhelfe, bei b die Linksdreherhelfe, bei o den Dreherschaft, bei cl die halbe Helfe. 
Die Daraufsicht der Bindung (639 a) zeigt uns, daß die Schüsse 1 und 3 flott liegen, 
weil a nicht gehoben worden ist. Es ist dies eine Grund-Stelle. In der Figur da
gegen werden diese Schüsse durch a eingebunden (siehe Schuß 5 und 7). Das 
Weben geht folgendermaßen vor sich: Auf die ungeradzahligen Schüsse (1, 3 usw.) 
schlägt man auf die Platinen a Figur, Schaft e und Dreherharnisch b bleiben in, 
Unterfach. Auf die geradzahligen Schüsse (2, 4 usw.) hebt man einmal den Schaft o 
und das anderemal den Harnisch b. i ist die Patrone, nur für Harnisch a gezeichnet. 
Schwarz hebt. Die Karten für die Dreherschüsse (2, 4 usw.) können gespart werden, 
wenn die Messer der Jacquardmaschine beweglich sind (siehe o in 639 ä). Bei Schüssen, 
die ohne Karte eingetragen werden, darf natürlich das Prisma nicht anschlagen.

Fig. 639 e zeigt den Fadeneinzug und die Schnürung, 639 ü die Lesung, wobei 
für das Kartenschlagen (mit angebrachter Sparvorrichtung) nur der Figurschuß 
iu Frage kommt. Das Bindungsbild zeigt 639 v.

Fig. 640 stellt einen Bettdecken- und Tischzeugstoff mit Warenwechsel in Gitter
bindung dar. Die Bindung 640a wurde für beide übereinander liegenden Gewebe 
angewandt. In Patrone 640 b zeigt die Type die Anbindung nach oben, die 
Type die Anbindung nach unten. (Siehe Lesungsschema zu 640 b und Quer
schnitt 640 e).
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640o ist die Patrone zu Skizze 640 ck und sind hier sämtliche Bindungen an
gegeben, so daß in dem zugehörigen Lesungsschema die Bindung 640 a nicht durch
gegriffen zu werden braucht, wie bei Lesungsschema zu 640b.

Die Patronierung für einen 2chörigen Möbelstoff), beidrechtseitig, mit Binde
kette, zeigt Fig. 641. Die Hebung beider Chöre ins Oberfach, so daß der Schuß 
unten wirkt, wird durch ein ausgefülltes Quadrat bezeichnet, Kreuz gibt an, daß die 
Fäden des 1. Chors im Oberfach, die des 2. Chors im Unterfach sind. Ring zeigt jene 
Stellen an, an denen die Faden des 2. Chores im Oberfach, jene des 1. Chores im Unter
fach sind. Ein leeres Quadrat bedeutet, daß an dieser Stelle sowohl die Faden des 1., als 
auch die des 2. Chores im Unterfach sind, der Schuß also oben wirkt. Diejenigen Figuren, 
wo nur ein Chor gehoben ist, sind mit vollem Quadrat begrenzt (siehe 641a), damit die 
Figuren auf der Rückseite gut abbindeu. 641b — Patronierfarben mit Längsschnitten, 
641 o — Fadeneinzug und Schnürung. 641 ck — Chorbretteiuteilnng. 641 e — Lesungs
schema.

Fig. 642 zeigt eine Gobelin-Imitation mit Schaftkette; Fig. 642 a ist die Pa
trone, 642 b stellt die Einziehung und Schnürung dar. 642 o ist die Lesung, 642 ck 
zeigt die Patronierfarben und Querschnitte.

In Fig. 643 wurde ein 4chöriger Gobelin behandelt. Die Bindungen 1 bis 9 
stellen die verschiedenen Effekte mit Längsschnitten und Patronierfarben dar und 
geht aus ihnen die Bindungstechnik wohl ohne weitcrs hervor. 643ä ist die Lesung, 
643 o der Fadeneinzug mit Schnürung, 6431 die Chorbretteinteilung.

Die Lesung fertigt man wie folgt an:
Schwarzer Schuß:
1. Chor hebt auf Farbe 2, 3, 4, 6, 9 und bindet auf 8 in Krcuzköper o.

>- " » -> ö, st 8, 9 „ „ „ 2,4 „ „ e.
3- ,, ,, „ „ 2, 4, 7, 8 „ „ „ 6,8 „ „ o.
4. „ bindet auf 1 in Bindung a und auf Farbe 2, 4, 6, 8 iu Bindung b.

und so fort wird jeder Schuß nach den Schnitten oder den Bindungen abgelesen und 
das Resultat in das Lesungsschema eingetragen. Die Patrone ist in 8 Farben ohne 
jede Bindung zu patronicren und zeigt der Stoff am besten die Effekte für die 
Patrone. Das Patronenpapier berechnet man für eine Kettenlage und eine Schuß
lage. Fig. 643 § ist die Patrone, deren Ziffern die Farben darstellen.

Einen Stoff mit Warenwechsel in 2facher Leinwand (wechselndes Hohlgcwebe) 
zeigt Fig. 644. Wir sehen hier in a die Patrone, in ck das Vindungsbild. 644 k 
bringt einen Längsschnitt, e Einziehung und Schnürung, f die Lesung. Zur Be
rechnung des Patronenpapieres kommt auch hier nur eine Ketten- und eine Schuß
lage in Betracht.

Fig. 645 zeigt eine Gobelin-Imitation mit 2 Chören und 2 Schäften. Wir 
zeigen bei 645 a die Patronierfarben mit Querschnitt k, bei v den Fadeueiuzug und 
die Schnürung; 645 e ist die Patrone, welche ohne jede Bindung zur Ausführung kommt. 
Die angegebenen Ziffern bedeuten die verschiedenen Farben. Grundfarbe 1. 645 ck 
ist die Lesung.
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Möbelstoff beidrechtseitig mit Schaftkette erläutert Fig. 646. Es zeigen 646a 
die Bindungen für die Effekte b bis i, b die Längsschnitte, e das Patronieren der 
Effekte, e die Einziehung und Schnürung, ä die Lesung.

Fig. 647 zeigt einen 2 schlissigen Möbelstoff mit dichter Ketteneinstellung. Der 
Grund muß in einer Bindung gehalten sein, die beide Farbenschüsse so aufnimmt, 
daß auf beiden Seiten nur Ketteneffekt entsteht. (Rips 2- oder mehrschüssig.)

Fig. 647 a zeigt den Rips für den Grund,
„ „ b den Ketteneffekt für die Oberseite,
„ „ o die Figur der ungerade» Schüsse,
„ „ cl die Figur der geraden Schüsse,
„ „ s ist die Patrone, iu der diese Effekte sämtlich Anwendung ge

funden haben.
Lesung: Farbe schlagen, weiß lassen.

Fig. 648 stellt die Vorrichtung und Patronierung eines Jacquardplüsches dar. 
Es zeigt 648 a eine schematische Darstellung der zur Verwendung kommenden 
Maschine. Durch die Uebersetzung a können die Messer b noch einmal so hoch ge
hoben werden als das Bodenbrett c: gesenkt wird, wodurch ein Doppelfach entsteht, 
das Figur 648 b darstellt. Schuß 1 und Rute 2 köunen gleichzeitig eingetragen 
werden. Bei Schnß 3 sind alle Plüfchfaden (Poilfaden) im Unterfach, was dadurch 
erreicht wird, daß man der Maschine die tiefste Stellung gibt. Schuß 4 und 5 wie 
bei 1 und 2. Fig. 648 o stellt den Einzug und die Schnürung dar. In Patrone 
648 4 ist schwarz die Figurbilduug durch das l. Chor, weiß jene durch das 2. Chor 
648« ist die Lesung. Die Figuren 648 k bis I zeigen einige der gebräuchlichsten 
Plüschbindungen und zwar:

Fig. 648 k eine „Poil auf" Vinduug. Nach je 2 Grundschüssen folgt 1 Rute
„ 3

„ „ d Poil-durch-Bindung. Z I 1

„ „ i ,, 4 ,, 1 „
,, „ 1 „

2 1 ,,

Die Entwickelung der Patrone zu ciuer Mouquette-Biudung sowie die zu
gehörige Vvrrichtuug ist iu Fig. 649 dargestellt. Fig. 649 a zeigt die Patrone. Die 
Farben oder Typen für die Chöre sind an der rechten Seite besonders angegeben. 
649 b ist die Lesung. Die Patrone ist in Größe eines Chores angefertigt uud muß 
deshalb für jedes Chor einmal gelesen werden. Da die Vorrichtung (649e) eine 
Maschine g für die Untcrware und eine Maschine k für die Obcrware aufweist, müssen 
jene Farben, welche Figur bilden sollen, bei Maschine x gelocht (geschlagen) und bei
Maschine k gelassen werden. Die Jacquardmaschine ist zugleich so konstruiert, daß 
für je 4 Schuß uur ein Kartenblatt gebraucht wird.
a 1.
b 1.

Erster Schuß.
Zweiter „

Dritter „
Vierter „

o 1.
ck 1.

Maschine x Figur nach oben, das Prisma preßt an.
Maschine k senkt. Rechen ll zieht infolge Einwirkung des 
Exzenters v die Platinen ab.
Maschine k Figur nach unten. Das Prisma preßt an.
Maschine hebt, das Prisma preßt nicht an, damit sämtliche 
Platinen hoch gehen können. Die Prismen (Zylinder) der 
Maschinen werden durch Exzenter x betätigt.
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Die entstehende Doppelware wird durch ein über die Breite des Stuhles hin 
und her gehendes Messer (bei ch in die beiden Einzelwaren zerlegt.

In Fig. 650 sehen wir bei k die Patrone für einen Jacquardplüsch. Je zwei 
Poilfäden (Florfaden) sind auf eine Linie gezeichnet, ebenso je 4 Schuß. Im Galier
brett (Harnischbrett) 650a heben die ungeradzahligen Schnüre (1, 3, usw.) Fäden 
des 1. Chores, die geradzahligen (2, 4, 6 usw.) aber Fäden des 2. Chores. Bei 
650 b sehen wir den Schafteinzug, bei o die Bindung mit Angabe der Ruten. Die 
Längsschnitte zeigen Figur 650e und e', die Lesung Fig. 650ä; wie aus dieser er
sichtlich, werden von jeder Linie 4 Blatt geschlagen.

Man webt auch diese 2-chorigen Plüsche häufig mit Maschinen, welche 
Kartenspar-Vorrichtuugen (Maschine mit Abzug, Doppclmaschine wie 649 e) besitzen.

Einen ähnlichen Plüsch, jedoch mit Binde- und Deckkette, zeigt Fig. 651. Bei 
a finden wir die Galierordnung, die Bindung, sowie die vorkommenden Längsschnitte 
dieses Gewebes. Die Lesung (651b) ist für eine Linie der Patrone (651 e) an
gefertigt und ohne Kürzung ausgeführt, was aus den gleichbezeichneten Linien er
sichtlich ist (x). Die Patrone ist so ausgeführt, daß eine Kettliuic 2 Poilfaden- 
und eine Schußlinie 4 Ruten bedeutet.

Fig. 652 stellt einen 3-chorigen Brüsseler Teppich dar; es zeigt a das Galier
brett, b den Stengelschaft, all die Bindeschäfte, e die Bindung des Gewebes, 
k Patronierfarben, § Patrone, b Lesung, i Längsschnitt. Die Arbeitsweise ist folgende:

1. Schuß: Schaft 1 hebt; die Jacquardmaschine ist am tiefsten Stande, das 
Prisma preßt an.

2. Schuß: Schuß und Rute werden gleichzeitig eingetragen, die Maschine bildet 
Figur, die Messer heben gleichzeitig mit dem Bodeubrett, jedoch doppelt so hoch als 
dieses, wodurch ein Doppelfach entsteht. Schaft 2 hebt.

In Fig. 653 a sehen wir die auseinandergesetzte Patrone für einen Jacquard- 
Pikee. Es folgt auf je 2 Leinwandfchuß immer ein Pikeeschuß (oder Grundschuß), 
bei 653 cl folgen immer 2 Grnndschüsfe nach je 4 Leinwandschüsfen. Letztere Web- 
art findet statt, wenn nur auf einer Seite des Stuhles Wcchselkästen vorhanden 
sind. Aus 653 a und b ersehen wir die Galierung und die Anwendung der Vorder- 
oder Grundschäfte. Nach je 2 Grundfaden (Schaftfaden) kommt ein Steppfaden 
(Pikeefaden, Jacquardfaden). Patrone 653 e würde keine gute Ware ergeben, weil 
die Steppfäden bei x oben frciliegen und bei xA der Grundschuß rückwärts zu 
lange flottet. Beim Patronieren ist darauf zu achten, daß die Fäden der Steppkette 
nuten wie oben keine zu großen Flottungen aufmeiscn. Wir änderten deshalb 
Patrone 6 ab und erhielten k. Die gezeichneten Quer- und Längsschnitte ver
deutlichen das Wesen der Bindung. Bei 653 i bringen wir die Lesung für 
Patrone e f.

Es sei an dieser Stelle noch ganz besonders auf die Gewebetafeln am Schlüsse 
des Jllustrationsbandes (Atlas) verwiesen, in denen die meisten der hier behandelten 
Waren durch Stoffproben verdeutlicht werden.



Vorbereitungsmaschinen für die mechanische Weberei.

Nach der Erfindung des mechanischen Webstuhles war man natürlich auch sehr 
bald bestrebt, die Vorarbeiten, welche sich sowohl mit dem Ketten-, als anch dem 
Schußmatcrial nötig machen, bevor dasselbe verwebt werden kann, auf mechanischem 
Wege zn leisten. Es sind dies: das Spulen (Winden), Zwirnen, Schweifen (Zetteln), 
Schlichten, Leimen, Bäumen usw. Ju uachfolgeudem sollen diese Maschinen einer 
kurzen Besprechung unterzogen werden.

Es ist bekannt, daß von der mehr oder minder sorgfältig ausgeführten Vor
arbeit die Güte und vor allem die Menge des herznstellcndcn Gewebes in höchstem 
Grade abhängt. Schon bei der Handwebcrei ist der Arbeitscrfolg von dem Pichen, 
Leimen, Schlichten, Bäumen, Scheren und Treiben der Kette abhängig; jedes dort 
überschcne rächt sich beim Weben in größerem Maße, verursacht größeren Zeitverlust, 
als dies die Abstellung des betreffenden Uebels während der Vorarbeit verursacht 
haben würde. Eine Schleife, die während der Vorarbeit mit einigen Handgriffen 
beseitigt werden konnte, legt sich z. B. beim Ocffueu des Faches zwischen die Fäden 
nnd zerreißt eine Anzahl derselben. Ist mithin schon in der Handwebcrei große 
Sorgfalt bei Ausführung der Vorarbeiten geboten, fo ist dies um viel mehr der Fall 
bei der mechanischen Weberei. Der mechanische Webstuhl muß viel uud rasch ar
beiten, wenn anders sein Zweck erreicht werden soll, es müssen sich daher die Fäden 
auf demselben gut teilen, sie dürfen nicht leicht brechen und müssen gleichmäßig straff 
angespannt sein. Jede Bewegung des mechanischen Stnhlcs ist sicher und wird durch- 
gcführt, er kann nicht mit dem Gefühl ausgcstattet werden, das der Haudweber be
sitzt, der es spürt, der infolgedessen nicht dnrchtritt, wenn ein Hemmnis im Fache 
vorhanden ist. Aber eben deshalb mnß man auch diese Fälle möglichst verhüten. 
Der Erfolg lohnt die angewandte Mühe.

I. Kettgarnspulmaschinen.
a) Kettgarnspulmaschine der Firma Rudolph Voigt in Chemnitz. 

Hierzu Fig. 654.
Zum Aufwinden der baumwollenen Kettengarne von Warp- oder Ringkopsen 

auf die bekanuten Scheibeuspulen bedient man sich vorzugsweise dieser Maschine. 
Dieselbe besitzt an beiden Seiten je 2 Reihen Rabbeth-Spindeln, die den Vorzug 
haben, daß sie nur in mehrmonatlichen Zwischenräumen einmal geölt zu werden 
brauchen. Die Reinigung des Fadens geschieht bisweilen noch in der Weise, daß 
mau den Faden durch Bürsten- und Knotenfänger führt. Neuerdings benutzt mau 
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meist die in der Zeichnung ersichtliche „Hämig'sche" Putzvorrichtung. Dieselbe besteht 
aus rotierenden Plüschwalzen, über die der Faden streicht und an die er hierbei die 
ihm anhaftenden Unreinigkeiten abgibt. Die Walze, die selbsttätig hin- und hcrgeht, 
damit die Fäden nicht einschneiden, wird durch gegendrückende „Kratzen" stetig ge
reinigt, es ist also ausgeschlossen, daß sich Anhäufungen von Unreinigkeiten bilden, 
die bisweilen vom Faden mit fortgerissen werden, sich vor dem Knotenfänger fest- 
sctzen und dabei Veranlassung zu Fadenbrüchen geben.

b) Kettgarnspulmaschine 3.^ von Rndolph Voigt in Chemnitz. (Hierzu 
Fig. 655 bis 657.

Diese Maschine dient zum Spulen der verschiedensten Materialien als: Baum
wolle, Kamm- und Streichgarne, Seide usw. Sie ist eingerichtet für horizontal lie
gende Spulen, welche am äußeren Umfange, auf welchen das Garn gewickelt wird, 
mit eisernen Trommeln in Berührung kommen, die vermöge der stattfindenden Frik
tion die Spulen in Umdrehung versetzen. Da hierbei die Umfangsgeschwindigkeit der 
Spulen eine stets gleich große ist, so hat der auflaufende Faden und mithin auch der 
Haspel (Winde), von dem der Faden abläuft, eine stets gleichmäßige Geschwindigkeit. 
Ein Ueberlaufen des Haspels kann also nicht vorkommen, und es werden nicht nur 
Fadenbrüche vermieden, sondern man erhält auch eine ganz gleichmäßig fest gewickelte 
Spule. — Es ergibt sich hieraus feruer, daß man die Spnlen schneller laufen lassen 
kann als bei allen anderen Systemen, wodurch die größtmöglichste Leistung erzielt wird.

e) Die Kettgarnspulmaschine derselben Firma System 8. (Dargestellt in Fig. 
658 a und b und 659).

Dieselbe unterscheidet sich von der in Fig. 655 bis 657 gezeigten Spülmaschine 
dadurch, daß die Winden unten liegen. Im übrigen findet der Antrieb der Kettcn- 
spulen am Garnumfange ebenfalls durch Scheiben (Trommeln) statt. Die Maschine 
besitzt nur eine Reihe Trommeln, auf welchen zn beiden Seiten die Spulen in ihren 
Führungen liegen. Jede Spule kann durch eineu leicht handlichen Hebel bequem 
ein- und ausgerückt werden. Die Fadenführer können, der Stärke des Garnes ent
sprechend, verstellt werden; sie dienen gleichzeitig als Knotenfänger. Die Maschine 
kann auch zum Abspulen von Kötzern, Bobbinen usw. eingerichtet werden.

6) Die Krcuzspulmaschinc der Firma Rndolph Voigt iu Chemnitz, System 12 
(Fig. 660 bis 663 b).

In neuerer Zeit führt sich die Kreuzspnlmaschine zum Winden der Kettengarne 
immer mehr ein. Während bei den in a bis o besprochenen Kettenspulmaschinen der 
Faden in einer so geschlossenen Spirallinie um die Spule gelegt wird, daß er die 
Länge der Spnle (von Rand zu Rand) erst nach vielleicht 100 oder 200 Umdrehungen 
durchläuft, wird die Beweguug des Fadenführers bei einer Kreuzspulmaschine so be
schleunigt, daß von einem zum auderen Spulenende der Faden nur weuige Windungen 
(6 bis 15) zurückzulegen hat, um dann sofort die entgegengesetzte Richtung einzu- 
schlagen. Durch diese einander kreuzenden Windungen geben sich die Spnlen an den 
Rändern selbst den genügenden Halt, nnd es sind keine „Scheibenspulen" mehr nötig, 
sondern einfache Papierröhrchen.

Garmnatcrial wird infolge der einander kreuzenden Windungen weniger auf 
die Spule gebracht wie bei Scheibenspulen, indessen wird dies dadurch ausgeglichen, 
daß die Kreuzspule durch den Wegfall der Ränder (Scheiben) und die geringe Dicke 
des Spnlenkörpers größer ist, nnd es lassen sich Kreuzspulcn gerade infolge dieses
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simstandes leichter durchfärben und durchbleichen. Leere und halbvolle Kreuzspulen 
nehmen auch bedeutend weniger Raum ein als Scheibenspulen.

Fig. 660 zeigt eine Kreuzspulmaschine znm Abhaspeln von Strähnen, Fig. 661 
eine solche zum Abhaspeln von Kopsen. Fig. 662 und 663 geben die Details.

Fig. 664 zeigt eine Schlitztrommel-Krenzspnlmaschine der Firma Hermann 
Schroers in Krefeld. Der aufzuspulende Faden erhält bei dieser Maschine seine 
Führung dadurch, daß derselbe in dem Schlitz der rotierenden Trommel hin- nnd 
herbewegt wird, während die — auf der sich drehenden Trommel — mitlanfende 
Spule das Material vom Strang oder Kops abzieht. Diese Maschinen werden sür 
einfache wie für mehrfache Spülung gebaut; die Trommeln sind zweigängig, d. h. 
der Faden kreuzt während einer Trommel-Umdrehung zweimal hin und her. Die 
Spindeln sind aufklappbar angeordnet (Fig. 665).

Fig. 666 ferner zeigt eine Kettgarn-Spulmaschine der Sächs. Maschinenfabrik 
vorm. Rich. Hartmann, Akt.-Ges., in Chemnitz, bei welcher die Spulenbildung durch 
Kreuzwindung des Garnes auf konische Papierhülsen erfolgt. Der Zweck dieser 
Spulenform ist, daß sich die Spule beim Abwinden des Garnes nicht dreht, sondern 
aufrecht fest steht, wobei der Faden lose abläuft.

2. Schußspulmaschineu.
Für grobe Garne, z. B. Baumwollgarne in der Stärke von Nr. 1 bis 3 ver

wendet man zum Spulen fast ausschließlich Schlauch-Kops-Maschinen.
a) Eine Schlauchspulmaschine, hergestellt von Rudolph Voigt, Chemnitz, stellt 

Fig. 667 dar. Der Faden läuft vom Haspel a über die Fadenstange b nach der 
Rolle o des Ausrückhebels ck und von da über den Fadenführer s in den Trichter k, 
in dem er auf die Spindel g gewickelt wird.

Kommt der Faden vom Kops k, so läuft er über die Stange i um die Holz- 
rolle ü des Zremsapparates l, von da nach der Rolle o des Ausrückhebels ck uud 
dann über den Fadenführer e in den Trichter k.

Nachdem man auf die Spiudel g den zugehörigen Spindelring m gesteckt hat, 
wickelt man dicht unter demselben den vom Haspel oder Kops kommenden Faden 
einigemal fest um die Spindel, steckt sie in den Trichter k und mit dem unteren Ende 
in die Büchse des Würtels u und setzt den Beschwerungsstab o auf den Kopf der 
Spindel. Hierauf spannt man den Faden mit der linken Hand an und bringt den 
Hebel ä in die Lage o ä, wodurch die Spindel in Drehung kommt, da die auf dem 
Rohre des Würtels sitzende Feder p jetzt in den Bereich der Nase des konischen 
Rades r kommt und von diesem mitgenommen wird.

Wenn während des Spulens der Faden bricht, so fällt der Hebel cl herunter, 
die Feder p kommt außer Bereich der Nase des konischen Rades r und die Spindel 
steht still. Ist der Kops gefüllt, fo tritt das untere Ende der Spindel g aus der 
Buchse des Würtels u, wodurch die Spindel ebenfalls still steht.

Fig. 668 zeigt die Maschine in der Ansicht. Das Garn wird ohne Benutzung 
von Holz-, Papier- oder Blechspulen direkt auf die Spulspindel gewickelt, und es ent
steht hierbei eine Spule (ein Schlauchkops), welche beim Abschießen den Faden aus 
dem Innern herauslaufen läßt. Der Kops wird hierbei fest in den Schützen hinein
gedrückt und letzterer ist mit einem leicht zu öffnenden und zu schließenden Blechdeckel 
versehen, um das Herausfliegen des Kopses zu verhindern und diesen gleichzeitig gegen 
die Schützenwände fest anzudrücken. Die Schützenspindel kommt demzufolge in Wegfall.
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Auf diese Weise wird die größtmögliche Garnmenge auf einmal im Schützen 
untergebracht, meist noch einmal so viel als bei gewöhnlichen Spulen. Die Gewichts- 
Kontrolle zwischen Spulerei und Weberei wird außerordentlich erleichtert, weil das 
Zurückwiegcn und Zählen der Spulenkörper unterbleibt.

b) Mittlere Garne spult man erfahrungsgemäß am besten mit Kreuzwindung 
aus kurze Papier- oder Holzhülsen, da man aus diese Weise eiu größeres Quantum 
im Webschützen unterbringt und die Gewähr hat, daß sich das Garn vom Anfang 
bis zum Sude mit gleichbleibender Spannung abwebt. Eine solche Maschine, eben
falls von Rud. Voigt, Chemnitz, zeigt Fig. 669 und 670 (System 10 H.). Dieselbe 
spult entweder mit „gewöhnlicher Windung" aus durchgehende Papierhülsen, Holz
oder Blechspulen oder auch mit „Kreuzwinduug" aus kurze, glatte oder konische 
Hülsen. Das Eigengewicht der Spule samt Spindel wird bei dieser Konstruktion so 
weit aufgehoben, daß jeder schädliche Druck aus das Garn vollständig wegfällt. Für 
empfindliche, gefärbte Garne ist dies ein großer Vorzug.

o) Feinere Garne aller Art werden mit Vorteil auf durchgehende Hülsen ge
spult und man benutzt hierzu Schußspulmaschinen mit oben- oder untenliegenden 
Winden. Die ersteren haben meist Friktionsbetrieb der Spindeln (System 51)), 
während bei untenliegenden Winden der Schnurenbetrieb die Regel ist (System 10). 
Beide Systeme haben große Verbreitung gefunden, und es hat auch tatsächlich jedes 
derselben, wie schon erwähnt, seine besonderen Vorteile. Bei beiden Systemen kann 
auf Hülsen mit oder ohne Konus gespult werden, auch kann die Abhaspelung sowohl 
von Stranggarnen als auch von Kopsen usw. stattfinden.

ck) Schußgarnspulmaschine (System 5V) der Firma Rudolph Voigt, Chemnitz 
(Fig. 671 und 672).

Der Faden läuft vom Haspel a über die Fadenstange b, über die Rolle o am 
Hebel o, über den Fadenführer ä auf die Spule e, welche sich an dem Konus k 
bildet. Die Umdrehung der Spindel g wird dadurch bewirkt, daß die auf der Friktions
welle b befindlichen Friktionsräder i die auf diesen ruhenden Friktionsscheiben b in 
Bewegung setzen. Letztere tragen oben auf ihren Würtelrohren I die Büchsen w, in 
denen das untere Ende der Spindeln § geführt wird, während das obere Ende im 
Schlitten u gelagert ist. Die Umdrehung findet nur statt, so lange der angespannte 
Faden den Hebel o mit der Rolle e hebt; bricht der Faden, so senkt sich der Hebel o 
und hebt durch seine exzentrische Nase die Büchse m, folglich auch die Friktions
scheibe Ii, wodurch letztere außer Berühruug mit dem Friktionsrad i, also auch außer 
Drehung gebracht wird. Die Friktionsscheibc b darf im ausgerückten Zustand nur 
etwa 1 ^2 mm vom Friktionsrad i abstehen, da sonst der Hebel nicht imstande ist, die 
Friktionsscheibe zu heben. Zur besseren Regulierung der Fadenspannung dient die 
Spiralfeder, auf welche der Hintere Teil des Hebels drückt. Den der Haltbarkeit des 
Fadens entsprechenden Druck erzielt man durch passende Stellung des kleinen Ge
wichtes p. Um dem Haspel eine gleichmäßige Umdrehung zu geben, ist eine variable 
Geschwindigkeit der sich konisch bildenden Spule erforderlich; man erreicht dies, in
dem man die Friktionswelle changieren läßt, so daß die Friktionsscheiben, wenn der 
Faden am starken Teile der Spule sich aufwindet, am äußeren Räude getrieben 
werden und also am langsamsten sich drehen; sowie der Faden sich dem unteren 
schwachen Ende der Spule nähert, wird die Friktionsscheibc an immer kleinerem 
Durchmesser getrieben und deshalb immer schneller laufen, bis der Faden an der
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Spitze selbst anlangt, wo dann das Umgekehrte stattfindet. — Hierzu dient folgender 
Mechanismus:

Das 15er Rad Nr. 1 auf der Friktiouswelle Ii greift in das 62er Rad Nr. 2 
des Vorgeleges, dessen 30er Rad Nr. 3 in das 124 er Rad Nr. 4 auf dein Exzenter- 
bolzen greift, an dessen äußerem Ende Changierexzenter Nr. 5 durch das Laufrad g 
des Hebels Nr. 6 diesen letzteren abwechselnd hebt nnd sinken läßt. Am äußeren 
Ende dieses Hebels hängt das gleichzeitig als Gewicht dienende Verbindungsstück 
Nr. 7, das unten in den horizontalen Arm des Winkelhebels Nr. 8 eingehängt ist. 
Die Rolle r am Ende des vertikalen Hebelarmes verschiebt nun, indem sie in der 
Spur der Führungsrolle 8 läuft, die Friktionswelle ü abwechselnd hin und her und 
erzeugt hierdurch die verlaugte variable Geschwindigkeit der Spulen. — An dem 
inneren Ende des Exzenterbolzens sitzt ein zweiter Exzenter Nr. 9; auf diesem ruht 
ein Laufrad t, das mittels der Exzenterführung u den Fadenführerhebel v an der 
Führungswelle n hebt und sinken läßt. Dadurch erhalten die Fadenführer ä die 
nötige auf- und niedergehende Bewegung.

Zur Erzielung der „Kreuzwinduug" dient der in Fig. 673 skizzierte Mecha
nismus.

Auf der Friktionswelle b ist ein Stirnrad a aufgeschraubt, welches in das 
Stirnrad e eingrcift; anf der Warze dieses Rades ist eine exzentrische Hubscheibe o 
anfgepaßt, auf der sich die Exzenterführung e bewegt, deren oberes Ende <1 mittels 
Bolzen mit dem Fadenführerhebel v drehbar verbunden ist. Durch die exzentrische 
Bewegung der Hubscheibe o wird die Exzenterführung e auf- und niederbewegt und 
dadurch auch der Fadenführerhebel v; da letzterer aber durch Schrauben auf der 
Fadenführerwelle w festgcstellt ist, so bringt er diese in Bcwegnng und damit auch 
Fadenführerhalter mit den Porzellanfadenführern, welche nun auf- und nieder
schwingen. Die Schwingung (der Hub) der Fadenführer wird verändert durch Ver
stellen des oberen Endes ä der Exzenterführung in dem Schlitzloch des Hebels v.

e) Die Patent-Schußgarn-Spulmaschine (System 10) der Firma Rudolph 
Voigt in Chemnitz.

Dieselbe wird erläutert durch Fig. 674 und 675. Die vielseitigen Anfragen 
nach einer leistungsfähigen Schußspulmaschine mit untenliegenden Haspeln und 
Schnurenbetrieb der Spindeln veranlaßten zur Konstruktion dieser Maschine, die sich 
in überaus kurzer Zeit so vorzüglich eingeführt hat, daß der Beweis erbracht ist, daß 
sie einem vorhandenen Bedürfnis entspricht. Die Maschine spult mit gcwöhulicher 
Windung auf durchgehenden Hülsen oder mit Kreuzwindung auf kurze Hülsen mit 
oder ohne Konus. Sie findet vorzugsweise Verwendung in Webereien zum Spulen 
von Strängen, Kops u. dergl., in Spinnereien zum Umspulen fehlerhaft gesponnener 
Kops, in Kops-Färbereien und Bleichereien zum Ueberspulen von gefärbten Kreuz
spulen oder Kops auf Schußkops usw.

Fadenlauf: Der Faden läuft vom untenliegenden Haspel a direkt über die 
Fadenstange o, von da nach dem Fadenführer ä und dann auf die Spule 8. — 
Wird vom Kops d oder von Kreuzspulen gespult, so läuft der Faden erst um die 
Bremsrolle 6 des Apparates g und von da zur Spule.

Ausrückung: Sobald ein Faden bricht, wird die Spindel in Stillstand gebracht, 
indem man den Hebel o nach vorn dreht, wodurch dessen Hinterer Schenkel o* den 
Würteloberteil i vom treibenden Unterteil abhebt, wodurch also die Spindel in Still
stand kommt. Ist die Spule genügend gefüllt, so tritt deren unterer Teil aus der 
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ihn führenden Boxe aus und kommt dadurch ebenfalls außer Bewegung. — Faden
führung: Die Fadcnführung geschieht wie folgt: Auf den: Antriebbolzen der Blech
trommeln 1 (Tambour) sitzt ein Rad 2, welches in das Rad 3 cingreift, dessen kleines 
Rad 4 greift wieder in ein großes Rad 5 ein, auf dessen Bolzen 6 der Spulexzenter 
7 befestigt ist; auf diesem Exzeuter führt sich die Führung 8 mit der Rolle 9; das 
obere Ende der Führung 8 ist durch Bolzen mit dem Fadenführerhebel 10 verbunden 
und bewegt diesen auf uud uieder. Der Fadenführerhebel 10 ist mit dem Segment 
11 auf der Welle 12 befestigt, bringt also dieselbe in Schwingung und mit dieser 
auch die darauf befestigten Fadenführer ü, welche die Fäden auf die Spule leiten. 
Znm Vergrößern oder Verkleinern des Fadenführerhubes verstelle man nur deu Bolzen 
der Führung 8 im Hebel 10, während das richtige Einstellen sämtlicher Fadenführer 
durch Verstellen des Hebels 10 im Segment 11 geschieht. Der Faden darf aber mir 
so tief eingeleitet werden, daß die unterste Fadenlage noch am geraden kon. Teil der 
Rolle 14 anliegt, keinesfalls tiefer. Der Spulenexzenter 7 muß sich stets in der an
gegebenen Pfeilrichtilng drehen, so daß der Fadenführer ä sich schnell nach oben und 
langsam nach unten bewegt, außerdem soll sich der Fadeuführer ä möglichst dicht 
an der Spule auf- und niederbewegen.

k) Die Schußgarn-Dvnblierspulmaschine der Firma RudolphVoigt, Chemnitz 
(System Nr. 9).

Fig. 676 und 677. Mit dieser Maschine ist man imstande, 2 bis 6 einzelne 
Fäden auf eine Schußspule in der Weise zu wickeln, daß 1. diese Fäden beim Auf
wickeln auf die Schußspule einen gewissen Draht (Zwirnung) untereinander bekommen, 
so daß sie beim Auflaufen auf den stets konischen-Teil der Spule sich untereinander 
weder verlängern, noch verkürzen können und sich daher beim Abschießen alle in 
genau gleicher Länge in das Fach der Kette legen müssen, 2. daß beim Verweben 
der Schußspule der vorher unter den Fäden gebildete Draht sich von selbst voll
ständig wieder aufdreht, so daß die einzelnen Fäden im Fach der Kette genau 
parallel nebeneinander zu liegen kommen, als ob sie einzeln hintereinander ein
geschossen worden wären. Der außerordentliche Nutzen dieser Maschine besteht darin, 
daß bei Verwendung von Schußspulen mit 2, 3 resp. 4 suchen Schußfäden str, ^3 
resp, der Anzahl Schuß in der Weberei erspart werden. Als Vorgarn werden 
die von der Spinnmaschine kommenden Kötzer oder Scheibenspulen (Kettenspulen) 
benutzt, auf welchen sich die einzelnen Fäden separat befinden. Jede Spindel der 
Maschine arbeitet selbsttätig und unabhängig von der anderen. Jede Spindel hat 
einen selbsttätgeu Ausrücker, der den sofortigen Stillstand beim Brnch eines einzelnen 
Fadens bewirkt. Jede Spindel bleibt auch selbsttätig steheu, sobald die Spule ge
füllt ist, also enthält eine Spule soviel Garn als die andere, und es kann ein Ueber- 
laufen nicht vorkommen. Das Aufwickeln kann auf Holz-, Blech- oder Papicrspulcn 
geschehen. Weder mittels des Handspulrades noch mittels gewöhnlicher Schußspul- 
maschinen können solche Spulen mit genau gleicher Länge der doublierten Fäden 
wegen der konischen Aufwickelung erzielt werden, auch liegen nach dem Abschießen 
ins Fach der Kette diese Fäden nicht genau parallel nebeneinander, sondern be
kommen durch das Abläufen von der Spule soviel Drehungen untereinander, als 
sie um die Spule herum gewickelt sind.

Die Fäden laufen von den Kötzern 22 ab über die halbrunde Leiste b, durch 
die Oesen der Falluadeln t hinauf uach dem Bremsapparate 21, über die durch Ge
wicht und Schnur gebremste Holzrolle 23, durch die Oese k des Fadenführers m und 
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durch den Schlitz des Trichters b auf die Spule 3. Es ist hierbei zu beachten, daß 
die Fäden durch die Oese k in deren höchster Stellung einlaufen (bei v), nicht höher, 
da sie sonst in den zylindrischen Teil des Trichters über v (Fig 677 b) gelangen, 
wo sie leicht zerrieben werden.

Die Dicke der Spulen wird bedingt durch höheres oder tieferes Einstellcu des 
Fadenführers m.

Fig. 677o erläutert deu Betrieb bei eurer zweiseitigen Maschine. Die zweite 
Hauptwette 30 erhält ihre Bewegung durch einen geschränkten Riemen von der An
triebwelle 30 aus. Die Flügelwellen 31 und 34 der einen Seite werden durch 
Schnuren von den Hauptwellen der anderen Seite angetrieben.

Fadenbruch: Vricht ein Faden, so fällt die betreffende Nadel t herunter, kommt 
zwischen den sich drehenden Flügel 25 und die Schubstange 26, dadurch wird letztere 
iu der Richtung des Pfeiles zurückgeschoben und bringt die Falle 27 und den Aus- 
rückhebel 42 zum Umschlägen. Hierdurch erfolgt ein Abheben des Würtels 4 (Fig. 677 b) 
von dem Friktionsrad 5 und der Stillstand des ganzen Spulapparates. In aus
gerücktem Zustaude darf der Würtel 4 uur höchstens 1,5 wm vom Friktiousrade 5 
abstehen, um ein leichtes Ausrücken der Spindeln zu erzielen.

Spulenfüllung: Der Stillstand jedes einzelnen Apparates bei erfolgter Spulen- 
füllung wird dadurch bewirkt, daß sich die Spindel a, auf welcher die Spule 3 sitzt, 
während der fortschreitenden Bewickelung nach unten verschiebt und zwar so lauge, 
bis der am uuteren Spindeleude befestigte Teil o mit seinem seitlichen Stift an die 
schiefe Fläche s des Ausrückhebels 42 (Fig. 677 b) stößt und diesen dadurch zum Um
schlägen bringt. Mittels des Stiftes 27 an der Ausrückfalle 43 (Fig. 677 a) rückt 
man mit der rechten Hand den Spulapparat wieder ein, während man mit der 
linken Hand die Fäden spannt.

In: Anhänge sei hier noch die doppelseitige Kreuzspulmaschine der Sächs. 
Maschinenfabrik, vorm. Rich. Hartmann, A.-G. in Chemnitz erwähnt (für Kctt- 
garne), welche Fig. 678 bis 680 zeigen.

Sie wird mit 200 und 250 mm Teilung, bezw. Kopfweite ausgcführt.
Die Aufwindung erfolgt auf Papierhülsen, von etwa 140 bezw. 160 mm Länge, 

in Form zylindrischer Kreuzspuleu, die bis 160 mm Durchmesser erhalten können.
Die Fadenführcrchangierung wird entweder durch ciueu für die ganze Maschine 

vorgesehenen, ruhig arbeitenden Changierapparat, der auch eine Aenderung der Hub
länge gestattet, oder auf Wunsch durch einzelne Exzenter — für je zwei oder zehn 
gegenüberliegende Köpfe je ein Exzenter — bewirkt.

Die Changiergeschwindigkeit kann durch Wechselräder, innerhalb mäßiger Grenzen, 
veränderlich gestaltet werden. Die Aufwindezylinder sind glatt, können auf Wunsch 
bezw. nach Bedarf auch geriffelt werden. Die Zapfen derselben laufen in Ringschmicr- 
lagern. Das Aufstcckzeug kann, wie aus den Abbildungen erkenntlich, zum Abspulen 
von Selfaktor- oder Ringspinnkötzern, oder vom Strang, oder aber vom Strang und 
von Kötzern eingerichtet werden. Der Betrieb der Zylinder erfolgt durch Schnnr- 
würtel, vermittels nachspannbarer Schnuren.

*) An dieser Siellc sei noch besonders aufmerksam gemacht auf die in dem Capitel „Neuerungen 
auf textilem Gebiete" besprochene „Neue Schuß-Spulmaschine für Hochleistung mit Patent-Flügclfaden- 
sührer" der Maschinenfabrik E. Bauch in Landeshut i. Schlesien.

Scham-, Weberei. 12
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3. Die Zwirnmaschinen.
Zur Herstellung von Zwirnen benutzt man entweder Flügelzwirnmaschinen 

oder Ringzwirnmaschinen. Wir unterscheiden ferner Maschinen zur Herstellung 
glatter Zwirne und solche zur Herstellung von Effektzwirnen (Knotengarnen, Schleifen- 
garnen).

Fig. 681 zeigt eine Ringzwirnmaschine für Baumwolle, hergestellt von der 
Firma Carl Hamel Akt.-Ges. in Schönau bei Chemnitz. Die Maschine ist mit Wasser- 
trog versehen, d. h. sie dient zur Naßzwirnerei; die zu zwirnenden Fäden werden 
dnrch einen Trog mit heißem Wasser geleitet nnd wird dadurch der Zwirn glätter, 
härter, was für manche Artikel erwünscht ist, während andere Artikel den rauheren, 
volleren Faden des Trockenzwirnens verlangen.

Die Windung kann auf diesen Maschinen sowohl zylindrisch auf Doppelradspulcn 
als auch konisch in Kopsform auf Holz- oder Papierhülseu erfolgen. Die zylindrische 
Windung hat den Vorteil, daß die Spulen aufgesteckt uud abgezogen werden können, 
ohne die Maschine in Stillstand zu versetzen, während die konische Windung bedingt, 
daß die Maschine zum Aufstecken und Abziehen der Spillen still gesetzt werden muß. 
Der Vorteil der konischen Windung liegt im Abläufen und Abweifen der Spnlcn, 
die konische Windung wird deshalb für feine Zwirnnummern sehr oft vorgezogen.

Die Maschinen werden sowohl einseitig, als auch doppelseitig gebaut. Bei 
doppelseitigen Maschinen wird das Wechselzeug so angeorduet, daß dem zu zwiruen- 
dcn Garu auf jeder Seite zu gleicher Zeit ein anderer Draht gegeben werden kann.

Fig. 682 zeigt eine Ringzwirnmaschinc derselben Firma, wie sie besonders zur 
Herstellung von zweifädigen Zwirnen aus Kamm-, Streich-, Vigogne- und Shoddy- 
garnen Verwendung findet. Jede. Seite der Maschine ist für sich betriebsfähig, 
auch können die beiden Seiten zu gleicher Zeit mit verschiedener Spindelgeschwindig
keit laufen.

Fig. 683 zeigt die Ringzwirnmaschine von Carl Hamel Aktienges., Schönau- 
Chemnitz für Kammgarne. Der Betrieb der Spindeln erfolgt bei diesen Maschinen 
durch 2 Trommeln aus Weißblech, die durch Schnuren angetrieben werden. Der 
Antrieb erfolgt mittels Fest- und Losscheibe auf eine Trommelwelle, der Betrieb 
der zweiten Trommel erfolgt dnrch Teilbetrieb. Die Spindelschnuren werden dnrch 
diese Einrichtung sehr geschont nnd Drehungsdifferenzen nach Möglichkeit vermieden.

Auf den für Naßzwirnerei eingerichteten Maschinen kann natürlich auch trocken 
gezwirnt werden.

Die Fadenführung bei diesen Maschinen dürfte aus deu Schnittzeichnuugeu 
Fig. 684 und 685 ohne weiteres ersichtlich sein.

Eine Ringzwirnmaschine ähnlicher Konstruktion ausgeführt vou Joh. Jakob 
Nieter L Co. in Winterthur (Schweiz) zeigt Fig. 686, Fig. 687 eine Flügclzwirn- 
maschine derselben Firma.

Fig. 688 zeigt eine doppelseitige Kreuzdoublierspulmaschine der Sächs. Maschinen
fabrik vorm. N. Hartmann, Chemnitz.

Diese Kreuzdoublierspulmaschine dient zum Doublieren — Verdoppeln Und 
Vervielfachen — von Baumwollgarn, Kammgarn und Streichgarn, bevor es wegen 
der Herstellung vou Zwirueu zur Zwirumaschine gelaugt.

Die Maschine wird für 2 bis 6fache Garne mit 200 mm Teilung, für 2 bis 
10fache Garne mit 250 mm Teilung, bezw. Kopfweite ausgeführt.
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Die Aufwindung der vereinigten Fäden erfolgt auf Papierhülsen, von etwa 
140, bezw. 160 nun Länge, in Form zylindrischer Kreuzspulen, die bis zu 160 wm 
Durchmesser erhalten können.

Die Maschine ist mit selbsttätiger Abstellung jeder einzelnen Spule versehen, 
die beim Abläufen oder Bruch eines der zu vereinigenden Fäden eintritt.

Die Abstellung erfolgt durch die Fadenwächternadeln, welche von den einzelnen 
Fäden getragen werden, vermittels der Fliigelwelle, in deren Bereich die Nadeln bei 
Fadenbrüchen gelangen, wobei die Spule vom Zylinder abgehoben wird.

Die Abstellung 'geschieht sogleich, so daß bei der großen Fadenlänge, die zwischen 
den Fadenwächtcrnadcln und der Spule vorgesehen ist, das Ende des ausgegangencn 
oder gebrochenen Fadens stets noch außerhalb der Spule zu finden ist.

Um das Nachlaufen der Fäden zu verhindern, senkt sich im Augenblick der 
Abstellung die Fadenleitrolle, wobei sie gebremst wird. Gleichzeitig hebt sich der 
Nadelkasten, nur die Nadeln aus dem Bereiche der Flügelwelle zu bringen, damit 
die angeknüpfteu Fäden wieder bequem in die Nadeln eingelegt werden können.

Durch Auhebcu des für jede Spule vorgesehenen Handhebels erfolgt die In
betriebsetzung jeder einzelnen, sowie der dnrch Fadenbruch stillgestellten Spule.

Die Fadenführer-Changierung wird entweder durch einen für die ganze 
Maschine vorgesehenen Apparat, oder auch durch einzelne Exzenter (für je 2 gegen
überliegende Köpfe 1 Exzenter) bewirkt. Jeder auf der Fadenführstange sitzende 
Fadcnführcr läßt sich verstellen und ist leicht auswechselbar. Die Aufwindezylindcr 
sind je nach Wunsch glatt oder geriffelt. Das Aufsteckzeug wird je nach Bedarf zum 
Aufstecken von 2 bis 6, bezw. 10 Sclfaktor- oder Ringspinnkötzern, sowie mit einstell
baren Fadenrcinigern eingerichtet. Der Betrieb der Zylinder erfolgt durch Schnur- 
würtel und nachspannbare Schnuren. Die Aufwindcgeschwindigkeit kann mittels der 
im Betriebe eingeschalteten Stnfenscheiben von 60 bis 100 Meter Fadenlänge pro 
Minute geregelt werden.

Eine doppelseitige Ningzwirnmaschine der Sächs. Maschinenfabrik R.Hartmann, 
Chemnitz, zeigt Fig. 689; dieselbe dient hauptsächlich zur Herstellung mittlerer bis 
feinster zweifacher Kammgarn- und Streichgarn-Webzwirne, die nach Bedarf auch 
mit einem Baumwoll- oder Seidenfaden zusammengezwirnt werden; sie ist auch zur 
Erzeugung dergl. Zwirne aus Baumwoll- oder Seidengarn mit Vorteil zu benutzen.

Die Maschine ist mit Gravityspindeln ausgerüstet, die mit kleinen Kniebrems- 
hebeln versehen sind und kann bis zu 7000 Umdrehungen in der Minute lause», 
ohne unruhig zu gehen, zu schleudern.

Die Spindeln sind zum Aufstccken von Papierhülsen eingerichtet, auf welche 
das Zwirngarn in Form konischer Kötzer aufgewunden wird.

Die Aufwinduug (Ringlatten- bezw. Wagenbewegung) vollzieht sich vermittels 
der durch Exzenter betätigten Zugschienen aus Flacheisen, die längs der Maschine 
angeordnet sind.

Es wird hierdurch ruhiger, gleichmäßiger Wagengang erzielt und können dem
zufolge Maschinen in größerer Länge und Sprndelzahl zur Ausführung gelangen.

Der vollkommene Aufwindemechanismus wirkt derart, daß Ansatzbildung und 
Kötzerform der auf dem Selfaktor erzeugten gleich ist.

Die Ninglatten tragen glasharte Stahlringe.
Das Zylinderwerk besteht aus einreihigen, glatten Unterzylindern von 43 mm 

und Oberzylindern von 60 mm Durchmesser.
12'
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Die Maschine besitzt selbsttätige Abstellung bei Fadenbruch, wodurch die Faden
lieferung unterbrochen und Garnverlust vermieden wird. Das Aufsteckzeug enthält 
breite, mit Tuch bezogene Fadenbremslatten und einfache Fadenführerschienen. Der 
Spindelbetrieb erfolgt durch Schnuren mittels zweier Weißblechtrommeln von 190 wm 
Durchmesser. Die Maschine wird für Parallel- oder Querantrieb (Fig. 689 in Quer- 
antrieb) ausgeführt und richtet sich hiernach die Ausführung des Antriebsbockes. 
Die Spindelgeschwindigkeit, die an sich veränderlich, ist für beide Seiten zu 
einander immer gleichbleibend, wogegen die Zylinderlieferung bezw. die Zwirn
drehung verschieden sein kann, vermöge der unabhängig zu einander angeordneten 
ZylLnderbetriebe.

Hauptsächlich werden diese Maschinen, je nach den beabsichtigten Garnstärken, 
in 70, 76, 82 und 89 mm Spindelteilung gebaut.

Im weiteren — bz. Fadenlauf usw. sei auf den Querschnitt in Fig. 690 
verwiesen.

Zur Herstellung von Faden- und Vorgarn-Effektzwirnen, als Noppen, Schlingen 
Schleifen, Kräusel, Raupen, Flocken und Flammen, ein- und doppelfärbig, finden 
Maschinen Verwendung, wie eine solche (Fabrikat von Carl Hamel Aktienges., 
Schönau-Chemnitz) Fig. 691 zeigt. Derartige Zwirne enthalten stets einen oder 
mehrere Grundfäden, welche in konstanter Geschwindigkeit der Spule zugeführt werden 
und einen oder mehrere Effektfäden, welche in variabler Geschwindigkeit mitlaufend, 
nur den Grundfaden oder Grundzwirn Schleifen oder Knoten bilden, was dnrch die 
Räder oder Exzenter des Effektapparates erzielt wird. Fig. 692 zeigt den Schnitt 
durch eine einseitige Effektzwirnmaschine.

Die verschiedenen Arten der auf solchen Maschinen herzustellenden Knnstzwirne 
werden dnrch die Fig. 693 bis 699 illustriert.

Eine weitere derartige Maschine zur Herstellung von Zwirnen mit Knoten, 
Kräuseln, Schlingen usw. zeigt Fig. 700. Dieselbe wird von der Sächs. Maschinen
fabrik vorm. Rich. Hartmann Akt.-Ges. in Chemnitz gebaut und besitzt ebenfalls 2 
übereinander angeordnete'Zylinderwerke, deren unteres (das Zwirnzylinderwerk) mit 
durchgehendem ungeteilten Unterzylinder von 45 mm und Oberzylindern von 50 mm 
Durchmesser, ohne selbsttätige Abstellung bei Fadenbrnch, versehen ist. Das obere 
Zylinderwerk (Kunstzwirn-Zylinderwerk) ist mit ungeteiltem durchgehenden Unter- 
zylinder von 32 mm und Oberzylindern von 50 mm Durchmesser ausgerüstet und 
erhält seinen Antrieb vom Zwirnzylinderwerk mittels Wechselrädern, wobei es je 
nach Bedarf in gleicher oder verschiedener Geschwindigkeit stetig oder mit Unter
brechung Umläufen kann.

Durch Mehrlieferung des Kunstfadens oder absatzweise Lieferung des Grund
fadens, wie auch mit Hilfe der auf- und abgehenden Fadenführerlatte, lassen sich die 
erwähnten Zwirnarten erzielen.

Das Aufsteckzeug ist eingerichtet, um für jede Spindel zwei Selfaktorkötzer zum 
Zwiruen, 2 solcher in Reserve, sowie eine Kreuzspule bezw. Baumwoll-, Mohair
oder Seidenspule aufstecken zu können.

4. Kettcnscher(Zettcl)maschinen.
Das Scheren der Ketten erfolgt entweder im ganzen oder in Sektionen, ent

weder sofort auf einen Zettelbaum oder vorher auf eine Schertrommel, von der die 
Kette dann noch abgebäumt werden muß.
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Fig. 701 zeigt eine Zettelmaschine der Firma Howard LBullough, Accrington. 
Dieselbe dient dazu, die auf große Spulen gewundenen Garne auf Bäume zu 
winden (Zettelbäume), die später der Schlichtmaschine zu weiterer Verarbeitung über
geben werden. Die von dem Spulengestell ablaufenden Faden werden durch einen 
ausdehnbaren Kamm (Expansionskamm) gleichmäßig ausgebreitet und auf jeden der 
Fäden wird eine haarnadelförmige Nadel gehängt. Die in drei Reihen ange
ordneten Nadeln werden in engen Schlitzen einer gußeisernen Schiene geführt. Der 
Antrieb der Maschine erfolgt durch eine Riemenscheibe, welche im Betriebszustande 
die Wickeltrommel durch eine Friktionsscheibe mitnimmt. Beim Einrücken der Ma
schine wird die Friktionsscheibe gegen die Antriebsscheibe gedrückt und in dieser 
Stellung durch eine Art Falle gehalten, indem sich ein Haken über einen Vvrsprung 
legt und die Rückwärtsbewegung verhindert. Wenn dieser Haken von dem Vorsprung 
abgedrückt wird, erfolgt sofortiger Stillstand der Maschine, weil die Friktionsscheibc 
von der Antriebsscheibe zurückweicht.

Unter der vorerwähnten geschlitzten Schiene, welche zur Führung der Abstell- 
nadeln dient, befinden sich zwei genau abgedrehte eiserne Walzen, von denen die 
eine in festen Lagern läuft, während die andere in beweglichen Lagern so angeordnet 
ist, daß sie sich ihrer ganzen Länge nach gegen die festgelagerte Walze anlehnt. 
Wenn nun ein Kettenfaden bricht, so fällt die entsprechende früher von ihm getragene 
Abstellnadel zwischen die beiden Walzen, wird von ihnen erfaßt und infolge ihres 
Nundlaufens zwischen ihnen hindurchgezwängt. Da eine der Walzen festliegt, so 
muß die andere ausweichen und diese kurze Bewegung der Walze wird durch eiueu 
Hebel auf die vorerwähnte Falle übertragen; der Haken wird von dem Vorsprung 
abgedrückt, die Friktion also aufgehoben und die Maschine bei Bruch eines Fadens 
abgestellt (Selbstabstellung). Zum Messen der aufgewundenen Garnlänge dient ein 
Meßapparat mit Zählwerk.

Die in Fig. 701 beschriebene Zettelmaschine liefert also Bäume, welche mit 
einem Teile der in der ganzen Webkette zur Verarbeitung gelangenden Kettenfäden 
bewickelt sind; mehrere solcher Zettelbänmc werden dann der Schlichtmaschine vorge
legt, in dieser vereinigt und nach beendetem Schlichten auf den eigentlichen Ketten
baum gebäumt.

Eine weitere Zettelmaschine (gebaut von der Sächs. Maschinenfabrik vorm. 
R. Hartmann Akt.-Ges. in Chemnitz) zeigt Fig. 702. Dieselbe hat eine ausziehbare 
Wickeltrommel, so daß man darauf Webbäume von verschiedener Breite bewickeln kann.

Fig. 703 zeigt eine Sektional-Schermaschine, wie dieselbe von Gebrüder Sucker 
in Grünberg (Schlesien) gebaut wird. Bei dieser Maschine wird die Kette in ein
zelnen Bändern und zwar gleich in der erforderlichen Dichte gezettelt. Diese Bänder 
oder Sektionen werden mit den Hülsen, auf denen sie sich befinden, auf einen Baum 
geschoben und von diesem dann auf den eigentlichen Webbaum (Kettenbaum) ent
weder sofort oder auf dem Wege über die Schlichtmaschine übergebäumt.

In Buntwebereien ist heute außer diesen eben besprochenen Sektional-Scher- 
maschinen ziemlich allgemein das System zur Anwendung gelangt, die Kette Alterst 
auf einen liegenden Zylinder aufzuzetteln und von diesem auf den Webbaum über- 
zubäumen. Wir wollen in nachfolgendem zwei dieser Maschinen besprechen und zwar 
die Patent-Konus-Schermaschine der Sächs. Webstuhlfabrik (Louis Schönherr) 
Chemnitz, und die Konus-Kettenschermaschine „Silesia" der Firma Gebrüder 
Sucker in Grünberg.
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») Die Patcnt-Ko»us-Schcrmaschinc der Sächsische» Webstuhlfabrik, bhemnih.
Diese in Fig. 704 dargestellte Maschine, vvn der Fig. 705 und 706 die Schnitt

zeichnungen bringen, hat den Vorteil, daß das Scherblatt in möglichster Nähe der 
Stelle angebracht ist, an der die Kettfaden auf die Schertrommel auflaufeu; dadurch 
wird eine korrekte Führung aller Kettfäden erzielt und ein seitliches Verlaufen der 
Fäden, besonders der Seitenfäden, sowie ein Verdrehen der einzelnen Fadengruppen 
vermieden. Der Antrieb der Schertrommel erfolgt mittels Reibrollengetricbes und 
besitzt die Trommel vollkommenen Frcilnnf bei Stillstand der Maschine. Dieser An
trieb gestattet, die Trommel mittels Fußtrittes völlig stoßfrei langsam aulaufen zu 
lasseu, so daß ein allmähliches Anstraffen aller Kettenfäden stattfiudet, was besonders 
beim Abschercn vvn Spulen wichtig ist.

Wenn die Trommel still steht, so ist sie völlig vom Antricbsmcchanismns ab- 
getrenut, beim Rückwärtsdrehen sind daher keinerlei Zahnräder, Friktionsscheibcn u. 
dergl. in rasche Umdrehung zn versetzen, die Trommel läuft leicht uud kanu deshalb 
beim Fadensuchen direkt mittels des Fadenbandes rückwärts gezogen werden.

Das Schaltrad für die Supportspindel ist mit 2 Satz Schaltfallen versehen 
worden, von denen der eine zum Vorwärts-, der andere zum Rückwärtsschalten des 
Blattsupportes dient; eine von der Drehrichtung der Trommel beeinflußte Steuerung 
schaltet bei Vor- und Rückwärtslauf der Trommel diese Schallfallen selbsttätig ent
sprechend um, so daß auch der Support vor- oder rückwärts geschaltet wird und 
niemals Fehler in der Supportstellung entstehen können.

Die Geschwindigkeit der Schertrommel kann mittels Stufenscheibeu der Qualität 
des zu scherenden Garnes schnell angepaßt werden; die Maschine besitzt keinerlei Zahn
räder, sie läuft deshalb sehr leicht und fast geräuschlos. Die Latte der Trommel, 
welche die Anhängestifte trägt, ist mit einer genauen, deutlichen Zentimctertcilnng 
und großen unverwischbaren Zahlen ausgestattet, so daß der Scherer ohuc Zuhilfe
nahme eines Maßstabes jederzeit sicher und schnell kontrollieren kann,, ob die jeweilig 
aufgescherte Kettenbreite richtig ist.

Die Ketteu findeu auf den 20 breiten Latten durchaus gleichmäßige Auflage 
und liegen schön gernndet — nicht in scharfen Winkeln gebrochen — auf der Trom
mel; auf dem Holzkonus können auch glatte Garne, selbst wenn sie mit viel Span
nung geschert werden, nicht abrutschen.

Die Scherblattschaltung mittels Sperrrades und Klinken gestattet in einfachster 
Weise bis anf stroo mm genau die Einstellung des Supportes ohne Verwendung von 
Ketten und Auswechselung von Kettenrädern.

Die Ein- und Ausrückung der Maschine erfolgt in bequemer Weise durch 
2 Fußtritte.

Bezüglich der Berechnung der Kette sei folgendes erwähnt.
Angenommen, es solle eine Kette von 4800 Fäden geschert werden in einer 

Breite von 168 om und 6 Stück rc 36 m, also 216 m lang. Das Kötzergestell sei 
für 400 Kötzer eingerichtet, der Musterrapport habe 89 Fädeu. Es kann derselbe 
dann viermal aufgesteckt und demnach mit 4 x 89 — 356 Fäden geschert werden. 
Daraus ergibt sich weiter, daß 13 Bänder :i 356 Faden nnd 1 Band mit 172 Fäden ge
schert werden müssen. Die Fadenzahl pro Band muß immer eine gerade Zahl sein, 
weil anderufalls beim Kreuzbilden ein Doppelfaden entsteht. Aus der ganzen Ketten

breite von 168 om berechnet sich ferner eine Bandbreite vvn 168 x — 121,6 mm 



— 183 —

für die vollen Bänder. Es sind nun jeder Maschine 2 Scherblätter beigegeben von 
90 beziehentlich 100 Rohren auf 30 om Lauge.

Wahl des Scherblattes. Von diesen beiden Blättern ist dasjenige zu 
wählen, das den geringsten Ueberschuß über die Bandbreite von l24,6 mm ergibt. 
In unserm Falle muß das 90er Blatt mit 9 Fäden pro Rohr benutzt werden, wobei 
356 40

— 40 Rohre bezogen werden, so daß eine Breite von 300 x — — 133 mm sich

ergibt. Beim Scheren ist das Scherblatt dann mittels der unter dem Blatthalter
hebel befindlichen Schraube so schräg zu stellen, daß das auf die Trommel laufende 
Band eine Breite von nur etwa 121,6 mm erhält.

Leistenfäden. Wenn die Leistenfäden gleich mit an die Kette angeschert 
werden sollen, so sind dieselben in die obige Berechnung mit einzuziehen. Da man 
auf einen gleichmäßigen Anftrag des Bandes Rücksicht nehmen muß, so sind von 
den gewöhnlich stärkeren Leistenfäden entsprechend weniger pro Scherblattrohr zu 
nehmen. Die Leistenkötzer oder Rollen werden für das Scheren meistens auf einen 
kleinen Extraständer aufgesteckt, der nach Bedarf rechts und links vom Hauptgestell 
seinen Platz findet. Wenn die Ketten geleimt werden, empfiehlt es sich vielfach, die 
Leistenfädeu erst in der Leimmaschine oder auch auf der Endbäummaschine der Kette 
zuzuführcn, wodurch das Scheren glatter von statten geht.

Aufstecken des Musters. Beim Aufstecken der Kötzer auf das Gestell ist so 
zu verfahren, daß der Reihenfolge des Musters nach immer je ein Kötzer in die 1., 
2., 3., 4. usw. Etage des Gestells zu stehen kommt, der 5. Kötzer kommt wieder in 
die t. Etage neben den ersten, der 6. in die 2. Etage neben den 2. usw. Dabei ist 
zu beachten, daß möglichst auf jeden Flügel des Gestells die gleiche Anzahl Kötzer zu 
stehen kommen. Bei unserem Beispiel von 356 Fäden kämen auf jeden Flügel 
178 Kötzer. Beim Scheren von Pfeifen oder Rollen ist das Muster ebenfalls immer 
von oben nach unten fortlaufend aufzustecken.

Einlesen in das Geleseblatt. Bonden beiden Zuführungsstangen a und b 
am Nispelblatt wird die obere (a) beim Einziehen herausgenommen, um die Arbeit 
zu erleichtern. Das Einziehen selbst erfolgt dem Muster entsprechend mittels des 
jeder Maschine beigegebenen Blattstechers, indem immer abwechselnd je ein Faden 
in ein kurzes und langes Rohr gezogen und vorn festgehalten wird. Um stets kon
trollieren zn können, ob die 2 Seitenfäden des Bandes vorhanden sind, ist zu emp
fehlen, dieselben auf jeder Seite 2 Rohre von den übrigen Fäden entfernt in das 
Geleseblatt einzuziehen. Die Stange a wird über die Fäden hinweg wieder in das 
Nispelblatt eingefügt nnd es folgt nunmehr das

Einziehen in das Scherblatt. Unserer oben angegebenen Berechnung nach 
benutzen wir das Scherblatt mit 90 Rohren und ziehen in dasselbe mittels des 
Blattstechers, von der Konusseite der Maschine her angefangen, pro Rohr 9 Fäden 
ein. Wir erhalten dabei 39 Rohre mit 9 und 1 Rohr mit 5 Fäden. Wird die Leiste 
mit angeschert, so ist dieselbe vor den Musterfäden nach der Konusseite der Maschine 
zp einzuziehen; beim Scheren des 2. Bandes werden die Leistenfäden dann ausge
knüpft und beim Scheren des letzten Bandes auf der anderen Seite des Scherblattes 
wieder eingezogen. Dabei ist das oben unter „Leistenfäden" Angeführte zu beachten.

Einstellung beim Beginn des Scherens. Nunmehr wird die Scher- 
trommel so gedreht, daß die Anhängestifte nach oben kommen und die Kette an die 
Stifte angehangen. Das Scherblatt ist im Blatthalter e so zu befestigen, daß die 
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Schraubenspitzen in die entsprechenden Löcher des Blattes zu sitzen kommen. Der 
Schicnensnpport d wird so weit nach der Konnsseite der Maschine verschoben, bis er 
an dem an der Innenseite des Brnstriegels befestigte:: Anschlag ansitzt und der Blatt
haltersupport k ist dicht an ihn hinanzuschieben, worauf die Schrauben I und st beider 
Supporte anzuziehen sind, so daß dadurch Support <l an den Supportriegel ü uud 
der Support t an die Schallwelle m angekuppelt wird. Der Tourenzähler o ist auf 
Null einzustellen, was geschieht, indem man ihn mittels des Handhebels e, anßcr 
Eingriff mit der auf der Trommelmelle befindlichen Schnecke bringt und ihn dann 
entsprechend dreht. Der Meterzähler u wird auf die Trommel niedergelassen und 
soweit seitlich verschoben, daß er auf den Stelleisen läuft, welche neben dein konischen 
Hals der Latten unter letzteren befestigt sind. Mittels des Gegengewichtes m an: 
Zählerhebel gleicht man das Gewicht der Zählertrommel so aus, daß bei nicht zu 
starken: Druck auf das Garn doch ein sicheres Mitnehmen der Trommel durch das 
Garn erfolgt. Auch der Meterzähler ist auf Null eiuzustellen.

Einstellung von Geleseblatt und Spulen-oder Kötzergestell. Gelese- 
blatt nnd Spulen- oder Kötzcrgestell sind darauf so zur Schermaschine zu stellen, daß 
die Mittellinie beider in die Mitte des zu scherende:: Bandes füllt, die Fäden also 
von beiden Seiten ans symmetrisch dem Scherblatt zulaufen. Diese Stellung ist zur 
Erzielung durchaus gleichmäßiger Spannung auch beim Scheren aller anderen Bänder 
einzuhalten, zu welchem Zweck sowohl die Schermaschine mittels des Handrades I', 
als auch das Geleseblatt und Spulen- oder Kötzergestell fahrbar eingerichtet find.

Bildung des Geleses oder Fadenkreuzes. Die Bildung des Geleses hat 
für Ketten, welche nicht geleimt werden, beim Beginn des Scherens, für zu leimende 
Ketten am Ende jedes einzelnen Bandes zu erfolgen. Das Gelese wird in folgender 
Weise hergestellt: Zunächst bringt man die Regulierwalze i: am Geleseblatt in die 
obere Stellung, so daß die Fäden frei liegen. Darauf wird die untere Zuführungs- 
stange b um die obere Stange a herumgedreht, wodurch ein Kreuzen und gegen
seitiges Bremsen sämtlicher Fäden stattfindet, so daß sie vom Gestell aus nicht nach
laufen können, gehörig straff bleiben und die Gelesefachbildung bedeutend erleichtern. 
Nunmehr hebt man die Klinke § aus und dreht den Handhebel Ar zunächst nach 
vorn, wobei das Geleseblatt gehoben und das obere Gelesefach gebildet wird. Nach
dem man die Schertrommel etwas vorwärts gedreht hat, nur sämtliche Fäden anzu- 
straffen, scheitelt man mit Hilfe des Gelesestabes, der jeder Maschine beigegeben ist, 
das Gelesefach bis durch das Scherblatt hindurch auf und legt hinter letzteren: eine 
Schnur ein: hierauf dreht mau den Handhebel Ar nach hinten, das Geleseblatt senkt 
sich und das untere Gelesefach wird gebildet, wiederum die Trommel etwas nach
gedreht, daß die Fäden straff werden und eine 2. Schnur in das Fach hinter dem 
Scherblatt eingelegt. Das Geleseblatt wird nunmehr wieder in seine mittlere durch 
die Klinke A fixierte Stellung gebracht und die Zusührungsstange b um a nach 
hinten zurückgedreht, daß die Fäden wieder frei liegen.

Für Ketten, die nach dem Schlichten durch Trennstäbe aufgeteilt werden müssen, 
dienen Geleseblätter für mehrfache Fadenteilung; sollen die Ketten auch einen Kamm 
durchlaufen, so werden die Scherblätter als sogenannte Gängelblätter ausgeführt, 
welche ein rasches Abteilen der einzelnen Fadengruppen ermöglichen, die später schnell 
in den Kamm eingelesen werden können.

Einstellung des Schaltstangenbolzens im Schlitzhebel; Konuswinkel. 
Die seitliche Verschiebung des Scherblattes für eine Kette muß um so größer sein, je 
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stärker das Kettengarn und je dichter die Kette eingestellt ist. Beim Scheren der 
ersten Kette muß man zunächst den Schaltstangenbolzen im Schlitzhebel schätzungs
weise einstellen, wobei es stets vorteilhafter ist, etwas mehr Schaltung zn haben als 
zu wenig. Wenn einige Umgänge Kette ausgelaufen sind, sieht man an der Lage 
der Garnschichten bereits, ob man zu viel oder zu wellig Schaltung hat und kann 
eine entsprechende Korrektur vornehmen. Zur genauen Kontrolle dient der jeder 
Maschine beigegcbene Konuswinkel, dessen Benutzung in Fig. 707 dargestellt ist; er 
wird mit einem Schenkel auf die Latte der Trommel aufgelegt, so daß der andere 
Schenkel am Garnkonus anlicgt. Liegt der Winkel nur oben am Garnkonus an, 
so hat Ulan zu wenig, liegt der Winkel dagegen nur unten am Garnkonus an, so 
hat man zuviel Schaltung. Gleiche Garnnummern vorausgesetzt, muß man für eine 
doppelt dichte Einstellung anch die doppelt so große Schaltung haben, wie für die 
einfache Einstellung. Die zuerst gescherte Kette gibt dem Scherer bereits einen Anhalt 
bei der Einstellung der Schaltung für die zweite Kette und er erwirbt sich so sehr 
rasch die nötige Uebung.

Nach der Einstellung der Schaltung erfolgt die Regelung der Bandbreite. 
Mau dreht zu diesem Zweck die Schertrommel mit der Hand ^2 mal herum, so daß 
die Fäden des Bandes gleichmäßig ausgebreitet auf den Trommellatten liegen und 
mißt mit dem Bandmesscr (Fig. 708), den man am Maßstab des Blattsupportes 
auf 121,0 mm eingestellt hat, die Bandbreite. Durch entsprechende Schrägstellnng 
des Scherblattes läßt sich die Breite des Bandes genau regeln.

Scheren des ersten Bandes; Schmitzen. Nunmehr kann das Scheren des 
ersten Bandes erfolgen, wobei zugleich das genaue Messen desselben vorzunehmcn 
ist. Der Meterzähler zeigt deutlich die jeweilig aufgescherte Ketteuläuge au, so daß 
man die Kette genau schmitzen kann. Die Markierung der Schmitzc erfolgt meist mit 
nassem Rötel oder einem ähnlichen Farbstoff, von geübten Scherern vielfach gleich 
während des Scherens; oft werden auch bunte Fäden als Zeichen eingeknüpft, wozu 
natürlich die Maschine stets stillgesetzt werden muß. Beim Scheren des ersten Bandes 
hat auch die Kontrolle der richtigen Schaltbolzenstellung mittels des Konnswinkels 
zu erfolgen. Nachdem die Kette in ihrer ganzen Länge — bei unserem Beispiel 
216 m — aufgeschert worden ist, wird sie hinter dem Scherblatt abgeschnitten und 
verknotet. Wenn der Scherer alle Bänder ganz gleichmäßig lang abschneidet und 
knotet, so erspart er sich nochmalige Regelung der Knoten beim Anhängen der Kette 
an den Baum vor dem Abbäumen.

Zurückziehen der Schallwelle. Um das Zurückziehen der Schallwelle m zu 
ermöglichen, das nach Fertigstellung jeden Bandes zu erfolgen hat, ist das Sperr- 
rad v mit einer geteilten Mutter versehen, die mittels der Abstellstange u geöffnet 
werden kann. Der Scherer braucht dazu seinen Platz gar nicht zu verlassen, er hebt 
die Stange u etwas an und schiebt sie kräftig nach der Konusseite der Maschine zu; 
dadurch öffnet sich die Schaltmutter und man kann bei gelöster Schraube st die Schalt- 
welle m zurückziehen bis an den ihre Bewegung begrenzenden Anschlag m,; hierauf 
läßt man die Ausrückstange wieder los, die Mutter schließt sich und man versichert 
sich ihres richtigen Eingriffs, indem man die Schaltspindel ein wenig hin und her
zu schieben sucht.

Verschiebung der Supporte. Die nunmehr nötige Verschiebung der Sup
porte ck und k um die Bandbreite — 121,6 mm — erfolgt, indem man zunächst den 
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Support t', dessen Schraube 1i bereits gelöst ist und der sich beim Scheren des ersten 
Bandes vom Support «I um die Verschiebung entfernt hatte, wieder an den Sup
port ä heranschiebt, wobei der Blatthalterhebel w hoch zu heben ist, damit er die 
Kette nicht berührt. Hierauf wird die Schraube st angezogen, die Schraube 1 des 
Schienensupportes ci gelöst und letzterer um die Bandbreite vom Support k entfernt, 
welches Maß man durch den Zeiger auf der Skala des Supportes k sicher ableseu 
kann. In dieser Stellung wird der Schienensupport festgeschraubt, der Blatthalter
support wieder au ihu hiuaugeschoben und ebenfalls festgestellt. Beim Scheren des 
zweiten Bandes nun läuft der linke Sciteufadcn desselben genau in die Ecke, welche 
vou der Trommel uud dem Hals des ersten Bandes gebildet wird, d. h. er liegt genau 
uebeu dem letzten Faden des ersten Bandes.

Einstellung des Tonrenzählers. Wir nehmen an, daß der Tourenzähler o, 
als die 216 m unserer Kette anfgeschert waren, auf 19 gestanden habe; es hätte 
dann die Schertrommel 100 weniger 19 oder 81 Umdrehungen gemacht und auf 
diese Zahl 81 ist uun der rote Merkzeiger 64 und beim Beginn jedes neuen Bandes 
der Tourenzähler einzustellen, nachdem zuvor die Latte mit den Anhängestiften nach 
oben gedreht worden ist, denn nur bei dieser Trommelstellung läßt sich der Zähler 
genan einstelleu. Beim Scheren läuft er dann rückwärts und gibt stets die Anzahl 
der Touren an, die bis zur Vollendung des Bandes noch zu machen sind.

Selbsttätige Ausrückung der Maschine. Wenn der Tourenzähler auf 1 
angekommen ist, wirkt eine Hebel- und Federverbindung auf die Abstellwelle er ein 
und rückt die Maschine aus. Der Scherer hat dann die noch fehlende Umdrehung 
nachzuschercn. Vor Beginn eines neuen Bandes ist dieser Abstellmechanismus wieder 
einzurückeu und es geschieht dies am bequemsten nach der Einstellung des Touren
zählers, indem man den Handgriff e» niederdrückt.

Der Meterzähler ist nach dem Scheren des ersten Bandes mittels seines Abstell- 
hebels so hoch zu stellen, daß er die Kette nicht berührt.

Wir geben nachstehend nochmals eine Zusammenstellung der Punkte, die der 
Scherer zu beachten hat, ehe er eiu neues Band zu scheren beginnt: 1. Znrückziehen 
der Schallwelle m. 2. Richtige Verschiebung der beiden Supporte ü und k. 3. An
ziehen der Schrauben I und st. 4. Einstellung des Tourenzählers (64). 5. Einstellung 
der Abstellvorrichtung (eg). 6. Einstellung von Geleseblatt und Kötzergestell auf die 
Mitte des zu scherenden Bandes.

Ein- und Ausrückung der Maschine. Die Einrückung der Maschine er
folgt durch langsames Nicdcrtreten des vorderen unteren Fußtrittes x, wobei ein 
stoßfreies, sanftes Anlaufen der Trommel und ein ganz allmähliches Anstraffen der 
Kettenfäden stattfindet. In der untersten Stellung wird die Latte x durch eine 
Sperrung fixiert. Um die Mafchine ausznrücken, wird die obere Latte x, nnt dem 
Fuße niedergetreten, wobei die Einrücklatte x wieder in ihre obere Stellung zurück- 
kchrt.

Bremsung der Trommel bei Fadenbrnch. Bei Fadenbrüchen ist es nnn 
sehr wichtig, die Trommel möglichst rasch zum Stillstand zu bringen, nm den ge
rissenen Faden schnell wiederfinden zu können. Man erreicht dies ohne Schwierigkeit, 
indem man beim Ausrücken mittels des Fußes die nach oben schwingende Einrück
latte fängt und dann erst den Fuß vou beiden Latten abhebt. Durch dieses Ver
fahren wirkt ein auf der vierkantigen Stange für die Einrücklatte fitzender Hebel 
auf den Vremshebel ein, der mittels eines belederten Schuhes ^2 auf die Scheibe 
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L drückt, wodurch die Trommel sofort stehen bleibt. Beim Abheben des Fußes von 
der Latte x wird die Schertrommel ivieder frei. Den Grad der Bremsung kann man 
leicht mittels der im Hebel verstellbar angeordneten Rolle regeln.

Fadensuchen; Nückwärtsschaltung des Scherblattes. Der mittels des 
patentierten Neibrolleuautriebes erreichte Freilanf der Trommel gestattet, beim Faden- 
suchen letztere direkt mittels des Fadeubandes zurückzudrehen, wobei der gerissene 
Faden in den meisten Fällen im Scherblatt sichtbar wird. Um dabei ein Uebcr- 
laufcn der Trommel zu verhindern, ist es vorteilhaft, dieselbe mittels der an der 
Zählcrseite angebrachten Brcmseinrichtnng leicht zu bremsen. Beim Rückwärtslauf 
der Trommel findet selbsttätig Rückwärtsgang des Scherblattes durch folgeuden 
Mechanismus statt:

Das auf der Schaltspiudcl m sitzende Sperrad v ist mit 2 Satz Schaltkliuken vi 
und V2 versehen; die Klinken vt schalten das Scherblatt vorwärts, die Klinken v-r 
schalten es rückwärts. Zwischen den Klinken sitzt ein Schalthebel, der in seinen 2 
durch eine Feder gesicherten Stellungen immer nur einen Satz der Klinken arbeiten 
läßt und den anderen Satz aushcbt; dieser Hebel wiederum wird beeinflußt von 
einem Umschalthebel, der mittels der Stange vz von dem auf der Trvmmclwelle 
lose sitzenden Fallenhebel V4 gesteuert wird; die Fallen des letzteren arbeiten mit 
einen: Zahnrad zusammen, das hinter der Scheibe U befestigt ist. Beim Borwärts- 
gang der Trommel wird der Fallenhebel V4 durch die linke Falle in seine linke 
Stellung gebracht und durch einen Anschlag fixiert, der zugleich die linke Falle aus- 
hebt. In dieser Stellung schleift aber unn die rechte Falle über das Zahnrad und 
sowie die Trommel rückwärts gedreht wird, nimmt das Zahnrad diese Falle und den 
Falleuhebcl V4 nach rechts mit, so daß durch die oben beschriebenen Teile die Fallen V2 
zum Eingriff gelangen, Fallen aber ausgehoben werden und das Scherblatt rück
wärts läuft.

Regulierwalze am Geleseblatt. Mittels dieser Walze wird, unabhängig 
von den Bremsvorrichtungen am Spulen- oder Kötzcrgestell, allen Fäden gemeinsam 
eine durch Feder regelbare Spannung erteilt, so daß ein Durchlaufen lockerer Fäden 
unmöglich wird. Die Walze darf erst niedergelassen werden, wenn nach dem Ein- 
rückcn der Maschine alle Fäden straff geworden sind. Diese Walze erleichtert wesent
lich die Kontrolle der Fäden, da dieselben zwischen der Walze nnd dem Geleseblatt 
alle parallel zueinander laufen. An dieser Stelle ist unter den Fäden eine Blend- 
latte angebracht, die ebenfalls dazu dieut, das Fehlen eines Fadens schneller be
merken zu könueu. Die schwarze Seite der Latte ist bei weißen Ketten, die weiße 
Seite bei dunklen Ketten zu benutzen.

Spulen- und Kötzergestelle. Die Spulengestclle enthalten 200 bis 800 Spulen 
mit gußeisernen Lagern und Führungsrippen, die das Einlegen der Spulen (Scheiben- 
oder Krcuzspulen) wesentlich erleichtern. Auf Wunfch werden diese Gestelle mit 
Drahtbremsbügeln für jede einzelne Spule verseheu; durch dieselben wird die 
Spannung der ablaufeuden Fäden vergleichmäßigt und das Ueberlaufen der Spulen 
beim Ausrücken der Maschine verhindert.

Die Kötzergestelle für 200 bis 800 Kötzer sind meist mit Hinterbau versehen, 
so daß jeder Kötzer hinter sich einen Reservekötzer stehen hat; die Fadenenden beider 
Kötzer werden miteinander verbunden und beim Ablauf des ersten Kötzers läuft der 
Faden vom zweiten Kötzer weiter und es tritt keine Unterbrechung im Scheren ein.
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Diese Gestelle werden mit gemeinsam verstellbaren Fadenbremseinrichtungen geliefert, 
so daß die Fäden je nach Bedarf mehr oder weniger gespannt werden können. Die 
Kötzcrgcstelle können anf Wunsch auch mit Stiften für liegend abzuschcrcndc Schciben- 
oder Krcuzspulen versehen werden, doch faßt in den meisten Fällen das Gestell von 
den letzteren nur halb soviel als Kötzer.

Abbüumen der Kette. Nachdem alle Bänder sorgfältig aufgcschcrt worden 
sind, erfolgt das Abbäumen der Kette. Die Supporte ä und k werden so weit als 
möglich nach dem Tourenzähler zu geschoben, die Supportwelle m wird zurückgezogen 
und der Support k an ihr festgekuppelt, so daß sie sich uicht drehen kann. Der 
Baum, welcher die Kette aufuehmen soll, wird in die Bäummaschine eingelegt und 
das Schiebelager 8 gehörig fest geschraubt. Nachdem die Baumscheiben in richtiger 
Breite eingestellt sind, wird die Schermaschine so vor die Bäummaschine gefahren, 
daß die obere Kettenschicht der Schertrommel genau zwischen die Baumscheiben laufen 
kann und nunmehr die Kette über Streichrohr unter Streichrohr ll und über 
Streichrohr 6 hinweg nach dem Baum gezogen und dort befestigt. Die Schertrommel 
wird mittels der auf beiden Seiten vorgesehenen Bremsscheiben, Bremsbändern und 
Stellgewichten entsprechend gebremst, wobei es gut ist, im Anfang etwas Oel oder 
Fett auf die Bremsscheiben zu geben. Das Ein- und Ausrücken der Bäummaschine 
erfolgt mittels der Stange kz; letztere kann übrigens beim Scheren aus ihren Hebeln 
ausgchobcn werden, damit man bei Bedarf besser zur Schertrommel gelangen kann. 
Eine Klinke kr verhindert, daß beim Ausrücken der Maschine die Kette locker wird.

Verfahren der Schermaschine während des Abbäumens. Um die 
Kette während des Abbäumens stets genau zwischen die Baumscheiben zu führen, 
trotzdem die unterste Schicht derselben um das Maß der Verschiebung seitlich neben 
der obersten Schicht liegt, muß die Schermaschine während des Bäumens um dieses 
Maß verfahren werden. Zu diesem Zweck wird, nachdem die Schermaschine der 
oberen Kettenschicht entsprechend vor die Bäummaschine gestellt worden ist, die an der 
Supportspindel befestigte Kette M2 über die am Supportriegel angebrachte Leitrolle 
hinweg nach der mit dem Handrad ? verbundenen Kettenrolle geführt nnd dort auf 
der nach der Maschine zu gelegenen Seite in den Kettenhaken eingehangen. Um 
die Kette straff zu ziehen, ohne die Maschine nochmals verfahren zu müssen, kann 
das Rad ? nach Entfernung des Vorsteckers in feinem Bolzen nach vorn gezogen 
und außer Eingriff mit den: Zahnkranz der betreffenden Laufrolle gebracht werden. 
In dieser Stellung zieht man die Kette straff an und schiebt die Kettenrolle dann 
wieder zurück. Beim Bäumen wird durch den Schaltmechanismus unter Vermittelung 
der in die verzahnte Laufschiene eingreifenden verzahnten Laufrolle die Schermaschine 
selbsttätig so verfahren, daß die Kette stets genau zwischen die Baumscheiben läuft. — 
Der Fallenhebel ist hierbei in seine linke Stellung (entsprechend dem Vorwärts- 
gang der Trommel) zu bringen und die rechte Umschaltfalle auszuheben.

Abwickelbock. Sp ezialbäummaschi nen. Falls sämtliche gescherte Ketten 
geschlichtet werden sollen, enthält die Maschine statt der schweren Bäummaschine 
einen leichteren und billigeren Abwickelbock. Auf besonderen Wunsch kann die Bänm- 
maschine für Bäume bis mit 85 om Durchmesser geliefert werden, auch wird die 
Maschine mit einer Anordnung für bequem einstellbare zweierlei Geschwindigkeit 
gebaut. Um handgescherte Ketten aus der Bäummaschine aufbäumen zu können, 
während gleichzeitig auf der Schermaschine geschert wird, wird die Maschine mit 
einer dritten, von besonderem Riemen anzutreibenden Riemenscheibe versehen, auch 
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der erforderliche Kamm, sowie die zu dessen Anbringung erforderlichen Stclleisen 
geliefert.

Leistung der Scher- und Räummaschine. Die Leistung der Maschine 
hängt wesentlich ab von Dichte nnd Qualität der zu scherenden Ketten, sowie von der 
Uebung des Scherers und des das Gestell bedienenden Mädchens. Nach den ge
machten Erfahrungen können anf der Maschine unter Annahme mittlerer Verhält
nisse pro Woche 50 b,is 100 Stück a 36 bis 40 Meter geschert werden. Die grösste 
Leistung wird natürlich erzielt, wenn ununterbrochen gleiche, einfarbige Ketten ge
arbeitet werden können. Für diesen Fall empfiehlt es sich, 2 Ketten übereinander 
zu scheren, denn die Trommel faßt das Material für 2 Kettenbäume.

d) Die Konus-Schcermaschine der Firma Gebrüder Suckcr, Gründern.
Auch diese, in ihrer Wirkung und Einrichtung der vorbeschriebenen ähnliche 

Maschine, bezweckt, das Kettenscheren am Handrahmen in einfach bequemer und 
rationeller Weise durch Scheren auf der Maschine mit wenig Fäden zu ersetzen nnd 
dadurch den kurzen Webketten die gleich vorteilhafte weitere Behandlung für das 
nachfolgende Leimen oder Schlichten zu verschaffen, die sonst nur lange Kettenpartien 
auf den Leim- oder Schlichtmaschinen erhalten könnten. Das Spulenfeld wird für 
einfache und Zwirnkötzer, liegende oder stehende Rollen, oder auch für Kreuzfpulen 
eingerichtet.

Fig. 709 zeigt die Abbildung dieser Maschine, deren Arbeitsweise sich wie folgt 
gestaltet:

Die vom Spulenfeld kommenden Fäden werden durch zwei Stäbe in ebene 
Richtung gebracht und durch das Patent-Rispelblatt für mehrfache Teilung und ein 
Scherblatt mit Gängellötung in Form eines Bandes der Schertrommel in der Breite 
zugeführt, welche sie der Einstellung entsprechend im Webstuhl einnehmen sollen. 
An dem Rahmen des Scherblattes ist eine Meßwalze mit Meßuhr angebracht, welche 
die gescherte Länge in Metern und Schmitzen ablesbar anzeigt; während zur genauen 
Kontrolle auch vou der Schertrommel eine Zähluhr betrieben wird, welche bei Er
reichung der eingestellten Umdrehungszahl der Trommel die Maschine selbsttätig still
setzt. Das Patent-Rispelblatt wird bei dieser Maschine für vierfache Teilung ein
gerichtet und wird durch dasselbe außer dem einfädigen Fadenkreuz noch eine 
weitere vierfache Teilung für das Einlegen von Teilstäben beim Schlichten der Kette 
hergestellt, so daß dort nur jeder vierte Faden nebeneinander geht, was besonders 
bei dichten Einstellungen von großem Vorteil ist. Das Scherblatt mit Gängellötung 
teilt die Kette ferner in genau gleiche Gängel für das Einlegen derselben in den 
Expansionskamm beim Aufbäumen nach dem Schlichten. Durch die beim Spulen
feld vorgesehene Spannvorrichtung für die einzelnen Fadenreihen kann das ungleich 
schwere Abziehen der Fäden von den vollen und fast leeren Spulen nicht genügend 
ausgeglichen und reguliert werden, weshalb bei diesen Maschinen der Patent- 
Fadenspannungs-Regulator in Anwendung gebracht wird. Dieser besteht darin, daß 
sämtliche Fäden die zum sicheren Anhalt mit weichem Stoffen überzogene, nach Be
lieben mehr oder weniger zu bremsende Meßwalze derart umfassen, daß ein Durch
ziehen einzelner Fäden ausgeschlossen ist. Hierdurch kann allen Fäden gemeinsam 
jede beliebig einstellbare durchaus gleichmäßige Spaunuug beim Aufscheren auf die 
Trommel gegeben werden, ohne jede Rückwirkung auf die ablaufeuden Spulen. Die 
Schertrommel ist zum konischen Aufscheren eingerichtet und zur Stütze des ersten 
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Scherbandwickels mit verstellbaren Winkelhebeln versehen, die dem Konus eine breite 
Auflage bieten und deren Drchzapfen anf den Latten der Schertrommel in Richtung 
der Trommelachse verschiebbar angebracht sind, um bei Aenderung der Warenbreite 
die Kette stets auf die Mitte der Trommel aufscheren zu können. Die Neigung aller 
Winkelhebel zusammen wird der jedesnialigen Garnstärke und Einstellung entsprechend 
durch Verstellen einer auf der Trommelachse sitzenden Schraube bequem und genau 
reguliert, was bei den mit festem Konus arbeitenden Maschinen nicht möglich ist. 
Das die Fäden zur Trommel leitende Scherblatt mit Gängellötuug ist mit dem 
Patent-Rispelblatt gemeinsam auf einem Schlitten befestigt, in welchem sich eine 
durch Gewichtshebel belastete abhcbbare Mutter befindet. Dieser Schlitten wird auf 
Riegclu durch eine Spindel verschoben, welche von der Schertrommel ans durch eine 
Kette und auswechselbare Näderübersetzung betrieben wird. Zur genauen Einstellung 
des Schlittens ist das treibende Kettenrad mit Klaue und Handrad versehen, so daß 
nie toter Gang im Transport entstehen kann und das Aufscheren des Vandkonus 
sehr genau erfolgt. Bei Vollendung jedes Scherbandes wird die im Schlitten be
findliche Mutter ausgehoben und der Schlitten mit dem Nispelblatt und dem Scher
blatt um eine Bandbreite verschoben. Nach Fertigstellung aller zu einer Webkette 
erforderlichen Bänder wird die Trommel ausgehoben und der Leim-, bezw. Schlicht- 
oder Vänmmaschine vorgelegt, wo dieselbe in den Lagern durch eine einfache Vor
richtung eine dem vorher aufgescherten Konus entsprechende axiale Verschiebung er
hält, damit die Kettenfäden immer an gleicher Stelle der betreffenden Maschine oder 
dem Webebaum zugeführt werden. Der Antrieb der Maschine erfolgt durch Friktions
scheiben, die sofortiges Stillsetzen ermöglichen, so daß bei Fadenbruch das Ende leicht 
zu finden ist. Das Einrücken erfolgt in bequemer und leichter Weise durch Fußtritt. 
Die Leistung der Maschine hängt naturgemäß von der Qualität der Garne und der 
aus den Kötzern befindlichen Fadenlängen ab. Es werden auf diesen Maschinen 
bei 70 bis 80 Gang Einstellung pro Tag etwa 600 Meter Kette geschert.

Die Vorteile der Maschine bestehen: 1. in der bequemen und rationellen Her
stellung von kurzen Webketten mit wenig Fäden und geringen Garnresten, die bisher 
nur am Handrahmen geschert werden konnten; 2. in dem durch das feste Umfassen 
der gebremsten Meßwalze am Scherblatt erreichten festen Aufscheren des zusammen
gezogenen Scherbandes auf die Trommel und Erreichung der denkbar größten 
Gleichmäßigkeit der Fadenlängen durch den Patent-Fadenspannungs-Regulator in 
Verbindung mit den Spannvorrichtungen am Spulenfeld; 3. in der äußerst prak
tischen patentierten Anordnung des in der Achsenrichtung der Schertrommel verschieb
baren, aus verstellbaren doppelten Winkelhebeln gebildeten Konus, wodurch die Kette 
stets auf die Mitte der Trommel geschert und auch der Anlegekonus selbst jederzeit durch 
eine» einfachen Handgriff der Garnstärke und Einstellung entsprechend genau reguliert 
werden kann. Es ist dabei keine ungefähre Vortaxe mit nachheriger Korrektur nötig; 4. in 
der Anwendung der kleinen transportablen Schertrommel, welche direkt ohne Um- 
bäumen der Leim- bezw. Schlichtmaschine vorgelegt wird; 5. in der sehr handlichen, 
leicht zu bedienenden Anordnung der Maschine und Ausrüstung derselben mit Patent- 
Rispelblatt nnd Scherblatt mit Gängellötung, wodurch nicht nur das doppelte 
Kreuzfach und noch weitere Teilungen für das Einlegen von Teilstäben beim Schlichten, 
sondern außerdem noch ein Gängelkrcuz hcrgestellt wird, nach welchem die Kettfäden 
ohne das sonst erforderliche so lästige nnd zeitraubende Abzählen genau gleichmäßig 
geteilt in den Kamm zum Aufbäumen eingelegt werden. Es wird dadurch erreicht, 
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daß die Webketten vielfach geteilt die Leim- bezw. Schlichtmaschine passieren, dadurch 
ein sehr freies offenes Fach beim Weben ergeben und die Leistung der Weberei 
wesentlich verbessern und erhöhen. Die Patent-Nispelblätter für mehrfache Teilung 
werden für vier-, sechs- oder achtfache Teilung hergestellt. Während die kleine Scher
maschine Silesia speziell für kurze Ketteu bestimmt ist, welche geleimt oder geschlichtet 
werden sollen und der betreffenden Maschine auf der leichten Schertrommel ohne 
Umbäumen vorgelegt werden, ist die Patent-Konus-Kettenfchermaschine OH derselben 
Firma (dargestellt in Fig. 710 und 711) für lange Kettenpartien mit großer kräftiger 
in starkem Gestell gelagerter Schertrommel versehen, vou welcher die fertig gescherte 
Kette abgewickelt wird. Hierbei wird das die Schertrommel tragende Gestell genau 
dem aufgescherten Konus entsprechend automatisch verschoben und die Kette genau 
zwischen die Baumscheiben geführt. Soll die gescherte Kette nun geleimt oder ge
schlichtet werden, so wird der Schermaschine ein einfacher Abwickelbock vorgesetzt — 
wie Fig. 710 zeigt —durch welchen die fertig gescherte Kette in ganzer Breite auf 
einen Vorbaum gewickelt wird, der dann der Leine- oder Schlichtmaschine vorzulegen 
ist. Sind die Garne dagegen im Strang geschlichtet, oder bedürfen dieselben — wie 
dies bei Zwirnen oft der Fall ist — keiner Lcimung, so wird statt des Abwickcl- 
bockes eine Aufbäummaschine 00 mit Schleifriegeln und doppeltem Räderoorgelege 
benutzt — wie Fig. 711 ersehen läßt — und die gescherte Kette wird von der Trom
mel direkt auf den Webebaum fertig gebäumt. Die Schertrommel ist hierzu mit 
Brcmsscheibeu versehen, auf welche während des Abbäumcns durch Hebel und ver
stellbare Gewichte belastete Bremsbäuder gelegt werden, wodurch ein fester und 
gleichmäßiger Baum erreicht wird. Für Webereien, in denen sowohl Ketten, die nach 
dem Scheren zu leimen sind, als auch solche, die nicht geleimt werden, zur Verwendung 
kommen, wird die Aufbäummaschine 00 mit leicht auswechselbarer Geschwindigkeit 
versehen und ist man dann in der Lage, mittels derselben die gescherte Kette gleich 
auf deu Webebaum fertig zu bäumen, oder auch nur für den folgenden Leimprozeß 
mit größerer Geschwindigkeit auf einen Vorbaum zu wurden. Bei Vaumwoll- und 
Leinenwareu wird vielfach auf besondere Härte des Webebaumes Wert gelegt und 
für diese Fälle die Aufbäummaschine mit einem kräftigen Preßapparat versehen. 
Derselbe besteht darin, daß zwischen die Baumscheiben passend eine rollende Walze 
durch Hebel und verstellbare Gewichte fest gegen die auf den Baum auflaufendeu 
Kettenfäden gedrückt und dadurch ein sehr harter und glatter Webebaum erreicht wird.

Die iu diesem Artikel als Erzeuger eiuzeluer Maschinen für Vorbereitung der 
Kette genannten Firmen liefern in der Regel auch alle anderen in Frage kommenden 
Maschinen. Insbesondere seien genannt:

Sächs. Webstuhlfabrik (Louis Schönherr) Chemuitz, für Spülmaschinen, 
Zettel-, Bäum- und Konusscher-Maschinen, Lufttrocken-Schlichtmaschinen.

Sächs. Maschinenfabrik, vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges. in Chemuitz, für 
Spul- und Zwirnmaschinen, Konusschermaschinen für Baumwolle, Kammgarn und 
Seide, Sizing- und Lufttrocken-Schlichtmaschinen, Zettel- und Bäum-Maschinen.

Gebr. Sucker, Grünberg i. Schles., für Schlicht- und Leim-Maschinen aller 
Art, Zettel- und Konusscher-Maschinen, Bäum-Maschinen usw.

Herm. Schroers, Crefeld, Kouusschcr-Maschiucn für Baumwolle, Kammgarn 
und Seide, Spülmaschinen, Kreuzspulmaschinen usw.
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Textilmaschinenfabrik B. Cohnen in Grevenbroich, Garnschlicht(Strähnschlicht)- 
Maschinen.

Netzschkauer Maschinenfabrik Stark »L Söhne in Netzschkan (Sachsen), Brcit- 
schlicht-Alaschinen aller Art.

Tattersall öc Holdsworth, Granan, Enschedö, Zettel- und Schlicht- 
Maschinen aller Art.

Elsässische Maschinenbau-Gesellschaft, Mühlhausen i. Elf., Sizing- und Luft- 
tracken-Maschinen.

Maschinenfabrik Zell i. W. (I. Krückels), Zell i. W. (Baden), Schlicht- 
Maschinen diverser Systeme.

Zittauer Maschinenfabrik und Eisengießerei in Zittau i. S., für Garnmangeln, 
Streichgarn- und Juteschlicht-Maschinen, Strähnschlicht-Maschinen,

C. G. Hauboldt jr., Chemnitz, Breitschlicht- und Leim-Maschinen für Jute
garne, Strähnschlicht-Maschinen, Garnmangeln usw.

A. Hohlbaum L Ca., Jägerndorf (Oesterr.-Schles.), für Strähn- und Breit- 
schlicht-Maschinen, Konusscher-Maschinen, Zettel-Maschinen usw.

Grvßenhainer Webstuhl- und Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Grvßenhain i. S., für 
Konusscher-Maschinen, Zettel-Maschinen, Spnl-Maschinen, diverse Systeme von 
Schlicht-Maschinen

W Schlafhorst L Co., M.-Gladbach. für Spülmaschinen, Krenzspulmaschinen, 
Zwirnmaschinen usw.

Gebrüder Franke, Chemnitz,
E. Bauch, Landeshut,
H. W. Küchenmeister, Chemnitz, 

und viele andere Firmen.

für Spul- uud Zwirn-Maschinen usw.

5. Das Schlichten und Leimen von Kettcngarnen in der mechanischen Weberei.
Durch die Bewegung der Schäfte oder der Harnisch-Schnüre, das Oeffnen und 

Schließen des Faches, das Auflegen der Fäden auf die Ladenbahn, das Darüber- 
gleiten des Webschiffchens und durch die Bewegung des Blattes, verbunden mit den 
Spannungsdifferenzen beim Oeffnen des Faches und beim Anpressen des Schusses 
an die Ware werden an die Kettfaden während des Webprozesses hohe Anforderungen 
gestellt; sie vor Abnützung zu schützen und ihnen jenen Grad von Festigkeit zn geben, 
daß sie trotz aller Reibung und Spannung nicht brechen, ist der Hauptzweck des 
Schlichtens und Leimens.

Die Notwendigkeit, den Kettenfaden erhöhte Festigkeit zu verleihen, wächst mit 
der Dichte der Gewebe, alfo der Höhe der Einstellung und der Feinheit der Fäden.

Man stärkt oder schlichtet die Fäden ferner auch zu dem Zwecke, sie volumi
nöser, dicker zu machen und dadurch der Ware ein kräftigeres Aussehen, einen besseren 
Griff zu geben. Ferner auch, um die Garne und die aus ihnen hergestellten Gewebe 
schwerer zu machen.

In allen Fällen, in denen man bezweckt, den Faden voller, griffiger, schwerer 
nnd dabei fester zu machen, ohne seiner Elastizität Eintrag zu tun, wird also die 
zn seiner Imprägnierung dienende Schlichtmasse im Faden auch nach Fertigstellung 
der Ware zu verbleiben haben; hingegen ist es für andere — z. B. wollene Gewebe 
eine Notwendigkeit, daß sich die zur Festigung der Fäden benutzte Schlichtmasse leicht 
durch Auswaschen wieder entfernen läßt.
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Sind die Fasern des Fadens weich, wie bei Baumwolle und Leinen, so genügt 
ein entsprechend hergestellter Stärke- oder Mehlkleister, also ein Klebstoff von geringerer 
Bindekraft, um den beabsichtigten Zweck zn erreichen; ist aber das Fasermaterial 
härter und widerspenstiger, wie z. B. bei Jute oder gröberen Streichgarnen, dann 
müssen stärker wirkende Klebstoffe, wie Dextrin oder Leim zugesctzt werden, unter 
Umständen muß das Imprägnieren ausschließlich mit Leim vorgenommen werden.

Je nach Beschaffenheit der Flotte, mit der man arbeitet, spricht man dann 
vom Schlichten oder vom Leimen der Kette.

Unter Schlichten im allgemeinen verstehen mir das Glattmachen der Fäden, das 
darin besteht, daß man diese mit der Schlichtflüssigkeit tränkt und den dadurch nassen 
oder feuchten Faden so mit Bürsten bearbeitet, daß die aus dem Faden vorstehenden 
Enden der einzelnen Fasern angeklebt werden, der Faden also seine Rauheit ver
liert, glatt wird.

Das Leimen der Streichgarnketten hingegen verfolgt diesen Zweck nicht; hier 
kann — und soll der Faden rauh bleiben, nur fester werden, deshalb fällt hier das 
Bürsten des mit der Masse imprägnierten Garnmaterials weg.

Seide bedarf infolge ihrer natürlichen Glätte und Festigkeit der Schlichte nicht; 
nur iu Ausnahmefällen werden die Fäden mit einer Lösung von Gummi-Traganth 
bestrichen.

Wie schon erwähnt, sind das Mehl und die Stärke der Kartoffel nnd des 
Weizens, sowie der Leim die Haupt-Schlichtmittel.

Die Stärke wird in der chlorophyllhaltigen Pflanze durch den sogenannten 
Assimilationsprozeß gebildet; sie dient zn deren Aufbau nnd ist in größeren oder 
geringeren Mengen in jeder Pflanze vorhanden. An bestimmten Stellen der Pflanze, 
so in den Samen und Wurzeln, befindet sie sich in größeren Mengen, gleichsam als 
Vorrat, aufgestapelt. Dies ist namentlich bei der Frucht des Weizens und bei der 
Wurzelknolle der Kartoffel der Fall.

In heißem Wasser quellen die Stärkekörner auf; sie zersprengen die Hülle 
(jedes Stärkekorn ist von einem Häutchcn umgeben) und gehen teilweise in Lösung 
über; sie verkleistern. Wird sie bis zum Siedeu erhitzt, dann etwa ffs Stunde ge
kocht, so erfolgt eine völlige Verkleisterung aller Stärketeilchen, auch der (stark kleber- 
haltigen) Hautsubstanz.

Die Auflösung der Stärke beginnt bereits bei einer Temperatur von 50« C. 
Je nach dem Grade ihrer Auflösung dient sie dann zur Bereitung von harter oder 
weicher Schlichte. Für harte Schlichtungen, dnrch deren Anwendung der Faden steif 
erscheinen soll, kocht man kürzere Zeit, läßt also den Auflösungsprozeß nicht so weit 
gedeihen als bei Herstellung weicher Schlichte, welche dem damit imprägnierten Faden 
die natürliche Weichheit belassen soll.

Zur Bereitung der Schlichtmasse verwendet man häufig auch Kartoffelmehl, 
Weizenmehl usw. Mehl ist ein Produkt, welches die Stärke in noch nicht ausgc- 
schiedenem Zustande, noch in Verbindung mit Kleber enthält; es ist also sozusagen 
ein Halbfabrikat der Stärke. Ein Mehlkleister hat infolgedessen mehr Vindckrast und 
wird sich ganz besonders für solche Garne eignen, die beschwert werden sollen. Will 
man durch Beifügung von erdigen Substanzen zur Schlichtflotte dem Faden und 
dem daraus entstehenden Stoffe ein größeres Gewicht verleihen, so ist eine Mehl
schlichte vvrzuziehen, weil durch sie die erwähnten Zusätze fester an den Faden ge
bunden werden, nicht so leicht abfallen.

Schams, Weberei. 13
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Der Leim ist ein Zersetzungsprodukt der verschiedensten Gebilde des tierischen 
Körpers durch Wärme und Wasser.

Wir unterscheiden insbesondere zwei Arten des Leimes, das aus Knorpeln ge
wonnene Chondrin und das aus Knochen und Haut entstehende Glutin; für textile 
Zwecke kommt letzteres allein in Betracht, weil der Knorpelleim geringeres Klebver
mögen hat. Den vorerwähnten Bestandteilen entsprechend, unterscheiden wir beim 
Glutin den Knochenleim und den Haut- oder Lederleim.

Damit eine Schlichte den verschiedenen Ansprüchen genüge, werden ihr anch 
manche andere Zusätze beigemischt. Von alters her ist z. B. ein Zusatz von Talg 
(Unschlitt), Marseiller- oder Schmierseife, auch Wachs, beliebt, um das damit ge
schlichtete Garn geschmeidig zu machen. In neuerer Zeit wird hierfür auch vielfach 
Glyzerin verwendet. Zusätze von Alaun, Aetzsublimat, Borsäure, Salizylsäure, Chor- 
ziuk, karbolsaurem Natron, Kupfervitriol, Zinkvitriol oder Chlorcalcium schützen die 
Schlichte vor dein Verderben, selbst wenn sie der Schlichtflotte in geringeren Quan
titäten beigemischt werden. Es genügen z. B. 40 bis 50 Gramm Alaun für eine 
Schlichtflotte von 80 bis 100 Litern.

Kaustische Soda, dem fertigen Schlichtansatze zugefügt, wirkt ebenfalls gut zur 
Neutralisierung.

In neuerer Zeit wird auch viel zur Konservierung der Schlichte ein Zusatz von 
etwa 100 g zu 300 Litern einer 40prozentigen Formaldehydlösung, wie dieselbe durch 
die Firma Union, Aktiengesellschaft für chemische Industrie in Wien VI in den 
Handel gebracht wird, angewendet. Das so kostspielige Wegschütten der Reste einer 
Schlichtflotte (Reste werden ja gern sauer) fällt bei dieser Behandlung weg. Zusatz 
von Formaldehyd ist daher namentlich für Buntschlichterei zu empfehlen.

Chlorcalcium, Chlormagnesium, Chlorbarium ziehen die Feuchtigkeit der Luft 
au und erhalten dadurch die Kettfäden elastisch.

Borax und Alaun, der Schlichte zugesetzt, begünstigen das Eindringen der Masse 
in die Fäden. Chlormagnesium, Bittersalz, Chinaclay, Chlorbarium dienen als Be
schwerungsmittel. Traubenzucker wird ebenfalls als Beschwerungsmittel verwandt, 
gibt außerdem z. B. blauen Nuancen einen dunkleren Ton. Dextrin und Albumin 
erhöhen die Klebkraft, Kochsalz hält die Fäden feucht.

Die unter den verschiedensten Namen in den Handel gebrachten Schlichtmittel 
der chemischen Fabriken gehören meistens in das Gebiet der „löslichen Stärken". 
Hierüber sei folgendes erwähnt:

Stärke ergibt beim Kochen immer einen mehr oder weniger zähen Kleister. 
Dies hat seinen Grund darin, daß die Zellmembrane des Stärkekornes ein freies 
Austreteu der Stärkesubstanz nicht gestattet, also die Slärkekörnchen nur aufquellen 
können. Die aus Stärke hergestellte Schlichte besitzt infolgedessen die Eigenschaft, in 
den Faden einzudringen, in geringerem Grade, die Schlichte ist mehr geeignet, einen 
Ueberzug über den Faden herzugeben, oben auf zu liegen und sich demnach auch beim 
Verweben leichter abreiben zu lassen. Durch die Einwirkung von Säuren oder durch 
die Diastase wird jedoch die Holzfaser der Zellmembrane des Stärkekornes in ihrer 
Zusammensetzung gelockert und verliert durch ein darauf folgendes Erhitzen der 
Stärkckörnchem ihre Widerstandsfähigkeit vollkommen. Nunmehr kann der Inhalt 
des Stärkekornes bei der späteren Weiterverarbeitung sich vollkommen im Wasser 
auflösen. Ist die Zellmembrane vollkommen ausgeschlossen, so geht auch sie völlig 
mit in Lösung über, so daß eine gute, lösliche Stärke eine wasserklare Flüssigkeit 
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(Lösung) geben muß. Durch die Ueberführung der Zellmembrane in lösliche Stärke 
kommt dieselbe der stärkenden oder leimenden Eigenschaft des Stärkekornes noch zu 
gut. Daher ist die Wirkung der löslichen Stärke gegenüber einer gewöhnlichen 
Stärke beim Schlichten eine größere. Der löslichen Stärke ist es besser möglich, iu 
deu Faden einzudringen und ihn so gewissermaßen von innen zu leimen, ohne ihn 
zu verdecken. Da es möglich ist, ein großes Quantum Stärke in wenig Wasser auf- 
zulösen, so hat man es in der Hand, der Kette jeden beliebigen Härtegrad zu geben. 
Durch die Wasserklarheit der Lösung wird auch bedingt, daß die Farben der Garne 
nicht bedeckt werden, also klar und feurig bleiben, ja auf manche Farben wirkt die 
lösliche Stärke wie Lack, macht sie noch leuchtender.

Da hart eingetrocknete lösliche Stärke in kaltem Wasser direkt unslölich ist, 
werden so geschlichtete Garne und "daraus hergestellte Gewebe bei Regenwetter oder 
bei feuchter Luft nicht weich. Im Hinblick auf ihre Eigenschaften bildet die lösliche 
Stärke das Zwischenglied von der Stärke zum Dextrin.

Eine besondere Art, die Stärke aufzulösen, besteht darin, dieselbe der Ein
wirkung von Fermenten (Gährungserregern) auszufetzen. In keimendem Samen, 
besonders jenem der Gerste, befindet sich eine Diastase benannte Substanz, welche 
befähigt ist, iu ganz kurzer Zeit allergrößte Stärkemengen in Lösung zu bringen. 
Die Diastase wirkt am kräftigsten bei einer Temperatur von 60 bis 75° C.; mit 
steigender Temperatur nimmt ihre Auflösungsfähigkeit ab und bei sehr starkem Er
hitzen verliert sich dieselbe gänzlich. Ebenso wird die Wirkungsfähigkeit der Diastase 
durch Beigaben von Alkalien (selbst in geringen Mengen) gestört, durch größere 
alkalische Zusätze sogar aufgehoben. Unter dem Namen Diastafor wird von der 
Deutschen Diamaltgesellschaft, München, seit einiger Zeit ein patentierter Extrakt in 
den Handel gebracht, der zur Schlichtebereitung dient. In geringen Mengen der 
Schlichte zugesetzt, bewirkt Diastafor ein völliges Lösen der Stärke und damit ein 
besseres Eindringen der Schlichtmasse in die Fäden.

Dem Leim zur Präparierung streichwollener Ketten gibt man nicht so vielerlei 
Zusätze, doch wird auch hier Talg zur Geschmeidigmachung der Fäden, isländisches 
Moos, mitunter auch besonders gut aufgelöste Kartoffelstärke (Kartoffelmehl) bei
gegeben.

Eine gute Schlichte für Wolle erzielt man auch aus mittelgutem, klaren Leim, 
welcher abgekocht mit diastaforiertem Kartoffelmehl vermischt wird.

Dem Kochen der Schlichte muß in allen Betrieben die größte Aufmerksam
keit geschenkt werden. Nicht völlig aufgeschlossene Stärke vermag nicht in den Faden 
einzudringen, zu vieles Kochen oder Sauerwerden zerstört die Klebkraft.

Man kocht die Schlichte entweder in Holzbottichen mit Kupferrohren oder in 
entsprechend konstruierten Hochdruck-Schlichtekoch-Apparaten.

Hinsichtlich der Kochkessel sei folgendes erwähnt:
Eiserne Kochgefäße muffen stark verzinnt fein, damit sie nicht oxydieren.
Die Größe der Bottiche oder des Keffels hängt von der Art des Schlichtens 

und von der Größe der Betriebe ab. Bei Strangschlichterei hat das Gefäß meist 
nur Material für einen Tag aufzunehmen, bei Maschinenschlichterei für länger, 
eventuell für eine Woche.

Die Kochgefäße sind peinlich sanber zu halten, müssen also mit gut schließendem 
Deckel versehen sein, und man muß vor jedesmaligem Neuanmachcn der Schlichte den 
Kessel gut reinigen, denn nicht nur Staub und Schmutz, sondern ganz besonders übrig

1S* 
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gebliebene und bereits verdorbene Schlichtreste wirken zersetzend, und befördern das 
Sauerwerden der Schlichte.

Fig. 712 zeigt einen offenen Stärke- oder Schlichtekocher der Zittauer Maschinen
fabrik und Eifengießerei. Der Apparat ist mit einem Rührwerk ausgestattet und besteht 
aus dem durch geschlossenen Dampf heizbaren und durch Wasser abzukühlendeu Kessel 
mit doppeltem Kupfer- oder gußeisernem Außen- und kupfernem Jnnenmantel. Er 
ist mit Kippvorrichtung versehen, hat Dampf- und Wasserzuflußventil, Wasserablaß
hahn, Kondensationswasserabflußventil ufw.

Hochdruck-Schlichtekochapparate zeigen die Figuren 713, 714 und 715. Dieselben 
(von Richard Prüfer in Greiz gebaut) sind sowohl für die Zubereitung von Stärke- 
als auch Leimschlichte geeignet und für 1 Atm. Betriebsdruck eingerichtet. Die Schlicht- 
masfe wird bei diesem Druck auf 120" C. erhitzt, wodurch die vollständige Zerleguug 
der zu kochenden Flotte erzielt wird. Fig. 713 enthält ein Dampfstrahl-Rührwerk 
sowie eine Saugvorrichtung, die zum Einsaugen des zur Schlichte nötigen eingerührten 
Kartoffelmehles, Zusatzes usw. dient.

Fig. 714 ist ähnlich konstruiert, aber außerdem noch mit Doppelwandung 
versehen. Das Kochen der Masse kann bei diesem Apparat sowohl durch direkten 
Dampfeiutritt als auch durch die Heizfläche der Doppelwandung erfolgen (letzteres 
ist vorzuziehen).

Der in Fig. 715 gezeigte Apparat eignet sich speziell zur Bereitung von Hart- 
oder Beschwerungsschlichte. Die liegende Form des Apparates mit dein gleichfalls 
liegenden mechanischen Rührwerk gewährleistet die innige Mischung selbst der 
schwersten Masse.

Einen weiteren Schlichte-, Misch- und Kochapparat, hergestellt von der Kupfer- 
und Kesselschmiede Emanuel Bott in Lolmar (Elsaß) und dieser Firma patentiert, 
zeigt Fig. 716. Mit diesem Schlichtekoch-System wird eine große Regelmäßigkeit 
im Schlichtprozeß und gleichzeitig eine bedeutende Ersparnis an Dampf und Stärke
mehl erzielt.

Das Mehl wird in der Rührstande mit Wasfer angerührt. Hierbei kann 
das Rührwerk während des Ganges dem entstehenden Widerstand entsprechend auf 
den Boden des Bassins niedergelassen werden. Der Mehlbrei passiert ein zum Zwecke 
der Reinigung leicht abnehmbares Filter und gelangt von da zur Kolbenpumpe 6.

Diese drückt deu Brei durch eine eigenartig konstruierte, in den Kochapparat v 
eingebaute kupferne Rohrschlange. Durch den in der Schlange entstehenden Wider
stand in Verbindung mit der Erwärmung durch den die Schlange umgebenden 
Dampf und der innigen Berührung der Schlichte mit der Rohrwand der Schlange 
wird das Stärkemehl völlig erschlossen und verläßt die Schlange durch uud durch 
gar gekocht.

Die gekochte Schlichte gelangt nun zunächst in den Vorratstrog L. Von hier 
wird sie yuttels der Zirkulationspumpe k in den Nach! och er 6 gedrückt, von welchem 
sie dann in den Walzentrog H gefördert wird. Aus diesem läuft sie in den Vorratstrog 
L über, so ständig in kreisender Bewegung bleibend und immer wieder neue Wärme 
aus dem Nachkocher 6 ausnehmend, und zwar ohne je mit Dampf in Be
rührung zu kommen.

Bei den unvermeidlichen Betriebsunterbrechungen wird von der gekochten 
Schlichte im Walzentrog H durch Hahu 3 soviel in den Vorratstrog L abgelassen, 
daß die Walzen schlichtfrei werden. Da die Schlichte während der Pausen natürlich 
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etwas eindickt, wird der Dreiweghahn ck, bevor die Schlichtmaschine nun nach einer 
Unterbrechung wieder in Gang gesetzt wird, so gestellt, daß die Schlichte vom Nach- 
kocher 6 unter Umgehung des Walzentroges K in den Vorratstrog L gelangt, wo 
ihr so lange frischgekochte Schlichte (und event, etwas Wasser) zugesetzt wird, bis sie 
die richtige Konsistenz und Temperatur wieder erlangt hat. Dann erst wird der 
Dreiweghahn derart umgestellt, daß die Schlichte in den Walzentrog K gelangt, 
von wo sie in den Vorratstrog L überläuft.

Bei Beginn des Kochprozesses wird durch die Schlange im Kocher I) erst Wasser 
statt Schlichtebrei gepumpt, damit der letzte in der heißen Schlange nicht zu stürmisch 
verdampfen und seine Rückstände nicht an die Rohrwand absetzen kann. Desgleichen 
wird beim Schluß der Operation die in der Schlange und Leitung befindliche gekochte 
Schlichte durch Wasser verdrängt. Je nach der Dichtigkeit der zu erzeugenden Schlichte 
wird der Dampfdruck durch das Reduzierventil U erhöht oder vermindert.

Das Wesentliche dieser Einrichtung besteht darin, daß die Schlichte absolut 
nicht mit Dampf in Berührung kommt, vorzüglich erschlossen wird und fertig gekocht 
der Schlichtmaschine automatisch zugeführt wird. Durch die kreifende Bewegung der 
Schlichte in Verbindung mit indirekter Nachwärmung wird eine große Gleichförmig
keit und ein vorzügliches Eindringen in den Faden erzielt.

Hochdruckschlichtekocher beanspruchen zur Bereitung der Schlichte weniger Zeit, 
verursachen deshalb auch weniger Spesen. Man erwärmt das Wasser, entnimmt 
dann dem Kessel ein bestimmtes Quantum desselben und setzt diesem die Stärke und 
die anderen Substanzen zu: dann gibt man die Mischung in den Kessel zurück, läßt 
Dampf einströmen (bis 160°), worauf der Prozeß in wenigen Minuten beendet ist.

Gutes Aufkochen der Schlichte ist die Hauptsache. Wenn dunkelfarbige Stoffe 
einen widerlichen grauen Ton zeigen, ist meist das mangelhafte Kochen daran schuld. 
Auch soll die Schlichtmasse immer so heiß zur Verwendung gelangen, als es die 
Farben zulassen, da sie dann besser in die Fäden eindringt.

Halbgekochte Schlichte dringt weniger gut ein, deckt aber dafür besser, was ja 
oft erwünscht ist.

Für die Bereitung von Schlichten mit beschwerenden (erdigen) Zusätzen ver
wendet man mit Vorliebe das offene Kochfaß mit Rührwerk.

Bezüglich der Einbringung der Schlichtmasse auf und in die Fäden unter
scheiden wir:

a) Das Schlichten der Garne im Strähn,
b) „ „ „ „ „ Kettenstrang,
o) „ „ „ Ketten „ Webstuhl,
ä) „ „ „ „ in ausgcbreitetem Zustande auf Maschinell.

a) Das Schlichten der Garne im Strähn.
Jir Buntwebereien, in denen mitunter auch weniger echt gefärbte Garne ver

arbeitet werden müssen, ist es, um das Bluten der Farben zu verhüten (so bezeichnet 
man das Jneinanderlaufen der Farben), oft ganz unzulässig, die Fäden in nassem 
Zustande miteinander in Berührung zu bringen. Man benutzt dann mit Vorteil 
Strähnschlichtmaschinen. Große Schlichtmaschinen, wie wir sie unter cl kennen lernen, 
sind auch mehr für lange Kelten zu empfehlen, während sie bei nur kurzer: Ketten 
etwas unrentabler arbeiten. Auch in kleinen Webereien, die für eine große Schlicht
maschine nicht genügend Beschäftigung haben, zieht man die Strähnschlichterei schon 
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wegen des billigeren Preises der hierfür nötigen Maschinen vor. Bei kontinuierlichem 
Betrieb sind übrigens auch Strähnschlichtereien, wie wir bei der Beschreibung der 
Apparate sehen werden, recht leistungsfähig, so daß auch größere Betriebe (besonders 
in Baumwoll-Buntwebereien) mitunter ausschließlich im Strähn schlichten.

Die Arbeitsweise beim Strähnschlichten zerfällt in:
a) Das Imprägnieren der Garne mit der Schlichtflüssigkeit.
b) Das Auspressen der von dem Garne zuviel aufgenommcnen Schlichte, 
o) Das Bürsten des Garnes.
ä) Das Trocknen des Garnes.

Fig. 717 und 718 zeigen die Revolver-Stranggarnschlichtmaschine der Tcxtil- 
maschiuensabrik V. Cohnen in Greoenbroich (Rheinland). Dieselbe eignet sich sowohl 
zum Schlichten parallel gehaspelter Garne (Fitzhaspelgarne) als anch für Kreuzhaspcl- 
garnc; sie arbeitet vollständig automatisch und ist zu ihrer Bedienung (das Bürsten 
eingeschlossen) nur eiu Arbeiter erforderlich. Die Produktion beträgt pro Tag 600 
bis 1200 Pfund, je nach der Feinheit und Qualität des Garnes.

Bei der Drehung des Walzensystems gelangen die Walzen ai tu mit dem auf
gelegten Garn in die Stellung von 0,2 Ü2. Das Garn wird hier mit Schlichte im
prägniert. Durch Gummi-Quetschwalzen wird dann in der Stellung »4 bz die über
flüssige Schlichte abgepreßt und den: Schlichttroge wieder zugeführt. In der Stellung 
äs bs wird das Garn durch Nadelwalzeu ei bis 64, deren Nadeln aus Nickeldraht 
bestehen, also nicht rosten, gelöst. In der Stellung o« b° tritt dann noch die 
Wirkung des rotierenden Bürstensternes hinzu, wodurch die Garne ein glattes Aus
sehen erhalten.

Fig. 719 zeigt die Straugschlichtmaschine von Jos. Timmer, Maschinenfabrik, 
Coesseld (Westfalen). Diese Maschine ist ein verhältnismäßig kleiner, aber sehr 
praktisch gebauter Apparat, der wenig Platz und Kraft erfordert; denn er läßt sich 
beim Passieren der Garne auch von Hand drehen. Die Garne werden mechanisch 
durch die Stärk- oder Schlichtflottte gezogen und dann durch die Art und Weise des 
Auspressens zugleich egalisiert und gelockert, so daß sie ohne jede Nachbehandlung 
zum Trocknen kommen können. Die Bedienung der Maschine erfolgt durch nur 
eine Person, welche also beide Seiten versorgt. Jede Seite nimmt zwei Pfund Garn 
anf; dasselbe wird mechanisch in den Schlichtkasten gesenkt und ebenso gehoben, 
nachdem die Garne genügend imprägniert sind.

Bei einer jeweiligen Passierdauer von ^2 Minute (dann macht das Garn volle 
15 Passagen durch die Schlichte) lassen sich auf der Maschine mit einem Arbeiter 
täglich 1500 Pfund Baumwollgarn stärken (schlichten ohne bürsten).

Bedingt die Art des Gewebes einen saserlosen Faden, so ist noch die Behand
lung des feuchten Garnes in der Bürstmaschine nötig. Eine solche (Timmerschen 
Systems) zeigt Fig. 720.

Fig. 721 bis 723 stellt die automatische Garuschlichtmaschinc der Firma C. G. 
Hau bald jr., G. m. b. H., in Chemnitz dar.

Auf der mittleren der drei Gestellwände, welche auf der Fundamentplatte b 
sitzen, ist eine Kurvenscheibe 0 befestigt, welche das Spannen und Entspannen des 
Garnes bewirkt.

An der einen Seite der Maschine befindet sich ein Zahnkranz ä mit drei Speichen, 
o, und e?, welche gleichzeitig als Führung und Lagerung von drei Jnnenspulen k, 

und k? dienen. Durch eiu mit Klaucnkuppeluug k und Fußtritthebel Ii verbun
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denes kleines Triebrad i wird die Fortschaltung bewirkt. Die drei Außenspulen k, 
und ü? können infolge des Schlitzes I auf den Garnumfang von 1200 bis 

l500 mm eingestellt werden. An einem vom Arbeiterstaud aus gut sichtbaren Orte 
ist eine Zeitscheibe m angebracht, nach welcher die Passierdauer gleichmäßig bemessen 
werden kann.

Die Garn-Schlicht- und Bürstmaschine der Firma C. G. Haubold jr. ver
einigt in sich eine Garnschlichtmaschine und eine Bürstvorrichtung. Die Konstruktion 
ist dieselbe wie bei der bei Fig. 721 bis 723 beschriebenen Garnschlichtmaschine, 
nur wird noch eine Bürstvorrichtung angebracht, welche aus einer Gleitbahn mit 
vier changierenden Lattenbürsten besteht.

Die Garnpassier- und Auswringmaschine derselben Firma, welche auch vielfach 
iu Türkisch-Rot-Färbereien Anwendung findet, hat sich zum Schlichten von Kctten- 
garnen ebenfalls gut eingeführt.

Fig. 724 und 725 zeigen eine Garn-Schlichtmaschine und eine Garn-Bürst- 
maschine der Zittauer Maschinenfabrik und Eisengießerei, A.-G., in Zittau 
(Sachsen).

Zum Trocknen der strähn-geschlichteten Garne verwendet man in der Regel 
Haspel liegender oder stehender Form mit drehbaren Stäben.

Fig. 726 zeigt einen Gegenstrom-Haspel der Textil-Maschinenfabrik B. Cohnen, 
Grevcnbroich, Fig. 727 einen liegenden Haspel von C. G. Haubold jr., Chemnitz, 
Fig. 728 einen stehenden Haspel der Zittauer Maschinenfabrik und Eisen
gießerei.

d) Das Schlichten der Garne im Kettenstrang.
Bei Baumwoll-, Leinen-, Juteketten, auch Ketten aus Kammgarn, kommt das 

Schlichten im Kettcnstrang für mechanische Wcbstühle beinahe nie vor. Baumwoll- 
kettcn, die im Strang geschlichtet werden, dienen meistens zum Abweben in der Hand- 
weberei und wurden die diesbezüglichen Maschinen in dem der Handwcberci gewid
meten Kapitel dieses Buches bereits besprochen.

Bei Streichgarnen kommt es noch häufiger vor, daß (namentlich in kleineren 
Webereien) die Ketten durch Leimtröge geführt werden, wie solche Fig. 152 und 
153 s, b, o zeigen.

o) Das Schlichten der Ketten im Webstuhl.

Diese Art des Schlichtens wird in mechanischen Betrieben verhältnismäßig wenig 
und dann vorzugsweise bei glattfärbigen, gebleichten oder rohen Leinenketten vor- 
genommcn. Die Kette streicht dabei nach dem Passieren des Schwingbaumes über 
eine mit ihrer unteren Hälfte in einem kleinen Schlichttroge laufende Eintauchwalze. 
Nachdem sie so mit der Schlichtflüssigkeit imprägniert ist, wird sie (zwischen Eintauch- 
walzc und Tcilschiencn) der Einwirkung einer BUrstenwalze ausgcsetzt, die diesen 
Raum fortgesetzt nach einer Richtung bestreicht. Das Trocknen der auf solche Weise 
geschlichteten Kette bewirkt dann ein Windflügel, der seine Bewegung bei Außen- 
trittstühlen von den Quadrantcnwellen-, bei Jnnentritt- oder anderen Stühlen von 
der Ladenbewegung ableitet.

Durch diese Art Schlichtung (siehe Figur 729) wird erzielt, daß die Kette noch 
in halbfeuchtem Zustande zur Verarbeitung gelangt, für Leinengarn, namentlich wenn 
dasselbe etwas spießig ist, ein großer Vorteil; allerdings wird andererseits die Schlichte 
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in den kleinen Trögen leicht sauer und auch die Atmosphäre im Websaal wird 
beeinträchtigt.

cl) Das Schlichten derKetten im ausgebreiteten Zustande auf Maschinen.
Die Schlichtmaschinen bestehen im wesentlichen aus dem die Scherbäume (Zettel- 

bäume) enthaltenden Gestell (mitunter sind zwei solcher Zettelbaumgestelle vorhanden, 
wenn die Kette von beiden Seiten in die Maschine läuft und in der Mitte vereinigt 
wird), dcnr Behälter mit der Schlichte (dem Schlichttrog), dem Vürstapparat (welcher 
aber nicht immer vorhanden ist), der Trockenvorrichtung und dem Väumapparatc.

Nach der Gruppierung, der Art und dem Vorhandensein dieser Teile unter
scheiden wir:

1. die schottische Schlichtmaschine,
2. die Zylinder-Trvckenmaschine (Sizingmaschine),
3. die Lufttrocken-Maschine.

Die Figuren 730, 731 und 732 geben schematiche Darstellungen dieser drei 
Maschinenarten.

1. Die schottische Schlichtmaschine.
Fig. 730 zeigt den Längsschnitt einer schottischen Schlichtmaschine. Dieselbe 

wird meistens symmetrisch gebaut und zwar legt man in der Regel auf jeder Seite 
vier Scher- oder Zettelbäume vor, von denen also jeder den achten Teil der Ketten
faden enthält. Diese Zettelbäume liegen in verstellbaren Lagern und werden durch 
übergelegte Lederbänder mit Gewichten gebremst, so daß sie gleichmäßig abblaufeu. 
Nach Passieren eines Lesekammes gelangt die Kette beiderseits zu den Schlichtwalzcn 
a Die untere dieser Walzen taucht in den Schlichttrog und sättigt die über sie 
geführte Kette mit der Schlichtflotte, während die obere Walze die zuviel anfge- 
uvmmene Schlichte auspreßt und in den Trog zurücklanfend macht. Der Grad der 
Pressung, welchen diese Walze ausübt, bestimmt das Quantum Schlichte, das den 
Fäden zugeführt werden soll.

Die solcherweise mit Schlichte imprägnierten Garne kommen nun zu dem 
Bürstapparate. Die Bürsten b machen eine hin- und hergehendc Bewegung in 
der Weise, daß sie in der Richtung von o nach a die Fäden bestreichen, auf diesen 
ailfliegen und durch sie hindurchgreifen, beim Zurückgchen (Richtung vou a uach v) 
aber von den Fäden abgehoben sind.

Durch eine Teilschiene o werden dabei die Fäden auseinandergehalten. Hier
durch wird eilierseits erzielt, daß die gleitende Bewegung der Borsten alleil Fäden 
gleichmäßig nützt, andererseits ein gelindes Trocknen der Faden schon während des 
Verstreichens erfolgt. Dieses Trocknen wird dann noch vollends erzielt durch die bei 
ck allgeordneten Ventilatoren, welche die warme Luft des Schlichtraumes gegen die 
Kette treiben. Hierauf erfolgt die Aufwickelnug der nun fertig geschlichteten Kette 
auf dem Kettenbaume e.

Der Alltrieb des Kettenbaumes erfolgt durch zwei Riemen-Konusse, auf welchen 
der Riemen entsprechend der Zunahme des Baumes verschoben wird, so daß die Be
wegung des Baumes eine langsamere wird, je mehr Garn auf denselben aufgewunden 
wurde. Dadurch wird eine gleichmäßig rasche Bewegung der Kette erzielt.

Beim Schlichten mit der schattigen Schlichtmaschine werden die Faden nur 
wenig angestrengt, auch in keiner Weise gequetscht, so daß sie ihre natürliche Rundung 
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behalten. Das Trocknen erfolgt allmählich und bei keiner allzuhohcn Temperatur, so 
daß die Schlichte gut haftet, uicht abspringt. Die Gefahr des Blutens der Farben 
ist gering. Dafür aber ist die Bewegung der Kette eine langsame, die Produktion 
der Maschine eine verhältnismäßig geringe. Damit diese Produktion nicht gar zu 
gering werde, ist es nötig, im Schlichtraume selbst auf die Erhaltung hoher Tempe
ratur zu sehen, was für die Arbeiter lästig ist.

2. Die Sizing-Schlichtmaschine.
Fig. 731 dient zur Erläuterung des Kettenlauses und der Schlichtweise bei 

den Zylinder-Trockenmaschinen, gemeinhin Sizingmaschinen genannt. Diese sind 
meistens einseitig gebaut, d. h. die Scher- oder Zettelbäume (4 bis 12 Stück) lagern 
nur auf einer Seite. Die Fäden der Hinteren Scherbäume laufen mit über die 
vorderen, so daß vom letzten Scherbäume ab sämtliche Fäden zusammen weiter ge
führt werden. Ueber die Führungswalzcn b o ck gelangt nun die Kette in den 
Schlichttrog, der größer dimensioniert ist wie bei der schottischen Schlichtmaschine und 
hierauf zwischen die beiden Schlichtwalzenpaare s und Die unteren dieser Walzen 
sind mit Filz bekleidet, tauchen zur Hälfte in die heiße Schlichtflotte ein und über
tragen diese auf die Fäden. Die oberen Druckwalzen (Metall) sind abhebbar und 
haben die Bestimmung, die Schlichte zu verteilen, sie gewissermaßen in die Fäden 
hincinznpressen, dabei die überflüssige Schlichte in den Trog zurückzubefördern. Die 
Führungswalze ck ist so angeordnet, daß sie bei Stillstand der Maschine ans dem 
Trog hcransgenommen nnd so die Kette außer Berührung mit der heißen Schlicht
flotte gebracht werden kann, wodurch ein Zerkochen derselben vermieden wird. Um 
die Schlichtflotte in gleichmäßiger Temperatur zu erhalten, sind im Schlichttroge 
kupferne Dampfröhren angeordnet.

Die Trockenvorrichtung, zu welcher das Garn nun geführt wird, besteht in der 
Regel aus zwei Trommeln k und g, welche aus verzinntem Eisenblech angefertigt 
und gegen den Dampfdruck entsprechend versteift sind. Diese Trommeln werden mit 
Dampf von ^2 bis 1 Atmosphäre Spannung geheizt.

Die Kette wird so um die Trockenzylinder geführt, daß sie einen möglichst 
großen Teil des Umfanges derselben bestreicht. Ueber der Schlicht- und Trockenvor- 
richtung ist ein Dunstfaug angebracht, welcher auch häufig einen Exhaustor enthält, 
der die heiße Luft absaugt. Nach Passieren der Trockenzylinder geht die Kette um 
die Meßwalze b, wird durch eine Anzahl eiserner Teilstäbe i (gewöhnlich immer 
weniger als der Maschine Zettelbäume vorgelagert sind) geführt und gelangt dann 
durch den Expansionskamm ü, durch den sie in der richtigen Kettenbreite eingestellt 
wird, auf den Kettenbaum w. In dem Raume zwischen der großen Trommel k und 
dem Kettenbaum m ist in der Regel auch ein Ventilator angebracht, durch welchen 
die Kette abgekühlt wird, damit sie nicht zu heiß zur Aufwickelung kommt.

Die Trockentrommeln sind entweder als volle Zylinder in der Größe von 0,85 
bis Ist- m Durchmesser (für den kleinen Zylinder) und 1^2 bis 2 m Durchmesser 
(für den großen Zylinder) ausgeführt oder aber als Ringtrommel bis zu 3 m Durch- 
wesser uud 0,25 bis 0,30 w Ringbreite. In letzterem Falle besitzt die Maschine nur 
diese eine Trommel.

Hinter der Meßwalze und in Verbindung mit dieser ist ein Markier- oder 
Schmitzapparat angeordnet, dnrch den nach einer bestimmten Länge des Kett- 
garnes (gewöhnlich nach 4 m) ein bnutes Farbzeichen auf die Leistenfäden aufgedruckt 
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wird. Mehrere solcher Zeichen, kurz nacheinander wiederholt, geben das Ende bezw. 
den Anfang eines Stückes der Ware an.

Zwischen Schlicht-- und Trockenapparat gibt man häufig bei Sizingmaschinen 
eine Bürstwalze.

Fig. 733 und 734 zeigen nunmehr die Gesamtanordnung einer Sizingmaschine.
Gegen schottische Schlichtmaschinen besitzt die Sizingmaschine eine etwa 15 bis 

30 fach größere Leistung, indessen ist die Behandlung des Garnes durchaus keine so 
sorgfältige wie bei jener. Man hat auch (Howard L Bollough in Accrington) 
Sizing-Zettelmaschinen gebaut, welche für kleinere Webereien sowie für bnnte Ketten 
recht vorteilhaft sind. Dieselben bestehen aus einer Schermaschine mit Spulengestcll, 
bei der sich vor dein Scherbaum eine kleine Sizingmaschine befindet, die aus Schlicht
trog mit Prcßwalzen und einer kleinen Trockentrommel besteht. Die Fäden der 
einzelnen Scherbäume werden dann mittels eines einfachen Büumapparates zur 
Webkctte vereinigt. Die Maschine ist (wie jede englische Schermaschine) mit Selbst- 
abstellung (bei Fadenbruch) versehen.

3. Die Lufttrocken-Schlichtmaschinm.
Das Prinzip einer Lufttrockenmaschine stellt Fig. 732 dar.
Der Unterschied zwischen der Zylinder(Sizing)maschine und der Lufttrocken

maschine besteht darin, daß bei ersterer die Trocknung des Garnes durch direkte Be- 
rühruug mit heißen Metalltrommeln erreicht wird, während bei den Lufttrocken- 
maschinen das Garn im Trockenhaus durch einen mäßig erwärmten Luftstrom 
getrocknet wird. Auf deu Zylinder-Schlichtmaschinen wird das Garn etwas 
flach gedrückt und viele Farben verlieren durch die Berührung mit dem heißen 
Metall an Feuer. Auf den Luftrockeumaschinen bleibt dagegen der Faden rund 
und voll und die Lebhaftigkeit der Farben wird nicht beeinträchtigt.

Abgesehen von der Trocknung besteht zwischen beiden Maschinen kein Unterschied.
Je nach den Waren, Garnnummern und Farben, welche man verarbeiten will, 

wird man der Zylinder-Schlichtmaschine oder der Lufttrockrnmaschine den Vorzug geben. 
In Rohwebereien (Baumwolle) sowie in Jutewebereien sind die Zylinder-Schlicht
maschinen am meisten verbreitet, weil sie noch leistungsfähiger sind als Lufttrockeu- 
maschinen und weil sie weniger Kraft und Ranm erfordern.

Die Lufttrockenmaschinen sind überall zu empfehlen, wo ganz besondere Ansprüche 
au gute Waren gestellt werden, z. B. in Webereien, wo Kammgarne, gemischte Waren 
(Kammgarn und Baumwolle), bunte Ketten und feine Garnnummern verarbeitet 
werden, also insbesondere sür Buntwebereien uud Wollwebereien. Ganz besonders 
werden die Lufttrockenmaschinen als Ersatz für die schottischen Schlichtmaschinen an- 
gcwendet, da sie bei annähernd gleicher Qualität 6 bis 7 mal mehr zuleisten imstande sind.

Die Kette wird nach Ablauf von den Zettelmalzen a (Fig. 732) in der bereits 
beschriebenen Weise im Schlichttrog b imgrägniert und gelangt hierauf nach mehr
maligem Passieren des mit einem Ventilator e ausgerüsteten Trockenraumes t zu 
den Skeletttrommeln v und den Heizüatterien k, woselbst die Trocknung des Garnes 
erfolgt. Hierauf geht die Kette über Meßwalze § durch die Teilstäbe >i und den 
Expansionskamm i zum Kettenbaume ü, woselbst sie zur Aufwickelung gelangt.

Die durch die Rippenheizrohre erwärmte Luft steigt im Trockenraume empor 
und trocknet dabei die Kettfaden ohne jede Pressung, so daß dieselben ihre Rundung 
behalten.
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In den Trockentrommeln (Skelett-Trommeln) ist je ein Windflügel angeordnet, 
welcher die erwärmte Luft kräftig durch die Kette treibt. Um ein Anbacken der 
Kette oder ein Anfetzen von Schlichte zu verhindern, sind die Auflage-Stellen der 
Trommelstäbe und Leitwalzen möglichst klein gehalten. Den Teilstäben b wird mit
unter eine rotierende Bewegung gegeben, auch werden mitunter hinter dem Schlicht- 
apparat b Bürstwalzen angeordnet.

Häufig passiert die Kette vor dem Eintritt in den Trockenkasten einen Vor- 
trockner, der gewöhnlich ebenfalls aus einer Skelett-Trommel mit Windflügcl besteht 
und Luft von normaler Temperatur durch die Kette treibt, so daß die Kette bereits 
in einigermaßen getrocknetem Zustande in den Trockenkasten eintritt.

Wo es an Raum nicht gebricht, führt man die Kette wohl auch eineu mög
lichst langen Weg über Leitwalzen in normaler Temperatur, ordnet mitunter auch 
eine Anzahl von Windflügeln au und trocknet auf diese Weise ausgiebig vor (Bor- 
trocknung), bevor man die Kette in das Trockenhaus einführt.

Mit Lufttrockeumaschincn schlichtet man je nach der Größe der Heizbatterien, 
der Anzahl der Trockentrommcln und der Qualität und Feinheit des Kettcngarnes 
bis zu einer Geschwindigkeit von 35, ja auch 40 Metern in der Minute. Treten 
Störungen im Betriebe ein, wie z. B. bei Auflegcn eines neuen Baumes, beim Reißen 
von Fäden usw., so darf deswegen die Kette nicht völlig stillstehen, sondern es ist, 
wie wir bei spezieller Beschreibung der Maschinen einzelner Firmen sehen werden, 
eine Langsambewegung vorgesehen, ein sogenannter Kriechgang der Maschine; hier
durch wird ungleichmäßiges Schlichten verhindert. Bei gänzlichen! Stillstand der 
Maschine wird die Führungswalze der Kette ans dem Schlichttrog herausgehoben.

Für fettige Garne, welche die Schlichte nicht gleich willig annehmen, hat man 
vielfach noch vor dem Schlichttrog einen Behälter mit heißem Wasser ungeordnet, 
durch den das Garn geführt und nach dessen Verlassen es durch ein paar Quetsch
walzen ausgepreßt wird. Die von da in feuchtein Zustande zwischen die Schlicht
walzen oder in den Schlichttrog gelangenden Garne nehmen die Schlichte viel besser 
in sich auf.

Alle Schlichtmaschinen, welche die Kette in ausgebreitetem Zustande schlichten, 
sind in der Regel mit einem Markierapparat ausgerüstet, durch welchen nach einem 
bestimmten Maße der durchlaufenden Kette auf die Leistenfäden ein Farbzeichen 
(nach Durchlauf eines ganzen Stückes ein doppeltes Farbzeichen) aufgedruckt wird. 
Ein solcher Markierapparat ist in Fig. 735 dargestellt und arbeitet in folgender Weise:

Von der Meßwalze 1 aus wird durch die Kammräder 2 bis 9 eine auf 
Welle 10 lose aufsitzende Nasenscheibe 1 l in Umdrehung versetzt. Rad 9 ist ebenfalls 
lose auf Welle 10 befindlich und mit 11 fest verbunden. Welle 12 setzt mittels 
Schnecke und Schneckenrad 13 Welle 14 in Bewegung und von dieser wird durch die 
konischen Räder 15 und 16 die Welle 10 angetrieben, auf welcher die beiden Farb- 
rollen 17 und 18 sitzen, die in das Farbbecken 19 tauchen. Auf Welle 14 sitzt 
ferner die Nasenscheibe 20. Auf den beiden Wellen 21 und 22 befinden sich die 
mit ihren freien Enden über den Farbrollen 17 und 18 stehenden Markierhebel 23 
und 24 und weiterhin die einarmigen Hebel 25 und 26, welche auf den Nasenscheiben 
aufliegen. Beim jedesmaligen Abfallen der Hebel 25 und 26 von den unter ihnen 
hinweglaufenden Nasen der Scheiben 11 und 20 schlagen diese Markierhebel auf die 
Farbrollen auf, drücken dabei eine Anzahl Kettfaden (der Leiste) auf die Rollen und 
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rufen so ein Farbzeichen hervor. Nasenscheibe 11 läuft langsamer als 20, so daß 
man einzelne (Schmitze) und doppelte (für die Stücke) Farbzeichen machen kann.

Durch Einsetzeu anderer Wechselräder kann man die Schmitzlänge regulieren.
Nehmen mir z. B. folgende Maße an:

Meßwalze 1 . . . .. . . 0,50 w Umfang.
Rad 2 .... 27 Zähne, Rad 3 . . . . 60 Zähne,
Rad 4 .... 45 Zähne, Rad 5 . . . . 45 Zähne,
Rad 6 .... 20 Zähne, Rad 7 . . . . 54 Zähne,
Rad 8 .... 12 Zähne, Rad 9 . . . . 40 Zähne.

Hat Schneckenrad 13 (in das eine eingängige Schnecke eingreift) 45 Zähne, so wird 
Hebel 24 nach einer Ketteulänge von 50 m, Hebel 23 aber schon nach einer Kctten- 
länge 10 m ein Zeichen machen.

/ 0,50 x60 >( S7XI

/ 0,50 x 60 x 45 x 54 x 40 — 
27 X 45 X 20 X 12 "

10 m

Um kleinere Schmitze als 10 in zu erhalten, werde ich Rad 6 z. B. mit 30 Zähnen 
wählen.

/ 0,50 X 60 X 45 x 54 x 40
V 27x45x30x 12 —'6^z IN

Um größere Stücklängen zu erhalten, muß ich Wechselrad 2 mit anderen Zähnc- 
zahlen wählen. Gebe ich demselben z. B. statt 27 eine Zähnezahl von 20, so 

/ 0,50 x 60
< 20x1 X 45 ^67^2

erhalte ich eine Stücklänge von 67 st? in.
Vielfach bringt man mit der Meßwalze, die gewöhnlich einen halben Meter 

Umfang hat, eine Uhr in Verbindung, die dem Schlichter anzeigt, welche Garnlüuge 
bereits aufgebäumt wurde und er hat nach Durchlauf eines Stückes das Farbzeichen 
mit der Hand aufzudrücken oder (bei ganz diffizilcn Ketten) einen bunten Faden in 
die Leiste einzubinden.

An Schlichtmaschinen neuerer Konstruktion hat man jetzt aber bereits allge
mein automatische Markierzähler angebracht. Die Einrichtung eines solchen Apparates 
ist aus den Fig. 736a bis o ersichtlich, welche uns von der Elsässischen Maschinen
baugesellschaft in Mülhausen i. Elf. zur Verfügung gestellt wurden, die eben dieses 
Modell bei ihren Schlichtmaschinen zur Anwendung bringt.

Dieser Zähler hat — wie alle dergleichen Apparate — den Zweck, bei einer 
gewissen auf dem Zettelbaume aufgebäumten Garnlänge die Kette mit einer Marke 
(dem Stückzeichen) zu versehen und außerdem die aufgebäumte Stückzahl anzugeben.

Durch Radübersetzung werden von der Zählwalze a aus zwei Räder b und lU 
in Drehbewegung versetzt und zwar in entgegengesetztem Sinne, so daß das eine 
nach links, das andere nach rechts dreht. Je nach Eingreifen eines Rades e, auf
dessen Achse der kleine Trieb des großen Zählendes cl sitzt, in das eine oder das
andere dieser Räder b tU wird das Zählrad, resp, die Zählscheibe, die darauf befestigt
ist, entweder nach rechts oder nach links in Bewegung gesetzt.

Ein wechselseitiges Eingreifen des Rades o in die Räder b tU wird dadurch be
wirkt, daß die Achse der Räder o und in einem Doppelhebel 6 gelagert ist, der
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durch Gabel x und Exzenter s bei einer halben Umdrehung des letzteren das Rad o 
von b weg in den Bereich von lU bringt.

Die Zählscheibe ci ist im äußeren Kranze in 100 Teile eingeteilt; jeder dieser 
Teilstriche entspricht 5 ow, so daß eine ganze Umdrehung der Zählscheibe einer auf
gebäumten Kettenlänge von 100 x 5 — 500 em oder 5 m gleichkommt. Diesen Teil
strichen steht ein auf dem Zapfen k festgeschraubter Zeiger I> gegenüber, der demnach 
die kleineren Längen (Zentimeter-Einheiten) angibt.

Der innere Kranz dieser Zählscheibe ist in 37 Teile eingeteilt, wovon jeder Teil
strich einer Länge von 5 w, der ganze Umfang also 37 x 5 —185 m entspricht, es 
können demnach mit diesem Zähler Kettenlängen bis zu 185 m markiert werden. 
Dieser inneren Teilung steht ein kleiner Zeiger i gegenüber, der auf der verlängerten 
Büchse eines Rades k von 37 Zähnen festgcschraubt ist. Dieses Rad ü wird von 
einem Rade I von 38 Zähnen, das mit dem Zählrade in fester Verbindung steht, 
durch Vermittelung eines Zwischenrades m von 37 Zähnen angetrieben; da das Rad I 
bei einer Umdrehung der Zählscheibe 38 Zähne entwickelt, das Rad ü aber nur 37 Zähne 
hat, so wird dieses bei einer Umdrehung des Rades I um einen Zahn voreilen, d. h. 
der Zeiger i wird um einen Teilstrich vorgerückt sein und wird z. B. nicht mehr 
(wie jetzt auf der Zeichnung) auf 0, sondern auf 5 stehen.

Der Zähler arbeitet so, daß die Zählscheibe von 0 aus nach der gewünschten 
Meterzahl hin dreht und dann wieder in entgegengesetztem Sinne nach 0 zurückgeht. 
Es muß also in 0 und beim Anzeigen der gewünschten Meterzahl ein Umschlägen 
des Rades o von Rad d nach tU und umgekehrt von lU nach b stattfinden, d. h. das 
Exzenter e muß jedesmal eine halbe Umdrehung ausführen, was durch folgenden 
Mechanismus bewerkstelligt wird:

Das mit dem Zählrade ä fest verbundene Rad l von 38 Zähnen greift in ein 
Rad m von 37 Zähnen ein, das wiederum mit einem auf dem Zapfen k lose drehenden 
Rade v von 38 Zähnen in Verbindung steht. Auf dem Rade v ist ein kleiner 
Puffer o festgeschraubt, der einem auf dem Rade m festgelegten Gegenpuffer p ent
spricht. Da Rad v 38 Zähne, Rad m 37 Zähne hat, so wird Rad w bei jeder Um
drehung dem Rade v um einen Zahn voreilen. Bei einer gewissen Anzahl Umdreh
ungen werden sich infolgedessen Puffer o und Gegenpuffer p begegnen, was ein Weg
drücken des Rades m zur Folge haben wird. Da dieses Rad auf einem nm g sich 
drehenden Hebel k festgelagert ist, so wird dieser Hebel, beim Ausrücken des Rades m, 
die Nase r einer auf der Exzenterwelle IV festgekeilten Nasenscheibe freigeben.

Auf der Exzenterwelle IV sitzt eine Scheibe 8, auf der ein kleiner Riemen 1 
rutscht; durch den Zug dieses Riemens auf die Scheibe hat die Exzenterwelle dem
nach das Bestreben, sich im Sinne des Pfeiles zu drehen. Wird die Nase r der 
Nasenscheibe durch den vorhin geschilderten Vorgang frei gegeben, fo dreht sich die 
Exzenterwelle und mit ihr Exzenter e um eine halbe Umdrehung, d. h. bis Nase r 
vom Hebel 6 angehalten wird.

Diese halbe Drehbewegung des Exzenters hat ein Umschatten des Rades o, also 
ein Umschatten der Drehbewegungsrichtung der Zählscheibe zur Folge. Die Zähl
scheibe, die vorhin von 0 aus nach einer gewissen Meterzahl hin gedreht hat, wechselt 
bei Anlangcn an dieser Zahl (wobei sich Puffer o und Gegenpuffer p getroffen haben) 
ihre Drehrichtung und kehrt nach 0 zurück.

In 0 muß baun wieder eiu Umschatten stattfinden; dies geschieht — ähnlich 
wie vorhin — durch ein zweites Puffer- und Gegenpufferpaar. Das Rad 1 von 
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38 Zähnen mit dem Puffer u greift in ein Rad x von 37 Zähnen, welches den 
Gegenpnffer v trägt. Dieses Rad x sitzt anf einen: nm g sich drehenden Hebel 6. 
Ein Zusammentreffen von Puffer a uud Gegenpuffer v hat eiu Wegrücken des 
Rades x, demnach ein Freigebcn von Nase r durch Hebel 6 zur Folge, wobei als
dann durch eine weitere halbe Umdrehung des Exzenters die Umschaltung der Dreh
richtung der Zählscheibe vor sich geht.

Beim Einstellen des Zählers müssen folglich die Puffer- uud Gegenpufferpaarc 
gegenseitig so gestellt werden, daß sich Pnffer o und Gegenpnffer p dann treffen, wenn 
die Zeiger anf der Zählscheibe die gewünschte Meterzahl angeben, Pnffer u und 
Gegenpuffer v dagegen in der Nullstellung.

Auf der Exzeuterwelle sitzt ferner eine Nase die bei der zweiten Exzcntcr- 
bewegnng (Nullstellung der Zeiger) einen Hebel ?. und in Verbindung mit diesem 
den Stempelhebel au. hebt und dann plötzlich wieder freigibt, wodurch der Stempel
hebel au. und mit ihm der Stempel bb abwärts geschlagen werden. Hierbei wird 
die Kette, die zwischen dem Stempel und zwei in einer Farblösung sich drehenden 
Rollen 6 6 und <U<U durchläuft, auf letztere gedrückt und so gezeichnet.

Eiu Zeiger ckcl, der vor einer festsitzendcn kleineren Zählscheibe so steht nnd 
durch Schneckenrad und Schnecke mit der Exzenterwelle in Verbindung ist, rückt bei 
einer Umdrehung der Exzenterwelle um einen Teilstrich vor und gibt so die Anzahl 
der bereits markierten und aufgebäumten Stücke an.

Die Gegenpusferplatten L und I) haben außer v und p je einen zweiten Gegen
puffer kk und die den ersteren voreilen. Die Nasenscheibe hat ebenfalls außer r 
uoch eine zweite Nase bb. Macht die Exzenterwelle ihre halben Umdrehungen, so 
stößt zuerst die Nase üb an die Hebel b' oder 6 und wird von diesen angehalten. 
Ist nun die Stellung erreicht, in der sich Puffer u oder o mit Gegenpuffer v oder p 
treffen sollen, so begegnen sich zuerst u und kk oder o und Dies hat eiu Frei- 
geben der Nase b ü durch Hebel k' oder 6 zur Folge, wobei die Exzenterwelle sich 
dreht, bis Nase r von I? oder 6 wieder angehalten wird. Diese kleine Drehung hat 
auf den Zähler keinen Einfluß, wird jedoch dazu benutzt, ein Läutewerk iu Bewegung 
zn setzen, welches einige (15) Meter vor dem Markieren des Stückes ein Zeichen gibt.

Den Garnbaumpressern (Fig. 737 bis 741) obliegt es, eine Schicht der 
Fäden fest an die vorhergehende Schicht auzupressen, also einen festen Baum zu bilden. 
Man wendet hierzu entweder nur eine Rolle (8ioZ1« ^arv Ueam?re886i) oder zwei 
Rollen (voubls ?re886r) an. Erstere Anordnung zeigt Fig. 737, letztere Fig. 740 
(Hitchons Patent, Firma Howard <X: Bullough, Accriugton).

Der einfache Presser (Fig. 737, Details iu Fig. 738 und 739) besteht aus einer 
Walze, die iu der Achseurichtung langsam hin und her bewegt wird und dabei sich 
abwechselnd an die eine oder andere Flansche des Webbaumes anlehnt. Die Arbeits
weise ist aus den Figuren klar ersichtlich.

Bei dem doppelten Presser werden zwei Walzen angeordnet (Fig. 740). Eine 
Walze wirkt auf die Mitte des Baumes, während die zweite Walze, die in der Mitte 
geteilt ist, auf die beiden Seiten des Baumes preßt. Die geteilte Walze besteht aus 
zwei Hülsen, die sich gegen beide Flanschen des Webbaumes anlehueu. Wcnu der 
Baum voll ist, weichcu die Hülsen selbsttätig von den Flanschen zurück. Für ganz 
breite Maschinen wird ein besonders kräftiger Presser mit zwei Walzen augcwendet, 
welche jede für sich durch besondere Hebel gegen den Baum gedrückt werden.
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Eine neuartige Anpreßvorrichtung der Preßrollen für Kettenscher-, Bäum- und 
Schlichtmaschinen wurde der Maschinenfabrik Zell i. W. (I. Krückels) in Zell in W. 
(Baden) patentiert.

Das Wesen dieser Erfindung (Fig. 741) besteht darin, daß die Regelung des 
Anpressungsdruckes durch eine verstellbare Reibscheibenkuppclung erzielt wird, deren 
eine lose Scheibe einen dauernden Antrieb durch ein Schneckenradvorgelcge erhält, 
und zwei durch Reibung mitgenommene feste Scheiben durch Zahnrad und Hebe
daumen das Andrücken der Preßrollen an den Kettenbaum vermitteln. Es ist bereits 
bekannt, die Spannung, unter der das Aufbäumen einer Kette erfolgen soll, durch 
Einschalten einer Reibscheibenkuppclung in den Antrieb des Kettenbaumes zu regeln. 
Ebenso ist es bekannt, die Preßwalzen für aufzuwickelnde bezw. aufzubänmcnde Ketten 
durch Schraubengctriebe zu bewegen. Hierbei werden aber die Preßwalzen gleichmäßig 
(entsprechend der Zunahme des Kettenbanmdurchmcssers beim Ausbäumen der Kette) 
durch das Schraubengewinde von dem Kettenbaum entfernt, während bei vorliegender 
Erfindung durch das doppelte Schneckenradgetriebe unter Vermittelung der Rcib- 
scheibenknppelung die Preßwalzen bei zunehmendem Wickeldurchmesser stärker an den 
Kettenbaum gedrückt werden. Bei der ebenfalls bekannten Anpreßvorrichtung mittels 
Gewichtsbelastung stören sehr oft die langen Gewichtshebel mit den schweren Ge
wichten, bei dem Erfindungsgegenstand hingegen kann die Maschine sehr gedrängt 
zusammengebaut werden.

Die eine lose, als Zahnrad ausgebildete Scheibe I (siehe Fig. 741) erhält einen 
dauernden Antrieb durch ein Schneckenradvorgclege b, e, f, g, während die durch 
Reibung mitgenommenen festen Scheiben durch Zahnrad r und Hebedaumen 8 das 
Andrücken der Preßrollen tt^ an den Kettenbaum vermitteln.

Den Antrieb der Maschine erläutert Fig. 742. Von den drei nebeneinander 
stehenden Riemenscheiben 1, 2 und 3 ist 1 die Vollscheibe, 2 die Leerscheibe und 3 
die Scheibe für den langsamen oder Kriechgang. Wenn der Treibriemen auf 1 läuft, 
wird die Welle 4 mit dem Konus 5 und durch Riemen 6 und Konus 7 die Welle 8 an
getrieben, die Zahnräder 9 und 10 geben dadurch die Bewegung auf den weiter
hin noch zn beschreibenden Friktionsantrieb 11 und auf den Kettenbaum 12 weiter.

Von der Welle 4 wird durch die Riemenscheibe 13 der Windflügel 14, zur 
Kühlung der Kette bestimmt und weiter durch Zahnradübertragung die Meßwalze 15 
angctrieben.

Sitzt der Riemen auf der Antriebscheibe 3, so wird eine lose auf Welle 4 
sitzende Hülse mit dem Zahnrad 16 in Umdrehung versetzt und weiter durch 17 bis 
23 die Bewegung verlangsamt und auf die selbsttätige Kuppelung 24 übertragen; 
diese setzt dann Welle 8 in Bewegung. Der langsame oder Kriechgang findet An
wendung, wenn sich zwecks Behebung von kleinen Störungen im Betriebe (wie z. V. 
das Knüpfen eines einzelnen gebrochenen Fadens) kurze Unterbrechungen des Ganges 
nötig machen, oder vor den Arbeitspausen.

Der Friktionsantrieb für den Kettenbaum wird in Fig. 743 noch besonders 
ersichtlich gemacht. Auf der Mitnehmerwclle 1 befinden sich, durch eine Feder 2 mit 
ihr verbunden, die beiden Friktionsscheibcn 3 und 4, zwischen denen eine Hülse 5 
mit seitlich ansitzenden Stahlscheiben 6 und 7 angeordnet ist; auf der Hülse 5 ist 
lose das Zahnrad 8 aufgebracht; und an letzterem stehen, rechts und links, weitere 
2 Friktionsscheiben 9 und 10. Durch Vermittelung des senkrecht stehenden Druck
hebels 11 und des Gcwichtshebels 12 werden die einzelnen Teile des Antriebes fest 
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aneinander gepreßt und die Bewegung des angetriebenen Zahnrades 8 auf den 
Kettenbaum übertragen.

Ueber Sizingmaschinen gibt man häufig einen Dunstfang, wie einen solchen 
Fig. 744, von der Firma Howard <L Bullough in Accrington (vertreten durch 
Wuchner <L Müller in Dresden) hergestellt, zeigt.

Es wird hierdurch die hohe, duustige Hitze verringert, die sonst den Aufenthalt 
in einer Sizing-Schlichterei zn einem ungesunden und unangenehmen macht. Auch 
findet, wenn die Maschinen nicht in solcher Weise geschützt werden, großer Wärine- 
verlnst statt nnd dadurch ist eine geringere Leistungsfähigkeit der Maschine bedingt. 
Der Dunstabzng befindet sich senkrecht über dem Schlichttroge, wo bekanntlich die 
stärkste Dampfentwickelung stattfindet. Die Zylinder sind von einem Gehänse der
artig umgeben, daß kein Verlust durch Wärmestrahlung entstehen kann. Der durch 
das Trocknen entstehende Dunst wird ebenfalls durch den senkrechten Dunstschlot ge
leitet. Das Ende des Schlotes ist so eingerichtet, daß wohl der Dampf oder Dunst 
ungehindert ins Freie treten kann, dagegen aber Regen und Schnee nicht in den Schlot 
gelangen können. Sowohl an dem Verdecke, wie in dem Dunstschlote sind geeignete 
Vorrichtungen getroffen, daß durch Kondensation gebildete Tropfen nicht auf die 
Trommeln fallen und so die Kette beschädigen können. An beiden Seiten des Ver
deckes sind Türen angebracht, durch welche der Schlichter zu den Zylindern gelangen 
kann. Durch eine am vorderen Teile des Verdeckes angebrachte Glasscheibe kann 
man die Zylinder beobachten und etwaige Wickel bemerken.

An dieser Stelle sei auch auf die Konstruktion des Dunstfanges bei der Schlicht
maschine für Baumw oll ketten der Elsässischen Maschinenbaugefellschaft in Mülhausen 
i. Elf. verwiesen.

Fig. 745 zeigt eine schottische Schlichtmaschine'der Firma Athcrton Bros lltä., 
Preston (England). Trommeltrockenmaschinen zeigen Fig. 746 (für Banmwollketten, 
ausgeführt vou der Elsässischen Maschinenbaugesellschaft in Mülhansen i. Elf.). 
Fig. 747 (von Howard L Bullough Accrington, England). Fig. 748 von der 
Zittauer Maschinenfabrik und Eisengießerei. Fig. 749 (für Teppich-Juteketten) von 
C. G. Haubold jr., Chemnitz.

Die Gruppe der Lufttrockenmaschinen veranschaulichen: Fig. 750 bis 753 (Sächs. 
Webstuhlfabrik Louis Schönherr, Chemnitz. Fig. 754 bis 756 (Gcbrüder Sncker, 
Grünberg i. Schi.). Fig. 757 und 758 (Maschinenfabrik Zell i. W., I. Krückels, 
Zell i. W., Baden). Fig. 7ä9 (Baer lein öl Co., Manchester). Fig. 760 (Tattersall öl 
Holdsworth, Enschede in Holland und Gronau in Westfalen).

In neuester Zeit ist man bei der Konstruktion der Lufttrocken-Schlichtmaschinen 
dazu übergegangen, der durchtränkten Kette möglichst langen Lauf und möglichst 
auch ohne häufige Auflage zu geben. Insbesondere haben sich hier mehrere französische 
Firmen bemüht, deren Erzeugnisse auch guten Absatz in deutschen Webereien gefunden 
haben. Der Langlauf in horizontaler Richtung erfordert hierbei natürlich bedeutend 
mehr Raum als in vertikaler, obwohl hier wieder die gewünschte, bezw. erforderliche 
Höhe in schon bestehenden Webereien auch nur durch Zubauten oder Anbau erreicht 
werden kann.

Wir zeigen in Fig. 761 und 762 eine dieser Maschinen von G. Masurel- 
Leclerqu >L Fils in Roubaix, Nordfrankreich.

Vom Schcer- oder Zettelbanm 8 geht die Kette in den Leim- oder Schlichttrog. 
Nachdem sie hier mit Schlichtmaterial imprägniert wurde, steigt die Kette in einen
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senkrechten, turinartigen Trockenkasten, an dessen obersten Ende eine Skelettwalze ge
lagert ist. Wenn die Kette an dieser hochgelegenen Skelettmalze anlangt, also das 
erste Mal nach Verlassen des Schlichttroges einen festen Körper berührt, ist sie fast 
trocken. Es sind nämlich in der Trockenkammer, parallel mit dem Kettenlauf, 
Rippenheizrohre 1 bis 30 und kleine, raschlaufendc Ventilatoren abwechselnd eingebaut. 
Die unten kalt mit der Kette eintretende Luft wärmt sich allmählich an den Heiz
röhren und steigt dann, durch den natürlichen Wärmeauftrieb nach oben, wird jedoch, 
wenn sie an einen Ventilator kommt, von diesem durch die Kette durchgewirbelt. 
Da die Heizkörper dem ganzen Kettenlause folgen, nimmt die Luft beim Aufsteigen 
immer mehr an Temperatur zu und bleibt daher immer feuchtigkeitsaufnahmefähig.

Von der oben gelagerten Skelettwalze wird die Kette nach abwärts über eine 
Leitrolle der Aufbäumvorrichtung zugeführt. Für gewisse Garne steigt die Kette, 
bevor sie aufgebäumt wird, noch ein zweites mal in der Kammer auf- und abwärts. 
Am obersten Ende des Trockenkastens befindet sich ein regulierbarer Abzugskamin ö, 
durch den die Luft, die keine Feuchtigkeit mehr ausnehmen kann, entweicht, sodaß 
Nebclbildungen in der Maschine ausgeschlossen sind. Ein Exhaustor fällt bei dieser 
Maschine weg, da die Luft durch den Wärmeauftrieb nach aufwärts zum Abzugs
kamin steigt.

Schams, Weberei. 14



Die mechanischen Mebstühle.
Beitrag von Franz Kraus, K. K. Fachlehrer an der K. K. Fachschule für Weberei 

in Hohenelbe.

Dieselben haben den Zweck, gleichmäßiger und schneller, also auch billiger zu 
arbeiten, als dies mit ausschließlicher Benutzung der Menschenkraft möglich wäre. 
Bei ihrer Konstruktion bemühte man sich anfangs, die Bewegungen des Handwebers 
durch geeignete Mechanismen und deren passende Anordnung genau nachzuahmen; 
man kam dazu, durch exzentrische Scheiben und durch Federkraft die Möglichkeit eines 
mechanischen Webens darzutun, indem man beide für die Laden, die letztere aber für 
die Schützenbemegung anwendete, erreichte jedoch lange Zeit nicht die nötige Voll
kommenheit. Die auf diesem Gebiete angestellten Versuche förderten aber nach und 
nach ein ganz neues System zutage; man sah davon ab, die Federkraft in be
deutenderem Maße zn gebrauchen und bemühte sich dafür, die Ladenbcwegung mittels 
Kurbel, die Schlagbewegung mittels Exzenter ausznführen. Diese Kurbelstühle mit 
Exzenterschlag eigneten sich vortrefflich zur Herstellung leichter Waren und fanden 
allgemein rasche Verbreitung in allen Industriestaaten. Für schwere Waren, nament
lich breite wollene oder leinene Stoffe, konnte man dieselben jedoch nicht gut ver
wenden, was zur Folge hatte, daß die ursprünglichen Bemühungen für Scheiben- 
und Federbewegungen wieder aufgenommen wurden. Diesmal gelang es in der 
Tat, der Aufgabe gerecht zu werden; es entstanden die Schönherrschen Federstühle, 
welche die Herstellung schwerer, breiter Waren ermöglichten. Neuerer Zeit ist es 
jedoch gelungen, auch für diese Gewebe die Kurbelstühle mit Erfolg zu verwenden 
und lnan kann sagen, daß die Federschlagstühle heute aus den Betrieben nahezu 
verschwunden sind.

Die allmähliche Erkenntnis, alle jene Teile, die zu ihrer Tätigkeit größere Kräfte 
erfordern, möglichst nahe am Boden zu lagern, verliehen den mechanischen Webstühlen 
die llötige Stabilität, wodurch der lange angestrebte ruhige Gang derselben gewähr
leistet wurde.

Die hauptsächlichsten und unbedingt nötigen Organe der mechanischen Web
stühle sind, abgesehen von der bei mechanisch bewegten Maschinen stets vorhandenen 
Einrück- und Abstellvorrichtung, folgende:

1. Die Kettenablaß- und Warenaufwindevorrichtung.
2. Die Ladenbewegung.
3. Die Schützenschlagvorrichtung.
4. Die Fachbildung.
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Hierzu kommen noch die sekundären Organe, welche vielfach alle, bei einigen 
Stühlen bloß zum Teil vorhanden, jedoch nicht immer alle unbedingt nötig sind. 
Zu diesen gehören:

5. Vorrichtungen für etwaigen Schützenwechsel.
6. Vorrichtungen zum Breithalten der Ware.
7. Wächtervorrichtungen zur Ueberwachung der Funktionen der 

einzelnen Bewegungen.
8. Sicherheitsvorrichtungen gegen Bruch einzelner Teile.
9. Sicherheitsvorrichtungen für den Weber und andere Hilfs

arbeiter.
Mit Rücksicht auf die Kettenablaß- und Warenaufwindevorrichtung unter

scheidet man:
a) Webstühle mit negativer Kettenablaß- und positiver Warenauf

windevorrichtung. Diese Einrichtung ist sür leichte insbesondere dünne Waren 
fast ausnahmslos im Gebrauch.

b) Webstühle mit negativer Kettenablaß- und negativer Waren
aufwindevorrichtung. Stühle solcher Art sind mehr für dichtere Waren in Ver
wendung.

o) Webstühle mit positiver Kettenablaß- und negativer Warenauf
windevorrichtung finden für besonders dichte und schwere Waren Anwendung.

ck) Webstühle, bei denen die Kettenablaß- sowie die Warenaufwin- 
dung positiv wirkt, sind auch schon gebaut worden, doch wurden dieselben, als 
für die meisten Waren ungeeignet, wieder verworfen.

Eine positive Vorrichtung für das Ablassen der Kette oder Aufwinden der 
Ware ist eine solche, bei welcher innerhalb jeder Tour des Stuhles und bei normalem 
Gange desselben, ein bestimmtes allerdings fast unmcrkliches Stückchen Kette nachge
lassen oder schon früher fertiggestellte Ware aufgewunden wird, ohne Rücksicht darauf, 
ob ein Schuß eingetragen wurde oder nicht. Es ist wohl eine Vorrichtung vor
handen, die den Stuhl zur Abstellung bringt, falls kein Schuß mehr zur Eiutragung 
gelangt, doch hat der Stuhl immerhin bereits eine oder mehrere Touren vollführt, 
innerhalb welcher Ware aufgewickelt wurde, ohne daß solche erzeugt wurde; dieses 
Stückchen mnß bei dünner Ware wieder zurückgelassen werden, und geschieht dies 
ebenfalls meist antomatisch. Eine negative Vorrichtung hingegen wird nur dann 
Kette ablassen bezw. Ware aufwinden, wenn wirklich Ware fertig gestellt wurde, 
tritt also sofort außer wirksamer Tätigkeit, sobald der Schuß abgerissen oder abge
laufen ist. Eine positive Kettenablaßvorrichtung besteht aus einem Regulator, eine 
negative aus einem Regulator oder einer Kettenbaumbremse. Die Warenauf
windevorrichtung ist stets ein Regulator, ohue Rücksicht darauf, ob diese positiv oder 
negativ wirkt.

In bezug auf die Ladenbewegung hat man:
e) Kurbelwebstühle, bei welchen die Bewegung der Lade durch eiue Kurbel

welle erfolgt. Diese Art der Ladenbewegung ist heute eiue allgemeine.
k) Scheibenstühle, wobei die Ladcnbcwcgung dnrch unrunde Scheiben, Nutcn- 

zylinder oder Exzenter hervorgebracht wird. Die Anwendung solcher Teile für die 
Ladenbewegung bei Webstühlcn ist derzeit nur noch für wenige spezielle Artikel im 
Gebrauch.

11*
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Hinsichtlich der Schlagvorrichtung und deren Anordnung kennt man:
8) Federschlagstühle, bei welchen die Bewegung des Schützens dnrch das 

plötzliche Freigeben einer angespannten Feder erfolgt. Auch diese Einrichtung findet 
man bloß noch bei einigen Webstühlen für besondere Artikel.

k) Exzentersch lagstühle. Die Schützenbewcgnng wird hierbei durch Exzenter 
erzielt, indem eigens geformte Schlagnasen einen Schlag ausüben, welcher durch 
Zwischenglieder bis auf den Schützen übertragen wird. Diese Vorrichtung ist die 
am häufigsten gebrauchte.

i) Kurbelsch lagstühle. Hierbei wird der Schlag durch die Beweguug eiues 
Kurbelmechanismus mit möglichst kurzer Kurbelstange erzeugt. Eine solche Ein
richtung, die von einer bestimmten und gleichmäßigen Geschwindigkeit des Stuhles sehr 
abhängig ist, beschränkt sich zur Zeit noch auf Buckskinstühle einzelner Systeme.

k) Ob ersch lagstühle, wenn der Schlagarm, welcher den Treiber (Pickcr) be- 
tätigt, oberhalb der Lade und

I) Unterschlagstühle, wenn derselbe unter der Lade gelagert erscheint.
In neuester Zeit scheinen die Versuche, den Schlag mit Hilfe von in einen: 

Zylinder eingeschlossener verdünnter oder gepreßter Luft ausznführen, zu einem posi
tiven Resultate führen zu wollen.

Nach der Einrichtung für die Fachbildung bezeichnet man als:
w) Exzenterstühle solche für Zweibund, Köper und Atlasbindungen. Die 

Fachbildung wird dabei durch Exzenter bewerkstelligt.
n) Schaftmafchinenstühle für kleingemusterte Waren, wobei die Fachbildung 

durch eine besondere Maschine, die Schaftmaschine, erzielt wird.
o) Jacquardmaschinenstühle für großgemusterte Waren. Die Fachbildung 

besorgt bei diesen Stühlen ebenfalls eine besondere Maschine, und zwar die Jacquard
maschine. — Endlich sind noch zu erwähnen:

p) die Wechselstühle, welche mit mehrzelligen Schützenkästen ausgerüstet sind. 
Diese dienen zur Herstellung von schußgestreiften und karrierten Waren oder über
haupt von Waren, in welche verschieden gefärbte oder verschieden geartete Schuß iu 
bestimmter Wechselfolge eingetragen werden. Und schließlich

q) die Automatstühle mit sich automatisch vollziehendem Bobbinenwechsel. 
Diese Stühle stellen ein neues Produkt vor und soll dasselbe menschliche Arbeitskräfte 
sparen, indem bei denselben eine abgelaufene oder auch nahezu abgelaufene Spule 
automatisch durch eiue ueue, volle, ohne oder samt dein Schützen ersetzt wird.

Man kann die Kurbelstühle ferner einteilcn in solche für leichte und andere 
für schwere Gewebe. Für die leichten Gewebe hat sich das englische System mit 
Oberschlag, für die schweren Gewebe hingegen ein deutsches System mit Unterschlag 
eingeführt. Außerdem find für spezielle Gewebe besonders konstruierte Webstühle im 
Gebrauch, wie z. B. solche für Bänder, Schlingen- und diverse Florgewebe, 
Schläuche, Riemen, Holz- und Drahtgewebe usw.

I. Die Webstühle für leichtere bis mittelschwere Gewebe.

Die Oberschlagstühle für leichtere Baumwollwaren und Damenkleiderstoffe aus Baum
wolle, Halbwolle und Wolle.

Diese Webstühle sind, soweit dieselben für die Schaftbewegung mit Exzenter
vorrichtung ausgestattet erscheinen, von zweifacher Ausführung. Entweder sind die 
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Exzenter mit den Exzentertritten für die Schaftbewegung innerhalb des Stuhles unter 
der Schützcnschlagwelle oder es sind die Exzenter außen direkt auf der Schützenschlag
welle und die Exzentertritte darunter gelagert. Erstere Ausführung bezeichnet man 
als Jnnentritt-, Manchester- oder Kottonstühle. Dieselben sind einfacher, 
billiger, nehmen weniger Raum ein und werden hauptsächlich für zwei- bis vier- 
bindige Waren verwendet. Die erste allgemeine Anwendung in größerem Stile 
fanden dieselben in Manchester, der Metropole für die Verarbeitung von Baumwolle. 
Letztere Art werden Außen- oder Bradfordtrittstühle genannt und dienen 
zumeist zur Herstellung von zwei- bis achtbindigen Waren. In Bradford wurden 
zuerst die langhaarigen überseeischen Wollen zu Damenkleiderstofseu auf solchen Außen- 
trittstühlen verarbeitet.

Fig. 763 und 764 zeigen die Gesamtbilder (Fig. 763 die Regulatorseite, Fig. 764 
die Antriebseite) des Knrbclzeugwebstuhles Model II der Sächsischen Webstuhlfabrik, 
Chemnitz. Der Stuhl ist mit glatter Lade und Seitentrittbewegung bis zu 8 Schäften 
ausgerüstet. Der Warenbaum besteht aus schmiedeeisernem Rohr, mit gelochtem 
Stahlblech bezogen; der Warenbaumregulator ist positiv; der Wickelbaum von Holz 
mit Gewichtshebelpressung; der Kettenbaum von Holz mit gedrehten gußeisernen 
Bremsscheiben und gußeisernen Garnscheiben. Antrieb links oder rechts mit Fest- 
und Losscheiben.

In Fig. 765 ist ein Webstuhl vou C. Keighley iu Vurnley (England) mit 
5 Außentritten zur Erzeugung fünfschäftiger Satins abgebildet; die in dem Stuhle 
gleichfalls vorhandenen Jnnentritte dienen zur Leistenbewegung. Fig. 766 zeigt einen 
mechanischen Webstuhl mit Jnnentritteinrichtung (bis zu 4 Tritten) und mit glatter 
Lade, geeignet zur Herstellung von glatten Leinen- und Jutcwaren. Fig. 767 ist ein 
schnellgehender, einschütziger Webstuhl für Nessel-, Woll- und baumwollene Waren 
von John Lockwood in Merane.

Der nachfolgenden Zerlegung eines Oberschlagstuhles sollen Fig. 763 nnd 764 
zn Grunde gelegt werden.

Das Gestell bestehend aus den Stuhlwänden und Riegeln 
und die Bäume.

Das Gestell besteht aus zwei Seiteuwänden Fig. 768, welche unten durch den 
vorderen und Hinteren Längs- oder Verbindungsriegel, Verbindungstraverse Fig. 769a 
und oben durch den Geschirrriegel, Obertraverse oder Ueberlage Fig. 769b verbunden 
sind. Die Seitenwände sind mit Schlitzen versehen, durch welche mittels Schrauben 
die Riegel, Lager oder sonstige Teile angeschraubt werden können. Fig. 772 stellt 
den Streichriegel oder Streichbaum dar, Fig. 771 ist der Brustricgel oder Brustbaum, 
Fig. 792 der mittlere niedrige Querriegel oder Lagertraverse, Fig. 788 der Geschirr
federriegel oder die Federtraverse, Fig. 770 die Bogen- oder Ueberlagstütze. Des 
weiteren zeigen die Fig. 775 den Ketten- oder Garnbaum, Fig. 780 den Einschlagring 
für den Kettenbaum, Fig. 779 den Zapfen für den Kettenbaum, Fig. 778a und 778 b die 
Garnbaumschciben in Vorder- nnd Seitenansicht, Fig. 776 den Regulatorbaum (Riffel-, 
Sand- oder Abzugbaum), Fig. 783 den Zapfen für den Regulatorbaum, Fig. 782 den 
Stutzen für den Regulatorbaum, Fig. 786 den Regulatorbaumlagerdeckel, Fig. 774 den 
Waren- oder Wickelbaum, Fig. 781 den Zapfen für den Warenbaum. Die Fig. 977 ist ein 
verstellbares Kettenbaumlager für umfangreiche Kettenbäume, Fig. 987 ein verstell
bares Kettenbaumlager für läugere oder auch kürzere Kettenbäume, Fig. 986 ist der
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Kettenbaumlagerwinkel für 987, Fig. 976 ein separates Streichbaumstelleisen für 
größere Stuhltiefc, Fig. 1048 der mittlere Querriegcl oder Lagertraverse anderer 
Form. Fig. 787 ein mittlerer Qnerriegel oder niedrige und hohe Lagertraverse, 
Fig. 1031 eine Brustbaumstütze, Fig. 1032 eine Unterlegplatte für 851. Fig. 787, 
1031 nnd 1032 für breitere Stühle.

Der Antrieb des Stuhles.
Fig. 799 stellt die Kurbelwelle dar, Fig. 1018 die lose Riemenscheibe ohne, die 

feste mit Schraubenwarzen, Fig. 1019 den Riemenscheibenftellring, Fig. 821 die Riemen- 
gabel, Fig. 822 den Riemengabelbolzen, Fig. 823 gerades Riemcngabelstellcisen, 
Fig. 810 Kurbelwellenzahnrad, Fig. 811 Flachkeil für 810, Fig. 791 äußeres Kurbel- 
wellenlager, Fig. 795 Kurbelwellenlagerhalter, Fig. 814 Schwungrad, Fig. 815 Nasen- 
kcll für 814, Fig. 800 Schlagexzenterwelle, Fig. 812 Schlagcxzcnterwcllcnzahnrad, 
Fig. 813 Flachkeil für 812, Fig. 789 äußeres Schlagexzentermellenlager, Fig. 985 ge
kröpftes Riemengabelstclleisen, Fig. 794 inueres Kurbelwellenlager, Fig. 790 Kurbel- 
wellenlagerbock, Fig. 793 inneres Schlagexzentermellenlager (Mittellager), Fig. 1080 
Stützbock für Kurbel- und Schlagexzenterwelle, Fig. 1081 Mittellager für Kurbel- und 
Schlagexzenterwelle, Fig. 1082 Stützbockhalter am Stuhlbogen, Fig. 1011 Schwung
rad, Fig. 985—1011 für breitere Stühle.

Die Geschirrbeweguug bei Außentritt (Seitentritt).
Fig. 884 Geschirrsektor oder Quadrant, Fig. 888 Geschirrriemenhakeu in 884, 

Fig. 886 Quadrantenstängel, Fig. 887 Quadrantenstängcllager, Fig. 885 Kerbcnhebcl, 
Fig. 883 Geschirrzugstängelchen, Fig. 883h Stängel- oder Krenzmuttcr, Fig. 876 
Exzentertritt oder Schemel, Fig. 875 Trittrolle, Fig. 877 Trittbolzen, Fig. 878 Tritt- 
bolzenstellring, Fig. 879 Trittgehäuse, Fig. 880 Trittgehäusehalter, Fig. 881 Tritt
gehäusehalterfuß, Fig. 871 Trittexzenter, Fig. 882 Trittgitter, Trittführuug oder Rost, 
Fig. 882h Trittgitterhalter, Fig. 1061 Trittgitterhalter für eine größere Anzahl 
Tritte, Fig. 1131 Gegenzugrolle oder Halbmond, Fig. 871 und 1131 für 
zweischäftig, Ng- 915 Trittexzenterrad mit Rohrwelle (Kanonenrad) 120 Zähne, 
Fig. 916 Stellring zur Rohrwelle, Fig. 901 Transpvrtrad (Zwischenrad) ge
wöhnlich 45 Zähne, Fig. 903 Transportradbolzen in 901 und 902, Fig. 904 
Transportradstellring für 903, Fig. 902 Transportradstellcisen, Fig. 1012 Bor
gelegestelleisen für Doppeltrieb, Fig. 1012h Vorgelegebolzeu, Fig. 897 Geschirr- 
oder Kurbelwechselrad 20 Zähne sechsschäftig, Fig. 898 Wechselrad 24 Zähne fünf- 
schästig, Ng. 899 Wechselrad 30 Zähne vierschäftig, Fig. 900 Wechselrad 40 Zähne 
dreischäftig, Fig. 1059 Vorgelegestelleisen für mehr als sechsschäftig, Fig. 1060 Bolzen 
zum Vorgelege. Fig. 872 Trittexzenter für 3 kündigen Köper, 1 oben, 2 unten, Fig. 873 
Trittexzenter für 4 kündigen Doppelköper, Fig. 873h Trittexzenter für einseitig 4bin- 
digen Köper, 1 oben, 3 unten, Fig. 874 Trittexzenter für 5 kündigen Atlas, 1 oben, 
4 unten, Fig. 926 Hebellager vom Gegenzugkloben, Fig. 947 Klobenhebel, Fig. 925 
Klobenspindel, Fig. 924 Flügelmutter, Fig. 928 großer Rollenhalter, Fig. 929 große 
Rolle iu 928, Fig. 930 Rollenbolzen, Fig. 922 kleiner beweglicher Rollenhalter vier- und 
fünfschäftig, Fig. 923 kleine Rolle in 922, Fig. 918 Rollenbolzen,Fig. 921 Riemen mitHakeu 
für dreischäftig, Fig. 920 Riemen mit Haken für fünfschäftig, Fig. 889 französischer Mittel
tritt, Fig. 890 hinteres Mitteltrittlager, Fig. 978 Geschirrrolle zweischäftig, Fig. 979 
Gefchirrrollenbolzen, Fig. 893 Geschirrolle vierschästig, Fig. 894 Geschirrrollenbolzen,
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Fig. 891 beweglicher Nollenhalter für 889 und 890, Fig. 892 Rollenhalterbolzen, 
Fig. 895 Trittführung, Fig. 896 Fedcrhaken, Fig. 919 Trittfeder.

Die Geschirrbewegung bei Jnnentritt.

Fig. 1047 Gegenzugwelle, Fig. 1044 Gegenzugrolle, Fig. 1041 Gegenzugwellen- 
lager, Fig. 1058 hohes Gegenzugwellenlager, Fig. 1040 Gegenzugwellenlagerhalter, 
Fig. 1053 Gegenznghaltertrüger. Fig. 1047—1053 für zweischästig. — Fig. 1065 
starke Gegenzugrolle, Fig. 1064 schwache Gegenzugwelle, Fig. 1057 große Gegenzug
rolle für dreischäftig, Fig. 1056 große Gegenzugrolle für vierschästig, Fig. 1054 kleine 
Gegenzugrolle für vierschästig, Fig. 1062 bewegliches Gegenzugwellenlager für die 
schwache Gegenzugwelle, Fig. 1063 Gegenzugwellenlager und Führung, Fig. 1055 
Gegenzugwellenlagerhalter, Fig. 1049 Gegenzugmellenträger am Geschirrriegel, 
Fig. 1071 Gegenzugkurbelwelle zum Gleichstellen der Schäfte bei Fadeueinzug. 
Fig. 1065—1071 Gegenzngvorrichtung für drei- und vierschästig. — Fig. 1070 Gegen- 
zugstängcl, Fig. 1036 Exzcntertritt oder Schemel, Fig. 875 Trittrolle, Fig. 1039 Exzenter
trittlager, Fig. 1046 Exzentertrittbolzen, Fig. 1037 Trittgitter, Trittführung oder Rost, 
Fig. 1043 Trittgitterstelleisen, Fig. 983 zweischäftiger Jnnentrittexzenter, Fig. 1039 
bis 1042 für zweischästig. — Fig. 1075 Exzentertrittlager, Fig. 1076 Exzentertritt
lagerbolzen, Fig. 1045 Stellring für den Bolzen, Fig. 1074 Trittführung, Fig. 1074 
bis 1075 für drei- und vierschästig. — Fig. 1052 Exzenterwelle, Fig. 1050 Exzenter- 
mcllenlager, Fig. 1051 Stellring auf 1052, Fig. 1078 Wechselrad auf der Exzenter
welle, zweischästig, 40 Zähne, Fig. 1077 Wechselrad auf der Exzentermclle, vicr- 
schäftig, 60 Zähne, Fig. 1079 Antriebsdoppelrad auf der Schützenschlagwelle, 30 und 
40 Zähne.

Die Stecherlade.
Fig. 852 Ladenklotz, Fig. 863 Ladenklotzuuterlegplatte, Fig. 853 Ladendeckcl, 

Fig. 853/l Ladendeckclplatte, Fig. 854 Ladenstelze, Fig. 1029 Ladcnfuß, Fig. 1030 Laden- 
fnßbolzen, Fig. 777 a durchgehende Ladenwelle, Fig. 797 Ladenachsenlager, Fig. 777b 
kurze Ladeuachse, Fig. 796 Ladenachsenlager, Fig. 798 Stopfciseu, Fig. 855 Schützen- 
kasteubodenplattc, Fig. 856 Schützenkasteuhinter- oder Rückwand, Fig. 857 Schützen- 
kastenvorderwand, Fig. 858 Schützenkastenverschlußhaube, 858 a Feder zum Anpressen 
der Pickerspindel, Fig. 859 Schützenkastenleiste, Fig. 864 Schützenkastcnzunge, Fig. 808 
Ladenarm oder Kurbelschere komplett, Fig. 801 Ladenorm oder Kurbelscherenmittel- 
tcil, Fig. 802 große Lagerschale, Fig. 803 kleine Lagerschale, Fig. 804 langer Bügel, 
Fig. 805 kurzer Bügel, Fig. 806 Querkeil, Fig. 807 Keilbeilage, Fig. 809 Ladenorm- 
bolzen, Fig. 865 Stecher oder Stoßwelle mit den Stecherlappen und Fühlcrhebeln, 
Fig. 866 Stecherfeder, Fig. 867 Stecherfederhaken, Fig. 868 Stecherwellenmittclloger, 
Fig. 869 Stecherwellenlagerdeckel. — Fig. 1027 Blattstütze, Fig. 1028 mittlere Laden
stelze, Fig. 1014 Ladeuklotzschiene, Fig. 1013 Ladcndeckelschiene, Fig. 981 kurzer Laden
arm für beschleunigte und verzögernde Ladenbeweguug, Fig. 980 Ladenwinkel, Fig. 
982 Lodenwinkelbolzen. Fig. 982 bis 1027 für breitere und schwerere Stühle.

Die Schlagvorrichtung.

Fig. 933 Schlagbüchse, Fig. 932 Schlagschcibe oder Schlagexzenter, Fig. 931 
Schlagnase oder Schlagspitze, Fig. 944 Nasenkeil, Fig. 934 Schlagwelle, Fig. 940 
Schlagwellcnfußlagcr, Fig. 939 Schlagwellenhalslager, Fig. 935 Schlagrolle, Fig. 937 
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Schlagrollenbolzen, Fig. 936 Schlagrollenbolzenbüchse, Fig. 938 Schlagroellenstellring 
auf 934, Fig. 945 Schlagwellenfeder, Fig. 946 Schlagwellenfederhaken, Fig. 943 
Schlagwellenteller, Fig. 942 Schlagarmgchäuse, Fig. 947 Schlagnrm, Fig. 941 Schlag- 
armdcckel, Fig. 948 Picker oder Treiber, Fig. 860 Treibcrspindel, Fig. 861 Treiber
spindelkopf, Fig. 862 Treiberspindelverschlußfeder, Fig. 870 Faugriernenführungen.

Der Regulator.
Fig. 776 Riffelbaum, Fig. 786 Riffelbaumlagerdeckel, Fig. 974 Riffelbaumrad, 

Fig. 972 Regulatorstcllbogen, Fig. 973 Regulatordoppclrad (Rcgulatvrvorgelege), 
Fig. 975 Regulatorvorgelegcbolzen, Fig. 970 Wechselrad, 17—84 Zähne, Fig. 962 
Wcchsclradbolzeu, Fig. 971 Gußmutter auf 962, Fig. 963 Schaltrad (Steigrad oder 
Sperrrad), Fig. 958 Regulatorschalthebel, Fig. 959 Schalthebellager, Fig. 961 Schalt
hebelmitnehmerbolzen, Fig. 960 Schalt- oder Stoßklinke, Schaltfalle, Fig. 964/i Spcrr- 
oder Gegenklinke, Fig. 964 Sperrklinkenhalter, Fig. 965 Regulator- oder Gegenklinken- 
stängclchen, Fig. 966 Regulatorzunge auf 965, Fig. 967 Nücklaßklinke oder Expansions- 
klinkc, Fig. 969 Rücklaßklinkenbolzen, Fig. 956 Warenbaumpreßhebel, Fig. 957 Prcßhebcl- 
bolzen, Fig. 955 Prcßhebelgewicht, Fig. 773 Warcnschiene oder Warenstange, Fig. 785o 
Warenschienenhalter.

Die Ein- und Ausrückvorrichtung.
a) Schützenmächtervorrichtung. Fig. 837 Puffer oder Prellbacke, Regulatorseite, 

Fig. 838 Ausrückpuffcr nnt Finger, Antriebseite, Fig. 839 Puffcrführung, Puffer- 
schieber oder Frosch, Fig. 820 Ausrückerwinkelbolzen, Fig. 818 Ein- und Ausrücker, 
Fig. 819 Ausrücker- oder Brustbaumplatte.

b) Schußwächtervorrichtung. Fig. 840 Schnßgabel, Fig. 841 Schußgabelhalter, 
Fig. 842 Schußgabelstellbolzen oder Kugelbolzen, Fig. 843 Schußgabelrost oder Schuß
gabelgitter, Fig. 846 Schußwächterhammer, Fig. 847 Hammerbolzen, Fig. 849 Schuß
wächterarm oder Schußwächterstange, Fig. 848 Schußwächterstangenlagcr, Fig. 850 
Schnßmächterkurbel mit Aufschraubdeckcl, Fig. 851 Schußwächterkurbelrolle.

o) Stuhlbremse. Fig. 844 Schußwächterabstellhebel, Fig. 845 Abstellhebelbolzen, 
Fig. 824 Bremssicherungsfalle, Fig. 825 Bremsfallenbolzen, Fig. 826 Brcmsgewichts- 
hcbclhaken, Fig. 827 Stellring auf 826, Fig. 828 Bremsgewichtshebcl, Fig. 829 Vrcms- 
gewichtshebellager, Fig. 831 Bremsbacken oder Bremszugschiene, Fig. 817 Vcilagen- 
schcibe für 831 und 838, Fig. 832 Bremsbolzenösc, Fig. 833 Stellring für 832, 
Fig. 834 Bremsbacken, Fig. 835 Bremsbackcnbolzen, Fig. 836 Aufsteckbüchse für 835, 
Fig. 862 Bremsbolzenmutter, Fig. 816 Bremsrad, Fig. 811 Flachkeil für 816.

Der Antrieb und die Ein- und Ausrückervorrichtung für besonders 
breite Stühle.

Fig. 1000 Antriebswelle, Fig. 993 Antriebswellenbock, Fig. 1003 kleines Kegel- 
oder Winkelrad, Fig. 1004 großes Kegel- oder Winkelrad, Fig. 1015 Radverdeck fiir 
1003 nnd 1004, Fig. 1015st Radverdeckstelleisen, Fig. 992 Ausrückstangc, Fig. 978 
Nusrückstangcuführung, Fig. 991 Ausrückstangenhülse, Fig. 989 Ausrückstangenkopf, 
Fig. 990 Ausrückstangenkurbel, Fig. 998 Ausrückerverbindungsstängelchcn, Fig. 999 Ans- 
rückcrminkelhcbel, Fig. 1002 Bundbolzen oder Zapfen für 995 und 999, Fig. 995 Aus- 
rückwinkelhebellager, Fig. 994 Ausrückgabellager, Fig. 100l Bolzen für 994 und 996, 
Fig. 997 Ausrückgabel, Fig. 996 auf die Riemengabel aufzuschraubende Nabe.
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Die Kettenbaumbremse.

Fig. 950 Bremshcbel, Fig. 951 Bremshebellager, Fig. 955 Bremsgewicht, 
Fig. 953 Strickspanner, Fig. 954 Strickspannerklinke, Fig. 952 Strickspanuerlagcr- 
schicbcr, Fig. 949 und 949/i Kettcnbaumbremsscheiben.

Besondere Streichbäume.

Fig. 1005 beweglicher Streichbaum, Schwingbaum oder Walkwelle, Fig. 1006 
Walkwellenlager, Fig. 1007 Walkwellenhebel, Fig. 1008 Walkmelleurolle, Fig. 1009 
Walkwellcurollenbolzeu, Fig. 1010 Walkwellenexzenter, Fig. 1033 Nohrstrcichbaum, 
Fig. 1034 Rvhrstreichbaumlager, Fig. 1035 Rohrstreichbaumstelleisen.

Weitere Teile des Stuhles siud:

Fig. 1016 Spulenkreuz, Fig. 1017 Spulenbrctt mit Stiften, Fig. 784 Schlitz
oder Brustbrctt, Fig. 785 Schutz- oder Brustbrettstelleisen, Fig. 1038 Oelnäpfchen, 
Fig. 1083 kurzer Zylinderrädchenbreithalter samt Träger, Fig. 1090 Zylinderkonus, 
Fig. 1091 Zyliuderkonusschraube, Fig. 1087 Zylinderrädchen, Fig. 1084 Breithalter- 
deckel, Fig. 1086 Deckellagerschraube, Fig. 1085 Flügelschraube für deu Deckelverschluß, 
Fig. 1088 Trägerführung, Fig. 1089 Trägerfeder, Fig. 1093 Befestigungsschräubchcn 
für 1088 auf 1092, Fig. 1094 Breithalterlager, Fig. 1092 Gleitstück für 1083 und 
1088, Fig. 1095 Glcitstückspindel.

Im Nachstehenden sei noch die Form einer Reihe von Schaft-Exzentern ver
anschaulicht und zwar für Jnnentritt, zu einem Exzentersatz vereinigt, resp, zu- 
sammengcgossen. Fig. 1066 für 4 kündigen Schußköper, 1 oben 3 unten, Fig. 1067 
für 4bindigen Kettköper, 3 oben 1 unten, Fig. 1068 für 3bindigen Kettköpcr, 2 oben 
1 unten, Fig. 1069 für 3bindigen Schußköper, 1 oben 2 unten, Fig. 1072 für Doppel
köper, Fig. 1073 für Leinwandbindung resp. Zweibund.

Für Außentritt, einzeln, nebst den dazu gehörigen Bindungen, die sich ergeben 
würden, wenn dem Kettrapport der Bindung entsprechend so viel Exzenter von 
gleicher Form um je ein Loch versetzt aneinander zu eurem Satz vereinigt würden: 
Fig. 1096 Seitentrittexzenter bteilig, 1 oben 4 unten, Fig. 1097 5teilig, 4 oben 1 unten, 
Fig. 1098 5teilig, 2 oben 3 unten, Fig. 1099 5teilig, 3 oben 2 unten, Fig. 1100
5teilig, 2 oben 1 unten loben 1 unten, Fig. 1101 5teilig loben 2 unten loben 
1 unten, Fig. 1102 6teilig, 1 oben 5 unten, Fig. 1103 6teilig, 5 oben 1 unten, 
Fig. 1104 6teilig, 2 oben 4 unten, Fig. 1105 Oteilig, 3 oben 3 unten, Fig. 1106
6tcilig, 2 oben 1 unten 2 oben 1 unten, Fig. 1107 6teilig, 2 oben 2 nuten 1 oben 
1 unten, Fig. 1108 6teilig, 1 oben 1 unten 1 oben 3 unten, Fig. l109 7teilig, 4 oben
3 unten, Fig. 1110 8teilig, 7 oben 1 unten, Fig. 1111 8teilig, 4 oben 4 unten,
Fig. 1112 8tcilig, 3 oben 2 unten 1 oben 2 unten, Fig. 1113 8tcilig, 1 oben 4 unten 
1 oben 2 unten, Fig. 1114 8teilig, 1 oben 7 unten, Fig. 1115 8teilig, 4 oben 1 nnten
1 oben 2 unten, Fig. 1116 8teilig, 4 oben 1 unten 2 oben 1 unten, Fig. 1117 8teilig,
3 oben 1 unten 1 oben 3 unten, Fig. 1118 8teilig, 1 oben 1 unten 1 oben 2 unten
2 oben 1 unten, Fig. 1119 8teilig, 2 oben 3 unten 2 oben 1 unten, Fig. 1120 8teilig,
1 ober: 1 unten 2 oben 1 unten 1 oben 2 unten.

Durch zwei einander diametral gegenüberliegende Löcher eines jeden Exzenters 
wird schließlich eine lange Schraube gesteckt und verschraubt, die einerseits den 
Exzentersatz zusammenhält, andererseits die genaue gegenseitige Lage der einzelnen 
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Exzenter bedingt. Nicht unerwähnt bleibe, daß öfter gleichteilige Exzenter verschiedener 
Hebung zusammengesetzt werden, um eine bestimmte Bindung zu erzielen.

Das Gestell des Stuhles.
Das Gestell ist aus Gußeisen gefertigt, fest und schwer, so daß es sich nicht 

leicht durch irgend einen Schlag oder Stoß oder auch sonstige Einwirkung verrücken 
läßt; es muß fest stehen, also keinerlei Stütze gegen Decke oder Wände, wie wir dies 
ja bei Handstühlen häufig finden, bedürfen.

Die Montage des Stuhles. ,
Bei der Montage eines Stuhles ist Grundbedingung ein vollständig ebener 

Platz oder man benutzt eiue starke hölzerne rahmenartige Unterlage für die Auf
stellung der beiden Gestellwändc. Die Gestellwände verbindet man dann leicht mit 
den unteren Läugsriegeln, dem Brust- und Streichbaum. Nachher überzeuge mau 
sich mit Hilfe einer Eisenschieue durch Abmessung in diagonaler Richtung, d. h. von 
der linker: Brustbaum- zur rechten Streichbaumseitc und umgekehrt, von dem wichtigen 
Umstände, ob der Stuhl im rechten Winkel steht. Ist dies nicht der Fall, so rücke 
man die Gestellwände solange entsprechend, und ziehe dann die Schrauben fest an, 
wobei auch noch zu beachten ist, daß sämtliche Verbindungen iu gleiche Höhe zu stehen 
kommen müssen. Nun sind die Wellen einzupassen und dann alle übrigen Teile nach 
und nach zu befestige::.

Hierauf wird der Geschirrriegel au die Seiteuwände des Stuhles befestigt. Die 
Stütze:: siud meistens angegossen: doch hat man auch abnehmbare Stützen. An den 
Geschirrriegel siud je nach der Breite des Stuhles 3 bis 4 Lager augeschraubt, in 
welchen die Quadrantenstängelchen oder Geschirrsektorwellen (880) ruhen.

In Fig. 772 ist der Streichbaum gezeichnet, in Fig. 771 der Brustbaum. Die 
Schlitze in dem letzteren dienen dazu, die Warenstange und die Schutzbretthalter an
schrauben zu können.

Der Kettenbaum (Fig. 775), aus Holz oder schmiedeeiseruem Rohr bcsteheud, 
ruht mit seinen Zapfen in den zugehörigen Lagern. An seinen Enden besitzt er breite 
Gußeisenmuffen (Bremsscheiben). Je nach der Breite der Kette, aber stets gleichweit 
von den Enden entfernt, werden die Baumscheiben (Garnschciben) festgeschrnubt.

Der Negulatorbaum, je nach der Ausführung auch Sand- uud Riffelbaum ge
nannt (Fig. 774), wird mit seinen Zapfen in die an den Seitenwänden befindlichen 
Lager eingelegt. Er besitzt eine rauhe Oberfläche, wird durch deu Regulator bewegt 
und zieht das darüber führende Gewebe allmählich nach Maßgabe feiner Erzeugung 
herein. Anfänglich bestand der Regulatorbaum aus Holz mit aufgeleimtem Sand 
oder überzogener Fischhaut. Später wurde ein gußeiserner geriffelter Regulatorbaum 
eingeführt. Für kräftigere, weniger heikle Ware aus gröberem Baumwollgarn (wie 
Cottone und verwandte Artikel) oder auch anderen gröberen Materialien, bei welchen 
für die sichere Mitnahme der Ware ein geriffelter Negulatorbaum nicht immer 
genügte, wird jetzt in vorteilhafter Art fast ausschließlich ein Ueberzug aus perforiertem 
Stahlblech angewendet.

An den Regulatorbaum wird durch Hebel der Warenbaum angepreßt. Die 
Hebel, mittels Bolzen an den Seitenwänden des Stuhles befestigt, sind an ihrem 
Hinteren Teile durch Gewichte beschwert und drücken infolgedessen mit ihrem vorderen 
Ende an die Zapfen des Warenbaumes, diesen fest an den Regulatorbaum pressend. 
Damit die Ware eine möglichst große Fläche des Regulatorbaumes umfasse, also 
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sicher mitgenommen werde, wendet man noch die Warenstange oder Warenleiste 
(Fig. 773) an. Dieselbe ist am Brustbanm angeschraubt und ihre Anwendung bei 
glatten Geweben vorteilhaft. Fig. 1121 erläutert den Lauf der Ware, bezw. den der 
Kette im Webstuhl (1 Kettenbaum, 2 Streichbaum, 3 Teilschieneu, 4 Schäfte, 5 Kamm, 
6 Brustbaum, 7 Riffelbaum, 8 Wareustange, 9 Warenbaum).

Die beiden Längsriegel des Gestelles werden verbunden durch die beiden unteren 
Qucrriegel oder Lagertraversen. Diese werden gleichweit von den Seitenwändcn 
des Stuhles und in solcher Entfernung voneinander angeschraubt, daß das iu Fig. 787 
bezw. 792 gezeichnete Verbindungsstück zwischen denselben Raum hat. An diesen 
unteren Lagertraversen werden bei s die Wellenlager (Fig. 793) befestigt.

Die Haupt-Antrieb- oder Knrbelwelle.
Fig. 799 zeigt die Haupt-Antrieb- oder Knrbelwelle. Auf dieselbe werden von 

beiden Seiten die Lager (siehe Fig. 790, 791, 795) angesteckt, welche an den Seiten
wändcn des Stuhles verschraubt werden. Bei breiten Stühlen läßt man die Kurbel
welle auch noch in der Mitte dnrch ein einfaches Lager halten. Bei schmalen Stühlen 
ist die Welle von Kurbel zu Kurbel gleichstark. Die Antriebswelle trägt auf der einen 
Seite die Riemenscheiben, bestehend aus der Fest- uud Losscheibe, ein Zahnrad und 
das Brcmsrad, auf der anderen Seite das Schwungrad und bei Herstellung von mehr 
als zweibindigen Waren, sowie Außentrittstühlen ein kleines Antriebsrad für die 
Schaftexzenter. Im Innern des Stuhles ist die Welle an den beiden Kröpfungen a 
durch zwei Kurbelstangen, den Laden armen, mit der Lade verbunden (Fig. 801 bis 808).

Die Schützenschlagwelle.
Die untere Welle, die Schützcnschlagwelle (Fig. 800), enthält auf der einen 

Seite meist festgekeilt ein Zahnrad von doppelt soviel Zähnen als dasjenige der 
Kurbelwelle. Die Zähne beider Räder greifen ineinander und ist es deshalb klar, 
daß die Schützenschlagwelle bloß eine halbe Umdrehung in derselben Zeit vollführt, 
in der die Hauptwelle eine Umdrehung macht. Auf die Schützenschlagwelle werden 
im Innern des Stuhles die Schlagscheibeu (Fig. 1122) aufgekcilt. Diese bestehen 
aus den Schlagbüchsen, den eigentlichen Schlagscheiben und den Schlagnasen. Sie 
werden je nach ihrer Verwendung (ob für breite oder schmale Stühle, für schwere 
oder leichte Ware) auch verschieden gebant. Fig. 932 zeigt eine Schlagschcibc, Fig. 931 
eine Schlagnase, Fig. 933 eine Schlagbüchse. Aus Fig. 1122 ist die Zusammensetzung 
des ganzer: Schlagexzenters ersichtlich. Auch das Zahnrad für den Antrieb der Schaft
exzenter ist bei Jnnentrittstühlen auf der Schützenschlagmclle innerhalb des Stuhles 
ungeordnet. Bei Außentrittstühlen hingegen ist außerhalb der Stuhlwände fiir zwei- 
biudige Waren auf der Schützenfchlagwclle das Zweibundexzenter direkt befestigt, 
während fiir mehrschäftige Waren ein Kanonenrad (Fig. 915), welches zugleich die 
jeweils erforderliche» Exzenter trägt, lose aufgeschoben ist.

Die Lade und die Schützenkästen.
Die Lade, von welcher ivir in Fig. 1123 und 1124 Abbildungen bringen, wird 

mit den beiden Ladcnfüßen a an die in ihren Lagern drehbare Ladenwellc (Fig. 777 a 
und 777 b) angeschraubt.

Wir unterscheiden im wesentlichen ein- und mehrschützige Laden, dann Laden 
mit feststehendem und losem Kamm (Blatt). Es seien zunächst die einschützigen Laden 



— 220 —
mit feststehendem Kamm erörtert. Dieselben bestehen aus den Ladenfüßen, dem 
Ladenklotz, den: Ladcndeckel und den beiden Schützenkästen. Das Ladenklotz besteht 
aus mehreren zufammengeleimten Längsstücken weichen Holzes, um ein Werfen oder 
Verziehen desselben zu verhindern und ist an seinen beiden Enden mit den Schützen
kästen, deren Bodenplatten darauf geschraubt werden, versehen. Zwischen den beiden 
Schützenkästen ist das Ladenklotz mit etwa 20 mm starkem hartem Holz, der eigent
lichen Laden- oder Schützenlaufbahn belegt. Diese muß aus hartem Holze sein, da 
die sich bewegenden Kettenfäden in weiches Holz einschneiden würden. Mitunter 
wird indessen die Ladenbahn auch in Metall oder Vulkanfibre hergcstellt.

Der Schützenkasten besteht aus dem Boden, einer starken Metallplatte, in welcher 
sich ein Schlitz befindet, in der der Webervögel, Treiber oder Picker läuft; ferner aus 
der Rückwand, welche eine Zunge enthält, die durch eine Feder in das Innere des 
Schützcnkastens hineingedrückt wird, der Vorderwand mit halbrunder Nut, der Spindel, 
an welcher der Treiber läuft und der Verschlußhaube. Die Rückwand ist häufig 
aus Holz; wo sie vor dem Ladenfuß liegt, ist an ihr und dem Ladcnfuße mittels 
durchgehender Schraube der Spindelkopf befestigt, ein Metallstück, mit einem Loche 
versehen, in das die Spindel hineingesteckt wird; diese geht mit ihrem anderen Ende 
durch die Verschlußhaube und wird durch eine Verschlußfeder gehalten.

Unter dem Ladenklotz bei m (Fig. 1123) befindet sich die Stecherwelle oder Stoß- 
welle; dieselbe ist in Fig. 865 und 1125 nochmals besonders abgebildet. Die Fühler- 
hebel n führen hinter den Schützenkästen herauf, drücken an die Schützenkastenznngen 
und pressen diese leicht beweglichen Zungen vermöge der Stecherfedern in die Schützen
kästen herein. Nun ist die Konstruktion des Stuhles derart, daß die Stecherlappen i, 
wenn sich in keinem der Schützenkästen ein Schützen befindet,'so tief stehen, daß die
selben bei der Hereinbewegung der Lade an entgegenstehende Backen, die Prellbacken, 
anstoßen und somit die Lade an ihrer Weiterbewegung hindern. Ist jedoch der 
Webschützen in euren der Schützenkästen eingetreten, so drängt er die Schützenkasten
zunge nach außen, die Fühlerhebel n werden zurückgedrängt, die Stecherlappen i 
heben sich und gleiten über die Nasen der Prellbacken. Daraus folgt, daß, wenn der 
Schützen aus irgend einem Umstände nicht mehr die Kraft hat, irr den Schützenkasten 
einzutreten, die Stecherlappen i nicht in die Höhe bewegt werden und die Lade nicht 
mehr weiter kann, das Einschlägen des Schützens in die Ware also verhindert wird. 
Für das Tiefziehen der Stecherlappen sind am Stecher Stecherfedern o (Fig. 1123) 
vorhanden, die an den Ladenfüßen befestigt sind. Für das Durchlaufen des Schützens 
ist genau eine halbe Tour des Stuhles vorgesehen; und zwar ist dies jene halbe 
Tour, bei welcher das Fach offen ist, die Kröpfungen der Hnuptwelle nach unten 
gerichtet erscheinen und sich nach hinten bewegen, bis dieselben genau nach oben zu 
stehen kommen. Nehmen die Kröpfungen die letzterwähnte Stellung ein, so hat sich 
die Lade zur Hälfte hereinbewegt und die Enden der Stecherlappen stehen genau bei 
den Nasen der Prellbacken.

Die Ladenbahn besteht aus den Schützenkastenböden und dem vorerwähnten 
Belag aus hartem Holz. An jeder Seite nun, wo eine Schußgabel wirken soll (mit
unter also auch auf beiden Seiten), schließt das harte Holz nicht direkt an den Schützen
kastenboden an, sondern es wird ein etwa 3 ew breiter Zwischenraum gelassen, der 
also entsprechend der Stärke des harten Holzes etwa 2 ow tief ist und in welchem 
die später zur Besprechung gelangende Schnßgabel für ihre Bewegung Raun: findet.
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Da der Kamm in derlei Laden unter allen Umständen fest stehen bleibt, und 
das Einschlägen des Schützens dadurch verhindert wird, daß der Stnhl durch An
schlagen der Stecherlappen am Weiterarbeiten gehemmt ist, so nennt man dieselben 
Laden mit festem Kamm, die Stühle selbst aber Stecherstühle.

Die Laden mit losem oder mit federndem Kamm (Fig. 1124) unterscheiden sich 
hinsichtlich ihrer Bauart nur sehr weuig. Der Kamm ist iu den Ladendeckel cinge- 
schoben, die Fuge des letzteren aber nach unten verengt, so daß der Kamm in dieser 
Fnge schwingen, nicht aber herausfallen kann. Unten wird der Kamm durch eiue 
mit der Stecherwelle in Verbindung stehende Schiene, die Kammschiene (Fig. 1126) 
mittels Federn an das Ladenklotz angepreßt. An einer Seitenwand des Stuhles ist 
eiue kräftige Baudfeder angebracht, auf welcher eiue Rolle (Fig. 1124) läuft. Diese 
Rolle ist an einem kurzen Arm gelagert und dieser wiederum an der Stecherwelle 
verschränkt. Bei der Hinausbewegung der Lade preßt sich die Rolle gegen die Feder 
und drückt dadurch die mit der Welle verbundene Schiene (Fig. 1126) fest an den 
Kamm an. Bei der Hereinbewegung der Lade verläßt die Rolle wieder die Feder 
der Seitenwand und der Kamm wird bloß durch eine oder zwei schwache Spiral
federn (Fig. 1123) solange gehalten/ bis an der Stecherwelle angebrachte Stoßeiscn 
(Fig. 1124) unter am Brustbaum befestigte Nasen treten und den Kamm ganz fest
legen. Dies ist der Zeitpunkt, in welchem der Schuß an die Ware angepreßt wird, 
wobei ein Zurückweichen des Kammes durch diese Stoßeisen und Nasen verhindert 
ist. Schlägt sich jedoch einmal der Schützen ein, d. h. bleibt der Schützen einmal in: 
Fache stecken, so wirkt er anf den Kamm, noch ehe die Stoßeisen unter die Nasen 
treten, und drückt den Kamm zurück, wobei sich die Stecherwelle derart dreht, daß 
die Stoßeisen gehoben werden und über die Nasen gleiten. Gleichzeitig wird aber 
auch durch den Stecher w die Ausrückung des Stuhles an der Einrückstange bewirkt, 
so daß der Stillstand des Stuhles nachfolgt. Auf diese Art wird eiu Zerschlagen 
der Kettenfäden durch den sich einschlagenden Schützen vermieden, indem der Kamm 
nach hinten nachgeben kann.

Bei Laden mit festem Kamm wird die Lade, falls der Stuhl in Ordnung ist, 
momentan aufgehalten, wenn der Schützen im Fach stecken bleibt, und zwar, wenn 
die Kröpfungen der Hauptwelle nach oben gerichtet sind. Es kann also die Lade 
bloß zur Hälfte nach vorn gelangen. Bei Laden mit losen: Kamm hingegen gibt 
der Kamm nach hinten nach, sobald der Schützen im Fach geblieben ist. Der Schützen 
webt sich in diesem Falle ein, doch stellt sich der Stuhl schon bei der nächsten Tour 
ab. In beiden Fällen ist durch die erwähnten Einrichtungen ein Wegquetschen der 
Kettenfäden durch den im Fach stecken gebliebenen Schützen vermieden.

Laden mit nachgiebigem Kamm wendet man mehr für leichte Waren und be
sonders rasch laufende Webstühle an. Die etwas höhere Tourenzahl kann solchen 
Webstühlen deshalb zugemutet werden, weil bei dieser Art Laden der Schützen eine 
reichliche halbe Tour des Stuhles für das Durchlaufen der Ladenbahn benützen kann 
ohne daß dadurch Störungen auftreten. Bei den sogenannten Stecherstühlen hin
gegen, welche Laden mit festsitzendem Kamm aufweisen, muß der Schützen unbedingt 
nach der vorgeschriebenen halben Tour des Stuhles angekommen sein, anderenfalls 
sich der Stuhl sofort abstellt. Je kürzer uun aber die Frist ist, welche dem Schützen 
für seine Bewegung gewährt wird, um so kräftiger und härter muß der Schlag sein. 
Ein harter Schlag jedoch hat wiederum zur Folge, daß auch der gauze Stuhl eine 
härtere Gangart erhält, welche zu verschiedenen Mißhelligkeiten Anlaß geben würde.
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Aus den erwähnten Gründen wird also die Tourenzahl der Stecherstühlc etwas 
kleiner genommen, während die hier verwendeten Laden ganz gut für die Herstellung 
von kräftigeren Waren taugen.

Die Wechselladen, welche entweder bloß anf einer Seite oder auch auf beiden 
Seiten Wechselkästen aufweisen, erfordern im allgemeinen ebenfalls eine etwas lang
samere Gangart. Die Wechsellade ist entweder eine Revolverlade, wenn die einzelnen 
Schützeuzellen in einem Kreise ungeordnet sind, oder eine Steiglade (Hubkastenlade), 
wenn sich die Zellen übereinander befinden. Erstere ist mit nachgiebigem Kamm ver
sehen, verträgt ebenfalls eine etwas höhere Tourenzahl und ist mehr für leichte 
Waren im Gebrauch; letztere ist mit festsitzeudem Kamm ausgestattet, läuft etwas 
laugsamer und dient mehr für die Erzeugung schwerer Artikel. Nachdem es sich 
nun in diesem Absätze um die Beschreibung der Webstühle für leichtere Waren 
handelt, soll deshalb zunächst die Konstruktion der Revolverlade durchgenommen 
werden.

Fig. 1130 zeigt uns einen mit einer einseitigen sechsschützigcn Revolverlade aus
gerüsteten Webstuhl, Fig. 1137 die Revolverlade separat. Seiner bedeutenden Schwere 
wegen muß der Revolver bezw. dessen Lager durch einen Arm a. unterstützt werden. 
Der Boden des Revolverlagers b wird fest an den Ladenklotz geschraubt; um eiue 
Welle o, welche durch deu Revolver nicht ganz hiudurchgeht, also bloß einseitig ge
lagert ist, dreht sich der Revolver. Würde die Revolverwelle ganz durch deu Revolver 
hiudurchgeheu, so würden sich die Schußfäden bei Drehung des Revolvers um dessen 
Welle herumschlingen und somit in unzulässiger Art hängeu bleiben. Die Zellen 
selbst, aus hartem Holz bestehend, sind auf beiden Seiten durch gußeiserne Kränze 
und Scheiben vor allzurascher Abnützung geschützt. In diesen Kränzen ist anch die 
Revolverwelle gelagert. Die einzelnen Zellen haben am äußeren Umfange einen 
Vorsprung aufzuweisen, sind also an dieser Stelle enger, so daß die Schützen beim 
Drehen des Revolvers nicht herausfallen können. Zur genauen Einstellung der 
Zellen ist eure Laterne (Stern) mit Drücker und kräftiger Drückerfedcr vorhanden. 
Am Ende der Revolverwelle ist eine Bolzenscheibe befestigt, an welcher Wendehaken 
der Wechselvorrichtung behufs Drehuug des Revolvers angreifeu. Bei ck sehen wir 
die Spindel, an welcher der Picker hingleitet; da derselbe jedesmal aus der Zelle 
vollständig heraustreten muß, um die Drehung des Revolvers nicht zu beeinträchtige, 
außerhalb der Zelle aber leicht eiue uupasseude Lage aunehmcn könute, so bringt 
inan bei ck links die Pickerführung an (in Fig. 1129 separat gezeichnet), welche ihn 
in seiner Lage erhält. Um den Schützen selbst zu verhindern, daß er weiter als 
nötig zurücktrUt resp, zu weit aus der Zelle Heraustritt, bringt man am Ende seiner 
Bahn an die Pickerführung Rollen an, welche bei der Drehung des Revolvers den 
außer Tätigkeit tretenden Schützen vordrängen und so dafür Sorge tragen, daß, wenn 
dieser Schützen wieder zur Bahn kommen soll, derselbe anstandslos vor den Picker 
zu treten vermag. An die Rollen schließt sich nach unten eine Blechscheibe an, die 
den Zweck der Rollen vervollständigen. Der Teil des Revolvers, der sich an die 
Ladenbahn anschließt, liegt in einem Ring, welcher teils zur Lagerung des Revolvers, 
teils zur genauen Einstellung und eventuellen leichten Bremsung desselben dient.

Die Vorrichtung, mittels welcher man imstande ist, die einzelnen Schützen nach 
dem Muster einander folgen zu lassen, wird später zur Besprechung gelangen.

Fig. 1133 zeigt einen Webstnhl, der auf jeder Seite eiuen sechszelligen Revolver 
trägt, einen Pick ä Pick-Webstuhl mit beiderseits voneinander unabhängigem Wechsel, 
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jedoch beschränkter Wechselfolge; d. h. es kanir bloß um eine Zelle vor oder zurück gewechselt 
werden. Dieser Webstuhl hat den besonderen Vorteil, daß man mit demselben auch iu 
der Lage ist, bloß einen Schuß vou einer Farbe abzugeben, wie dies einige Gewebearten 
verlangen. Die Ausstattung des Stuhles mit Wechselzelleu auf beiden Seiten erfordert 
jedoch meist eine auslösbare Schlagvorrichtung, die im vorliegenden Falle von der Karte 
aus regiert wird. Man kann das Schlagzeug nicht nnr einmal, sondern auch 
mehreremale hintereinander von derselben Seite schlagen lassen, um die Ausführung 
gewisser Muster zu ermöglichen. Diese auslösbare Schlagvorrichtung ist jedoch ziem
lich kompliziert und läßt keine hohe Tourenzahl des Stuhles zu, weshalb man die 
Anschaffung dieser Stühle so viel als möglich zu vermeiden sucht. Die übliche 
Tourenzahl, die einem solchen Stuhl zugemutet wird, ist ungefähr 130. Die Be
dienung desselben erheischt einen sehr guten Weber.

Die Führung des Pickers.

Bei dem Weben mit der Hand wurde bemerkt, wie der Weber den Picker (Treiber 
oder Webervögel) dem ankommenden Schützen etwas entgegenführte, um denselben 
dann ruhig in die dafür bestimmte Stellung zu begleiten. Würde er dies nicht tun, 
so wäre ein Anprallen des Pickers und Schützens an das Ende des Schützenkastcns 
die unvermeidliche Folge. Der Schützen würde durch diesen Anprall entweder zurück 
in das Fach oder doch um soviel zurückgeschleudcrt, daß der Picker beim nächsten 
Anstoß nicht mehr soviel wirken könnte, um den Schützen durch das ganze Fach zu 
treiben. Dieser Uebelstand liegt bei dem mechanischen Webstuhle ebenso nahe; man 
hat hier das Ausfangen des Pickers durch eine zweckmäßige Riemenverbindung er
reicht, welche als Fangriemen bezeichnet wird und folgendermaßen beschaffen ist. 
Am äußeren Ende jedes Schützenkastens wird auf die Pickerspindel ein etwa 12 om 
langer und 3 om breiter Riemen aufgesteckt, der mit seinem Ende zwischen den rück
wärtigen Verschluß und die Verschlußfeder des Schützenkastens geklemmt ist, sich aber 
auf der Spindel leicht eine Strecke von 5 bis 6 om hin und her bewegen läßt. 
Zwischen dem Verschluß und dem erwähnten Riemenstück ist noch ein zweiter, etwas 
breiterer und etwa 20 om langer Riemen auf die Spindel aufgefchoben. Dieser hat 
an seinen: vorderen Ende einen Schlitz, in welchen ein schmaler Riemen (Fang
riemen) cingezogen ist, der an der ganzen Vorderseite des Ladenklotzes hinläuft und 
auf der anderen Seite durch den gleichen Riemen gesteckt ist; er enthält Löcher, so 
daß man ihn stramm oder locker ziehen kann; ein vorgesteckter Draht bewirkt den 
Abschluß. Am Ladenklotz sind einige Klammern angebracht, durch welche der Riemen 
gezogen wird. Fliegt nun der Schützen -in einen der Schützenkästen und trifft auf 
den Picker, so hat er den Widerstand zweier Riemen entgegen, wodurch die Kraft 
des Anschlagens gemildert wird; dabei drängt der Picker die Riemen aber doch bis 
zum Verschluß des Schützenkasteus und bewirkt durch die Anspannung des Fang
riemens die Vorbereitung des jenseitigen Schützenkastens für den nächsten Schuß. 
Damit der Picker beim Hinaustreiben eines Schützens nicht direkt an den Spindel
kopf anpralle, steckt man in der Regel auf die Treiberspindel einige Leder- oder Filz
scheiben auf.

Die Ladenbcwegung.

Die Haupt- oder Kurbelwelle ist als an zwei Stellen gekröpfte Welle ausgc- 
führt. Diese Kröpfungen stellen Kurbeln vor, sind durch Ladenarme (Kurbel- oder 
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Schubstangen (Fig. 801 bis 808), mit den Ladenstelzen verbunden und vermitteln so 
die Ladcnbewegung. Die Länge der Ladenarme ist im Verhältnis zur Größe vom 
Kurbelradius eine solche, daß die Ladenbewegung eine ziemlich gleichförmige, d. h. 
bei offenein Fach nahezu dieselbe ist wie bei geschlossenem Fach. Die Ladenstelzen 
sind hinten an der Lade befestigt, etwa in der Höhe des Ladenklotzes mit Vor- 
sprüngen versehen, in welchen auf jeder Seite der Lade, also links und rechts, je ein 
Bolzen verschränkt ist. Ueber diesen Bolzen gibt man den in Fig. 805 gezeichneten 
Bügel aus Schmiedeeisen, über die Knrbcl aber den in Fig. 804 gezeichneten. Der 
Zwischenraum wird durch eiu Gußstück ausgefüllt, das ebenso wie beide Bügel einen 
Schlitz enthält, durch deu die Keile samt Beilage gesteckt werden. Um die Welle 
gibt man, um eine Abnutzung leichter' beheben zu können, zwei halbrunde Lager- 
schalen aus Eisen, Rotgnß oder Messing, welche die Welle ganz umschließen, nnd 
anf beiden Seiten etwas über die Stahlbügel vorstehen, Fig. 802 und 803, so daß 
diese sich nicht verrücken können. Der in der Ladenstelze befindliche Ladenarmbolzcn 
wird ebenfalls nicht direkt dnrch den Bügel berührt, sondern es ist auch hier eine 
kleine Lagerschale aus Gußeisen eingeschoben, und zwar bloß auf der Ladenseite. 
Die andere Lagerschalc wird gewöhnlich durch das ausfallende Mittelstück der Schnb- 
stange gebildet. Tritt eine Abnutzung der Lagerschalen ein, so hat man einfach den 
Keil (Fig. 806) weiter einzutreiben; dadurch werden die beiden äußeren Lagerschalen 
wieder an ihre Zapfen herangebracht. Bei sehr vorgeschrittener Abnutzung ersetzt man 
die Schalen dnrch neue.

Das Geschirr oder Werk und die Fachbildung.
Bei der Befestignng oder Anbringung des Geschirrs im Stuhl molleu wir zu

nächst zwei Schäfte annehmen, also eine Vorrichtung für eine zweibindige Ware be
schreiben. Die Quadrantenstängelchen odeu Geschirrsektorwellen (Fig. 886), in den 
Lagern des Geschirrriegels liegend, sind vierkantig und tragen die Quadranten oder 
Gcschirrsektoren (Fig. 884). Letztere werden durch Stellschrauben an den Stängelchen 
befestigt und müssen sich mit diesen drehen. Durch den in der Mitte des Quadranten 
befindlichen Vorsprung wird eine Schraube gesteckt. In den Haken dieser Schraube 
hängt man einen über den Bogen des Quadranten laufenden Riemen ein, welcher 
durch Schnuren direkt mit dem oberen Schaftstabe verbunden wird. An die unten 
im Stnhl befindlichen Querricgcl (Fig. 769a) ist das in Fig 788 gezeichnete Verbin- 
dnngsstück angeschraubt. Dasselbe dieut zur Befestigung der Gegenzugvorrichtung 
(Fig. 1131). Diese besteht in zwei getrennten Rollen mit vorspringenden halbkreis
förmigen Rändern, von denen Riemen und Schnuren zu den unteren Schaftstäben 
führen. Einer der vorspringenden Ränder ist höher als der zweite; der höhere ist 
für den ersten, also Hinteren, der niedrigere für den zweiten, vorderen, Schaft bestimmt. 
Die halbkreisförmige Form der umspringenden Ränder führte zu der Bezeichnung 
„Halbmond" für diese Art der Gegenzugrollen. Je nachdem wie weit die beiden 
Schäfte voneinander abstehen sollen, werden die Rollen mehr oder weniger schief ge
stellt. Der Griff a als Fortsatz einer Schraubenmutter dient dazu, die Rolleu uud 
somit auch die daran befestigten Schäfte, ohne Zuhilfenahme eines Schraubenschlüssels, 
tiefer oder höher stellen, resp, um die Schäfte erforderlichen Falls mehr oder weniger 
anspannen zu können.

Wie aus der Totalansicht der Stühle mit Außentritten deutlich zu erscheu ist, 
tragen die Quadrantenstängelchen nahe ihrem Ende noch je einen Kerbcnhebel (Fig.
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885) . Dieser ist durch eiu Zugstängelchen mit den Exzcutertritteu (Fig. 87t) ver
bunden. Die Tritte, in welcken ungefähr in der Mitte je eine Trittrolle 875 ge
lagert ist, sind an einem gemeinschaftlichen Bolzen, der sich in einem Gehäuse be
findet, drehbar gelagert. Dieses Gehäuse ist samt Gehäusehalter und Fnß vorn an 
der Außenseite der Stuhlwand nnd zwar unten angeschraubt (siehe Totalansicht 
Fig. 765).

Wenn der Antrieb des Stuhles durch den auf die Riemenscheibe (Festscheibe) 
verschobenen Riemen erfolgt, dreht sich die Kurbelwellc nnd dnrch das Jncinandcr- 
greifen der beiden Kammrädcr (Fig. 810 und 812) auch die Schützcnschlagwelle. Die 
auf diese letztere au der Außenseite des Stuhles festgeschraubteu Exzenter (Fig. 873 
nnd 874) drehen sich mit nnd treffen nacheinander mit ihren Erhöhungen anf die 
Trittrollen. Es wird also, da die Trittrollen an die Exzenter herangezogen wurden, 
abwechselnd bald die eine, bald die andere von diesen niedergedrückt. Durch die Ver- 
biuduug mittels des Zugstäugelchens muß sich jedoch, sobald ein Tritt nach abwärts 
bewegt wird, das Qnadrantenstängelchen drehen nnd die an ihr befestigten Quadranten 
ziehen den betreffenden Schaft in die Höhe. Durch die Verbindung mit der Gegcn- 
zngvorrichtung (Fig. 1131) unterhalb des Stuhles muß der gehobcue Schaft, weil 
er die Hnlbmvude dreht, deu zweiten Schaft niederziehen und so ein regelrechtes Fach 
herstellen. Da die Kurbelwelle nnt der Lade verbunden ist, wird sich auch gleichzeitig 
die Lade hin- und herbewegen.

Bei solchen Webstühlen, bei denen die Tritte iu der Mitte des Stuhles uuter den 
Schäfteu angebracht sind, also bei Jnncntrittstühlen (Fig, 764, 766), sind auch die Exzen
ter bei zweibindiger Ware häufig in der Mitte der Schützenschlagwelle befestigt. Die 
Gegenzngvorrichtung oder die Geschirrrollen sind oberhalb der Schäfte am Geschirrriegel 
angeordnct. Die Geschirrrollen sind aber in diesem Falle nicht voneinander getrennt, son
dern dnrch eine Welle verbunden. Es ist dies nötig, um ein Schiefstellen der Schäfte bei 
deren Bewegung zu vermeiden, nachdem der Angriff an die Schäfte unten durch die 
Tritte und Zugstängelchen bloß an einem Punkte erfolgt. Nach obigem ist auch iu diesem 
Falle die Bezeichnung Wellenvorrichtung sür die Gegenzugvorrichtnng sinngemäßer. 
Für mehr als zweibindige Ware können die Trittexzenter nicht mehr anf der Schützen- 
schlagwclle befestigt werden, nachdem das Verhältnis der Geschwindigkeit der Schützen
schlagwelle gegenüber der Hauptwelle bloß für zweibindige Ware zur Anbringuug 
von Schaftexzentern auf die Schützenschlagwelle ein passendes ist. Besitzt also der 
Webstuhl Köpervorrichtung, für welche dann eine besondere Exzenterwelle unter der 
Schützenschlagwelle angeordnet ist, die von der Schützenschlagwelle ihren Antrieb erhält, 
so werden auch bei der Herstellung von zweibändigen Waren die Exzenter auf der 
Exzenterwelle angeordnet und wird der Antrieb der letzteren durch zwei gleichgroße 
Zahnräder von der Schützenschlagwelle auf die Exzenterwelle vermittelt. Schließlich 
sei noch erwähnt, daß nach der ganzen Einrichtung bei Jnnentrittstühlen die Qua
dranten, Quadrantenstängelchen, Stängellager und Kerbenhebel wegfallen.

Um die Fachbildung zu erleichtern und dem Weber die Auffindung gerissener 
Kettenfäden rascher zu ermöglichen, hat man auch in der mechanischen Weberei die 
Kreuzschienen eingeführt. Je nach der Feinheit des Gewebes ist auch die Sorgfalt, 
welche man der Fadenteilung zuwendet, eine verschiedene. Zu Baumwollgcweben 
ordinärer Gattung nimmt man zwei runde Stäbe, über deren einem die geraden 
und über deren anderem die ungeraden Fäden liegen. Die beiden Stäbe sind zu-

Scham 8, Weberei. 1b
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sammengebunden und mittels Schnur oder Riemen am Streichbaum (Schwingbaum) 
befestigt. Bei feineu Kettenfäden und dichten Einstellungen nimmt man, wie mir 
dies schon bei Besprechung der Handweberei bemerkten, mitunter 3 bis 5 Stäbe oder 
auch flache Schienen. Der vorderste Stab ist dann von geringerer Stärke; damit 
beim Heben nnd Senken der Schäfte die Fäden nicht allzu ungleich gespannt 
werden. Auch zwei aufeinandergclegte Schienen, sogenannte Klappschiencn, durch 
deren Mitte die ganze Kette läuft, lassen diesen Zweck erreichen. Den hintersten 
Stab nimmt man gewöhnlich viel stärker, damit er die Fäden besser zerteile.

Die Schützenbewegung oder Schützenschlagvorrichtung.
Die Schützenbewegung wird erzielt, indem die Schlagscheiben auf der Schützen- 

schlagwcllc bei ihrer rotierenden Bewegung die Drehung der Schlagwellen oder 
Schlagspindeln und damit auch die Schwingung der hölzernen Schlagarme veranlassen. 
Diese kraftvolle und plötzliche Schwingung des Schlagarmes versetzt den Picker mit 
Hilfe eines Riemens, des Schlagriemens, in rasche Bewegung. Die Schlagspindel oder 
Schlagmelle (Fig. 934) ist je nach der Konstruktion des Stuhles, bald außen, bald 
innen an den Seitenwänden des Stuhles befestigt. Fig. 940 zeigt ein unteres, 
Fig. 939 ein oberes Lager der Schlagwelle. Kurz über dem unteren Lager befindet 
sich in der Schlagspindel eine viereckige Oeffnung oder auch ein kurzer Schlitz, in 
welchem die Schlagrolle (Fig. 935) mit dem Schlagrollenbolzen (Fig. 937) verschränkt 
wird. Ferner befindet sich an der Schlagspindel, oberhalb der Schlagrolle, ein fest- 
geschraubter Stellring (Fig. 938) und an der Seitenwand des Stuhles zwischen 
Kurbelwelle und Lade ein Haken. Dieser Haken ist mit dem Stellring durch eine 
starke Feder verbunden, welche die Schlagrolle unausgesetzt an die Schlagscheibe an- 
znpressen sucht. Bei der Umdrehung der Schützenschlagwelle wird die Schlagnase der 
Schlagscheibe die Schlagrolle wegdrängen und die Schlagwelle drehen, hierauf aber 
die Feder die Schlagwelle zurückdrehen und folglich auch die Schlagrolle zurück
bewegen.

Auf dem oberen mit Schraubengewinde versehenen Ende der Schlagwelle ist 
der Schlagwellenkopf samt Schlagarmgehäuse (Fig. 941, 942, 943) angeordnet. 
Derselbe besteht aus zwei tellerartigen, radial verzahnten und mit den Zähnen in- 
einandergreifenden Scheiben, wovon die untere mit viereckiger Oeffnung auf einen 
Vierkant der Schlagwelle aufgesteckt ist, die obere mit runder Oeffnung hingegen 
den Schlagarm zur Hälfte umgreift. Obenauf auf den Schlagarm wird ein Deckel 
gestülpt und mit einer auf das Ende der durch das Ganze hindurchragenden Schlag
welle aufgeschraubten Schraubenmutter zusammengepreßt. Die Anordnung des 
Schlagwellenkopfes mit den zwei erwähnten verzahnten Scheiben dient nicht allein 
zum Hallen des Schlagarmes, sondern auch zu dessen genauer Einstellung. Der 
Schlagarm muß sich also gleichzeitig mit der Schlagwelle drehen und wird von dieser 
bewegt. In Fig. 1132 erscheint die Schlagwelle samt Armatur sowie den Lagern 
und der Schlagrolle abgebildet. Am vorderen Ende des Schlagarmes (Fig. 947) 
befindet sich ein Schlitz, durch welchen der mit dem Picker verbundene Riemen n 
(Schlagriemen) gezogen ist.

Der Antrieb, die Abstellung und Bremsung des Stuhles.
Auf der Antriebseite ist außerhalb des Stuhles, nur wenig über den Brustbaum 

ragend und gleichsam als Fortsetzung desselben, die Brustbaumplatte (Fig. 819) an
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geschraubt. Auf ihr gelagert wird der Schußgabelhebel 844, mit Kugelbolzen 842, 
durch dessen Oeffnung der Schußgabelhalter 841 mit Schußgabel 840 gesteckt und 
mittels Stellschraube befestigt. Die Ausrückstange oder der Ausrücker selbst 
(Fig. 818) ist mit dem unteren abgebogenen nnd federnden Teile an die Stuhlwand 
unten angeschraubt nnd ragt durch die große Aussparung der Brnstbaumplatte nach 
oben hindurch. Durch das untere der beiden Löcher, welche mitten in der Ausrück
stange zn sehen sind, ist der Riemengabelhebel (Fig. 821) durchgesteckt. Der Riemen
gabelhalter (Fig. 82.';) wird zwischen Ausrückstange und Getriebe an der Stnhlwand 
befestigt; auf ihm wird der Riemengabelhebel drehbar aufgeschraubt, vorn mit der 
Ausrückstange und rückwärts mit der eigentlichen Riemengabel verbunden. Rückt 
man nun die Ausrückstange bis in die Zahnlücke der Brnstbaumplatte, so wird da
durch der Riemen von der Leerscheibe auf die Antriebscheibe verschoben und der 
Wcbstuhl in Gang gebracht.

Bei Besprechung der Lade, vornehmlich der mit feststehendem Kamm, bemarkten 
wir, daß durch das Anprallen der Stecherlappen an die Prellbacken, die Lade am 
weiteren Gange verhindert sei und so der Stuhl stillstchen müsse. Dieses plötzliche 
Aushalten der Lade ist aber für mehrere der Webstnhlbestandteilc sehr nachteilig nnd 
führt mit der Zeit nicht feiten sogar zum Bruche eines oder des anderen Teiles. 
Um nnn den plötzlichen Stoß, welchen das Anprallen der Lade verursacht, etwas 
abzuschwächen, ordnet man eine oder auch beide Prellbacken beweglich an und ver
bindet eine derselben mittels der Bremszugschiene mit der Bremse (Seitenansicht 
Fig. ll34), so daß beim Einstechen der Stecherlappen in die Prellbacken die Bremse 
sofort an das Vremsrad (Seitenansicht Fig. 1134) angepreßt und dadurch der Stoß 
wesentlich gemildert wird. Mit Rücksicht auf den Umstand, daß, wenn bei aufge
haltener Lade der Antriebsriemen auf der Festscheibe des Stuhles verbleiben würde, 
der Riemen auf der Antriebs- oder Transmissionsscheibe gleiten müßte, und dieses 
nicht selten das Herabfallen des Riemens zur Folge hat, sucht man auch durch eine 
geeignete Vorrichtung den Stuhl abzustellen. Diese Vorrichtung besteht darin, daß 
an der stets beweglichen Prellbacke auf der Antriebseite des Stuhles ein fingerartigcr 
Fortsatz (Seitenansicht Fig. 1134) an einem winkelartig gebogenen Bolzen der Aus
rückstange anliegt und bewirkt, daß denn Nachgeben der Prellbacke auch dieser Bolzen 
samt der Ausrückstange zurückgedrängt wird, wodurch die Ausrückstange die Rast in 
der Brnstbaumplatte verläßt, also freigegeben wird, und durch eigene Federkraft des 
unteren umgebogenen Teiles die Riemengabel verschiebt resp, den Riemen von der 
Festscheibe auf die Losscheibe überführt. Das Nachgeben der beweglichen Prellbacke 
beträgt ungefähr 5 uuv. Der Abstand der Bremse vom Bremsrade, solange keine 
Bremsung erfolgt, beiläufig 2 mm. Der an dem Finger der Prellbacke anliegende 
winkelartig abgebogene Bolzen (Ausrückerwinkelbolzen Fig. 820) ist in dem oberen 
Loch der Ausrückstange (Fig. 818) verschraubt. Der Zusammenhang sämtlicher Teile 
ist besonders in der Seitenansicht des Stuhles (Fig. 1134) gut ersichtlich.

Es findet aber auch eine Bremsung des Stuhles statt, wenn der Schuß ausgeht 
oder abreißt. In diesem Falle tritt ein Schußwächter (Schußgabel) in Tätigkeit, 
welcher den Stuhl abstellt. Zu diesem Zwecke ist auf der Antriebseite des Stuhles 
etwas unterhalb der Prellbacke ein Bolzen angeschraubt, auf dem miteinander ver
bunden die Teile eines Winkelhcbels (Schußwächterhammer und Stange Fig. 846 und 
849) gelagert find. Das eine längere Hebelende (Fig. 849) liegt anf der Schützen- 
fchlagwelle und wird von einem auf dieser Welle befestigten Daumen bei jeder Um- 

1b» 
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drehung der Welle resp, nach zwei Touren des Stuhles einmal gehoben, so daß sich 
das andere kürzere Hebelende, der Hammer, (Fig. 846), nach vorn bewegt. Das 
Hebelende (Fig. 846) ist oben zu einem horizontalen nach vorn und hinten ver
längerten Zahn ausgebildet und liegt auf diesem ein Haken der Schußgabel (Fig. 840) 
so, daß bei der jedesmaligen Vorwärtsbewegung des Hebels auch die Schußgabel, 
sofern dieselbe in Rnhe verharrt, diese Bewegung mitzumachen gezwungen wäre, 
und so der Stuhl zur Abstellung gelangen würde. Daß dies nicht geschieht, verhindert 
der Schußfaden. In der Lade zwischen dem Kamm und Schützenkasten ist ein Rost 
mit 3 bis 5 senkrechten Stäbchen (Schußgabelrost Fig. 843) eingesetzt, in den die 
winkelartig abgebogene Schußgabel einpaßt, und vor welchen sich jedesmal der Schuß 
legt. Findet die Schußgabel bei der Hereinbewegung der Lade einen Widerstand, 
bestehend in dem vorliegenden Schuß, so wird der mit dem Haken versehene 
Hintere Teil der Gabel ausgehoben und kann von dem Zahne des Abstellhebels nicht 
gefaßt und folglich auch nicht mitgenommen werden. Ist jedoch kein Schuß vor
handen, dieser also gerissen oder die Spule abgelaufen, so tritt die Gabel ungehindert 
in den Rost der Lade ein, der am anderen Ende der Gabel befindliche Haken bleibt 
anf dem Hammer liegen und wird von dessen Zahne mitgenommen, wodurch das 
Ausrücken des Webstuhles bewirkt wird. Befindet sich der Schützen anf der der 
Schußgabel entgegengesetzten Seite des Stuhles, so tritt wohl bei der Hereinbewegung 
der Lade, die Schußgabel in den Rost der Lade ein, der Hammer aber macht bei 
dieser Tour des Stuhles keine Bewegung, so daß in diesem Falle die Vorrichtung 
wirkungslos bleibt. Die Schußgabel mit dem Halter ist im Kugelbolzen und dieser in 
einem einarmigen Hebel, dem Schußgabelhebel, befestigt; auf letzterem ruht ein kleiner, 
in der Brustbaumplatte drehbar gelagerter Winkelhebel (Bremssicherungsfalle Fig. 824), 
welcher etwa 1 ow herabsinkt, wenn die Schußgabel vom Hammer gefaßt und somit 
samt dem Schußgabelhalter bewegt wird. Dieser kleine Winkelhebel ist durch ein 
Stängelchen (Fig. 826) mit einem zweiten größeren, durch ein Gewicht belasteten 
Bremsgewichtshebel (Seitenansicht Fig. 1134), so verbunden, daß, wenn ersterer herab
sinkt, auch der zweite diese Bewegung mitmacht und die von der Prellbacke zur 
Bremse führende Schiene, die Bremszugfchiene, samt der Bremse anzieht. Doch ist 
diese Bremsung bei weitem keine so starke, als die durch das Aufhalten der Lade 
durch die Prellbacken hervorgebrachte und soll nur dazu dienen, daß der Stuhl nach 
dem Abläufen der Spule oder Zerreißen des Schußfadens möglichst bald zur Ruhe 
kommt.

Die Lade mit beweglichem Kamin wird nicht durch Prellbacken plötzlich aufge
halten, wenn der Schützen nicht rechtzeitig im Schützenkasten angelangt ist; die Bremse 
ist deshalb nicht dazu da, einen Stoß der Lade zu mildern, sondern dient lediglich 
zur Bremsung des Stuhles, wenn der Schußwächter (die Schußgabel) den Stuhl 
abstellt. Das Abstellen des Stuhles durch die Schußgabel erfolgt bei diesem Stuhl
system genau so wie beim Stecherstuhl, nur ist die Bremse (Fig. 828 bis 836) etwas 
anders geformt und ungeordnet; ferner ist die Bremssicherungsfalle, welche für ge
wöhnlich auf dem Schußgabelhebel aufruht, durch ein Stängelchen direkt mit der 
Bremse verbunden. Schlägt sich der Schützen in das Fach ein, so wird, wie schon 
früher erwähnt wurde, zunächst der Stuhl durch den Stecher abgestellt; hierauf folgt 
aber sofort oder zumindest nach einer Tour des Stuhles noch ein Abrücken des 
Stuhles durch die Schußgabel, folglich auch Bremsung des Stuhles durch den Backen 
des Bremshebels (Fig. 834).
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Die Kettenspannung und Warenaufrvindevorrichtung.
Wichtig ist die Anspannung der Kette und die Aufwickelung der gewebten Ware. 

Ersteres geschieht meist durch Bremsung der Kette und seltener durch einen Regulator; 
das letztere wird stets durch einen Regulator besorgt. Derselbe kann ein positiv oder 
negativ wirkender sein. Die positiv wirkenden Regulatoren lernten wir bereits bei 
der Handweberei kennen, sie wickeln bei jeder Ladenbewegung ein bestimmtes Maß 
Ware auf, drehen alfo den Regulatorbaum immer um ein gleiches Stück weiter. 
Die negativ wirkenden Regulatoren hingegen wickeln stets nur soviel Ware auf, als 
durch den eingetragenen Schuß mehr geworden ist; ist das Schußgarn stellenweise 
dicker, so dreht sich bei ihnen der Regulatorbaum etwas mehr, ist dasselbe seiner, so 
dreht er sich weniger.

Die Fasern von Banmwoll- und Kammwollgarn gestatten in der Spinnerei 
die Herstellung sehr gleichmäßig starker Fäden. Hier genügt es vollkommen, wenn 
sich der Regulatorbaum immer, also bei jedem Schusse, um dasselbe Maß dreht uud 
verwendet man daher in der Regel für Stühle, welche solche Garne verweben, positive 
Regulatoren.

Ein solcher positiver Regulator, wie er für die in Abhandlung stehenden Stühle 
verwendet wird, erscheint in Fig. 1135 und 1136 abgebildet; die in diesen beiden 
Figuren enthaltenen Ziffern sind dieselben, welche wir bei Aufzählung der einzelnen 
Stuhlteile anwandten. Er besteht aus einem Schaltrad (Steigrad), dem Wechselrad, 
dem Rädergetriebe (Regulatordoppelrad) und Regulatorbaumrad. Der Einfachheit 
wegen wird die Ware bei diesem Regulator nicht direkt auf den Regulatorbanm 
gewickelt, da man sonst bei dem allmählichen Anwachsen der Ware auf der Walze 
für diese Walze eine nach und nach immer geringere Umdrehungszahl benötigen 
würde, um stets gleichviel Schuß per ow zn erhalten. Nicht nötig ist dies, wenn 
die Ware auf einen separaten Warenbaum gewickelt wird; in diesem Falle kann die 
Umdrehungszahl des Regulatorbaumes stets die gleiche bleiben, wird also in einem 
bestimmten Verhältnisse zur Tourenzahl des Stuhles stehen. Z. B. Eine Ware soll 
per om 20 Schnß erhalten. Der Umfang des Regulatorbaumes wäre gleich 40 om. 
So wird der Regulatorbaum nach je 20 x 40 — 800 Touren des Stuhles stets eine 
Umdrehung zu vollführen haben. Das Schaltrad ist meist im Innern des Stuhles 
an der dem Antrieb entgegengesetzten Seite vermittelst eines Lagers an der Seitcn- 
wand befestigt. Der Schalthebel (Fig. 958) ist drehbar gelagert; auf ihn ist die 
Schaltklinke (Fig. 960) aufgeschoben. Die Schaltklinke greift in das Schaltrad ein 
und da der Schalthebel durch den Stift an der Ladenstelze bei jedesmaliger Bewegung 
der Lade nach vorn bewegt wird, so wird dadurch auch das Schaltrad gedreht. Die 
übrigen Teile des Regulators und zwar das Wechselrad und die beiden übrigen 
Räder (Fig. 973 und 974) sind stets an der Außenseite des Stuhles angevrdnet (siehe 
Seitenansicht Fig. 1136).

Die Zähnezahlen der Räder des Regulators sind gewöhnlich folgende: Steig
rad 50, Regulatorbaumrad 75 und das Rädergetriebe 80 und 16 Zähne; es baut 
dieselben indessen jede Fabrik nach dem ihr eigenen Modell. So gibt die Sächsische 
Maschinenfabrik ihren Regulatoren an derartigen Stühlen folgende Zähnezahlen: 
Regulatorbaumrad 125, dem Rädergetriebe 19 und 125 Zähne.

Die sich an den Regulator knüpfenden Berechnungen sind ähnlich wie die beim 
Handwebstuhl. Rückt die Schaltklinke das Schaltrad immer um einen Zahn bei jeder 
Ladenschwingung fort, so wird es sich, wenn wir die zuerst angegebenen Größen in 
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Rechnung ziehen, bei 50 Schüssen einmal um sich selbst gedreht haben. Da das 
Wechselrad, das mir beispielsweise zu 64 Zähuen annehmen wollen, an demselben 
Bolzen steckt, mnß es sich ebenfalls bei 50 Schüssen einmal umdrehen; es greift in 
das Rad mit 80 Zähnen ein und dreht dasselbe daher bei 50 Schüssen um 64 Zähne, 
also bei '^0 HO — 62 siz Schüssen einmal herum. Auch das klciue Rad mit 16 Zähnen 

mnß sich bei 62^ Schüssen einmal um sich selbst drehen und dreht dabei das 
Regnlatorbaumrad, in das es eingreift, um 16 Zähne weiter. Da dasselbe aber 
75 Zähne hat, so wird es bei /s, rund 293 Schüssen, einmal umgc-

dreht werden und mit ihm auch der Regulatorbaum. Hätte letzterer nun einen Um- 
293fang von 36 om, so würde die Ware also reichlich 8 Schuß pro 1 om dicht 

sein. Rückt die Schattklinke das Schaltrad um zwei Zähne bei jeder Ladcnschwingung 
fort, so würde sich der Regulatorbaum noch einmal so rasch drehen. Nehmen wir 
ein Wechsclrad von mehr Zähnen, so würoe die Vewcgnng des Negnlatorbaumes 
schneller vor sich gehen, also die Ware dünner werden, bei einem Wechsclrade mit 
weniger Zähnen ist das Gegenteil der Fall.

Ein Wechsclrad von 30 Zähnen bei Fortrückung vvn einen: Zahn würde fol
gende Warendichte ergeben:

Eine Umdrehung des Schalt- und Wechselrades bei 50 Schuß,
„ „ „ Rädergetriebes „ 133'/z
„ „ „ Regulatorbaumrades „ 625 „

Beträgt der Umfang des Regulatorbaumes 36 om, so ergibt sich eine Waren- 
625

dichte von — reichlich 17 Schnß pro 1 om.

Wir hätten das Wechselrad zu suchen für einen Stoff, welcher 25 Schuß pro 
1 om dicht ist. Das Regulatorbaumrad und das große Zahnrad vom Nädervorgelege 
haben je 125, das kleine Rad vom Rädervorgelege 19, das Schaltrad 60 Zähne; die 
Schattklinke rückt um einen Zahn pro Ladenschwingung fort. Der Regulatorbaum 
hat einen Umfang von 36 om.

Der Regulatorbaum dreht sich vollständig herum nach 25 x 36 — 900 Schüssen.

Da das Regnlatorbaumrad 125 Zähne hat, so rückt es bei Schüssen um 

einen Zahn fort. Das eingreifende kleine Zahnrad hat 19 Zähne, es wird sich somit 
900 x 19

nach —— — 136^/s Schüssen um sich selbst gedreht haben; das große Rad vorn

Vorgelege ebenfalls, weil es mit dem kleinen Zahnrade verbunden ist. Das große 
125

Rad vom Vorgelege muß sich also bei einem Schusse um Zähue, mithin bei 

60 Schüssen, innerhalb deren das Steigrad und das zu suchende Wechsclrad ihre Um- 
125 60

drchung vollenden, um —. — — rund 55 Zähne drehen. Es muß also ein

Wechselrad mit 55 Zähnen eingreifen und verwendet werden.
Der Werkmeister wird jedoch gnt tun, sich die Regulatorzahlen (Schlüssel- oder 

Kopfzahlen) für die Systeme der bei ihm arbeitenden Webstühle zu suchen; er erspart 
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sich dadurch die zeitraubende Berechnung, wie dieselbe bei den vorstehenden Beispielen 
durchgeführt wurde. Diese Regulatorzahl kann auf folgende Art gefunden werden:

1. Man multipliziere die Zähnezahl des Schaltrades mit der Zähnezahl des 
großen Rades vom Vorgelege, welches in das Wechselrad eingreift; dieses Produkt 
multipliziere man dann noch mit der Zähnezahl des Regulatorbaumrades.

2. Weiter multipliziere man die Zähnezahl des mit dem großen Rade verbun
denen (angegossenen) kleinen Rades vom Vorgelege mit dem in Zentimetern ange
gebenen Umfange des Riffelbaumes.

3. Das Produkt der ersten Multiplikation dividiere man schließlich durch das 
Produkt der zweiten Multiplikation. Der Quotient dieser Division gibt dann die 
Regulatorzahl an.

Aus dieser so gefundenen Regulatorzahl kann man sich die Zähnezahl des 
Wcchselrades berechnen, indem man die Regulatorzahl durch die verlangte Schußzahl 
pro Zentimeter dividiert. Umgekehrt findet man die Schußzahl, wenn man die 
Regulatorzahl durch die Zähnezahl des Wechselrades dividiert.

Ist die Schußzahl in einem anderen Maß gegeben, so ist einfach bei der Be
rechnung der Regulatorzahl für den Umfang des Regulatorbanmes das andere Maß 
einzusetzen. Für besonders dünne Gewebe läßt man die Schaltklinke bei jeder Tour 
des Stuhles 2 Zähne schalten; es genügt dann ein Wechselrad mit halb so vielen 
Zähnen. Für besonders dichte Gewebe hingegen ordnet man ein Steigrad mit 1'/r mal 
bis 2 mal so viel Zähnen an bei einer Fortrückung von einem Zahn-pro Tour des 
Stuhles; das Wechselrad kann dann 1^2 mal bezw. doppelt so viel Zähne anfweisen 
wie ehedem. Genügt dies nicht oder läßt sich ein so großes Schaltrad nicht an
bringen, so betätigt man den Regulator durch ein Exzenter vou der Schützenschlag
welle aus derart, daß das Schaltrad erst nach 2 Touren des Stuhles um einen 
Zahn weitergeschaltet wird.

Im übrigen diene folgende Erläuterung: Bezeichnet man das Steigrad mit 
das Wechselrad mit IV, das große Rad vom Rädergetriebe mit 2», das kleine mit 
das Regulatorbaumrad mit den Umfang des Regulatorbaumes mit U, dessen 
Tourenzahl mit N und die Tourenzahl des Steig- und Wechselrades auf gemein
schaftlicher Welle mit H, so erhalten wir für die Tourenzahl des Regnlatorbaumcs 

folgende Formel N — Bei einer Tour des Stuhles ist X — folglich er

halten wir pro einer Tour des Stuhles LI — Multiplizieren

wir nun die Tourenzahl des letzten Rades mit dem Umfange des Regulatorbaumes, 
so erhalten wir die Fortrückung der Ware pro Tour des Stuhles. Dieselbe ist

—Soll nun eine Anzahl Schuß, welche wir mit 8 bezeichnen, auf 

einen Zentimeter kommen, fo muß die Fortrückung der Ware pro Tour des Stuhles 

lü - U gleich sein — und wir erhalten und 8 —

und wenn wir den eingeklammerten Ausdruck, die Regulatorzahl, mit

R 8,li bezeichnen, so erhalten wir 8 — und IV — —.
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Rechnen wir mit Hilfe dieser Regulatorzahlen die vorhergehenden Beispiele aus, 
so stellt sich die Rechnung folgendermaßen:

-- m r s öO X 80 X 75 30 000
Erstes Verspiel —— rund 521. 521 : 54 gibt reichlich

8 Schuß pro 1 om. 521:30 gibt reichlich 17 Schuß pro 1 om.
Vom zweiten Beispiel ist die Negulatorzahl

60 x 125 x 125
----------------------- — rund 1370. 1370: 25 — rund 55 Zähne.1U X 36

Für die Praxis muß die Regulatorzahl um einige Prozent nach oben hin auf
gerundet d. h. größer gemacht werden, weil sonst die Ware im Schuß dichter wird 
als gewünscht wurde. Der Grund liegt darin, daß sich die Ware auf dem Web
stuhle im gespannten Zustande befindet. Wird die Ware vom Stuhl abgczogeu und 
dadurch schlaff, fo springt dieselbe in der Länge ein und wird dadurch im Schuß 
dichter. Die Ware springt um so mehr ein, je elastischer das verwendete Garn ist; 
folglich wird bei stark elastischem Garn der erwähnte Prozentsatz größer sein müssen.

Für einen Stuhl, auf welchem bereits Ware gewebt wird, findet man auch 
auf einfache Art die Regulatorzahl, indem man von der bereits gewebten Ware die 
Schußzahl mit ihrem Wechsclrade multipliziert. Dies ergibt sich aus der Formel

IV folglich ist ll IV - 8.

Da die Schußgabel mitunter erst nach dem zweiten Schusse den Webstuhl zum 
Stillstand bringt, wenn der Schuß gerissen oder die Spule abgelaufcu ist, so würden 
ein oder zwei Schuß nicht eingetragen sein, für welche der Regulator doch Ware auf
gewickelt hätte, und in der Ware dünne Stellen, sogenannte Schußstreifen entstehen. 
Um diesem Uebelstande zu steuern, hat man die Einrichtung getroffen, daß bei dem 
Ausrücken des Stuhles auch die Gegenklinke des Regulators, welche für gewöhnlich 
ein Rückdrehen des Regulatorbaumes hindert, gehoben und so außer Tätigkeit ge
setzt wird. Die Gegenklinke ist mit einem Eisenstabe der Gegenklinkenstange ver
bunden, die, wenn sie gedreht wird, die Gegenklinke samt der darauf liegenden Schalt- 
klinke aus den Zähnen des Schaltrades heraushebt, und somit das weitere Auf
wickeln der Ware abgestellt wird. Dieses Stängelchen führt unterhalb des Brust- 
baumes auf die andere Seite des Stuhles, wo die Regulatorzunge angeschranbt ist, 
die dnrch einen Schlitz der Brustbaumplatte ragt. Diese Zunge liegt an dem Schnß- 
gabclausrückhebel an; wird derselbe vorgedrängt, so geschieht dies auch nnt der ge
nannten Zunge, der Stab dreht sich und die daran geschraubte Gegenklinke verhütet 
durch das Ausheben der Schaltklinke das weitere Arbeiten des Regulators. Nun 
ist der Negulatorbaum ganz frei, und unter dem Einfluß der Kettenspaunuug wird 
sich nun die Ware zurückzuwinden suchen. Damit dies aber nur in dem Maße ge
schieht, als, wegen des verspäteten Wirkens der Abstellung des Stuhles; erforderlich 
ist, also etwa nur um zwei Schüsse, ist noch eine dritte aus zwei Teilen bestehende 
Klinke da, die Expansionsklinke. Diese hat dieselbe Hakenstellung wie die Gegen
klinke und liegt für gewöhnlich infolge ihres Eigengewichtes und ihrer schrägen 
Lagerung zusammengeschoben in tiefster Lage. Tritt nun infolge der Aushebung 
von Gegen- und Schaltklinke sowie der Ketteuspannung ein Rückdrehen des Regulator
baumes ein, so gestattet sie dies um ein kleines Stück, indem sie sich dabei etwas 
verlängert, bis der an ihr befestigte Bolzen am oberen Ende des Schlitzes, in welchem 
er seine Führung hat, anstößt.
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Die Kettenspannung muß bei dieser Art Regulatoren eine elastische sein, und 
besteht hier in einer Seilbremsc. Für diesen Zweck wird unter dem Kettenbaum an 
dem Längsriegcl des Stuhles links und rechts ein Seil befestigt, welches einmal 
oder bei stärkerer Bremsung öfter um den Kettenbaum geschlungen und an einem 
eingekerbten sowie durch Gewichte belasteten Hebel, dem Bremshebel, befestigt wird.

Ist in der Ware ein Fehler entstanden, welcher das Herausnehmen einer An
zahl Schüsse nötig macht, so verfährt man auf folgende Weise: Mau hebt mit der 
einen Hand sämtliche Klinken aus, faßt mit der anderen Hand das große Rad vom 
Vorgelege des Regulators und dreht den Regulator zurück, wodurch die Ware locker 
wird; nachher nehme man die nötigen Anzahl Schuß heraus, drehe dann den Ketten
baum um eiu entsprechendes Stück zurück, bewege die Lade allmählich bis in die 
vorderste Stellung und winde dabei an dem großen Vorgelegerade die Ware soweit 
auf, daß der Kamm bei entsprechender Spannung der Ware noch an dieselbe an- 
preßt. Das Zurücknehmen der Kette erreicht man durch abwechselndes Heben und 
Senken der beiden Bremshebel oder durch gleichzeitiges Aushcben beider Hebel und 
Stützen derselben auf die Kuie, fo daß die Bremsstricke locker werden, wobei sich die 
Kette mit den Händen an den Garnschciben leicht zurückdrehen läßt.

Bei voller Kette sind zum Zwecke einer gleichmäßigen Kettenspannung die Brems- 
hcbel mehr zu belasten, und dann im Laufe der Zeit nach Maßgabe des Ab- 
arbeitens der Kette, durch Zurückschieben eventuell Abnehmcn von Gewichten, so zu 
erleichtern, daß die Kettenspannung eine stets gleiche bleibt. Eine Kettcnbaumbremsc, 
welche als sehr einfach, sich selbst regulierend, empfohlen werden kann, ist die von 
Gebrüder Stäubli in Horgen (Schweiz). Dieselbe ist sehr empfindlich, ohne Ver
bindung mit dem Webstuhle und dem Boden und sowohl für Seiden- als auch für 
Woll-, Vaumwoll- und Leinenstnhlc anwendbar. Fig. 1139 und 1140 zeigen diese 
Bremse. Wir lassen in nachstehendem die von der Firma gegebene Gebrauchs
anweisung folgen:

Vor dem Einlegeu der Bremse sind die gußeisernen Kettbaumscheiben sorg
fältig abzureiben. Das Lederband der Bremse soll um 5 bis 10 mm schmäler sein, 
als der Scheibengrund. Die Länge des Bremsleders ist bei i dem Umfange der 
Brcmsscheibe anzupasscu. Die dort auf das Leder eiugeschlagenen Ziffern entsprechen 
jeweils dem Durchmesser der Scheiben. Alsdann reguliert man die Schraube b so 
lange, bis man nach energischem Spannen des Leders den Haken o knapp an den 
Stiften der Schraube b einhängen kann. Dies ist durch wiederholtes Drücken auf 
den Hebel U zu kontrollieren. Der Häken e soll annähernd die Lage der Figur innc 
haben, also nicht in Berührung mit der Bremsscheibe sein, anderenfalls das Leder 
in i etwas zu verlängern wäre. Schraube a uähert sich bei halber Umdrehung in 
ihrer höchsten Lage dem Zapfen der Schraube b und verhindert sein Herausspringcn, 
wenn das Bremsgewicht? gehoben wird. (Das Verbinden der Mutter li mit dem 
einen oder anderen Loch des Hebels U ist der Stärke der Bremsung anznpassen. Das 
untere Loch l dient für starke Bremsungen, Loch II für mittlere und Loch lU für 
schwache Bremsungen. Ob diese Verbindung richtig gewählt ist, läßt sich an der 
vom Punkte k während der Arbeit eingenommenen Stellung kontrollieren. Seine 
richtige Arbeitslage ist die der Figur, d. h. etwas über der durch die Kettenbaum-Axe 
gezogenen Horizontalen m v.)

Senkt sich Punkt k zu sehr unter diese Horizontale, was bei schwerer Be
lastung ? vorkommt, so ist eiu tieferes Loch an Hebel U zu wählen. Steigt er bei 
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leichter Belastung zu hoch, so versetzt mau L ein Loch höher. Wichtig ist außerdem 
zur tadellosen Arbeit der Bremse, daß Punkt k ungefähr 2 bis 3 om von der Ver
bindungslinie § b abstcht, was ohne weiteres der Fall ist, wenn die oben erwähnte 
Einstellung der Schraube b beachtet wird. Ist dieser Abstaud kleiner als 2 om, so 
rutscht die Bremse nicht leicht genug und könnte dann eventuell vom Kettbaum 
ruckweise mitgeuommen werden. Im entgegengesetzten Falle, also mit mehr als 
3 om Abstand, ist die Bremse zu wenig empfindlich.

In den Fig. 1134, 1137 und 1138 ist ein ganzer Außentrittstuhl, für zwei- 
bindige Ware vorgerichtct, in Vorder- und Seitenansicht veranschaulicht. Iu 
Fig. 1138 erscheint derselbe mit seiner Schwungradseite, in Fig. 1134 mit der An- 
triebscite abgebildet, während Fig. 1137 eine Abbildung der Vorderansicht gibt.

Die Breithalter.

Auch in der mechanischen Weberei erweisen sich für die größte Zahl der Gewebe 
Breithalter als notwendig.

Für grobe bis mittelfeine Baumwollgewebe genügt zumeist ein einfacher 
Walzenbreithalter, welcher entweder für beide Ränder der Ware aus einem Stück 
besteht (für Waren von stets gleichbleibender Breite) oder auf jeder Seite einen be
sonderen Apparat vorstellt (für Waren von öfter wechselnder Breite). Aus den 
Walzen sind durch geeignetes Stanzen Spitzen herausgetrieben; auch siud die Walzeu 
durch euren hohlen Deckel so überdeckt, daß das Gewebe gezwungen wird, ungefähr 
den halben Umfang der Walze zu bedecken. Preßt der Kamm an die Ware an, so 
drückt derselbe bei den meisten dichteren Geweben die Ware etwas herein und zwar 
in voller Kammbreite, so daß die Spitzen der Breithalter die Ware nahezu in voller 
Kammbreite fassen und halten. Es empfiehlt sich deshalb in dem Falle, als die 
Breithalter möglichst wirkungsvoll angreifen sollen, dieselben möglichst nahe gegen 
die Lade zu befestigen.

Von intensiverer Wirkung ist der französische Stachelrädchenbreithaltcr 
(Fig. 1141 bis 1143). Derselbe wird für bessere Waren aller Materialien, insbesondere 
aber für schwerere Schafwollwaren angewendet und besteht ans einer Anzahl von 
mit Stahlspitzen besetzten Messing- oder Eisenrädchen (Fig. 1144 bis 1147), welche 
auf eiuen Zapfen aufgeschoben sind und sich mit Hilfe geeigneter Lagerscheibchen in 
schräger Lage so drehen, daß obenauf die Rädchen mehr nach außen, unten nach 
innen neigen. Auf diese Art wird das Gewebe uicht nur breit gehalten, sondern 
noch etwas breit gezogen.

Handelt es sich nur dünne aber feine Waren, so würden bei denselben fran
zösisch/ Breithalter in der Ware Spnren zurücklassen. Zur Vermeidung solcher 
Spuren verwendet man hier die englischen Breithalter, die sogenannten Sonnen- 
scheibchenbreithalter (Fig. 1148 und 1149); dieselben tragen bloß ein horizontal 
liegendes Stachelscheibchen, über welches die Ware führt und die Ware bloß an der 
Leiste von dem Rädchen gefaßt wird. Es wird also bei Verwendung dieser Brcit- 
haltcr die Ware bloß an der Leiste zerstochen.

Für ganz besondes feine Gewebe wird nicht selten heute noch der in der Hand
weberei in Verwendung stehende Handbreithaltcr (Spannstab) angewendct, welcher 
so wie beim Handwebstuhl von Zeit zu Zeit weiter gesteckt werden muß.

Weitere Typen von Breithaltern zeigen Fig. 1150 bis 1156.
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Die Herstellung der mehr als zweischäftigen Waren.
Soll eine Ware hergestellt werden, bei der mehr als zwei Partien verschieden 

bindender Kettenfaden vorkommen, so sind auch mehr als zwei Schäfte nötig. Be
trägt auch der Schußrapport mehr als zwei Schuß, so können dann die Schaft- 
exzenter nicht mehr auf die Schützenschlagwelle aufgeschraubt werden, nachdem die 
Tourenzahl, welche die Exzenter zu vollführen haben, mit jener der Schützenschlag
welle nicht mehr übereinstimmt. Man bedarf deshalb einer separat anzuordnenden 
Welle, der Exzenterwelle, welche bei Jnnentrittstühlen innerhalb des Stuhles unter 
der Schützenschlagwelle gelagert wird und von letzterer auch den Antrieb erhält; bei 
Außentrittstühlen jedoch in einem, an ein größeres Zahnrad angegossenen Rohr be
steht, das außen auf die Schützenschlagwelle aufgeschoben wird. Dieses Rohr mit 
dem Zahnrad, das infolge seiner Form als Kanonenrad (Fig. 915) bezeichnet wird, 
dreht sich auf der Schützenschlagwelle unabhängig von der Drehung der letzteren und 
wird durch ein Stirnrad der Hauptwelle angetrieben. Nachdem die Exzenterwelle bei 
dreibindiger Ware erst nach 3 Touren des Stuhles, bei vierbindiger Ware nach 
4 Touren, bei fünfbindiger Ware nach 5 Tonren usw. eine Umdrehung zu vollführen 
hat, so bedarf es auch für jede der verschiedenen Bindungen anderer Antriebs
räder, welche aus diesem Grunde ebenfalls als Wechselräder (Exzenterwechselrädcr) 
bezeichnet werden.

Bei Jnnentrittstühlen steht auch, des Raummangels wegen, das Wcchselrad in 
direktem Eingriff mit dem Zahnrade der Exzenterwelle. Bedarf man bei dem eventuellen 
Wechsel der Bindung eines größeren oder kleineren Wechselrades, so muß auch das 
Zahnrad auf der Exzenterwelle ausgewechfelt werden, uni den Eingriff der Räder 
zn sichern. Die Folge davon ist, daß nicht nur die Zähnezahlen beider Räder in 
einem bestimmten Verhältnisse zueinander zu stehen haben, sondern daß auch die 
Summe der Zähnezahlen bezw. die Summe der Halbmesser beider Räder stets die 
gleiche oder wenigstens annähernd gleiche sein muß und der Entfernung von Mitte 
Schützenschlagwelle bis Mitte Exzentcrwelle zu entsprechen hat.

Handelt es sich beispielsweise um eiue dreibindige Ware, d. h. um eiue Ware, 
dereu Schußrapport 3 Schuß beträgt, so hat sich die Exzenterwelle nach 3 Touren 
des Stuhles einmal umzudrehcn. Nach 3 Touren des Stuhles macht die Schützcn- 
schlagwelle die Hälfte, das sind 1^2 Touren; folglich ist das Uebersetzungsverhältnis 
von 1^2 Touren der Schützenschlagwelle zu einer Tonr der Exzenterwelle erforderlich 
und nachdem sich die Tourenzahlen verhalten wie umgekehrt die Zähnezahlen, so hat 
das Zahnrad der Exzenterwelle 1^2 mal so viel Zähne zu erhalten, als wie jenes 
der Schützenschlagwelle, also das Wechselrad. Bei vierbindiger Ware hat sich die 
Exzeuterwelle nach 4 Touren des Stuhles einmal umzudrehcn. Nach 4 Touren des 
Stuhles macht die Schützeuschlagwclle 2 Toureu; folglich ist das Uebersetzungsvcr- 
hältnis vou 2 zu 1 nötig und das Zahnrad der Exzenterwelle erhält doppelt so viel 
Zähne als jenes der Schützenschlagwelle.

Bei Außentrittstühlen befindet sich das Wechselrad auf der Hauptwelle des 
Stuhles. Das Wcchselrad greift nicht direkt in das Kanonenrad ein, sondern in ein 
zwischengeschaltetes Rad, das Transportrad, während das letztere erst die Bewegung 
dem Kanonenrade übermittelt (siehe Fig. 765). Dieses zwischengelagerte Transportrad 
ist verstellbar nnd kann beliebig viel Zähne haben, nachdem es solcherart auf die 
Uebersetzung keinen Einfluß ausübt. Wird das Wechselrad bei Bedarf durch ein 
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kleineres oder größeres ersetzt, so wird das Transportrad so gestellt, daß es mit dem 
Wcchselrade einerseits nnd mit dem Kanoncnrade andererseits richtig einkämmt; es 
ist also hier nicht nötig, anch das Rad der Exzenterwelle, also das Kanoncnrad, 
ausznwcchscln. Gewöhnlich weist das Kanoncnrad 120 Zähne auf; folglich benötigt 

120man für dreibindige Ware ein — 40 er Wechselrad, d. h. ein Wechselrad mit

12040 Zähnen, für vierbindige Ware ein — 30 er, für fünfbindige Ware ein 

120 120
— 24 er und für sechsbindige Ware ein 20er Wechselrad.

Für siebenbindige Ware ist die Zahl 7 in 120 nicht ohne Rest teilbar. Für 
achtbindige Ware würde ein 15 er Wechselrad nötig sein; doch wird dann das 
Wcchselrad bereits so klein, daß bei der Anordnung von 15 Zähnen die Nabe des 
Rades zu dünn wird und die Befürchtung nahe liegt, daß der nötige Halt der 
Zähne verloren geht. Um nun einen Bruch des Rades zu vermeiden, nimmt man 
größere Wechselräder und statt eines Transportrades ein Rädervorgclege; man erhält 
dadurch eine doppelte Räderübersetzung. Das Rädervorgelege besteht hier aus einem 
größeren und einem kleineren Stirnrade, welche zusammengegossen sind, und wovon 
das größere mit dem Wechselrade, das kleinere mit dem Kanoncnrade eiukämmt. 
Nimmt man daher beispielsweise für siebenbindige Ware ein Wechselrad mit 40 Zähnen, 
so hätte man mit dem Kanoncnrade bereits eine Uebersetzung von 1 zu 3 wie für 
dreibindige Ware; mau benötigt also noch eine Uebersetzung von 3 zu 7. Nun ist 
es gleichgiltig, wie groß die Anzahl Zähne des Rädervorgeleges ist, wenn nur der 
Bedingung, daß das Verhältnis der Zähnezahleu des Rädervorgeleges 3 zu 7 ist, 
entsprochen wurde. Man kann also ein Rädervorgelege mit 28 und 12 Zähnen oder 
ein solches mit 35 und 15 Zähnen, 42 und 18 Zähnen usw. verwenden. Hätte das 
Wechselrad bloß 30 Zähne, so ergibt das mit dem Kanoncnrade eine Uebersetzung 
von 1 zu 4. In diesem Falle macht sich also noch eine solche von 4 zu 7 nötig. 
Mau könnte in diesem Falle ein Vorgelege mit 28 und 16 oder mit 35 und 20 
Zähnen benutzen.

Für achtbindige Ware und Benutzung eines 30 er Wechselrades haben wir die 
Uebersetzung 1 zu 4 und brauchen deshalb noch die weitere Uebersetzung von 4 zu 8. 
Das Rädervorgelege hat dann immer aus zwei Rädern zu bestehen, wovon die 
Zähnezahl des einen noch einmal so groß ist als die des anderen. Bei 13bindiger 
Ware und einem 24er Wechsel würde ein Vorgelege mit 39 und 15 Zähnen entsprechen.

Die auf die Tritte wirkenden und auf dem Rohr des Kanonenrades befestigten 
Exzenter können entweder festgegossene (schon zu einem Exzentersatze zusammengefügte) 
oder aber aus einzelnen Exzentern jedesmal zusammenzusetzen sein. Erstere, von 
denen die Fig. 1066 bis 1069, ferner 1072 und 1073 Zeichnungen zeigen, sind nur 
für eine Bindung zu verwenden, während man die in Fig. 1096 bis 1120 gezeich
neten Exzenter immer aufs neue für eine größere Zahl vou Binduugen zusammen
setzen kann. Unter jedem der gezeichneten Exzenter ist die Bindung, für welche 
dasselbe zu benutzen ist, angegeben. Für jeden Tritt wird ein solches Exzenter ge
braucht, es ist dann mit hohen Stellen versehen, wenn der Tritt hinunterbewegt werden 
soll. Die vorhandenen Löcher dienen zur Verbindung der einzelnen Exzenter unter
einander; man benennt sie auch nach der Anzahl Schüsse, für welche sie geteilt und 
konstruiert sind; z. B. bei einer Teilung von 8 Achtbinder-Exzenter, bei einer Teilung
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von 6 Sechsbinder-Exzenter usw. Für außergewöhnlich große Schußrapporte hat man 
statt ganzer Exzenter bloß Exzenternasen, welche an entsprechend geteilte Scheiben 
an- oder auch ausgeschraubt werden; ist dies geschehen, so werden die Scheiben mit 
den Nasen auf dem Kanonenrad befestigt und die Scheiben durch Schrauben oder 
durchgesteckte Bolzen verbunden, damit sie sich während des Webens nicht verrücken 
können. Zu einem Satze znsammengegossene Exzenter benutzt man für Waren, deren 
Bindung nie oder doch bloß selten geändert wird (Massenartikel); zusammensetzbare 
Exzenter hingegen für Waren, deren Bindung häufig wechselt (Bunt- nnd Mode
artikel).

Die Exzentertritte stellen bei dem mechanischen Webstuhl wohl so ziemlich 
dasselbe vor, wie bei dem Haudwcbstuhl die Fußtritte; doch häugt deren Anzahl 
nicht, wie bei dem Handwebstuhl, vom Schußrapport ab, sondern vou der Anzahl 
der Schäfte, während der Schußrapport die Teiluug der Exzenter bestimmt.

Für die Zurückbewegung der Schäfte werden bei leichter Ware Spiralfedern, 
bei schwerer Ware Gcgenzngvorrichtungen unter den Schäften im Stuhle augeordnet. 
Die Fig. 1157 uud 1158 zeigen die Ausführung von Gcgenzngvorrichtungen für 
dreischichtige, die Fig. 1159 eine für vierschäftige und Fig. 1160 eine solche sür fünf- 
schäftige Ware.

Ik. Die Oberschlagstühle für schwerere Baumwollgewebe, Leinen- und Jutcwarcn.
Zur Herstellung einer kräftigeren Ware bedarf es auch stets eines kräftiger ge

bauten Stuhles. Die Gestellwände, Riegel und Lager müssen massiver geformt 
werden und die sich bewegenden Teile größere Widerstandskraft besitzen. Auch wird 
für schwerere Gewebe ausnahmslos der Stecherstuhl Anwendung finden. Werden 
stärkere Schußgarne verwebt, so sind auch die Spulen größer, letztere erfordern wiederum 
einen größeren Schützen und folglich auch ein größeres Fach. Die Lade wird also 
auch größere Schützenkästen aufweisen müssen und wird im allgemeinen ebenfalls 
stärker gebaut sein. Es hat also schon zur Vermeidung merklicher Erschütterungen 
der Stuhl eine größere Stabilität zu besitzen. Erfordert die Ware außerdem noch einen 
Schützenwechsel, so kommt mit Rücksicht auf die Anwendung der Stecherladc lediglich 
die Lade mit Steig(Hubkasten)wechsel in Betracht. Der Schlag muß wuchtiger wirken, 
einesteils schon wegen der geringeren Tourenzahl, auf welche schwere Stühle einge
stellt sind, anderenteils auch, um den schweren Schützen durch das Fach in den 
gegenüberliegenden Schützenkasten zu treiben. Zum plötzlichen Aufhalten der Lade, 
für den Fall, daß der Schützen nicht rechtzeitig im gegenüberliegenden Schützenkasten 
ankommt, sind auf beiden Seiten des Stuhles, also links und rechts, Prellbacken an
geordnet, während man sich bei Webstühlen für leichte Ware häufig bloß mit einer 
solchen auf der Antriebseite begnügt. An den Prellbacken liegen entsprechend kräftigere 
Pufferfedern an, bestehend in starken Bandfedern, welche außer der Stuhlwand be
festigt sind und mit den Prellbacken durch Eisenstifte in Verbindung stehen. Diese 
Stifte führen durch die Stuhlwand und schließen einerseits an die Prellbacken, anderer
seits an die Bandfedern an.

Handelt es sich um weniger schwere Waren, so beschränkt sich der Unterschied 
in der Bauart des Stuhles, auf die eben erwähnten Punkte, ohne besonders ab
weichende Konstruktion der Teile. Nicht der Fall ist dies, wenn es sich um bedeuteud 
schwerere Gewebe haudelt. Es sind dies meist solche Gewebe, deren Wert kein so 
bedeutender ist, als daß es sich lohnen würde, langsam laufende Buckskinstühle für 
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dieselben zu verwenden. Zu derartigen Geweben gehören unter anderen die gewöhn
lichen Jutewaren für Pack- und Sackleinwand, diverse ordinäre Teppiche und dergl. 
Um nun ein Bild zu liefern, mit welchen Abweichungen ein Webstuhl zur Herstellung 
erwähnter Waren gebaut ist, sei in nachstehendem ein Stnhl für Juteware be
schrieben.

Zunächst sei erwähnt, daß sich der Stuhl für Jute, im Vergleich mit den 
anderen Stühlen, in der Regel verkehrt dreht, d. h. man läßt denselben nach der 
entgegengesetzten Richtung laufen. Die Schützenkästen sind mit Ausnahme der Boden
platte und Vorderwand von Holz. In der ebenfalls hölzernen Rückwand befindet 
sich auch eine hölzerne Schützenkastenzunge und die Schützen sind zur Schonung der 
Treiber mit abgesetzten Schützenspitzen versehen. Der Treiber faßt den Schützen nicht 
an der eigentlichen weiter vorn befindlichen Spitze, sondern an dem abgesetzten Teile 
derselben. Im Schützen fehlt die Spulenspindel; statt dessen sind die Wandungen 
innen genarbt und verhindern so die Verschiebung der umfangreichen, hineingepreßten 
Schlauchspule, aus welcher der Faden von innen heraus abläuft. Derartige Schlauch
spulen mit stark überkreuzten Fadenwindungen werden bereits schon zur Herstellung 
grober Leinenwaren verwendet. Die größeren Schützen einerseits und die Verwen
dung der Schlauchspulen andererseits, machen es möglich, daß vom Schützen ein 
bedeutendes Quantum Schuß ausgenommen werden kann. Die Spulen werden 
förmlich mit der Faust in den Schützen hineingetrieben und dann durch einen federn
den Stahlbügel überdeckt. Bei Verwendung von gewöhnlich üblichen Spulen würde 
der Weber mit dem Einlegen von Spulen nicht fertig werden, da bei starkem Schuß
garn nur eine geringere Länge auf eine gewöhnliche Spule untergebracht werden 
kann.

Die Fachbildung erfolgt durch Jnnentrittexzenter unterhalb und Wellenzug- 
vorrichtung (Gegenzug) oberhalb der Schäfte.

Die Schlagscheiben sind mit außerordentlich starken Schlagbüchsen und langen 
Schlagnasen versehen. Die Schlagnase wirkt von unten auf die Schlagrolle; es ist 
infolgedessen die Schlagrolle etwas unterhalb der Schützenschlagwelle mit der Schlag
spindel verschraubt. Während dem Schlag wird die Schlagwelle entlastet, indem die 
Schlagnase die Schlagrolle mit der Schlagwelle zu heben sucht, wodurch der Schlag 
etwas leichter vor sich geht; auch ist am Schwungrads an einer Stelle eine ange
gossene Schwungmasse angeordnet, welche sich im Momente des Schlages nach ab
wärts bewegt und so den Schlag zu überwinden hilft. Die Schlagwellen tragen 
knapp unterhalb ihrem oberen Halslager eine Verstärkung, damit dieselben nicht zu 
weit ausgehoben werden können.

Die Anordnung vom Regulator- und Warenbaum ist eine ganz andere, als 
wie bei den allgemein üblichen Stühlen. Der Regulatorbaum befindet sich hinter 
dem Warenbaum und find beide nahe dem Fußboden gelagert. Die Oberfläche vom 
ziemlich starken Regulatorbaum ist mit Stahlfpitzen besetzt. Der Warenbaum ist 
ganz schwach, liegt auf schrägen Führungen, drückt sich durch sein Eigengewicht an 
den Regulatorbaum an und wird von demselben mitgedreht. Der Durchmesser des 
Warenbaumes von beiläufig 10 om wächst mit der Ware auf 90 om und darüber 
an. Nach Fertigstellung eines Stückes Ware wird dieselbe nicht erst vom Waren
baum abgewickelt, sondern es wird bloß der Warenbaum aus der Ware heraus- 
gczogen und wieder eingelegt. Die Ware in Form eines Wickels gelangt so zur 
Ablieferung.
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Die Kette wird durch zwei ungemein starke gewöhnliche Gliederketten gebremst. 
Die Ketten sind an der inneren Seite des Stuhles an mit den Stuhlwänden ver- 
schraubten Haken eingehängt, führen über die eisernen Bremsscheiben des Ketten
baumes und sind an der äußeren Seite des Stuhles mit Hebeln verbunden. Beide 
Hebel sind wiederum an einer unter dem Kettenbaume gelagerten Welle befestigt. 
Einer der Hebel ist ein einarmiger von etwa 15 em Länge, der andere ein doppel- 
armiger von 15 und ungefähr 120 em Länge der Hebelarme. Die kurzen Enden 
sind mit den Bremsketten verbunden, der eine lange Hebelarm hingegen führt unten 
bis vorn zum Stuhl und ist dort mit einem Stängelchen und kleiner Laschenkette, 
mit einem Kreissektor voll geringem Radius verbunden. An den: Kreissektor be
findet sich in handlicher Höhe ein längerer Hebel mit Griff, welcher soweit gedreht 
werden kann, bis er in einen Zahn einer Kreisscheibe einschnappt. In dieser Stellung 
erscheint also die Kette anch während des Webens gebremst. Wird der Hebel aus 
dem Zahue der Kreisscheibe befreit und um uugefähr 90 Grad herumgelegt, so ist 
die Bremsung der Kette nahezu ausgehoben. An dem verlängerten Zapfen des Ketten
baumes befindet sich ein ziemlich großes Kegelrnd, in das ein zweites, kleineres Rad, 
einer horizontalen, anf die Achse des Kettenbaumes aber senkrecht gerichteten Welle 
eingreift. Diese Welle reicht ebenfalls bis vorn bis zum Weber und trägt daselbst 
ein Handrad.

Der Regulator ist ebenfalls mit Rücksicht auf den tiefliegenden Regnlatorbaum 
weiter unten angeordnet und besteht aus einem ähnlichen bereits bekannten Räder
getriebe mit ebensolcher Betätigung. Für die Schaltung ist demnach eine Schalt
klinke, für die Sperrung eine darüber gelagerte Gegenklinke angeordnet; beide sind 
durch einen Stift fo verbunden, daß sich dieselben bei der Schaltung unabhängig 
voneinander bewegen können, jedoch beide durch ein oben an der Gegenklinke be
festigtes Riemchen gemeinschaftlich vom Weber ausgehoben werden können.

Schußgabel ist keine vorhanden, nachdem selten der Schuß entzwei reißt. Geht 
einmal der Schuß aus und der Weber bemerkt dies erst später, so stellt er den Stuhl 
ab, ersetzt den Schützen durch einen anderen, zieht mit Hilfe eines Riemchcns die 
Schalt- und Gegenklinke vom Regulator in die Höhe, bewirkt durch die Verdrehung 
des Bremshebels das Zollerlassen der Kettenbaumbremsen und dreht vermittelst des 
Handrades die Kette um das nötige Stück zurück, wobei sich auch durch das Aus
heben der Regulatorklinken die Ware ungehindert um dasselbe Stückchen, um welches 
die Kette zurückgenommen wurde, abwickeln kann.

Der Streichbaum ist möglichst hoch gelagert und die Kreuzschienen sind bloß 
wenige Zentimeter von den Schäften entfernt; beides soll die Vermeidung paariger 
Ware bezwecken.

Die Tourenzahl dieser Mebstühle beträgt je nach der Breite 100 bis 140 und 
ist ihr Raumbedarf mit Rücksicht auf die umfangreichen, weit zurückstehenden Ketten
bäume ein entsprechend größerer.

Einen solchen Webstuhl (für Hessians), hergestellt von der Sächsischen Ma
schinenfabrik, Chemnitz, zeigt Fig. 1161.

6. Die Untcrschlagstühle für schwerere Baumwoll- und Lcinenwaren (Fig. 1162).
Der Unterschlag vermittelt einen etwas härteren Schlag,, ist aber entschieden 

einfacher als der Oberschlag nnd wird deshalb mit Vorliebe für gröbere und kräftigere 
Waren verwendet. Die Bauart der Unterschlagstühle selbst ist bezüglich der Festig
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keit und Stabilität übereinstimmend mit jenen der schweren Oberschlagstühle; auch 
sind dieselben wiederum stets Stecherstühle. Die vorkommenden Unterschiede sind 
bloß durch die Anordnung des Unterschlages bedingt. Statt der Schlagscheiben, be
stehend aus den Schlagbüchsen, Scheiben und Nasen, sind außerhalb der Stuhlwände 
kurze Schlagarme mit Schlagrolleu auf der Schützenschlagwelle angeordnet. Auf 
jener Seite des Stuhles, auf welcher sich das Antriebsrad der Schützenschlagwelle be
findet, ist die Schlagrolle häufig direkt mit dem Zahnrade verfchraubt, die beiden, 
je eine links und rechts befindlichen Schlagrollen stehen einander diametral gegenüber 
und verdrängen bei ihrer kreisenden Bewegung unterhalb der Schützenschlagwelle auf 
starken, horizontal gerichteten, hölzernen, einarmigen Hebeln gelagerte Backen mit 
aufrechtstehenden, niedrigen Nasen, wodurch die Hebel eine schwingende Bewegung 
erhalten. Das Ende der Hebel liegt entweder auf einem Winkelhebel oder in einer 
an ihm befestigten Lederschlinge, so daß die Schwingung resp, der Schlag auf den 
Winkelhebel übertragen wird, dessen schräg nach aufwärts gerichteter Arm mit dem 
hölzernen Schläger verfchraubt ist. Die Stelle am Winkelhebel, an welcher der 
Schläger befestigt wird, ist schuhartig und umgreift den Schläger an drei Seiten, 
damit er festsitzt. Nach oben schwächt sich der Schläger ab und ragt durch einen 
Schlitz des Ladenklotzes, der Schützenkasten-Bodenplatte und des ledernen Pickers, bis 
über den Schützenkasten heraus. Der Picker trägt am unteren Teile einen Zapfen, 
mit welchem sich derselbe samt dem Schläger in der Nut der Bodenplatte führt. 
Die Schützenkasten-Rückwand ist ebenfalls von Holz und mit hölzernen oder auch 
eiseruen Schützenkastenzungen ausgestattet. Zum Früher- oder Späterstellen des 
Schlages sind in den Schlagrollenarmen zur Schützenschlagwelle radiale Schlitze vor
handen, in denen die Schlagrollen verstellt werden können. Zum Zwecke der Er- 
zielung eines stärkeren oder schwächeren Schlages können die mit den Schlagnasen 
verbundenen Hebelarme für einen stärkeren Schlag etwas höher und umgekehrt für 
einen schwächeren Schlag tiefer gestellt werden; dabei ist es ziemlich gleichgiltig, ob 
der Hebel mit seinem Drehpunkte oder mit dem Hebelende höher bezw. tiefer gestellt 
wird. Außerdem kann man auch für den Fall, daß die Schwingung des Schlägers 
ohnedies bereits groß genug ist, zur Erzielung eines stärkeren resp, rascheren Schlages, 
die Schlagnase so ausfeilen, daß dieselbe nicht flach, sondern steiler verläuft. Damit 
der Schläger während dem Schlag nicht an das Ende vom Schlitz in der Lade an- 
schlägt, sich also dort nicht zerschlägt und auch keine Erschütterungen der Lade her- 
beiführt, ist ein starkes Prellleder an der Stuhlwand unter der Lade ausgespannt, 
an das der Schläger beständig anprallt. Der Drehpunkt des Schlägers liegt stets in 
der Achse der Ladenwelle, nachdem derselbe die Schwingungen der Lade mitzumachen 
gezwungen ist.

Haben sich an der Stelle, an welcher die Antriebs-Zahnräder des Stuhles den 
Schlag zu übertragen haben, die Zähne bereits stark abgenützt, so werden die Schlag
rollenarme gewöhnlich um 1/3 eines Kreises, das sind 120 Grad, versetzt angeordnet. 
Dadurch beansprucht die Schlagwirkung andere Zähne des unteren großen Zahn
rades. Ist der erwähnte Verschleiß auch schon stark beim oberen Zahnrade einge
treten, so kann auch dieses durch Bildung einer zweiten Keilnut versetzt werden. Ist 
eine der Schlagrollen direkt im großen Zahnrade verfchraubt, fo ist das Zahnrad an 
drei Stellen, also um je 120 Grad versetzt, mit einem gleichen Schlitz zur Aufnahme 
der Schlagrolle versehen und braucht an dieser Stelle bei oben erwähnter Maßnahme 
bloß die Rolle abgelöst und in einem zweiten Schlitz verfchraubt zu werden.
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Der Vundradstuhl.
Als Beispiel für die Anordnung eines Unterschlägers sei hier die Konstruktion 

von Platt Brothers in Oldham angeführt (Fig. 1163 und 1164).
Neben jeder Kurbel der Hauptwelle befindet sich ein Schwungrad a, das zur 

Hcrvorbriugung des Schlages mit eiuer Schlagnase b versehen ist. Diese trifft gegen 
einen Arm o der schräglicgcndcn Schlagwelle 6. Das Bogenstück k dieser Welle o steht 
dnrch eine Riemenschlinge 8 in Verbindung mit dem Schlagarm Ii, der nach auf
wärts durch einen Schlitz des Ladenklotzes und durch den Picker geht. Unten ist 
der Schlagarm an der Ladenachse befestigt und macht daher die Bewegung der 
Lade mit.

Zum Zurückdrehen der Welle dient die Feder I< (Fig. 1164) und zum Nückgaug 
des Schlagarmes b die Feder m (Fig. 1163).

Damit der Schützen ohne Rückprall aufgehalten werden kann, ist die Feder e 
(Fig. 1163) über einen Bolzen s geschoben, der am Schlagarme anliegt und von: 
Träger p gehalten wird. Weiter dienen die Prellriemen o> und 02 zur Verminderung 
des Schlages nach innen und außen. Die Zeit des Schlages wird durch Verstellung 
der Schlagnase b (Fig. 1164) am Schwungrade a geregelt. Durch Verkürzung der 
Niemenschlinge g oder durch eiue höhere Schlagnase kann die Stärke des Schlages 
vergrößert werden. Das Zurückspringen des Schützens kann man beseitigen dnrch 
Verstärkung der Feder r oder durch Verkürzung des Fangriemens 02.

Für die Fachbildung benutzt man auch bei diesen Stühlen je nach Erfordernis 
Jnnentrittexzenter, Schaft- oder Jacquardmaschinen. Eine bei einer besonderen Art 
dieser Stühle vvrkommende Exzentervorrichtung ist die Fachbildung mit Hilfe des 
Bundrades', und nachdem diese Stühle, bei denen das Bundrad Anwendung findet, 
auch eiue eigene Konstruktion aufweisen, so werden dieselben als Bundradstühle be
zeichnet, gehören aber ebenfalls zu der in der Ueberschrift festgelegten Gattung von 
Webstühlen. Das Bundrad, für Geschlossenfach dienend, wird der gewünschten Be
wegung der Schäfte entsprechend zusammengestellt. Die die Trittrollen direkt be- 
tätigenden Einzelteile des Bundrades, sektorförmige Plättchen mit aufsitzendep 
Rippen (Fig. 1359 und 1360) werden auf der „Vundradscheibe" (Fig. 1358) ver
einigt. Wir unterscheiden nun „Heber wie Fig. 1359" und „Senker wie Fig. 1360", 
je nachdem durch ihre Form die Rolle des Trittes veranlaßt wird, den Schaft zu 
hebeu oder zu seuken. Mehrere solcher Scheiben vereinigt, bilden dann das Bund- 
rad, wie wir es in Fig. 1356 und 1357 am Webstuhle sehen. Die Rollen r der 
Tritte 0 treten bei Senkern in die Trommel ein und veranlassen durch die Ucbcr- 
tragung mittels der Hebel ll die Hebung des zugehörigen Schaftes; durch Hebel 0 
wird zugleich der Gegenzug bewerkstelligt. Andererseits werden durch Heber auch die 
Trittrollen zur Hebung und damit durch die Verbindung mit den Hebeln ll die 
Schäfte zur Senkung veranlaßt.

Der Antrieb der Maschine erfolgt von der Hauptwelle aus durch ein Zahn
radgetriebe (v U in Fig. 1356). Angenommen, das kleinere Rad hätte 36 Zähne, 
so wird es sich bei jedem Schusse um 36 Zähne drehen, also auch Rad U um 36 Zähue 
weiterschiebeu. Weun wir dieses uuu zu 180 Zähnen annchmen, so wird es bei 
5 Schüssen eine Umdrehung vollführt haben, es muß also jeder der Sektoren den 
fünften Teil des Scheibenumfanges umfassen, da jeder Sektor für einen Schuß be
stimmt ist. Man nennt dieselben daher 5er Platten. Hätte Rad I) 12 Zähne, 
Rad U deren 120, so würde die Umdrehung des Rades U nach 10 Schuß erfolgen, 

Schams, Weberei. 16 
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ein Sektor (eine Platte) müßte den zehnten Teil des Scheibenumfanges umfassen 
und es hätte demnach 10er Platten zur Verwendung zu kommen.

Der Bundradstuhl ist einer von jenen Webstühlen, bei welchen die besondere 
Schützenschlagwelle fehlt und alle Funktionen des Stnhles, mit Ausnahme der Fach
bildung, direkt von der Hauptwelle ausgehen. Für den Schlag sind in der inneren 
Seite der Stuhlwände zwei festgelegte Nutscheiben vorhanden. Die in den Scheiben 
eingearbeitete Nut besteht aus einer kleinen und einer ebensolchen von größerem Um
fang; beide verlaufen so, daß dieselben ineinander übergehen. In der Nut bewegt 
sich ein linsenförmiges Stahlftück, das, als Fisch bezeichnet, an einem Gleitstück mit 
Schlagnase drehbar gelagert ist. Für jede Seite des Stuhles befindet sich an der 
Hanptwelle zwischen Kröpfung nnd Stnhlwand ein Schwungrad, an welchem zwei 
Führungen das Gleitstück fassen, dasselbe bei der Drehung mitdrehen und gestatten, 
daß es sich entsprechend der Dirigierung dnrch den Fisch nach außen verschiebt, wenn 
sich der Fisch bei der ersten Tour des Stuhles in der äußeren Nut bewegt, und sich 
radial nach innen verschiebt, wenn umgekehrt, bei der zweiten Tour des Stuhles, 
der Fisch aus der äußeren in die innere Nut der Nutscheibe eintritt. Das Gleit
stück wird also mit der Schlagnase durch die beständige Verschiebung stets einmal an 
einen entgegengestellten Schlaglappen einer schräg von oben nach unten verlaufen
den und an der Stuhlwand gelagerten Schlagwelle einen Schlag ausüben, das nächste- 
mal dem Schlaglappen ausweichen. Nachdem nun auf der zweiten gegenüberliegenden 
Seite der Fisch in der kleineren Nut gleitet, wenu sich derselbe auf der ersten Seite 
in der größeren bewegt, so wird der Schlag wieder abwechselnd einmal von links, 
das anderemal von rechts erfolgen. An der unteren Seite der Schlagwelle ist ein 
zweiter längerer Lappen angeschweißt, der durch eiuen Riemen mit dem Schläger 
verbunden ist. Die übrige Einrichtung der Schlagvorrichtung, und auch die der Lade, 
ist die beim Unterschlag übliche. An den Schwungrädern der Knrbelwelle sind am 
Umfange eine Anzahl Löcher vorhanden, welche dazu dienen, die Führungen für das 
Gleitstück behufs rechtzeitiger Schlageinstellung versetzen zu können.

Bremsvorrichtung für den Stuhl ist gewöhnlich keine vorhanden. Für den 
Schußgabelabstellhebel ist eine kurze schwache Welle mit Hebedaumen angeordnet, die 
durch kleine Zahnräder in dem Verhältnisse 2:1 von der Hanptwelle aus ange
trieben wird.

Die Warenaufwindung geschieht bei Bundradstllhlen mit Hilfe des positiven 
Regulators. Das Anpressen des Warenbaumes hingegen erfolgt dafelbst in anderer 
Art. Statt der sonst üblichen Preßhebel mit Gewichten sind hier Zugstangen an
gewendet, in welchen der Warenbanm ruht, und die durch Gewichte, welche am 
Umfauge von mit kleinen Zahnrädern verbundenen Scheiben hängen, infolge des 
Eingriffs der kleinen Zahnräder mit den Zahnstangen, die letzteren nach oben drücken. 
Die Hebelvorrichtung ist einfacher; die beschriebene Vorrichtung hingegen hat den 
Vorteil, daß der innere Raum des Stuhles nicht durch die sonst hineinragenden 
Preßhebel mit Gewichten, welche außerdem für ihre allmähliche Hebung entsprechend 
Raum beanspruchen, beengt wird. Wird also der Raum innerhalb des Stuhles für 
andere Teile beansprucht, so ist letztere Einrichtung vorzuziehen.

Vielfach wurde früher an diesen Stühlen ein negativ wirkender Regulator 
angewendet und besteht derselbe aus einem von der Ladenstelze aus dirigierten 
Schaltwerk, verbunden mit Schnecke, welch letztere in ein Schneckenrad des Waren
baumes eingreift und so den Warenbaum dreht. Die Ware wird direkt auf den 
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Warenbaum gewickelt. Die negative Wirkung des Regulators wird dadurch erzielt, 
daß die Ladeustelze mit Hilfe eines Hebels wohl die Schaltklinke zwingt, am Schalt- 
radc zurückzngreifen, jedoch das Weiterschalten des Schallrades dnrch die Schaltkliukcn 
einem Gewichtszuge überläßt. Wird uuu während des Webens keine Ware fertig, 
wie dies bei abgerissenem oder ausgegangenem Schuß durch einige. Touren hindurch 
der Fall ist, so wird die Spannuug der Ware resp, der Widerstand derselben, die 
Schwerkraft der Belastung überwicgen und so eine Schaltung verhindern. Wird 
hingegen Ware fertig, so drängt der Kamm bei Ladenanschlag die Ware vor, wodurch 
dieselbe locker wird, so daß dauu das Schaltrad sofort dem Drucke der Schaltkliukcn 
nachgibt. Die Gewichte, welche auf die Schaltkliukcn einwirken, bestehen in l am 
starken handtellergroßen Platten, sind auf ein vertikal gerichtetes Stängelchen auf- 
geschobcn und müssen verhältnismäßig vermehrt werden, wenn der Durchmesser des 
Warenbaumes zuuimmt. Doch ist dieser Regulator nicht verläßlich, indem bei dem
selben zwischen Schnecke und Schneckenrad eine große Reibung auftritt, die eine 
exakte Wirkung in Frage stellt. Das bloße Trockenlaufen oder Einölen dieser 
Schnecke kaun schon eine wesentliche Differenz in der Schnßdichtc hervorbringen. 
Das Gespinst aus den Spinnereien wird mit der beständig fortschreitenden Ver
besserung der Spinnereimaschiueu von Jahr zu Jahr regelmäßiger, so daß mau 
heute insbesondere für Baumwollwaren immer mehr den einfachen positiv wirken
den Regulator vorzieht.

v. Die Seideuwebstühle.
Lauge Zeit, uachdem man Baumwoll-, Leinen- und Wollwaren auf mechanischen 

Webstühlen erzeugte, und der mechanische Webstuhl einen gewissen Grad vou 
Vollkommenheit erreicht hatte, kam mau erst dazu, auch Seidenstoffe auf solchen 
Stühlen hcrznstellcn und auch die mechanischen Webstühle diesen Geweben voll
ständig anzupassen. Das hier zum Verweben dienende kostbare Material erfordert 
natürlich die größte Sorgfalt und Behandlung seitens der Arbeiter sowie auch vou 
sciteu der Webmaschine.

Nach einer Reihe von mehr oder minder guten Konstruktionen, durch welche 
auch mehrere Arten von halbmechanischen Webstühlen geschaffen wurden, die teils 
mit Federschlag, teis mit Exzentcrschlag ausgestattet, wohl mechanische Stühle vor- 
stcllten, jedoch vermittelst einer Zugstange und eines Trittes zu bewegen waren, ge
langte der mechanisch angetriebene Stuhl zur allgemeinen Aufnahme. Der halb- 
mechanische Stuhl war mehr dazu bestimmt, der Hausindustrie gute Dienste zu 
leisten; doch scheiueu seine Vorzüge gegenüber dem Handstuhl keine solchen zu seiu, 
daß er die Handstühle hätte verdrängen können.

Einen solchen halbmechanischen Webstuhl, lediglich durch den Haudweber be
wegt, aber in allen Teilen mechanisch arbeitend, zeigt Fig. 1165. Der Stuhl ist für 
Baumwollwareu bestimmt uud soll in der Hausindustrie Rumänieus, Serbiens usw. 
ziemlich verbreitet sein, doch ist zu andauerndem, raschem Betriebe große Körperkraft 
erforderlich.

Zurückkehrend zu den Webstühlcn für Seidenzeuge, sei erwähut, daß bei den
selben das Stuhlgestell in der Regel einfach uud hoch gehalten ist, damit es auf das 
Gewebe keinen Schatten wirft und die Arbeiter bei den verschiedenen Manipulationen 
iu der Kette uicht hindern kann, gleichzeitig aber erlaubt, daß die verschiedenen Vor- 
richtungsbestandteile, wie konische Gegcnzugrollen für zweibindige Gewebe, Schaft- 

1«»
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Hebel und Leitrollen für Köper und Atlas, den Antrieb für die jeweilig vorhandene 
Vorrichtung znr Fachbildung oder die Anbringung von Schnurbrettern für Jacquard
maschinen, jederzeit mit Leichtigkeit ausgewechselt werden können. Es wird das 
untere Gestell der besseren Stabilität wegen verhältnismäßig massiv ansgeführt, 
während die sich bewegenden Teile von leichter Bauart sind. Dadurch wird auch be
zweckt, daß die Seidenwebstühle bei möglichst ruhigem und sicherem Gang die 
seidenen Fäden mit der denkbar größten Schonung verarbeiten. Die Kette berührt 
auf ihrem Wege keine Eisenteile, so daß eine Beschädigung der Fäden dnrch solche 
Teile vermieden wird. Es sind also die Bäume alle von Holz, metallene mit Stoff 
oder Filz überzogen, und die Riegel lediglich als solche separat angeordnet. Für die 
Lagerung der Kettenbäume können am Webstuhl besondere verstellbare Lager an
geordnet werden.

Die Hauptwelle ist ebenfalls stets als Kurbelwelle ausgeführt und in den 
Kröpfungen, sowie Lagerstellen besonders sorgfältig gearbeitet, damit sich die Welle 
selbst, sowie die Ladenarme nach keiner Richtung auch nur um ein geringes ver
schieben können.

Die Schützenschlagwelle erhält ihren Antrieb in bekannter Art durch die Haupt
welle in dem Verhältnisse 1:2. Es dreht sich also die Schützenschlagwelle, wie bei 
den früher beschriebenen Webstühlen, mit halber Geschwindigkeit.

Die Lade ist zierlicher Bauart, sauber ausgeführt und die Holzbestandteile sind 
überall möglichst glatt und poliert, damit an keiner Stelle Seidenfaden hängen 
bleiben können. Es ist nicht nur das Ladenklotz mit der Ladenbahn von Holz, 
sondern es sind auch die Schützenkästen überall dort von Holz oder von Holz mit 
Vulkanfibre belegt, wo dieselben mit den ebenfalls stets hölzernen Schützer: in Be
rührung kommen. Vulkanfibre ist ein zähes Material, von welchem nicht so leicht 
Teilchen abgesprengt werden können und das sich im Gebrauche durch die Reibung 
mit den Schützen immermehr abglättet. Eisenbestandteile sind daselbst deshalb zu 
vermeiden, weil die geringste Berührung der Schützenspitze mit Eisenteilen eine Be
schädigung der Schützenspitze mit sich bringt, welche dann während des Webens 
Kettenfäden mitnimmt und zerreißt. Aber auch von eisernen Schützenkastenwänden 
losgelöste Eisenteilchen würden die Kettenfäden sehr häufig beschädigen, indem sich 
dieselben am Schützen im Holze festsetzen und so die Kettenfäden oder bloß einzelne 
Kokonfäden zerreißen. Solche kleine Eisensplitter sind meist mit dem freien Auge gar 
nicht wahrnehmbar und werden gewöhnlich mit Hilfe einer Nadel oder Lupe auf 
dein Schützen abgesucht, weun man glaubt, daß sich davon einer festgesetzt hat, was 
auch ohne der Verwendung von eisernen Schützenkästen sehr leicht vorkommen kann, 
indem solche Eisenteilchen von anderen Stuhlbestandteilen herrühren und auf die 
Ladenbahu oder in die Schützenkästen gelangen können.

Ist zur Pickerführuug eine Pickerspindel vorhanden, so ist dieselbe meist unter
halb dem Schützenkasten gelagert, damit der sich auf der Pickerspindel ablagernde 
Schmutz nicht in die Schützenkästen hineinfallen kann. Der Picker wird dann durch 
eiueu Treibriemen und Schlagarm ähnlich wie bei dem Oberschlagstuhl bewegt. 
Sehr häufig ist ein durch einen Lederpicker hindurchgefteckter Schlagarm verwendet, 
wobei die Pickerspindel ganz entfällt.

Der Kamm ist nicht direkt in die Lade eingesetzt, sondern in einem Rahmen 
gelagert, welcher mehr oder minder an das Ladenklotz durch Federkraft augepreßt 
wird. Diese Einrichtung dient zur Regulierung der Schußdichte. Der Rahmen ist 
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so angcwendet, daß er bei größerem Widerstände, den der Kamm etwa bei Laden
anschlag vorfindet, zurücktreten kann, wobei sich derselbe um zwei an den Laden
stelzen angeordnete Bolzen dreht. Die Stechervorrichtung entspricht der eines Stecher- 
stuhles. Die Ladenbewegung ist dieselbe wie bei den früher erwähnten Stühlen.

Das Fach wird bei einfacher Fadenverflechtung durch unter dem Stuhle be
findliche Exzenter gebildet, während oberhalb des Stuhles eine Gegenzugvorrichtung 
angeordnet ist. Für kompliziertere Fadenverflechtungen und mechanischen Betrieb 
wird mitunter seitlich des Stuhles eine Exzenterwelle mit Exzenterkette angeordnet, 
wie dies z. B. Fig. 1166 zeigt (Stuhl mit Exzenterkarten). Auf dieser Welle sind 
zwei verzahnte Scheiben mit 8 Einkerbungen resp. Zahnlücken befestigt und erhält 
das Ganze von der Schützenschlagwelle durch Kegelräder den Antrieb in dem Ver
hältnisse 4:1, so daß nach 8 Touren des Stuhles die Exzeuterwelle eiue Umdrehung 
vollfllhrt. Die Exzenter bestehen aus Hebedaumeu, welche auf hölzerue Karten ent
sprechend der beabsichtigten Bindung aufgeschraubt werden. Sämtliche Karten sind 
untereinander durch eine Gliederkette verbunden, wobei die Glieder gleichzeitig jene 
Bolzen angegossen tragen, die sich in die zwei entsprechend verzahnten Scheiben ein- 
legcn und bei der Drehung der Welle resp, der Scheiben die Weiterbewegung der 
Kette besorgen. Die Hebedaumen heben mit Rollen versehene doppelarmige Exzenter- 
hebel, die sich dadurch natürlich mit den entgegengesetzten Hebelenden senken und 
das Anziehen vou Schnuren bewirken, die dnrch weitere Vermittelung der oberhalb 
des Stuhles gelagerten Schafthebel die Schäfte in das Oberfach bewegen. Für den 
Tiefzug der Schäfte genügen schwache Spiralfedern. Die Bewegung der Exzenterhebel 
wird so begrenzt, daß die Rollen derselben die Holzkarten nicht berühren können; 
dadurch arbeitet die Vorrichtung leicht und mit wenig Kraftverbrauch. Für einige 
bestimmte Stoffe wird auch die Bewegung der Schäfte dahin abgeändert, daß die 
Exzenterhebel nach jedem Schuß von einer schwingenden Schiene auf ihre mittlere 
Lage gebracht und dadurch die Schäfte bis zur Mitte gehoben werden. Das Fach 
wird sich dann stets aus der Mitte öffnen und die Vorrichtung eine solche für ge
schlossenes Fach bei Ladenanschlag vorstellen. Die soeben beschriebene Schaftbewegung 
ist natürlich nur bei so leichten Geweben möglich und wird auch fast ausschließlich 
bei Seidenstühleu angewendet. Nur für ganz leichte Baumwollgewcbe ist eine ähn
liche Einrichtung im Gebrauch, wobei sich jedoch die Exzenter oberhalb des Stuhles 
befinden. Der Abstand zwischen der Lade und der Kurbelwelle bietet den nötigen 
Raum bis zu 24 Schäften, ohne daß dadurch der Stuhl eine größere Tiefe bean
sprucht, indem die Warenaufwindung auf einen sehr kleinen Raum beschränkt er
scheint. Für größere Musterungen wird man selbstverständlich auch geeignete Schaft- 
und Jacquardmaschinen in Verwendung bringen und sind es besonders Feinstich- 
Jacquardmaschinen französischen Systems, sowie Jacquardmaschinen mit endloser 
Papierkarte, welche vornehmlich für Seide in Betracht kommen.

Der Schützenschlag wird durch einen Schlagexzenter, Schlagrolle, Schlagwelle 
und Schlagarm (Peitsche) mit Schlagriemen sowie Picker in ähnlicher Art wie an 
Baumwollwebstühlen erzielt, nur mit dem Unterschiede, daß die Schlagwelle horizontal 
gelagert ist nnd der Schlagarm sich vertikal unter der Lade bewegt, dadurch kaun 
der Picker unter der Ladenbahn in einer Oeffnung im Schützenkasten gelagert werden, 
welche Anordnung bei einigermaßen sorgfältiger Vcfettung der Pickerführung, das 
Spritzen von Oel auf den Stoff verhindert. Diese Anordnung bietet den gleichen 
sanften, leicht zu regulierenden Schlag, wie ihn die besten Konstruktionen von Baum- 
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wollwebstühlen zu eigen haben, ohne jedoch, wie diese, mit den horizontalen Schlag
armen über der Lade den Arbeiter zu belästigen.

In neuerer Zeit wird die Schlagvorrichtung auch so kombiniert, daß die hori
zontale Schlagwelle mit einem langen Schlagarm wie beim Unterschlag in geeigneter 
Art verbunden wird, welcher direkt durch den Picker hindnrchführt. Es ist dies der 
sogenannte Schlag a 8g.br« (Fig. 1167 und 1168), derselbe wird von vielen Web- 
meistern deshalb vorgezogen, weil aus diese Art überhaupt keine Teile, welche mit 
dem Treiber in Berührung kommen, gefettet werden müssen, und somit jede Ver
unreinigung des Stoffes von dieser Seite ausgeschlossen ist. Dem etwas harten 
Schlag, der dem Schlag L 8g.br« eigen ist, wird durch verschiedene kleine Einrich
tungen und Maßregeln entgegengesteuert.

Der Antrieb, die Abstellung und Bremsung des Stuhles weist vou deu an 
früheren Stühlen beschriebenen Einrichtungen keine wesentlichen Unterschiede auf.

Auch die Kettenfpannung besteht hier zumeist wieder in einer gewöhnlichen 
Seilbremse. Zuweilen findet eine Kettenspannung mit Rollgewicht Anwendung. 
Sie besteht in schwachen Stricken, die um den Kettenbaum in ganz besonderer Art 
hcrumgeschlungen sind und Gewichte tragen. Während des Webcns windet sich nun 
das Gewicht allmählich in die Höhe; damit man aber nicht genötigt ist, zeitweise das 
Seil wieder abzuwickeln, ist die Einrichtung so getroffen, daß das Seil von in die 
Bremsscheibe eingesetzten Warzen mitgenommen wird, welche an bestimmter Stelle 
aus einer vom Seil gebildeten Schlinge austretcn, wodurch das Seil mit der Schlinge 
bis zur nächsten Warze zurückrutscht. Dieses wiederholt sich nun periodisch so oft, 
als sich das Seil um das gleiche Stück aufwindet.

Eine der wichtigsten Vorrichtungen bei Seidenstühlen ist wohl die Vorrichtung 
zur Anfwickelung der fertiggestellten Ware. Das mannigfache Schußmatcrial, das 
in seidene Ketten zur Eintragung gelangt, bedingt eine grundverschiedene Bauart 
des Regulators. Eiue große Zahl der in Aufnahme gekommenen Artikel besteht aus 
seidener Kette und baumwollenem Schuß. Das Baumwollgcspinst ist infolge der 
hohen Vervollkommnung der Spinnereimaschinen bereits von solcher Gleichmäßigkeit, 
daß für die Warenaufwindung bei Verwendung von baumwollenem Eintrag, ein 
positiv wirkender Regulator nicht nur vollständig genügt, um eine regelmäßige Ware 
zu erzielen, sondern man benutzt denselben sogar wegen seiner Einfachheit mit Vor
liebe, um nicht allen jenen Eventualitäten ausgesetzt zu sein, welche nicht selten mit 
einem anderen Regulator verbunden sind. Die seidenen Schußfäden hingegen sind 
nicht gesponnen; sondern durch zusammennehmen einer mehr oder minder großen 
Zahl von Kokonfäden gebildet, und da es dabei vorkommt, daß stellenweise mehr 
oder weniger Kokonfäden vereinigt sind und die Kokonfäden an und für sich 
an den verschiedenen Stellen in der Stärke beträchtliche Abweichungen aufweisen, 
so wird ein solches Schlußmaterial in sich stets gleichbleibender Anzahl von Fäden 
pro Zentimeter eingetragen, eine stellenweise dichtere und dünnere, also streifige 
Ware ergeben. Man wird also für Seidenstühle einen einfachen positiven Regulator 
dann verwenden, wenn nie seidener Eintrag in Frage kommt; für Seidenstühle hin
gegen, bei welchen stets seidener Eintrag verwebt wird, macht sich ein Regulator mit 
ausgleichender (kompensierender) Wirkung nötig, welcher eine stets gleich dichte Ware 
ergibt; d. h. ist stellenweise der Schuß stärker, so haben in der Ware auf den Zentimeter 
verhältnismäßig weniger Schuß zu entfallen und umgekehrt.
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Unter anderen gibt es nicht wenige ganz seidene Gewebe, die äußerst dünn und 
leicht sind, folglich auf dem Webstuhle nie vorarbeiten. Es lassen sich also nicht 
solche negativ wirkende Regulatoren verwenden, welche erst nach dem Lockcrwerden 
der Ware bei Ladenanschlag Ware aufwickeln, sondern es müssen hier feinfühligere 
Organe die Schaltung an: Regulator beeinflussen, und es ist der nachgiebig gelagerte 
Kamm, welcher für diesen Zweck federnd eingerichtet ist. Für besonders leichte und 
dünne Gewebe kann dieser Federdruck so schwach eingestellt werden, daß ein Druck 
mit dem Finger auf den Kamm genügt, um ihn zurückzudrücken. Während der 
Zeit jedoch, innerhalb welcher der Schützen das Fach passiert, wird der Kamm durch 
eine zweite kräftige Baudfeder festgehalten, um eiu Vibrieren des Kammes zu ver
meiden und dem Schützen seine Bahn zu sichern.

Da nun aber in den meisten Seidenwebereien neben ganz seidenen Geweben 
auch halbseidene hergestellt werden, wobei es häufig vorkommt, daß zeitweise die eiue 
Sorte mehr gangbar ist als die andere, so hat man einen Regulator so konstruiert, 
daß derselbe in wenigen Augenblicken aus einem negativ wirkenden, in einen solchen 
mit positiver Wirkung umgewandelt werden kann und umgekehrt. Ein solcher Re
gulator ist der in Fig. 1169 abgebildete Kompensations-Regulator von Honeggcr. 
Seine Wirkungsweise ist folgende:

Die Schaltung des Regulators geht wiederum vom Ladenfuß aus, indem ein 
Schallarm mit dem Ladenfuß in direkter Verbindung steht. Dieser Schaltarm führt 
sich vorn mit einem Schlitz auf einem Bolzen eines Trägers der am Warenbanm 
anliegenden Fühlwalze und wirkt vermittels eines Gleitstückes auf einen einarmigen 
geschweiften Kulissenhebel. Der letztere ist mit dem Schalthebel, der die Schaltklinken 
trägt, durch doppelt vorhandene Schieberstangen verbunden. Diese Schieberstangeu 
bestehen aus zwei sich knapp hintereinander bewegenden Schienen. Die eine derselben 
ist mit dem Kulissenhebel fest verbunden, trägt die Einstellfalle (Schaltfalle) und 
reicht bis zum Schalthebel, an welchem die Schaltklinken gelagert sind; dort ist die
selbe mit einem Schlitz versehen und erhält bloß Führung auf einem Zapfen des 
Schalthebels. Die zweite kürzere dieser Schienen ist dagegen mit dem Schalthebel 
fest verbunden uud reicht mit ihrem linksseitigen verzahnten Ende an die Einstell
falle heran. Mit festem Gleitstück, welches sich in einem Schlitz der ersten Schieber
stange frei bewegen kann, versehen, erhält auch diese zweite Schiene ihre Führung. 
Die beiden Schieberstangen sind ferner mit einer Spiralfeder so verbunden, daß der 
Schalthebel samt dem Schieberteil, welcher mit diesem Schalthebel sest verbunden ist, 
stets nach vorn gezogen wird.

Befindet sich die Lade in ihrer vordersten Stellung, so ist zwischen der Einstell
falle und der an der Stirnseite verzahnten Schieberstange ein Zwischenraum von 
einigen Millimetern entstanden, in welchem nun die Einstellfalle frei zu spielen 
vermag. In diesem Momente wird auch der Kamm samt seinem unterhalb der 
Ladenarme an den Ladenstelzen drehbar gelagerten Rahmen von der Ware zurück
gedrängt, und wenn dies genügend weit geschieht, so berührt eine nach abwärts 
gerichtete Verlängerung des Rahmens den vorderen nach oben gebogenen Teil der 
Falle, hebt so den rückwärtigen Teil derselben, und die Falle stößt beim Rückgänge 
der Lade in die mit dem Schalthebel fest verbundene Schieberstange. Durch diesen 
Vorgang wird nun eine Schaltung hervorgebracht. Schwingt der Rahmen aber bei 
Ladenanschlag uicht genügend aus, so bleibt die Falle in Ruhe und tritt bei der 
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Zurückbewegung der Lade unter die vorn verzahnte Schieberstange, ohne also dieselbe 
zu beeinflussen.

Die Spannung des Rahmens mit dem Kamm läßt sich, wie folgt, regulieren: 
Der Rahmen wird links und rechts durch Spiralfedern, welche etwas weiter unten 
vermittels Schneckengetriebe gehalten sind, je nach Bedarf mehr oder weniger gespannt. 
Diese Spannfedern werden in drei verschiedenen Stärken beigegeben, um solche je 
nach der Dichte des Artikels anbringen zu können. Das hinten an einem Arm der 
Nahmenwelle' angebrachte Stängelchen mit sich unten im Stuhlgestell aufstützender 
spiralförmig gewundener Bandfeder dient zum festen Andrücken des Rahmens und 
Kammes während der Zeit, als sich der Schützen durch das Fach bewegt. Befindet 
sich also die Lade in der Stellung, in welcher der Schützen seinen Flug beginnt, so 
wird diese Feder wirken und zwar um so stärker, je mehr sich die Lade nach hinten 
bewegt; während diese Feder wirkungslos gestellt ist, wenn sich die Lade der Ware 
angenähert hat. Dabei sei nochmals erwähnt, daß sich der Drehpunkt des Rahmens 
in der Mitte zwischen dem oberen Befestigungspunkte der vorderen Spiralfeder und 
dem Befestigungspunkte des Hinteren Stängelchens befindet. Dieser Drehpunkt er
scheint in der Figur nicht eingezeichnct. Für besonders dichte Artikel kann auch die 
am Ende des hinter der Lade angebrachten Stängelchens befindliche Bandfedcr (Puffer- 
feder) mit zum Eiutreiben des Schusses verwendet werden.

Soll nun dieser Regulator nur als positiver Differentialregulator mit regel
mäßiger Schaltung arbeiten, so werden die beiden Schieberstangen mittels einer 
Schraube, welche beide Stücke fest miteinander verbindet, zu einem Arm vereinigt, 
so daß nach jedem Schuß eine Schaltung stattfindet. Die Differenz der Warenauf- 
windung, entstehend durch das allmähliche Größerwerdeu des Wareubaumes, wird 
dann durch die Wirkung der Fühlwalze ausgeglichen. Wird die Fühlmalze dnrch 
das Zunehmen der Ware auf dem Warenbaum immer tiefer gedrückt, so geschieht 
dies auch mit dem Schaltarm und dem Gleitstück in der Koulisse; letztere wird aber 
nun dadurch, daß das Gleitstück in der Koulisse tiefer angreift, einen kleineren Ausschlag
winkel beschreiben und die Schieberftangen um eine kleineres Stück bewegen, wodurch 
auch die Schaltung um ein Geringes kleiner wird. Dieses Abnehmcn der Größe 
der Schaltung geschieht nun genau iu dem Verhältnis zur Zunahme des Waren- 
baumdurchmessers, so daß stets die gleiche Aufwickeluug vou Ware stattfindet, ob 
nun der Warenbaum noch wenig oder viel Ware ausgenommen hat. Die Fühlwalze 
wird durch zwei Träger und auf doppelarmigen Hebeln ruhende Gegengewichte stets 
leicht an den Warenbaum angepreßt.

An dem oben kreisfektorartig geformten Schalthebel befinden sich eine größere 
Anzahl Schaltklinken, welche gegenseitig so eingestellt sind, daß bei einer Weiter- 
drehung des Schaltrades um ffs eines Zahnes stets eine andere der Schaltklinken 
einfällt. Diese Anordnung, die bei mehreren Stuhlsystemen Anwendung findet, ge
stattet das genaueste liebertragen jeder Größe der Schalthebelbewegung auf das 
Schaltrad. Vom Schaltrad wird die Bewegung weiter durch Stirnräder auf das 
Wechselrad übertragen, das bei der Herstellung von mehreren Artikeln mit stark 
variabler Schußdichte auch bei kompensierendem Regulator ausgewechselt werden muß, 
bei positiver Wirkung des Regulators jedoch stets der Schnßdichte entsprechend zu 
wählen ist. Vom Wechselrad wird die Bewegung durch Kegelräder bis auf eine 
vorn am Stuhl gelagerte vertikal steheude, oben mit Handrad versehene Welle über
tragen. Die erwähnte Welle trägt eine Schnecke, mit welcher das Schneckenrad des 
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Warenbaumes angetrieben wird. Unterhalb der Schnecke befindet sich eine Kuppelung, 
die einfach durch einen Handgriff ausgekuppelt werden kann, wenn man Ware vom 
Warenbaum zurücklasfen will.

Eine größere Schußdichte entspricht hier auch einem größeren Wechselrade resp, 
einem Rade mit mehr Zähnen; nicht selten ist auch die Bewegungsübertragung so 
berechnet und durchgeführt, daß die Anzahl Zähne des Wechselrades mit der Anzahl 
Schuß per Zentimeter übereinstimmt.

Für besonders dichte Ware kann auch am Stuhl der sogenannte Kammschlag 
angebracht werden, eine Vorrichtung, welche, nachdem der Schützen das Fach passiert 
hat, den Kamm etwas von der Ware abzieht und erst, wenn die Lade in ihre 
vorderste Stellung gelangt ist, abspringt und somit einen raschen und wirkungsvollen 
Zuschlag auf die Ware ausübt. Eine weitere Vorrichtung zur Herstellung einer 
dichten Ware besteht in einer zangenartigen Bremse am Kettenbaum, welche denselben 
im Momente des Ladenanschlages fest zurückhält, so daß die Kettenfäden in diesem 
Augenblicke nicht nachgeben können.

Um mit Bügel- oder Kondukteurschützen arbeiten zu können, werden zur Laden- 
bewegung verkürzte Kurbelstangen bezw. verkürzte Ladenarme verwendet, ein Mecha
nismus, welcher, bei gleichmäßiger Drehung der Kurbelwelle, den Gang der Lade 
von der Mitte ihres Weges nach hinten verlangsamt, dagegen von der Mitte nach 
vorn beschleunigt, somit dem Schützen für das Durchlaufen der Ladenbahn mehr Zeit 
läßt und andererseits durch die Beschleunigung nach vorn zu, den Eintrag besser 
eintreibt.

Sofern nicht mit Schaft- oder Jacquardmaschine gearbeitet wird, kann der 
Weber beim Aufsuchen des Schusses oder beim Herausnehmen einiger Schuß den 
Stnhl ohne weiteres so oft als nötig zurückdrehen, wobei die Hebung der Schäfte 
ebenfalls genau so leicht und sicher der Exzentervorrichtung Folge leistet, wie 
beim Vorgänge des Stuhles. Die Arbeit des Zurückdrehens wird dein Weber 
noch dnrch eine einfache Vorrichtung erleichtert, welche an einem Ladenorm angebracht 
ist nnd die darin besteht, den Stecher über die Prellbacke hinaus zu heben, so daß 
derselbe nicht cinstechen kann, auch wenn kein Schützen sich im Schützenkasten befindet.

Des weiteren sei noch auf eiueu speziellen Seidenwebstuhl aufmerksam gemacht, 
welcher sich hauptsächlich für Satin eignet; es ist dies der Stuhl mit Schueckeuregulator. 
In seinen allgemeinen Anordnungen stimmt er mit dem vorbeschriebenen Seideu- 
webstuhlc überein, nnr ist die Warenaufwindcvorrichtung eine bedeutend einfachere. 
Der Regulator wirkt auf einen mit feinem Schmirgel überzogenen Regulatorbaum 
und der letztere gibt die hereinbewegte Ware, ähnlich wie bei den zu allererst be
schriebenen Webstühlen, auf eiueu Wareubaum ab. Der Rcgulatorbaum steht mit 
der untercu Welle durch ein Schneckengetriebe in direkter Verbindung und es stimmt 
auch hier die Schußzahl pro Zeutimeter genau mit der Zähnezahl des Wechselrades 
überein. Dieser Regulator hat neben seiner Einfachheit noch den Vorteil, daß sich 
derselbe mit dem Stuhle vor- oder rückwärts bewegt; bricht beispielsweise der Schuß
faden nnd ist der Weber genötigt, den Stuhl zurückzudrehen, so geht der Regulator 
ebenfalls zurück und zwar genau um so viel, als Schuß fehlten. Dadurch kommt 
der Ladenanfchlag immer wieder an die richtige Stelle der Ware, wodurch dünne 
Stellen im Gewebe ganz vermieden werden. Außerdem ist dieser Stuhl sehr leicht 
zu handhaben und der einfacheren Konstruktion entsprechend ist er auch billiger.
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Fig. 1170 bis 1177 zeigen einige Konstruktionen von Seidenwebstühlen und 

zwar: Fig. 1170 einen cinschützigen Seidenwcbstuhl von Felix Tonnar, Dülken 
(Rheinland), mit indirekter, positiver, selbsttätig vor- nnd rückwärts arbeitender Stoff
aufwickelung und mit seitlicher Kettcntrittvorrichtung (Exzenterkarten). Antrieb 
mittels Elektromotor. Fig. 1171 zeigt einen einschützigen Seidenwebstuhl von Felix 
Tonnar, Dülken, mit seitlicher Gegenzug-Schaftmaschine, mit Rollenmusterkettc bis 
zu 28 Schäften, mit direkter oder indirekter Stoffaufwickelung.

Die Abbildung 1172 veranschaulicht einen Seidenwebstuhl der Firma Hermann 
Schroers, Maschinenfabrik in Krefeld, zur Herstellung von Geweben mit verschieden
farbigen, je nach Anforderung in gerader oder ungerader Anzahl einzutragenden 
Schußfäden. Je nach der Anzahl der Schußfarben werden 2, 4, 6 oder 8 Schützen- 
zellen übereinander angeordnet und entspricht letztere Anzahl bei beiderseitiger Schützcn- 
wechselanordnung einen: 15 suchen Farbenwechsel. Am gebräuchlichsten ist die Ans- 
führung mit beiderseitig 4 Schützenzellen, also 7fachen Farbenwechsel. Die Steuerung 
des Wechselmechanismus erfolgt entweder von der Musterkarte der Jacquard- oder 
Schaftmaschine aus, oder durch eine in den Wechselapparat einzulegendc Rollwechsel- 
karte, Blech-, Papp- oder Papierkarte. Für Gewebe mit kleinen Bindungs- und 
großen Schußfarbenrapporten, bei welchen man also den Wechselmechanismus nicht 
von der Jacquard- oder Schaftmaschine, sondern vorteilhafter separat betätigen läßt, 
gestattet eine Sparvorrichtung eine Verminderung der Wechselkarte bis znm Ver
hältnis 1:24. Die Ladenbewegungsarme werden entweder als einfache oder ge
brochene ausgeführt, letztere Anordnung bedingt eine beschleunigte Vor- und ver
zögernde Rückwärtsbewegung sowie eine entsprechende Ruhelage der Lade in der 
Offenfachstellung. Hierdurch verbleibt dem Schützen zum Durchlaufen feiner Bahn 
mehr Zeit, weshalb der Schlag nicht so heftig zu erfolgen braucht, was besonders 
für breite Stühle von großem Vorteil ist. Auf Wuusch wird der Webstuhl auch mit 
kombinierten Stoßarmen ausgerüstet und sind dieselben eingerichtet, um sowohl als 
einfache wie auch gebrochene arbeiten zu köuuen. Durch einen in den weitesten 
Grenzen vermittelst Schraubenspindel leicht verstellbaren Präzisionsregulator wird die 
Schußzahl eingestellt. Derselbe wird nicht wie bei vielen anderen Konstruktionen 
durch Friktion, sondern durch Sperrung gehalten, wodurch ein leichtes Arbeiten, sowie 
ein absolut sicheres „Halteu der Schußzahl" bedingt ist. Der Regulator ist überdies 
eingerichtet, um für Stick- oder Brochierschuß von der Jacquard- oder Schaftmaschine 
außer Tätigkeit gesetzt werden zu können. Für Gewebe, welche weniger auf bestimmte 
Schußzahl als auf gleiche Durchsicht und Griff gearbeitet werden müssen (Schirm
stoffe usw.) wird der Regulator mit Kompensationsvorrichtung versehen. Dieselbe wird 
vom Blatt betätigt und wirkt auf den Regulator derart ein, daß dieser bei nicht 
ganz gleichmäßigem Einschlag, bei dünneren Schußfaden weniger, bei dickerem Schuß
faden mehr abzieht. Diese Kompensationsvorrichtung kann durch eine einfache Ein
richtung ausgelöst werdeu. Für Stoffe mit konstanter Schußzahl wird der Webstuhl 
mit Sperradregulator ausgerüstet, wobei die sogenannten Schußräder den Schußzahlen 
entsprechend ausgewechselt werden. Die Stoffaufwickelung erfolgt indirekt, und ge
stattet diese Anordnung das Nachsehen der Ware im Webstuhl ohne Aufhebung der 
Kettspannung. Der Schlag ist äußerst sanft und dabei doch sicher und kann beliebig 
reguliert werden. Die Schlagauslösung wird von dem Schützenkasten derart dirigiert, 
daß der Schlag stets von der leeren Zelle aus in Tätigkeit gesetzt wird und somit 
ein Zusammentreffen zweier Schützen anf der Ladenbahn vollständig ausgeschlossen 
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ist. Der Schlag kann auch von Hand, vermittels einer über den Ladendeckel geführten 
Zugschnur ausgelöst werden. Die Schlagachscn sind, der leichteren Zugänglichkeit 
wegen, außerhalb der Webstuhlgestelle gelagert. Die Fangvorrichtung kann dem 
Schützenschlag entsprechend eingestellt werden und verhütet ein Festsetzen der Schützen 
im Picker und somit eine Störung der Schützenkastenbewegung. Bei Schußfadenbruch 
bringt ein in der Mitte der Ladenbahn angeordneter Schußwächter, welcher Schuß 
für Schuß arbeitet, den Webstuhl noch vor Ladenanschlag zum Stillstand. Dieser 
Schußwächter ist sehr leicht fühlend eingerichtet, und deshalb auch für feine Trame 
gut verwendbar. Das Kettbaumgestell wird meist getrennt vom Webstuhl ausge
stellt, Raumersparnis halber aber auch direkt am Webstuhl befestigt. Beide Aus
führungen werden eingerichtet, um einen oder mehrere Kett- und Leitbäume zu lagern.

Einen von Grund aus neu konstruierten Schnellläufer-Seidenwebstuhl (Original 
Modell der Sächsischen Maschinenfabrik, Akt.-G., Chemnitz) läßt Fig. 1l73 erkennen. 
Das Gestell und alle unbeweglichen Teile sind kräftig, alle beweglichen möglichst 
leicht gehalten. Die Seitenwände sind, abweichend von den für Seidenwebstühle 
bis jetzt meist gebräuchlichen hohen Honegger-Wänden, niedrig konstruiert und durch 
einen einfachen hinten liegenden Gefchirrbogen verbunden. Dadurch wird dem Licht 
freicster Zugang gewährt und der Arbeiter beim Fadeneinziehen in keiner Weise be
hindert. Die äußerst stabile Gestellform ermöglicht die bequemste Anbringung aller 
Systeme Tritteinrichtungen, Schaft- und Jacquardmaschinen. Die Anlagflächen der 
Traversen und Lager sind gefräst, ebenso sind die Zähne der Antriebräder auf der 
Ober- und Unterwelle aus dem Vollen geschnitten. Hierdurch wird eine exakte 
Montage und leichter, ruhiger Gang des Stuhles erzielt. Der Antrieb, welcher in 
der Regel mit Fest- und Losscheibe ausgeführt wird, ist mit einer neuen Gegendruck
bremse versehen, welche keinerlei schädlichen Druck auf die Lager des Stuhles ausübt. 
Die Stechereinrichtung besitzt auswechselbare Prellbacken aus Stahl; der Druck der 
eiustecheuden Lade wird in vorteilhafter Weise nach der stärksten Stelle der Wand 
geführt. Der Stecherhebel ist mit Federung versehen, eine Neuerung, die das Verdrücken 
der Kastenvorderwand beim Einstechen der Lade verhindert. Eine wichtige Neuerung 
weist auch die Ladenbewegung auf. Es lassen sich durch einfaches Umstellen einiger 
Bolzen zwei verschiedene Ladenbewegungen erzielen und zwar eine solche von etwa 
100 mm Hub und eine solche von etwa 120 mm Hub. Man wird also bei Ketten, die 
sehr empfindlich gegen Reibung sind, den kurzen, bei Ketten, welche schwer aufteilen, 
den langen Ladenhub einstellen. Der Schlag ist außerordentlich weich und so kon
struiert, daß der Schützen auch bei stark schwankender Tourenzahl noch regelmäßig 
in den Kasten kommt. Der Schützenfang ist durch eine Handschraube leicht und 
bequem zu regulieren. Der Regulator wird in der Regel als Schneckenregulator 
ausgeführt, wobei die Schußdichte durch Wechselrüder eingestellt wird. Die Anzahl 
der Zähne des Wechselrades ist gleich der Anzahl Schuß per Zentimeter. Der Stuhl 
wird mit federndem Blattrahmen gebaut. Letzterer ist derart eingerichtet, daß das 
Blatt rechtwinklig oder auch schräg eingelegt werden kann. Mit schräg gestelltem 
Blatt arbeitet man besonders weniger dicht geschlossene Waren, die dadurch regel
mäßig und schön ausfallen. Auf Wunsch wird der Stuhl auch mit Difserenzial- 
Regulator geliefert, wobei die Ware entweder direkt oder auf dem Abzugbaum auf
gewunden, oder auch einem unten liegenden Willelbaum zugeführt wird. Der 
Differenzialregulator kann mit Kompensations-Einrichtung ausgerüstet werden, die 
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sich durch präzise Wirksamkeit auszeichnet und bei welcher die Schußzahl in sehr 
bequemer Art durch einen Hebel eingestellt werden kann.

Die Schaftmaschine wird zweckmäßig nicht auf dem Geschirrbogen, sondern auf 
einem Kvnsol seitlich gelagert, der Vorteil dieser Lagerung besteht darin, daß das 
Licht freier einfallen kann, und daß ein Beschmutzen der Ware durch abspritzendes Ocl 
unmöglich ist; auch ist die Handhabung für Meister und Arbeiter äußerst bequem. 
Der Stuhl wird ferner auch ausgerüstet mit Offenfach-Schaftmaschine bis 28 bezw. 
32 Schäfte mit Verdolkarte, mit Jacquardmaschine jeder Art, sowie mit Seitentritt- 
Vorrichtung. Wo man Schaftmaschinen anderer Systeme auf diesen Stühlen zu 
verwenden wünscht, wird auch an Stelle des einteiligen Geschirrbogens eine 
Entrichtung geliefert, um die Schaftmaschine auf 2 ^j-Eisen zu montieren.

Kett- und Leitbäume werden bei Seidenwebstühlen meist in getrennt vom 
Stuhl ausgestelltem Hintergestell gelagert und dieses für ein- oder mehrere Bäume 
eingerichtet. Der Platzersparnis wegen legt man die Bäume mitunter in direkt an den 
Stuhlwänden angebrachte Lagerböcke.

Der Stuhl wird auch als Wechselstuhl für ein- und zweiseitige Wechsellade 
für 2 bis 6 Zellen übereinander, sowie mit Brochiereinrichtung jeder Art geliefert.

Fig. 1174 zeigt einen Lanzierstuhl von Felix Donna r, Dülken, durch Elektro
motor angetrieben, vierkästig auf jeder Seite (bis 7 schützigen Wechsel) mit von der 
Jacquardmaschine aus dirigierbarem Stahlkartenwechsel. Fig. 1175 ist die Abbildung 
eines Wechselstuhles für Halbseidenware der Sächs. Maschinenfabrik vvrm. R. Hart- 
mann, Akt.-G. in Chemnitz. Fig. 1176 a und b stellt einen Seidenwebstuhl für 
leichte glatte Ware mit Hattersley-Schaftmaschine, Fig. 1177 einen Seiden-Brvchier- 
stnhl derselben Firma (mit Jacquardmaschine) dar.

In den Figuren 1178 und 1179 sind verschiedene Brochierladen-Versatzarten 
(Hermann Schroers, Crefeld) ersichtlich. Fig. 1178 zeigt den springenden 2 suchen 
Brochierladen-Versatz, wobei durch wechselweises Einsetzen verschiedenfarbiger Brochier- 
spülchen entsprechend bunte Effekte erzielt werden können.

Fig. 1179 zeigt einen Bröchiereffekt, wie er mit der Schnecken-Versatzeinrichtung 
erzielt werden kann. Das charakteristische beim Schneckenvorsatz ist die Möglichkeit, 
Brochierfiguren von größerer Breite wie die Brochierladenöffnung herstellen zu können.

Die Leistung der beschriebenen Stühle.
Was die Anzahl der Schüsse anbelangt, welche mit den beschriebenen Stühlen 

pro Minute abgegeben werden können, so ist hier in erster Reihe die Qualität des 
Garnes uud die der herzustellcnden Ware nebst der Bauart des Webstuhles maß
gebend. Ist der Stuhl nicht sehr breit, also etwa für eine 70 bis 90 ow breite Ware 
gebaut, und bei exakter Ausführung auch aus gutem Material hergestellt, so lassen 
sich in leichte Baumwollwaren, wie in die diversen Kottons noch in rationeller Art 
180 bis 210 Schuß per Minute eintragen, vorausgesetzt, daß das Garn mit äußerster 
Sorgfalt während der Vorbereitungsarbeiten behandelt worden ist und ein guter 
Weber den in bester Ordnung befindlichen Stuhl beaufsichtigt. Die leichteu Web
stühle für breitere Waren, dann jene für baumwollene, halbwollene und wollene 
Damenkleiderftoffe werden in der Regel mit 160 bis 180 Touren betrieben; Wechsel
stühle für letzterwähnte Waren bis zu 160 und schwere Stühle für Jute und dergl. 
bis zu 140 Touren pro Minute.
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Was indessen die höchst mögliche Geschwindigkeit des Wcbstuhles iiberhaupt 
anbelangt, so sei erwähnt, daß auf der internationalen Ausstellung in London ein 
Webstnhl der Firma George Hodgson, Bradford, versuchsweise mit 400 Touren 
pro Minute laufen gelassen wnrde. Solche Geschwindigkeiten lassen sich indessen nur 
für kurze Zeit erreichen und erfordern ganz besondere Maßnahmen. Das Garn 
wurde für obigen Zweck separat gesponnen nnd geschlichtet, der Stuhl selbst jeden 
Morgen sorgfältig gereinigt, geölt und in allen seinen Teilen nachgesehen. Als fest
stehend darf man annehmen, daß es nicht vorteilhaft ist, den Stuhl bis zu seiner 
äußersten Leistungsfähigkeit anzuspannen, daß viel mehr einige Schuß pro Minute 
mehr oder weniger oft allen Unterschied zwischen guter und schlechter Ware ans- 
machen.

Die Berechnung der Antriebscheiben.

Än der Antriebswelle (Hauptwelle) sehen wir zwei gußeiserne Scheiben, von 
denen die eine, die Festscheibe, auf die Welle aufgeschraubt, die zweite, die Losscheibe, 
hingegen nur lose aufgesteckt und durch einen Stellring gegen das Hernntergleiten 
von der Welle gesichert ist. Die Riemengabel wird so eingestellt, daß sie, je nachdem 
der Stuhl in- oder außer Betrieb gesetzt werden soll, den Riemen auf die feste bezw. 
lose Scheibe überführt. Der Riemen verbindet die Stuhlscheibe mit der Trans
mission. Aus der Größe der Transmissionsscheiben und der Riemenscheiben, ferner 
der Tourenzahl der Transmission, ergibt sich nun die Anzahl der Umdrehungen der 
Hauptwelle und somit auch hier die Anzahl der Schüsse, welche der Stuhl pro 
Minute zu leisten imstande ist. Wir wollen in nachstehendem etwas genauer auf 
diese Berechnungen eingehen; hierfür ist es zuerst nötig, die Umlaufgeschwindigkeit 
oder die Tourenzahl der Transmissionswelle, von welcher die Bewegung direkt auf 
die Riemenscheibe übertragen wird, zu kennen; das Rad oder die Scheibe, welche 
direkt von der Maschine getrieben wird uud die Bewegung auf die Transmission 
durch Zähne, Riemen oder Seile übermittelt, ist stets größer als das Rad oder die 
Scheibe, welches die treibende Kraft der Transmission mitteilt. Man findet nnn 
die Zahl der Transmissionsumgänge, wenn man den Durchmesser der größeren 
Scheibe (Motorenscheibe) durch den Durchmesser der kleineren (Transmissionsscheibe) 
dividiert und nachher den gefundenen Quotient mit der Tourenzahl der Dampf
maschine multipliziert.

Z. B. die Dampfmaschine vollführt 100 Touren pro Minute; das Schwungrad 
derselben bezw. der Teil, von welchem die Bewegung übertragen wird, hat einen 
Umfang von 6 m. Die auf der Transmission sitzende und von der Dampfmaschine 
den Antrieb erhaltende Scheibe mißt 5 m im Umfang.

6 : 5 — 1 - 2 x 100 — 120 Touren der Transmission pro Minute.
Oder: die Kraftmaschine macht 60 Touren in der Minute, die Antriebscheibe 

hat einen Durchmesser von 2,80 m, die Transmissionsscheibe einen solchen von 1,40 in 
2,80 dividiert durch 1,40 ergibt 2, 
2 multipliziert mit 60 ist gleich 120.

Die Transmission wird in diesem Falle ebenfalls 120 Umdrehungen pro Minute 
vollführen.

Bei der Berechnung der Geschwindigkeit des mechanischen Stuhles kommt nun 
die Größe der zugehörigen Transmissionsscheibe, von welcher der Riemen zum Web
stuhl führt und die Größe der Stuhlscheibe in Betracht. Angenommen der Umfang 
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der ersteren betrage 115 om, der der letzteren 80 ein, so würde der Riemen, wenn 
die Transmission in einer Minute 120 Umdrehungen macht, 120 x 115 om pro 
Minute auf der Transmission laufen müssen, das sind 138 m. Denselben Weg 
muß er aber auch auf der Stuhlscheibe zurücklegen, und wenn wir daher diese 
138 m durch den Umfang der Stuhlscheibe, also durch 80 ein dividieren, so müssen 
wir als Resultat jene Zahl erhalten, welche uns angibt, wie viel mal die Stuhl
scheibe sich dreht.

138 m — 13800 om, 13800 : 80 172.
Der Stuhl wird also 172 bis 173 Touren (Schüsse) in einer Minute macheu.

Will man auf eurem Webstuhl eure bestimmte Airzahl von Schüssen pro 
Minnte eintragen, so kann man sich in Verfolg der obigen Rechnung sehr leicht die 
Größe der hierzu nötigen Riemenscheiben berechnen, indem man den vom Riemen 
auf der Transmissionsschcibe zurückgelegten Weg durch die Airzahl der Schuß resp. 
Touren pro Minute dividiert.

Z. B. die Transmission macht pro Minute 110 Touren; der Umfang der 
Transmissionsscheibe beträgt 120 om. Der Stuhl soll 160 Schuß pro Mürnte machen. 
Welchen Umfang müssen die Stuhlscheiben besitzen? 120 om Umfang mal 110 Touren 
der Transmission ergibt einen Riemenweg auf dieser von 132 m pr Minnte

132 w — 13200 om, 13200:160 Schuß pro Minute — 82 str om.
Die Stuhlscheiben müssen demnach einen Umfang von 82 st- om erhalten.

Mitunter kommt es vor, daß man keine passenden Stuhlscheiben vorrätig hat, 
um eine bestimmte Zahl von Schüssen pro Minute zu erzielen; man muß deshalb 
der Transmissionsscheibe eine bestimmte Größe geben; diese berechnet man nach einem 
ähnlichen Modus.

Z. B. ein Stuhl soll 180 Schuß pro Minute arbeiten; die Transmission macht 
100 Umdrehungen in einer Minute, der Umfang der Stuhlscheiben beträgt 72 om. 
Welchen Durchmesser muß die Transmissionsscheibe erhalten?

180 Schuß pro Minute mal 72 om Umfang der Stuhlscheiben — 12960 om. 
12960 om Riemenweg auf den Stuhlscheiben, dividiert durch 100 Transmissions
umdrehungen ergeben 129,6 om Umfang für die Riemenscheibe der Transmission. 
Der Durchmesser wird nun aus dem Umfang gefunden, indem man den Umfang 
dnrch die Ludolfsche Zahl — 3,141 dividiert, 129 - 6 : 3,141 — 41,26 om Durchmesser.

In obigem wurde immer mit dem Umfang der Scheiben gerechnet; man kann 
aber ebensogut die Durchmesser der Scheiben zur Grundlage nehmen.
Z. V. 180 Schuß pro Minute x 38 om Durchmesser der Stuhlscheibe

120 Touren der Transmission.
180 x 38 — 6840, 6840 :120 — 57 om Durchmesser der Transmissionsscheibe. 

Oder: Z20 Transmissionstouren x 57 om Transmissionsscheibendurchmesser
38 om Durchmesser der Stuhlscheibe

120 x 57 — 6840, 6840: 38 — 180 Touren des Stuhles.
Oder: 120 Transmissionstouren x 57 om Transmissionsscheibendurchmesser 

180 Touren des Stuhles
120 x 57 — 6840, 6840 :180 — 38 om Durchmesser der Stuhlscheibe.

Der Raum- und Kraftbedarf der Webstühle.
Der Raumbedarf für glatte Webstühle mit etwa 90 om Kammbreite beträgt 

einschließlich Bedienungsraum und der Gänge mindestens 2,4 m Breite und 1,6 m Tiefe.
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Für Wechselstühle 2,6 m Breite bei gleicher Tiefe. Für weitere je 10 em Kammbreite 
können 14 ow Breite und 3 ew Tiefe hinzugerechnet werden. Für breitere Gänge 
kann ein Zuschlag von 20 em Breite und 15 em Tiefe erfolgen. Den Hauptgang 
nehme man noch mindestens um einen Meter breiter als die übrigen Gänge und 
zwar wenigstens so breit, daß der tiefste Webstuhl ohne Schwierigkeit darin ver
schoben werden kann. Schaftmaschinen- und Jacquardstühle erfordern in der Tiefe 
einen Raum von 10 em mehr als Exzenterstühle (Jnnentrittstühle). Bei schwereren 
und schweren Stühlen wird ein Zuschlag von 10 bis 20"/« nötig. Seidenstühle er
fordern bei einer Kammbreite von 70 ow eine Breite von 2,4 m und 2,4 bis 3,4 m 
Tiefe, je nachdem die Kette weniger oder mehr entfernt gelagert wird.

Die Höhe des Raumes, in welchem eine größere Zahl Webstühle zur Auf
stellung gelangen, hat mindestens 3,8 w zu betrageu.

Auf eine indizierte Pferdekraft rechnet man 3 bis 3^ Mittelschwere Stühle 
einschließlich der Vorbereitungsmaschinen. Ohne Vorbereitungsmaschinen 3'/r bis 
4 Stühle. Auf eine effektive Pferdekraft hingegen 3^ bis 4 mit und 4 bis 4'/2 
ohne Vorbercitungsmaschinen. Für 1000 Webstühle zur Herstellung von leichten 
bis Mittelschweren Baumwollwaren benötigt man infolgedessen ungefähr 300 effektive 
oder 360 indizierte Pferdekräfte. (Ein leichter Baumwollstuhl ohne Vorbereitungs
maschinen erfordert etwa sts Pferdekraft).

Die Schützenwechselvorrichtung.
Eine Lade mit bloß je einer Schützenzelle auf jeder Seite des Stuhles bezeichnet 

man als glatte Lade und gestattet diese bloß das Weben mit einem Schützen; die
selbe dient also nur zur Herstellung von Waren, welche durchaus ein und dasselbe 
Schußmaterial aufweisen. Soll jedoch eine Ware erzeugt werden, welche in kurzer 
Aufeinanderfolge abwechselnd zwei oder mehr verschiedene oder verschiedenfarbige 
Schußmaterialien enthält, fo bedarf man der Wechsellade. Dieselbe ist eine Lade mit 
mehr als einer Schützenzelle zumindest auf einer Seite des Stuhles. Demnach unter
scheidet man:

. a) Die einseitige Wechsellade, wenn bloß einer der Schützenkästen mit 
mehreren Zellen ausgestattet ist, und

b) die doppelseitige Wechsellade, wenn die Schützenkästen auf beiden 
Seiten des Stuhles mehrere Zellen aufweisen.

Erstere gestattet bloß das Einträgen einer geraden Anzahl von Schuß, letztere 
auch eine ungerade Anzahl, also beides. Die geringste Anzahl Schuß, welche mit 
ein- und demselben Schützen bei Verwendung einer einseitigen Wechsellade abgegeben 
werden kann, sind also 2 Schuß, während es mit einer doppelseitigen Wechsellade 
möglich ist, auch bloß einen Schuß mit einem Schützen abzugeben. Auch bei der 
Wechsellade arbeitet nur immer ein Schützen, doch kann derselbe nach Bedarf auto
matisch ausgeschaltet und durch einen neuen ersetzt werden, so daß ein anderer 
Schützen mit einem anderen Schußmaterial den Webeprozeß so lange weiterführt, 
bis er dem Muster entsprechend ebenfalls abgelöst wird.

Sind die Wechselzellen in einem Kreise angeordnet, so bezeichnet man eine der
artige Wechselvorrichtung als einen Revolverwechsel, zum Unterschiede von einem 
Hubkastenwechsel, bei welchem die Wechselzellen übereinander zu liegen kommen.

Ist die Wechselvorrichtung noch eine solche, daß man von einer Wechselzclle bloß 
zu einer benachbarten zu wechseln vermag, so haben wir eine Wechselvorrich
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tung mit beschränkter Wechselfolge, im Gegensatze zu einer solchen mit unbe
schränkter Wechselfolge, bei welcher man von einer Wechselzelle zu jeder be
liebigen anderen zu wechseln vermag.

Die doppelseitigen Wechselvorrichtungen unterscheiden sich noch in solche mit 
beiderseits voneinander abhängigem Wechsel und andere mit unabhängigem 
Wechsel. Die Wirkungsweise der ersteren ist derart, daß bei der Bewegung des 
Wechselkastens auf der einen Seite, der Wechselkasten auf der anderen Seite dieselbe 
Bewegung mitmacht. Bei letzterer ist dies nicht der Fall. Ist die Wechselvorrich
tung beiderseits voneinander abhängig und gelangt auf der linken Seite beispiels
weise die erste Zelle zur Bahn, so geschieht dies auch auf der rechten Seite usw. 
Als beiderseits voneinander unabhängige Wechselvorrichtung bezeichnet man jene, 
bei welcher auf beiden Seiten eine beliebige Zelle zur Bahn gebracht werden kann; 
z. B. links die erste, rechts die dritte Zelle oder links die zweite, rechts die vierte 
Zelle usw.

Revolverwechsel sind namentlich bei leichteren Stühlen sehr im Gebrauch.
Wechsel mit Steigkästen (Hubkastenwechsel) sind fast immer so gebaut, daß mau 

von einer Zelle zu jeder beliebigen zu wechseln vermag; dieselben waren früher aus
schließlich für schwerere Waren in Verwendung, seit einigen Jahren baut man sie 
indessen mit Vorliebe auch in Webstühle für leichtere Stoffe ein.

Hinsichtlich der Hubkastenwechsel sei auf die Beschreibung des Schönherrschen 
Kurbelbuckskinstnhles sowie auf den automatischen Wechsel der Großenhainer Web
stuhl- und Maschinenfabrik verwiesen.

Der sechsschützige Revolverwechsel mit beschränkter Wechselfolge:

Derselbe gestattet, wie bereits erwähnt wurde, bis zu 6 Schußfarben zu wechseln, 
jedoch ist mit ihm nur ein Wechseln der Reihenfolge der Kästen nach möglich, so 
daß nicht jedes Muster, welches im Schusse sechsfarbig ist, hergestellt werden kann; 
es ist vielmehr Bedingung, .daß die einzutragenden Farben der möglichen Bewegung 
der Zellen angepaßt werden können.

Die Einrichtung und die Arbeitsweise des genannten Schützenwechselapparates 
ist aus Fig. 1180 ersichtlich. Die 6 Zellen bis 2« (siehe Fig. 1184), welche znr 
Aufnahme der Schützen bestimmt sind, hat man kreisförmig um die Schützenkasten
achse 1 angeordnet. Auf derselben Achse ist noch eine sechsteilige Laterne 2 befestigt. 
2 Zughaken 3 und 4 greifen in die Triebstöcke der Laterne 2 ein und drehen bei 
ihrem eventuellen Abwärtsgange die Laterne, sowie den Schützenkasten um Tour 
nach rechts oder nach links, je nachdem der Zughaken 3 oder 4 wirksam wird. Ein 
Drücker 5, der sich gegen einen auf der Achse 1 festgeschraubten sechsteiligen Stern 
6 legt, hält den Revolver in der jeweiligen Arbeitsstellung fest und verhindert das 
Ucberlaufen desselben beim Weiterschalten. Die Zughaken 3 und 4 erhalten ihre ab
wärts gehende Bewegung in folgender Weise: Auf der Schlagexzenterwelle 7 be
findet sich das Wechselexzenter 8, welches einen mittels der Rolle 9 allfliegenden 
Hebel 10 nach aufwärts bewegt. Bei 11 befindet sich der Drehpunkt des genannten 
Hebels 10, und das rechte Ende des letzteren ist messerartig ausgebildet und enthält 
2 Schlitze für 2 Stück Fangplatinen 12 und 13; die letzteren können mit Hilfe 
zweier Winkelhebel — auch Stiftplatiuen genannt — 14, 14a und 15, 15 a nach 
rechts gestellt werden, so daß sie sich mittels ihrer Nasen auf deu Hebel 10 aufhaken 
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und nun dessen aufwärts gehende Bewegung mitmachen. Die Fangplatine 12 und 
der Znghakcn 3 sind beide am doppclarmigen Hebel 16, 16a gelenkig angeschlossen, 
nnd es hat nun ein Hochgehen von 12 den Tiefzug von 3 nnd ein entsprechendes 
Drehen des Schützenkastcns zur Folge.

Das Einstellen der Stiftplatinen 14 und 15 erfolgt durch eiue aus Schwarz
blech augefcrtigtc Wechselkarte 18 (siehe auch Fig. 1183); dieselbe wird vom Zylindct 
19 (siehe auch Fig. 1182) geführt und transportiert und kann auf dreierlei Art 
beschaffen sein; entweder ist die Karte ungelocht, wie a in Fig. 1183, dann werden 
von ihr die Stiftplatinen 14, 15 in solcher Höhe gehalten, daß die Schenkel 14:>, 
15a nach links gestellt werden; durch kleine Spiralfedern 20, 20a werden auch die beiden 
Fangplatinen 12 und 13 nach links gestellt, so daß sie vom Messer 10 a bei dessen 
nächstfolgendem Hochgange nicht erfaßt werden können, der Revolver keine Bewegung 
erhält und der zur Zeit arbeitende Schützen weiterhin in Aktion bleibt. Die Karte b 
in Fig. 1183 ist mit einem Loche für die Stiftplatine 15 versehen; letztere kann, 
wenn die betreffende Karte oben auf dem Zylinder liegt, so weit nach abwärts 
gehen, daß der Schenkel 15a die Fangplatine 13 über das Messer 10a stellt, was 
im weiteren Verlaufe ein Tiefziehen des Zughakens 4 und ein Drehen des Revolvers 
zur Folge hat. Der im oberen Schützenkasten befindlich gewesene Schützen hat sich 
nun nach vorn, dem Brustbaum zu, bewegt, der Revolver hat sich vorwärts gedreht. 
Die Karte iu Fig. 1183 hat eine solche Beschaffenheit, daß Stiftplatine 14, Fang
platine 12 und Zughakeu 3 wirksam werden können, wodurch der Revolver im 
entgegengesetzten Sinne, also rückwärts, gedreht wird.

Zum Zwecke des Weitcrschaltens der Wechselkarte sind nachgenannte Teile an- 
georduet: Auf der Schützenschlagwelle 7 sitzt ein Kreisexzeuter 21, welches die iu 
ihrem unteren Teile 22 gabelartig ausgebildete Stange 23 heben kann; an 23 ist 
oben bei 24 ein Rost augeschraubt, der die Stiftplatinen 14, 15 aushebt; auf dem 
Drehbolzeu 25 der Stiftplatinen ist noch ein einarmiger Hebel 26 aufgebracht; der
selbe hat bei 27 einen Ansatz, der über die Stiftplatinen hinüberreicht; ant Ende 
dieses Hebels 26 ist der Wendehaken 28 augehängt; beim Steigen des Exzenters 
21 wird nun die Stange 23 gehoben, durch 24 werden die Stiftplatinen 14, 15 
hoch gebracht uud da sich der Hebel 26 vermittelst des Ansatzes 27 über 14 und 15 
stellt, so muß derselbe und der augehängte Wendehaken 28 ebenfalls mit nach oben 
gehen; letzterer greift iu das Schaltrad 29 ym Kartenzylinder 19 ein und bewirkt, 
daß dieser um sts seines Umfanges weitergeschaltet wird.

Am Wendehaken 28 befindet sich ein Anschlag 30 und ein Finger 31; ver
mittelst des letzteren hält der Arbeiter den Wendehaken vom Schaltrad 29 fern, 
wenn er den Kartenzylinder mit der Hand vor- oder rückwärts drehen will. Der 
Anschlag 30 vermittelt ein Abstellen des Wendehakens vom Schaltrade 2'3 und ver
hindert dadurch ein Weiterschalten des Kartenzylinders, wenn der Webstuhl durch 
die Schußgabel außer Tätigkeit gesetzt morden ist, indem eine Stange 32, die am 
Bremsbügel 33 festgeschraubt ist, in diesem Falle so weit steigt, daß der Anschlag 
30 auf ihr ausstößt; ein an 32 angeschraubter Rost hebt sich ebenfalls mit nnd 
hält nun die Stiftplatinen 14, 15 vom Kartenzylinder fern, so daß die Fangplatinen 
12, 13 nicht über das Messer 10 a eingestellt werden können.

Da es vorkommen kann, daß der Picker in der obersten Zelle des Revolvers 
hängen bleibt oder daß der Schützen nicht weit genug iu seine Zelle einläuft und 
auf diese Weise das Drehen des Revolvers verhindert wird, so ist, um eiue Be-

Schams, Weberei. 17
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schädigung des Wechselapparates zu vermeiden, eine Sicherheitsvorrichtung vorgesehen; 
dieselbe ist so beschaffen, daß der Drehbolzen 11 des Messerhebels 10 inr oben 
angegebenen Falle nachgeben kann; zu diesem Zwecke ist 11 am oberen Ende der 
verschiebbaren Stange 35 angeordnet und ein Exzenterhebel 36, der durch die Band
feder 37 beeinflußt wird, hält den Bolzen 11 für gewöhnlich nach nuten. Wenn 
der Revolver feine ihm zugedachte Drehung nicht ausführen kann, überwindet der 
Bolzen 11 den Druck des Exzenterhebels 36 und hebt letzteren auf, gleichzeitig wird 
aber auch durch den in 36 eingeschraubten Bolzen 38 der Ausrücker des Webstuhles 
aus seiner Rast herausgedrängt und der Stuhl zum Stillstand gebracht.

Der sechsschützige Revolver Wechsel mit unbeschränkter Wechsels olge 
(Springrevolver, Ueberspringer).

Dieser Wechsel ist so konstruiert, daß der Schützenkasten ganz nach Bedarf um 
1, 2 oder 3 Zellen weitergeschaltet werden kann; es ist also bei der Anfertigung 
von fechsfarbigen Mustern die Aufeinanderfolge der einzelnen Farben eine vollständig 
unbeschränkte.

Das verschieden große Weiterschalten des Revolvers ist dadurch ermöglicht 
worden, daß man, wie Fig. 1185 zeigt, auf die Achse 1 des Revolvers statt der beim 
einfachen Revolver benützten sechsteiligen Laterne ein Zahnrad 2 aufschraubte und 
letzteres durch eine Zahnstange 3, der man verschieden große, abwärts gehende Be
wegung geben kann, beeinflussen ließ. Damit man den Revolver auch nach beiden 
Seiten drehen kann, ist links und rechts vom Zahnrade 2 je eine Zahnstange un
geordnet; beide sind in einem Rahmen 4 befestigt, der von der Stange 5 getragen 
wird; die letztere ist an das linke Ende des doppelarmigen Hebels — des Wechsel
hebels — 6 angeschlossen. Am anderen Ende des genannten Hebels sind drei Stück 
Fangplatinen lila, IVa und Va (Fig. 1190 und 1185) ungeordnet. Für jede 
dieser drei Platinen ist ein besonderer Messerhebel 7a bis 7o (Fig. 1189 und 1185) 
vorgesehen und letztere werden von den drei auf der Schlagwelle 8 befestigten Ex
zentern 9, 10 und 11, die verschieden großen Hub besitzen, hoch gehoben. Je nachdem 
man nun — ganz in derselben Weise, wie beim gewöhnlichen Revolver beschrieben 
worden ist — durch Vorlegen von blechernen Kartenblättchen die sogenannten Stift- 
platincn 12, 12 a hoch oder tief einstellt und dadurch eine von den Hauptplatinen 
lila bis Va veranlaßt, den Hochgang ihres Messerhebels mitzumachen, wird, weil 
die letztgenannten verschieden große aufwärts gehende Bewegungen ausführen, auch 
der Wechseltritt 6, 6a, sowie die Stange 5 und Rahmen 4 mehr oder weniger be
wegt werden, und es ist die Anordnung der hier in Frage kommenden Teile so, 
daß, wenn die am weitesten von der Stuhlwand abstehende Fangplatine V a von 
ihrem Messer mitgenommen wird — wenn für die am weitesten von der Stuhlwand 
abstehende Stiftplatine V in Fig. 1186 ein Loch in der Karte war — der Revolver 
um zwei Zellen weiter gedreht wird; wenn also nach Fig. 1184 die Zelle 21 in 
Arbeit ist, so kommt nun 2 3 oder 25 obenauf zu stehen. Durch das Einfällen der 
Stiftplatine IV in Fig. 1186 wird die Fangplatine lVa über ihren Messerhebel 7 b 
gestellt; letzterer arbeitet mit dem Exzenter 10, welches den größten Hub besitzt, und 
es wird nun der Schützenkasten so weit gedreht, daß der unterste Schützen aus Zelle 
4 obenauf zu stehen kommt. Die Stiftplatine III endlich veranlaßt, daß der Revolver 
um eine Zelle fortgeschaltet wird; es kommt also, wenn, wie in Fig. 1184 an
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genommen ist, die Zelle 21 momentan oben steht, hinterher die Zelle 22 oder 26 
in die Arbeitsstettung.

Die beiden Zahnstangen 3, 3a im Rahmen 4 stehen soweit voneinander ab, 
daß das Zahnrad 2 gerade frei zwischen ihnen hindnrchgehen kann und wird jedesmal, 
wenn ein Schützenwechsel stattfinden soll, je nach Bedarf die Zahnstange 3 oder 3 a 
in die Zähne des Rades 2 eingerückt. Zn diesem Zwecke ist ein Sektor 13 (siehe 
Fig. 1187) innerhalb des Rahmens 4 und um die Achse 1 drehbar angeordnct- 
mittels des Armes 13a ist eine Verbindung mit der Stange 14 hergestellt nnd 
letztere ist am doppelarmigen Hebel 15, 15 a angeschlossen; wird nun 15 gehoben, 
so wie Fig. 1187 zeigt, dann dreht sich der Sektor in die dort gezeichnete Stellung 
und drückt mit seinem Ansätze 13 b den Rahmen 4 nach links herüber, so daß nun 
auf der rechten Seite die Zahnstange 3 mit dem Rade 2 kämmt. Umgekehrt wird 
durch Senken des Hebelarmes 15 der Sektor 13 entgegengesetzt eingestellt und die linke 
Zahnstange 3 a mit dem Rade 2 in Eingriff gebracht; wenn letzteres der Fall sein 
soll, so wird die Fangplatine Ila durch die Stiftplatine II (Fig. 1186) über ihren 
Messerhcbel gestellt und dadurch veranlaßt, daß der Hebelarm 15 tief geht. Wenn 
so, wie in Fig. 1187 gezeichnet ist, die rechts im Rahmen 4 befindliche Zahnstange 3 
mit dem Rade 2 kämmen soll, dann muß die Fangplatine lla von ihren Messern 
mit hoch genommen werden; dadurch stellt sich der kleine zweiarmige Hebel 16, 16a, 
der bei 17 seinen Drehpunkt hat, mit dem linken Arme 16 tief und ein dort einge- 
schraubtcr Bolzen 18, der in 15 a eingreist, drückt letztgenannten Hebelarm 15a nieder 
nnd hebt dadurch 15 hoch. Das Einstellen der Fangplatine la veranlaßt die der 
Stuhlwand ani nächsten stehende Stiftplatine 1.

Wie aus den vorstehenden Erklärungen hervorgeht, ist bei jedem beabsichtigten 
Schützenwechsel notwendig: erstlich eine der beiden Zahnstangen 3, 3 a mit den: 
Rade 2 in Eingriff zu bringen, dann den Rahmen 4 tief zu ziehen. Das Erstge
nannte veranlassen die beiden Stiftplatinen l und II (Fig. 1186), I dreht den Re
volver rückwärts — wenn in Fig. 1184 21 in Arbeit war, dann kommt 26 oder 
25 oder 24 obenauf zu stehen. II gibt dem Revolver die entgegengesetzte Drehung, 
also nach vorwärts. Das Tiefziehen des Rahmens 4 wird durch die drei Stiftplatinen 
lll, IV und V eingeleitet und zwar läßt III am Revolver eine Zelle überspringen, 
IV bringt den untersten Kasten zur Arbeit hoch und V stellt die Nachbarzelle ein. 
Dementsprechend muß jedes Blättchen der Wechselkarte, wenn es einen Schützenwechsel 
herbeiführen soll, 2 Löcher besitzen; in Fig 1186 sind die verschiedenen Arten solcher 
Blättchen dargestellt: bringt nach Fig. 1184 die Zelle 2 6, ll bringt 24 hoch, 
6 stellt 25 ein, mit v wird 22 zur Arbeit gebracht, L läßt 24 hoch kommen, beför
dert 2 3 in die Arbcitsstcllung und 6 läßt den obenauf stehenden Kasten noch weiter
hin stehen.

In Fig. 1188 ist die Arretiervorrichtung für den Revolver gezeigt; es ist auf 
der Achse 1 ein Sechseck 19 mit an den Ecken befindlichen starken Zähnen aufge- 
schranbt, ein Drücker 20 legt sich von unten gegen 19 und verhindert so ein unbe
absichtigtes Drehen des Revolvers; zwei Fallen 21 und 21a greifen noch — durch 
eine kleine Spiralfeder 22 veranlaßt — links und rechts unter die Zähne des Sechs
eckes 19. Wenn eine Drehung des Revolvers vorgenommcn werden soll, dann wird 
der Drücker 20 dnrch die Fangplatine 0 (Fig. 1189 und 1190) abgezogen und drängt 
bei seinem Abwärtsgange auch die beiden Puffer 21, 21a auseinander, so daß 19 
vollständig frei wird. Für das Einstellen der Fangplatine 0 ist keine besondere 

17»
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Stiftplatine vorgesehen, sondern es ist an 0 ein Finger 23 (Fig. 1189) angenietet; 
letzterer stellt sich vor die Fangplatinen la und lla und wird jedesmal, wenn eine 
der letzten beiden durch ihre Stiftplatinen über ihr Messer gestellt wird, angestoßen 
und dadurch wird auch die Fangplatine 0 über ihr Messer gebracht.

Der Hubkastenwechsel.
Ein Hubkastenwechsel (Sächsische Maschinenfabrik, Akticnges., 

Chemnitz) wird in den Fig. 1191 bis 1194 gezeigt.
Bei diesem (sogenannten Hartmann'schen Räderwechsel) Wechsel sind die ver

schiedenen Zellen des Schützenkastens übereinander angeordnet und erfolgt das Ein- 
stellen der einzelnen Zellen zur Arbeit dadurch, daß zwei Kurbelbvlzeu (1 und 2 in 
Fig. 1191) je nach Bedarf in die obere oder untere Totpunktstellung gebracht werden 
und der dadurch hervorgerufene Hub durch eine Hebelkombination auf den Schützen
kastenhebel 7, 7a übertragen wird. Die beiden Kurbelscheiben 3 und 4 machen 
also, wenn ein Schützcnwechsel erfolgen fall — entweder gleichzeitig oder auch ab
wechselnd — eine halbe Umdrehung und während der Zeit, während welcher ein 
und derselbe Schützenkasten in der Arbeitsstellung zu verharren hat, verbleiben die 
beiden Kurbelscheiben iu Ruhe.

Stehen die beiden Kurbelscheiben 1 und 2 im oberen toten Punkt (so wie 
Fig. 1191 zeigt, ebenso auch a in Fig. 1192), dann ist die oberste Zelle des Schützen
kastens in der Höhe der Ladenbahn befindlich. Geht nun der Bolzen 2 nach unten, 
dann wird diese Bewegung durch die Zugstange 5 und den Hebelarm 7 a in solcher 
Weise auf den Endpunkt 8 b des Schützenkastenhebels übertragen, daß der Schützen
kasten um eine Zelle steigt, es arbeitet nun der zweite Kasten. Wenn der Kurbel
bolzen 1 in die unterste Totpunktstellung läuft — der Bolzen 2 aber oben bleibt — 
so wie bei o in Fig. 1192 angedeutet ist, dann erhält der Endpunkt 8 b des Schützen
kastenhebels <weil der Arm 7 des Zwischenhebels nur halb so lang ist als wie 7 a) 
eine abwärtsgeheude Bewegung, die noch einmal so groß ist, als wie vorhin beim 
Abwärtsgange des Kurbelbolzes 2, infolgedessen hebt sich auch der Schützenkasten 
um die doppelte Strecke wie vorhin, er steigt um 2 Kasten und es kommt 
Zelle 3 zur Arbeit. Aus oben Gesagtem ist zu entnehmen, daß der Kurbelbolzen 2 
ein Verstellen des Kastens um eine Zelle, der Kurbelbolzen 1 aber ein Verstellen um 
zwei Zellen bewirkt, folglich muß nun, wenn beide Kurbelbolzen zugleich aus der in 
Fig. 1191 gezeichneten Stellung in jene in Fig. 1192 bei ä angedeutete überführt 
werden, wenn sie also beide gleichzeitig von oben nach unten verstellt werden, der 
Schützenkasten um 2-j-1 Zelle, also um drei Zellen steigen, und es stellt sich 
die unterste Zelle 4 zur Arbeit auf.

In Fig. 1192 ist unter a bis ck gezeigt, welche Stellungen die beiden Kurbel
bolzen zueinander einnehmen müssen, wenn die verschiedenen Zellen des Schützen
kastens eingestellt werden sollen. Ist z. B. der vierte Kasten in Arbeit und es soll 
darauf der zweite Kasten in Benützung genommen werden, so muß der Kurbel- 
bolzen 1 aus der unteren Totpunktlage in die obere überführt werden.

Bei 6a befindet sich eine Sicherung, ebenso auch bei 9rr; erstere ist so eingerichtet, 
daß das Ende der Zugstange 6 nachgiebig mit dem Endpunkte 7 b des Zwischenhebels 
verbunden ist; kann nun 7 b die Bewegung von 6 aus irgend einem Grunde nicht 
mitmachen, so springt 7 b aus der Federklemme 6 a heraus. Die andere Sicherung 
ist an der Schützenkastenstelze 9 befindlich; letztere ist zweiteilig und wird die obere
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Hälfte bei 93, geführt, durch einen Stellring 9 b wird die richtige Länge der Schützen
kastenstelze fixiert; eine Spiralfeder 10 hält die beiden Hälften für gewöhnlich zu
sammen. Wenn beim letzten Schusse, vor einem Senken des Schützenkastens, der 
Schützen nicht ganz in seine Zelle einlaufen konnte, so daß er zum Teil auf der 
Ladenbahn aufliegt, zum Teil im Schützenkasten steht, dann gibt beim Tiefgehen 
der Stelze 9 die Spiralfeder 10 nach und verhindert fo, daß der Schützen Schaden 
leidet.

Die Anordnung der übrigen Teile, die zum besprochenen Schützenwechsel ge
hören, ist aus Fig. 1191, 1193, und 1194 ersichtlich. Anf der Ladenxoelle 11 (Fig. 1194) 
befindet sich ein Rad 12, dieses ist anf seinem halben Umfange mit Zähnen besetzt 
und kämmt mit einem Rade 13, welches auf der Welle 14 sitzt; dadurch wird letztere . 
— jedesmal während der Zeit, während welcher die Ladenwelle 11 ihren vorderen 
halben Umlauf ausführt — periodisch um eine halbe Tour weitergedreht; wenn die 
Lade ihren Hinteren halben Umlauf macht, also wenn der Schützen durchs Fach 
gleitet, dann steht die Welle 14 still. Auf letztgenannter Welle ist noch ein zweites 
Zahnrad 15 angeordnet (Fig. 1191 und 1193); dasselbe besitzt zwei sehr große Zahn
lücken, ebenso fehlen auch auf den beiden Zahnrädern 16 und 17, die auf den beiden 
Wellen 18 und 19 aufgekeilt find, die Zähne auf zwei gegenüberliegenden Stellen 
anf eine ziemliche Breite, so daß sich für gewöhnlich 15 drehen kann, ohne daß 
16 und 17 berührt werden und an der Umdrehung von 15 teilnehmen müssen; 
dies bleibt so lange der Fall, als die beiden Kurbelbolzen 1 und 2 in Ruhe bleiben 
sollen und kein Schützenwechsel stattfinden darf. Wenn aber eine Bewegung des 
Schützenkastens vor sich gehen soll, dann wird am Rade 16 resp. 17 in diejenige 
große Zahnlücke, die dem Rade 15 gerade gegenüber steht, ein großer, verstellbarer 
Zahn eingerückt, so daß nun die Berzahnung von 15 und 16 resp. 17 gegenseitig 
in Verbindung gebracht ist und bei der nächsten halben Tour, welche die Welle 14 
macht, wird sich auch die Welle 18 resp. 19 halb umdrehen und der betreffende 
Kurbelbolzen wird dadurch in die entgegengesetzte Totpunktstellung überführt. Die' 
großen, verstellbaren Zähne 20a bis 20 ä sind an Nutenscheiben 21, 22 befestigt und 
letztere sind durch Feder- und Nutscheiben 23, 24 mit den beiden Wellen 18, 19 ver
schiebbar verbunden. Das Verschieben der Nutenscheiben 21, 22 auf ihren Wellen 
und damit das Einstellen der großen Zähne 20a bis 20 ä erfolgt durch Winkel- 
hebel 25, 26; das eine freie Ende der letzteren greift in die Nuten von 21 resp. 22 
ein, und das andere Ende der Winkelhebel ist an die Zugdrähte 27, 28 angeschlossen; 
durch die weitere Anordnung von Winkelhebeln 29, 30 und Zugdrähten 31, 32, ist 
eine Verbindung bis zu den abwärts gerichteten Schenkeln 33, 34 eines dritten 
Winkelhebelpaares 33, 33 a und 34, 34a hergestellt. Unterhalb der beiden letzt
genannten Winkelhebel befinden sich zwei Nasenhebel 35 und 36, welche die 
Schenkel 33 und 34 nach Bedarf in einer gewissen Stellung festhalten können, wie 
z. B. bei 33 gezeigt ist; dadurch wird aber auch der Winkelhebel 25 und das Nuten- 
rad 21 mit den beiden Zähnen 20a und 20b in der in Fig. 1191 gezeichneten 
Stellung festgehalten; wird darauffolgend der linke Arm des Nasenhebels 35 ge
hoben — dies kann von einer Platine der Jacquardmaschine oder durch einen 
Stift 38, der von einer Wechselkarte beeinflußt wird, geschehen — so wird 33 frei
gegeben, die Spiralfeder 4l wird wirksam nnd die Teile 29, 27, 25 und 21 er
halten solche Bewegung, daß die obere Nutenscheibe 21 nach links verschoben wird 
und der Zahn 20 b zwischen die Räder 15 und 16 zu stehen kommt. Soll die 
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entgegengesetzte Bewegung stattfinden, dann muß der Arm 34 a gehoben werden 
(dies ist in Fig. 1t 91 durch den Stift 37 cbeu ausgcführt worden). In derselben 
Weise arbeiten auch die Stifte 39 und 40 mit den Teilen 34 uud 36 und weiterhin 
mit 32, 30, 28, 26, 22, 20 o und 20 cl.

Die Spiralfedern 43 und 44 auf den Zngdrähten 27 und 28 sollen ein ruhiges, 
dabei aber sicheres Einrücken der großen Zähne 20 a bis 20ä gewährleisten.

In Fig. 1194 ist noch gezeigt, auf welche Weise verhindert wird, daß sich die 
Knrbelscheibcu 3, 4 überlaufen, d. h. sich zu weit umdrehen; dieselben besitzen auf zwei 
sich gegenüberliegenden Stellen Einkerbungen, in die sich kleine Rollen 4.9, 46 cin- 
legcu; die Spiralfeder 47 drückt unter Vermittelung der beiden Winkelhcbcl 48, 49 
die Rollen fest auf die Kurbelscheiben auf und wenn eine solche Einkerbung unter 
die zugehörige Rolle zu stehen kommt, dann springt letztere ein und arretiert die 
Scheibe.

Für schwerere Webstuhlmodelle ist iu Fig. 1195 ein neuer Schützcnwcchsel 
(Patent Ha äse) der Sächsischen Maschinenfabrik, ersichtlich, der sich dank seiner großen 
Vorzüge mit außerordentlichem Erfolg in der Praxis eingcführt hat. Er wird gc- 
bant für Stühle mit einseitiger, wie auch beidseitigcr Wechsellade, mit 2, 4, 6 oder 
7 Zclleu übereinander. Der Mechanismus arbeitet vollkommen zmangläufig und 
besitzt sehr wenig Gelenke; infolgedessen vollzieht sich die Hebung der Schützcnkästcn 
absolut sicher und auch bei den höchsten Tourenzahlen ohne jedes Vibrieren der 
Schützenkästen. Dies ist von größter Wichtigkeit, da durch unruhig hebeude und 
nachzitternde Schützenkästen der Schützenschlag unregelmäßig wird und der Schützen 
leicht aus dem Fach geschleudert wird oder doch nicht richtig in den jenseitigen 
Kasten kommt. Sehr günstig ist, daß zum Umwechseln der Kästen sehr wenig Zeit 
erforderlich ist, sodaß mehr Zeit für den Schlag gewonnen wird. Der Apparat ist 
leicht zugänglich, jeder Teil läßt sich innerhalb weniger Minuten ohne besondere 

.Nacharbeiten auswechseln. Am Antriebrad ist eine Federkuppelung eingebaut, welche 
sich löst, wenn ungewöhnliche Widerstände auftreten (wenn Fremdkörper in den 
Mechanismus fallen, Schrauben sich lockern oder irgend etwas falsch eingestellt wird): 
Brüche sind demnach ausgeschlossen, falls nicht Materialfehler vorliegen.

Die Abbildung Fig. 1195 zeigt einen Schützenwechsel mit 7 Zellen übereinander, 
beide Kasten gleichzeitig arbeitend. Man verwendet diese Einrichtung, wenn die 
Schützenkästen nicht allzu groß sind, häufig anstelle von beidseitig 4 lästig beliebigem 
Wechsel, besonders wenn man dauernd mit mehr als 4 Farben arbeitet. Der Vor
teil liegt darin, daß man in der Farbcnfolge völlig unabhängig ist, ferner das 
Kartenschlagen sehr einfach ist, und daß auch ein ungeübter Weber verwendet werden 
kann, da die Schützen bei Schußbruch niemals umgesteckt zu werden brauchen.

Auch die Nachteile ungleich abgearbeiteter Schützen, wie unregelmäßiger Schlag 
und öfteres Einbremsen, fallen hier weg, da jeder Schützen immer nur iu 2 Zellen 
arbeitet. Für Kravattenstoffc, Tücher, Fantasiestoffe usw. ist diese Einrichtung sehr 
beliebt.

Die Konstruktion der Wechselmaschine ist folgende: Auf der Kurbelwelle a ist 
das Halbmondrad ?öl 15 lose aufgeschoben. Dagegen der Mitnehmcrring ?6 18 
fest aufgeschraubt. Ein im Halbmondrad ?ll 15 gelagerter Hebel ?lt 16 wird durch 
eine Feder in die Rast des Mitnehmerringes ?ll 18 gedrückt. Das Halbmondrad 
wird daher an der Drehung der Kurbelwelle teilnehmen, solauge nicht ein besonders 
großer Widerstand den Hebel ?ü 16 zum Auskuppelu bringt.
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Mit dem Halbmondrad arbeitet zusammen das Wechselrad 1, Fig. 2, 3, 
welches den Kastcnhnbexzentcr Lll 3 trägt. Im Wechselrad führt sich ferner der Riegel 
Lll 4, mährend auf der Welle des ersteren die Hubscheibe Lll 2 angcordnet ist. 
Letztere mird durch den Wendehaken, der durch den auf der Kurbelwelle folgenden 
Exzenter Lll 12 in Bewegung versetzt wird, um einen Teil seines Umfanges gedreht 
und bringt dabei den Zahnriegel LK 4 in Eingriff mit dem Halbmondrad ?ll 18. Die 
Hubscheibe wird durch im Wechselrad befindliche Anschläge, sowie dem Federhebel 
Lll 15 in ihrer Stellung gehalten. Das Halbmondrad Lll 18 ist nur auf einen 
Teil feines Umfanges verzahnt, der übrige Teil ist als Gleitscheibe ausgebildet. An 
diese legt sich die entsprechend geformte Gegenkurve des Wechselrades Lll 1 an und 
verhindert ein Uebcrschlagen des letzteren auch bei den höchsten Tourenzahlen. Die 
Bewegung dreier Wechselräder wird durch Exzenterring Lll 3, Summierhebel Lll 53, 
54 und 66, Wage Lll 61 auf den Winkelhebel Lll 59 und von da auf den Kasten- 
hebel und somit den Schützenkasten übertragen. Der Kastenhebel besteht aus dem Teil 
L U 94, ?U 131 und dem Fußtritt 132. Durch Auftreten auf letzteren kann der Kasten 
jederzeit angehoben werden, um jeden beliebigen Schützen herausnehmen zn können.

Einen Webstuhl, ausgestattet mit einem patentierten, einseitigen, 6 zeitigen 
Hubkastcnwechsel derselben Firma zeigt die Fig. 1196. Der Antrieb erfolgt entweder 
mit Hilfe einer Friktionskuppelung, die eine Momentausrückung des Stuhles ge
stattet oder mittels Los- und Festschcibe. Die Ein- und Ausrückung wird hier von 
einer Stange bewirkt, die über die ganze Stuhlbreite ungeordnet ist, so daß man 
vorn von jeder Stelle des Stuhles aus, denselben beherrschen kann. Die Teil dieser 
Ein- nnd Ausrückvorrichtung für breite Stühle wurden am Eingänge dieses Kapitels 
ansgczählt.

I!. Die Wcbstühle für schwere Gewebe.
L. Der Kurbclstuhl (Unterschlagstuhl) für Tuch und Buckslin.

Im Jahre 1867 wurde von dem Amerikaner George Crompton auf der 
Pariser Weltausstellung ein mechanischer Webstnhl für Tuch nnd Buckskin ausgestellt, 
welcher alle bisher bekannten Systeme zu übertreffen schien. Der Webstnhl arbeitete 
mit 7 Schützen und einer größeren Anzahl von Schäften, und gab in einer Minute 
bis 80 Schuß ab. Infolgedessen erwarben die Inhaber mehrerer hervorragender 
deutscher Maschinenfabriken von dem Erfinder das Recht zur Erbauung dieser Stühle. 
Es stellte sich jedoch bald heraus, daß der Stuhl in seiner damaligen Konstruktion 
zwar auf der Ausstellung Aufsehen zu erregen imstande war, daß er sich indes zur 
Einführung in die Fabriken noch nicht vollständig eignete. Deutsche Maschinen
fabriken, und zwar in erster Linie die Sächsische Webstnhlfabrik Louis Schönherr in 
Chemnitz, die Sächsische Maschinenfabrik vorm. Rich. Hartmann in Chemnitz und die 
Großenhainer Webstnhl- und Maschinenfabrik Aktienges. in Großenhain, schufen nnn, 
indem sie die Mängel jener Konstruktion beseitigten, die Vorzüge derselben aber bei- 
behielten, auf Grund jenes Systems, nach einiger Zeit ihren heutigen, allen Anforde
rungen vollkommen entsprechenden Tuch- und Buckskinstuhl, welcher im nachfolgenden 
besprochen werden wird.

Dieser Webstnhl, welcher sich als zur Erzeugung sowohl der schwersten, wie 
auch der leichtesten Tuche und Buckskins, ebenso von Möbelstoffen, Teppichen und 
ähnlichen Stoffen ganz vorzüglich bewährt hat, wird ausgeführt als glatter Ex
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zenterstuhl mit Schaftbewegung durch Exzentertritte und ohne Schützenwechscl für 
die Herstellung von Tuch, Croise, einseitigem Köper, Doppclköper und Satin; ferner 
als glatter Schaft- oder Jacquardmaschinenstuhl mit Schaftmaschine bis 
zu 36 Schäften, oder Jacquardmaschine mit beliebig viel Platinen und glatter Lade 
für die Herstellung von Kammgarnstoffen, Möbelstoffen, Teppichen und dergl.; dann 
als Wechselstuhl mit einseitigem, zumeist jedoch doppelseitigem Schützenwechsel, 
Exzentertrittvorrichtung, Schaft- oder Jacquardmaschinen für alle glatten einfachen 
oder Doppelgewebe und durch die Bindung oder das Garn gemusterte Artikel.

In nachfolgendem wollen mir den Kurbel-Bnckskiu-Stuhl der Sächsischen Web
stuhlfabrik Louis Schönherr, Chemnitz, der Besprechung unterziehen. Derselbe ist in 
den Fig. 1197 bis 1199 in der Gesamtansicht dargestellt.

Das Gestell, die Bäume und Riegel.
Auch bei diesen Webstühlen besteht das Gestell aus zwei gußeisernen mit zahl

reichen Schlitzen versehenen Seitenwänden, welche jedoch bloß oben durch einen eisernen 
zumeist gegabeltcu Geschirrriegel verbunden sind. Die unteren Längsriegcl nnd der 
Brustbaum hingegen bestehen aus starken Pfosten von hartem Holz. Der Streichbanm 
und Regulatorbaum siud starke Holzwalzen mit an den Enden aufgeschobcncn und 
verkeilten gußeisernen Schuhen, an welchen sich die direkt angegossenen Lagerzapfen 
befinden. Der Kettenbaum ist ebenfalls sehr stark und trägt je zwei gußeiserne 
Garn- und Bremsscheiben; an letzteren sind ebenfalls Lagerzapfen angegossen. Der 
Warenbaum ist etwas schwächer. Alle diese Walzen bestehen aus mehreren aufein
andergeleimten Stücken von weichem Holz.

Die Haupt- oder Antriebswelle.
Die Antriebswelle ist senkrecht auf den Stuhl gerichtet und außen an der 

Seite des Stuhles gelagert. Auf derselben befinden sich die Antriebsscheibe (Losscheibe), 
die als Hohlkegel ausgeführt ist und in welche ein mit der Hanptwelle verkeilter 
Konus hineinragt. Am vorderen Ende der Hauptwelle befindet sich ein Kegelrad, 
welches die Bewegung auf ein zweites der Kurbelwelle in dem beiläufigen Verhält
nisse wie 3:1 überträgt. Die Hauptwelle macht also annähernd dreimal soviel Touren 
als die Kurbelwelle. In der Regel erhält eines der Kegelräder, und zwar gewöhnlich 
das große, einen Zahn mehr oder weniger als dem genauen Verhältnisse 3:1 ent
spricht, damit bei jeder Umdrehung der Antriebswelle, stets andere Zähne miteinander 
kämmen. Für das Anpressen des Schusses an die Ware und für den Schlag benötigt 
der Stuhl mehr Kraft; die Zähne der Räder, die während dieser Momente die 
Uebertragung der Kraft vermitteln, würden sich viel eher abnützen als die übrigen; 
um uun dies zu vermeiden, hat man von dem genauen Verhältnisse 3:1 ab
gesehen. Beide Kegelräder werden zur Verhütung eines Unfalles mit einer guß
eisernen Schalung überdeckt.

Die Anordnung des Antriebs am Stuhl zeigen die Fig. 1200 bis 1204.
Quer am Hinteren Teil der rechten Wand ist in den beiden Lagern 41 u und k 

eine Vorgelegewelle 40 gelagert. Die Welle ragt über die Stuhlwand hinaus und 
auf dieser Verlängerung ist die Antriebscheibe 47 gelagert sowie der dazu gehörige 
Konus 52 befestigt. Die Scheibe 47 befindet sich in beständiger Rotation durch den 
Ricmenbetrieb von der Transmission aus. Durch einen Hebeldrnck kann aber die 
Scheibe 47 in enge Berührung mit dem Konus 52 gebracht werden, wodurch auch 
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dieser und damit die Welle 40 dem Kreislauf der Scheibe folgen muß. Das auf 
der Welle 40 befestigte konische Rad 43 greift in das große Hauptantriebrad 89 
oder 90.

Zur Führung und abwechselnden Verbindung und Lösung der Scheibe 47 mit 
dem Konus 52 dient die Kurbelwelle.

Die Kurbelwelle.
Dieselbe ist parallel zu den Bäumen mit den beiden Kröpfungen (Kurbeln) für 

die Ladenbcweguug in den Seitenwänden des Stuhles gelagert. In der Mitte des 
Stuhles ist noch ein Zwischenlager eingeschaltet und auf dem Hinteren hölzernen 
Längsricgel befestigt. Die Kurbelwelle trägt außerdem noch die Schlagexzenter. Es 
ist also für die hauptsächlichsten Funktionen des Stuhles bloß eine einzige Welle, 
die Kurbelwelle vorhanden, die genau so.viel Touren vollführt wie der Wcbstuhl 
und von der die Ladenbewegung ausgeht sowie auch der Schlag erfolgt, während 
die Antriebswelle auf die Funktionen des Stuhles keinen direkten Einfluß ausübt, 
sondern nur den Antrieb vermittelt. Die Kurbelwelle 84 wird durch Rad 89 oder 
90 bezw. 43 oder 44 von der Vorgelegewelle 40 aus angetrieben und ist durch die 
Kurbelscheren 92 mit den Winkelhebeln 94 verbunden. Diese Winkelhebel (Laden- 
winkel) sind in den Wandbolzen 95 gelagert und mittels der Ladennrme 98 mit 
den Ladenstclzen 121 verbunden. Die Kurbelwelle, die mitunter gleichzeitig die 
Schlagexzenterwelle vorstellt, ist bei diesen Webstühlen so tief unten gelagert, daß es 
nötig ist, zur Verbindung mit der Lade Winkelhebel einzuschalten, die zunächst die 
von unten nach oben gerichtete Bewegung der Kurbelstangen in eine wagerechte 
überführen. Für breite Stühle ist es jedoch auch nötig, der Lade eine solche Be
wegung zu geben, daß die Lade längere Zeit hinten verweilt, um den Schützen die 
entsprechende Zeit zu lassen, das Fach zu durcheilen. Diese Bewegung erzielt man 
durch verkürzte Kurbelstangen, die die Kröpfungen der Knrbelwelle mit den Winkel- 
hebeln verbinden; alfo auch mit Rücksicht auf diese verkürzten Kurbel- oder Schub
stangen erscheint die Einschaltung der Ladenwinkel geboten. Aber auch die Stelle 
für den Drehpunkt der Ladenwinkel ist von Einfluß auf die mehr oder minder be
schleunigte und verzögernde Bewegung der Lade. Nachdem die Tuch- und Buckskin- 
stühlc fast ausnahmslos mit beiderseitigem Schützenwechsel ausgestnttet sind und 
infolge dieses auslösbaren Schlag erfordern, so ist eine separate Schlagexzenterwelle, 
die erst nach 2 Touren des Stuhles eiue Umdrehung macht, überflüssig.

Die Lade und die Schützenkästen.
Der Unterschied in der Beschaffenheit der Lade für diese Stühle ist nicht sehr 

wesentlich und besteht nur darin, daß die Bauart derselben weit kräftiger ist, wie 
die für leichte Ware. Für das Einsetzen des Kammes ist hinter der Ladenbahn eine 
starke Leiste mit Hohlkehle vorhanden, welche von dem ebenfalls mit Hohlkehle aus- 
gestattcten Ladenklotz zurückgestellt und nach dein Einsetzen des Kammes dnrch 
Schrauben angezogen werden kann. Die Schrauben reichen durch das Ladenklotz 
hindurch, bis vorn an leicht handlichere Stelle und sind mit Flügelmuttern versehen. 
Die Ladenfüße sind von ll-förmigem Querschnitt und nicht gerade, sondern mit 
Rücksicht auf den verfügbaren Raum geschweift. Die Stecherwelle befindet sich nicht 
unter dem Ladenklotz, sondern ist vorn am Ladenklotz gelagert. Stecherlappen ist 
nur einer in der Mitte der Stecherwelle vorhanden, welcher während des Betriebes, 
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beim Nichteinlangen des Schützens im Schützenkasten, in eine Prellbacke einsticht; 
dieselbe ist an einer fingerstarken, ungefähr 1'/2 m langen und 4 om breiten Band
feder befestigt und letztere wiederum mit dem Brustbaum parallel verschraubt. Der 
Widerstand der Prellbacke ist ein kräftiger, aber durchaus nicht harter, nachdem zu
nächst die starke Bandfeder eine entsprechende Elastizität besitzt und außerdem der 
Vrustbaum selbst nicht aus starrem Material, sondern aus hartem Holz besteht. 
Langt der Schützen im Schützenkasten rechtzeitig an, so bewegt sich auch der Stecher
lappen rechtzeitig nach abwärts und unter die Prellbacke. Ferner befindet sich auf 
der Antriebseite des Stuhles an der Stecherwelle ein längerer Stecherhebel, welcher 
in demselben Momente, als der Stecherlappen gegebenenfalls in die Prellbacke ein- 
sticht, auch in einen Daumen mit Rinne der vertikalen Einrückspindel einsticht und 
den Stuhl sofort abstellt. Die Fühlerhebel der Stecherwelle befinden sich ebenfalls 
vorn und reichen bis über die Schützenkastenzungen.

Es ist also bei den Schützenkästen die Rückwand unbeweglich, während die 
Vordermand znm größtenteile durch die bewegliche Schützenkastenzuuge gebildet wird. 
Die Schützenkastenzuuge ist behufs Schonung der Schützen mit Leder belegt und 
wird durch eine Vandfeder in den Schützenkasten gedrückt. Mit Rücksicht auf deu 
Umstand, daß sich die Schützenkastcnzunge vorn am Schlltzenkasten befindet, erhält 
der Schützen an der Vorderseite einen Bogen, mit welchem er beim Eintreten in 
den Schützenkasten die Zunge herausdrängt, die Fühlerhebel nach vorn bewegt, die 
Stecherwelle etwas dreht und dadurch veranlaßt, daß sich der Stccherlappen recht
zeitig nach abwärts bewegt. >

Der Picker ragt von hinten in den Schützenkasten. Der Schläger befindet sich 
ebenfalls hinten zwischen Schützenkasten und Pickerspindel und führt durch einen 
entsprechenden Schlitz des Pickers hindurch. Der Picker führt sich also einerseits 
hinter dem Schläger auf der Pickerspindel, vor dem Schläger in einer Nut der durch
brochenen Schützenkastenrückwand.

Ueber Schützenbewegung und Schützenwechsel entnehmen wir dem Prospekt 
der Sächsischen Webstuhlfabrik folgendes:

Die glatte Lade für 1 Schützen besteht aus den Ladenstelzen 166 und 167, 
die auf den Ladenfußbolzen 136 gelagert sind, dem Ladenklotz 173 mit der Blatt- 
schine 141, dem Ladendeckel 144, den Schützenkastenrückwänden 168 und 169 und 
den Schützenbacken 175 samt Schützenbremszungen 176. Die ganze Lade ist mit 
der Blechplatte 174 belegt und die Kopfenden der Lade werden mit den Kopfplatten 
170 und 171 abgeschlossen. Zur Führung des Schützentreibers sind die Rückwände 
mit Schlitzen versehen und außerdem sind die Treiberspindeln 134 vorhanden, auf 
welchen die Treiber gleiten.

Die Schützenkasten, in welchen der Schützen für feine Ruhezeit Aufnahme 
findet, geben auch dem Schützen die gerade Richtung für seinen freien Lauf. Um 
denselben in dem gegenüberliegenden Kasten ohne. Rückprall aufhalten zu können, 
sind die Bremszungen 176 vorhanden, die von dem Schützen zurückgedrängt werden 
müssen, nm dem Schützen Ranm zum Eintritt zn geben. Auf diese Zungen wirkt 
ein federnder Druck, der nach Bedürfnis geregelt werden kann. Mit den Zungen 
in Verbindung steht die sogenannte Abstößer- und Pufferwelle, welche den Zweck 
hat, die Lade in ihrem. Vorwärtslauf augenblicklich aufzuhalten, sobald der Web
schützen innerhalb des Webfaches stehen bleiben würde. Ohne Schutzvorrichtung 
würde in diesem Fall unfehlbar die Kette in der ganzen Länge des Schützens 
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zerschlagen werden und ein Webfehler entstehen, der nicht oder nur mangelhaft wieder 
gut zu machen wäre.

Diese Einrichtung ist so wichtig, daß kein mechanischer Webstuhl ohne diese 
Vorrichtung sein kann. Leider wird aber dieselbe nur zu häufig nicht genügend 
gewürdigt, ja sogar nicht selten verkannt, weswegen wir trotz ihrer Allgemeinheit 
uicht unterlassen konnten, besonders darauf hinzuweisen. Es ist durchaus nötig, 
daß diese Einrichtung stets gut und sicher funktioniert. Die Anordnung ist folgende: 
Vorn an dem Ladenklotz ist die Stoßwclle in den Stoßwelleulagern 99 und 100 
gelagert. Die Seitenenden der Stoßwelle sind mit Fühlhebeln versehen, welche auf 
die Bremszungen der Ladenkasten greifen. Durch den Ein- und Austritt des Schützens 
in die Ladenkasten wird die Welle in oszillierende Bewegung versetzt, indem 2 Gegen
federn au der Welle den Zungcndruck entgegenwirken. In der Mitte des Stuhles 
hat die Stoßwelle 76 einen Sporn, der so steht, daß er in die Nase der am Brust
baum befestigten Pufferfeder 16 einsetzen kann, wenn die Lade vorwärts läuft, ohne 
daß der Schützen im Kasten ist, wodurch die Lade im Lauf aufgehalten wird. Für 
so plötzliche Unterbrechung des Ladenlaufs ist aber auch die gleichzeitige Unterbrechung 
des Betriebes nötig und dazu ist am rechten Ende der Stößerwelle der bereits früher 
erwähnte Ausrückstößer 83 auf der gleichen Stoßwelle vorhanden, der den Stuhl 
außer Betrieb setzt. Steht der Schützen im Schützenkasten, so geht sowohl der Sporn 
der Stößerwolle an der Pufferfeder-Nase, als auch der Ausrückstößer an der Nase 
der Ausrückkurbel vorbei. Die Sporen müssen stets in gutem Zustand erhalten 
werden, sie dürfen weder noch zu hoch noch zu niedrig einsetzen und die Welle muß 
sich gut spielend, ohne zu Überschlagen, bewegen.

Die Wcchsellade für einseitigen Wechsel ist wie die glatte Lade ein
gerichtet, nur ist die linke Seite anstatt mit dem einfachen feststehenden Schützen- 
kasten mit einem mehrzelligen Schützenkasten, wie Fig. 1206, versehen, um mehrere 
Schützen in sich aufzunehmen. Dieser Wechselkasten ist so angeordnet, daß jede der 
in dem Kasten befindlichen Schützenzellen nach Bedürfnis in die Ladenbahuebenc 
gebracht werden kann.

Die zweiseitige Wcchsellade ist auf beiden Seiten der Lade mit solchen 
Wechselkasten versehen. Eine zusammengestellte Wcchsellade zeigt Fig. 1205. Die 
Ladcnstelzcn 120 und 121 sind mit rahmenförmigen Köpfen versehen, in denen die 
beweglichen Wechselkastcn 164 und 165 derartig in Führungen gelagert sind, daß 
sich die Kasten vertikal verschieben lassen. Als Kopfführuug für die Kasten dienen 
124 und 125. Stach der Blattseite zu werden die Kasten durch die Führungen 
130 und 131 geführt. Zur Verbiudung der Ladenstelzeu dient der Ladenklotz 140. 
Das Blatt wird durch die Blattschienc 141 uud den Ladendeckel 144 gehalten. Zur 
Befestigung der Ladenschiene dienen die Schrauben 142, welche mit Flügelmuttern 
versehen sind. Der Ladenklotz selbst ist mit einer Eiscnplatte 143 auf der ganzen 
Laufbahn des Schützens belegt. Bei schweren Geweben kann eine Mittelblattstützc 
angebracht werden. Zu diesem Zweck ist in der Mitte der Lade ein Stelleisen fest
geschraubt, in das dann die Blattstütze eingesetzt werden kann.

Um dem Schützen einen ruhigen sichern Gang zu gebeu, muß die Lade selbst
verständlich sehr sorgfältig und folid ausgesührt sein. Es ist unerläßlich, daß die 
Fluchtlinien der Vahnsohle und der Blattseite genau gerade Linien bilden. Das 
Blatt muß daher auch gut in die betreffenden Nuten der Lade und des Ladendeckels 
passen. Der Raum zwischen den Ladenstelzen muß entweder von dem Blatt ziemlich 
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ganz ausgefüllt werden, oder, wenn Blätter verwendet werden, die nicht so breit 
sind als Raum iu der Lade dafür vorhanden ist, müssen die Lücken mit kleineren 
Blattstückeu ausgefüllt werden. Sollte das Blatt gegen die Führungen 130 und 
131 zurück- oder vortreten, so ist entweder durch Unterlage oder Nacharbeitung am 
Ladendeckel, wo derselbe an den Ladenstützen angeschraubt wird, nachzuhelfeu.

Zur Führung des Schützentreibers während seines Schlages auf den Schützen, 
sind die Rückseiten der Ladenköpfe mit Schlitzen und Spindeln versehen. Zur Fest
haltung dieser Spindeln dienen beim Wechselstuhl die Spindellager, die zugleich 
auch als Befestigungsschrauben für die Führungen 124 und 125 dienen. Diese 
Spindeln müssen ebenfalls genau parallel mit den Schützenfluchtlinien der Lade 
liegen. Hierdurch werden wir aber übergeführt auf das Gebiet der Schützen
bewegung, auch Schützenschlag genannt. Zur besseren Orientierung nehmen 
wir wieder die Fig. 1200 bis 1205 zur Hand und finden da in den Fig. 1200, 
1201 und Fig. 1205 folgende Anordnung:

Die Schützenbewegung oder die Schlagvorrichtung.
Das Hauptantriebrad 89 (Fig. 1201) ist mit einem zweiten konischen Rade ver

sehen, in welches ein gleich großes Rad 500 cingreift. Dieses Rad 500 ist befestigt 
auf einer Welle 501, die an der rechten Wand in den Lagern 503 gelagert ist. Auf 
der Welle 501 fit eine Scheibe 504 mit Keil befestigt, an welche ein Exzenter 505 
stellbar festgeschraubt wird. Mit dem Exzenter korrespondierend, ist an der inneren 
Seite der Wand der Hebel 509 (Fig. 1205) durch deu Bolzen 511 beweglich befestigt. 
Von dem unteren gabelförmigen Ende des Hebels 509 geht eine Zugstange 517 auf 
eiueu Hebel 531 (Fig. 1200). Dieser Hebel sitzt auf einer Welle 540. Diese Wellen, wo
von zwei an jedem Stuhl vorhanden sind, nennt man die eigentlichen Schlagwellen. Die
selben liegen je ein Stück auf jeder Seite des Stuhles parallel zur Wand und find auf dem 
einen Ende in dem Mittelriegel durch die Lager 545, auf dem anderen Ende in den' 
an den Wänden befestigten Lagern 543 und 544 gelagert (Fig. 1205). Der Hebel 531 
(Fig. 1200) ist mit einem zweiten Hebel 532 verbunden. Auf der zweiten Schlag- 
welle (Fig. 1205) ist der Hebel 533 fest aufgekeilt uud die beiden Schenkel der 
Hebel 532 und 533 sind durch eine Zugstange 538 verbunden. An dem nach unten 
stehenden kurzen Hebelarm des Hebels 533 wird eine Feder 4 eingehangen und am 
Mittelriegel befestigt. Diese Feder drückt rückwirkend auf die Schlagwellen und die 
damit verbundenen Zugstangen, sowie auf den Schlaghebel 509, so daß die Rolle 
dieses Hebels auf den Schlagexzenter 505 aufzuliegen kommt und der Hebung und 
der Senkung der Exzenterperipherie folgt. Die Schlagwellen erhalten daher eine 
oszillierende Bewegung, die sich bei jedem Ladenschlag wiederholt. Um diese Be
wegung nun zum Hin- und Herwerfen des Schützens in der Lade zu benutzeu, 
befinden sich auf jeder Schlagwelle je ein Sektor (549 für links und 550 für rechts) 
fest mit der Welle verbunden. Daneben steht auf der Welle leicht drehbar je ein 
Hebel (546 und 547). Mit diesen Hebeln verbunden ist je eine Falle 552 und 553, 
welche in die Nasen der Sektoren eingreifen und dadurch die Hebel 546 und 547 
mit in oszillierende Bewegung bringen können. In den oberen Enden dieser Hebel 
stecken die Bolzen 555 (Fig. 1200) zur Befestiguug der Schlagriemen 568 (Fig. 1205), 
die wiederum an den Holzschlägern 558 befestigt sind. Diese Holzschläger schwingen 
sich auf Bolzeu, welche an den Schlägerstelleisen 151 und 152 festgemacht sind. 
Unterhalb dieser Bolzen sind an den Holzschlägern die Federn I mittels Riemen be-
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festigt und dienen den Schlagstöcken 558 samt den damit verbundenen Hebeln 546 
und 547 als Rückzugskraft. Am oberen Ende der Schläger 558 sind die auf deu 
Treiberspindeln gleitenden Treiber mittels Riemen befestigt, so daß solche durch die 
Schläger bei ihrem Vorwärtslauf auf deu Schützen auftreffen müssen und denselben 
ans dem Kasten heranstrcibcn können und im Rückwärtslanf (dnrch die Rückzug
federn bewirkt) den Treiber auch wieder zurückziehen.

In dieser eben beschriebenen Anordnung werden nun bei jedem Kreislauf der 
Ladeubcwegung in einem gewissen Moment beide Holzschläger mit den Schützen- 
treibern einmal hereingezogen. Es würde also immer aus beideu Seiten der Lade 
schlagen und sofern auf beiden Seiten Schützen stehen würden, müßten diese auch 
von beiden Seiten geworfen werden; dieselben würden aber in der Mitte zusammen
prallen nnd Schaden verursachen. Es ist aber doch möglich, in dieser Weise zn ar
beiten; man hat nur nötig, dafür zu sorgen, daß immer nnr auf einer Seite 
Schützen vorhanden sind. Immer würde aber eine gewisse Unsicherheit nnd auch 
ein größerer Kraftverbrauch und eine größere Abnutzung der Schlagvorrichtungsteile 
die Folge fein.

Um diese Uebelstände zu verhindern, ist die Anordnung getroffen, daß auf der
jenigen Seite, auf welcher keiu Schützen im Kasten steht, auch der Schläger nicht 
hereingezogen wird, und das geschieht auf folgende Weife:

An der Lade in den Stoßwellenlagern 77, 79 und 81 (Fig. 1205) sind zwei 
Wellen 562 gelagert. Auf diesen Wellen steckt fest auf je einem Ende ein Fühl- 
hebel 565, der sich auf die Bremszungen der Schützenkasten auflegt; anf der ent
gegengesetzten Seite ist dagegen wiederum je ein Hebel 563 befestigt und diese 
Hebel sind durch Riemen mit den Fallen 552, welche in die Sektoren eingreisen können, 
verbunden. Durch den Ein- und Austritt der Schützen in die Schützenkasten werden 
die Wellen 562 in oszillierende Bewegung versetzt und zugleich die Falleu 552 iu 
Ein- und Ausgriff mit den Sektoren 549 und 550 gebracht. Steht nun links ein 
Schützen im Kasten und auf der rechten Seite ist ein leerer Kasten zu seiuer Auf
nahme in der Ladenbahn, so wird die Falle auf der linken Schlagwelle im Eingriff 
stehen und dadurch der Schützen von links nach rechts geworfen werden. Die Falle 
rechts wird ausgehoben gewesen und der Holzschläger also auch stillstehend geblieben 
sein. In entgegengesetzter Stellung wird das Gleiche in umgekehrter Weise statt- 
finden. Es ist also zu bemerken, daß der Abgang der Schützen bei dieser Einrichtung 
von dem Vorhandensein eines leeren Schützenkastens zur Aufnahme eines Schützens 
abhängig ist. Daraus folgt, daß in dem Fall, daß auf beiden Seiten der Lade 
Schützen stehen, auch gar kein Schützen abgeschoffen wird und also auch kein Zu
sammenprallen der Schützen stattfinden kann.

Noch ist zu bemerken, daß die Riemen 569 den Zweck haben, die Holzschläger 
bei jedem Schützenschlag mit den Treibern dem Schützen entgegenzuziehen und dann 
mit demselben wieder zurückzugehen. Sie dienen also zum Auffangen der Schützen 
und heißen daher auch Fangriemen.

Da die Möglichkeit vorhanden ist, daß sich den Treibern ein ungewöhnliches 
Hindernis entgegenstellen und dann Bruch entstehen könnte, so ist die rechte Schlag
welle mit einer auf beiden Seiten wirkenden Sicherheitsvorrichtung versehen. 
Dieselbe besteht darin, daß der Hebel 532 (Fig. 1200) durch eine federnde Keil
kuppelung mit dem Teil 531 verbunden ist. Nur 531 ist aufgekeilt auf der 
Schlagwelle, während 532 sich auf der Welle drehen läßt. Der in 531 befindliche 
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Keilbolzen 537 wird durch eine Spiralpreßfeder in eine Kerbe des Teils 532 gepreßt 
und verbindet diese zwei Teile so, daß diese Verbindung dein gewöhnlichen Wider
stände sicher nicht nachgibt, bei außergewöhnlichem Hindernis lösen sie sich aber so
fort voneinander. Die mehr oder weniger feste Verbindung läßt sich durch die auf 
dem Bolzen 537 befindlichen Muttern zur Spanuung der Feder regulieren.

Während der Arbeit des Stuhles ist es wünschenswert, das Abschicßcn des 
Schützens beliebig aufhalten zu köuucu. Zu diesem Zweck sind am L.dcndcckcl einige 
Schraubenösen eingeschraubt, durch welche eiu Riemeu 571 (Fig. 1205) gezogen ist, 
an dessen zwei Enden die Hebel 563 befestigt sind. Zieht man den Riemen 571 mit 
der auf dem Ladendeckel ruhenden Hand an, so werden die Fallen 552 und 553 
ausgehoben und der Schützen bleibt ruhig stehen.

Zur richtigen Funktion und Regulierung dieser Schützenbewegung 
gelten nun folgende Regeln:

1. Man beobachte, daß der ganze Mechanismus wie vorstehend beschrieben 
zusammengesetzt ist und daß in dem Moment, wo der Hebel 509 auf der niedrigsten 
Stelle des Exzenters ruht, zwischen den Fallenspitzen 552 und 553 und den Nasen 
der Sektoren 549 und 550 eiu Zwischenraum von etwa 8, höchstens 10 mm vor
handen ist. Ist die Stellung auf beiden Seiten gleich, aber der Zwischenraum zu 
groß, so hat man die Zugstange 517 zn verlängern; ist der Zwischenraum zu kleiu, 
hat man 517 zu verkürzen. Sind die Zwischeuräume aber bei den zwei Schlagsektorcn 
und Fallen verschieden, so hat man erst diese Ungleichheit zu beseitigen, was durch 
Verlängerung oder Verkürzung der Zugstange 538 zu geschehen hat.

2. Man beachte bei der Sicherheitskuppelung auf der rechten Schlagwelle, daß 
solche bei außergewöhnlichem Widerstand zusammenknickt, bei dem gewöhnlichen 
Widerstand des Schützens aber ruhig stehen bleibt. Man hat sich zu überzeugen, 
daß der Schützen nicht zu fest in dem Kasten sitzt, was namentlich der Fall ist, 
wenn die Zungen der Kasten sich zu hoch ausheben, so daß solche sich an dem Kasten
stift 164'8 preßt. Dieses darf durchaus nicht der Fall sein, sondern die Zungen 
müssen, ausgehoben durch die Schützen, immer einen Zwischenraum von etwa 4 mm 
zwischen sich und dem Stift lassen.

3. Der Schützenlauf hat zur richtigen Zeit zu beginnen. Man laste den 
Schützen so früh als möglich abgehen, um ihn nicht unnötig beschleunigt durch
werfen zu müssen, wodurch das Auffangen des Schützens sehr erschwert wird. Um 
die richtige Zeit den für Schützenabgang zu finden, richte man sich genau nach den: Gang 
der Lade, nach der Zeit, wo der Schützenkastenwechsel fertig ist und nach der Oeff- 
nung der Fächer durch die Schaft- oder Jacquardmaschine. Dazu stelle man die 
Lade in den Anschlag und drehe dann den Stuhl vorwärts, so daß die Lade sich 
rückwärts bewegt. Hat sich die Lade etwa 75 bis 80 mm rückwärts bewegt, so hat 
der Schlagmechanismus sich so weit in Bewegung zu befinden, daß der Treiber die 
Schützenspitze berührt und also sämtliche Teile zum Abstößen des Schützens gespannt 
sind. Ehe man den Schützen abgehen läßt, überzeugt man sich in dieser Stellung 
des Stuhls auch davon, daß die Fallen 552 und 553 richtig ausgehoben werden. 
Zu diesem Zweck setzt man abwechselnd den Schützen in den linken Kasten, um die 
rechte Falle, und in den rechten Kasten, um die linke Falle zn untersuchen, nnd be
obachtet, daß die ausgehobene Fallenspitze etwa 10 mm über der Sektornase steht. 
Die entsprechende Stellung wird durch Verlängern oder Verkürzen des Riemens 570 
bewirkt.



271 —

Um den Schützen früher oder später abgehen zn lassen, hat man bei kleinen 
Differenzen nur nötig, das Exzenter 505 von der Scheibe 504 zu lösen und vor
wärts oder rückwärts zu drehen und dann wieder fest zu schrauben. Reichen die 
Schlitze in diesen Scheiben nicht aus, so hat man das Lager 503 am Rad zu lösen, 
dann die Welle zurückznzichen, so daß das Rad auskämmt nnd alsdann die Welle 
um eine beliebige Anzahl Zähne zu drehen.

Läßt man nun den Stuhl laufen, so wird man sich weiter zu überzeugen 
haben:

4. daß der Schützen zu richtiger Zeit und ruhig laufend in den gegenüber- 
stehenden Kasten eintritt, ohne daß der Schützen zurückprallt. Der Stuhl darf nicht 
selbsttätig ausrücken, selbst wenn eine größere Differenz der Geschwindigkeit des Be
triebs vorhanden. Rückt der Stuhl aus, so ist der Schlag des Schützens zu schwach 
und man wird den Riemen 568 etwas kürzer zu machen haben, doch darf er nie so 
kurz sein, daß er den Schläger beim Vorgang der Lade nicht vollständig zurückfallcn 
ließe. Reicht diese Verkürzung des Riemens für Verstärkung des Schlages nicht aus, 
so hat man den Riemen 568 au dem Schläger 558 tiefer zu befestigen. Ist der 
Gang des Schützens aber zn schnell, so wird man entgegengesetzt zu verfahren haben.

Um den Schützen zu verhindern, daß er znrückprallt, hat man die Fangriemcn 
569 nnr so, lang zu macheu, daß die Schläger 558 in dem Moment, wo der 
Schützenwechsel beginnt, ganz zurücktreten, so daß erst dann also der Treiber den 
Schützen verläßt.

Man darf bei der Regulierung des Schützenschlags nie unterlassen, sich zu über
zeugen, daß der Schützen, ehe er abgestoßen wurde, auch wirklich voll im Kasten 
gestanden hat. Denn ist dies nicht der Fall, so wird der Schützen unbedingt zu 
langsam laufen, weil der Zwifchenraum zwischen Treiber und Schützen für den 
Schlag verloren geht. Je gleichmäßiger der Schützenschlag erfolgt, desto bester wird der 
Stuhl arbeiten. Allerdings bietet dieser Gegenstand für den Anfänger nicht wenig 
Schwierigkeiten, die bei einiger Aufmerksamkeit gleichwohl sehr bald überwunden 
werden.

Sobald der Stuhl mit Kette arbeitet, bietet dem Schützen die Kette mehr oder 
weniger Widerstand und wird man meistens den Schlag dann etwas zu verstärken 
haben. Ehe man das aber tut, hat mau sich zu überzeugen, daß das Fach hin
reichend groß ist, um den Schützen hindurch gehen zu lassen, sowie auch, daß das 
Uuterfach nicht zu hoch von der Ladenbahn absteht. Dieser Fall tritt namentlich bei 
Doppelgeweben, wenn der Unterschuß erfolgt, sehr gerne ein, weil die ganze Kette 
etwas höher gehoben wird. Man beobachtet daher auch nicht selten, daß der Schützen 
durch das Unterfach langsamer kommt, als durch das Oberfach, was durch möglichst 
gute Fachstellung verhütet werden kann.

Beobachtet man, daß die Spulen von den Spindeln oder auch das Garn von 
den Spulen herunter fahren, so ist dies gewöhnlich ein Beweis, daß der Schützen mit 
zu großer Wucht in den rechten Schützenkasten eintritt und zurückprallt. Man wird 
daher dafür zu sorgen haben, daß der Schützen eher mit stärkerer Kraft in den 
linken Kasten eintritt, als in den rechten. Es ist hierbei angenommen, daß die 

' Spindeln in: Schützen fo stehen, wie dies auf unseren Schützenzeichnnngen ange
geben ist.

5. Von großem Einfluß auf den Schützengang ist natürlich auch die Beschaffen
heit der Schützen.
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Die erste Bedingung ist, daß die Schützen gut gerade laufen, möglichst gleich 
schwer und von genau gleicher Breite sind. Bei neuen Schützen werden diese Be
dingungen stets vorhanden sein. Im Laufe der Zeit werden dieselben sich aber doch 
etwas verändern, namentlich die Holzschützen, und dann ist unbedingt eine Nach- 
arbeitung nötig, da nur ganz gleich breite Schützen auf ein und demselben Stuhl 
gut arbeiten können.

6. Wenn nun auch ein Verwerfen der Schützen auf diesen Stühlen beinahe 
ausgeschlossen ist, sobald nur das beobachtet wird, was bei der Abhandlung über die 
Lade gesagt ist, so ist in dieser Beziehung doch auch noch für gute Beschaffenheit der 
Treiber zu sorgen. Die Schützenspitze muß möglichst genau in die Mitte des Treiber
kopfes treffen. Da sich die Treiber nach und nach ausarbeiten, so tritt der Treiber
kopf immer mehr zurück. Es ist aber dafür zu sorgen, daß derselbe immer nur 
wenig hinter die Abstreichrippen der Führungen 124 und 125 zurücktritt. Zu diesem 
Zweck ist es ratsam, auf die Spindel und zwischen die Treiberführung hinter den 
Schläger etwas Leder zu legen, damit die Ausarbeitung des Treibers dadurch abge
schwächt, beziehentlich aufgehoben wird.

Um den Treiber beim Ausschlagen auf der Spindel aufzuhalten, ist ein Leder
riemen aus der Spiirdel angebracht, der dem Treiber als Puffer dient. Die Treiber
spindeln sind öfters zu schmieren, was am besten mit einem Pinsel geschieht.

7. Sollten sich mit der Zeit einzelne Teile des Schützenschlags abarbeiten, so 
ist natürlich für deren Erneuerung zu sorgen. Eine unrunde Rolle im Hebel 509 
hat unregelmäßigen Schützenschlag zur Folge. Hat sich die Nase 506 des Exzenters 505 
stark abgearbeitet, so wird der Schlag überhaupt zu langsam erfolgen. Bei dem 
letzten Stück ist eine Nacharbeitung möglich, indem man diese Nase aus der flacheu 
Seite etwas hohler feilt oder schleift. Für Holzschützen oder sehr breite Stühle emp
fiehlt sich ohnedies eine Nase mit hohler Form.

Nachträglich ist noch zu bemerken, daß die Fig. 1202 bis 1204 eine Abände
rung des Antriebs für den Schützenschlag zeigen. Diese Anordnung ist aber nur 
wenig im Gebrauch, so daß sie eigentlich weniger in Betracht kommt. Die konischen 
Schlagwellenräder sind hier nicht vorhanden. Das Schlagexzenter ruht direkt auf 
der Kurbelwelle und ist mit dem Antriebrad verbunden. Der Hebel 510 liegt hori
zontal auf dem Exzenter und ist mit einem Zwischenhebel 521 (Fig. 1204) durch eine 
Zugstange 518 verbunden. Dieser Zwischenhebel dient als Sicherheitskuppelung und 
ist dann auch in früher beschriebener Weise mit der Schlagwelle verbunden.

Die Wirkung ist die gleiche wie bei der früher beschriebenen Einrichtung. —

Sicherheitsvorrichtung gegen Bruch des Schlagzeuges. (Patent 
Georg Schwabe in Bielitz (Oest.-Schl.).

Die neue Einrichtung stellt eine Sicherheitsvorrichtung gegen Bruch des Schlag
zeuges für mechanische Webstühle dar, welche zwischen Schlagvorrichtung und Schlag
sektor verlegt ist, und welche bei eintretendem Hindernis einen Bruch durch Lösung 
der Verbindung zwischen der Schlagvorrichtung selbst (Uebertragungshebel) und dein 
Schlagsektor oder Nasenhebel des Schlagzeuges vermeidet, wobei sich die in der Vor
wärts- oder Schlagbewegung ausgelösten Teile bei der Rückwärtsbewegung nach 
vollendeten! Schlag selbsttätig wieder entkuppeln.

Die lösbare Verbindung (Fig. 1207 bis l209) zwischen der Schlagvorrichtung 
(Uebertragungshebel 1) und dem Schlagsektor 2 des Schlagzeuges wird dadurch be
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werkstelligt, daß die Zugstange 3 angreifend am Schlagsektor 2 (im Zapfen 4) in 
einem am Uebertragungshebel 1 im Zapfen 5 gelagerten Rahmen 6 Führung findet. 
Eine auf dem Rahmen (> befestigte und in die entsprechende Vertiefung der Zug
stange 3 gespannte Blattfeder 7 stellt die Verbindung zwischen Rahmen 6 und Zug
stange 3 her.

Die Schlagbewegung wird, wie gewöhnlich, durch den Uebertragungshebel l auf 
den Schlagsektor 2 und weiterhin durch den mitgenommenen Schlaghebel 8 und Zug 9 

. auf den Schlagstock 10 übertragen. Bei eingetretenem Hindernis, welches den Schlag- 
sektor 2 mit Zugstange 3 festhült, löst sich die Blattfeder des Rahmens 0 durch Aus
springen von der Zugstange 3 ab, und ersterer schwingt mit dem Uebertragungs- 
hebel 1 in die äußerste Stellung weiter (Fig. 1208 und 1209), wodurch ein Bruch 
der Schlagzeugteile verhindert wird. Der wieder in seine Anfangsstellung zurück
kehrende Rahmen 6 (Fig. I2O7, gelagert im Uebertragungshebel l) stößt, sich auf der 
Zugstange 3 schiebend, letztere sowie den Schlagsektor 2 so weit vor, bis dieser eben
falls in die Anfangsstellung gelangt, in welcher die gespannte Blattfeder 7 wieder 
eingeklinkt ist.

Die Schützenwechselvorrichtung.

In enger Verbindung mit der Schützenbewegung steht der Schützenwcchsel.
Mit diesem Namen bezeichnet man denjenigen Mechanismus am Wcbstnhl, 

welcher dazu dient, die bei der Lade bereits beschriebenen Wechselkastcu in einer be
stimmten Reihenfolge zu verschieben nnd die verschiedenen'Schützenzellen abwechsluugs- 
wcise in die Ladcnbahnlinie einzustellen. Je nach der Anzahl der Zellen, welche an 
den Wechsclkästen vorhanden sind, spricht man von 2-, 3-, 4-, 5- bis 7 fachem Schützen- 
wechsel, was so viel heißt als: der Stuhl arbeitet nnt 2, 3, 4, 5 bis 7 Schützen, die 
sich alle in einer bestimmten Reihenfolge ablösen. Man unterscheidet aber auch noch 
einseitigen von zweiseitigem Schützenwechsel und letzteren wieder danach, ob die 
Kasten rechts und links miteinander in Verbindung stehen oder ob jeder der beiden 
Kasten für sich selbständig bewegt wird.

Bezüglich des einseitigen Schützenwechsels ist zu bemerken, daß dieser nur 2-, 
3- oder 4fach sein kann und daß die Schützen nur in geraden Schußzahlen wechseln 
können, also 2, 4, 6, 8, 10 und so fort.

Der zweiseitige Schützenwechsel gestattet dagegen mit beliebiger Schußzahl zu 
wechseln. Bei unter sich verbundenen Kasten kann

aus Kasten mit 2 Zellen auf jeder Seite mit 2 Schützen,
„ „ ,, 3 „ ,, ,, „ „ 3 „
» „ 4 „ 4

gearbeitet werden, die sich alle in beliebiger Reihenfolge folgen können.
Bei getrennten Kasten kann man in gleicher Weise, aber außerdem unter einer 

gewissen Beschränkung aus Kasten mit 2 Zellen auf jeder Seite mit 3 Schützen, 
„ „ „ 3 „ „ „ „ „ 5
» „ „ 4 , „ 7

arbeiten.
Wir trennen nun bei unserer Beschreibung den ganzen Schützenwcchsel nochmals 

in Unterabteilungen und zwar in:
SchamS, Weberei. 18



— 274 -

1. den eigentlichen Bewegungsmechanismus der Kasten,
2. diejenigen Mechanismen, welche die Reihenfolge und die Anzahl der 

Schüsse eines jeden Schützens bestimmen.
Dabei bemerken wir, daß die Anordnung für ein- und zweiseitigen Schützen

wechsel der Hauptsache nach gleich ist, weswegen wir von separater Beschreibung 
dieser Unterabteilung absehen. Das Gleiche werden wir anch bezüglich der nutcr sich 
verbundenen Kasten beobachten, da in neuerer Zeit doch solche Stühle uur höchst 
selteu oder gar nicht mehr gebaut werden. Für diejenigen, welche solche Stühle be
sitzen, werden die gegebenen Zeichnungen genügen. Die Fig. 1210 bis 1216 zeigen 
uns die gesamten Anordnungen der zu beschreibenden Einrichtungen.

Verfolgen wir die einzelnen Teilnummern, so finden wir:
Auf der linken Seite des Stuhles, auf der Kurbelwelle 84 (Fig. 1210), ist ein 

Stirnrad 180 befestigt, in dieses greift das Rad 181. Letzteres ist mit einem Kurbel
radzapfen 184 versehen, von welchem aus mittels der Zugstange 182 eine Wiege 185 
in oszillierende Bewegung versetzt wird. Die Zugstangen 190 und 191 verbinden 
die Wiegenschenkel mit zwei Messern 189 und geben diesen Messern eine vertikal 
verschiebende Bewegung. Die Messer werden in Schlitzen eines an der Wand be
festigten Mesferkastens 193 geführt. Die Wiege wird getragen von einem in der 
Wand befestigten Bolzen 186. Auf einem zweiten darüber angebrachten gleichen 
Bolzen 201 ruhen zwei Exzenter 199 und zwei Exzenter 200 (Fig. 1211) uud ein 
dritter solcher Bolzen 213 trägt zwei Wechselhebel 211 und 212.

Der Festigkeit wegen sind die Bolzen 189, 201 und 213 am äußeren Ende 
mit einer Stütze verbunden und fest verfchraubt.

Die Wechselexzenter 199 und 200 sind je mit einer hakenförmigen Platine 
versehen. Die oberen Enden dieser Platinen 192 stehen zwischen den Messern 189. 
Je nachdem die Platinen an das vordere oder Hintere Messer angedrückt werden, 
werden dieselben von einem der letzteren nach oben oder nach unten geschoben und 
dadurch erhalten die Wechselexzcnter 199 und 200 eine oszillierende Bewegung. Durch 
die Bremsbänder 207, welche in der Traverse 206 eingehakt und durch Schrauben 
und Federn gespannt werden, sind die Exzenter so festgehalten, daß dieselben nur 
unter einem größeren Druck sich bewegen lassen.

Die Wechselhebel 211 und 212 stützen sich mit den unteren Schenkeln, welche 
mit Rollen versehen sind, auf je ein Exzenter 199 und 200. Die nach oben stehenden 
Schenkel dieser Hebel sind gabelförmig und tragen die langen Wechselhebel 209 und 
210. Diese Hebel sind in der Mitte ebenfalls mit Rollen versehen und legen sich 
auf die zweiten Exzenter 199 und 200. Die unteren Enden der Hebel 209 und 210 
sind mit Scharnieren versehen und die Zugstangen 219 verbinden damit die am 
vorderen Wandende befestigten Winkelhebel 220. Der eine dieser Winkelhebel ist mit 
einem Kettensektor 224 verbunden und die Kette 225 verbindet diesen Settor mit 
der Führung 161 des linken Wechselkastens. Auf dieser Führung ruht mittels Zug
stange 159 der Kasten 164.

Der näher an der Wand liegende Hebel 220 steht mit einem Radsettor 226 in 
Verbindung, welch letzterer in einen Radsektvr greift, der auf der Welle 233 befestigt 
ist. Diese Welle dient zur Uebertraguug der Wechselbeweguug für deu Wechselkasteu 
auf der rechteu Seite des Stuhles uud ist zu diesem Zweck auf der rechten Seite mit 
einem dritten Sektor versehen, der in einen vierten Radsektor greift. Mit diesem 
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vierten Radsektor zusammengegossen ist ein Kettensektor, an welchem, gleich wie links, 
die Wechselkastenführung befestigt ist nnd auf welcher der rechte Wechselkasten ruht.

Mau kanu hieraus ersehen, daß die Wechselexzcnter 199 mit den korrespon
dierenden Wcchselhebcln 209 und 211 den Wechselkasten auf' der linken Seite, 
die Exzenter 200 und die Wechselhebel 210 nnd 212 aber den Wechselkasten auf der 
rechteu Seite der Lade zu heben und zu fenken haben und zwar in folgender Weise:

Wir nehmen an, die Wechselkasten stehen in Ruhe, so daß die oberste Zelle in 
der Ladenbahn steht. Für diese Stellung haben die Rollen der Wechselhebel auf der 
tiefsten Kreisstelle der Wechselexzenter zu steheu. Die Exzenterplatineu müssen zu 
diesem Zweck mit dem Hinteren Messer im Eingriff stehen. Zieht man nun die 
Platine des ersten Exzenters 199 oder 200 vor in den Eingriff des vorderen Mcsfcrs, 
so wird dieselbe in die Höhe gezogen und der Wechselhebel 211 oder 212 zieht dnrch 
Ucbertragnng anf den Hebel 209 oder 210 die zweite Zelle des Wechselkastcns in 
die Ladenbahn. Würde man statt der Platine des ersten Exzenters 199 oder 200
die Platine des zweiten Exzenters 199 oder 200 ziehen, so würde sich 2l l oder 212
gar nicht bewegen nnd 209 oder 210 würde direkt die dritte Zelle in die Laden
bahn bringen. Läßt man aber beide zusammen gehen, so wird die vierte Zelle der
Kasten erscheinen. Bei nnr dreizelligen Kasten bringt der erste Exzenter 199 oder
200 die zweite Zelle und beide Exzenter zusammen die dritte Zelle, und bei zwei 
Kasten hebt nur der erste Exzenter 199 nnd an Stelle des zweiten Exzenters 199 
tritt eine runde Scheibe, die ruhig stehen bleibt.

Um etwa vorkommende Störungen in der regelrechten Bewegung der Wechsel- 
kasten, wie z. B. ein Steckenbleiben des Treibers usw., ohne Schaden vorübergehen 
zu lassen, sind die Sektorhebel 220 mit Sicherheitskuppelungen versehen, die sich bei 
größerem Widerstand, als den das Kastengewicht bietet, lösen können. Die Einrich
tung dieser Kuppelungen ist leicht aus den Zeichnungen ersichtlich. Ein in den Hebel 
220 sich schiebender Keilbolzen wird durch eine Preßfeder iu eine Nut des Sektors 
223 gepreßt. Durch eine Mutter läßt sich die Feder nach Bedürfnis fpannen, doch 
hüte man sich wohl, die Spannung größer zu machen, als zum ruhigen, sicheren 
Stand des Kastens nötig ist, da sonst die Auskuppclnng leicht zn viel Kraft bean
spruchen könnte nnd trotz der vorhandenen Sicherheitsvorrichtnng Bruch irgend eines 
Teils vorkommen dürfte. Auf jeden Fall sind diese Kuppelungen bisweilen uachzu- 
sehen nnd zu untersuchen, ob sie auch wirklich auskuppeln können. Unerläßlich ist 
diese Untersuchnng selbstverständlich vor Ingangsetzung eines neuen Stuhles.

Um die ganze beschriebene Einrichtung in die richtige Stellung zu bringen, hat 
man folgendes zu beobachten:

1. Die genaue, richtige Zusammenstellung der einzelner: Teile. 
Alle beweglichen Teile müssen sich leicht und frei bewegen können.

2. Die richtige Bremsung der Wechselexzenter.
Um diese zu prüfen, zieht man die Exzenterplatine in die Höhe, fo daß der 

höchste Punkt des Exzenters unter die Hebelrolle zu liegen kommt. Während das 
Gewicht des mit Schützen besetzten Kastens auf den Exzentern ruht, stößt man nur: 
den Exzenter durch die Platine aus der Ruhestellung. Der Exzenter muß dorrn 
durch das Gewicht nur langsam sich drehen und der Kasten langsam niedergehcn. 
Es ist nicht notwendig, daß die Exzenter auf jeder Stelle ruhig steheu bleiben, eine 
so starke Bremsung erschwert nur deu Gaug des Stuhles unnötig. Das sicherste 
Merkmal dafür, daß die Bremsen stark genug siud, ist der Urnstaud, 

18" 
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daß die Platinen während des Schubes immer in Berührung mit dem 
Messer bleiben, also demselben nicht etwa vorauseilen. Man sorge auch dafür, 
daß die Bremsbänder möglichst frei von Oel bleiben, was mit einiger Vorsicht leicht 
zu erhalten ist.

3. Die Exzenter müssen durch die Messer sicher in die Ruhe
standsstellen der Hebelrollen eingeschoben werden.

Zu diesem Zwecke dreht man das Rad 181, so daß der Bolzen 184 genau in 
seiner tiefsten Stellung steht nnd die Messer also vollständig ausgeschoben sind. 
Dann überzeugt man sich, ob man die Platinen von den Messern ab noch weiter 
schieben kann, ohne daß sich die Wechselhebel auf deu Exzeutern hebeu oder senken.

Die Bewegung für den Ruhestand der Hebel darf zwar nicht zu groß sein, 
muß aber immer so viel betragen, daß die Hebel sicher auch bei größerer Geschwin
digkeit in die Rnhestellen einsetzen. Sollten die Exzenter sowohl auf den hohen als 
auf den tiefen Stellen zu kurz oder zu lang einsetzen und dies bei allen vier Ex
zentern gleich, so würde die Zugstange 182 zu verlängern oder zu verkürzen sein. 
Sollten die Exzenter nur auf den tiefen Stellen zu kurz einsetzen, so daß sich die 
Kasten noch senken würden, wenn man die Platinen weiter schiebt, als dieses dnrch 
die Messer geschieht, so hätte man nur die Zugstangen 191 zu verkürzen. Diese 
Fälle sind aber nur möglich durch Ausarbeitung der Zugstangenköpfe oder der Rad
bolzen. Man muß also vollständig sicher sein, daß einem vorhandenen Fehler nicht 
anders abzuhelfen ist, ehe man sich an eine Veränderung der Zugstangen macht.

4. Die Bewegung der Schützenkasten muß genau zur richtigen 
Zeit beginnen.

Man dreht zu diesem Zweck den Stuhl vorwärtslaufend in die Stellung, in 
. welcher er auf unserer Zeichnung (Fig. 12 >6) gezeichnet ist. Die Lade hat sich dem 

Brustbaum so weit genähert, daß der Sicherungsstecherlappen 76 die Nase 20 der 
am Brustbaum befestigten Pufferfeder 16 um 20 mw überschritten hat. Dann schlägt 
man den Radbolzen 183 heraus und dreht das Rad 181 entgegengesetzt zur Kurbel
wellenbewegung so weit, biH die Wechselmesser die Nasen der Platinen 192 berühren. 
Die Stellung ist in unserer Zeichnung genau richtig gezeichnet und zwar in dem 
Moment, in welchem diese Berührung stattfindet.

Wenn der Stuhl während des Laufs ausrückt und der Stecher 76 in die Nase 20 
einsticht, dürfen die Wechselkasten sich nicht heben, noch senken, höchstens daß sie 
einige Millimeter anheben, sofern man ohne Schußwächter arbeitet.

5. Die Sektorhebel 220 müssen richtig gestellt sein.
Zu diesem Zwecke schiebt man sämtliche Wechselexzenter in den tiefen Ruhestand, 

so daß der Wechselhebel auf seiner tiefsten Stelle steht. Hierauf lotet man von dem 
Zentrum des Bolzens 227 nach unten und schlägt auf die Lotlinie von dem Mittel 
des Zugstangenbolzens 221 aus eine Linie im rechten Winkel. Die Entfernung 
dieses Bolzenmittelpunktes von der Lotlinie muß alsdann 94 mm betragen. Dieses 
Maß wird erreicht durch Verlängerung oder Verkürzung der Stangen 219. Man 
beachte aber wohl, daß die Wechselhebel dicht an die Exzenter angezogen sind, wenn 
man das Maß von 94 nun feststellt. Bei 3 zeitigen Kasten ist das Maß 60 mm.

6. DieZellen der Wechselkasten müssen genau in die Ebene der 
Ladenbahn einsetzen.

Um dies zu prüfen, setzt man, nachdem alle vorstehend beschriebenen Arbeiten 
besorgt sind, die zweiten Exzenter 199 und 200 auf die höchste Ruhestelle und setzt 
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dann die dritte Zelle, durch die Schraubenmuttern der Stangen 159, auf den 
Führungen 161, genau in die richtige Ladenbahnhöhe. Hierauf zieht man die ersten 
Exzenter 199 und 200 gleichfalls auf die höchste Stelle und überzeugt sich dann, 
das; die vierte Zelle sich in die Ladenbahnebene eingestellt hat. Ist das nicht der 
Fall, steht der Kasten zu hoch oder zu tief, so merkt man sich die Stellung genau 
und setzt dann die zweiten Exzenter 199 und 200 wieder auf die tiefste Stelle, 
wobei sich dann die zweite Zelle in die Ladenbahn eingestellt haben muß. In der 
Regel werden auch alle Stufen sich richtig einstellen. Sollte dieses aber doch einmal 
nicht der Fall sein, so wird man sich in erster Linie zu überzeugen haben, daß der 
Wcchselkasten vollständig leicht und frei steigt und fällt: daß die Kuppelungen der 
Hebel 220 sich beim Heben oder Senken in keiner Weife verändern; daß die Exzenter 
sich auch wirklich voll in der Ruhe der Rollen befinden. Sind diese Bedingungen 
erfüllt, so ist dann eine Nachhilfe an den Exzentern notwendig und zwar wie folgt. 
Steht der erste und dritte Kasten richtig, der zweite und vierte Kasten aber gleich
mäßig zu hoch, so ist der erste Exzenter 199 oder 200 (je nachdem man es mit 
dem rechten oder linken Wcchselkasten zu tun hat) zu hoch uud man wird die höchste 
Ruhestclle des Exzenters etwas nachfeilen müssen. Würden diese beiden Zellen aber 
zu niedrig gestanden haben, so wären die zweiten Exzenter 199 oder 200 zu niedrig 
lind man würde genötigt sein, diese Exzenter auf den tiefsten Stellen nachzuarbeiten. 
Man wird aber dabei wohl zu beachten haben, daß die Wirkung der Nacharbcitung 
bei diesen Exzentern doppelt so groß ist als auf den andern, weshalb große Vorsicht 
bei Nachfeilen notwendig ist. Um so viel, als sich der Kastei: hierbei senkt, hat 
man liun den Kasten durch die Muttern der Stangen 159 wieder in die Höhe 
zu ziehen.

Sollten die Zellen 1, 3 und 4 richtig, 2 aber zu hoch sein, so sind beide 
Exzenter etwas zu niedrig und daher beide eine Kleinigkeit in den tiefen Stellen 
nachzuarbeiten. Steht aber 1, 2, 3 richtig und 4 zu niedrig, so ist ebenfalls wie 
vorstehend zu verfahren, wogegen in dem Fall, daß 4 zu hoch steht, nur die ersten 
Exzenter 199 oder 200 au den tiefen Stellen tiefer gemacht werden müssen.

Wie schon gesagt, ist für diese Arbeit aber große Sorgfalt bei der Ausführung 
nötig, da sehr leicht die Exzenter verdorben werden können. Jedenfalls ist nicht 
ratsam, eine Aenderung vorzunehmen, bevor nicht der Stuhl einige Tage gelaufen 
ist, da sich nicht selten kleine Differenzen in der Höhe der Kastenstellungen durch 
die Arbeit von einigen Tagen voll selbst verlieren. Wir haben dieses Verfahren 
nur für außerordentliche Fälle mit angebcn wollen.

Zur Bestimmung der Schützenreihenfolge und der Anzahl der 
Schüsse eines jeden Schützens, für welche vorstehend beschriebene Einrichtung 
zum Auswechseln der Schützenkastenzellen selbsttätig arbeitet, dienen nun folgende 
Mechanismen:

rl) In Verbindung mit der Schaftmaschine, Fig. 1210, 1211, 1212.
Die Welle des gewöhnlichen Schaftmaschinenzylinders ist nach hinten verlängert 

und trägt einen kleinen Wechselzylinder 244, über welchen eine Mustcrkette gelegt 
wird. Die Zusammensetzung dieser Kette ist folgende:

2 Rollen nebeneinander bringen die 1. Zelle,
1 Rolle, 1 Büchse „ „ 2. „
1 Büchse, 1 Rolle „ „3. „
2 Büchsen nebeneinander „ „ 4. „
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Die ersten 4 Karten sind auf unserer Zeichnung so gezeichnet, daß die Wcchselkastcn 
rechts und links gleichlaufen; die zweiten 4 Karten bringen dagegen links die Kasten 
von unten nach oben und rechts von oben nach unten. So viel Schüsse mit einem 
Schützen hintereinander gemacht werden sollen, so viele Mal muß sich die gleiche 
Karteurollenstellung wiederholen. Wie die Reihenfolge kommen soll, ist ganz gleich
gültig. Es kann der 1. auf den 4. ebenso gut folgen als der 2. oder 3., nur muß 
dafür jedesmal die entsprechende Rollenstellung, wie sie in unserer Figur mit l, 
2, 3 und 4 Kasten bezeichnet ist, eingestellt werden.

Auf dem verlängerten Schemelbolzen steht der Hebel 239 (Fig. 1211), welcher 
durch eiue Zugstange 237 von der Schaftkurbcl 433 in Schwingung versetzt wird. 
In den, gabelförmigen Stelleisen 241 des Hebels 239 liegen die Stoßplatinen 243, 
deren Hintere mit Uebergewicht versehene Schenkel sich auf die Rollenkette des Zy
linders 244, genau mit der Rollenstelluug korrespondierend, anflegcn. Die nach dem 
Stnhl zu stehenden Schenkel der Stoßplatinen gehen durch die Stützhebel 245 und 
sind vorn spitz und etwas zurückstehend mit einer Nase versehen. Diese Stützhebel 
sind in dem an der Wand befestigten Bock 246 gelagert'und werden durch Spiral
federn stets nach der Zylinderseite zu gezogen. In dem Bock 246 sind auch noch 
die Gewichtträger 250 gelagert, die auf der einen Seite mit einer vorstehenden Nase, 
auf der Schenkelseite aber, welche dnrch die Stützhebel 245 geht, mit einer Treppen
stufe versehen sind. Durch Ketteu sind die Gewichtträger 250 mit deu Platincu- 
gewichten 197 und 198 verbunden, und zwar so, daß, wenn die Stützhebel 245 sich 
in die Treppenstufen der Gewichtträger eingesetzt haben, zwischen der, mit dem Hinteren 
Messer sich im Eingriff befindlichen Platine 192 und dem Platinengewicht 197 nnd 
198 ein Zwischenraum von etwa 6 wm vorhanden ist. Die Gegengewichte 195 und 
196 drücken die Platinen stets in Eingriff mit dem Hinteren Messer, sobald die Pla- 
tinengewichte 197 und 198, wie vorstehend bezeichnet, gehoben sind. Die Wirkungs
weise ist folgende:

Während die Schaftmaschine sich schließt, wird der Hebel 239 und damit die 
Stoßplatinen 243 nach dem Zylinder zu bewegt. Zugleich, in Vereinigung mit den: 
Schaftmaschincnzylinder, dreht sich der Wechselzylinder 244 um eiue Karte vorwärts. 
Je nachdem sich unter die betreffende Stoßplatine eine Rolle oder eine Büchse gelegt 
hat, wird dieselbe gehoben oder bleibt liegen und dementsprechend wird sich der 
andere Schenkel der Stoßplatine senken oder gehoben bleiben. Im ersteren Falle 
wird nun, sobald durch die Oeffnung der Schaftmaschine der Hebel 239 wieder von: 
Zylinder abbewegr wird, die Stoßplatine in die Nase der Gewichtträger 250 ein
greifen, wird dieselbe zurückstoßen und damit das Platinengewicht 197 oder 198 heben, 
der Stützhebel 245 wird sich in die Treppenstufe der Träger 250 einsetzen und dieselben 
festhallen. Im entgegengesetzten Falle aber wird die Nase der Platine 243 den Stütz
hebel 245 fassen und denselben zurückdrängen, der Träger 250 wird von der Treppen
stufe abfallen und damit zugleich die Drücker 197 uud 198. Den Bewegungen dieser 
Drücker folgen die Platinen 192, welche dementsprechend gehoben oder gesenkt werden.

Da der Schützenwechsel früher beginnt als die Schaftmaschine sich schließt uud 
wieder öffnet, muß auch die Wechselkarte früher gehen, als die Mufterkarte sich drehen 
darf. Da dies aber mit verbundenen Zylindern unmöglich ist, so läßt man die 
Wechselkarte der Musterkarte um einen Schuß vorausgehen. Das hat zur Folge, 
daß während des Rückwärtslaufens des Zylinders, z. B. beinr Schußsuchen, sich falsche 
Zellen in die Ladenbahn einstellen. Da aber die Schützen unverändert stehen bleiben, 
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so hat das keinen Nachteil, man hat nur nötig, zwei verlorene Schüsse zu machen 
und die Schützen dabei nicht abgehen zu lassen. Sobald der richtige Schuß, den man 
zu suchen hat, gefunden ist, läßt man noch einen Schuß zurück- und dann einen 
Schuß vorwärts laufen und hat dann den richtigen Schützen in der Ladenbahn, 
womit man ohne weiteres fortarbeiten kann.

b) Die Fig. 1216 und Fig. 1217 zeigen diefe Einrichtung dirigiert von der 
Jacquardmaschine aus. Der Mechanismus ist ziemlich gleich wie der vorhergehend 
beschriebene, nur werden hier die Stoßplatinen direkt von der Knrbelwelle und der 
Jacquardmaschine aus bewegt und die einzelnen Teile sind anders gelagert.

Die Stützhebel 262 (Fig. 1216) und die Gewichtträger 264 sind direkt in dem 
Messerkasten 193 gelagert. Auf der Kurbelwelle ist die Kurbel 253 angebracht, die 
mittels Zugstange 255 den Winkelhebel 256 in Schwingung versetzt und dadurch die 
Stoßplatinen 261 vor- und zurückschiebt. Die Stoßplatinen werden aber nicht durch 
eine Nollcnkarte gehoben und gesenkt, sondern sind an Hebeln 267 aufgehangen, die 
am Jacquardgerüst befestigt sind und bis unter die Jacquardmaschine hineingreifen. 
Mit diesen Hebeln sind je eine, im ganzen also vier, Reserveplatinen verbunden. 
Für gewöhnlich bleiben die Stoßplatinen 261 immer im Eingriff mit den Stütz
hebeln. Wird aber nun eine der Wechselplatinen, die mit den Hebeln 267 in Ver
bindung sind, gehoben, fo wird die Stoßplatine niederfallen und dadurch die Träger
hebel 264 erfassen, sowie die Platinengewichte 197 und 198 heben. Die Wirkung 
anf die Schützenkasten ist die gleiche wie bei der Rollenkette.

Die Wechselplatinen in der Jacquardmaschine sind für ihr sicheres Arbeiten 
außer der Verbindung mit der Wechfelvorrichtung noch mit einigen gewöhnlichen 
Harnischschnuren zu versehen, sowie mit gewöhnlichen Harnischgewichten zu belasten.

Wie die Karten der Jacquardmaschine für den Schützenwechsel zu schlagen sind, 
zeigen die Fig. 1218 bis 1220. Fig. 1220 zeigt die Karte geschlagen, wenn der 
Wechsel in die Musterkarte mit geschlagen wird. Die schraffierten Kreise zeigen die 
durchgeschlagenen Löcher. Es ist für diese Zeichnung angenommen, daß Reservc- 
platinen vorhanden sind, die außerhalb der Warzen des Zylinders liegen. So wie 
diese behandelt sind, ist auch zu verfahren, wenn nur die üblichen acht Reserve
platinen in der 26. Reihe für den Schützenwechsel mit verwendet werden sollen.

Fig. 1219 zeigt die Anordnung einer separat auf dem Jacquardzylinder laufen
den Wechselkarte, welche in der Buckskinweberei zu verwenden von Vorteil sein wird, 
weil man eine, von der Zahl der Musterkarte verschiedene Anzahl Karten für den 
Schützenwechsel verwenden kann.

Schützenwech sel (Patent Haase) der Sächsischen Maschinenfabrik vorm. 
Richard Hartmann A.-G. in Chemnitz, Fig. 1221-r und 1221b.

Dieser Wechsel, hauptsächlich für Tuch- und Buckskinstühle, Möbelstoff- nnd Gar- 
dinenstühle konstruiert, bietet gegenüber dem bis jetzt allgemein angewandten Knvwles- 
Getriebe (Hartmann, Schönherr, Großenhain usw.) wesentliche Vorteile.

Er besteht aus wenigen Teilen und diese sind dem Verschleiß nur wenig unter
worfen. Alle beanspruchten Teile find fehr kräftig gehalten. Der Raumbedarf ist 
sehr gering, der Wechsel baut nicht viel über die Wand hinaus.

Jeder Teil läßt sich innerhalb weniger Minuten aus der Maschine herausnehmen, 
bezw. neu ersetzen, ohne daß es nötig wäre, Teile einzunieten oder zu feilen. Der 
Wechsel besitzt im Antrieb eine Federkuppelung, welche sich löst, wenn ungewöhnliche 
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Widerstände austreten (wenn Fremdkörper in den Mechanismus fallen, Schrauben 
sich lockern oder irgend etwas falsch eingestellt wird). Brüche sind demnach aus
geschlossen, falls nicht Materialfehler vorliegen.

Anch bei sehr hohen Tourenzahlen (bei etwa 2 in Breite 125 Touren) vollzieht 
sich der Wechsel (4 Kasten anf jeder Seite, unabhängig also 7 schützig wirkend) ohne 
das überaus schädliche Springen und Zittern der Kasten. Dies ist darauf zurück- 
zuführen, daß der Wechsel sehr wenig Gelenke besitzt nnd ferner darauf, daß das 
Wechselrad völlig zwangsläufig getrieben wird.

Die Konstruktion des Wechsels ist folgende:
Auf der Kurbelwellea ist das Rad ?H 316 aufgekcilt, welches mit dem Rade I'II 317 

zusammen kämmt. Auf gleicher Welle b mit letzterem ist ein Mitnehmerriug I'II 305 aufgc- 
keilt, während diebeidenHalbmondräder?II302 lose auf der gleichen Welle angcordncl sind.

In den Halbmondrädern ?II 302 find Kuppelungshebel I'II 306 gelagert, 
welche mit entsprechend geformten Knaggen in eine Rast des Mitnehmcrringcs I'II 305 
federnd gedrückt werden. Die Halbmondräder werden infolgedessen mitgenommen, 
sobald die Welle b in Drehung versetzt wird, sie werden jedoch auskuppeln sobald 
irgend ein Hindernis ihre Weiterdrehnng verhindert. Es sind daher Brüche infolge 
Lockerung der Schrauben, Hineinfallen von Fremdkörpern in den Mechanismus usw. 
ausgeschlossen. Die Halbmondräder ?ll 302 sind auf etwa '/, ihres Umfanges ver
zahnt, während der übrige Teil als Gleitscheibe ausgebildet ist. Die Wechsel- 
räder I'II 300, welche die Kastenhubexzcnter tragen, besitzen entsprechend geformte 
Gleitkurven, an welche das Halbmoudrad während des Schützenschlagcs anläuft. 
Der Eingriff des Wechselrades mit dem Halbmondrad wird auf folgende Weise hcr- 
gestellt: Anf der Welle des Wechsclrades ?II 300 ist eine Hubdanmcnscheibe I'II 301 
sowie in den Führungen des ersteren ein Zahnricgel ?II 303 angeordnet. Wird die 
Hubscheibe durch die Wendehaken I'II 313 gedreht, so wird der Zahnricgel I'II 303 
vorgeschoben und gelangt somit in den Bereich des Halbmondradcs I'II 302. 
Letzteres dreht das Wechselrad um die Hälfte feines Umfanges und verstellt damit 
den Kastenhebel.

Mehrfacher Schützen Wechsel. Patent Georg Schwabe in Biclitz, Ocstr.-Schl.
Die zum Heben oder Senken der Schützenkastenzcllen verwendeten Hubkörpcr 

bestehen zumeist aus Kurbeln oder Kreisexzentcrn, welche kettcnschlüssig anf geeignete 
Hebel wirken und die Einstellung der einzelnen Kastenzellen zur Schützenbahu be
werkstelligen. Die Bewegung oder Drehung dieser Hubkörper geschieht durch mit 
ihnen verbundene Zahnräder, welche von einem gemeinschaftlichen Antriebsrad oder 
von einer Antriebskurbel getrieben werden. Die Drehung erfolgt als halbe Um
drehung von einem Tief- oder toten Punkte zum anderen zur Sicherung der Zelle 
iu ihrer Lage während des Schützenwurfes.

Bei Anwendung mehrzelliger Schützenkasten nnd großer Geschwindigkeit des 
Stuhles ist der Anfang des Kastenhubes kein stoßfreier, besonders wenn von der 
ersten Zelle zur letzten gehoben wird und in diesem Falle mehrere Hubkörper ge
meinschaftlich und zu gleicher Zeit die Drehung beginnen. Desgleichen gelangt die 
letzte gehobene Zelle infolge der großen Geschwindigkeit der gemeinschaftlich sich 
drehenden Hubkörper, welche zu gleicher Zeit auf den Schützenkastenhebel und 
Sckützenkasten wirken, fast plötzlich an die Ladenbahn und das hierdurch auftretende 
Schwanken der Zellen verursacht leicht ein Ausspringen des Schützens aus dem Fach.
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Zweck der Einrichtung ist es, den Schützenkastcn stoßfrei in Bewegung zu setzen 

und auch stoßfrei zur Ladenbahn kommen zn lasten. Dies geschieht durch Ver
zögerung der Anfangs- und Endgeschwindigkeit im Kastenhub.

Iu Fig. 1222a bis ä ist diese Einrichtung ersichtlich.
Die mit den Hubkörpern oder Kreisexzentern 1, 2, 3 verbundenen Zahn

räder 4, 5, 6 werden hier durch Zahnstangen 7, 8, 9 von Messern, Messerhebeln uud 
der Antriebskurbel in halbe Drehung versetzt. Um die Kreisexzenter 1, 2, 3 nicht 
gleichzeitig, sondern in kleinen Zeitabschnitten den Kastenhub beginnen zu lassen, er
halten die Zahnräder 4, 5, 6 verschieden großen Teilkreis. Die hierdurch erzielte 
größere oder kleinere Drehung der Hubkörper als halbe bewirkt, daß der Hubkörper l 
mit minderer als halber Drehung zuerst den Kastenhub beginnt, sodann der Hubkörper 2 
mit halber Drehung uud zuletzt der Hubkörper 3 mit größerer als halber Drehung 
folgt. Die Anfangsgeschwindigkeit im Hub des Schützenkasteus ist uunmehr nur 
diejenige des Hubkörpers 1 allein.

In analoger Weise tritt eine Verzögerung der Geschwindigkeit im Kastenhub 
bei Beendigung des Hubes ein. Der. Hubkörper 3 mit größerer als halber Drehuug 
endigt zuerst deu Hub, sodauu folgt der Hubkörper 2 mit halber Drehuug und zu
letzt kommt der Schützeukasteu uur mit der Hubgeschwindigkeit des Hubkörpers oder 
Krciscxzenters 1 (mit geringerer als halber Drehung) zur Ladenbahu. Die Ucbcr- 
setzungsverhältnisse der Zahnräder 3, 4, 5 zu deu Zahnstaugen sind derart gewählt, 
daß bei den Eudstellnngen der Hubkörper oder Kreisexzenter 1, 2, 3 immer noch 
der Kasteudruck wirkungslos ist und also die Kastenzelle in ihre Stellung gesichert 
erscheint.

Geteilte Schützenvorrichtung für zweiseitigen unabhängigen Schü- 
tzcnwcchsel (Patent Georg Schwabe in Bielitz, Oest.-Schl.).

Für breite Wcbstühle mit großer Geschwindigkeit ist es zweckmäßig, daß jede 
Seite des Stuhles ihre besondere unabhängige Schützenwechscleinrichtung hat, damit 
diejenigen Kastenschwankungen vermieden werden, welche entstehen, wenn sich, wie 
gewöhnlich, die Schützenwechscleinrichtung nur auf einer Seite (Schaftmaschinenseitc) 
befindet und die Kastenstelluugen auf die audere Ladeuseite übersetzt wcrdeu müssen.

Die vorliegende Erfindung zeigt in Fig. 1223 und 1224 den geteilten Schützen
wechsel auf jeder Seite des Stuhles, deu einen anf der Schaftmaschinen-, den anderen 
auf der Antriebsseite, und zwar ist der Betrieb des Schützenwechsels selbst (hier die 
Messerbewegung, durch welche vermittels Zahnstangen die hebenden und senkenden 
Teile — Exzenter oder Kurbeln — in Tätigkeit gesetzt werden) von der Schützen- 
schlagvorrichtuug in solcher Weise abhängig gemacht, daß der Kastenhub beginut, so
bald der Holzschläger mit Picker uach erfolgten, Schlag seine Anfangsstellung wieder 
erreicht hat, dagegen kurz vor dem Beginn des Schützenschlages endigt.

Dieses Verhältnis beider Bewegungen zueinander ist veränderlich, es können 
aber beide Bewegungen gleichzeitig zu einer dritten (Ladenbewegnng) derart verstellt 
werden, daß mit einer Verstellung des Schützenschlages, damit er gegenüber der 
Ladenbeweguug früher oder später erfolgt, zugleich der Kastenhub früher oder später 
beginnt.

Dies wird erreicht durch die gemeinschaftliche Benutzung desjenigen Betriebs- 
tcilcs der Schlagvorrichtung (Kurbel 2), welcher auf der Antriebswelle der Lade 
(Kurbclwelle des Stnhles) sitzt.
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Fig. 1223 zeigt die Stellung beider Borrichtungen zueinander kurz nach Be

endigung "des Schützcnschlagcs bei Eintritt der Ruhelage, Fig. 1224 diejenige kurz vor 
Begiun des Schützeuschlages.

Auf der Kurbelwelle 1 sitzt die Kurbel 2 mit dem Kurbelzapfeu 3 als An- 
tricbskurbel für deu Schützenschlag, welcher hier in positiver Weise durch Gelenk- 
stück 4, Hebel 5 und Zug 6 auf den Uebertragungshebel 7 mit Zugstange 8 erfolgt. 
Glcichzcitg trägt der Kurbelzapfen 3 der Kurbel 2 die Zugstange 9, welche durch die 
Welle 10, Messerhebel I I und Züge 12, 13 mit den Messern 14, 15 in Verbindung 
gebracht ist. Hierbei ist die Lage der Welle 10, welche die Messerhebel 11 trägt, 
zur Lage der Kurbel 2 eine gegebene. Sie bestimmt den Beginn des Kastenhnbes 
znm Beginn der ^chlagbewegung. In bekannter Weise betätigeu diese Messer 14, 
15 die Zahustangeuplatincn 16 und alle weiteren Teile der Schützenwcchseleinrichtnng. 
Die Platinenklobeu 17 werden von der auf der Schaftmaschinenseite befindlichen 
Karte durch geeignete Züge und Uebertragungshebel sowie Züge 18 hin oder her 
bewegt, mn die Nasen der Zahnstangenplatinen 16 vor das eine oder andere Messer 
zn bringen.

Die auf der Laden- oder Kurbelwelle des Stuhles 1 sitzende Kurbel 2 bewegt 
also vom Kurbclzapfen 3 aus gleichzeitig den Schlltzenschlag sowie die Schützcn- 
wechseleinrichtnug und bewirkt, daß der Kastenhub kurz vor Eintritt det Ruhelage 
der Schlagvorrichtuug uud die Beendigung des Kastenhubcs kurz vor Eiutritt des 
Schützeuschlages erfolgt. Eine Verstellung der Kurbel 2 auf der Kurbel- oder Laden- 
welle 1 bewirkt durch gleichzeitiges Verstellen ein früheres oder späteres Beginnen 
des Schützeuschlages und des Kastenhubes gegenüber der Ladenbewegung.

Die Ladeubewegung.
Je breiter der Webstuhl ist, um so längere Zeit bedarf der Schützen zum 

Durchlaufen der Ladenbahn, um so länger hat das Fach offen und die Lade draußen 
zu blcibeu. Aus diesem Grunde ist für solche breite Stühle die Lndenbewcguug so 
konstruiert, daß die Lade hintcu bei offenem Fach länger verweilt, als vorn beim 
Ladenanschlag. Erreicht wird dies einerseits durch Verwendung der verkürzten 
Kurbelstauge, andererseits auch noch durch den zwischengeschalteten Winkelhebel. Eine 
normale Kurbelstange entspricht in der Länge mindestens dem fünffachen Kurbel
radius; eine verkürzte ist kürzer, doch muß dieselbe stets länger sein als die Länge 
vom Kurbelradius-selbst.

Die Schaftbewegung durch Exzentertritte.
Für schwere Waren hat sich die Anwendung von geschlossenen Exzentern für die 

Schäftebewegung als vorteilhaft eingeführt. Man hat solche für Offenfach uud für 
Gcschlossenfach iu Verwendung; sie werden als „Nutenscheiben" bezeichnet und sind 
kreisrunde Scheiben mit seitlich aufsitzenden doppelten Rippen, zwischen denen sich 
die Trittrollc des Schemels führt; es können die Nutenscheiben (sowie festgegosscne 
Exzenter) daher nur für diejenigen Bindungen verwendet werden, für die sie ange
fertigt wurden.

Fig. 1225 bis 1227 zeigen die Exzeutertrittvvrrichtungen an Buckskinkurbel- 
stühlen.

Die Anordnung der Exzenternutenscheiben kann zweierlei sein; und zwar befinden 
sich in Fig. 1226 die Exzenternutenscheiben außen. Es entspricht eine hohe Stelle der 



- 283 —

Erzenternut dem gehobenen Schaft; in Fig. 1227 hingegen eine hohe Stelle der 
Exzenternut dein gesenkten Schaft, weil sich bei dieser Ausführung die Exzentcrtrittc 
außen befinden. Durch die Verwendung von Nntenschciben statt der gewöhnlichen 
Exzenter ist die Bewegung der Exzentertritte eine gezwungene und für schwere Ware 
geeignete.

Die Exzentertritte (Schafthebel) k, welche genau in der Mitte ihren Drehpunkt 
haben, tragen unter demselben Rollen, mittels welcher sie auf den der Bindung ent
sprechenden Exzentern ä gleiten. Die Exzenter cl sind auf der Exzenterwelle o ge
lagert, die ihre Bewegung von der Kurbelwelle I) aus durch die Kcgelräder (Winkel
räder) Ai und §2 und zweier Stirnräder erhält. Das Uebersetzungsverhältnis 
bestimmen die Stirnräder und richtet sich dasselbe nach der Größe des Schuß
rapportes der jeweilig herzustellenden Bindung. Das Heben und Senken der Schäfte 
(Flügel) erfolgt durch die Exzenter und Vermittelung der Exzentertritte. Die Exzenter 
sind der beabsichtigten Bindung entsprechend geformt; es wird beispielsweise das in 
Fig. 1226 dargestellte Exzenter eine vierschäftige Köperbindung hervorbringen und 
das Uebersetzungsverhältnis der Stirnräder 1:4 sein müssen. Die Form der Exzenter 
war ursprünglich eine solche, daß dieselbe periodisch durch Greifer und Stern bewegt 
werden mußte und die Exzentertritte dnrch Federn an die Exzenter gepreßt wurden. 
Gegenwärtig werden zumeist geschlossene Exzenter (Nutenscheiben) mit stetigem Antrieb 
verwendet, wodurch die Ueberwindung der Federkraft durch den Stuhl wegfällt, der 
Stuhl also etwas weniger Kraft bedarf und ein Springen der Rollen auf den 
Exzentern vermieden wird; die Schäfte erhalten dadurch einen ruhigeren und sicheren 
Gang, wobei auch die Kettenfäden mehr geschont werden. Die Einrichtung der 
Schäftebetätigung dnrch Exzenter und Tritte wird je nach Wunsch für gewöhnliche 
Tuchbindnng (ZweibuntO mit 2, wenn nötig 4 Exzentertritten, zu Croise mit 
3 Exzentertritten, zu vierbindigen, einseitigen oder Doppelköpcr mit 4 und für Satin 
mit 5 bis 10 Exzentertritten ausgeführt. Ein Exzenterstuhl mit 4 Schäften, glatter 
Lade und negativ wirkenden Warenbaum-Regulator für Tuch uud Köper ist in der 
Gesamtansicht durch die Fig. 1225 veranschaulicht. Zum Weben einer Bindung, welche 
mehr als 10 Schäfte erfordert, ist eine Schaftmaschine geeigneter.

Die Leiste wird bei mehr als zweibindigen Tuch- und Buckskinstoffen in den 
meisten Fällen separat bewegt. Das Hiebei verwendete Leistenexzenter ist verstellbar 
an der inneren Seite des mit der Kurbelwelle verbundenen Kegelrades angeschraubt. 
In einer Nut des Exzenters bewegt sich ein linsenförmiges Gleitstück, der sogenannte 
Fisch; derselbe ist infolge der eigenartig verlaufenden doppelten Nut und die Drehung 
des Exzenters gezwungen, bei einer Umdrehung des Stuhles in den äußeren, bei der 
zweiten in den inneren Gang einzutreten. (Aehnlich wie bei dem Schlagmechauismus 
Fig. 1163 und 1164). Durch die Verbindung des Fisches mit einem an der Stuhl
wand gelagerten dvppelarmigen Hebel, dessen zweiter Hebelarm in einem Zahnsektor v 
endigt, ist der letztere genötigt, eine beständig schwingende Bewegung zu vollführcn, 
welche auf ein Zahnrad § der Leistcnwelle derart übertragen wird, daß sich das 
Zahnrad bei einer Tour des Stuhles vor-, bei der nächsten zurückdreht. An der 
Leistenwelle sind innerhalb des Stuhles Rollcu angebracht, an welchen die Riemen 
mit den Leistenhelfen befestigt find; diese laufen oberhalb des Geschirrs über weitere 
Rollen und bewirken, daß die Lcistenfäden das gewünschte Fach bilden.

Die Fig. 1225 bis 1227 entnahmen wir einem Kataloge der Sächsischen Ma
schinenfabrik, vormals Nich. Hnrtmann in Chemnitz.
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Die Ein- und Ausrückung sowie Bremsung des Stuhles.

Der Kurbclbuckskiustuhl (wir kehrcu wieder zu der Konstruktion der Sächsischen 
Wcbstuhlfabrik Louis Schönhcrr, Chemnitz, zurück) wird sofort rasch und sicher 
durch eineu Vremshebel mit Bremsbacken gebremst, wenn derselbe abgestellt wird. 
Es ist dabei gleichgültig, durch welchen Umstand die Abstellung erfolgte: ob dies 
durch deu Stecher, die Schußgabel oder durch den Weber selbst vorgenvmmen wurde.

Die Zeichnungen ab Fig. 1200 zeigen den Stuhl iu dem Moment der Tätigkeit, 
in welchem die Autriebscheibe mit dem Konus in Berührung ist. Auf dem Bolzen 
58 befindet sich der Hebel 56 drehbar befestigt. Derselbe umschließt gabelförmig 
die Nabe der Scheibe 47, auf welcher ein Preßriug 49 steckt, dessen vorstehende 
Bolzen in dem Klauenhcbel 56 gelagert sind. Durch das obere Ende des Hebels 56 
geht die Verbiudungsstauge 71, welche auf der kleinen Ausrückkurbel 68 durch deu 
Bolzeu 69 befestigt ist. Die Kurbel 68 ist fest auf dem senkrecht stehenden Bolzen 66, 
an dessen oberen Ende die große Ausrückkurbel 67 befestigt ist. Mit letzterer ver
bunden ist die Ausrückstauge 73, welche über die ganze Breite des Stuhles reicht. 
Auf der Verbindungsstange 71 und an dem Hebel 56 anliegend, befindet sich eine 
Preßfeder, welche durch die auf der Stauge angebrachten Schraubenmuttern beliebig 
gespannt werden kann. In eingerücktem Zustand steht die große Ausrückkurbel 67 
an der Wand au; die kleine Kurbel 68 dagegen steht mit der Stangenachse 71 in gerader 
Linie; es ist sogar zweckmäßig, die Kurbel deu sog. toteu Punkt eine Kleinigkeit 
überschreiten zu lassen, weil dadurch die Verbiudungsstauge 71 in dieser Stellung sicher 
stehen bleibt. Zwischen den äußeren Muttern der Stange 71 uud dem Hebel muß 
iu dieser Stellung ein kleiner Zwischenraum von etwa 3 mm bleiben, damit die 
Preßfeder frei auf den Hebel 56 wirken kann und eine Verbindung der Scheibe 47 
mit dem Konus 52 bewirkt. Der Druck, unter dem diese Verbindung erfolgt, ist 
nach Bedürfnis durch Spannung der Preßfeder zu regulieren und es ist zu beachten, 
daß die Scheiben bei dem gewöhnlichen Arbeitswiderstand des Stuhles uicht auf
einander gleiten. Uebermäßige Anspannung, die über die Notwendigkeit hinausgeht, 
ist insoweit schädlich, als die Pressung des Ringes 49 auf die Scheibe 47 unuötig 
vermehrt, der Gang des Stuhles erschwert und die Abnutzung des Preßringes be
schleunigt wird. Stößt man nun, um den Stuhl außer Tätigkeit zu setzen, die 
Stange 73 von sich nach rechts, so wird dadurch die Kurbel 68 aus ihrer Ruhe
stellung herausgedrängt und durch die Verbindungsstange 71 wird der Hebel 56 
und damit die Scheibe 47 zurückgezogen. Die Antriebwelle und der Konus 52 
bleiben jetzt still stehen. Um diesen Stillstand augenblicklich erfolgen zu lassen, ist 
der Ausrückhebel 56 nach unten verlängert und mit einem Bremsschuh 60 versehen, 
der sich in dem Augenblick auf den Scheibenrand des Konusfes 52 auflegt, in 
welchem die Antriebscheibe von dem Konus abgezogen wird. Um den Druck dieser 
Bremse zu vermehren und die Ausrückung in der Ruhestellung des Stuhles sicher 
zu erhalten, ist an der Stange 71 eine Zugfeder 1 befestigt, welche in dem Haken 
72 eingehängt ist.

Zum Zweck der selbsttätigen Unterbrechung des Antriebs durch den 
Stuhlmechanismus bei uicht rechtzeitigen: Schützeneintritt in die Schützenkasten ist 
die große Kurbel 67 mit einer vorspringenden Nase versehen, au welche der Ausrück- 
stecher 83 anstößt, sobald der Schützeu nicht rechtzeitig in den Kasten tritt. Tritt 
dagegen der Schlitzen zu richtiger Zeit ein, so macht der Stecher 83 eine Schwingung 
nach unten und geht dann ohne Berührung an der Nase der Kurbel 67 vorbei.
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In ersterem Fall wird die Ausrückung zurückgestoßen und der Stuhl bleibt augen
blicklich stehen, in letzterem Fall geht er ruhig seinen Weg weiter. Bei der Schützen- 
bewegung werden wir nochmals näher auf diese Einrichtung zurückkommen. — 
Bezüglich der Stuhlbremse ist zu beachten, daß der Hebel 56 stets so hoch gehalten 
wird, daß der Ring 49 sich nur frei schieben läßt, aber nicht drehen kann. Sollte 
sich trotzdem mit der Zeit eine zu große Bewegung der Ausrückung herausstellen, so 
ist der Schuh 60 mit Leder zu belegen.

Fig. 1202 zeigt noch eine anders angeordnete Stuhlbremse. Die Stuhl
bremse ist hier separat in dem Stelleisen 62 gelagert. Der Bremshebel 61 legt sich 
hier von hinten auf den Konus 52 und wird durch die Zugstange 64 mit dem 
Ausrückhebel 57 verbunden. Hier läßt sich die Bewegung der Ausrückung durch 
Verstellen der Schraubenmuttern an der Zugstange 64 regulieren.

Die Kettenspannung.
Dieselbe ist ein sehr wichtiger Faktor bei der mechanischen Weberei uud an 

diesen Kurbelstühlen in drei verschiedenen Anordnungen ausgeführt, nämlich:
a) durch Bandbremse, wie Fig. 1228 bis 1230 zeigt.
In den Lagern 611 (Fig. 1229) liegt fest in den Zapfen gelagert der Ketten

baum 600 mit den Garnscheiben 608 und den Bremsscheiben 601 und 602. Die 
letzteren Scheiben stehen lose auf dem Baum und sind mit Sperrklinken ver
sehen, welche in die fest mit dem Garnbaum verbundenen Sperrräder 603 und 604 
eiugreifeu. Die Garnscheiben bestehen aus eiuem Holzring und zwei gußeisernen 
Flanschenringen, womit die Garnscheiben auf dem Kettenbaum dadurch festgeschraubt 
werden, daß man diese getrennten Flanschenscheiben fest zusammenschraubt. Die 
Scheiben stehen dadurch vollständig gerade und rnndlaufend, ohne daß der Banm 
durch etwaiges Verschieben der Scheiben (für verschiedene Breiten) irgendwie verletzt würde. 
In Wandlagern und in Lagern 633, die an dem Mittelriegel befestigt sind, liegt lose die 
Welle 631, auf welcher die Bremsbandkurbeln 634 und 635 festgekeilt sind. Am Mittel- 
riegel sind die Schieberstelleisen 636 (Fig. 1228) befestigt, in welchen die Schieber 637 
sitzen und die mit Filztuch belegten Bremsbänder 640 eingehakt werden, während 
dieselben mit dem entgegengesetzten Ende in den Haken der Kurbeln 634 und 635 ein
gehakt sind. Durch die Schrauben 638 werden die Bremsbänder in eine bestimmte 
Stellung gebracht, die sich nach der Stellung des Differentialhebels 635 richtet. Diesen 
Differentialhebel umgreift nämlich das Zugband 622, welches mit einer auf 635 
laufenden Rolle 623 versehen ist. Das andere Ende des Zugbandes ist mit dem 
kleinen Hebel 620 verbunden, der fest auf den Bvlzen 621 mit dem Hebel 618 in 
Verbindung ist. Von dem Hebel 618, resp, von dem Bolzen 619 aus geht eine 
Zugstange 616 auf einen Gewichthebel, der durch ein Gewicht 614 auf dem entgegen
gesetzten Schenkel belastet ist. Dadurch werden die Bremsbänder gespannt und man 
hat die Schraube 638 nötig, um die Bremsbänder so anzuziehen, daß der Difscrenzial- 
hebel 635 gerade im Kreisbogen liegt, den das Zugband 622 beschreibt, wenn man 
dasselbe auf dem Hebel auf und nieder schiebt. Die Rolle 623 darf in keinem 
Fall hinten am Mittclriegel anstoßen. Durch die Schraube 617 wird der Gewicht
hebel 613 so gestellt, daß er ungefähr horizontal liegt. Je schwerer man arbeiten 
will, desto näher dem Hebeldrehpunkte 615 setzt man die Mutter 617 in den Hebel 
ein und umgekehrt. Kleinere Differenzen werden durch Verschiebung des Gewichts 
614 reguliert. Um die Regulierung der Kettenspannung nach dem abnehmenden 
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Durchmesser des Kettenbaumes selbsttätig wirken zu lassen, ist die Fühlwelle 629 
mit der Fühlerrolle 630 vorhanden. Die Rolle liegt auf dem Garn des Ketten
baumes auf. Am Ende der Welle ist der Gewichthebel 226 ungeordnet, der mit Hilfe 
des Armes 625 das Zugband 622 trägt nnd dasselbe auf dem Differentialhebel 635 
hebt und senkt, wie der Kettenbaumdurchmesser es verlangt. Wenn der Baum leer 
ist, steht das Zugband auf der tiefsten, wenn er voll ist, steht es dagegen anf der 
höchsten Stelle am Hebel 635. Das Bremsband auf der linken Seite des Stuhles, 
welches in Fig. 1230 besonders gezeichnet ist, wird durch die Schraube 638 so weit 
gespannt, daß zwischen dem Hakenbund und der federnder: Befestigung des Hakens 
ein Zwischenraum von etwa 3 mm entsteht. Es ist wohl zu beachten, daß dieses 
Band erst gespannt wird, nachdem die ganze übrige Bremsvorrichtung bis auf die 
genügende Spannung bereits richtig eingestellt war.

Ratsam ist es, den Filz der Bremsbänder bei jedesmaliger Neuauflegung einer 
Kette mit gutem, pulverisierten Graphit (Wasserblei) einzureiben.

Nachdem die Kette den Kettenbaum verlassen, wird dieselbe über die Walkwelle 
641 geführt. Diese Walkwelle wird mechanisch in Schwingung versetzt, weswegen 
wir diese Art Lagerung der Walkwelle mit dem Ausdruck: „Bewegliche Walkwelle" 
bezeichnen. Dieselbe ist wie folgt angeordnet: Auf der Verbindungswelle 642 (Fig. 
1229) liegt anf jeder Seite des Stuhls ein Hebel 643 und 644. Diese Hebel sind 
mit stellbaren Lagern versehen, in denen die Walkwelle liegt. Die Lager 645 sind 
durch die Schrauben 646 verstellbar. Die Hebel 643 und 614 greifen den Wänden 
entlang bis über zwei Rollen 649, die sich in den Ladenwinkeln auf den Bolzen 648 
befinden. Dadurch werden die Hebel 643 und 644 in Schwingung versetzt und zwar 
folgt die Bewegung der Walkwelle genau der Bewegung der Lade, so daß die Kette 
gerade in dem Moment angespannt wird, wenn der Anschlag der Lade an die Ware 
erfolgt. Die Bewegung würde aber zu groß sein, wenn man dieselbe nicht beliebig 
verändern könnte, und dazu dienen die Stelleisen 647. Die Hebel 643 und 644 
setzen sich auf diese Stelleisen auf. Man hat es durch Höher- oder Tieferstellen der 
Stelleisen vollständig in der Hand, die Bewegung der Walkwelle zu regulieren. Da
bei hat man sich hauptsächlich nach der Elastizität der Kettengarne zu richte«. Je 
weniger dehnbar das Garn ist, desto größer wird man die Bewegung der Walkwelle 
machen müssen, um zu erzielen, daß das Garn bei geöffnetem Fach lockerer ist, als 
bei geschlossenen: Fach. Je gleichmäßiger die Spannung der Kette der Fachbildung 
entspricht, desto besser wird dieselbe arbeiten. Zu große Walkbewegung kann ebenso
gut schaden, als wenn dieselbe zu klein ist.

Erwähnen wollen mir hier noch, daß außer der oben beschriebenen Anordnung 
der Bandbremse mitunter auch die sogenannte Muldenbremse angewandt wird.

b) Durch negativen Regulator. (Schwebender Regulator.)
Diese Anordnung zur Kettenspannung zeigt Fig. 1236 bis 1242.
Die Bezeichnung negativ ist eigentlich nicht ganz zutreffend, vielmehr ist dieser 

Ausdruck nur gebräuchlich im Gegensatz zur Bezeichnuug positiv, welche gebraucht 
wird für einen Regulator, der unter allen Umständen, sobald der Stuhl arbeitet, ein 
bestimmtes Quautum Kette abwickelt. Dieser negative oder schwebende Regulator 
schaltet uur dann Kette ab, wenn wirklich welche verwebt wird, genau so, wie es die 
Bandbremse tnt. Hört also der Abzug der Ware beim Warenbaum auf, so hört 
auch der Regulator auf, Kette abzuwickeln.
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Der Kettenbaum ist, wie früher bei der Bandbremse beschrieben, beschaffen, nur 
sind die Bremsscheiben in Wegfall gekommen, dagegen ist die eine Seite mit einem 
Schnecken- oder Schraubenrad 707 (Fig. 1237 und 1238) versehen. An der Wand ist 
die Regulatorstange 700 befestigt, in welcher die stehende Schneckenwelle 702 ruht, 
die am unteren Ende über dem Lager mit einer Schnecke oder endlosen Schraube 
versehen ist, die mit dem Rad 707 in Eingriff steht. Ueber dem oberen Lager ist 
fest auf der Schneckenwelle das Winkelrad 705 (siehe auch Fig. 1166). Winkelig znr 
Schneckenwelle liegt in der gleichen Stange die Querwelle 709 und darauf fest das 
Winkclrad 706 mit dem Rad 705 im Eingriff. Anf der Querwelle steht lose außer
dem das mit einem kleinen Stirnrad versehene Exzenter 713 und daneben mit der 
Querwclle fest verbunden das Schaltrad 708, dann folgt auf der gleichen Wette lose 
laufend der Schaltwinkel 714 und fest auf der Wette die Kurbel 722. Der Schalt- 
wiukel 714 ist durch Zugstange 716 mit einer auf der Kurbelwelle festsitzeuden Kurbel 
253 verbunden und wird durch diese in oszillierende Bewegung gebracht. Anf dem 
Winkel 714 ist die Schaltklinke 720 mittels Bolzen 718 so befestigt, daß dieselbe das 
Schaltrad 708 übergreift und in dasselbe eingreift. Dadurch wird die Quermelle und 
alle damit in Verbindung stehenden Teile in periodisch sich wiederholende Drehung 
versetzt und somit auch die Kette von dem Kettenbaum abgewickelt. Zur Spannung 
und Führung der Kette dient die Walkwelle resp. Streichbaum 641, die aber hier 
anders gelagert ist, als bei der Bandbremse beschrieben wurde. An der Wand sind 
die Lagerböcke 732 und 733 befestigt und an diesen verstellbar die Walkwellcnlager 
734 und 735. Diese Lager sind länglich, wie aus Fig. 1169 und 1170 zu ersehen, 
und sowohl in der Höhe und Tiefe, als auch um ihre Mittelachse verstellbar. Die 
Walkwellenzapfen sind mit Rotten versehen und es kann die Walkwelle auf diesen 
Rollen und der Lagersohle der Lager 734 und 735 gleiten oder rollen. Durch die 
Hebel 730 und 731 wird die Walkwelle stets nach hinten gepreßt, zu welchen: Zweck 
diese Hebel 730 und 731 mittels der Zugstangen 729 mit einem Hebelpaar 724 ver
bunden sind, die sich anf der am Mittelriegel gelagerten Welle 631 befestigt befinden. 
Außerhalb der Wand steckt fest auf der gleichen Welle ein dritter Hebel 723, von 
welchem eine Zugstange 616 anf den Gewichtshebel 721 geht und in demselben durch 
die Kreuzmutter 617 eingehängt ist. Das gegenseitige Hebelende ist wieder mit dem 
Gewicht 614 belastet und dadurch ist die Kraft, mit welcher die Walkwelle dem Ketteu- 
zug entgegengepreßt wird, regulierbar.

Das Maß der zu verarbeitenden Kette ist aber variabel, wie auch der Durch
messer des Kettenbaumes variabel ist und daher ist es durchaus notwendig, daß sich 
die Abwickelung nach dem Verbrauch der Kette beim Weben richtet. Würde man 
mit der eben beschriebenen Kettenspannung arbeiten, ohne daß abgeschaltet oder nur 
zu wenig abgeschaltet würde, so würde die Walkwelle sich immer näher nach dem 
Geschirr zu ziehen. Würde die Schaltung dagegen zu groß sein, so würde die Walk
welle immer weiter nach rückwärts gepreßt werden. Diese beiden Bewegungen sind 
aber nur auf ein verhältnismäßig geringes Maß zulässig, wenn sich die Kettenspan
nung nicht verändern soll. Man benutzt daher dieses kleine zulässige Maß der Verschie
bung der Walkwelle zur Regulierung der Schaltung. Zu diesem Zweck ist der Gewicht
hebel 721 mit einem Radseklor versehen, der in das Rad des Exzenters 713 eingreift. 
Durch dieser: Exzenter kann man nämlich die Schaltklinke 720 früher oder später in das 
Schaltrad eingreifen lassen und sogar den Eingriff ganz unterbrechen, und dadurch 
reguliert sich vollständig selbsttätig die Abwickelung der Kette auf dem Kettenbaum.
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Es wird hieraus leicht verständlich sein, daß die ganze Spannung eigentlich in 
der Belastung der Walkwelle liegt, und da die Lagerung der Walkwelle eine Ver
schiebung derselben zuläßt, ohne daß die Spannung sich verändert, so geht daraus 
auch hervor, daß es gar nicht darauf ankommt, ob es 3, 4, 5 oder auch mehr 
Schuß gar nicht schaltet oder ob es regelmäßig bei jedem Schuß schaltet. Die Span
nung wird immer ein und dieselbe bleiben, so lange die Walkwelle noch frei 
in der Belastung schwebt. Weder Temperaturveränderung, noch sonst irgend 
ein äußerer derartiger Einfluß kann eine Einwirkung auf die Kettenspannung haben, 
so lange die Stellungen der einzelnen Teile unverändert richtig bleiben. Fig. 1237 
zeigt die ganze Anordnung, wie solche bei normalem Arbeiten stehen soll, in dem 
Moment, wo die Schaft- oder Jacquardmaschine geöffnet ist und kurz vor Beginn 
des Schlusses steht. Die Kurbel 253 steht auf dem höchsten Stand und das Exzenter 
7l3 hat die Schaltklinke noch ausgehoben. Der Hebel 721 steht dabei noch ziemlich 
wagerecht. Es bedarf noch einiger Schüsse, ehe die Schaltklinke zuin Eingriff in das 
Schaltrad kommen kann und wird sich der Gewichtschenkel des Hebels 721 dement
sprechend noch etwas heben.

Die Lager der Walkwelle sind horizontal gestellt und die Walkwelle hat in dem 
Lager ungefähr die Stellung, wie in Fig. 1240 zu ersehen. Wenn die Schaftmaschine 
sich geschlossen hat, muß zwischen der Zapfcnrolle und der Rückwand des Lagers 
immer noch ein freier Raum von 20 mw bleiben, damit die Walkwelle im Notfall 
noch soviel weiter zurückgepreßt werden könnte. In keinem Fall darf die Welle 
in den Lagern festgepreßt werden.

Zur Regulierung der Dichtigkeit beobachte man folgendes: Die Stellung, wie 
Fig. 1237, ist diejenige für „mittelschwer". Dabei stehen also die Walkwellenlager 
wie Fig. 1240. Die Zugstange 616 steht im Gewichthebel in der mittleren Kerbe. 
Das Gewicht 614 läßt sich noch für leichter nach innen, für schwerer nach außen 
verschieben.

Sollte sich nun herausstellen, daß die Verschiebung des Gewichtes nicht genügt, 
so kann man, um schwerer zu arbeiten, die Zugstange 616 in die erste Kerbe links 
einhängen, man kann aber auch, was besser ist, die Lager 734 und 735 so stellen, 
wie Fig. 1239 aufweist.

Wird das Gewebe aber zu schwer, so wird man die Zugstange 616 auf dem 
Hebel 721 iu die äußerste Kerbe- rechts setzen und sollte dies nicht genügen, so kann 
man die Lager 734 und 735 in eine Neigung stellen, die der Fig. 1239 entgegensteht.

Unter Umständen sind auch verschieden schwere Gewichte 614 zu verwenden.
Man beachte wohl, daß die Lager 734 und 735 stets genau miteinander parallel 

stehen, sowie daß alle Teile der Zugstangen 729 und Welle 702 sehr leicht beweglich 
sein müssen.

Damit sich der Gewichtshebel 721 niemals Überschlagen kann, wodurch der Kopf 
der Stange 700 weggefchlagen werden könnte, ist unter dem einen Hebel 730 oder 731 
ein Stelleisen 647 anzuschrauben und zwar so, daß bei regelmäßiger Arbeit und ge
öffneter Maschine zwischen Hebel und Stelleisen immer ein Zwischenraum von etwa 
8 mm bleibt.

Beobachtet man dies alles genau, so wird man eine tadellose Warenbaum- 
regulierung haben.

Fig. 1238 zeigt eine von der vorstehend beschriebenen Anordnung abweichende 
Einrichtung, die aber nur wenig in Anwendung ist. Die Wirkung ist dieselbe, der 



- 289 -

Unterschied liegt nur darin, daß die Welle, welche die Abwickelung reguliert, unter
halb des Kettenbaumes iu die Winkel 748 gelegt ist und daß die gewöhnliche Walk- 
bewegung der Walkwelle beibehalten ist, wie solche bei der Bandbremse beschrieben wurde. 
Der Stuhl erfordert mit dieser Einrichtung aber etwas mehr Raum iu der Tiefe.

In: übrigen vergleiche man den Artikel über Warenbaumregulatoren, da diese 
mit den Kettenbaumregulierungen in enger Verbindung stehen. —

e) Durch positiven Kettenbaum-Regulator. Fig. 1243 bis 1246 zeigen 
die Konstruktion einer Kettenablaßvorrichtung, welche man deshalb positiv nennt, weil 
die Abschaltung der Kette ununterbrochen nach einem beliebig zu bestimmenden Maß 
gleichmäßig stattfiudet, gleichviel ob der eingeschlagene Schuß stark oder schwach ist, 
oder ob der Stuhl auch ganz ohne Schuß weiter läuft. Es ist das eine dem 
Kurbclstuhl angepaßtc Modifikation des, an den übrigen Stühlen seit Jahren mit 
sehr großem Erfolg verwendeten Schraubenregulators (Sauer's Patentregulator).

Der Kettenbaum ist wieder, wie bei dem vorigen Regulator, mit einen: 
Schraubenrad versehen, in welches eine Schnecke oder Schraube eingreift, die ganz 
ebenso anf einer Welle befestigt ist und auch iu einer ähnlichen Stange ruht wie 
bei dem uegativen Regulator. Es ist nur die Schaltung und der dazu verwendete 
Mechanismus ein anderer.

Die in der Stange 655 liegende Querwelle 658 trägt außerhalb des Lagers 
den Schalthebel 662, auf welchem eine Anzahl Fallen 671 und 672 befestigt sind, die 
je zur Hälfte einander gegenüber stehen und die in eiu Rad eiugreifen, das neben 
dem Schalthebel ebenfalls auf der Querwelle befestigt ist. Die Hälfte der Fallen 
wird durch einen zweiten Hebel 668 außer Eingriff gehalten. Für diesen Zweck ist 
der Hebel 668 durch eine Zugstange 673 mit dem Hebel 674 verbunden. Dieser Hebel 
ist mit einem zweiten Hebel P75 zusammen auf dem Bolzen 677 in dem Stelleisen 
678 gelagert, das au der Schaftmaschinenstütze oder der Chorbrettstüße befestigt wird. 
Das Uebergcwicht der Hebel 674 und 675- hält diejenigen Faden im Eingriff mit 
dem Rade 661, welche bestimmt sind, die Kette abzuschalteu. Seine oszillierende 
Bewegung erhält der Schalthebel 662 vermittelst des Zugbandes 691 von dein 
Kulissenhebel 689. Dieser Hebel schwingt sich um den in der Stange befestigten 
Bolzen 688, und zwar wird diese Schwingung heroorgebracht durch die Verbindung 
des Hebels mittels der Zugstange 686 mit der Skalakurbcl 681, die auf der Kurbel
welle 684 befestigt ist. Durch die Schraube 685 in der Skalakurbel läßt sich die 
Größe der Schwingung, bezw. die Schaltung der Kette beliebig regulieren. Da eine 
Umdrehung des Kettenbaumes, wenn derselbe voll ist, noch einmal soviel Kette ab- 
gibt, als wenn er beinahe leer ist, so ist eine der Veränderung des Durchmessers 
entsprechende Regulierung der Schaltung nötig und diese wird erreicht durch das 
Fühlholz 630 in Verbindung mit der Fühlwelle 629, dem Hebel 696 und der Zug
stange 695. Durch diese Einrichtung wird das Zugband 691 in der Kulisse des 
Hebels 689 von oben nach unten geführt, so daß die Bewegnng des Hebels 662 
genau iu dem Verhältnis größer wird, in welchen: der Durchmesser des Ketten- 
baums abnimmt. Der Stuhl ist mit beweglicher Walkwelle versehen, die genau so 
ausgeführt ist, wie bei der Bandbremse.

. Die gauze Anordnung ist außerordentlich einfach, da man eigentlich gar nichts 
dabei zn beachten hat, als daß die Regulierung der Dichtigkeit des Gewebes durch 
die Schraube 685 genau uud vorsichtig gemacht wird. Sie wird bei starken 
Spannungen die Kette mehr schonen, als der negative Regulator. Es ist uur das eine

SchamS, Weberei. 19
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dabei zu berücksichtigen, daß dieser Regulator nur für möglichst gleichmäßige Schuß
garne und für Waren, die nur einer sehr geringen Walke unterzogen werden, zu 
empfehlen ist. Dabei erfordert das Rückwärtsweben mehr Aufmerksamkeit seitens 
des Webers, als bei dem negativen Regulator, obgleich auch diese Einrichtung so 
bequem wie möglich gemacht ist. Es sind hierfür die Riemen 571 auf der eineu 
Seite mit dem Hebel 675, auf der anderen Seite mit dem Wendehaken der Schaft
maschine verbunden. Ein zweiter gleicher Riemen ist an dem Hebel 674 befestigt 
und geht über den Stuhl weg an den Bogen. Hat man zurückzuweben, so zieht 
man beide Riemen an, und so wie die Karte rückwärts läuft, so wird auch der 
Regulator die abgelaufene Kette wieder aufwickeln. Hat man aber nur Schuß zu 
suchen, ohne daß welcher verloren oder herausgenommen zu werden braucht, so zieht 
man nur den Riemen für den Hebel 674 an und der Regulator wird dann weder 
rückwärts noch vorwärts schalten. Den Warenbaumregulator muß man dabei allerdings 
mit der Hand zurücklassen, wenn eine größere Anzahl Schußfaden herausgenommen 
worden ist und man wird einige Aufmerksamkeit darauf zu verwenden haben, daß die 
Spannung beim Wiederbeginn der Arbeit genau richtig ist. Die Erfahrung hat jedoch 
gelehrt, daß die Arbeiter diese Fertigkeit sehr bald sich angeeignet haben. Wird mit 
Schußwächterschützen gearbeitet, so fällt diese Schwierigkeit ohnedies beinahe ganz weg.

Die Fig. 1245 und 1246 zeigen die Anordnung der Schaltung bei Jacquard
stühlen. Hier ist die Skalakurbel durch einen mit dem Jacquardhebel verbundenen 
Skalahebel 699 ersetzt und ein darin befestigter Bolzen greift in den Schlitz des Ku- 
lissenhebels 690. Je höher der Bolzen geschraubt wird, desto mehr Kette wird der Regu
lator abschalten. Die übrigen Einrichtungen sind dieselben, wie vorstehend beschrieben.

Es ist noch zu bemerken, daß ein- und zweigängige Schnecken und Schnecken
räder zur Verwendung kommen. Die szweigängigen Räder werden jedoch nur da 
verwendet, wo die Schußzahl eine sehr geringe ist. Bei den neuesten Regulatoren 
ist auch dies nicht mehr nötig, da man, sobald die Schaltbewegung nicht mehr aus- 
reicht, die Winkelräder 705 und 706 (Fig. 1236) austauschen kann, indem man auf 
die Querwelle das größere Rad, auf die Schneckenwelle das kleinere Rad nimmt, 
während für dichte Gewebe, soweit als nur die Schaltung ausreicht, die umgekehrte 
Stellung der Räder innezuhalten ist.

In enger Verbindung mit der Kettenspannung steht

der Warenabzug oder die Warenbaumregulierung.
Der negative Warenbaumregulator. Für die Buckskinfabrikation 

wird ausnahmslos nur der negative oder schwebende Warenbaumregulator in An
wendung gebracht, wie solchen die Fig. 1232 bis 1234 zeigen, und zwar zeigen die 
Fig. 1232 und 1233 die Anordnung zum Aufwickeln der Ware und Fig. 1234 die 
für Abwickelung der Ware in einen Kasten. Beide Anordnungen sind einander 
ziemlich gleich, nur ist bei der Anordnung für die Aufwickelung der Ware ein ein
facher Warenbaum, der zur Befestiguug der Ware mit Haken versehen ist, vorhanden, 
während für letztere Anordnung dieser Kettenbaum mit gelochten Blechstreifen belegt 
ist, um die Ware durch Friktion mitzunehmen; dann ist ein zweiter Baum vorhanden, 
der dazu dient, daß die Ware einen möglichst großen Umfang vom Warenbaum 
umschließt, um eiue sichere Mitnahme zu bewirken. Dieses ist der sogenannte Auf- 
legbaum, über welchen die Ware weggeführt wird, um unter dem Stuhl in den 
Kasten zu fallen.
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Bei der Anordnung nach Fig. 1233 ist 760 der Warenbaum. Derselbe ist ge
lagert uuter dem Brustbaum in den beiden Stuhlwänden. Auf der linken Seite ist 
anf dem Baum das Stirnrad 777 befestigt und in dieses greift ein kleines Rad 778, 
das auf dem ebenfalls in' der Wand gelagerten Bolzen 779 festsitzt. Außerhalb der 
Wand ist fest auf diesem Bolzen das Schaltrad 763 (siehe auch Fig. 1162). Auf 
dem Bolzen 769 sitzt ein Schalthebel 765, der mit der Schaltfalle 766 versehen ist, 
die in das Schaltrad eingreift. Der eine Schenkel des Hebels 765 ist mit einem 
Gewicht 770 belastet, welches auf das Schaltrad fortschiebend wirkt. An der Laden- 
stelze ist der Mitnehmer 782 angeschraubt, auf welchen der zweite Schenkel des Hebels 
765 sich so lange auflegt, als der Gegendruck des Schaltrades die Kraft nicht über- 
steigt, mit welcher das Gewicht 770 vorwärtsschiebend wirkt. Damit das Rad 763 
nicht immer wieder mit der Schaltfalle zurückkommen kann, sind die Gegenfallen 
772 nnd 773 auf dem Bolzeu 774 angebracht und diese legen sich dem Rückgang 
des Rades entgegen, so daß die Schaltfalle weitergreifen kann.

Da der Durchmesser des Warenbaumcs durch das Aufwickeln der Ware immer 
größer wird und dadurch also auch der Hebeldruck, mit welchem die gespannte Kette 
auf den Regulator wirkt, fo ist das Gewicht 770 auf dem Hebel 765 lose uud wird 
durch einen Bügel 783 nach und nach von dem Hebelschwingungspunkt entfernt, 
was dadurch geschieht, daß das an dem Bügel befestigte Gewicht 784 auf der Ware 
aufliegt uud durch die Ware, welche deu Durchmesser des Baumes uud des 
Wiukels fortwährend vergrößert, in gleichem Verhältnis abgedrängt wird.

Zur Vermehrung der Abzugskraft hat der Stuhl eine Feder, welche au dem 
Bügel, der an das Gewicht 770 befestigt ist, eingehangeu wird. Diese Feder kann mehr 
oder weniger gespannt werden. Auch kommen verschiedene Gewichte 770 zur Verwendung.

Die eben beschriebene Einrichtung des Warcnbaumregulators hat den Vorteil, 
daß der Weber die Ware mich anf der unten liegenden Seite zu sehen bekommt, 
sobald dieselbe auf den Warenbaum sich aufwickelt, und daß die obere Seite gedeckt 
bleibt. Besonders bei Jacquardweberei, wo leicht ein Faden liegen bleiben kann, 
ist dies beachtenswert.

Bei Fig. 1234 erfolgt der Auflauf der Ware auf den Warenbaum vou der 
eutgegcugesetzten Seite uud hat daher auch das Schaltrad entgegengesetzt zu laufen. 
Dementsprechend sind die Schaltfallen verändert, so daß solche ziehend wirken, während 
sie vorher stoßend angebracht waren. Dann ist hier die Fühlervorrichtung wegge
fallen, da der Durchmesser des Warenbaumcs unveräudert bleibt. Das Gewicht 770 
wird nach Bedürfnis näher oder ferner dem Schwingungspunkt des Hebels 787 fest
geschraubt. Es ist zu beachten, daß der Baum und sämtliche Teile des 
Regulators recht leicht sich drehen.

Die Wirkung dieser zwei Einrichtungen ist genau dieselbe. Der negative oder 
schwebende Regulator wickelt nur dann Ware auf, wenn solche durch die Lade vor- 
gcschlagen wird, wirkt also durchaus uicht entscheidend auf die Dichtigkeit des Ge
webes. Auch auf die Gleichmäßigkeit des Gewebes wirkt er nur indirekt, indem die 
Kraft, welche die Ware vorwärts zieht, immer iu eiuem gewissen Verhältnis geringer 
sein muß, als die Kraft ist, welche die Kette dem Umschlägen des Schusses und dem 
Nachtreten entgegenzusetzen hat, um eiu Gewebe iu vorgeschriebener Dichte zu er
zeugen. Diese Regulierung der Abzugskraft erfordert eiuige Aufmerksamkeit. Man 
richte sich dabei genau nach dem Vorschlag der Ware durch die Lade. Man glaube 
ja nicht, daß man die Ketten schonen wolle dadurch, daß man den Vorschlag der 

is»
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Ware recht groß mache. Dieses zu starke Vorschlägen ist entschieden ein Fehler. 
Andererseits darf man auch nicht ganz ohne Vorschlag arbeiten. Man beachte auch 
bei den schwersten Waren wie bei den leichtesten ungefähr einen Vorschlag von 
etwa 6 ww.

Die Mahnung, nicht zu viel Vorschlag der Ware zu behalten, mnß namentlich 
bei Anwendung des negativen Kettenbanmregulators betont werden. Nicht selten 
ist die Meinung verhanden, daß die Kette zu straff stehe und daß diesem Umstand 
dadurch abgeholfen werden könnte, wenn der Warenbaum weniger stark abziehen 
würde. Dies ist gerade bei dieser Art Kettenbaumregulicrung ein Irrtum. Die 
Spannung würde sich durch geringeren Abzug in keiner Weise verändern, weder 
straffer noch lockerer werden, da die Walkwelle die Kette genau so viel zurückzieht, 
als die Lade vorschlägt, wenn der Warenbaum dieselbe nicht aufwickelt. Man beachte 
also, wie gesagt, genau, daß die Vorarbeitung der Ware vor der Lade nicht mehr 
und nicht weniger stark ist, als dieselbe der Dichtigkeit des Gewebes , die durch deu 
Kettenbaumregulator zu bestimmen ist, entspricht und man wird, sofern dieser letztere 
Mechanismus richtig arbeitet, gewiß nicht über unregelmäßiges, schlechtes Arbeiten 
des Stuhles zu klageu haben.

Für Jacquardgewebe mit großen Musterrapporten, die ganz genau die Größe 
des Rapportes einhalten müssen, genügt diese Regulierung der Dichtigkeit aber 
immerhin nicht. Es ist dazu

der positive Warenbaumregulator*)  
erforderlich. Die Anordnung eines solchen Regulators zeigt Fig. 1228 und 1231.

*) Sachs. Webstuhlfabrik Louis Schönherr in Chemnitz.

Warenbaum und Auflegbaum sind hier wie bei Fig. 1234 angeordnet. Statt 
des Stirnrades ist aber hier auf der rechten Seite des Stuhles aus dem Wareu- 
baum ein Schnecken- oder Schraubenrad befestigt. In dieses Schraubenrad greift eine 
endlose Schraube 803 (Fig. 1228), die auf einem Bolzen 801 befestigt ist, der in den: 
an der Wand befestigten Stelleisen 802 drehbar gelagert ist. Außerhalb des Stell- 
eisens sitzt lose auf dem Bolzen die Schaltscheibe 795 und daneben ein doppeltes 
Schaltrad 799 fest mit dem Bolzen 801 verschraubt. Gleichzeitig mit verschraubt ist 
die Hand- und Bremsscheibe 800. Auf der Schaltscheibe 795 ist eine zweiseitige 
Falle 798 (Fig. 1231) so befestigt, daß sie abwechselnd in die Wcchselräder oder 
Schalträder eingreift, damit letztere, je nachdem die Falle für Vorwärts- oder Rück- 
wärtslauf in Eingriff ist, die Schnecke oder endlose Schraube vorwärts oder rückwärts 
dreht. Die Schaltscheibe, woran die Falle befestigt ist, wird in oszillierende Bewegung 
gebracht durch das an der Kurbelscheibe 792 befestigte Zugband 794 (Fig. 1231 
und 1228). Der Befestigungsbolzen 793 in der Scheibe 792 ist verstellbar und ist 
so einzustellen, daß die Schaltfalle regelmäßig bei jedem Schuß das Schaltrad um 
ein, zwei, drei oder vier Zähne weiter schiebt, je nachdem die Anzahl Schuß auf eiu 
bestimmtes Maß verschieden sein muß. Die Scheibe 792 erhält von der Schlag
exzenterwelle den Antrieb.

Nachdem die Ware vom Auflegbaum abgelaufen ist, wird sie auf dem Wickel
baum 806 aufgewickelt. Dieser Baum ist in den Schlagwellenstelleisen 808 und 809 
gelagert und mit einem Schaltrad versehen. In dieses Schaltrad greift eine Schalt
falle 813, welche auf dem Hebel 811 sitzt, der auf dem verlängerten Ladenfuß
bolzen 137 befestigt ist und dadurch mit der Lade in Schwingung kommt.
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Als Gegenfalle dient die auf dem gleichen Bolzen sitzende Falle 815.
Um ein etwaiges selbsttätiges Vorwärtslaufen der Schneckenwelle zu ver

hindern, kann über die Bremsscheibe 800 ein Bremsband in gezeichneter Weise gelegt 
werden.

Fig. 1235 zeigt die gleiche Anordnung mit dem einzigen Unterschied, daß sich 
die Ware in entgegengesetzter Richtung aufwickelt.

Bei diesem positiven Warenbaumregulator ist die Kettenspannung ziemlich ohne 
Einfluß auf die Dichtigkeit der fertigen Ware. Der Warenbaumregulator zieht eben 
ein bestimmtes Quantum Ware oder Kette herein, gleichviel, ob sie verwebt ist oder 
nicht. Die Spannung der Kette hat nur Einfluß auf das Aussehen der Ware. Ist 
die Spannung der Kette zu groß, d. h. größer als die Bindung es verlangt, so wird 
die Kette zu straff arbeiten und dieselbe mehr als nötig angestrengt werden. Ist die 
Spannung zu locker, so wird bei dichteren Geweben der Schuß nicht in das Gewebe 
fallen und die Vorarbeitung von der Lade wird so groß werden, daß der Schützen 
gar nicht mehr durchs Fach gehen kann. Die Kettenspannung muß daher genau 
nach Bedürfnis und dem Gefühl des Webers reguliert werden.

Hat man hcrauszutrennen, fo läßt man den Warenbaumregulator durch Um
steuerung der Schaltfalle so viel Schuß zurückweben, als herauszunehmen ist. Dabei 
hat man vor Beginn der neuen Arbeit dafür zu sorgen, daß die Kette wieder mit 
der richtigen Spannung vor dem Anschlag liegt. Als Kettenspannung ist bei diesem 
Warenbaumregulator die Bandbremse oder der negative (schwebende) Regulator zu 
verwenden.

Um nun die Dichtigkeit für ein beliebiges Gewebe zu erhalten, sind verschiedene 
Schalträder (Wechselräder) nötig. Je nachdem man also eine Anzahl Schuß auf 
5 om haben will, wähle man ein Wechselrad und setze es in den Regulator ein. 
Dabei beachte man, daß am Rade auch die vorgeschriebene Anzahl Zähne fortgerückt 
werden. Für ein und dieselbe Schußzahl können oft mehrere Räder verwendet 
werden, je nachdem 1, 2, 3, 4 oder 5 Zähne fortgerückt werden. Es ist nur der 
dazwischen liegenden Zahlen wegen nötig, so viel verschiedene Wechselräder zu haben.

Zur Aufsuchung der Anzahl Zähne, welche ein gewünschtes Wechselrad haben 
soll, suche nian die betreffende Schußzahl, welche das Gewebe für je 5 ow verlangt 
und gehe dann horizontal nach links bis zur letzten Zahl, welche die Zähnezahl der 
Wechselräder nngibt. Geht man hingegen von der Schußzahl senkrecht nach oben, 
so wird man oben am Kopf finden, wie viel Zähne das Schaltrad bei jedem Schuß 
fortzuschalten hat. Wenn man z. B. 200 Schuß auf 5 om braucht, so kann man das 
Rad für 199,i Schnß nehmen, welches also 43 Zähne hat und nur 1 Zahn schaltet.

Durch eine kleine Veränderung läßt sich übrigens der positive Warenbaum- 
regulntor in einen „negativen" verwandeln. (Siehe Tabelle Seite 294.)

Die Anordnung für mehrere Kettenbäume.
Es gibt Gewebe, bei welchen sich die eine Abteilung der Kette weniger ein- 

arbcitet als die andere. Man ist deswegen oft gezwungen, die Ketten auf mehrere 
getrennte Kettenbäume zu nehmen. Fig. 1247 bis 1250 zeigen verschiedene Anord
nungen, nach welchen man die Kettenbäume plazieren kann. Fig. 1247 ist für einen 
Schaftstuhl mit zwei Kettenbäumen. Der Hanptkettenbaum liegt an seiner ge
wohnten Stelle und ist auch genau so gespannt. Der zweite Kettenbaum liegt in 
den an den Wänden befestigten Böcken 930 und 931, und die Kette von diesem
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Schußtabelle für positiven Warenbaumregulator.
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1 Zahn 2 Zahn 3 Zahn 4 Zahn 5 Zahn 1 Zahn 2 Zahn 3 Zahn 4 Zahn 5 Zahn
36 166,ß 83,3 55,5 41,8 33,g 51 236,1 118,o 78,7 59,o 47,2
37 171,3 85,8 57,i 42,s 34,2 52 240,7 120,g 80,2 60,2 48,i
38 175,g 87,g 58,« 44,o 35,i 53 245,4 122,7 81,8 61,3 49,o
39 180,s 90,z 60,1 45,1 36,1 54 250,o 125,8 83,z 62,5 50,8
40 185,2 92,8 61,7 46,z 37,o 55 254,8 127,3 84,8 63,v 50,8
41 189,s 94,g 63,2 47,4 37,s 56 259,3 129,8 86,4 64,8 51,8
42 194,4 97,2 64,8 48,« 38,8 57 263,8 131,8 87,3 65,8 52,7
43 199,i 99,5 66,3 49,7 39,8 58 > 268,5 134,2 89,5 67,1 53,7
44 203,7 101,8 67,g 50,8 40,7 59 273,1 136,5 91,« 68,3 54,8
45 208,z 104,1 69,4 52,o 41,8 60 277,8 138,8 92,« 69,4 55,8
46 212,g 106,5 70,g 53,2 42,5 61 282,4 141,2 94,i 70,° 56,4
47 217,« 108,8 72,5 54,4 43,5 62 287,o 143,5 95,« 57,4
48 222,2 111,1 74,o 55,5 44,4 63 291,7 145,8 97,2 72,9 58,3
49 226,g 113,5 75,3 56,7 45,4 64 296,z 148,1 98,7 74,8 59,»
50 231,5 115,7 77,1 57,8 46,3 65 300,8 150,4 100,3 75,2 60,2

Baum läuft über eine zweite Walkwelle 935. Es ist angenommen, daß die Unter
kette sich auf dem hochliegenden kleineren Kettenbaum befindet. Dieselbe wird sich 
deswegen mit der Oberkette kreuzen und durch einen zwischen beide Kette gelegten 
Stab im Unterfach erhalten werden. Die Bremsung für den zweiten Baum ist eine 
gewöhnliche Strickbremse durch Hebel 938 und das darauf verschiebbare Gewicht ist 
regulierbar. Die Spannung dieses Kettenteils richtet sich genau nach der Spannung, 
unter welcher die Hauptkette läuft. Nach dem Bedürfnis der zu fertigenden Ware 
sind beide Kettenspannungen zu regulieren.

Die Fig. 1248 und 1249 sind Anordnungen für drei und vier Kettenbäume 
und für Jacquardstühle berechnet, bei welchen die Jacquardmaschine auf einem Gerüst 
steht. Zur Aufnahme zweier Kettenbäume werden an dem Gerüstbalkeu die Lager 944 
befestigt. In Fig. 1249 ist der Kettenbaum 933 in zwei separat am Stuhl befestigten 
Lagern 946 so gelagert, daß die Kette von diesem Baum direkt, ohne über eine 
Walkwelle zu laufen, abgeführt wird. Die Bremsung der Bäume ist ebenfalls Strick- 
bremse. Eine Streichwelle steht fest und diejenige, über welche die Hauptkette läuft, 
ist beweglich, wie bei der Kettenspannung durch Bremsband beschrieben wurde. Die 
Anordnung wie bei Fig. 1250 hat zwei bewegliche Walkwellen, es sind dabei alle 
Bäume am Stuhlgcstell gelagert. Im übrigen ist bei allen Anordnungen das 
gleiche bezüglich der Kettenspannungsregulierung zu beobachten.

Der Schützen.
In Fig. 1251 und 1252 führen mir dem Leser die Schützen vor, wie solche bei 

diesen Kurbelstühlen zur Anwendung kommen, o, b und e sind Schützen von Stahlblech 
mit Lederrollcn, wie solche schon vor vielen Jahren nach Schönherrs Patent ein
geführt sind. 1 und 2 haben nur so weit eine Veränderung aufznweisen, als damit 
eine Vorrichtung verbunden ist, die als Schnßwächter dient. Diese Einrichtung besteht 
darin, daß der an den: Orginal-Schönherrschen Schützen 3 befindliche Bauch an der 
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vorderen Wand beweglich gemacht worden ist, so daß solcher sich zurückdrücken läßt, 
sobald der diese Bewegung versperrende Hebel auf die Seite gerückt wird. Die Wirkung 
dieses Schußwächters geschieht in der Weise, daß der Sperrhcbel, solange derselbe durch 
den ablaufenden Faden getragen wird, die Bewegung des Schützenbauches absperrt. 
Sobald der Faden aber reißt oder die Spule leer wird, fällt der Sperrhcbel nieder 
und der Backen oder Bauch läßt sich durch einen größeren Druck in die Schützenwand 
zurückdrücken. Dadurch hat der Schützen nicht mehr feine normale Breite um Sicherheits
und Ausrückerstecher an der Lade, die wir seiner Zeit besonders hervorgehoben haben, 
herab zu bewegen und der Stuhl muß ausrücken, als ob kein Schützen in den Schützen
kasten getreten wäre.

Wenn Schußwächter am Stuhl verwendet werden sollen oder müssen, so ist un
zweifelhaft derjenige im Schützen als der beste von allen bis jetzt bekannten Schuß
wächtern für Stühle mit zweiseitigem Schützenwechsel zu bezeichnen. Nichtsdestoweniger 
raten wir nur dann zu Schußwächterschützen, wenn mit mehr als mit 4 Schützen 
gearbeitet werden soll, weil durch die Anwendung des Schußwächters in: Schützen 
der Stuhl viel mehr leidet, als wenn ohne Schußwächter gearbeitet wird. Sollen 
Schußwächter verwendet werden, so sollte wenigstens der Stuhl niemals die Ge
schwindigkeit von 70 Schuß pro Minute übersteigen, während ohne Schußwächter recht 
gern einige Schüsse mehr gemacht werden können.

Fig. 1251a zeigt einen Schußwächterschützen älterer Konstruktion, während b 
den Schußwächterschützen nach Schönherrschem Patent vorführt. Die letzteren haben 
den Vorteil, daß man mit ein und demselben Hebel die verschiedensten Garne verweben 
kann, ohne daß die Sicherheit der Ausrückung darunter leidet. Wie derselbe zu hand
haben ist, zeigen in näherer Ausführung die Fig. 1252 a bis s.

Um den Faden in das Fadenrohr einzuziehen, verwendet man einen Haken und 
hebt mit diesem Haken o den Fühlhebel so hoch, wie in Fig. a gezeichnet. Der Haken 
wird zu diesem Zweck hinter das Fadenauge r 1, seitlich vom Fühlhebel, bis auf den 
Boden des Schützens eingeschoben und durch den Druck in der Pfeilrichtung in die 
Lage o Fig. b gebracht. Der Haken o legt sich hierbei an die Vcrbindungsmand s 
an und der Hebel p wird seitlich gegen die Feder g geschoben und hochgehoben, indem 
der Lappen u desselben ungehindert zwischen den Oesen r 1, r 2 hindurch kaun. Das 
Niederdrücken des Fühlhcbcls geschieht in umgekehrter Weise durch die punktierte 
Stellung des Hakens o 1 Fig. a. Der Faden wird nach Fig. o über den Fühlhebel 
gelegt und dann durch die Oesen r 1, r 2 gezogen. Beim Niederlassen des Hebels 
legt sich der Faden unter den vorspringenden Lappen u.

Der Faden liegt also vor Eingang in die Fadenösen über dem 
Fühlhebel, zwischen den Fadenösen aber unter demselben.

Dieses ist die gewöhnlichste Führung des Fadens. Sind die Garne aber sehr fein 
oder glatt, so daß bei gewöhnlicher Fadenführung der Hebel nicht richtig getragen 
wird und der Schußwächter den Stuhl ausrückt, ohne daß der Faden im Schützen 
fehlt, fo hat man die Fadenreibung auf dem Hebel zu vermehren. Wie dieses ge
schieht, sieht man aus den Fig. ck und e. Man kann den Hebel p mit dem Schuß
faden einmal umwickeln, ehe er durch das Fadenauge geht; man kann aber auch 
den Hebel p bei den Einkerbungen tt mit weichem Garn umwickeln, wodurch die 
Bremsung des Schußfadens mehr oder weniger vermehrt werden kann, bis der Hebel 
richtig getragen wird.
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Was von allen Schußwächtern gilt, ist auch bei diesem zu beachten. Das ist 

die größte Reinlichkeit. Zur Reinigung bedient man sich am besten eines kleinen 
Borstenpinsels bei jedesmaligem Einlegen einer neuen Spule.

Oel halte man so viel als möglich fern. Man mische die Teile wie den ganzen 
Schützen nur ab und zu mit einem fettigen Lappen ab.

In der Buckskinmeberei ist nur eine Schützengröße in Verwendung. Dieselbe 
gestattet, eine Spule von 39 mm Durchmesser einzulegen und wird mit dem Buch-' 
staben 9 bezeichnet.

Bei Wechselstühlen für andere Zwecke kommt noch die Größe 6 für eine 
Spule vou 33 mm Durchmesser iu Anwendung. Für Stühle ohne Schützcnmechsel 
kommen dagegen verschiedene Größen, als

D — 24 mm L — 27 mm k*  — 30 mm 6 — 33 mm

*) Sachs. Webstuhlfabrik Louis Schönherr iu Chemuitz.

II — 36 mm 3 — 39 mm I< — 42 mm — 42 mm 
zur Verwendung*).

Die Form der Schützen von Holz, deren Größe sich in gleicher Weise ordnet, 
ersieht man aus Fig. ci und e Fig. 1251. Sämtliche Schützen werden entweder mit 
Spindeln versehen oder auch für Schlauchspulen eingerichtet.

Wie bei kaum einer anderen Maschine wird die Leistung des mechanischen 
Webstuhlcs sowohl in Qualität als Quantität von der Bedienung beeinflußt, so daß 
mau oft Gelegenheit hat, Unterschiede bei diesen Leistungen zu bevbachteu, die sich 
zueinander verhalten wie 1:2, je nachdem die Bedienung eine ruhige und dabei 
gewandte oder aber eine ungeschickte, nachlässige und träge ist. Rege Aufmerksamkeit 
und guter Ordnungssinn sind für die Bedienung des mechanischen Webstuhls uu- 
schätzbare Eigenschaften, die zu erhalten der Besitzer von mechanischen Webstühlen 
kein Mittel scheuen sollte. Es handelt sich nicht um besondere physische Kräfte, 
was bei der Handweberei der Fall ist, sondern nur um mehr oder weniger große 
Geschicklichkeit und Fleiß des Arbeiters. Daneben hat natürlich die Beschaffenheit 
der zu verarbeitenden Garne und die Vorrichtung der Ketten ebenfalls einen großen 
Einfluß auf die Leistungen des Stuhles und es muß. auch in dieser Beziehung alles 
getan werden, was den eigentlichen Webprozeß fördern kann.

Leider nur zu häufig begegnet man noch der Ansicht, daß der mechanische 
Stuhl, einmal in Gang gesetzt, nicht anders mehr bedient zu werden braucht als 
ein Handwebstuhl und läßt es aus diesen: Grund oft noch an der nötigen richtigen 
Pflege fehlen. Es ist durchaus fehlerhaft, jeden einzelnen Stuhl dem betreffenden 
Weber zur Pflege zu überlassen, da unmöglich bei jedem einzelnen Arbeiter hinreichendes 
Verständnis und genügende Fachkenutnis zur richtigen Behandlung eines mechanischen 
Webstuhles vorhanden sein kann. Es ist also nötig, daß je eine bestimmte Anzahl 
Stühle unter der ausschließlichen Aufsicht und Behandlung eines besonderen 
Stuhlmeisters steht, der die nötigen Kenntnisse, aber auch deu nötigen Fleiß besitzt, 
um vorkommende Störungen der Mechanismen rasch und dauerhaft zu beseitigen. 
Diese Einrichtung ist meistens vorhanden, aber es muß auch ausgesprochen werden, 
daß nicht selten diesen Leuten so viel andere Arbeiten aufgebürdet werden, daß 
denselben kaum Zeit bleibt, die Stühle so zu beobachten uud zu bedienen, wie es 
wohl notwendig wäre; daß sich hinter die Behauptung der Ueberbürdung ab und 
zu eine gewisse Nachlässigkeit zu vcrsteckeu sucheu wird, wollen wir wohl auch zugebcn.
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Jeder einzelne Stuhl sollte täglich mindestens einmal seitens des Meisters 
einer Kontrolle unterzogen werden, welche sich in erster Linie auf die Qualität des 
Gewebes, nebenbei aber auch auf den Gang des Stuhles erstreckt. Wird diese 
Regel streng beachtet, so wird man sich eine Menge Verdruß und Kosten ersparen.

Ein wichtiger Faktor in der Unterhaltung der Stühle ist die Reinhaltung 
derselben und rechtzeitige, in richtigem Verhältnis stehende Schmierung der arbeitenden 
Teile. Alte Schmiere und Schmutz darf an einer gut unterhaltenen Maschine gar nicht zu 
finden sein. Es genügt, daß die Maschinenteile, so oft eine Kette abgearbeitct ist, ganz sanber 
geputzt werden, aber so geputzt, daß man sich sozusagen an dem ganzen Stuhl keinen 
Finger mehr beschmutzen kann. Die Teile soll man dann aste halbe Jahre einmal aus
einander nehmen und wird bei dieser Gelegenheit auch alle etwa schadhaften Teile 
auswechseln. Außer diesem sogenannten „Hauptputzen" ist nötig, die Stühle alle 
Wochen je einmal sauber zu putzen, soweit man bei belegtem Stuhl überhaupt an 
die betreffenden Maschinenteile kommen kann. Besondere Aufmerksamkeit ist auf die 
Offenhaltung der Schmierlöcher und Schmierkanäle vor jedesmaligem Schmieren 
zu verwenden. Bei laufenden Rollen usw. überzeuge man sich jedesmal, daß solche 
auch wirklich leicht rollen, da ein einziger halber Tag genügt, die Rolle zu ruinieren, 
wenn solche nicht läuft, während sie sonst viele Jahre arbeiten kann, ohne irgend 
welche Abnutzung zu zeigen. Eine Rolle mit angeschliffener Fläche ist stets ein Be
weis, daß sie sich nicht umlaufend bewegt hat.

Bei einer größeren Anzahl Stühle hat sich als sehr vorteilhaft bewiesen, für 
das Einschmierep sämtlicher Maschinen bestimmte Leute ausschließlich zu verwenden. 
Diese Leute sind für jede Versäumnis verantwortlich und an eine ganz genau vor- 
gcschriebene Reihenfolge gebunden. Dadurch wird unzeitiges und überflüssiges 
Schmieren vermieden und die Ersparnisse an Schmiermaterial sind so bedeutend, 
daß die Entlohnung der Leute dadurch reichlich getragen wird. Man hat dafür 
der: Vorteil einer bedeutend geringeren Maschinenybnutzuug noch extra.

Schnell und schwer arbeitende Teile sind täglich zu schmieren, langsamer 
arbeitende Teile dagegen können alle zwei Tage geschmiert werden. Es ist nicht 
notwendig, daß geschmiert wird, bis das Oel auf den Boden läuft, wie es so oft 
geschieht; einige Tropfen zu richtiger Zeit und an richtiger Stelle genügen vollständig.

Nötige Reparaturen nehme man stets gründlich vor und untersuche vor allem, 
woher die Abnutzung gekommen ist, um mit dem Fehler zugleich auch seine Ursache 
zu entfernen.

Die Leistung der Buckskinstühle.
Die Leistung der Buckskinstühle ist abhängig von der Giite und Breite der 

auf denselben herzustellenden Ware. Für Feintuch werden heute noch eiserne Schützen 
mit Laufrollen verwendet uud wird mit Rücksicht auf diese Schützen und behnfs 
größerer Schonung der Kette die Anzahl Schüsse, welche in einer Minute zur 
Eintragung gelangen, resp, die Tourenzahl des Stuhles, die Zahl 70 kaum über
schreiten. Bei der Herstellung von guter Ware und Verwendung von hölzernen 
Schützen wird man sich im Maximum mit 90 Touren begnügen, während man für 
gewöhnliche nicht zu breite Ware den Webstuhl bis zu 110 Toureu antreibt.

Für die Berechnung der Transmissionsscheibe ist, je nach der beim Webstuhl 
vorhandenen Uebersetzung von der Haupt- auf die Kurbelwelle, die entsprechend er
höhte Tourenzahl in Rechnung zu ziehen. Weist das Kegelrad auf der Kurbelwelle 
doppelt fo viel Zähne auf wie jenes der Hauptwelle, so ist mit der doppelten Touren
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zahl, hat das große Kegelrad dreimal so viel Zähne als das kleine, so ist mit der 
dreifachen Tourenzahl des Stuhles zu rechnen.

Z. B. bei einem Jacquard-Buckskinstuhl hatte das Kegelrad der Kurbelmclle 
51 Zähne, das der Hauptwelle 25 Zähne aufzuweisen. Der Durchmesser der Stuhl
scheibe betrug 44 om. Der Stuhl sollte mit 10 Toureu pro Miuute angetriebcn 
wcrdeu und zwar bei einer Umdrehungszahl von 120 der Transmissionswellc. Welchen 
Durchmesser hat die Transmissionsscheibe zu bekommen?

Für 70 Touren des Stuhles sind — 142,8 Touren der Hauptwclle nötig.

Die Rechnung ergibt somit für den Durchmesser der Transmissionsschcibe 
142,8x44 
----- ----------^52,30 ow.

Nachdem aber die Bewegungsübertragung durch einen Riemen keine exakte ist, 
dabei also Verluste vou 2 bis 5°/, Vorkommen, so wird es sich empfehlen, den Durch
messer der Transmissionsscheibe auf 54 ow zu erhöhen.

Der Raum- und Kraftbedarf der Buckskinstühle.
Auch bei den Buckskiustühlen ist die Kaminbreite sehr verschieden. Für eine im 

Stuhl 120 ow breit eingestellte Ware genügen 140 ow Kammbreite. Hierzu können 
zweimal 80 om für die Schützenkästen und 1 m für den Gang gerechnet werden, so 
daß für die erwähnte Wareubreite ein Raum von 4 w Breite und 2m 20 om Tiefe, 
bei Mom Zwischenraum für den Stand des Webers, gerechnet werden kann. Für je 
weitere 10 om Wareubreite sind dann ungefähr 12 ow Breite uud 3 'om Tiefe in An
rechnung zu bringen.

Was den Kraftbedarf anbelangt, so rechnet man ohne Vorbereitungsmaschinen 
auf eine indizierte Pferdekraft 2^2 bis höchstens 3 Buckskinstühle.

Die Behandlung des Stuhles im allgemeinen.
Das Ein- und Ausrücken des Stuhles (Jnbetrieb- uud Außerbctriebsetzen) wird 

dadurch bewirkt, daß man die Riemenscheibe mit dem Konus in Berührung bringt 
oder vom Konus entfernt. Zu diesem Zwecke hat man nur die hölzerne Einrück- 
stauge auf dem Brustbaum so weit als möglich nach links bezw. nach rechts zu 
stoßen. Zu langsames Verschieben der Einrückstange verursacht eiuen unsicheren 
Gang des Stuhles beim ersten Schuß. Für Anfänger in der Weberei ist es deshalb 
ratsam, rasch einzurücken und nach einem Schuß in dem Momente, als der Schützen 
abgegangen ist, sofort wieder rasch auszurücken. Dies dient einesteils zur Uebung, 
andernteils auch dazu, um sich zu überzeugen, ob die Schützen in den Zellen für 
den kommenden Schützenwcchsel richtig angeordnet wurden. Nach einem oder 
einigen wenigen Schuß wird man sich von der Richtigkeit der Stellung der Schützen 
überzeugt haben, worauf, eiu unausgesetztes Weiterarbeiten erfolgen kann.

Das Zurückweben, welches zur Beseitigung irgend eines ausgetretenen Fehlers 
iu der Ware Anwendung findet, wird bewirkt, indem man das Riemchen von der 
Schaftmaschine und das am Ladendeckel angeordnete in die linke Hand nimmt und 
etwas anzieht, zu gleicher Zeit aber den Stuhl mit der rechten Hand durch die Einrück
stange einrückt, nach neuerlicher Aushebuug der Schaftmaschine jedoch, also bei voll
ständig zurückstchender Lade, sofort wieder ausrückt. Der Vorgang dabei ist. folgen
der: Das Riemchen, welches zum Wendehakeu der Schaftmaschine führt, hebt den 
oberen Wendehaken aus und bringt den unteren zur Laterne in Eingriff, wodurch 
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nun ein Zurückdrehen des Zylinders bewirkt wird. Es wird nun nach jeder Tour 
des Stuhles das Fach für den vorhergehenden Schuß gebildet uud können alle diese 
Schußfäden nacheinander mit Leichtigkeit aus der Ware entfernt werden, bis der 
entstandene Fehler beseitigt ist. Das zweite Riemchen hinter dem Ladendeckcl ist 
dazu bestimmt, beim Zurückweben den Schützen nicht abschießen zu lassen; es ist 
das Riemchen, welches links und rechts mit den Schlagfallen verbunden ist und 
durch Anziehen desselben deren Aushebung bewirkt.

Die Lade kann schon beim Ausrücken so gestellt werden, wie es zum Fadcn- 
einziehen oder zum Schützeneinlegen erforderlich ist, so daß die Lade nicht erst nach 
dem Ausrücken verstellt zu werden braucht. Ueberhaupt kann die Lade durch recht
zeitiges Ausrücken auf jedem Punkte ihrer Bewegung zum Stillstände gebracht werden.

Sollten sich die Schmierlöcher für die Welle oder auch die für ein anderes 
Lager verstopft haben, fo sind diese zunächst mit einem Drahtstift auszuputzcn, 
worauf etwas Petroleum hineingegossen wird, um das eventuell harzig gewordene 
Oel aufzulösen. Petroleum ist auch anzuwenden, wenn das Schmieröl infolge 
längeren Stillstandes des Stuhles oder großer Kälte dickflüssig geworden ist.

Soll einer der Webschützen bei abgestelltem Stuhl aus dem Schützcukasten ent
fernt werden, fo faßt man den Fangriemen und bewegt mit diesem und dem Schläger 
den Schützen aus der zur Ladenbahn eingestellten Zelle heraus. Das Hineinstccken 
der Schützen geschieht derart, daß die Schützenkastenzunge - mit der Hand herüber
gezogen und dann der Schützen eingeschoben wird.

Der Wcchsclstuhl der Sächs. Maschinenfabrik vorm. Nich. Hartmann, 
Akt.-Ges. iu Chemnitz.

Modell N mit Schaftmaschine (Patent Wolfrum.)
Einen bedeutsamen Fortschritt auf dem Gebiete des Baues von Hubkasten- 

stühleu für schwerere Gewebe hat die Sächs. Maschinenfabrik vorm. Nich. Hart
mann, Akt.-Ges. in Chemnitz, zu verzeichnen. Es sind dies die neuen „Webstühle 
mit Wvlfrum-Schaftmaschine" und zwar Modell für Buckskins, Modell A für 
Sommcr-Herrenstoffe und bessere Kostümstosfe. Wir zeigen in Fig. 1253 die Vorder
ansicht und in Fig. 1254 die Rückansicht eines solchen Stuhles (Modell «). Das 
System zeichnet sich vor allem aus durch den Wegfall der Stuhl-Ueberlage und der 
sonst an dieser befestigten Rollen, Riemchen und Schaftspanner. Hierdurch wird eiue 
viel bessere Uebersicht über den Stuhl und im Websaal erzielt. Ferner ist der 
Schützenwechsel (beiderseits 4 bis 7 Kästen) getrennt angeordnet, d. h. jede Stuhl
seite hat ihren eigenen Wechselapparal und es ist die genaueste Einstellung der 
Kästen möglich, es gibt keine Höhenveränderung derselben mehr durch Verdrehen der 
Uebertragungswelle oder Verrutschen der Stellschraube auf dieser Welle. Trotzdem 
ist natürlich für beide Wechselseiten nur eine Karte nötig. Schaftmaschinen- und 
Wcchselkarte befinden sich auf eiuem Zylinder und es erfolgt das Zurückwcben, 
ohne daß sich der Weber von seinem Stande zu entfernen braucht. Der Regulator 
ist — wenn positiv — so angeorduet, daß das Wechselrad so viele Zähue erhält, 
als die Ware per 1 om Schuß bekommen soll.

Es befinden sich keine geölten Teile über der Kette und find daher Schmutz
flecke viel weniger als sonst zu befürchten und es besteht stets ein vollständig reines 
Fach, so daß man keinen Kettfaden mehr als nötig anzustrengen, das Fach gerade 
nur so groß zu machen braucht, wie für deu Durchgang des Schützens nötig. Mit 
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Hilfe der Schaftmaschine „System Wolfrum", die bei diesen Stühlen angewendet 
wird, kann man ferner auch die Bindung entsprechend herausbringen, z. B. einen 
Köpergrat ganz nach Belieben scharf oder weniger scharf heraustreten lassen oder 
auch einen verwischten Köper erzielen usw.

Ueber die wesentlichste Neuerung aber bei diesem Stuhlsystem, die Schaft
maschine, soll die nachfolgende Beschreibung an Hand der Figuren 1255 bis 1256 
die nötigen Details bringen.

Schaftmaschine Patent Wolfrum.
Die heute bekannten Schaftmaschinen sind sämtlich entweder seitlich oder ober

halb des Webstuhlgestelles angeordnet, wobei die Bewegung der Schemel oder Pla- 
tincu mittels Riemchen oder Schnuren auf die Schäfte übertragen wird. Jedem 
Weberei-Fachmann ist bekannt, daß diese Art der Uebertragung die Ursache zahlreicher 
Unannehmlichkeiten im Wcbereibetrieb ist. Abgesehen davon, daß das Anschnüren 
und Richten der Schäfte beim Eiulegen einer neuen Kette sehr viel Zeit beansprucht, 
kommt es häufig vor, daß sich eine Schaftschnur dehnt, der Knoten rutscht und der 
Schaft im Ganzen oder auch nur auf einer Seite tiefer zu stehen kommt. Bei 
wechselnder Temperatur verändern die Schäfte ebenfalls ihre Lage. Die Folge sind 
häufige Fadenbrüche, ungleichmäßige Stellen in der Ware, schwerer Schützcngang, 
der wiederum zu häufigem Einbremseu der Lade uud leicht zu Brüchen führt.

Ein weiterer Nachteil ist es, daß die Schäfte bei der jetzt üblichen Einrichtung 
während des Webens seitlich schwanken, infolgedessen eine vermehrte Reibung der 
Litzen mit den Kettfäden hervorrufeu und auch hierdurch manchen Kettfadenbruch 
veranlassen. Welche häufigen Stillstände durch das Zerreißen von Schaftschnurcn 
entstehen, ist jedem Weber bekannt, baut man doch auch häufig besondere Schaft
wächter ein, welche das Abstellen des Stuhles bei gerissenen Schaftschnuren bewirken.

Es ist daher zu begrüßen, daß eine Schaftmaschine erfunden wurde, die diese 
Nachteile nicht aufweist. Es ist dies die Schaftmaschine System Wolfrum.

Die Schäfte (siehe Fig. 1255 und 1256) bestehen aus den beiden eisernen Seiten
teilen 1 und 2, welche durch den unteren Holzstab 3 und den Deckel 4 starr verbunden 
sind. In den Seitenteilen sind Stahlplatinen 5 und 6 schwingbar angeordnet und 
durch den Verbindungsdraht 7 und Zwischenhebel 8 miteinander verbunden. Zu 
beiden Seiten des Schaftrahmens sind die Führungsplatten 9 und 10 angeordnet, 
in denen die Schaftmesser 11 bis 14 geführt werden. Letztere erhalten von der durch 
kouifche Räder von der Hauptwelle aus angetriebenen Kurbelscheere 15 unter Ver
mittlung verschiedener Hebelpartien eine Bewegung dergestalt, daß beim Anschlag der 
Lade beide Messer jeder Seite in der Richtung der Führungsplatte bewegt werden, 
wobei sie gegen die Anschläge 1 a und 2 a der Schaftrahmen treffen und diese sämt
lich in die Mittelstellung bringen. Hierbei werden die Platinen 5 und 6 frei und 
können von der Karte 16 aus dirigiert werden. Zu diesem Zweck hat die Platine 5 
eine Verlängcrnng 5n, welche durch eine Oeffnung der Stoßplatine 17 greift. Letztere 
liegt auf der Nadel 19 auf, wird von dem Hacker 20 erfaßt und nach vorn geschoben, 
wenn die Nadel ein Loch in der Karte findet: Ist die Karte an dieser Stelle jedoch 
nicht durchlocht, so wird die Stoßplatine ausgehobcn und der Hacker 20 geht darunter 
hinweg, die Platinen 5 und 6 werden daher von den unteren Messern 12 und 14 
erfaßt, wenn die Karte an dieser Stelle geschlagen ist, von den oberen 11 und 13 
dagegen, wenn sie nicht geschlagen ist.
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Die Größe des, Faches wird am Hebel 21 eingestellt und zwar erfolgt dies 
derart, daß die Schraube 21 a gelöst wird und entweder der Teil 21 b (der auf das 
Untersach) oder 21 e (der auf das Oberfach einwirkt) verschoben wird. Man kann 
nun dem Oberfach sehr viel, dem Unterfach sehr wenig Bewegung geben, oder um- 
gekehrt und dadurch das Aussehen der Ware stark beeinflussen, so daß beispiesweise 
der Köpergrat scharf oder weniger fcharf hervortritt oder die Bindepunkte bei Atlas 
zur Erzielung einer glatten Fläche möglichst verschwinden.

Das Einlegen neuer Ketten ist sehr einfach; es werden nicht die kompletten 
Schaftrahmen ausgewechsell, sondern nur die Flachstäbchen 22 und 23, auf denen 
die Litzen aufgereiht sind. Dies erfolgt, indem die Schräubchen 24 und 25 mittels 
besonderen Schlüssels gelöst werden und der Deckel 4 abgenommen wird. Nur wenn 
nnt einer geringeren Anzahl Schäfte gearbeitet werden soll, werden auch die über
flüssigen Rahmen herausgenommen, bezw. neu eingesetzt, wenn eine Erhöhung der 
Schaftzahl stattzufinden hat.

Vorteile der Stühle Modells mit Wolfrum-Schaftmaschine.
Rasches Einhängen der Schäfte, ohne daß ein besonderes Nachziehen der Schäfte 

und Egalisieren notwendig ist, daher sofort tadellose Ware.
Dauernd absolut gleichmäßiges Fach, ohne Unterschied bei Temperaturwechsel, 

infolgedessen gleichmäßiger Schützengang, gleichmäßiges Warenbild.
Kein Zerreißen von Schaftschnüren, mithin wesentliche Ersparnis an laufenden 

Ausgaben und Wegfall aller daraus resultierenden Unannehmlichkeiten.
Größte Bewegungsfreiheit in der Einstellung des Faches. Man kann entweder 

das Unterfach vergrößern und das Oberfach verkleinern oder umgekehrt und dadurch 
den Charakter jeder Bindung im Gewebeausdruck vorzüglich herausarbeiten. Ebenso 
kann auf diese Weise das Aufteilen des Faches erleichtert und Fadenbrüche ver
mindert werden.

Geradlinige Führung der Schäfte, kein seitliches Schwanken derselben, infolge
dessen wenig Fadenbrüche und hohe Produktion. Lange Lebensdauer der Schafthelfen.

Aeußerst sichere Funktion der Maschine, daher höhere Tourenzahl, keine Schaft
fehler, wenige Reparaturen.

Keine beweglichen Teile über der Kette, daher kein Beschmutzen der Kette durch 
abtropfendes Oel, Staub usw.

Beste Zugänglichkeit der Maschine, keine Geschirrbogen, somit bequemes Faden- 
einziehen. Freiester Zugang des Lichts. Völlige Ucbersichtlichkeit des Websals.

Geringer Kraftbedarf, da keine Federn zu betätigen und keine Rollenzüge vorhanden. 
Geringe Schafteinteilung (9,5 mm), daher niedriges Fach, wenig Fadenbrüche. 
Gefchlosfenfachbildung, Gleichstellung aller Schäfte beim Schußanschlag, keine 

Schlingcnbildung auf dem Gewebe, bequemes Fadeneinziehen.

Der Kurbelwebstuhl mit Dauerbetrieb und beliebigem Schützenwcchsel 
von der Großenhainer Webstuhl und Maschinenfabrik, A.-G.,

Großen Hain -i. S.
Anschließend an die soeben besprochenen Kurbel-Buckskinstühle sei hier noch des 

„Automaten mit Schützenwechsel, System Wächtler" gedacht, der von obiger Firma 
hergestellt wird.

Durch diese Einrichtung soll erreicht werden, mit mechanischen Wcbstühlen ohne 
Wechselkarte zu arbeiten, indem der Schützenwechsel unter Anwendung von Nummer
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scheiden, Handgriffen oder fönst geeigneten Teilen von Hand gesteuert wird. Die 
Schützen müssen dabei auf jeder Seite des Stuhles immer die gleichen Wechselzellen 
einnehmen und können nicht sozusagen übers Kreuz geschossen werden. Diese Kon
struktion hat sich bewährt und befinden sich im In- sowie im Auslande eine größere 
Anzahl solcher Maschinen im Betrieb. Verwendung finden diese Stühle meist zur 
Herstellung von Decken, bei welchen nicht so oft mit dem Schützen gewechselt wird 
und wo es nicht so genau darauf ankommt, daß einmal 1 oder 2 Schuß mehr von 
einer bestimmten Farbe eingeschossen werden. Bei Herstellung von Chenille-Vorware, 
bezw. Vorware sür plüschartige Teppiche, wie Axminsterteppiche bewegt sich gleich
zeitig mit der Ware, bezw. Kette ein Papierband, anf welchen: die Reihenfolge der 
jeweiligen Schüsse ausgezeichnet ist, es ist also eine Leichtigkeit für den Weber, einen 
derartigen Stuhl zu bedienen und außerdem kommt auch der Fabrikaut ziemlich 
billig weg, weil er dazu keine Karten zu schlagen braucht, die uach Herstellung der 
Vorware und Teppiche gewöhnlich sehr selten wieder verwendet werden können.

In Fig. 1257 ist die Vorrichtung von vorn und in Fig. 1258 von oben ge
sehen dargestellt. In Fig. 1257 ist der Deutlichkeit wegen die vordere Gestellwand 
weggelassen. Fig. 1259 veranschaulicht die Vorrichtung von vorn, in Verbindung 
mit dem Schützenwechsel, wozu der bekannte Knowleswechsel gewählt wurde, bei 
welchem die Einstellung der Schützenkästen durch zwei in entgegengesetzter Richtung 
bewegte Zahntrommeln erfolgt. -Fig. 1260 ist eine Seitenansicht hierzu.

Zu den zwei letzten Figuren ist zu bemerken, daß in Fig. 1259 der rechte 
Schützenkasten unterbrochen gezeichnet ist und in Fig. 1260 die hinreichend bekannte 
Kastenhebevorrichtung mit Schützenkasten ganz weggelassen wurde.

Die neue Vorrichtung, welche sich oberhalb des Stuhles befindet, wird mit 
Nummerscheiben, Handgriffen oder sonst geeigneten Teilen ausgerüstet und trägt so 
viel Scheibchen, als Schützen beim Weben in Anwendung kommen.

Zur Vereinfachung der Beschreibung und Zeichnungen sind nur vier Schützen 
in Anwendung gekommen, weshalb an der neuen Vorrichtung nur die Scheibchen 
Nr. 1—4 angeordnet sind.

Es befinden sich in Zelle 1 (Fig. 1259) der Schützen Nr. 1 und in Zelle 2 der 
Schützen Nr. 2, in Zelle 3 der Schützen Nr. 3 und endlich in Zelle 4 der Schützen 
Nr. 4. Die Zellen 5 und 6 sind Leerzellen und nimmt Zelle 5 vorübergehend die 
Schützen 3 und 4 auf und Zelle 6 die Schützen 1 und 2.

Der Schützenwechsel (Fig. 1260) ist so beschaffen, daß durch Anordnung von 
Federn 7 und 8 die Radhebel 9 und 10 auf bekannte Weise so gesteuert werden, 
daß von vornherein die Leerzellen in die Ladenbahn eingestellt werden.

Auf dem Gestellbolzen 11 sind Winkelhebel 12, 13 sowie 14, 15 drehbar an
geordnet, welche unter Anwendung von Zugstangen 16 mit den Radhebeln 9 nnd 10 
verbunden sind. Radhebel 10 wird durch den Winkelhebel 14, 15 nach links gezogen 
und Radhebel 9 durch den Winkelhebel 12, 13 nach rechts und zwar durch einen 
Zug von den Drähten 17.

Auf der Hauptwelle 18 des Stuhles (Fig. 1259) befindet sich ein Exzenter 19, 
von welchem aus unter Zuhilfenahme der Gelenkbolzen 21 nnd 22 und der Zug
stange 20 der Hebel 23 der neuen Vorrichtung bewegt wird. Letzterer ist fest auf 
der Welle 24 befestigt, welche in den Gestellwänden 25 und 26 (Fig. 1258) gelagert 
ist und außer dem Hebel 23 noch den Hebel 27, 28 trügt. An den Bolzen 29 und 
30 der Hebel 23 und 27 sind die Zugstangen 31 und 32 angelenkt, um die Ver
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bindung mit dem in den Schlitzen der Gestellwände 25 und 26 hin- und her
schwingenden, mit Zapfen 33 und 34 ausgerüsteten Messer 35 herzustellen. In den 
Gestellwänden sind ferner die Wellen 36 bis 39 gelagert, welche die einarmigen 
Hebel 40 bis 43, sowie die zweiarmigen Hebel 44 bis 47 tragen. Letztere sind mit 
den Platinenhebeln 48 bis 51 einesteils durch Zugdrähte 52 und anderenteils durch 
je eine Feder 53 verbunden, so daß die Platinenhebel, an welchen die Platinen 54 
bis 57 mittels Bolzen 58 angelenkt sind, durch den Federzug gegen das zwischen den 
Gcstellwänden befindliche Widerlager 59 gedrückt werden. Zu jeder Platine gehört 
ein Hebel 60, 61, 62, die auf der Welle 63 ihre Lagerung erhalten. Auf der 
Welle 64 bewegt sich lose die Falle 65, 66, welche durch ihr Eigengewicht im
stande ist, vermittels des Querstückes 66 die Hebel 62 in ihrer weitesten Stellung 
nach rechts festzuhalten. Die Nummerscheibchen sind an den mit x bezeichneten 
Stellen der Wellen 67 (Fig. 1257) befestigt, aus der hintereu Seite der letzteren be
finden sich die Kurbeln 68, die unter Anwendung von Zugstangen 69 mit deu Hebeln 
60 gelenkartig verbunden sind. Auf den Vorsprüngen 70 der Hebel 61 ruhen die 
Platinen 54 bis 57, welche durch die au den Hebeln 61 angreisenden Federn 71 so 
weit nach oben gehoben werden, bis die Arme 60 an dem Quersteg 72 ein Wider
lager finden und in die dort punktierte Lage gelangen. Das Nummerscheibchen 1 
gehört zu dem Hebel 61 unter der Platine 54 und das Nummerscheibchen 2 mit 
dem Hebel 61 unter der Platine 55 usw. Würde beispielsweise das Nummerscheibchen 
Nr. 1 in der Richtung nach rechts gedreht, bis der Arm 70 den Quersteg 72 berührt, 
so wird die entsprechende Platine 54 aus das Messer 35 niedergelassen und von 
letzterem bei der Bewegung von links nach rechts mitgenommen, wodurch zugleich 
die Welle 36 in der Richtung des Pfeiles 73 bewegt und vermittelst eines Ver
bindungsdrahtes 74, der am Hebel 76 angreift, eines auf dem Gestellbolzen 75 
(Fig. 1259 und 1260) befindlichen Winkelhebels 76 und durch den Draht 17 die 
Zelle 1 auf bekannte Weise in die Ladenbahn eingestellt. So lange derselbe Hebel 
61 durch den Steg 66 der Falle 65 festgehalten wird, so oft wird auch die ent
sprechende Platine 54 bei jeder Ausschwingung des Messers 35 von letzterem mitge
nommen, Zelle 1 in der Ladenbahnhöhe verbleiben und der Schützen Nr. 1 unaus
gesetzt in Tätigkeit bleiben. Wird dagegen irgend ein anderes Scheibchen nach rechts 
verdreht, so wird durch die obere, schiefe Fläche am Hebel 62 der Steg 66 bezw. die 
Falle 65 hochgehoben, um den vorhergehenden loszulasfen und den zuletzt gedrehten 
festzuhalten.

Damit der Weber die Nummerscheibchen nur im geeigneten Zeitabschnitt ver
drehen kann und je nachdem nur für zwei, vier oder mehr hintereinanderfvlgeude 
Schläge pro Schützen, ist folgende Vorkehrung getroffen: Auf dem Gestellbolzeu 77 
ist ein Hebel 78 mit dem Bolzen 79 und der Rolle 80 angeordnet. Der Hebel 78 
ist mit der Gestellwand 26 durch die Feder 81 kraftschlüssig verbunden.

An diesem Hebel 78 befindet sich eine Hemmung 82, auf welche der Schenkel 83 
der Falle 65 zu liegen kommt, wodurch die Drehung der eingestellten Nummer
scheibchen verhindert wird. Bei jedem zweiten Schuß wird die Unterstützung entfernt, 
was dadurch geschieht, daß der Hebel 78 um so viel in der Richtung des Pfeiles 84 
bewegt wird, bis die Hemmung 82 aus dem Bereich des Hebels 83 gelangt. Letzteres 
wird erreicht durch folgende Vorrichtung: Auf dem Gestellbolzeu 77 ist der 
Hebel 88 gelagert, welcher durch Zugstange 89 und die Bolzen 90 und 91 mit dem 
Hebel 28 gelenkig verbunden ist. In dem Hebel 88 ist ein Bolzen 92 befestigt.
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Letzterer trägt die Teile, wie sie bei einer Cromptonschaftmaschine mit Pappkarten- 
einrichtung zn finden sind, nämlich: Zylinderlaterne 93, in welcher der am Gestell
bolzen 95 gelagerte Wendehaken 94 eingreift, Zylinderstern 96 mit den Zylinder
haltern 97 und 98 nnd der davor befindlichen Feder 99.

Bei jeder Ausschwingnng des Rahmens 88 nach rechts durch den Hebel 28 wird 
die Zylinderlaterne 93 mit dem Stern 96 auf bekannte Weise durch deu Wende- 
haken 94 um r/v ihres Umfanges in der Richtung des Pfeiles 100 gewendet. Die 
Zyliuderlaterne ist ausgerüstet mit drei Stifteu 101, 102 und 103, und sobald beim 
Ausschwingen einer der Stifte 101 bis 103 gegen die Rolle 80 stößt, wird der 
Hebel 78 bis in die Stellung (Fig. 1259) znr Freigabe der Nummerscheibchen mit
genommen und beim Rückgang des Hebels 88 sofort durch die Feder 81 in feine 
ursprüngliche Lage zurückgeführt.

Bis hierher wurde die Einrichtung beschrieben, welche dazu erforderlich ist, die 
Schützen immer je zweimal hintereinander durch das Fach zu schlagen. Man kann 
dieselben aber auch 1 um 1 schießeu lassen und um dies zu erreichen, wird die Sper
rung 66 unausgesetzt frei gegeben, indem man die Hemmung 82 beseitigt oder den 
Hebel 78 in seiner weitesten Stellung in der Richtung des Pfeiles 84 feststellt. Da
bei ist nnr zu beobachten, daß die Drähte 17 so mit den Winkelhcbeln 12 bis 15 
zu verbinden sind, daß durch Drehung des Nummerscheibchens Nr. 1 die Schützen- 
zellen 1 und 3 in die Höhe der Ladenbahn eingestellt werden, durch Drehcu des 
Nummerscheibchens Nr. 2 die Schützenzellcn 5 und 6 und durch Drehen des Nnmmer- 
scheibchens Nr. 3 die Schützenzellen 2 nnd 4. Man kann dann mit drei Schützen 
arbeiten und nimmt Schützen Nr. 1 die Zellen 1 und 3 ein, Schützen Nr. 2 die 
Zellen 5 und 6 und Schützen Nr. 3 die Zellen 2 und 4.

Fig. 1261 gibt eine Gesamtansicht des mit dem Automat ausgerüsteten Stuhles.
Der Automat ist auf der Antriebseite oberhalb der Ladenstütze angeordnct, 

siehe Fig. 1262. In demselben wird ein Messer 1 in horizontaler Richtung dnrch 
zwei hintereinander angeordnete Zugstangen 2, sowie zwei Kurbeln 3, einer Welle 4, 
Zugstange 5 und Exzenter oder irgend einem anderen Huborgan von der Welle 7 
aus hin- und herbewegt.

Durch die Kurbeln 3 wird gleichzeitig die Zylinderlade 8 durch zwei hinter
einander angeordnete Zugstangen 9 in bekannte Schwingungen um den Bolzen 10 
versetzt. Die Wendung des Zylinders 15 mit Karte 16 (Fig. 1263) erfolgt durch 
Wendehaken 11 (Fig. 1188), in Gemeinschaft mit den Zylinderhaltern 12 und 13 
und Feder 14.

Fig. 1263 veranschaulicht zunächst die Anordnung, durch welche die mechanische 
Arbeit für die jeweilig in die Ladenbahn einzustellenden Wechselzcllcn eingelcitet wird. 
Die Nadeln 18, welche auf bekannte Weise durch eine Karte 16 beeinflußt werden, 
dienen zur Einstellung des auf der Antriebseite befindlichen Schützenkastens und die 
Nadeln 17 zur Einstellung des Schützenkastens auf der anderen Seite. Diese Nadeln 
wirken auf die mit Federn 19 ausgerüsteten Winkelhebel 20 und 21 zur Hebuug 
und Senkung der Platinen 22, um sie nach Belieben mit dem Messer 1, das in dem 
durch schraffierte Linien dargestellten Schlitze hin- und herbewegt wird, in und außer 
Eingriff zu briugen. Obige Platineu sind mit den Hebeln 23, 24 und 25 gelenk- 
artig verbunden nnd werden in ihrer weitesten Stellung nach links dnrch die Wider
lager 26 aufgehalten und bei Eingriff mit den: Messer in der Pfeilrichtung 27 be
wegt. Diese Bewegung der Platinen für den Schützenkasten auf der Antriebseite 
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wird durch die Hebel 28 und 29, sowie durch die Drähte 30 und 31 weiter geleitet, 
die Uebertrngung nach dem entgegengesetzten Schützenkasten durch die Drähte 32.

Fig. 1264 gibt die Seitenansicht des Automaten wieder, aus welcher die Ver
bindung der Hebel 28 nnd 29, sowie der Drähte 30 und 31 mit dem Schützenwcchsel 
auf bekauutc Weise deutlich hervorgeht.

Der Schützeukasten unmittelbar unter dem Automaten, (Fig. 1262) ist derjenige, 
vermittelst welchem die Schützen ausgewechselt werdeu und ist der Deutlichkeit wegen 
durch Fig. 1265 noch einmal in der Vorderansicht und durch Fig. 1266 im Grund
riß mit einem abgefangenen Schützen dargestellt.

In die obere Zelle werden die neuen Schützen vom Weber eingesetzt uud aus 
der Auswerfzelle von demselben entfernt. Beide Zellen müssen aber erst, bevor sie 
in die Ladenbahn durch deu Automaten eingestellt werden können, durch eiuen 
Handgriff vom Weber entblockt, bezw. entsichert werden, damit derselbe mit absoluter 
Sicherheit und ohne Gefahr das Einlegen und Entfernen der Schützen vollbringen kann.

Damit beim Auswechseln der Schützen der Farbenwechsel unberührt bleibt und 
sich in beliebig ungestörter Reihenfolge weiter abwickeln kann, ist der Automat mit 
eurer Vorrichtung nach Fig. 1267 versehen.

Bei dieser sind die Nadeln 32 und 33 unmittelbar vor den Nadeln 17 und 
18 (Fig. 1263) angeordnet, welche unter Zuhilfenahme der Hebel 35 mit Federn 34 
auf die Platinen 36 einwirken. Letztere sind hintereinander in dem durch Bolzen 38 
getragenen Rahmen 37 drehbar angeordnet. Die Grundstellung des Rahmens 37 
ist durch punktierte Linien dargestellt und sobald sich eine einzige Platine am Messer 
1 festhakt, wird sie in die dort gezeichnete Lage des Rahmens gebracht, wobei zu
gleich der vou seiner Platine um den Bolzen 39 schwingende Vorhebel 40 durch 
die Platinenspitze mitgenommen wird, um von dem Haken 41 mit Feder 42 fest
gehalten zu werden. Auf Bolzen 43 befinden sich hintereinander die Hebel 44 mit 
je einer Feder 111 zum Hochdrücken der Platinen bis in die punktierte Stellung. 
Auf deu Wellchen 45 sind Kurbeln 46 befestigt und sobald letztere in der Richtung 
47 verdreht werden, werden auch gleichzeitig vermittelst der Zugstangen 48 in der
selben Richtung die Hebel 44 verdreht, bis der Schenkel 49 des Hebels 44 gegen das 
Widerlager 50 des auf der Welle 55 befindlichen Rahmens 51 stößt, um darnach 
von der Klaue 52 festgehalten zu werden.

Dadurch wird die Platine 36 frei gegeben und kann auf das Messer gelangen, 
sobald durch eine ungelochte Stelle in der Karte 16 der Nadelhebel 35 vermittelst 
der Nadel 33 in der Richtung 53 bewegt wird. Da auf der Welle 38 gleichzeitig 
der Hebel 54 (Fig. 1268) und auf der Welle 55 der Hebel 56 befestigt ist, so wird 
bei der Bewegung der Platine nach rechts durch vorgenannte Hebelanordnung der 
Rahmen 51 hochgehoben und zugleich der Hebel 49 behufs erneuter Hochhebung der 
Platine 36 frei gegeben.

Die Platine 22 (Fig. 1263) für den Schützenkasten mit Sonderzellen nach 
Fig. 1265 besitzen je eine Nase 57 (Fig. 1263). Die Folge davon ist, daß dieselben 
bei der Bewegung irgend einer Platine 36 nach rechts, durch den Mitnehmer 58 
am Rahmen 37 auch nach rechts verschoben werden und unverzüglich die Auswerf
zelle in die Ladenbahn cinstellen, damit der von links nach rechts gehende Schützen 
unfehlbar abgefangen wird. Gegen die Vorhebel legt sich ein Rahnien 59 (Fig. 1267), 
welcher bei Verschiebung irgend eines Vorhebels nach rechts mitgenommen wird und 
sobald durch die zugehörige Nadel 32, Nadelhcbel 60, Verbindung 61 mit Falle 41 
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der Vorhebel 40 durch eine ungelochte Stelle in der Karte ausgelöst wird, schnellt 
der Rahmen 59 mit letzterem durch deu Zug der Feder 62 (Fig. 1263) unter Mit
nahme der Platine 63 nach links. Da letztere mit dem Winkelhebel 64 in Ver
bindung steht, so werden dadurch die Platinen 22 hochgehoben, um die Einlegzelle 
(Fig. 1265) in die Ladenbahn einzustcllen und den darin befindlichen Schützen als 
Ersatz für den abgefangenen einzuführen.

Bei der nächsten Schwingung der Kurbel 3 (Fig. 1263) uach unten wird die 
Schraube 65 in der Zugstange 2 bis in die punktierte Stellung bewegt, um die 
Platine 63 mit dem Rahmen 59 außer Eiugriff zu bringeu.

Der Vorgang ist nun kurz folgender: Sobald durch die Drehung eines Weibchens 
45 in der Richtung 47 (Fig. 1267) und durch Verdrehen des dazu bestimmten Nadel
hebels 35 in der Richtung 53 die entsprechende Platine 36 freigegeben ist, wird sie 
durch das Messer 1 mit ihrem Vorhebel 40 und dem Rahmen 59 nach rechts ver
schoben und der Vorhebel mit Rahmen durch den Haken 41 arretiert. Gleichzeitig 
wurden alle Wechselplatinen für den Schützenkasten mit Sonderzelleu zur Einstellung 
der Auswerfzelle in die Ladenbahn mitgenommen. Bei Auslösung der Falle 41 
durch Nadel 32 werden dieselben Wechselplatinen hochgehoben zur Eiustellung der 
Einlegezelle in die Ladenbahn.

Wie die Platine 22 für die Einstellung der Mittelzellen bezw. Wcchselzellen 
gelesen waren, kommt nicht in Frage, denn die Einleitung der mechanischen Arbeit 
für diese Zellen wird unterdrückt, sobald der Mechanismus nach Fig. 1267 in 
Tätigkeit tritt.

Der Schützenregulator kommt zur Anwendung, sobald die Schützen links wie 
rechts unausgesetzt die gleichen Wechselzellen einnehmen. Durch denselben werden die 
Schützen unausgesetzt kontrolliert und der Automat danach justiert, damit der Weber 
nach dem Retourarbeiten usw. nicht nötig hat, die Schützen in bezug auf ihre Stellung 
zu prüfen bezw. auszuwechseln.

Beim Schützeuregulator werden die Platinen 36 nicht allein durch die Hebel 44 
und 35 nach oben gedrückt, sondern auch von eurer dritten Stelle aus durch derr 
Zug von Platinenfedern unter Anwendung der Hebel 66 (Fig. 1269). Beim Schützen
regulator werde» die Wellen 45, welche sich in der oberen Reihe befinden, durch eine 
Verbindungsstange gelenkartig verbunden und diejenige unmittelbar darunter eben
falls usw. und sobald eine auf diese Weise verbundene Welle eine Drehbewegung 
erhält, werden nicht nur eine, sondern zwei Platinen durch die Hebel 44 frei gegeben. 
Da bekanntlich die Karte des Schützenwechsels eine Tour vorarbeiten muß und sich 
die Karte in der Richtung 67 bewegt, so wird eine Nadel 68 gerade in dem Augen
blick verschoben, in welchem der Schützen aus jener Wechselzelle ausgetrieben wird, 
welche durch die nämliche Karte bei der vorherigen Verschiebung der oberen Nadel 18 
in die Ladenbahu dirigiert wurde. Mit den Nadeln 68 stehen die Platinenhebel 69, 
sowie die Platinen 70 in Verbindung. Eine Platine 70 ist an den: Zwischenhebel 71 
angeordnet und die andere am Zwischenhebel 72, wovon wiederum jede durch eine 
Zugstange 73, mit einem Platinenhebel 66 verbunden ist. Wird einmal die Platine 70 
am Hebel 72 nach rechts gezogen, so legt sich der Daumen 74 auf das Widerlager 75 
des Hebels 71 und verharrt in der Stellung, bis die Platine 70 am Hebel 71 nach 
rechts gezogen wird. Daraus geht hervor, daß die Platiuen 36 wechselseitig uach 
Beseitigung der Unterstützung durch die Hebel 44 und 35 am Niederfallen dergestalt 
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verhindert werden, daß von beiden Platinen immer nur eine auf das Messer ge
langen kann.

Durch die Zugstange 70 am Schlaghebel 77 (Fig. 1262) wird bei jeder Be
wegung des letzteren, also beim Austreiben des Schützens aus den Wechselzellen dieser 
Stuhlseite unter Zuhilfenahme des Hebels 78 und Zugdraht 79, der Winkelhebcl 80 
(Fig. 1269) in der Pfeilrichtung 81 bewegt. Befindet sich nun ein Schützen in einer 
der Wechselzellen auf der Antriebseite des Stuhles, während er sich gerade anf der 
entgegengesetzten Seite befinden soll, so tritt ein Wechsel durch Mitnahme der ent
sprechend gesenkten Platine 70 in bezug auf die Arretierung der Platinen 36 ein. 
Stimmt dagegen die Stellung des Schützens mit der Karte, bezw. mit der Einstellung 
der Hebel 71 und 72 überein, so daß z. B. nur die nach rechts gezogene Platine 70 
gesenkt bleibt, so tritt die Mechanik (Fig. 1268) niemals in Tätigkeit.

Endlich sei noch erwähnt, daß zum Regulieren für den Schützen Nr. 1 in den 
ersten Wechselzellcn und für den Schützen Nr. 2 in den zweiten Wcchselzellen usw. 
immer je zwei Nadeln 68 erforderlich sind.

Beschreibung des Retourschlagzeuges am Automatenstuhl mit 
Rollkarten-Sch aftmaschinc.

Damit die Karten immer beisammen bleiben und z. B. beim Vorlegen der 
Schaftkarte Nr. 1 auch immer die entsprechende Automatenkarte vorgelegt wird, ist 
folgende Anordnung getroffen worden.

In Fig. 1270 stellen dar:
82 die bekannte Bogcnstütze auf der Schaftmaschinenseite,
83 die vordere Bogentraverse,
84 die Schaftmaschinenkurbelwelle,.
85 die vordere Meßkurbel von der Schaftmaschine,
86 den Schaftkartenzylinder,
87 den Wendehaken und
88 den Retourschlagriemen.

Auf den: Kartenzylinder 86 ist ein Bremsscheibchcn befestigt, welches den aus 
zwei Teilen 89 und 90 bestehenden Bremsbügel trägt. Letztere werden durch eine 
Schraube mit Feder 91 verbunden und sobald der Schaftzylinder 86 in der Richtung 92 
bewegt wird, legt sich das Ende 93 des Vreinsbügels 89 gegen das an der vorderen 
Schaftmaschinenwand befestigte Widerlager 94. Wird dagegen der Zylinder 86 in ent
gegengesetzter Richtung 92 bewegt, so verharrt der Bremsbügel in der Stellung, welche 
aus der Zeichnung hervorgeht. Da nun der auf dem Bolzen 95 drehbar angeordnete 
Winkelhebel 96 vermittels der Drähte 97 und 98 mit dem Wendehaken 11 unter 
Zwischenschaltung einer Feder (siehe Fig. 1262 und 1268) verbunden ist, so geht daraus 
hervor, daß durch die Bremsung des Bremsbügels beim Retourarbeiten, also bei Ver
drehung des Kartenzylinders 86 in entgegengesetzter Richtung 92 (Fig. 1270), dieser 
Wendehaken hochgehoben und beim Norwärtsarbeiten gesenkt wird, so daß der Zylinder 
des Automaten genau soviel Touren retour und vorwärts arbeitet, wie der Schaft
zylinder.

Damit auch der Weudehaken 87 präzise gehoben und gesenkt wird, wird auf 
dem Bolzen 99 der Hebel I00 ungeordnet und auf Bolzen 101 der Hebel 102, welche 
durch die Feder 103 unter sich verbunden sind. Das obere Ende 104 des Hebels 100, 
in welchem sich das Hakenende der Platine 105 befindet, wird durch die am Schaft- 
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Hebel drehbare befestigte Rolle 106 regelmäßig hin nnd her bewegt. Und sobald 
durch Ziehen am Retourschlagriemen 88 die Platine 105 vermittels des Hebels 102 
gesenkt wird, kommt 104 mit letzterer in Eingriff und bewegt den Wendehaken 87 
unter Zuhilfenahme des Drahtes 107 und des Hebels 108 nach oben, bezw. in der 
Richtung 109. Der Hub des Hebels 102 wird durch den Kopf 110 innerhalb der 
Rippen der Traverse 83 begrenzt, so daß der Weber etwa durch zu straffes Ziehen 
am Riemen in keiner Hinsicht Störungen verursachen kann. Und zieht er zu spät 
an demselben, so wird einfach die Platine 105 nicht sofort erfaßt, sondern erst bei 
der nächsten Tour des Stuhles.

Das Rctourschlagzeug für die Holz- und Pappkarten-Schaftmaschine ist unter 
Weglassung des Hebels 108 mit Draht 107 im Prinzip genau dasselbe, wie das für 
die Rvllkarten-Schaftmaschine, nur daß die einzelnen Teile den Verhältnissen ent
sprechend etwas anders ansgeführt sind.

Das Auswechseln der Schützen. Ein Kontrollapparat für einen acht- 
schützigen Antomaten besitzt vorn auf den Wellen 45 acht Scheibchen mit den Num
mern 1 bis 8 (vergleiche Fig. 1262, 1264) und ein solcher für einen siebcnschüssigen 
Automaten sieben Scheibchen mit den Nummern 1 bis 7 usw.

Diese Nummern müssen mit den Nummern der Schützen übereinstimmcn, welche 
denselben bei Herstellung der Karte für den Schützenwechsel erteilt werden.

Damit der Weber sich die Nummern der Scheibchen nicht zu merken braucht, 
bindet man etwas Schußmaterial aus dem Schützen Nr. 1 an das Scheibchen Nr. 1 
und aus dem Schützen Nr. 2 an das Scheibchen Nr. 2 usw. Ist das Schußmaterial 
in bezug auf die Farbe nicht gut zu unterscheiden und haben beispielsweise die 
Schützen Nr. 1 bis 3 schwarzes Schußmaterial, so kaun man auf die Hintere Innen
wand des Schützens Nr. 1 grünes Papier kleben oder sie wird grün angestrichen und 
an das Scheibchen Nr. 1 ein grüner Faden gebunden oder irgend ein grünes Zeichen 
angebracht. Schützen Nr. 2 dagegen kann man weiß anstreichen und an das Scheib
chen Nr. 2 einen weißen Faden binden usw. Auch an irgend einer anderen Stelle 
des Schützens kann ein buntes Zeichen angebracht werden; zuweilen hat man un
mittelbar hinter die Stahlspitzen der Schützen einen etwa 25 mw breiten Ring ge
malt. Hauptsache dabei ist nur, daß die Farbe am Schützen immer mit der Farbe 
an dem entsprechenden Scheibchen korrespondiert.

Behufs Auswechselung der Schützen legt der Weber den neuen Schützen in die 
Einlegezelle (Fig. 1262), klemmt das Schußende unter die auf dem Breithalter an
geordnete Feder oder hält es mit der Hand fest, verdreht das entsprechende Nummer- 
scheibchen und nimmt nach dem Abfangen des alten Schützens denselben aus der 
Auswerfzelle. Sollte einmal der Schützen aus Unachtsamkeit aus letzterer Zelle nicht 
entfernt worden fein, so ereignet sich weiter nichts, als daß beim nächsten Hoch
wechseln der Auswerfzelle in die Ladenbahn der Schützen auf der anderen Seite des 
Stuhles nicht abgeschlagen wird.

Selbstverständlich können auch die Nummcrscheibcheu unter sich ausgewechselt 
werden, sobald dem Weber oder dem Kartenschläger die Anordnung der Nummern 
ungünstig erscheint. Nur ist dabei zu berücksichtigen, daß dann auch die Karten für 
den Automaten danach geschlagen werden.

Das Einträgen von Farben ist vollständig unbegrenzt, besonders z. B. bei Her
stellung gewisser Decken usw., wo es hinsichtlich der Farbe anf einen Schuß mehr 
oder weniger nicht ankommt, ist durch den Automaten ein großes Feld eröffnet, 
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insofern ohne weiteres zu jeder Zeit mit den Farben gewechselt werden kann. 
Wenn z. B. ein Schützen mit grüner Spule im Stuhle läuft und ein Schützen mit 
roter Spule in die Einlegezelle gelegt und das Scheibchen für den grünen Schützen 
gedreht wird, fo wird an Stelle des letzteren von da ab ein roter Schuß treten usw.

Mit dem Automaten kommt man auch dann leicht zurecht, wenn einmal zu 
wenig Wechselzellen vorhanden sind. Man hilft sich dann damit, daß man ab und 
zu die eine oder die andere Effektfarbe einwechselt. Es ist z. B. der Fall dagewesen, 
daß ein gewisser Artikel infolge eines umfangreichen Schützenwechsels nicht einmal 
in einem neunschützigen Stuhle hergestellt werden konnte, während es mit dem 
sicbenschützigen Automaten mit Leichtigkeit ermöglicht wurde.

Erwähnt sei noch, daß mit Hilfe des vorstehend beschriebenen Apparates Vorwaren 
für Chenille und Teppiche, insbesondere für Gewebe, für welche es sich nicht lohnt, 
erst eine große Kartenkette herzustellen, gänzlich ohne Karten gewebt werden können. 
Bei diesen Stühlen liest der Weber die jeweilig einzustellenden Kastenzellen von einer 
Vorlage ab und dirigiert sie durch die Nummerscheibchen in die Ladenbahnhöhe. 
Jeder Schützen bezw. jede Farbe kann dabei so lange laufen, bis eine andere Farbe 
bezw. Zelle durch ein anderes Nummerscheibchen eingestellt wird, ohne daß der Stuhl 
zu stehen braucht.

Zur Herstellung der Karten für den Automaten (welche zugleich die Wechsel
karten ersetzen) diene folgende Anleitung:

Fig. 1271 zeigt den linken, 1272 den rechten Schützenkasten, 1273 eine voll 
geschlagene Karte. Die Löcher 1 bis 8 sind für den Automaten bestimmt, die Löcher 9 
bis 11 für den Schützenwechsel.

Sobald die Schützen links wie rechts die gleichen Wcchselzellen einnehmcn, sind 
die Karten nötig, welche Fig. 1274 zeigt. Diese Karten können ohne weiteres für 
andere Wechsel umgebunden und wsiter verwendet werden; auch hat sich der Weber 
nach dem Retourarbeiten nicht darum zu kümmern, auf welcher Seite des Stuhles 
sich die Schützen befinden, da der Schützenregulator die Kontrolle ausübt und den 
Automat entsprechend einstellt. Fig. 1274 stellt also eine Karte für zwei Wechsel
zellen auf jeder Seite dar. Es sind für jede Wechselzelle zwei verschiedene Karten 
anzufertigen, welche unter sich abwechselnd einzubinden sind.

Z. B. Es soll der Schützen in den zweiten Wechselzellen zweimal hintereinander 
abgeschlagen werden, danach der Schützen in den ersten Wechselzellen einmal, des 
weiteren der Schützen in den zweiten Wechselzellen einmal und zuletzt wieder der 
Schützen in den ersten Wechselzellen. Man erhält dann die in Fig. 1275 gezeigten 
Karten.

Die Kartenblätter für die ersten Wechselzellen wechseln unter sich ab, dagegen 
nicht die für die zweiten Wechselzellen, denn es sind für diese Zellen 3 Kartenblätter 
vorhanden. Aus diesem Grunde muß die Karte 10 Blätter bekommen.

Z. B. Es seien die Schützenkästen nach Fig. 1271 und 1272 vorhanden und 
es würde:

Schützen 4 aus der linken 2. Wechselzelle in die rechte 3. Wechselzelle geschlagen
danach „ 4 „ „ rechten 3. „ ,, „ linke 5-

„ 5 „ „ rechten 4. „ „ „ linke 6-
„ 3 „ „ linken 4. „ „ „ rechte 2-
„ 3 „ „ rechten 2. „ „ „ linke 3. „ und
, 5 „ „ linken 6. „ „ „ rechte 4-
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Für den Automaten kommt eine ungeschlagene Stelle
in Karte 1 auf Reihe I in der Richtung 4, weil Schützen 4 nach rechts geschlagen wird,

ferner „ ,, „ »» n „ „
» I " n» ,, 

4 „ „I
» " n „ „

„ 8, „ „
,, 3, „ „

4 „ links
5 „ „
3 „ rechts
3 „ links

und „ » 6 „ „I „ „ 5, 5 „ rechts
Fig. 1276 zeigt die Karten.
Diejenigen Schützen, welche nach dem Rapport ihre Anfangsstellung nicht

wieder einnehmen, haben zur Folge, daß die ganze Karte noch einmal so lang an
gefertigt werden muß. Eine Ausnahme davon machen nur die Schützen, welche 
unausgesetzt links wie rechts die gleichen Wechselzellen einnehmen und mit Schützen- 
regulator arbeiten. Daraus geht hervor, daß hierin sowie in bezug auf die Be
dienung beim Retourarbeiten usw. vollständige Uebereinstimmung mit den Stühlen 
ohne Automat besteht.

Diverse andere Webstühle
Es ist klar, daß die so äußerst mannigfaltigen Stoffe, welche in der Weberei 

zur Erzeugung gelangen, auch ungemeiu viele Spezialkonstruktionen von Stühlen 
erfordern. Diese alle zu beschreiben, ist in einem allgemein gehaltenen Lehrbuche 
wie das vorliegende eine Unmöglichkeit, da der hier zu Gebote stehende Raum, wenn 
auch vervielfacht, nicht ausreichen würde. Es sollen daher hier nur einige solcher 
Spezialkonstruktionen kurz gestreift werden.

Webstühle für Drehergewebe.
Fig. 1277 stellt einen Webstuhl zur Herstellung von Kongreß- oder Dreher

geweben (von der Webstuhlfabrik Oskar Moeschler in Meerane) dar. An demselben 
sind hinten Träger angeschraubt, um mehrere Kettenbäume unter und oberhalb der 
Streichriegel lagern zu können. Des weiteren ist der Stuhl mit einer Schaftmaschine 
(Schaufelmaschine) mit doppeltem Geschirranfzug versehen. Ein Winkelhebel, an einer 
Lagerstütze befestigt, zeigt die Verbindung der Schaftmaschine mit den Dreherwellcn. 
Diese Dreherwellen an Stelle des Streichriegels, über welche die Dreherfäden führen, 
sind nachgiebig eingerichtet und lassen die Dreherkettenfäden nach, sobald selbe 
drehen, also zwischen den Grund- und Dreherschäften ein Kreuzfach entsteht.

Einen zweiten Webstuhl mit Schaftmaschine für Drehergewebe der Firma 
White, Child L Benep in London ist in der Fig. 1278 ersichtlich. Diese „Burnlcy- 
Schaftmaschine" mit verbesserter Drehervorrichtung ist so konstruiert, daß die Dreher
gewebe vorteilhaft mit der rechten Warenseite nach oben gewebt werden können. 
Wie auf der Abbildung zu erkennen ist, stellen .4, ll, 8 und 8 die Drehervvrrichtung 
dar. 8 ist eine Verlängerung des gewöhnlichen Schwinghebels, welche eine Rolle 
oder Läufer trägt und welche Rolle, wenn die Maschine arbeitet, auf den zwei schrägen 
Armen des Hebels bis 8 auf und nieder läuft. Sobald die Rolle 8 die Spitze 
dieser geneigten Arme erreicht (wie auf der Illustration bei 4, ersichtlich), wird der 
Hebel bis 8 nach rückwärts gedrückt, was bei jeder Tour erfolgt. Da also bei 8 
der Drehpunkt des Hebels ist, wird seine Verlängerung 8 bis 8 niedergedrückt; dabei 
wird der Hebel 8 mitgenommen, der gleichzeitig mit einem ähnlichen Hebel auf der 
entgegengesetzten Seite der Schaftmaschine eine vierkantige Stange quer über die 
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obere Seite der Schaftheber legt. An dieser Stange sind Presser oder Finger an
gebracht, diese setzen die mit dem Geschirr verbundenen Schaftheber, welche die 
Dreherlitzen des halben Faches heben, in Bewegung. Das Prinzip bei diesen 
Schaftmaschinen besteht darin, daß die Dreherhelfen, welche die sich kreuzenden Fäden 
tragen, sich jedesmal zum Mittelpunkte nieder senken, wobei das Kreuzen der Fäden 
in der Mitte des Faches geschieht.

Exzenter-Webstuhl mit glatter Lade.

Einen Exzenter-Webstuhl für Buckskins mit glatter Lade, bis 96 Schuß in der 
Minute leistend (Großenhainer Webstnhl- und Maschinenfabrik), zeigt 
Fig. 1279.

Buckskinstühle von besonderer Breite.

In Fig. 1280 ist ein Kurbel-Filztuch-Webstuhl dargestellt sür 18 m Wcbbreite, 
erzeugt von der Sächsischen Maschinenfabrik Chemnitz. Der Stuhl ist mit 3 
Schützenkästen auf jeder Seite ausgerüstet, hat Schaftmaschine für 27 Schäfte und 
arbeitet mit 12 Schuß pro Minute. Sein Nettogewicht beträgt 35000 kx, die Ge
samtbreite 23 m.

Es dürfte dies der größte — bisher überhaupt gebaute Webstubl sein.

Kurbc lw ebstuhl Modell „Parker" für Segelleinen und leichte 
Riementuche (Fig. 1281)

der Sächsischen Maschinenfabrik in Chemnitz, ist ein Oberschlagstuhl von äußerst 
massiver Bauart, wie es die schweren Gewebegattungen verlangen. Der Antrieb er
folgt durch Fest- und Losscheibe. Die Kettenzuführung geschieht durch einen positiv 
wirkenden Kettenbaumregulator, der jede nur mögliche Schußdichte gewährleistet. Die 
Warenaufwindung ist mit Rücksicht auf die positive Kettenablaßvorrichtung eine 
negative. Die Schaftbewegung wird durch eine sehr kräftige Jnnentrittvorrichtung 
bewirkt. Das Kettenbaumgestell ist feparat augeordnet.

Axminster-Teppichstuhl mit Kurbellad eubew egun g 
der Sächsischen Webstuhlfabrik (Louis Schöuherr) in Chemnitz.

Wie die Abbildung Fig. 1282 deutlich erkennen läßt, erfolgt hier der Antrieb 
wie bei den Buckskinstühlen durch Friktion mit mittlerer Geschwindigkeit im Ver
hältnis 1:3 übersetzt. Der Warenbaumregulator ist ein positiver mit Differential- 
schaltung ohne Wechselräder. Der Regulatorbaum ist mit kräftigen Nadelspitzen be
setzt und ohne Auflegbaum. Die Ware wird auf einen separaten Warenbaum 
(Wickelbaum) automatisch ohne Druck aufgewickelt. Der Schlag erfolgt wie üblich 
durch Schlagexzenter und ist eine Sicherheitskuppelung gegen den Zusammenstoß der 
Schützen eingeschaltet. Der Schützenwechsel ist ein zweifacher und die Schützenzellen 
sind für die größten Schützen dimensioniert. Die Schaftmaschine ist mit Rollenkarte 
und besonders starken Schafthebeln ausgestattet. Eiu Kettenbaum ist mit Differential
spannung versehen, die anderen beiden werden gebremst. Die Kettenbäume sind 
hohl, mit Vierkantwellen ausgestattet und werden bei besonders breiten Stühlen 
zweiteilig mit Mittellagerung ausgeführt.
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Rutenroebstuhl für Tapestry- und Velourrvaren 
der Sächsischen Maschinenfabrik in Chemnitz.

Der Antrieb dieses Spezialwebstuhles (Fig. 1283) erfolgt durch Friktionsantricb - 
mit einer Uebcrsetzung 1 zu 3. Die Schaftbewegung wird durch Exzenter mit 
stehenden Exzentertrittcn (Schemeln) für 2 und 3 Schuß bewirkt. Besonders bemer
kenswert ist der hier eingerichtete doppelte Ladenanschlag, um die nötige Dichtigkeit 
der Ware besser zu erzielen. Die Kettcnbaumregulatoren sind sür Binde-, Füll- und 
Florkette schwebende und getrennt, daher für die verschiedenen Kettenspannungcn 
genau einstellbar und sehr empfindlich. Die Rutenbewegnng erfolgt durch elliptische 
Räder.

Der Doppelsamt-Webstuhl 
von Herm. Schroers, Maschinenfabrik, Krefeld.

Bereits bei den Kapiteln „Bindnngslehre" und „Auszählen der Stoffe" brachten 
wir Verflechtungen für Doppelsamte (Doppelplüsche). Diese Stoffe werden iu Form 
eines Doppelgcwebes hcrgestellt, bei welchem die Verbindung der beiden Waren durch 
eine besondere sich stark einwebende Florkette erfolgt. Ober- und llnterware werden 
in entsprechender Höhe auseinander gehalten, so daß sie je nach der Höhe des ge
wünschten Flores voneinander entfernt stehen. Durch ein längs des Stuhles (in 
Schußrichtung) bewegtes Messerchen wird diese verbindende Poilkette genau in der 
Mitte zerschnitten, so daß die beiden Waren mit „Flor" versehen werden.

Fig. 1284 und 1285 zeigen einen Doppelplüsch-Webstuhl in der Gesamtansicht 
und es sei hierzu folgendes bemerkt: Schaftmaschinen kommen bei Samtstühlen nur 
in Ausnahmefällen (für fasfonnierte Artikel) zur Verwendung, im allgemeinen erfolgt 
die Schaftbewegung von der seitlich am Stuhl (a in Fig. 1285) angebrachten Trommel 
aus. Für die Bewegung der Kantenfäden verwendet man vielfach ein separates 
Kantentrittmaschinchen (b in Fig. 1285).

Die Kamm(Schaft)bewegung wird durch Fig. 1286 des näheren erläutert. Mit 
IOI. ist das Kantenmaschinchen bezeichnet, welches zur Erzielung einer besonderen 
(meist Köper) Bindung für die Kante bei Samten angewendet wird. Das Nieder
ziehen der Kantenschäfte erfolgt durch die Kammfedern kV Die Kett- bezw. Poil- 
kämme (Flügel) werden durch die seitlich am Stuhl befestigte Exzentertrommel bewegt 
(o in Fig. 1286) und zwar derart, daß je zwei hintereinander hängende Kämme durch 
die auf der Webstuhlverkrönuug angebrachten Gegenzugsrollen O.ll., welche durch 
Kreuzriemen ihre Bewegung gegenseitig übertragen, die Schäfte also zwangläufig 
(unter Vermeidung von Federn) auf- und abwärts bewegen.

Fig. 1287 gibt eine schematische Darstellung des Stuhles im Querschnitt, aus 
der der Lauf der Ketten, sowie die Stellung der Flügel ersichtlich ist. Die 2 Poil- 
schäfte (bei der Lade) bezeichneten wir mit a, hierauf 4 Grundschäfte (oder Kettkämme) 
mit b und 8 Kantenschäfte (Kantenkämme) mit e.

HV. sind Nadelwalzen für den Warenabzug, 8. das Schneidemesser, ?. l'. ist 
die in Federn hängende Poilführungsstange, K.8p. sind festgelagerte Kettenspreiz- 
walzen. Zur Aufnahme und Führung der Poilkette dienen ?.K. ll. (Poilkettenbaum), 
?.ll. (der Plüschbaum) und V.6. (der Druckbaum), ll.6. ist der Baum für die Grund
kette, K.ll. sind Kantenrollen, Hi. lose an Schnüren hängende Warenrollen.

Bei Plüschen ist meistens noch ein zweiter Kettbaum (für Deckkette) angeordnct, 
auch findet bei allen Stoffen aus stärkerem Material die Warenaufwicklung hinter 
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dem Stand des Webers statt, damit er durch die großen Stoffrollen nicht in seiner 
Arbeit gehindert wird.

Seit einigen Jahren sind in der Samtfabrikation die zweispuligen Stühle sehr 
in Aufnahme gekommen; bei diesen werden 2 Fächer übereinander gebildet und die 
beiden Schützen (für Ober- und Unterware) gleichzeitig durch das Fach getrieben. 
Der obere Schützen läuft demnach nicht auf der Ladenbahn, sondern auf dem Unter
fache und wird auch durch den unteren Schützen in seinem Laufe unterstützt (siehe 
Fig- 1287).

Die Schneidebewegung des Messers zeigt (sür einen zweispuligen Stuhl) Fig. 1288. 
Sie erfolgt durch ein separates, der bequemen Handhabung wegen, außerhalb des 
Stuhles angebrachtes Stahl-Zahnradgetriebe. Die elliptische bezw. exzentrische Form 
dieser Zahnräder bewirkt eine beschleunigte Schnittbewegung und eine langsame 
Bewegung des Messers über die Schleifsteine. Diese befinden sich zu beide» 
Seiten des Stuhles und gleitet das Messer nach erfolgter Schnittbewegung, auf 
der einen Seite unter, auf der anderen Seite über den Schleifstein, um sich so stets 
aufs neue beidseitig zu schärfen. Die Uebersetzung 1 zu 2 (von der Schlagwelle 8.1V. 
aus gerechnet) bewirkt das Schneiden bei jedem zweiten Schuß. Durch Auswechseln 
des exzentrischen Räderpaares mit runden oder elliptischen Rädern im Verhältnis 
1 zu 1 kann der Stuhl auch „für jeden Schuß schneidend" eingerichtet werden.

Der Angriffspunkt der Schlagriemen liegt über der Mitte der Schlagachscn, 
wodurch ein Festsetzeu der Schläger vermieden wird.

Damit der Flor gleichmäßig hoch werde, ist es nötig, das Ablassen der Poil- 
kcttc mittels Regulator zu bewerkstelligen. Fig. 1289 zeigt deu Poilrcgulator. Der 
Antrieb desselben erfolgt von der Schlagwclle 8.1V. aus. Der Regulator arbeitet 
zwangläufig, d. h. der Drehung der Wcbstuhl-Antriebsachse entsprechend. Der Plüsch
baum ?. U. gibt bei jedem Schuß eine dem Wechselradc 1V.U. entsprechende Länge 
des Poilcs ab. Der Druckbaum l). k. preßt durch seiu eigenes Gewicht gegen den 
Plüschbaum und ist so angeordnet, daß die Poilkette eine möglichst große Auflage- 
släche auf dem Plüfchbaum umgibt. Beide, sowohl Plüsch- wie Druckbaum, sind 
der größeren Adhäsion wegen mit Plüsch überzogen.

Fig. 1290 zeigt den Schußregulator. Auch dieser wird vou der Schlagwclle 8.1V. 
aus betätigt und wirkt durch Schnecken- und Stirnrad-llebertragung auf die Nadel- 
walzcu A.1V.Ü. 1 und A.H'.ll. 2 ein. Das mit 1V.Ü. bezeichnete Rad ist das sogenannte 
Wechsel- oder Schußrad und entspricht die Zähnezahl desselben der vierfachen Schuß
zahl (man sagt auch der Rutenzahl ä 4 Schuß) auf ein Krefelder Schußmaß (35 mm). 
Zum Vorziehen oder Nachlassen der Ware von Hand ist die Antriebsschneckc durch 
die scheibenförmige Zahnkuppelung 2.X. auslösbar.

Wie aus der Zeichnung hervorgeht, arbeitet der Regulator zwangläufig im 
Drehungssinne der Webstuhlantriebsachse.

Airs Wunsch wird der Stuhl auch mit Kettregulator ausgerüstet, welcher am 
Hintergestell, in dem die Kettenbäume gelagert sind, angebracht wird. Dieser Ketteu- 
regulator bewirkt ein vom Schußregulator abhängiges zwangswcises Nachlassen der 
Ketten. Durch diese zwangläufige Betätigung des Kettbaumes sind Spannungs
differenzen, welche beispielsweise bei Witterungsumschlägen durch die Spannseile 
hervorgerufen werden können, vollständig ausgeschlossen; außerdem kann seitens der 
Arbeiter die Spannung der Kette nicht verändert werden; überhaupt ist die Sicher
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heil zur Erzielung einer gleichmäßig gewebten Ware eine größere wie bei der Seil- 
spannung.

Zum mechanischen Zurückarbeiten (beim Schußsuchen) ist der Stuhl mit einer 
sogenannten Rücklaufvorrichtung versehen, welche in ähnlicher Weise wie die Ausrück- 
vorrichtung durch einen Handhebel betätigt wird.

Der Stuhl wird mitunter auch mit einem Kettfadenwächter ausgerüstet, so daß 
er bei Bruch eines Kettfadens abstellt. Dieser Wächter wirkt entweder mechanisch, 
wie wir dies bereits bei der Zettelmaschine und dem Northrop-Stuhl kennen lernten, 
oder durch Schließung eines elektrischen Stromes beim Herabfallen eines Faden- 
gewichtchens.

Roßhaar-Webstuhl.

Fig. 1291 zeigt den „Roßhaar-Webstuhl" der Sächsischen Webstuhlfabrik in 
Chemnitz. Derselbe ist mit Greiferschützen ausgestattet, die bei jedem Schusse aus 
einem Bündel Roßhaare ein Haar herausziehen und in das Fach einführen. Bei 
fehlendem Eintrag wird die Fortschaltuug unterbrochen, so daß auch kein Fach- 
wechsel stattfindet. Die Ein- und Ausführung der Greifer geschieht zwangläufig. 
Es werden 2 Breiten nebeneinander mit 4 Grund- und 2 Leistenschäften hcrgestellt.



Autoinatisch arbeitende Webstühle.

Unter „automatisch" arbeitenden Webstühlen verstehen wir solche, bei denen 
entweder der Schützen samt Spule von den Mechanismen des Stuhles selbsttätig, 
also ohne Zutun des Webers ausgewechselt wird, sobald kein oder nur noch wenig 
Schußgarn auf der Spule sich befindet, oder Stühle, bei denen in diesem Falle eine 
neue Spule in den Schützen gepreßt wird, ohne daß der Stuhl dadurch zum Still
stand käme.

Dem Weber obliegt nur die zeitweise Füllung eines Magazines — im ersteren 
Falle mit gefüllten Schützen, im letzteren Falle mit Spulen; außerdem das Knüpfen 
gerissener Kettfäden. Für die Kettfäden ist übrigens meistens eine Wächtervorrichtung 
angeordnet, welche bewirkt, daß der Stuhl bei Bruch eines Kettenfadens zum Still
stand kommt.

In nachfolgendem wollen wir mehrere Systeme besprechen und zwar:
1. Den Northrop-Stuhl nach dem Katalog der Elsässischen Maschinenbau

gesellschaft in Mülhausen.
2. Den neuen automatischen Webstuhl derselben Firma.
3. Den Webstuhl mit automatischer Spulenauswechseluug der Sächsischen 

Maschinenfabrik vorm. Rich. Hartmann Akt.-Ges. in Chemnitz.
4. Den automatischen Webstuhl (mit selbsttätiger Spuleuauswechselung) der 

Sächsischen Webstuhlfabrik (Louis Schönherr) in Chemnitz.
5. Den automatischen Schützenwechsel für Webstühle von Heinrich Zwicky 

in Schindellegi (Schweiz).
6. Den automatischen Schützenwechsel der Firma K nobel Hvchstettcr 

in Laachen am Zürichsee.

Die automatischen Webstühle haben besonders in der Vaumwollweberei in 
letzter Zeit sehr starke Aufnahme gefunden, da es bei dem allseits herrschenden 
Mangel an geübten Arbeitern natürlich von sehr großem Vorteil ist, wenn ein 
Weber eine Vielzahl von Stühlen bedienen kann. In Anlehnung an den vor etwa 
30 Jahren erfundenen Northrop-Stuhl (amerikanische Erfindung) sind sowohl von 
den größeren Webstuhlfabriken als auch von einzelnen Erfindern eine große Anzahl 
der verschiedensten Konstruktionen erdacht worden, welche teils den Ersatz der leer 
gelaufenen, durch eine frisch gefüllte Spule bei Verwendung nur eines Schützens 
bezwecken, teils den ununterbrochenen Betrieb dadurch herbeiführen, daß bei leerge
laufener Spule ein neuer Schützen mit voller Spnle automatisch in den Schützen
kasten gelangt.
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Da man in Anbetracht des Zweckes allgemein jenen Antomaten den Vorzug 

gibt, bei denen am meisten Handgriffe erspart werden, hat das erstere System, der 
Spulenwechsel, viel günstigere Aufnahme gefunden.

Bisher webt man auf „Automatenstühlen" nur einschüssige Waren (Stoffe mit 
nur einfarbigem Schußmaterial), indessen sind auch bereits Konstruktionen zum Patent 
angemcldet (bezw. Patente erteilt) worden, bei denen auch mit Schußwechsel gearbeitet 
werden kann (Oberlausitzer Webstuhlsabrik C. A. Röscher in Neugersdorf, Sachsen)- 
Wenn solche Stühle bis jetzt auch noch nicht viel in Verwendung stehen, weil sie erst 
seit kurzer Zeit in den Wettbewerb eingetreten sind, so dürften doch auch sie nach 
und nach sich cinführen. Wir hoffen, in nächster Auflage dieses Werkes auch einen 
solchen Stuhl besprechen zu können.

Ein weiterer allgemeiner Unterschied in der Konstruktion der automatischen 
Schußwechsel-Apparate besteht darin, daß diese Apparate entweder auch einen völlig 
neuen, dazu passenden Webstuhl bedingen, oder daß sie auf bereits im Gebrauch be
findliche natürlich tadellos erhaltene Webstühle aufmontiert werden können. Eine 
iu gutem Züftand befindliche Weberei, welche zum Automatensystem übergehen will, 
wird natürlich gern die letztere Konstruktion wählen, um ihre bisherigen noch guten 
Webstllhle nicht ins alte Eisen werfen zu müssen.

Die meisten Konstruktionen ermöglichen es, glatte Baumwollstühle von etwa 1 m 
Blattbreite mit 200, ja selbst mit 220 Touren pro Minute laufen zu laffeu, ohne 
daß beim Spulenwechsel ein Stillstand oder eine Verminderung der Tourenzahl ein- 
tritt. Ein englisches System, bei welchem während des Schußwechsels 2 leere Laden- 
gänge erfolgten, also 2 Touren verloren gingen, hat sich nicht eingeführt.

Die Anzahl der Automatenstühle, welche ein Weber bedienen kann, ist in erster 
Linie von der Beschaffenheit des Kettmateriales abhängig. Wenn die Magazine von 
einer Hilfskraft immer mit frischen Spulen beschickt werden, so hat der Weber eigentlich 
nichts weiter zu tun, als die gebrochenen Kettfaden wieder einzuführen. Will also 
ein Fabrikant, der jetzt noch gewöhnliche Stühle hat — wissen, wie viele Automat
stühle er einen: Weber geben könnte, so braucht er nur zu konstatieren, wie viel 
Faden im Durchschnitt bei seinen Ketten pro Tag und Stuhl brechen und wie viel 
Zeit ein Weber pro Tag auf das Wiederanknüpfen und Wiedereinführen derselben 
verwendet. Die Teilung der Gesamtarbeitszeit durch diese pro Stuhl nötige Arbeits
leistung ergibt dann das Resultat.

Für Gewebe, bei denen es nicht auf einen ganz oder teilweise fehlenden Schuß 
ankommt, kann der automatische Apparat sehr einfach gehalten werden, indem kein 
Fühler ungeordnet zu werden braucht. Man läßt dann die Spule ganz ablaufen 
und die Schußgabel stellt den Stuhl nicht ab, wenn sich ihr kein Faden mehr vor- 
lcgt, sondern sie vermittelt in diesen: Falle das Funktionieren des Schußwechsel- 
Apparates.

Soll aber die Ware fehlerlos ausfallen, so ist außer der Schußgabel, welche 
den Stuhl bei::: Reißen des Schußfadens abstellt, auch noch der Fühler nötig. Dieser 
besteht in einen: federnden Metallstück, das bei jedem zweiten Schuß durch einen 
Schlitz in der Schützenkastenwand oder auch von oben in den Schützenkasten eindringt 
und die Spulenauswechselung veranlaßt, wenn nur noch ein kleiner Garnrest auf 
der Spule vorhanden ist.

Sind die Kopse alle gleichmäßig auf die Spindeln aufgeschoben (mittels Maschine 
wie in Fig. 1326) und die Fühler alle richtig eingestellt, so entstehen nur kleine 
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Garnreste, während bei weniger sorgfältiger Behandlung natürlich viel Material ver
schwendet werden kann. Am besten sind in dieser Beziehung Spinnwebereien daran, 
die das Schußmaterial gleich auf Automatenspuleu wie in Fig. 1295 und 1296 
spinnen können. Da sich die Ringe dieser Spulen stets in die Einkerbungen der 
Schützenfeder einpassen müssen, die Spulen also immer völlig gleichmäßigen Stand im 
Schützen haben, ist der Abfall ein minimaler. Bei Fig. 1296 sehen wir ferner, daß 
die Spule eineu Metallring trägt und ist diese für einen elektrischen Fühler bestimmt, 
der den Schußwechselapparat daun zur Wirkung briugt, wenn der Fühler an den 
Ring stößt, die Spnle also nahezu leer ist.

Der durch Abfall entstehende Garnverlust ist es in erster Linie, welcher 
den Automatenstuhl bisher nur für die billigen Baumwollgarne in Verwendung 
kommen ließ, bei denen der Arbeitslohn einen erheblichen Bruchteil des Gewebe- 
preises ausmacht. Bei anderen Garnen, z. B. bei englischen Weftgarnen, ist es meist 
nicht möglich, die Hülsen der Kopse von gleichem Durchmesser zu bekommen, Leinen
spulen leiden häufig (rollen ab) bei dem plötzlichen Einschlägen der neuen Spule in 
den Schützen. Wertvollere Waren verlangen ferner auch eine tadellose Stirnseite des 
fertigen Stückes und bei automatisch gewebten Stoffen sind immer noch die Anfangs
und Endfäden der Spulen am Warenrande zu sehen, da bis jetzt noch keine Scheere 
oder Apparat erfunden wurde, die das Abschneiden ganz sauber bewirkt.

Die Fachbildung hat auf den Apparat keinen Einfluß und läßt sich daher der 
automatische Spuleuwechsel auch für mehrschästige Waren, für Außen- und Jnnen- 
trittstühle, für Schaft- oder Jacquardmaschinenstühle gleich gut anbringen.

Von besonderer Wichtigkeit ist natürlich der Kettfadenwächter. Wir unter
scheiden hier mechanische und elektrische, je nachdem ob die bei Fadenbruch herab
sinkende Lamelle zwei gegeneinander schwingende Schienen an ihrer Bewcgnng 
hindert und so die Abstellung des Stuhles veranlaßt oder ob sie beim Herabsiuken 
einen Stromkreis schließt. In beiden Systemen besitzen wir ganz vorzügliche Kon
struktionen und sind solche in Fig. 1315a bis o (mechanisch) und in Fig. 13156 
(elektrisch) zu sehen.

Nach Vorausschickung dieser „Richtlinien" gehen wir zur Besprechuug einiger 
Systeme von automatischen Webstühlen über:

Der Northrop-Webstuhl der Elsässischen Maschinenbaugesellschaft 
in Mülhausen.

Derselbe unterscheidet sich von den anderen in diesem Buche bisher bespro
chenen Webstühlen hauptsächlich durch zwei neue Organe und zwar:

^) durch den selbsttätigen Schützen-Füllapparat, durch den die ablaufende 
Spule im Schützen ohne Anhalten des Stuhles durch eine neue, gefüllte 
Schußspule ersetzt wird;

6) durch den Kettenfadenwächter, der beim Reißen eines Kettenfadens das 
Abstellen des Stuhles bewirkt.

Infolge der Ausstattung des Webstuhles mit dicseu beiden neuen Vorrich
tungen mußten verschiedene andere Organe desselben abgeändert werden.

1. Der Schützen (Fig. 1292 und 1293) besitzt keine Spindel; er ist vielmehr 
mit einer stählernen Klemmfeder znm Festhalten der Aufsteckspindcl oder der Schuß
hülse versehen. Außerdem befindet sich an demselben eine sogenannte Einfädelungs- 
schnecke, in die der Faden der neu eingesührten Spule zu liegen kommt.
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2. Die Aufstcckspindel, welche für Selfaktor-Kops verwendet wird (Fig. 1294).
3. Die bei Verarbeitung von Trosfelschußgarnen zur Anwendung kommende 

Holzspule (Fig. 1295, 1296).
Diese Spindeln uud Spulen unterscheiden sich vou deu gewöhnlich verwendeten 

dadurch, daß die Spindel- resp. Spulenköpfe mit Metallringen versehen sind, welche 
das Festhalten der Spule in der Klemmfeder des Schützens ermöglichen. Der 
Schützen ist sowohl oben als nnten offen, nm das Ausstößen der leeren durch die 
neu eingeführte Lpule zu gestatten. An dem einen Ende des Brustbaumes ist der 
Schuß-Wechselapparat angebracht (Fig. 1298), in den die Reservespulcn eingelegt 
werden. Er wird nach zwei verschiedenen Modellen gebaut und zwar ist eins der
selben zur Aufnahme von 15, das andere für 25 Spulen eingerichtet. Das Aus- 
wechseln der Spule bewirkt der sogenannte Stoßhammcr; die einzelnen Organe be
finden sich im Innern des Apparates und ist somit eine Beschädigung derselben durch 
Schützen-Anprall ausgeschlossen.

Als Spulcnhalter dienen zwei drehbar gelagerte Scheiben, in deren Einkerbungen 
die Spulen durch deu Arbeiter eingelegt werden. Das Garnende einer jeden Spule 
wird um einen außerhalb am Wechsclapparat angebrachten Knopf l< gewickelt. Diese 
Operation erfolgt während des Betriebes.

In dem Moment, wo das Auswechseln der Spule erfolgen soll, wird die 
Wcchselbewegung von einer mit dem Schußwächter in Verbindung stehenden und 
auf die Eingreifklinke k eiuwirkenden Stange angeregt. Gleichzeitig schiebt sich ein 
Kontrollfinger v gegen den Ladenkasten vor, welcher die Wechselbewegung verhindert, 
falls der Schützen sich nicht in seiner normalen Lage befindet. Ist alles in Ordnung, 
so begegnet das an der Lade befestigte Messer der Eingreifklinke L, die mit dem 
Hammer k verbunden ist; die Lade setzt ihre Vorwärtsbewegung fort und der 
Hammer b übt auf die unter ihm befindliche, gefüllte Spule einen Druck aus. 
Diese wird in den Schützen eingeführt, gleichzeitig die leere Spule ausstoßend und 
letztere fällt in einen darunter stehenden Blechkasten. Befindet sich der Schützen nicht 
in seiner normalen Lage, so kommt der schon erwähnte Kontrollfinger mit ihm in 
Berührung und verhindert fo den Stoßhammer Ist in Tätigkeit zu treten.

Die Detailzeichnung Fig. 1299 kennzeichnet die Spulenauswechselung und 
Wciterschaltung des Magazins. Für die Spulenauswechselung befindet sich in der 
Nähe des Schützenkastens an der Lade ein Finger k, der in den Backen stößt, falls 
dieser Backen durch Veranlassung der Schußgabel oder die Fühlervorrichtung dem 
Finger k gegenübergestellt wurde. Zu diesem Zwecke befindet sich an der Backe l! 
ein angegossener kleiner Bolzen b, welcher durch einen kleinen Hebel aus der Ruhe
lage von oben, nach links unten gedrückt wird. Diese Stellung erscheint auch ge
zeichnet und würde der Apparat am Webstuhle, sobald sich die Lade weiterbewegt, 
im nächsten Momente derart in Funktion treten, daß der Hammer oder Zubringer X 
nach abwärts bewegt wird und dabei eine neue Spule in den Schützen drückt, die 
wiederum die abgelaufene nach unten aus dem Schützen verdrängt.

Nach erfolgter Spulenauswechselung treten alle Teile infolge Federkraft in die 
Ruhelage zurück. Durch die Eutfernung einer Spule aus dem Magazin erfolgt die 
Weiterschaltung des Magazins ebenfalls durch Federkraft selbsttätig, so daß sich eine 
weitere Spule unter den Hammer schiebt. Beim Ladenrllckgange wird der Schalt
hebel 6 durch eine an der Ladenstelze befindliche Rolle angehobcn, die Schaltklinke ll 
greift um einen Zahn zurück, fo daß bloß die unter dem Hammer befindliche Spule 
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ihren Platz zu verlassen braucht, um die Schaltung des Magazins aufs neue zu ver
anlassen. ? ist eine Sperrklinke, die die Ruhelage des Magazins, während des An- 
hubes durch den Schalthebel, sichert.

Da das Fadenende der neuen Spule um den Kopf I< (Fig. 1299) gewickelt ist, 
so windet sich beim Abgehen des Schützens von rechts nach links der Faden von der 
Spule ab und legt sich in das Auge der Einfädelungsöse des Schützens.

Wenn aus irgend einem Grunde der Faden sich nicht richtig in die Oese ein- 
legt, so erfolgt die Einführung einer zweiten Spnle in den Schützen, erfolgt nnn die 
Einführung abermals nicht, so wird dnrch eine Vorrichtung am Schußwächter die 
Abstellung des Stuhles veranlaßt.

Auf dem Spannstab ist der fogeu. Fadenabschneider kl (Fig. 1298) anfgeschraubt, 
welcher durch die kleine Welle A bei jeder Bewegung des Stoßhammers in Tätigkeit 
gesetzt wird, wobei eine Schere sowohl das Fadenende der alten als auch dasjenige 
der neuen Spule abschneidet.

Es ist öfters behauptet worden, daß die neuen Organe, womit diese Stühle 
ausgestattet sind, sich schnell abnützen; dem gegenüber muß hervorgehoben werden, 
daß, wenn eine Abwindungsdaner von nur 4 Minuten pro Spule angenommen 
wird, nur 150 Spulenauswechselungen in 10 Arbeitsstunden stattfinden, was zu deu 
180 x 600 —108000 Schützenqängen, welche während der gleichen Zeit erfolgen, in 
keinem Verhältnis steht.

Der Kettenfadenwächter besteht aus einer oder mehreren Reihen dünner Stahl- 
Lamellen oder Fadenreitern, welche, über den Kettenfäden hängend, durch die Span
nung dieser letzteren über einer schwingenden Zahnschiene gehalten werden. Es können 
zwei Arten von Lamellen angewendet werden und zwar solche, die mit einem Schlitz 
(Fig. 1300) versehen sind oder einfach durchlochte Lamellen (Fig. 1301).

Die ersteren werden direkt hinter dem Geschirr angeordnet und die Fäden eines 
ganzen Rapportes werden in den Schlitz der Lamelle eingelesen; z. B. 2 Fäden für 
glatte Ware, 3 Fäden für dreischäftigen Schußköper, 5 Fäden für Satin. Die schwin
gende Zahnstange wirkt in dem Moment, in dem das Fach geöffnet ist.

Bleibt nun infolge Reißens eines Kettenfadens ein Fadenreiter (Lamelle) unten, 
so wird dadurch die schwingende Bewegung der Zahnstange gehemmt und der Stuhl 
stellt selbsttätig ab.

Diese Anordnung ist insofern nachteilig, daß namentlich feinere Garne durch 
die Reibung der Fadenreiter beeinflußt werden und hat man, um diesem Uebelstande 
abzuhelfen, die Lamellen nach hinten, zwischen die beiden Teilschiencn und den 
Schwingbaum, versetzt.

Bei dem Kettenwächter nach Fig. 1301 wird je ein Faden durch das Loch 
des Fadenreiters gezogen. Diese Fadenreiter sind auf den Stängelchen U aufgereiht, 
welch letztere in den Seitenstücken 0 gelagert sind.

Dieses von den Stängelchen k und den Seitenstücken 0 gebildete Kettenwächter- 
gestcll ist unten beweglich gelagert und mit dem schwingenden Streichbaum (Schwing
baum) verbunden; es folgt der Hin- und Herbewegung dieses letzteren beim Oeffnen 
und Schließen des Faches. Hierdurch wird die Reibung der Fäden in den Lamellen 
ganz bedeutend vermindert. Die Schiene I) erhält ihre schwingende Bewegung vom 
Schußwächterhebel L, wodurch die bisherige Abstellvorrichtung wesentlich vereinfacht 
wird. Ist der Stuhl mit festgelagertein Streichbaum versehen, so erhält das Ketten- 
wächtergestell seine schwingende Bewegung von einem besonderen Exzenter.
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Außer diesen Vorrichtungen können am Northrop-Stuhl aus Verlangen ange
bracht werden:

t. Eine Fühlervorrichtnng, welche das Answechseln der Schußspule bewirkt, 
bevor das Garn derselben vollständig anfgearbcitet ist, zwecks Verhütung von Schnß- 
fehlern.

2. Eine automatische Kettenbaumbremse, die ein selbsttätiges Abwickeln der 
Kette bewirkt; diese Abwicklung wird dnrch die Spannung der Kette selbst reguliert.

Der Schußwächter ist eingerichtet, um mit oder ohne Fühlervorrichtung ar
beiten zu können; er veranlaßt

a) ohne Kombination mit der Fühlervorrichtung: das Auswechscln der Spule 
bei Schußfadenbruch oder wenn die Spule leer geworden ist;

b) in Verbindung mit der Fühlervorrichtnng: das Abstellen des Stnhles bei 
Schußfadenbruch oder dann, wenn die Spule nahezu leer gelaufen ist;

o) in Verbindung mit dem Schußfühler: das Auswechseln der Spnlc, wenn 
der Schußfaden reißt oder die Spule nahezu leer gelaufen ist;

<I) ohne Anwendung des Fühlers: das Auswechseln der Spnle erst nach der 
zweiten Rückwärtsbewegung des Schußwächters; diese Vorrichtung findet 
jedoch nur Anwendung beim Unfertigen solcher Stoffe, bei denen es auf 
einen fehlenden Schuß wenig ankommt.

Die automatische Kettcnbaumbremse, System R op er (Fig. 1303) bezweckt eine 
selbsttätige Regulierung der Kettenspannung, die unverändert bleibt, wie groß, auch 
der Durchmesser des Kettenbaumes sein mag. Diese Spannung, bezw. die Abwindung 
der Kette vom Garnbaume, hängt von dem durch die Kettfäden auf den Streichbaum 
ausgeübten Druck ab. Der in dem mit 3 Einkerbungen versehenen und verstell
baren Träger gelagerte Streichbaum -4 ist durch einen Hebel, der auf einer Feder 
ruht, mit dem Schaltrad 6 verbunden. Die um den Zapfen 6 schwingende und in 
das Schaltrad 6 eingreifende Klinke erhält ihre Bewegung von der Stange 0, die 
am Ladenfuß kulisfenartig gelagert ist. Auf diese Weise wird der Hub der genannten 
Klinke durch den Streichbaum reguliert. Die Bewegung des mit einem Brems- 
ring L versehenen Schaltrades 0 wird durch einen Verlangsamungsmochanismus mit 
Stirnrädern auf die gezahnte Scheibe 8 übertragen. Der Kettenbaum trägt an seinem 
äußersten Ende eine Mitnehmermuffe 6 (Fig. 1304), welche durch 2 Stifte mit der 
Zahnscheibe 8 fest verbunden ist.

An allen Webstühlen dieses Systems befindet sich der Wechselapparat auf der 
rechten, der Abstellhebel anf der linken Seite, so daß der Arbeiter die betreffenden 
Organe mit derselben Hand ergreifen kann. Die Antriebsscheiben werden stets 
so nahe wie möglich an den Gestellen angebracht; Fig. 1305 zeigt die Abstellung 
der Stühle.

Einen weiteren Northrop-Webstnhl (Modell dl) zeigt Fig. 1300. Derselbe ist 
nach dem amerikanischen Modell gebaut und unterscheidet sich von den soeben be
sprochenen Stühlen dadurch, daß die Kurbelwellc sich rückwärts dreht. Infolgedessen 
erfolgt der Schlag in dem Moment, wo die Kurbel der oberen Welle sich nach unten 
bewegt; man erreicht dadurch eine bessere Ausbalanzierung der Schlagorgane. Dieser 
Stnhl wird zur Herstellung von leichten und halbschweren Waren verwendet. Der 
Regulator ist derart angeordnet, daß große Geweberollen (lange Stücke) hergestcllt 
werden können. Der sonst übliche Brustbaum ist hier wcggelassen und an seiner 
Stelle direkt der Regulatorbaum ungeordnet; man erreicht dadurch, bei gleicher Blatt
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breite, eine größere Gewebebreite. Das Räderwerk sowie das Schaltrad des Regu
lators befinden sich an der Innenseite des Stuhles, sind aber leicht erreichbar. Die 
Zähnezahl des Wechselradcs entspricht der doppelten Anzahl der Schußfaden per 1 ein. 
Die Anhaltklinke ist nach rückwärts regulierbar, um lichte Stellen im Gewebe beim 
Reißen des Schusses zu verhüten. Die fertige Ware wickelt sich aus einer Eisen
stange von kleinem Durchmesser auf; letztere wird mittels Zahnstangen gegen den 
Regulatorbaum gepreßt.

Der Stuhl besitzt zur Bewegung der Schäfte eine zweischäftige Jnnentritt- 
vorrichtung, kann aber auch mit einer solchen bis fünfschäftig, sowie mit einer be
sonderen Bewegung für glatte zweibindige Leisten ausgestattet werden.

Dieser Stuhl ist mit Kettenregulator versehen.
Fig. 1307 zeigt das Modell di 6 des Northrop-Stuhles für Kalikvts und 

schwerere Waren, Fig. 1308 Modell dl 6 k'b für breite Stoffe; Fig. 1309 endlich 
einen Stuhl, welcher für die Aufnahme von großen Schützen (Spulen bis zu 230 mm 
Länge) eingerichtet und mit einer von Gebrüder Stäubli, Horgen (Schweiz) dafür 
gebauten Schaftmaschine versehen ist. Der Stuhl dient zur Herstellung von mehr- 
schäftigen, leichteren Waren.

Automatischer Webstuhl mit auswechselbarem Lader, Kettenfaden- 
wächter und Kettenregulator der Elsässischen Maschinenbangesellschaft 

in Mülhausen.
Dieser automatische Webstuhl (Fig. 1310) eignet sich besonders zur Herstellung 

von leichten und halbschweren Geweben wie Kalikots, Köper, Atlas usw. Für 
schwere Waren wird ein entsprechend verstärktes Modell geliefert.

Der Stuhl arbeitet mit Unterschlag-Vorrichtung, ohne Schuh, aber mit losem 
Treiber; diese Einrichtung ermöglicht einen regelmäßigen Lauf des Schützens, sowie 
eine bessere Ausbalanzierung der Schlagorgane und die Umdrehungszahl wird da
durch bedeutend erhöht. Jeder Schlagexzenter ist verstellbar und kann vermittelst 
einer Stellschraube genau in seine richtige Stellung einreguliert werden. Die Lade 
ist für feststehendes Blatt eingerichtet und mit einer mit zwei Stecherlappen ver
sehenen Stecherwelle ausgerüstet; letztere wirkt auf Prellbacken mit beweglicher Guß- 
stahlcinlage. Auf der Vorderseite des Gestelles befinden sich kräftige Flach-Federn 
zum Abschwächen des Stoßes. Am Ladendeckel befindet sich eine Schützenwächterstangc.

Der Regulator befindet sich innerhalb des Gestelles und dessen verschiedenen 
Teile sind leicht zugänglich. Bei einer Schußzahl von 10 bis 30 entspricht die Zähne
zahl des Wechselrades der doppelten Zahl der Schußfäden pro Zoll oder pro om. 
Ueber 30 Schuß hinaus ist die Zähnezahl des zu wählenden Regulatorrades gleich 
der Anzahl Fäden; in letzterem Falle erhält die Stoßklinke ihren Antrieb von der 
Exzenterwelle. Eine Stellschraube in der Gegenklinke gestattet das Lockern des 
Schaltrades in beliebiger Weise zu regulieren. Die Warenbaum-Pression erfolgt nach 
amerikanischer Art.

Der Stuhl ist mit einer Jnnentrittbewegung versehen. Zur Erzeugung von 
glatter Ware kommt ein dreifacher Exzenter zur Anwendung und zwar arbeitet man 
gleichzeitig mit dem ersten und zweiten, oder mit dem zweiten und dritten Exzenter, je 
nach der erwünschten Fachhöhe. Außerdem sind drei Löcher zur Aufnahme des 
Trittzapfens nnd dessen Lager angebracht, so daß man, durch Versetzen des als Dreh
punkt der einzelnen Tritte dienenden Zapfens, sechs verschiedene Fachhöhen erzielen

Schams, Weberei. 21
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kann. Es kann an diesem Stuhle eine bis fünfschäftige innere Trittbewegung, oder 
eine Schaftmaschine, oder auch eine äußere Trittbeweguug angebracht werden.

Die Verschiebung der Riemengabel erfolgt parallel zur Achse der Antriebs
scheiben. Der Abstellhebel befindet sich stets auf der liuken Seite (gleichviel auf 
welcher Seite' die Antriebsscheiben auch sein mögen) nnd der Arbeiter bedient sich 
stets derselben Hand zum Anlasseu oder zum Abstellen des Stuhles.

Die Höhe des Streichbaumes, sowie dessen Entfernung vom Geschirr, kann be
liebig eingestellt werden. An Stelle des Brustbaumes befindet sich die Regulator-, 
resp. Einzugswalze, um das Eingehen des Gewebes zu vermindern; dadurch werden 
auch alle Organe im Innern des Stuhles zugänglicher gemacht. Ein kleiner Brust
baum, an welchem die gewöhnliche Warenschiene angebracht ist, befindet sich zwischen 
der Lade und der Regulatorwalze. Mittels dieser Anordnung kann man den Brust
baum in bezug auf die Lade regulieren, zwecks Erlangung des gewünschten Kornes 
der herzustellenden Ware.

Die automatische Kettenbaumbremse, System Roper, bezweckt eine selbsttätige 
Regulierung der Kettenspannung, die unverändert bleibt, welches auch der Durchmesser 
des Kettenbaumes sein mag. Diese Kettenbaumbremse ist von verbesserter Konstruktion 
und mit einem kleinen Griff versehen, welcher dem Weber ermöglicht, im Falle eines 
Entwebens, die Kette zu lockern oder zu spannen.

Auf Wunsch kann eine Schußfaden-Abschneidevorrichtung angebracht werden, 
welche bei jeder Spulenauswechselung in Tätigkeit gesetzt wird, wobei eine Schere 
das Fadenende der bereits leeren sowie der neueingelegten Spule abschneidet. 
Diese Schußfaden-Abschneidevorrichtung ist auf der Seite des Wechselapparates an
gebracht.

Eine Fühlervorrichtung, welche zwecks Verhütung von Schußfehlcrn das Aus
wechseln der Schußspule bewirkt, bevor das Garn derselben vollständig verarbeitet ist, 
kann auf Verlangen au diesem Stuhle ebenfalls angebracht werden. Diese Vor
richtung wird auf der der Schere entgegengesetzten Seite angeorduet und funktioniert 
vermittelst elektrischen Kontaktes oder mechanischer Mittel.

Der Schußwächter ist ebenso eingerichtet wie beim Northropstuhl, um mit oder 
ohne Fühlervorrichtung arbeiten zu können; er veranlaßt:

a) Ohne Kombination mit der Fühlervorrichtung: das Auswechseln der 
Spule bei Schußfadeubruch, oder wenn die Spule leer geworden ist.

b) In Verbindung mit der Fühlervorrichtung: das Abstellen des Stuhles bei 
Schußfadenbruch oder falls die Spule leergelaufen ist.

ch In Verbindung mit dem Schußfühler: das Auswechselu der Spule, wenn 
der Schußfaden reißt, oder wenn die Spule leer geworden ist.

Der Kettenfadenwächter entspricht ebenfalls dem bereits beschriebenen.
Die auswechselbaren Lader werden außerhalb des Webereisaales mit Spulen 

gefüllt uud können ohne Betriebunterbrechung an Stelle des leer gewordenen Laders 
auf dem Stuhle aufgesteckt werden. Der Weber selbst hat sich somit nicht mehr mit 
dem Einlegen der Spnlen zu befassen, welche Arbeit durch billigere Kräfte besorgt 
werden kaun; der Weber kann vielmehr seine volle Aufmerksamkeit den Stühlen 
widmen und infolgedessen eine größere Anzahl solcher bedienen.
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Webstuhl mit automatischer Spulenauswechselung der sächsischen 
Maschinenfabrik vvrm. Richard Hartmann, Akt.-G. in Chemnitz.
Dieser Webstuhl (Fig. l311 und 13l2) ist eine in der Praxis erprobte nnd 

bewährte Originalkonstruktion, die bedeutende Verbesserungen aufweist. Der Haupt
wert ist auf möglichste Einfachheit, sowie größte Betriebssicherheit gelegt. Der Webstuhl 
selbst ist im allgemeinen der bisher bekannte, so daß sich Webmeister und Arbeiter 
leicht an die Handhabung desselben gewöhnen. Der Stuhl, mit Ober- oder Unter
schlag, ist nicht an die Form einer besonderen Spule gebunden, sondern es können 
sowohl auf der Ringspinnmaschine, als auch auf dem Selfaktor hergestcllte Kopse 
verarbeitet werden.

Der Apparat kann so eingerichtet sein, daß entweder eine neue Spule eingelegt 
wird, wenn der Schußfaden abgelaufeu oder gerissen ist; in diesem Falle bleibt der 
Stuhl nur dann steheu, wenn er unmittelbar zweimal hintereinander wechselt, also 
wenn das Magazin leer ist. Dte Auswechslung kann aber auch durch einen Schuß
fühler veranlaßt werden, welcher gegen die Spulenbewicklung fühlt. Erstere Aus
führung wählt man dort, wo es sich um mindergute und ziemlich dicht geschlagene 
Waren handelt, bei denen der kleine Fehler im Gewebe bedeutungslos ist. Bei 
Auswechslung durch Fühler dagegen wird die Ware vollkommen fehlerfrei und regel
mäßiger, als anf gewöhnlichen Stühlen. Der Apparat besitzt eine doppelt schneidende 
Scheere, welche den Schußfaden der ausgeworfenen, sowie der neu eingelegten Spule 
abtrennt.

Der Mechanismus des Spulenwechselapparates ist übersichtlich und leicht zu
gänglich angeordnet. Das Magazin faßt 20 Spulen, sodaß der Stuhl 1—1str Stunde 
ohne Nachfüllung arbeitet. Das Magazin für eine noch größere Anzahl Spulen cin- 
zurichten, ist unzweckmäßig, da es vorteilhaft ist, wenn der Arbeiter von Zeit zu 
Zeit an den Stuhl treten muß, um irgend welche Unrichtigkeiten, wie verzogene 
Fäden usw., zu bemerken, ehe größere Stücke Waren fehlerhaft gearbeitet find. Die 
Spulen werden im Magazin so geführt, daß die Spitzen derselben vollständig frei 
sind, sodaß man ohne weiteres Spulen von verschiedenen Dimensionen einlegen kann, 

Der automatische Stuhl ist ferner mit einem sehr einfachen Lamellcn-Ketten- 
fadenwächtcr ausgerüstet. Anf jedem Kettenfaden reitet eine Lamelle, welche hcrabfällt, 
wenn der Kettenfaden reißt, und den Stuhl mechanisch abstellt.

Je nach Wunsch werden offene oder geschlossene Lamellen geliefert. Erstere 
empfehlen sich dort, wo häufig mit dem Artikel gewechselt wird, da die Lamellen 
ausgestellt werdeu, nachdem die Kette bereits fertig auf dem Stuhl liegt. Letztere 
müssen beim Reihen mit eingelesen werden. Beim Andrehen einer neuen Kette 
werden die Lamellen einfach mit durchgezogen. Der Dichte der Ketten entsprechend 
wird der Kettenfadenwächter mit 1, 2, 3 oder 4 Lamellenreihen geliefert.

Der Spulenauswechselapparat kann auch an bereits vorhandenen, gut erhaltenen 
Stühlen anderer Systeme angebracht werden.

Die nähere Konstruktion verfolge man an Hand der Figuren 1313 a bis l, 
1314 a bis o und 1315 a bis 6. Die Spulen sind (Fig. 1313) im Magazin über
einander ungeordnet. Der Zubringer 10 ist ähnlich geformt wie bei den Northrop- 
Automaten. Der Stößel 16 mit seinem Lager 14 wird von der Uebertragnngswelle 
aus durch einen mit dem Kontrollhebcl 25 in Verbindung stehenden Winkelhebel 19 
in den Bereich des an der Lade befindlichen Stechers gebracht, wodurch sich die 
Spulenauswechselung genau so vollzieht, wie wir dies beim Original-Northropapparat 

21*
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kennen gelernt haben; ferner sitzt auf der Uebertragnngswelle 193 ein schwacher 
Stecher 194, welcher in den Arm 192 der Automatenscheere einstößt, sodaß die Klinge 
195 in die Klemme 196 stößt und den Faden der ausgeworfenen Spule abschneidet.

Den Kettenfadenwächter erblicken wir in Fig. 1315. Von der Schützenschlag
welle aus durch ein Exzenter 181 und Exzenterstange. 183 erfolgt die beständig 
oszillierende Bewegung zweier Zahnsektoren 154, die zu beiden Seiten des Stuhles 
kurze Zahnstangen 168 vor- und zurückschieben. Diese Zahnstangen sind mit Schienen 
verbunden. Die Schienen streichen unterhalb der Lamellen und werden, falls eine 
der Lamellen durch das Reißen des zugehörigen Kettenfadens sinkt, aufgehalten, 
wodurch das sonst stetige Ausweichen des Stößers 188 unterbleibt. Ein Vorsprung 
an der Lade stößt dann in den an der Einrückstange befestigten Stößer 188 und bewirkt 
so die Abstellung des Stnhles.

In Fig. 1315 ä sehen wir einen elektrischen Kettfadenwächter derselben Firma. 
Die Lamellen a und b, in welche die Kettfaden t eingezogen sind, liegen unter den 
Teilstäben ä. Bei Bruch eines Kettfadens sinkt die betreffende Lamelle so wie bei 
o angegeben, ihr oberes Ende legt sich an die Kontaktschiene e, wodurch der Strom
kreis geschlossen und der Stuhl abgestellt wird. Die vorstehende Spitze zeigt dem 
Weber sofort an, wo er einzngreifen hat und die Kontaktschiene ist leicht vom Woll- 
stanb zu reinigen, der sonst störend wirken würde. Der ganze Apparat ist sehr leicht 
und kann die Lamellenachse § (ein Stäbchen von etwa 7 mm Durchmesser) mit der 
Koutaktschine s durch schwache Vulkanfibre-Plättchen verbunden werden, so daß die 
den Verbindungsstellen benachbarten Lamellen nicht sehr verdrängt werden.

Fig. 1312 ist die Abbildung eines breiten Außentritt- und Oberschlagstuhles, 
ausgestattet mit dem besprochenen Automaten der Sächsischen Maschinenfabrik.

Der automatische Webstuhl bezw. die Einrichtung zum Zuführen der 
neu einzulegenden Schußspulen für Webstühle mit selbsttätiger Spulen- 
auswechselung der Sächsischen Webstuhlfabrik (Louis Schönherr) in 

Chemnitz. Fig. 1316 a.
Bei dem von dieser Firma zur Einführung gelangenden System erfolgt die 

selbsttätige, durch den Schußfühler eingeleitete Einführung einer frischen Schußspule 
dadurch (l). k.-?. l^r. 166663), daß ein mit der Lade schwingender Drücker eine Spule 
aus dem seitlich unter der Lade angeordneten Spulenhalter erfaßt und von unten 
in den abgelausenen Schützen eindrückt, während die leer gewordene Spule nach 
oben hin entfernt wird.

Die auf der Zeichnung Fig. 1316 b durch punktierte Linien dargestellte Seiten
wand 1, sowie der Webstuhl selbst sind von bekannter Bauart. Die Kurbelwelle 
ist mit 2, die durch Stirnräder 1:2 angetriebene Schlagexzenterwelle mit 3 bezeichnet. 
Bei 4 sind die Ladenarme zur Bewegung der Lade 5 ersichtlich.

Die Einleitung zum Auswechseln der Schußspulen wird in bekannter Weise 
vom Schußfühler aus bewirkt. Sobald der Schützen abgelaufen ist, drückt der mit 
einem Schußfühler in Verbindung stehende Hebel 6 den Haken 7 an die Angriffs
fläche des durch Exzenter 8 auf- und abschwingenden Messerhebels 9 an. Beim 
Hvchgchen des Messerhebels 9 wird dann durch den Haken 7 der mit dem Hebel 10 
verbundene, oben mit Klauen versehene Spuleneindrücker 11 hochgezogen, und zwar 
erfolgt das Hochgehen des Spuleneindrückers in der Ladenstellung, in welcher sich 
die Klauen des Eindrückcrs unter der im Spulenhalter 12 zunächst liegenden vollen
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Spule befinden. Nach beendetem Hochgang ist die volle Spule in den in bekannter 
Weise mit Klemmfedern versehenen Schützen eingedrückt, während gleichzeitig die 
abgelaufene Spule nach oben hin entfernt wird.

In Fortentwickelung dieses Patentes wurde der Sächsischen Webstuhlfabrik 
unter Nr. 189017 eine weitere automatische Spulenzuführung geschützt, über welche 
wir der diesbezüglichen Patentschrift folgendes entnehmen:

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung für Webstühle mit selbsttätiger Spulen- 
auswechselung, durch welche die neu einzubringenden Schußspulen mittels einer der 
Spnlenform angepaßten endlosen Gliederkette mechanisch an einer zur Entnahme 
geeigneten steststehenden Lagerstelle abgelegt werden.

In den Patentschriften Nr. 166 661 und Nr. 166 663 ist eine Vorrichtung zum 
selbsttätigen Auswechseln der Schußspulen vorgesehen, bei welcher die Schußspulen 
auf einer schrägliegenden Bahn gelagert sind. Sobald der Spuleneindrücker die vor
dere derselben zum Eindrücken in den abgelaufenen Schützen abgehoben hat, müssen 
die nachfolgenden Spulen durch ihr Eigengewicht nachrutschen.

Diese Wirkungsweise hat den Nachteil, daß, wenn die Spulen oben wie unten 
nicht ganz gleichmäßig stark sind, dieselben schräg zu liegen kommen, wodurch dann 
ein sicheres Fassen und Einlegen durch den Spuleneindrücker nicht mehr stattfinden kann.

Spulenzuführungsvorrichtungen durch endlose Gliederketten sind ebenfalls fchon 
in verschiedenen Ausführungsformen zur Anwendung gelangt. Bei diesen Vorrich
tungen werden die Spulen durch Klemmfedern an der Gliederkette festgehalten. 
Durch schrittweises Weiterschalten der endlosen Gliederkette werden die Spulen in 
den Bereich des Spuleneindrückers gebracht und durch diesen unmittelbar der Glieder
kette entnommen. Um bei vorstehender Einrichtung die neu einzubringende Spule 
immer genau an die gleiche Stelle zu bringen, was durchaus erforderlich ist, müssen 
die Kettenglieder, sowie die Fortschaltvorrichtnng äußerst genau gearbeitet sein. 
Dadurch, daß an jedem Kettenglied eine Klemmvorrichtung vorhanden sein muß, 
welche die Spule bis zur Entnahme festhält, wird die Einrichtung kompliziert und 
kostspielig.

Bei der vorliegenden neuen Spulenzuführungsvorrichtung werden die Spulen 
lose und ohne jede Klemmvorrichtung auf die durch Ringe zusammengegliederten 
Blechstreifen aufgelegt und die zur Entnahme zugebrachte Spule wird nicht der 
Gliederkette durch die Gliederkette selbst entnommen, sondern immer an eiue dafür 
bestimmte feststehende Lagerstellc abgelegt, so daß die Lage der abzuhebenden Spule 
nicht mehr von der genauen Teilung der Gliederkette und Fortschalteinrichtung ab
hängig ist.

In den Zeichnungen zeigt Fig. 1317 die Seitenansicht einer solchen Einrichtung. 
Fig. 1318 zeigt ein der Spnlenform angepaßtes Kettenglied mit daraufliegender 
Spnle in drei Ansichten, in Fig. 1319 ist ein Schnitt dieser Einrichtung gezeichnet. 
Aus Fig. 1320 ist die Ansicht von vorn zu ersehen.

Der Rahmen a, welcher auf an der Stuhlwand befestigten Winkeleisen x und 
x* festgeschraubt ist, dient einer endlosen Gliederkette b als Führungsbahn. An 
diesem Rahmen a ist hinten eine mit Warzen versehene Mitnehmerwalze e gelagert, 
während die Walzen ä und s nur als Leitwalzen dienen.

Nach einer durch den Spuleneindrücker t erfolgten Entnahme der zwischen die 
vorderen Seitenteile abgelegten Spule §, wird die Gliederkette b um ein Glied 
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weitergeschaltet, wodurch die nächstfolgende Spule an die zur Entnahme dienende 
Lagerstelle befördert wird.

Die auf der Welle li sitzenden Exzenter i und k erteilen den Messerhebeln l 
und m eine schwingende Bewegung.

Sobald eine Spule abgelaufen oder der Schußfaden abgerissen ist, werden durch 
den Schußwächter in bekannter Weise die Platinen n und o vom Hebel p an die 
Angriffsflächen der Mesferhebel 1 und m angedrückt und von letzteren hochgezogen.

Durch das Anheben der Platine o wird auch der mit dem Hebel g verbundene 
Spulcueindrücker k hochgezogen, und zwar in der Ladenstellnng, in welcher sich die 
Klauen des Spuleneindrückers unter der zum Abheben bereitliegenden vollen Spule g 
befinden. Nach beendetem Hochgange ist die volle Spule in den in bekannter Weise 
mit Klemmfedern versehenen Schützen r eingedrückt, während die abgelauscne Spule 
gleichzeitig nach oben hin entfernt wird.

Bei dem Anheben des in s gelagerten zweiarmigen Hebels t durch die Platine n 
wird die am oberen Teil mit einem Wendehaken versehene Schiene n nieder- 
gezogen; sobald das Exzenter i seinen Höhepunkt überschritten hat, zieht die Zug
feder v deu Wendehaken u* wieder nach oben und wendet die Mituchmcrwalze <; um 
eiu Kettenglied weiter, wodurch die nächstfolgende Spule wieder in die Lagcrstellc 
der zuvor abgehobenen Spule befördert wird.

Der automatische Schützenwechsel für Webstühle von Heinrich Zwickp, 
Schindellegi (Schweiz).

Dieser Apparat, welcher keine Neuanschaffung von ganzen Webstühlcn erfordert, 
sondern der auf jedem vorhandenen Webstuhl leicht angebracht (eingebaut) werden 
kann, besitzt ein zur Aufnahme mehrerer Schützen dienendes feststehendes Magazin. 
In der Schützenbahn ist eine (durch einen Schließer) verschließbare Oeffnuug angebracht, 
ferner ist ein in die Bewegungsbahn des arbeitenden Schützens eingreifender Ablenker 
angeordnet, sowie Vorrichtungen, um den Ablenker in die Bewegungsbahn des ar
beitenden Schützens hineinbewegen- und aus dem Magazin Schützen für Schützen 
auf die Ladenbahn führen zu können.

Das Ganze ist miteinander derart verbunden, daß vom Schußfadenwächter aus 
bei Reißen des Fadens oder bei abgelaufenem Garnkops der Ablenker in die Bc- 
wcgungsbahn des arbeitenden Schützens hineinbewegt und die Oeffnung in der 
Schützenbahn freigegeben wird, wobei der Ablenker den arbeitenden Schützen nach 
der Oeffnung ablenkt, durch dieselbe abführt und einen neuen Schützen aus dem 
Magazin auf die Ladenbahn bringt.

Fig. 1321 bis 1324 veranschaulichen eine beispielsweise Ausführungsform der 
Zwicky'schen Schützenwechsel-Einrichtung, von welcher die

Fig. 1321 einen Vertikalschnitt nach der Linie Lll der Fig. 1322 zeigt.
Fig. 1322 ist ein Vertikalschnitt nach der Linie der Fig. 1321 und
Fig. 1323 stellt einen Horizontalschnitt nach der Linie 6l) der Fig. 1321 dar, 

während Fig. 1324 den Erfiudungsgegenstand in einer zweiten Arbeitsstcllung in einem 
Vertikalschnitt nach der Linie 611 der Fig. 1321 veranschaulicht.

1 stellt einen Teil einer Weblade dar, welche ein Webblatt 2 sowie eine Schützen- 
bahn 3 besitzt. Der über das Webblatt hinansragcnde Teil der Schützenbahn 3 ist 
von einer Schiene 4 gebildet, welche eine in der Schützenbahn liegende Oeffnung 5 
aufweist, die durch einen Schließer abgeschlossen ist. Dieser Schließer hat die Form 
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eines an der Schiene 4 gelagerten Winkelhebels, welcher behufs Verschließung der 
Oeffnung 5 mit dem Arm 6 in dieselbe eingreift. An dem Arm 7 dieses Hebels 
greift eine Gelenkstange 8 an, welche unter dem Einfluß einer mit dem einen Ende 
an der Weblade, mit dem anderen Ende an der Stange felbst befestigten Schrauben- 
feder 9 steht. An der Stange 8 ist eine Zugstange 10 angelenkt, welche mit dem 
bekannten, nicht dargestellten Schußwächter in Verbindung steht, so daß beim Reißen 
des Schußfadens oder bei ahgelaufenem Garnkops der Winkelhebel verstellt wird.

Auf dem Brustbaum 11 ist in bekannter Weise ein aus zwei senkrechten Führungs
schienen 12 gebildeter Schützenbchälter befestigt. Auf dem Brustbaum ist der 
Schieber 13 mit dem Zubringer 14 gelagert. Zur Bewegung des Schiebers 13 ist 
ein am Brustbaum 11 gelagerter doppelarmiger, wagerecht ausschwingbarer Hebel 
vorgesehen, dessen einer Arm eine Schlitzführung 15 (Fig. 1324) besitzt, in welche ein 
an dem Schieber sitzender Stift 16 eingreift. Der andere Arm dieses Hebels hat 
einen wagerecht von demselben abstehenden Stift 17. Der Verschluß 6, 7 (Fig. 1324) 
hat neben der Schützcnbahn ein nach oben geführtes Ansatzstück 18, welches einen 
Ablenker besitzt, der von einem wagerecht von dem Ansatzstück abstehenden und recht
winkelig zur Schützenbahn gerichteten Stift 19 gebildet ist.

Neben dem Schützenbehälter und der Schützenbahn sind auf Stiften 21 (Fig. 1323) 
zwei bewegliche, wagerechte, dem Schützen 25 als Führung dienende Schienen 20 ge
lagert. Diese Schienen stehen unter dem Druck von Spiralfedern 22, welche um die 
Stifte 21 gewunden sind nnd das Bestreben haben, die Schienen gegeneinander zu 
bewegen. Auf der dem Behälter zugekehrten Seite besitzen die Schienen sich er
weiternde Lippen 23. Eine Feder 24 hält den doppelarmigen Hebel 15 in der in 
Fig. 1324 dargestellten Stellung und bewegt denselben nach einer Verstellung wieder 
in die gezeichnete Lage zurück.

. Die Wirkungsweise der vorbeschriebenen Schützenwechsel-Vorrichtung ist nun 
folgende:

Veini Reißen des Schußfadens wird durch den erwähnten, nicht gezeichneten 
Schußfadenwächter die Zugstange 10 in der Richtung des in Fig. 1322 gezeichneten 
Pfeiles bewegt, wodurch dieselbe unter Vermittelung der Gelenkstange 8 den Schließer 
in die in Fig. 1323 gezeichnete Lage verbringt. Hierdurch ist die Oeffnung 5 frei
gegeben und der Ablenker 19 in die Bewegungsbahn des Schützens bewegt worden, 
so daß der Schützen gegen diesen Ablenker trifft, wodurch er, wie die Fig. 1323 
es zeigt, nach der Oeffnung 5 abgelenkt wird und durch dieselbe aus der 
Schützenbahn Heraustritt. Bei dieser Bewegung des Schließers ist der Arm 7 des
selben in eine derartige Lage gekommen, daß er beim Vorschwingen der Weblade 
gegen den Stift 17 trifft und dadurch den doppelarmigen, an der Unterseite der 
Platte 11 gelagerten Hebel dreht, welcher dabei den Schieber 13 vorwärts schiebt, 
wodurch der Zubringer 14 den zu unterst im Behälter liegenden Schützen auf die 
Schützenbahn schiebt. Um dieses zu ermöglichen, müssen die Schienen 20 auseinander
bewegt werden, so daß der durch den Schieber vorgeschobene Schützen zwischen diesen 
Schienen hindurchtreten kann. Dieses Auseinandcrbewegen der Schienen 20 erfolgt 
durch den Schützen während des Vorschiebens desselben selbst, indem derselbe gegen 
die schrägen Flächen der Lippen 23 anzuliegen kommt und dadurch die Schienen 
auseinander bewegt. Die Feder 9 dient dazu, den Schließer in seine Anfangsstellung 
bezw. in die Lage von Fig. 1322 zurückzubewegen.
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Die Einrichtung des Apparates ist eine sehr einfache, dadurch auch äußerst 

solide und in jeden vorhandenen Wcbstuhl leicht einzubaucn. Eine Aenderung der 
Webschützen, Picker und Schlagvorrichtung ist nicht nötig, einzig die Schußgabel muß 
durch eine andere ersetzt werden; an Oberschlagstühlen tritt auf der Wechselscite eine 
Verbreiterung um 12 bis 15 om ein, dadurch, daß der Apparat an der Lade ange
schraubt wird und durch seine Gegenpeitsche um obige Länge über den Schild hinausragt.

Nach dem Prospekt des Erfinders, dem wir auch vorstehende Daten entnehmen, 
ist eine stärkere oder ungleiche Abnützung der Webschützen nicht zu befürchten, ebenso
wenig etwa ein größerer Kraftvcrbrauch der Stühle; Tourenzahl und Garnqualität 
können bei Verwendung des Apparates die gleichen wie bisher bleiben, auch ist seine 
Verwendung sowohl für fein- als grobfädige Qualitäten von Stoffen aus den ver
schiedensten Materialien möglich.

Automatischer Schützen-Wechsel der Firnia Knobel L Hochstettcr 
in Lachen am Zürichsee (Schweiz).

Fig. 1325zeigt eine eigene ungewöhnliche Stuhltype eines Automaten und Obcrschlag- 
stuhles. Die Fachbildung ist in der Figur nur für 2 Schäfte eingerichtet; und zwar wird 
von der Hauptwelle aus durch ein kleines Stirnrad ein darüber befindliches doppelt 
so großes angetrieben, das mit Hilfe einer Doppelkurbel die Schäfte in ähnlicher Art 
bewegt, wie dies bei Außentrittstühlen der Zweibundexzenter besorgt. Auch die An
ordnung von Regulator- und Warenbaum ist hier eine absonderliche.

Die Schützen befinden sich in einem vertikal gelagerten Magazin und werden 
an der Vorderseite der Schützenzelle in diese gewechselt. Auch dieser Automat wird 
mit Kettenfadenwächter für mechanische oder elektromagnetische Auslösevorrichtungen, 
oder aber Kettenfadenwächter im Webgcschirr ausgebildct, und zur Herstellung von 
Baumwoll-, Woll-, Leinen-, Bunt- und Jacquardware, Futterstoff, Seiden-, Samt- 
und Plüschgewebe gebaut.

Spulenaufdrück- und Hülsenabziehmaschinc für Automaten.
Als wesentlichen Nachteil an Wcbstühlen mit selbsttätiger Spnlcnauswechselung 

führte man bisher an, daß diese an die Form der Northrop-Holzspule gebunden seien.
Man verwendet zwar auch auf Papierhülsen gesponnene Schußkopse, welche 

auf Stahlspiudel aufgesteckt wurden. Indessen ist das Aufdrücken der Schnßspulc 
auf die Spindel, wie auch das Abziehen der leeren Hülfen eine derart mühsame und 
zeitraubende Arbeit, daß dadurch der Nutzen der Automaten wieder wesentlich be
einträchtigt wurde.

Zur Vermeidung dieser Uebelstände bringt die Sächsische Maschinenfabrik vorm. 
Rich. Hartmann, Akt.-Ges. in Chemnitz, neue Maschinen auf den Markt. (Siehe 
Fig. t.326 und Fig. 1327.) Je 1 Maschine genügt für 100 bis 200 Wcbstühlc und 
kann von einem jungen ungelernten Arbeiter bedient werden.

Die Spuleuaufdrückmaschine (Fig. 1326)- besteht aus einer Trommel, die 
am Umfang 8 auswechselbare Konusse trägt. In diese Konusse wird der leicht auf 
die Spindel aufgesteckte Kops gegeben. Die Trommel wird bei jedesmaliger Um
drehung der Riemenscheibe um eine Teilung weiter geschaltet, wobei die eingestecktc 
Spindel unter einem Drücker zu stehen kommt, der die Spule fest auf die Spindel 
aufdrückt und dabei gleichzeitig den Kops etwas verdichtet. Beim Weiterfchalten fällt 
die Spule dann in einen Kasten.
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Die Hülsenabziehmaschine (Fig. 1327) besteht im wesentlichen aus einer sich 
horizontal drehenden, mit 8 Einschnitten versehenen Scheibe, welche ebenfalls bei einer 
Umdrehung der Riemenscheibe um ihres Umfanges weiter geschaltet wird. In 
die Einschnitte werden die Spindeln gehängt, die beim Weiterschalten in den Bereich 
zweier Klemmbacken gelangen. Diese Klemmbacken ziehen die Hülsen von den 
Spindeln. Hülsen und Spindeln fallen gesondert in je einen hierfür bestimmten 
Kasten.

Schaft- und Jacquardmaschinen für mechanischen Betrieb.

Eine Vorrichtung, bei welcher die Anshebnng der Schäfte zur Fachbildung in
direkt durch eine Karte vermittelt wird, nennt man eine Schaftmaschine. Nach ihrer 
Arbeitsweise teilen wir die Schaftmaschinen ein in

1. Einhubmaschinen.
Mit Einhub arbeiten diejenigen Maschinen, welche von der oberen Welle der 

Haupt- oder Kurbelwelle des Stuhles aus angetrieben werden und mithin pro Um
drehung der letzteren ein ganzes Spiel ausführen. Eine solche Maschine zeigt Fig. 
1328. Dieselbe kann sowohl für Hochfach, in anderer Konstruktion auch für Hoch- 
und Tieffach wirken. Die betreffenden Federzüge und Schnurvcrbindungen werden 
an anderer Stelle behandelt*).

*) Aus dem Kataloge vou Emil Kabisch, Maschinenfabrik in Sindelfingen (Württemberg).

2. Doppelhubmaschinen.
Als doppelthebend bezeichnen wir diejenigen Maschinen, welche von der unteren 

Welle (der Schützenschlagwcllc) angetrieben werden und infolgedessen mit 2 Messern 
abwechselnd das Fach bilden. Sie haben gegenüber Einhubmaschinen den Vorteil, 
einen ruhigeren und sanfteren Gang der Maschine bei wesentlich erhöhter Geschwin
digkeit (bis zu 200 Touren, so rasch der glatte Stuhl läuft) und größerer Sicherheit 
bei Aushebung der Platinen zu erzeugen, außerdem jedem Schafte zweimal so viel 
Zeit zu seiner Bewegung zu gewähren, was weniger Fadenbruch und größere Liefe
rung zur Folge hat. Sie sparen außerdem gegenüber den Einhubmaschinen viel an 
Kraft und schonen den Stuhl vor unregelmäßigem Arbeiten infolge des Gegenzuges 
der beiden Hubmesser. Denn beim Zurücktretcn eines jeden Messers sind die Schaft- 
federn tätig, welche bei Doppelhubmaschinen meistens den Unterzug bilden und deren 
Zug die von dem anderen im gleichen Momente hebenden Messer gebrauchte Kraft 
teilweise aufhebt.

3. Hochfachmaschinen 
sind solche, bei denen die Fäden des Unterfaches in Ruhe bleiben, währenddessen die 
das Oberfach bildenden Fäden die ganze Fachhöhe durchschreiten.
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4. Tieffachmaschinen
arbeiten entgegengesetzt.

5. Hoch- und Ticffach
bilden diejenigen Schaftmaschinen, bei welchen von einer Mittelstellung ausgegangen 
die Fäden des Oberfachcs sich heben und dementsprechend die des Unterfaches sich 
senken. Hierbei ist die Spannung der Fäden auf das Ober- und Unterfach 'gleich
mäßig verteilt. Bei den

6. Offenfach-Schaftmaschinen
verbleiben die Schäfte, welche auf mehrere hintereinander folgende Schüsse gehoben 
werden sollen, gleich im Oberfach (in der Hochstelluug).

7. Die Geschlossenfach-Maschincn.
Diese schließen das Fach nach jedem Schusse.

8. Gemischte Fachbildung
enthalten solche Schaftmaschinen, die mit einer Fliigclgruppe Hoch- und Offenfach 
und mit der anderen Hoch-, Tief- und Geschlosscnfach bilden.

9. Schrägfach
bedeutet das progressiv zunehmende Hochgehcn vom vorderen bis zum Hinteren Flügel 
(Schaft), so daß die Schützenbahn durch 2 reine Fadeufeldcr gebildet wird.

10. Doppelfach-Maschinen
erzeugen 2 Fächer (Kehlen) übereinander.

11. Gegenzugsmaschinen
nennt man diejenigen, bei denen der Niederzug der Fäden positiv durch die Schaft
maschine erfolgt, was bei gewöhnlichen Schaftmaschinen (fiir leichte Stühle) Schaft
federn oder auch Federzugregister besorgen.

Wir unterscheiden ferner Schaftmaschinen mit Pappkarten, Holzkarten, Rollen
karten und solche mit endloser Papierkarte.

Die größte Verbreitung von allen den zahlreichen Systemen von Schaftmaschinen 
haben folgende gefunden:

1. Die Dikinson-Schaftmaschine.
2. Die Schaufel-Schaftmaschine.
3. Die Hattersley-Schaftmaschine (Valancierhebclschaftmaschine).
4. Die Schwingtrommel-Schaftmaschinc (Nottalschaftmaschine).
n. Die Crompton-Schaftmaschine.
Diese 5 Konstruktionen und ihre Verbesserungen sollen hier im Nachstehenden 

besprochen werden.

Hochfachschaftmaschinen.
Dikinson-Sch aftmaschine.

Diese Maschine (Fig. 1329) arbeitet mit Doppelhub und Offenfach bis zu 
100 mm Fachhöhc. Die Anzahl der Schäfte kaun bis 24 gesteigert werden. Die 
beiden Messer befinden sich an einem um die Mitte schwingenden Rahmen, so daß 
einmal das rechtsseitige, das nächste Mal das linksseitige znr Wirkung resp. Hebung 
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kommt. Die Drahtplatinen umgreifen unten die Schafthebel, welche in der Mitte 
der Maschine durch eine gegenseitige Verzahnung derart voneinander abhängig ge
macht sind, daß, wie wohl bloß immer einer der Hebel von der Platine gehoben 
wird, auch der zweite diese Bewegung mitmachen muß. Für die Drehung der 
Kartenzylinder ist ein fix gelagerter Wendehaken vorhanden, der einen Zylinder bei 
seiner Hinausbewegung wendet; diese Drehung des einen Zylinders wird durch 
Kegclräder und Welle auf den zweiten übertragen. Die abwechselnd hin- und zurück
gehende Bewegung derZylinder bewirkt ein am Schaftmaschinenhebel angebrachter zweiter 
Rahmen, welcher an den Rollen einer horizontal gelagerten Schiebestange angrcift 
und diese samt den Zylindern bei jeder Schwingung hin nnd zurück verschiebt.

Die Karten sind vou Holz, mit Pflöckchen zu bestecken und bewirkt eiu Pflöck- 
chen das Zurückdrängen der Platine, entspricht folglich dem Gesenktbleiben des 
Schaftes. Der linksseitige Kartcnlauf ist von links nach rechts für die ungcrad- 
zahligen Schüsse, von rechts nach links für die geradzahligen zu besteckeu, nachdem 
die beiden Kartenketten abwechselnd wirken. Für einen eventuellen Vindnngswcchscl 
für 2 Bindungen, wird beim Bestecken der Karten die eine Bindung auf die üngerad- 
zahligen, die andere auf die geradzahligen gesteckt und werden 2 Wendehaken derart 
angeordnet, daß nach jedem Schuß beide Zylinder gedreht werden, wodurch es stetig 
eine Karte überspringt. Beim Wechsel der Bindung genügt die einmalige Aus- 
hebung eines der Wendehaken.

Die Schaufel-Schaftmaschine.
Dieselbe arbeitet mit Doppelhub, Hoch- und Offenfach. Fig. 1330 zeigt ihre 

Anbringung auf einem Kurbelzeugwebstuhl der Sächsischen Webstuhlfabrit, Fig. 1331 
uud l332 (Friedrich Erdmann, Gcra) auf breite» Stühlen für Damenkleiderstoffe. 
Fig. 1333 (von H. Güntschc, Gera) stellt die Aufmachung der Maschine auf einem 
Stuhle für leichtere Baumwollwareu dar, der zugleich auch mit Außcntritten ver
sehen ist, so daß ohne Ab- uud Aufmontierung je nach Bedarf sowohl mit Tritten 
als auch mit Schaftmaschine gearbeitet werden kann.

Die Schafthebel a (Fig. 1333) stehen iu direkter Verbindung, die Schafthebel d mit 
Hilfe der Zugbänder in Verbindung mit den Platinen e, welche durch ein Gitter ihre 
Führung erhalten. Unter den Platinen (b in Fig. 1334) befindet sich je ein kleiner 
Zwischeuhebel (Fangplatiue) o, der auf einem Stift der Nadel ä ruht, welche mit 
dein Zylinder in Berührung kommt, so bald dieser gehoben wird.

Durch ein Leinwandexzenter (siehe Fig. 1330 und 1332) und die Verbindung 
mit den Zugstangen cl (Fig. 1333) wird bei jeden: Schusse eiue Schaufel (a in Fig. 
1334 nnd zwar die obere oder die niedere abwechselnd ausgezogen. Der Zylinder wird 
ebenfalls bei jedem Schusse nach aufwärts gegen die Stifte bewegt. Die Hebung des 
Zylinders wird durch ein auf der Kurbclwelle befestigtes Exzenter bewirkt. Beim 
Niedergang des Zylinders wird seine Drehung durch einen Wendchaken veranlaßt.

Der Zylinder ist mit einer Karte aus starker Pappe bedeckt, in welche nach 
dem beabsichtigten Muster die Löcher eingeschlagen worden sind. Bei den Heben des 
Zylinders werden nur einige Stifte in diese Löcher eindringen, andere aber an der 
Pappe Widerstand finden. Letztere müssen nun die Zwischenhebel und durch diese 
die Platinen heben. Die Platinen derjenigen Stifte hingegen, welche in den Zylinder 
eindringen konnten, verbleiben im Ruhestande.
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Die Einwirkung auf das Heben und Senken der Schäfte ist nun verschieden, 
je nachdem, ob die obere oder die untere Schaufel ausgezogen wird.

Wird die obere Schaufel ausgezogen, so nimmt sie alle jene Platinen mit sich, 
hebt also auch deren Schäfte, welche von ihren Stiften emporgehoben wurden, für 
die also in der Karte kein Loch vorhanden war. Wird dagegen für den zweiten 
Schuß die untere Schaufel ausgezogen, so erfaßt dieselbe jene Platinen, welche liegen 
geblieben sind, für die also Löcher geschlagen waren.

Auf den Schuß der Oberschaufel wurden alle jene Schäfte gehoben (Platinen 
ausgezogen, von der Schaufel mitgenommen), für die in der Karte keine Löcher 
vorhanden waren; es ruhten alle die Platinen, für die Löcher geschlagen waren. 
Ueberall dort nnn, wo in der zweiten Karte (für die Unterschaufel) kein Loch ge
schlagen wird, müssen die Platinen dieselbe Bewegung machen und zwar: Wurde der 
Schaft durch die Platine gehoben, diese also ausgezogen, so wird der bei der Unter
schaufelkarte auf Widerstand treffende Stift den Zwischenhebel in die mittlere Nase 
der Platine drücken, diese also in ihrer ausgezogenen Stellung verbleiben müssen. 
War die Platine aber im Ruhestande, so wird der Stift sie, wenn in der Karte kein 
Loch ist, beim zweiten (beim Uuterschaufelschusse) heben und somit aus dem Bereiche 
der unteren Schaufel bringen.

Es gilt mithin als Grundsatz, daß man- beim Schlagen dieser Karte auf alle 
Oberschaufelschüsse (sagen wir z. B. auf alle ungeraden Schüsse) das schägt, was 
nicht liegen bleiben soll, bezw. was nicht gezeichnet ist, während man auf alle Unter- 
schaufelschüsse (geraden Schüsse) das schlägt, was wechselt, also dort Löcher in die 
Karte schlägt, wo gehobene Schäfte liegen bleiben oder liegen gebliebene Schäfte ge
hoben werden sollen. Für jeden, der im Schlagen der Karten nicht gerade sehr be
wandert ist, wird es sich daher empfehlen, aus der eigentlichen Musterzeichnung sich 
eine Schlagpatrone zu entwickeln.

Z. B. In Fig. 1335 sehen wir das eigentliche Musterbild, in Fig. 1336 die 
aus diesem entwickelte Schlagpatrone, Fig. 1337 zeigt die nach dieser geschlagenen 
Karten.

Es empfiehlt sich, zur Erleichterung für den Weber die Karten der Oberschaufel 
aus anders gefärbten Pappen zu verfertigen, als jene der Unterschaufel.

Selbstverständlich kann man für derlei Schaftmaschinen nur geradzahlige 
Kartenketten verwenden; würde ein Muster z. B. 15 oder 17 Schuß in einem Rapport 
haben, so müßte man eben 30 oder 34 Karten schlagen.

Figur 1338 zeigt eine Schaufelmaschine von Herm. Gentsch, Glauchau, mit 
nur einem Scheibenexzenter und einer Zugstange.

Statt der Pappkarten werden bei Schaufelmaschinen häufig auch Holzkarten 
(mit eingesteckten Holzklötzchen) verwendet.

Während bei den bisher behandelten Schaufel-Schaftmaschinen die Platinen 
seitens der oberen Schaufel von oben, seitens der Unterschaufel von unten erfaßt 
wurden, gibt die Firma Gebrüder Stäubli in Horgen (Zürich) ihren Platinen eine 
Gabelforn und läßt beide Schaufeln von oben auf die Platinen einwirken. Aus 
den Figuren 1339 (für Holzkarten), 1340 (für Pappkarten) und 1341 ist die Kon
struktion ohne weiteres ersichtlich. Dadurch wird erreicht, daß von der Muster
zeichnung, z. B. von Fig. 1335, ohne weiteres für alle Karten Farbe „weiß" gelesen 
werden kann, daß man also keiner „Schlagpatrone" bedarf.
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Der Schäftezug nach abwärts wird sowohl bei diesen Schaufelmaschinen wie 
auch bei den folgend zur Beschreibung gelangenden Hattersley-Maschinen meistens 
durch einfacheu Federstuhl, wie in Fig. 1342, durch Federzug-Register, wie iu 
Fig. 1343 (System Stäub li) oder durch Rollregistcr, wie in Fig. 1344 und 1345 
(Emil Kabisch, Sindelfingen), bewirkt.

Weitere gutwirkende Federzüge stellen Fig. 1346 und 1347 dar (von Friedr. 
Erdmann, Gera).

Den Federzügen ist stets das Prinzip zugrunde gelegt, die Federkraft durch 
Hebelübersetzung veränderlich zu machen. Die Federkraft hat im Moment des Auf
ganges der Schäfte mit voller Kraft zu wirken, dann aber nachzulasfen, um beinahe 
aufzuhören. Umgekehrt beim Rückgang: Erst haben die Federn wenig, dann aber, 
wenn das Fach durchtreten soll, mit voller Kraft zu ziehen. Die Schäfte stehen 'hier 
also immer nur einen Moment unter vollem Druck, was eine geringere Inanspruch
nahme derselben und einen geringen Kraftaufwand herbeiführt.

Die Hattersley-Schaftmaschine.

Auch diese mit Doppelhub, Hoch- uud Offenfach arbeitende Schaftmaschine, die 
wir in Fig. 1348 (Großenhainer Webstuhl- und Maschinenfabrik) darstellen und deren 
Anbringung auf dem Webstuhl wir in Fig. 1349 (Wuchner L Müller, Dresden) 
zeigen, empfängt ihren Antrieb von der unteren Welle aus. Fig. 1350 s und b sind 
schematische Darstellungen zur Erläuterung der Wirkungsweise dieser Maschine. An 
die untere Welle ist eine Kurbel angeschraubt, welche durch die Zugstange mit dem 
Doppelwinkelhebel o ck e in Verbindung steht. Kommt nun bei der Drehung der 
Welle die Kurbel nach oben, so wird der Teil s sich nach auswärts, ä nach innen 
zu bewegen: umgekehrt wird es natürlich sein, wenn die Kurbel nach unten kommt. 
Jeder der Hebelarme s und ä ist mit einem Messer i verbunden, das beim Heraus- 
zieheu die Nasen der liegengebliebenen Platinen k erfaßt und mitnimmt. Die Platinen 
sind weiter mit den Hebelarmen (Balancierhebel) g und diese mit den Schafthebern b 
verbunden. Die Arme g sind nur nach vorn beweglich und werden an jeder Rück- 
wärtsbewcgung durch einen Querriegel gehindert. Die Schaftheber b sind um einen 
starken Bolzen drehbar. An ihren äußeren Enden hängen die Schäfte. Wird nun 
eine obere Platine von dem Messer ausgezogen, so bewegt sich auch der obere Teil 
des betreffenden Armes g und des Schafthebers b in derselben Richtung und muß 
dadurch der an letzterem hängende Schaft gehoben werden. Ebenso verhält es sich, 
wenn eine untere Platine ausgezogen wird, nur daß dann der untere Teil des 
Armes § bewegt wird.

Jede Platine ist mit einem Schlitz versehen, durch den die Nadel I< gesteckt 
wird. Dieselbe besitzt einen ringförmigen Ansatz an jener Stelle, auf welche die 
Platine zu liegen kommt, durch diese Ansätze die Platinen tragend. Jede Platine 
hat eine solche Nadel, welche ihrerseits auf dem kleineren Teile des um den Punkt n 
drehbaren Hebels p der Gewichtsplatine ruht.

Der Zylinder wird durch eine an dem Hebelarme e befestigte Klinke beim jedes
maligen Herciugehcn dieses Armes, also bei jedem zweiten Schusse, um eine Karte 
gewendet. Die Karte besteht (wie bei Fig. 1349 und 1350) aus Holzleisten, in welche 
dein Muster entsprechend, Holzpflöckchen Angeschlagen (eingeschraubt) wurden oder 
aus Pappkarten.
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Die Maschine enthält ebensoviel Balancierhebel § und Schafthebel b sowie doppelt 
soviel Gemichtsplatinen p, Nadeln k nnd Platinen k, als sie Schäfte bewegen kann. 
Jede Karte enthält die Pflock- oder Lochreihen für alle Platinen, mithin für 2 Schüsse.

Die in die Karte eingeschlagenen Pflöckchen heben den größeren Arm der Gc- 
wichtsplatinen p in die Höhe, so daß sich der kleinere Arm senkt, anf die Platinen 
nicht cinwirkt nnd diese somit auf dem Messer liegen bleiben, also ausgezogen werden 
und das Heben der Schäfte veranlassen. Ist an einer Stelle der Karte kein Pflöck- 
chcn eingeschlagen, so sinkt die Gewichtsplatine p vermöge ihrer Schwere bis auf deu 
Zylinder herunter, der kleinere Arm dagegen hebt die Nadel und mit ihr die Platine 
in die Höhe und bringt dadurch die letztere aus dem Bereich des Messers.

Bei Verwendung vvn Pappkarten sind Stifte resp. Nadeln (wie bei ä in Fig. 1334) 
vorgesehen, welche die Hebel p im Ruhestande belassen, wenn sie in die Zylinder
löcher eindringen können und dadurch das Hochhalteu der Platinen bedingen, da
gegen den größeren Teil der Gemichtsplatinen p heben, wenn sie anf eine durch die 
Karte zugedeckte Stelle des Zylinders treffen, wodurch die zugehörigen Platinen gesenkt 
und vom Messer erfaßt werden.

Ueber das Schlagen der Karten sür Schaufel-Schaftmaschinen sei folgendes an
geführt: Obwohl auch hier der Zylinder mit einer Pappkarte bedeckt ist, in welche 
nach dem beabsichtigten Mnstcr Löcher eingepreßt wurden, so kann doch hier nicht 
einfach „Farbe geschlagen" werden, wie wir dies bei den Schaft- und Jacquardmaschinen 
kennen lernten. Die Einwirkung anf das Heben nnd Senken der Schäfte ist verschieden, 
je nachdem, ob die obere oder die untere Schaufel ausgezogen wird. — Wird die 
obere Schaufel ausgezogeu, so nimmt sie alle jene Platinen mit sich, hebt also auch 
deren Schäfte, welche von ihren Stiften emporgehoben worden sind, für die also in der 
Karte kein Loch vorhanden ist. Wird dagegen sür den zweiten Schuß die untere 
Schaufel ausgezogeu, so erfaßt dieselbe jene Platinen, welche liegen geblieben sind, 
für die also Löcher geschlagen worden sind.

Auf den Schuß der Oberschaufel werden alle jene Schäfte gehoben (Platinen 
ausgezogen, von der Schansel mitgenommen), für die in der Karte keine Löcher 
vorhanden sind; es rnhen alle die Platinen, für die Löcher geschlagen sind. Ueberall 
dort nun, wo in der zweiten Karte (für die Unterschaufel) kein Loch geschlagen wird, 
müssen die Platinen dieselbe Bewegnng machen, und zwar: Ist der Schaft durch die 
Platine gehoben, diese also ausgezogen worden, so wird der bei der Unterschaufel- 
Kartc auf Widerstand treffende Stift den Zwischenhebel in die mittlere Nase der Platine 
drücken, diese also in ihrer ausgezogenen Stellung verbleiben müssen. Ist die Platine 
aber im Ruhezustände, so wird sie der Stift, wenn in der Karte kein Loch ist, beim 
zweiter: (beim Unterschaufelschusse) heben und somit aus dein Bereiche der unteren 
Schaufel bringen.

Es gilt mithin als Grundsatz, daß man beim Schlagen dieser Karte anf alle 
Oberschaufelschüfse das schlägt, was sich heben soll bezw. was gezeichnet ist, während man 
auf alle Unterschaufelschüsse das schlägt, was wechselt, also dort Löcher in die Karte schlägt, 
wo gehobene Schäfte liegen bleibt oder liegengebliebene Schäfte gehoben werden sollen. 
Man zeichnet sich daher am besten an Hand des Musterbildes (Fig. 1351a) zuerst 
eine Schlagpatrone heraus (Fig. 1351 b), in welcher man auf die ungeraden Schüsse 
alles das anzeichnet, was auf diese Schüsse in: Musterbild weiß war (weiß in 
Schuß 1, 3, 5 usw. der Fig. 1351a ist schwarz in Schuß 1, 3, 5 usw. der Fig. 1351b).
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Auf die geraden Schüsse zeichnet man in der Schlagpatrone das, was im 
Musterbilde wechselt. So hebt sich z. B. in 1351 a der erste Kettfaden (von links) 
auf Schuß 2, während er auf Schuß 1 liegen blieb; er wechselt also und deshalb ist 
Faden 1 auf Schuß 2 in Figur 1351b vollgezeichnet. Faden 2 (von links) senkte sich 
in Fig. 1351a sowohl auf den 1. als auch auf deu 2. Schuß, wechselte also nicht und 
wurde deshalb Faden 2 in Fig. 1351 b auf Schuß 2 leer gelassen. Faden 3 hebt in 
Schuß 1 und 2 des Musterbildes, wechselt also nicht, bleibt daher weiß anf Schuß 2 
der Schlagpatrone. Immer je 2 Schuß arbeiten in dieser Weise zusammen. Fig. 1352 
zeigt die Karte, nach Fig. 1351b geschlagen.

Es empfiehlt sich, znr Erleichterung für den Weber, die Karten der Oberschaufel 
aus andersgefärbten Pappen zu verwenden als jene der Unterschausel.

Für die Hattersley-Maschinen ist das Kartenschlagen einfacher und geht wohl 
ohne weiteres aus Fig. 1353 und 1354 hervor.

Der Zylinder wird bei jedem zweiten Schusse um eine Karte gewendet. Die 
Karte besteht entweder aus Holztäfelchen, in welche (dem Muster entsprechend) Holz- 
pflöckchen eingesetzt sind, deren Herausfallen ein auf der Rückseite durchgeschobencr 
Draht verhindert, oder aus Pappkarten.

Neuerungen (Verbesserungen) an Schaftmaschinen System Hatters- 
ley, ausgeführt durch die Maschinenfabrik Gebrüder Stäubli, Horgen-Zürich.

Fig. 1355 zeigt die schematische Darstellung einer Stäubli-Maschine. Bei der
selben ist die Zahl der Nadeln auf die Hälfte verringert, weil die unteren Platinen 
direkt auf den Ansätzen o der Gewichtsplatinen p liegen.

Neu ist auch die Anbringung einer solchen Schaftmaschine auf einem besonderen 
Gestell neben dem Webstuhl. Es können hierbei keine Oelflecken durch die Schmierung 
der Schaftmaschine auf das Gewebe kommen, die Beleuchtung des Webstuhles ist eine 
bessere, der Gang ein ruhigerer. Von Vorteil für den Weber ist auch die Nivellier- 
vorrichtung wie Fig. 1356 zeigt. Zieht man bei zurückgetretenem Obermefser an den: 
Griffe 8, so hebt das in Kurbelform gebogene Drahtstäbchen 6 die Platinen aus dem 
Bereiche des oberen Messers in die punktierte Lage, welche durch die Deckschiene L als 
Stützpunkt und infolge der Schwingung des Gewichtes 6 erhalten bleibt. Bewegt 
man alsdann die Lade des Webstuhls nach rückwärts, so werden die Flügel infolge 
des Zurücktretens des Untermefsers gleichgestellt. Die Bewegung der Kurbel erzeugt 
gleichzeitig das Ausheben des Zylinderschalters K. Vor dem Ingangsetzen des Stuhles 
sind die Organe einfach wieder in die ursprünglich gezeichnete Stellung zu stoßen.

Das Kartenprisma der Schaftmaschine wird, wie aus obigem hervorgeht, durch 
Wendehaken und Sperrad geschaltet. Bei gebrochenem oder fehlendem Schuß muß 
hierbei der Weber um eine oder zwei seltener um mehr Karten zurückdrehen und 
durch Vorwärtsbewegen des Webstuhles die Kehle auf den gebrochenen Schuß 
öffnen. Dieses Schußsuchen ist für den Arbeiter ziemlich unbequem und zeitraubend. 
Daher zieht man neuerdings vor, dem Zylinder eine zwangläufige Bewegung zn er
teilen. Dreht hierbei der Weber zum Schußsuchen oder zum Auflösen einer fehler
haften Stelle den Stuhl rückwärts, fo heben die Geschirrflügel in umgekehrter Reihen
folge als beim normalen Gang und lösen das Gewebe Schuß für Schuß, soweit es 
der Fehler verlangt. Das Weiterweben erfolgt ohne irgend welche Abänderung in 
der Zylinderstellung. Diese Zmangläufigkeit ist unbedingt erforderlich auf den mit 
Elektromotoren angetriebenen Seidenwebstühlen, wobei durch eine einfache Schaltung 
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der Stuhl nach rückwärts dreht. Sie beugt noch dem Nachteile der Klinkenschaltung 
vor, der darin besteht, daß die Karte durch unvorsichtiges Zurückdrücken der Lade 
eine falsche Stellung zu den Gewichtsplatinen einnimmt und Trittfehler verursacht.

Hoch- und Tiesfachschaftmaschinen.
Die eben beschriebenen Schaftmaschinen bilden, wie bereits erwähnt, ein ein

faches Hochfach, so daß die ins Oberfach tretenden Fäden die ganze Kehlenhöhe (Fach
höhe) zu durchschreiten haben. In der Praxis wird die sogenannte geteilte Kehle 
ähnlich der durch Exzenter gebildeten, sehr oft vorgezogen, da bei ihr von der Mittel
stellung ausgegangen, die Fäden des Oberfaches nur zur Hälfte in die Höhe gehen, 
und die des Uuterfaches zur Hälfte sich senkeu. Somit ist die Kettenspannung beider 
Hälften genau dieselbe. Dieses ist ein nicht zu unterschätzeuder Vorteil für streifige 
Gewebe mit Taffet oder ähnlichen Bindungen. Da ferner eine solche Kehle die 
Kette in bezug auf Festigkeit weniger in Anspruch nimmt, so eignet sie sich für Ge
webe mit hohem Fache. Weil außerdem die Teilung der Fäden viel reiner erfolgt, 
so ist diese Kehle besonders bei rauhem, haarigem Material oder dichter Einstellung 
empfehlenswert.

Gebrüder Stäubli erreichen das geteilte Fach, indem sie in die bekannte 
Hochfachschaftmaschine eine Tieffach- oder Niederzugvorrichtung einschalten.

Fig. 1357 führt uns eine solche Maschine vor Augen, bei welcher znm besseren 
Verständnis der arbeitenden Teile das Vorderschild abgehoben wurde. Auf der 
Achse sitzt ein Zahnradsegment 6x fest, in welches ein Stirnrad Ox eingreift. 
Seine Welle vx ist an jedem Ende mit einer Kurbel Lx versehen, welche mittels der 
Gelenkstücke und Zugstange 6 mit der quer hinter den Schwingen angeordneten 
Pufferspindel ll in Verbindung steht. Die Zugstangen 6 sind durch die Führungen l 
gehalten. Die Spindeln ist mit ebensovielen Puffern versehen, als Schwingen 
in der Schaftmaschine vorhanden sind. Sie fassen in die daselbst winkelförmig ab- 
gebogenen Schwingen ein und bilden sozusagen ein Tieffachmesser, wie es folgender 
Arbeitsvorgang zeigt.

Der Sektor Lx übersetzt seine Bewegung auf das Stirnrad Ox so, daß für eine 
Schwingung die Welle vx ungefähr eine halbe Umdrehung macht. Die Kurbel Lx 
ist so eingestellt, daß bei ihrer horizontalen Mittelstellung l die beiden Hubmesser 
genau übereinander stehen. Setzt von dieser senkrecht übereinander befindlichen Lage 
der Messer beispielsweise das obere sein Heben fort, fo schwingen die Kurbeln Lx in 
ihre Oberstellung II, die Schubstangen 6 und die Puffer I< weichen nach rechts 
aus. Jhuen folgen sämtliche vom Obermesser nicht hochgezogene Schwingen durch 
den Zug der Bodenfedern und die an sie angeschnürten Flügel bilden das Tieffach. 
Ganz dasselbe entsteht beim Wirken des Untermessers, wobei die Kurbel Lx ungefähr 
in die gezeichnete untere Lage gelangt.

Die Einstellung der Maschine ist im übrigen ganz genau dieselbe, wie die der 
Hochfachmaschine, so daß der ganze Tieffachmechanismus außer Tätigkeit gesetzt werden 
kann, indem man einfach das Zahnsegment 6* außer Tätigkeit setzt. Die zwischen 
Schwingen N und Doppelhebel ? angeordneten Federchen 0 stützen letztere gegen 
den oberen Boden 0 und sichern das regelmäßige Ausheben der Platinen.

Znr Erzeugung der Kehle ist die Länge der Kurbeln Ux so zn wählen, daß der 
Nicderzug dem Hochzug gleichkommt. Der Niederzug wird bei jeder Umdrehung des 
Webstuhles in seine normale Mittellage zurückgelangen. Ebenso werden die Schäfte, 
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welche für zwei oder mehrere Tritte im Oberfache beharren sollten, nach jedem Schuß 
beinahe die Mittelstellung der Kehle erreichen, da ja die Messer Ii8 über die Nasen 
der Platinen N N nm ungefähr 15 mm zurücktreten. Hieraus folgt, daß diese Ma
schine mit annäherndem Geschlossenfach arbeitet, was sonst bei Doppelhubschaftma- 
schincn nicht zu erreichen ist, und zum Weben mancher Artikel eine ganz besondere 
Bedeutung hat, so bei stark zu spannenden Ketten, da während des Blattanschlagens 
die Belastung der Kette sich auf alle Fädeu verteilt und diese somit geschont werden. 
Infolge des Anhebens des Tieffaches bis zur Mittelstellung der Kehle verdient eine 
solche Schaftmaschine beim Herstellen von Gazegeweben hauptsächlich Beachtung, da 
die Vcrkrenzung der angehobenen Stehfäden mit den Dreherfäden viel leichter vor 
sich geht und die Halblitzen keiner so großen Reibung an den Stehfäden ans- 
gesctzt sind.

Die Größe des Niederzuges gegenüber der des Hochfaches ist regulierbar und 
genügt es, dementsprechend die Kurbel Lx zu verlängern oder zu verkürzen. Von 
ihr hängt die Form der Kehle ab, welche wiederum mit der zu webender: Ware inr 
Zusammenhang steht. Es ist bekannt, daß man für faponnierte Gewebe es vorzieht, 
der einen Fadenfläche eirre etwas größere Spannung zu erteilen als der anderen 
und zwar gilt hierbei die Regel, daß Ketteneffekt auf der Seite der am wenigsten 
gespannten Fäden nnd Schußeffekt auf der straffen Kettenseite zu erzielen sind, da 
auf solche Weise das cntsprecheude Material die Ware am besten deckt und ihr Grain' 
deutlicher heroortritt. Ist das Tieffach nur ffz der ganzen Kehle, so ist die Kette 
des Oberfaches etwas mehr gespannt als die untere Fadenfläche und wird sie sich 
für Schußeffekt auf der oberen Seite bestens eignen. Diese Kehle ist sehr gebräuchlich. 
Eine Fachöffnung mit ffz Tieffach wird sich zum Weben von Ketteneffekt auf der 
oberen Seite als zweckmäßig erzeigen. Da jedoch bei einem solchen Fache der Feder
zug energisch sein muß, so bedient man sich mit Vorteil, wie überhaupt bei schwercu 
Waren, der Gcgenzugschaftmaschine, bei welcher das Tieffach positiv durch die Organe 
der Schaftmaschine, ohne Federkraft erhalten wird. Im übrigen muß die zu wählende 
Fachbildung auch der Warcngattung und der Beschaffenheit der Garne angemessen sein.

Mit dieser Niederzngmaschine ist es ferner ermöglicht, einen Teil des Geschirres 
mit Hoch- und Tieffach und die andere Flügelgruppe mit gewöhnlichem Hochfach 
arbeiten zu laffeu, indem man die Puffer l< der letzteren nach auswärts (Lage li') 
richtet. Dieses ist dem Stoffe wiederum anzupassen. Handelt es sich z. B. um eiu 
gemischtes Gewebe, welches Atlas- oder Köperstreifen in Abwechselung mit Leinwand 
(Tastet), in Längsstreifen aufweist, so wären die ersteren nur mit Hochfach zu be
arbeiten, da bloß die geringste Flügelzahl hebt, letztere mit Hoch- und Tiefzng, so 
daß die gesenkten Schäfte das Heben im gleichen Momente beginnen, in welchem die 
gehobenen Flügel den Rückweg antreten, was bei Hochfach infolge des toten Ganges 
zwischen Messer k und Platinennase ill nicht der Fall wäre. Durch diese Gleich
förmigkeit iu der Schäftebewegung bekommt der Tastet ein regelrechteres Aussehen. 
Aehnlich wird es sich auch verhallen bei gemusterten Stoffen, wobei jedes Muster 
auf den Charakter der obigen Grundbindungen zurückzusühren ist.

Bei Gazegeweben werden, zum Erleichtern des Verkreuzens der Fäden, die 
Stehfäden allein durch die Tieffachvorrichtung angehoben, vorausgesetzt, daß sie selbst 
unter- sich nicht Leinwand bilden, oder das Schlingfach dem offenen Fach direkt 
(ohne Einschieben von einem oder mehreren Schüssen) folgt.

Schams, Weberei. 22
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Die Federzugregister. Bekanntlich wird bei dieser Hoch- und Tieffach- 
schaftmaschine der Niederzug durch die Bodenfedern gebildet (nur für Seide manchmal 
durch Gewichte). Je größer der Niederzug ist, desto mehr wird gegen die unterste 
Stellung die Zugkraft der Federn abgeschwächt, die Kehle unrein nnd der Schützen
schlag unsicher, es sei schon, daß Federn mit energischer Zugstärke Anwendung finden. 
Intensive Federn haben jedoch den Nachteil, die gehobenen Füge! sehr straff zu 
spannen, mithin die Abnützung des Geschirres zu beschleunigen und die Schaft
maschine, somit auch den Stuhl zu überlasten. Der geeignetste Federzug wird 
infolgedessen derjenige sein, welcher in der obersten Lage der Flügel keinen wesentlich 
stärkeren Zug hervorbringt. Diese Eigenschaft besitzen die Federregister oder Unter
züge, welche sich in der Praxis immer mehr verbreiten. Ein solcher ist durch 
Fig. 1358 dargestellt. Die an Hebel angehängte Spiralfeder 8 ist mittels der 
Kette 6 an dem kleinen Sektor I) der Exzenterschwinge befestigt, deren größeres 
Segment L durch Schnur k' mit dem unteren Schaftstab in Verbindung steht. 
Der kleine Sektor O ist so geforint, daß beim Steigen des Schaftes der Hebelarm 
der Feder 6 abnimmt, und mit ihm anch das Moment der zurückhaltenden Kraft 
wenig zunimmt. Folglich ist der Zug ziemlich stark in der untersten Lage des 
Flügels und nimmt bei seinem Höhergehen nur wenig zu. Die Zugstärke der 
Federn kann nach Belieben verändert werden durch Verlegung ihres Angriffspunktes 
auf den eingekerbten Hebeln. Ein weiterer Vorteil ist die Ersparnis an Federn. 
Infolge des Verhältnisses vom kleinen Sektor zum großen müssen zwar stärkere 
Federn benutzt werden, jedoch ist ihr Auszug beim Fachbilden so gering, daß sie 
kaum Not leiden. Daß solche Unterzüge besonders für schwere Waren und bei solchen 
mit Querstreifen, wo der größere Teil der Schäfte hebt, am Platze sind, ist ohne 
weiteres einleuchtend und kann bei solchen Stoffen die rechte Seite, wenn anch 
Ketteneffekt, meistens oben gewebt werden, und zwar mit oder 2/3 Tieffach, ohne 
eine Ueberlaftung der Maschine zu befürchten. (Oöte cke Rwval.)

Für schmale Stühle genügt ein Register, für breite sind zwei oder ein doppelter 
Fedcrzug zweckmäßiger.

Solche Apparate sind anch für einfache Hochfachschaftmaschinen viel in An
wendung.

Schaftmaschinen mit Bindnngswechsel. Zweck derselben ist die Ver
minderung der Kartenspiele bei großen Schußrapporten. Wir beschreiben zwei 
Ausführungen der Firma Gebr. Stäubli:

1. Bindungswechselvorrichtnng für 2 verschiedene Bindungen
2. Bindungswechselvorrichtung für 4 verschiedene Bindungen.

Beide Systeme sind von ziemlich einfacher Art. Sie ordnen die Karte auf einen 
einzigen Zylinder so an, daß sie trotz Verwendung der Mindestzahl der Kartenstäbe, 
welche die zwei oder mehreren Bindungsrapporte eines karrierten Musters erheischen, 
die verschiedenen Streifen bis in die kleinsten Schußzahlen richtig abbinden kann.

Bindungswechselvorrichtung für 2 Bindungen. Bei ihr ist die Ein
richtung so getroffen, daß die eine Bindung auf den ungeraden Kartcnstäbcn und 
die zweite auf den geraden angeordnet sind; die Karten sind wiederum doppclschüssig. 
Soll z. B. ein Gewebe abwechselnd Querstreifen in achtbindigem Schuß und acht- 
bindigem Kettatlas aufweisen, so würde erstere Bindung vier ungerade Karten- und 
die zweite vier gerade Kartenstäbe beanspruchen. Enthielten die Rapporte der beiden 
Muster ungerade bezw. ungleiche Schußzahlen, so müßte eine gerade Kartenzahl ge-
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wählt werden, welche durch die Rapportzahlen teilbar ist und znr Kartenersparnis 
die wenigsten Einheiten hat.

Beispiele: Die beiden Schußrapportzahlen seien 3 und 6, dann ist die Karten- 
zahl — 12, wovon die ungeraden für die eine nnd die geraden für die zweite Bin- 
dnng dienen.
Die beiden Schußzahlen seien 3 u. 7, dann ist die Kartenz. — 42 (selten vorkommend).

,, „ ,, „ I 0, „ „ „ „ 18.
,, „ ,, » 10, „ „ „ „ 20.
„ ,, „ » „ „ „ „ 16.
„ „ „ „ 5u. 11, „ „ „ „ —110 (selten vorkommend).
,, „ „ „ i ' " „ „ „ 24.
„ ,, >, » 0 u. 9, „ „ „ „ 18.
„ „ „ „ 11 u. 11, „ „ „ „ 22 usw.

Mit ciuem solcher: Karteuspiele muß der Zyliudcr während des Fortwebens
ein und derselben Bindnng um zwei Teilungei: schalten; zum Uebergang von einer
Bindung zur anderen wird um ein Zahn vor- oder rückwärts gesteuert, je nachdem
es das Abbinden der Streifenmuster verlangt. Das Weiterweben dieser zweiten 
Bindung geschieht ebenfalls durch Schalten des Kartenprismas um zwei Teilungen. 
Diese Drehungen dem Gewebe entsprechend zu erzeugen, dient die Wechseloorrichtung, 
die sehr oft als „Multiplikator" bezeichnet wird (Fig. 1359 bis 1361). Ihre Haupt
organe sitzen auf der vorderen Verlängerung der Zylinderachse 2. Neben dein durch 
Klinke betätigten Spercrad 8, welches die Vorwärtsschallung des Prismas um 
und sts zu besorgen hat, befindet sich ein zweites Sperrrad 6 mit entgegengesetzter 
Zahnnng, welches zu gewissen Momenten den Zylinder um sts mittels der Klinke v 
zurücksteuern soll.

Um das gleichzeitige Einfällen beider Klinken zu verhüten, sind kleine Exzenter 
neben den Sperrrädern leicht drehbar auf die Achse aufgeschoben. Es sind für das 
Sperrrad 8 zwei Exzenter, eines Li hinter nnd das andere L2 vor ihm (Fig. 1359); 
für das Sperrrad 6 ist nnr ein Exzenter L- vorhanden. Je nach der Exzenterstellung 
wirkt die Klinke bezw. v und macht man daher erstere von einer Stahlkette ab
hängig. Diese ist zweireihig, leicht zerlegbar, mit niedrigen und hohen Gliedern ver
sehe,: und rückt durch' Klinkeuschaltung nach jedem zweiten Schuß um ein Glied 
weiter. Die Hintere Kettenreihe erhält das Exzenter lisi des Vorwärtsschalters 8 in 
Stellung, vermittels der Schaltnase 61, der in 0 drehbaren Stange II, und des 
Schubstäbchens I». Die vordere Gliederreihe hingegen betätigt gleichzeitig die beiden 
anderen Exzenter L2 und Lz, indem die Stange U2 mit der zugehörigen Schaltnase 62 
2 Stäbchen I2 und I3 trägt, wovon jedes das entsprechende Exzenter dreht. Diese 
Anordnung ergibt 3 Arbeitsstellungen, wie folgende Betrachtung ersehen läßt:

1. Spiel. In normalem Gang weist die Stahlkctte zwei niedrige Glieder auf, 
für welche sich alle drei Exzenter in der gesenkten Stellung befinden, und ist ihre 
gegenseitige Lage die aus Schema (Fig. 1359) ersichtliche, d. h. L1 uud L2 lassen 
den ganzen Weg IV des Vorwärtsschalters frei. Exzenter L3 schließt den Weg V 
des Rückwärtsschalters I) vollständig ab. Somit schaltet der Zylinder um 90" oder 
^8 Drehung, was den: fortlaufenden Weben der einen oder der anderen Bindung 
entspricht.

2. Spiel. Bietet die Hintere Kettenreihe der Nase 61 ein hohes Glied dar 
(siehe Fig. 1357), so hebt sich Stange IP und Stäbchen si verursacht die Drchuug

22» 
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des Exzenters 81, der die halbe Strecke des Vorwärtsschalters bedeckt. Letzterer 
gleitet über den ersten Zahn weg und fällt nur in den zweiten Zahn ein, so daß 
das Sperrrad 8 und auch der Zylinder 2 nur um ^/s vorrückt. — Uebergang nach 
vorwärts von einer Bindung zur anderen.

Diese beiden Phasen l und II werden in den meisten Fällen für die Praxis 
ausreichend sein, da das Abbinden der Streifen selten eine Rückschaltnng des Zy
linders verlangen wird. Es fallen somit die beiden anderen Exzenter 82 und 8z 
mit ihrer Hebelanordnung entweder ganz weg oder außer Betrieb und die Behand
lung des Apparates ist äußerst einfach. Die Rückschaltnng ist jedoch beigegeben, um 
auch den Ausnahmefällen Genüge leisten zu können. Diese ist erklärt durch

3. Spiel (Fig. 1360). Sind beide Schaltnasen 61 und O2 durch die nach 
aufwärts gerichteten Enden eines Gliedes der Kette 8 gehoben, so drehen alle drei 
Exzenter. Das Exzenter 81 schließt wie vorhin den einen Zahn des Sperrrades 8 ab, 
und 82 den zweiten Zahn, so daß die Klinke nicht mehr eingreifen kann. Hin
gegen 8z gibt den Zahn V des Sperrrades 0 frei. Infolgedessen bewegt seine Klinke 
es nur um einen Zahn oder um Drehung zurück. Hierdurch wechselt die Bindung 
nach rückwärts.

Die Schwingung der drei Exzenter kann durch Verstellen der Achse 0 beliebig 
vergrößert oder verkleinert werden. Der Druck der Schaltnasen auf die Kettenglieder 
ist durch die auf den Auskehrstangen 81 und 82 jenseits ihres Drehpunktes 0 
sitzenden Gewichte teilweise aufgehoben, um der Abnützung der Kette vorzubeugen 
und Hemmungen in ihrer Bewegung zu vermeiden. Handgriff 8 dient zum Hoch
heben der Klinke 2 und der Schaltnasen, wenn bei Schußbruch die Gliederkette rück
wärts zu schalten ist. Letztere ist über Rollen geführt und straff angestreckt, sie 
enthält große Schußrapporte auf geringen Längen und läßt sich leicht zusammensetzen.

Sollen abgepaßte Gewebe hergestellt werden, bei welchen nur die Ränder in 
anderer Bindung sind, so kann mit obiger Vorrichtung eine zweizylindrische An
ordnung bezw. das Einlegen einer Bordürenkarte dadurch umgangen werden, daß 
man den Multiplikator ganz außer Betrieb setzt, die ^8 Schaltung des Zylinders 
zum Weben jeder dieser Bindungen beibehält und beim Wechseln das Prisina von 
Hand um ^8 steuert.

Das Nämliche kann auch bei der einfachen Schaftmaschine erreicht werden, 
indem man den Klinkenweg verdoppelt oder an beide Hebelsarme des Doppelhebels 
für die Messer, Schaltklinken anbringt. Dieser Multiplikator arbeitet zur vollsten 
Zufriedenheit.

Sehr oft enthalten die Querstreifen zwei bis dreimal soviel Schuß auf der 
Längeneinheit als der Grund des Gewebes. Daher wird in der Praxis zum Weben 
dieser Stellen während zwei bezw. drei Umdrehungen des Stuhles die Klinke des 
Regulators ausgehoben. Dieses Hochheben macht Stäubli von der Kette des vorigen 
Multiplikators abhängig, indem er sie an bestimmten Stellen mit einem seitlichen 
Vorsprung versieht. Letzterer wirkt durch eine geeignete Hebelübersetzung auf die 
Platinen einer Reserveschwinge ein, welche mit der Regulatorklinke in Verbindung steht.

Zwillingszylinder. Weist ein Gewebe durchgehende Längsstreifen auf, so 
ist der in Fig 1362 dargestellte Zwillingszylinder sehr empfehlenswert. Er besteht 
aus zwei Teilen, die unabhängig voneinander in Drehbewegung versetzt werden 
können. Der Hintere Teil 8 sitzt auf einem Längsmuff k fest, welcher aus die mit 
dem vorderen Teile versehene Spindel a geschoben ist. Ersterer soll mit den Hinteren 
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Flügeln die durchgehenden Streifen weben, und wird daher durch ein auf Muff b 
geschraubtes uud von einer Klinke geschaltetes Sperrrad fortlaufend um ^8 pro zwei 
Wcbstuhlumdrehungen- gesteuert. Der vordere Zylinder soll abwechselnd Grund- 
und Querstreifen bilden und ist deshalb in Zusammenhang mit der bekannten 
Wechselvorrichtung.

Bei Anwendung dieses Zwillingszylinders für erwähnte Stoffe kann man nach 
jedem beliebigen Schuß von Grund auf Streifen oder umgekehrt übergehen, ohne 
Rücksicht auf die Läugsstreifen zu nehmen und ohne Trittfehler in ihnen durch un
richtiges Decken der Bindungspunkte zu befürchten. Es ist dann auch nicht mehr 
nötig, daß die Kartenzahl ein vielfaches der Längsstreifenbindung ist.

Die beiden Zylinderteile können für jedes Kartenmaß eingerichtet werden. Will 
man einen solchen Zwillingszylinder als einfachen mit oder ohne Wechsel benützen, 
so genügt es, Muff b mit Teil zu entfernen, bezw. seine beiden Teile 3 und 4 zu 
schließen und den Zylinder gemäß der zur Anwendung kommenden Kartenlänge 
zu öffnen.

Bindnngswcchselvorrichtung für 4 Bindungen (Fig. 1363). Zum 
Herstellen effektvoller Muster, wie solche besonders in der Seidenweberei vorkommen, 
würde ein zweibindiger Multiplikator nicht genügen, weshalb eine Vorrichtung mit 
vierfachem Bindungswechsel verwendet wird, von welcher Fig. 1363 und l364 eine 
Ansicht geben.

Im Gegensatz zu dem vorhergehenden System ist hier jede Karte X mit vier 
Paar doppelschüssigen Stiftenreihen versehen, wovon jedes Paar zur Aufnahme einer 
eigenen Bindung dient. Der Zylinder erhält außer seiner Schaltung noch eine 
geradlinige Auf- und Abwärtsbewegung. Bei seinem Heben betätigen die Kartcnstiftc 
die Hilfssallen L, welche durch, das Querstück 0 gestützt und in dem verschiebbaren 
Rahmen l) drehbar angebracht sind. Sie beeinflussen ihrerseits die Gewichtsplatinen 
einer Hochfach- oder Hoch- und Tieffachfchaftmafchine. ll ist eine Sperrschiene, welche 
die gehobenen Fallen bei der Abwärtsbewegung des Zylinders solange in Arbeits- 
stcllung erhält, bis die zwei Hebemesser ? uud i^ entsprechend der beiden Schüsse 
einer Karte gearbeitet haben. Die Sperrschiene ist beim Anschlag des Prismas gelöst.

In der Zeichnung befinden sich die Ansätze tl 6i der Hilfssallen den Stiftcn- 
reihen I nnd 2 der Musterkarte gegenüber, mithin arbeitet die Bindung Nr. l. 
Zum Uebergaug in eine andere Bindung genügt es, die Hilfssallen mittels ihres 
Rahmens l) fo zu verschieben, daß ihre Ansätze den entsprechenden Stiftenreihen 
gegenüberstehen. Dieses Verstellen geschieht nach Belieben mittels einer durch die 
Hilfskarte ll gesteuerter: Vorrichtung. Diese Karte besteht aus teilweise durchlochten 
Holzbrettcheu und umfaßt ein kleines Prisma I, das die Verlängerung des Zylinders 
der Schaftmaschine bildet. Beim Heben des Zylinders dirigiert diese Karte vier 
Haken 3 vor dem nach oben schwingenden Messerbolzen I< durch Vermittelung vvn 
ebensovielen Nadeln ll und Kniehebeln K. Jeder Haken ist beweglich an einem 
Segmente ? angebracht, dessen schiefe Ebene beim Steigen des Hakens auf die Zapfen X 
der Starrge 0 einwirkt und vermittels letzterer der: Rahmen O der Hilfssallen schiebt. 
Die Größe dieser Verschiebung hängt ab von der Größe der schiefen Ebenen, welche 
von einem Segmente zum anderen um die Breite einer Stiftendoppelreihe des Zy
linders wechseln. Der Hub eines jeden Segmentes gibt somit eine andere Stellung 
der- Hilfssallen oder das Weben einer anderen Bindung. So ist beispielsweise die 
Lage der Fig. 1364 für das Weben mit der Bindung I vorgesehen. Denn es wurde
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der hintersten Nadel X ein Loch dargeboten, der entspr. Winkelhebel N bewahrte 
mithin seine Stellung und erfaßte das Messer X den Haken .st, was das Heben des 
Segmentes Ist und das Verstellen der Ansätze 661 der Hil-fsfallen über die zwei 
ersten Stiftenreihen 1 nnd 2 der Karte zur Folge hatte.

Die verschiedenen Rahmenstcllnngen sind dnrch die Einkerbungen des unter 
Fedcrdrnck stehenden Hebels tz gesichert. Handgriff li dient zum Eiurücken von Hand 
der einen oder anderen Bindung. Auf Achse 8 ist für die Beweguug des Messers X 
eine Sicherung vorgesehen, welche nachgibt, sobald durch irgend eine Hemmung das 
Rücken des Hilfsfallenrahmens nicht statthaben kann.

Die Multiplikatorkarte ll kann mit einer Sparvorrichtung versehen werden, 
welche auf sinnreiche nnd einfache Weise die langen Kartenspiele, die bei großen 
Schußrapporten entstehen würden, umgeht. Neuerdings wird auch diese Wechselkurs 
durch einen endlosen Papierstreifcn ersetzt, welcher durch eiue geeignete Uebersetzung 

- die Winkelhebel N auslöst, so daß er keine beständige Beanspruchung erleidet und 
infolgedessen sehr haltbar ist. Ein solcher Papierstreifen enthält auf einer sehr kurzen 
Länge bedeutende Rapporte und ist mithin in bezug auf Materialverweudung sehr 
sparsam.

Die Benützung der eben beschriebenen Wechselvorrichtungen ist für genannte 
Muster äußerst rationell, da an Kartenmaterial und Zeit gespart wird. Diesbezüg
liche Berechnungen sind schon öfters aufgestellt worden und haben ergeben, daß für 
lange Muster schon bei einmaligem Gebrauch die Mehrkosten einer Multiplikator- 
Schaftmaschine vollständig gedeckt sind, ohne hierbei die Zeitersparnis und Bequem
lichkeit in ihrer Behandlung noch in Betracht zu ziehen.

Auslösung des Schützenwechsels durch die Schaftmaschine. Es ist 
meistens der Fall, daß bei den in Farbe und Bindung gemusterten Geweben der 
Farbenwechsel mit dem Bindungswechsel übereinstimmt. Deshalb ist es rationell, 
die beiden Wechselkarten so in Zusammenhang zu bringen, daß mit dem gleichen 
Handgriffe beide verstellbar sind. Hierdurch wird dem Arbeiter beim Schußaufsuchen 
das richtige Einstellen des Stuhles bedeutend erleichtert und werden Gcwebefehler, 
welche bei Unabhängigkeit der zwei Wechsel infolge Unachtsamkeit des Webers oder 
Verwechselung der Karte häufig vorkommen, umgangen. Verschiedene Ausführungen 
dienen hierzu.

1. Soll vorerst eine einfache Schaftmaschine ohne Multiplikator einen viel
zelligen Schützenwechsel auslösen, so wird die in Fig. 1365 und 1366 dargcstelltc 
Anordnung verwendet. Die vier Hinteren Stiftenreihen der Musterkartc, die zur 
Schäftehebung nicht benutzt werden, betätigen durch ihre Fallen ebenfoviele Pla- 
tincn U, welche mittels der Haken 0, der nm 2 drehenden Kniehebel v, der Stangen X, 
der um V schwingenden Winkelhebel X und der Zugstangen 0 mit den Schiebern I I 
in Verbindung stehen. Letztere sind vor dem schwingenden Zylinder 1 der Schützen- 
wcchselvorrichtung verschiebbar angeordnet und werden durch Spiralfedern .1 nach 
unten gehalten, fo daß ihr voller Teil die Zylinderlöcher bedeckt und durch Zurück
drücken der Nadeln X das Einfällen der Platinen X in das Messer verhindert; 
d. h. der Schützenkasten bleibt in seiner Lage. Bietet sich jedoch einer Falle 
ein Kartenstift dar, so erzeugt die dazu gehörige Platine ist eine Schwingung der 
beiden Kniehebel Ist und X,, der Schieber Ist wird gehoben und ein Loch 0 stellt sich 
vor das des Zylinders. Mithin bleibt bei seiner Vorwärtsbewegung die Nadel X' 
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in Stellung nnd die entsprechende Platine st wird vom Messer N gehoben, was ein 
Wechseln des Schützenkastens zur Folge hat.

Das Aubringen der Winkelhebel I) und st geschieht auf einfache Weise an 
der Achse X, welche durch die an dem Querriegel der Schaftmaschine verschränkte 
Stütze ? getragen wird. Die Reservefallen X können auf Wunsch durch eine von 
dem Bindungsspiel X unabhängige Karte betätigt werden.

2. Sollen voraussichtlich alle Platinen der Schaftmaschine mit den Flügeln ver
schnürt werden, so ist eben angeführte Vorrichtung durch die in Fig. 1367 gekenn
zeichnete zu ersetzen.

Außerhalb des Vorderschildes der Schaftmaschine befindet sich auf der Zylinder
achse ein Hilfsprisma X zur Aufnahme der Wechselkarte, die bei jedesmaligem Ver
stellen des Schützenkastcns ein Loch aufweist. Die Rolle 6 auf dem Antriebhebel 0 
versetzt nämlich die Winkelhebel v (deren Zahl der Anzahl Schützenzellen gleich
kommt) in eine Schwingung, welche uach unten zu dadurch begrenzt ist, daß die 
Nadeln st auf den Kartenstab aufzuliegen kommen. Die Winkelhebel v sind mit 
dem Schützeuwechsel durch eine der Fig. 1368 ähnlichen Vorrichtung verbunden. 
Solange sie mittels ihrer Nadeln auf der ungelochten Karte aufliegen, stehen die 
Wechselplatinen ? von den: Messer N ab. Ist jedoch der Kartenstab mit einem 
Loche versehen, so senkt sich der entsprechende Kniehebel tiefer als die anderen. Der 
dazu gehörige Federkraftspeicher wird frei und drückt seine Platine in den Bereich 
des Messers N, so daß der Kasten wechselt.

3. Von größerer Wichtigkeit sind solche Apparate bei der Verwendung von 
Multiplikatoren an deu Schaftmaschinen, woselbst ausgedehntere Muster in Betracht 
kommen und das Zurechtfinden auf deu laugen Kartenspielen die Arbeit des Webers 
erschwert. Bei dem Multiplikator nach dem zweiten Prinzipe (Fig. 1364) löst in 
der Regel die Musterwechselkarte II den Schlltzenwechsel durch eine zweite Löcher- 
rcihe st aus. Diese dirigiert die Haken ? (Fig. 1368) vor dem Messer lll vermittels 
der Nadeln sti, der Hebel Äst, der Schnüre I, der Winkelhebel st und der Nadeln V.

Da bei dieser Anordnung Färb- und Biudungswechscl vou je einer Lochreihe 
der Karten abhängeu, so ist es möglich, in einer Farbe alle Bindungen oder in der
selben Bindung alle Farben abzuwechseln.

Ist mit einer zweibindigen Schaftmaschine (Fig. 1357) ein Wechselstuhl ver
bunden, so umgeht Stäubli die Kette st, indem er die Bindungen mittels geeigneter 
Ucbcrsetzung durch die Karte des Farbcnwechsels abändert.

Schaftmaschine mit endlosem Papier-Dessin. Schon lange wurde da
nach getrachtet, das kostspielige Kartenmaterial bei langen Schußrapporten zu um
gehen, was schon teilweise durch die Anordnung der oben beschriebenen Wechsel
vorrichtungen (Multiplikatoren) oder ähnlicher Einrichtungen erreicht ist. Letztere 
haben nun wiederum den kleinen Nachteil, die Bedienung des Webstuhles etwas zu 
erschweren.

Neuerdings wurden vielfach Versuche angestellt, die Holz- bezw. Pappkarteu 
durch einen endlosen Papierstreifeu zu ersetzen, ähnlich wie bei der Verdolschen 
Jacquardmaschine (Jacquardmaschine mit endloser Papierkarte).

Gebr. Stäubli haben sich ebenfalls mit diesem Problem beschäftigt und ist es 
ihnen gelungen, eine solche Maschine mit sicherer Wirkung und verhältnismäßig ein
facher Ausführung zu bauen. Auch diese Maschine (Fig. 1369 und 1370) beruht auf 
dem System Hattersley. Au dem Körper dieser ist die Papierdessinvorrichtung 
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angeschlossen. Aehnlich wie bei der „Jacquardmaschine mit endloser Papierkarte" 
bildet das Papier einen endlosen Streifen, umgibt einen Zylinder und wirkt mittels 
einer sehr einfachen Nadel- uud Hakenanorduuug so auf die Platinentasten der 
Schaftmaschine, daß es nur einem äußerst geringen Widerstand ausgesetzt ist. Der 
Zylinder ist drehbar in einem Rahmen a (Fig. 1370) gelagert und wird dadurch iu 
eine Schwingung versetzt, daß dieser Rahmen mit einem an der Antriebskurbcl 
der Schaftmaschine versteiften Exzenter in Verbindung steht. Das Vorrückcn 
des Papicrstreifens besorgt Schalthaken o und Schaltrad ü, welch letzteres durch 
die unter Federdruck stehende Rolle e in seiner Stellung fixiert wird. Infolge 
der Verbindung mit der Schlagexzenterwelle erfolgt der Anschlag des Zylinders nur 
eiumal für 2 Schuß, wodurch bei deu größten Geschwindigkeiten ein äußerst ruhiger 
uud sicherer Gaug erreicht ist. Damit die Platinen trotz der schwingenden Bewegung 
des Zylinders auf beide Schüsse in Arbeitsstellung erhalten werden, ist eine Zu- 
haltuug vorgesehen, deren Hauptbestandteile iu k uud F (Fig. 1370) ersichtlich siud. 
Besonderes Augenmerk ist bei der Ausführung dieser Maschine auf die Sicherheit des 
Aufchlagens und Drchens des Zylinders gerichtet. Es muß ausgeschlossen sein, daß 
das Papier in unrichtiger Lage an die Nadeln herankommt und wechselt, bevor es 
diese Nadeln vollständig verlassen hat, so daß dem Hängenbleiben nnd dem Zer
reißen des Papieres vorgebeugt ist. Ketteutransport b dient zum Zurückuchmcn des 
Zylinders bei hochstehenden Maschinen.

Der Schützenwechsel wird von den Platinentasten aus dirigiert.
Eiu besonderer Hebel dient zum Gleichstellen der Schäfte beim Zurückweben 

oder beim Fadeneinzug. Durch Ziehen an seinem Griffe löst mau die Zuhaltungs- 
schiene, wirft alsdann die Lade des Webstuhls nach rückwärts, wodurch infolge des 
Zurücktretens des Obermessers die Schäfte nivelliert werden.

Große Papierlängen werden in Drahtkörben ausgenommen oder durch Walzen
gang gespannt erhalten. Das Kartenpapier ist in solcher Weise präpariert, daß es 
sich gegen Temperatureinflüsse neutral verhält. Es ist stärker als das für Jacquard- 
kartei: verwendete und ebenfalls mit verdickten Rändern versehen. Der Stich ist, 
entsprechend der Teilung der Schaftmaschine, bedeutend gröber als der Jacquardstich. 
Eine Meterlänge des Papiers enthält 333 Schuß.

Kartenlose Schaftmaschine mit selbsttätiger Abrandvorrichtung 
(Patent Terfloth).

Alleinige Fabrikanten: Robert Hall k Sons, Bury, Ickä., England.
Zur Herstellung von Tischdecken, Servietten, Tüchern und sonstigen abgepaßtcn 

Geweben hat man bei der gewöhnlichen Schaftmaschine zwei Kartenketten nötig, 
welche abwechselnd in die Maschine einzulegen sind. Außerdem hat der Weber geuau 
zu beobachten, daß die Tücher ein und dieselbe Länge erhalten. Diese Webmeise 
ist sehr zeitraubend, sowie umständlich und verlangt geübte Arbeiter.

Die von Hermann Terfloth erfundene und allein von der Firma Robert 
Hall L Sons, Bury, Utä., iu Bury gebaute Schaftmaschine (Fig. 1371 bis 1380) 
beseitigt alle diese Uebelstände. Ohne Unterbrechung des Webeus werden die Tücher 
oder dergl. automatisch nach Vorschrift abgerandet und auf genau gleiche Schuß
zahl abgepaßt.

Auch für gemusterte Stückware zeigt diese Maschine nicht zu uuterschätzende 
Vorteile. Neben bedeutender Kartenersparnis kommt in Betracht, daß in wenigen 



Minuten mit denselben Mustcrketten eine andere Musterung hervorgebracht werden 
kann. Ebenso läßt sich erreichen, daß der Webstuhl uach Fertigstellung jeder be
liebiger: Meterzahl selbsttätig abstellt.

Die Bedienung und Einstellung der Maschine ist äußerst einfach und kann 
durch jeden Weber erfolgen.

Das Eigenartige dieser Erfindung besteht in der Anwendung von Vindungs- 
karten und Musterkarten. Bei den fraglichen Geweben handelt es sich zumeist nur 
um zwei Grundbindungen. Weil diese gewöhnlich nur wenig Kett- und Schußfäden im 
Bindungsrapport enthalten, so fallen zweckmäßig die bisher gebräuchlichen Karten 
weg, und wird der Zylinder l? (Fig. 1371) gleich mit der entsprechenden Durch
bohrung versehen. Soll z. B. der Grund in 5-bindigem Kett- und Schußsatin 
arbeiten, so wird ein 5seitiger Zylinder wie in Fig. 1374 durchbohrt. Die Nadeln 
sind nicht durch ein feststehendes Nadelbrett geführt, sondern abteilungsweise durch 
verschiebbare Leisten 6 (Fig. 1371 und 1375). Indem diese Leisten — entsprechend 
der Zusammensetzung der Musterketten iz aus hohen und niedrigen Gliedern — 
nach je 5 Schuß ihre Stellung ändern können, entsteht das Musterbild im Gewebe.

Die Wirkung der Musterketten iz durch Rollen st und Hebel i auf die Führungs
leisten 6 ist aus Fig. 1371 zu ersehen. Die Wendung der Ketten st geschieht wie folgt: 
Der Zylinder l? überträgt seine Bewegung durch Zahnräder ü I<2 auf die Welle L2. 
Diese dreht durch ein seitlich verschiebbares Doppelstiftrad l, eingreifend in das 
Sternrad m,, nach einer Drehung des Zylinders, hier also nach 5 Schuß, die 
Welle st mit Kette st in der Richtung des einfachen Pfeiles; oder bei Verschiebung 
des Doppelstiftrades l zum Eingreifen in das Sternrad w2 der Welle 0 und ver
mittelst der Transporträder 02 und in in entgegengesetzter Richtung, wie der be
fiederte Pfeil andeutet. Durch diesen beliebigen Vor- und Rücklauf der Musterketten st 
ist es ermöglicht mit kurzen Ketten, bestehend aus Gliedern für den Rand und I 
oder ^2 Musterrapport für das Binnenftück, Tücher verschiedener Länge herstellen zu 
können. Die Umstellung des Doppeltstiftrades l erfolgt automatisch mit Hilfe der 
Gliederkette gz in Verbindung mit einen: Rollenhebcl g und Winkelhebel? (Fig. 1372 
und 1373). Die Wendung der Kette g3 ist wiederum abhängig von der Zusammen
setzung der Kette t3. Ein hohes Glied in derselben bewirkt durch Hebel- und Zug- 
staugenverbinduug t 83 8 ein Verschieben des Stiftrad.es r auf der Welle bst uach 
links und somit ein Eingreifen desselben in das Sternrad g?, welches mit der 
Kettenrolle gs fest verbunden ist.

Einstellung der Stifträder. Das Doppclstiftrad I muß die Wendung des 
Sternrades vn resp. M2 gleichzeitig mit der Wendung des Zylinders b vollendet 
haben. Die Drehung des Sternrades g? durch das Stiftrad r darf nicht mit der
jenigen des Sternrades uu oder M2 zusammenfallen, sondern muß 1 oder 2 Schuß 
später erfolgen.

Zusammenstellung der Gliederketten. Die Ketten st werden direkt nach 
Musterzeichnung angefertigt unter Berücksichtigung, daß für die zu einer Abteilung 
gehörigen Schäfte nur 1 Kette nötig ist und ebenso für jeden Schußrapport der 
Grundbindung nur 1 Kettenglied, so z. B. bei 5-bindigem Kett- und Schußsatiu für 
je 5 Flügel 1 Kette st und für je 5 Schuß in jeder Kette 1 Glied.

1. Bei Anfertigung von Stückware mit fortlaufendem Muster kommen die 
beiden Ketten st und g3 nicht zur Verwendung oder nur dann, wenn der Webstuhl 
nach Fertigstellung einer gewissen Meterzahl selbst abstellen soll. In diesem Falle 

Stiftrad.es
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läßt man die Kette gz durch den Rollenhebel g auf den Ausrückhebel des Web
stuhles wirken.

2. Soll ein Muster im Spitz arbeiten, so ist nur die Hälfte desselben auf die 
Ketten iz zn übertragen, und wird unter Zuhilfenahme der Ketten tz und gz die 
zweite Hälfte dnrch Zurückarbeiten der Ketten iz erhalten. Die Kette tz besteht aus 
niedrigen Danmen und 2 hohen, welche als erstes und letztes Glied eingeschaltet 
werden. Die Gesamtzahl der Glieder muß mit derjenigen der längsten Kette iz 
übereinstimmen. Die Kette gz ist aus abwechselnden hohen nnd niedrigen Gliedern 
zusammengesetzt nnd hat beliebige Länge.

3. Werden Tücher mit Rand hergestellt, so kommt ebenfalls der Rückschalt- 
apparat in Tätigkeit. Die Ketten i werden um die Glieder für den Rand verlängert. 
Die Kette tz gibt durch hohe Glieder diejenigen Stellen in den Mnsterketten iz an, 
wo die Bewegnngsrichtnng eventuell geändert werden kann. Jedoch bestimmt die 
Kette gz durch entsprechende Aufeinanderfolge von hohen und niedrigen Gliedern, ob 
die Rückschaltung erfolgen soll, oder ob trotz hohen Gliedes in der Kette tz die Ve- 
wcgungsrichtung beibehalten wird. Es ist also die Zusammenstellung der Ketten tz 
und gz von dem anzufertigenden Muster abhängig.

Als Anhalt hierfür diene die vorstehende Zeichnung der Ketten für Herstellung 
des dnrch Fig. 1376 wiedergegebenen Musters. Das Mittelstllck ist ein Spitzmuster 
und benötigt 4 Kammabteilungen — 4 Musterketten iz und 13 Glieder pro Kette. 
Der Rand arbeitet ebenfalls im Spitz, wofür pro Kette noch 3 Glieder hinzukommen. 
Fig. 1377 stellt die Schnürungszeichnung dar. Fig. 1378 zeigt die darnach an
gefertigten 4 Ketten iz; Fig. 1379 die Kette tz, welche 3 hohe Glieder an denjenigen 
Stellen zeigt, wo zeitweise ein Ummenden stattfindet. Die Kette gz (Fig. 1380) hat von 
1 bis 19 abwechselnd hohe und niedrige Glieder für den Rand, um beim 4. Glied der 
Kette tz neunmal den Rücklauf zu veranlassen. Die Glieder 20 bis 39 dienen zum 
zehnmaligen Hin- nnd Zurückarbeiten der Glieder 4 bis 16 der Kette tz und darauf 
folgen für den zweiten Rand die Glieder 40 bis 58.

Durch Umhängen der Ketten iz läßt sich sofort eine größere Anzahl anderer 
Muster herstellen, z. B. bei 5 Ketten 120 Stück. Ferner gibt eine geringe Abändernng 
in der Reihenfolge der Glieder einer Kette ohne Kosten und in kürzester Zeit eine neue 
Serie von gestreiften, karrierten oder gemischten Mustern. Die Maschinen werden 
auch mit 4, 5, 6, 7 und 8-seitigen Zylindern gebaut.

Fig. 1381a bis w zeigen eine Musterkollektion für diese Damast-Schaftmaschine.

Die Schwingtrommel-Schaftmaschine.
Fig. 1382 a zeigt eine Schwingtrommelschaftmaschine in perspektivischer Ansicht, 

Fig. 1382b im Schnitt, Fig. 1382o die Anbringung am Webstnhl. Dieselbe wird 
gern für schwerere Waren, wie baumwollene Hosenzeuge, Bnckskins nsw. verwendet. 
Die Maschine erzeugt Hoch- und Tieffach, arbeitet mit zwei getrennten Karten und 
anstatt der Mesfer mit einem schwingenden Maschinengestell, wodurch die Schäfte 
aus der Geschlossenfachstellung in das Ober- und Unterfach gebracht werden. Eine 
Gegenzugschnürung nach Art der Bundräder mit oben anfliegendcn Tritten und in 
den Nntenbahnen hoch- oder tiefgestellten Trittrollen sind dieser Schaftmaschine eben
falls eigentümlich. Rollenkarten heben oder senken Winkel a (Fig. 1382 b und diese 
wirken auf die Keilhebel b ein, stellen dieselben für eine jedesmalige Trittsenkung 
(Schafthochgang) hoch und für jede Tritthebnng (Schaftsenknng) tief.
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Von der Kurbelwelle des Webstuhles aus wird durch Zahnräder im Verhältnis 
1:2 ein Kurbelradbolzen o in Umlauf gesetzt. Dieser steht beim Anschläge der Lade 
entweder rechts (wie in Fig. 1382 o) oder links. Bei geöffnetem Fache steht der 
Bolzen entweder oben oder unten. Durch die Zugstange ä wird das um die Achse o 
schwingende Maschinengehäuse t bei einem Schusse nach rechts, beim nächstfolgenden 
nach links bewegt. Mit dem Gehäuse k sind Lager für die zwei Kartenzylinder ss 
und b verbunden. Die Zylinder sind sechsseitig und trägt jeder ein sechsteiliges 
Sternrad. Ein Rad mit Stift (Greifer) i steht zwischen den beiden Sternscheiben 
und schaltet bei seinem Umgänge wechselseitig die linke und die rechte Sternscheibe 
um st« ihres Umfanges weiter. Das Greiferrad i sitzt lose auf der Achse o, erhält 
von der Kurbelwelle aus Antrieb und macht nach 2 Schüssen eine Umdrehung.

Durch Einwirkung der Nollcnkarten auf die Winkel a werden die Kcilhebel b 
hoch oder tief gestellt und es erfolgt dementsprechend Hoch- oder Tiefgang des 
Schaftes.

Das Muster ist für das Schlagen der Karten zu teilen und zwar für den 
linken Zylinder die uugeradzahligen, für den rechten Zylinder die geradzahligen 
Schliffe zu schlagen (Karten mit Rollen zu bestecken). Fig. 1383 und 1384a nnd b 
zeigen ein Musterbild sowie die nach diesem angcfertigten Rollenkartcn.

Eine neuere Konstruktion der Schwingtrommel von W. Reiners und W. Schlaf
horst in München-Gladbach zeigt Fig. 1385. Hier sind Kartenprismen ähnlich der 
gewöhnlichen Schaftmaschine für Hochfach angeordnet. An Stelle der Winkelhcbcl a 
(siehe Fig. 1382 b) sind hier Nadeln b (Fig. 1382 c) angebracht, welche die Wcichen- 
zuugcn o heben oder senken, je nachdem ihnen ein Loch in der Karte gcgenübcrsteht 
oder nicht.

Das Bundrad.
Für schwere Waren hat sich die Anwendung von geschlossenen Exzentern für 

die Schäftebewegung als vorteilhaft eingeführt. Man hat solche für Osfenfach und 
für Geschloffenfach in Verwendung; die ersteren werden als „Nutenscheiben" bezeichnet 
nnd sind kreisrunde Scheiben mit seitlich aufsitzenden doppelten Rippen, zwischen 
denen sich die Trittrolle des Schemels führt; es können die Nutenscheiben (sowie 
festgegossene Exzenter) daher nur für diejenigen Bindungen verwendet werden, für 
die sie angefertigt wurden. Bundräder hingegen, für Geschloffenfach dienend, werden 
der gewünschten Bewegung des Schaftes entsprechend zusammengestellt. Die die 
Trittrollen direkt bethätigenden Einzelteile des Bundrades, sektorförmige Plättchen mit 
aufsitzenden Rippen (Fig. 1386b und«) werden auf der „Bundradscheibe" (Fig. 1386a) 
vereinigt. Wir unterscheiden nun „Heber wie Fig. 1386b" und „Senker wie 
Fig. 1386 o", je nachdem durch ihre Form die Rolle des Trittes veranlaßt wird, den 
Schaft zu heben oder zu senken. Mehrere solcher Scheiben vereinigt, bilden dann das 
Bundrad, wie wir es in Fig. 1387 nnd 1388 am Webstuhl sehen. Die Rollen r der 
Tritte o treten bei Senkern in die Trommel ein und veranlassen durch die 
Uebertragung mittels der Hebel 8 die Hebung des zugehörigen Schaftes; durch 
Hebel 0 wird zugleich der Gegenzug bewerkstelligt. Andererseits werden durch Heber 
auch die Trittrollen zur Hebung und damit durch die Verbindung mit den Hebeln 8 
die Schäfte zur Senkung veranlaßt.

Der Antrieb der Maschine erfolgt von der Hauptwelle aus dnrch ein Zahnrad
getriebe (v L in Fig. 1387). Angenommen, das kleinere Rad hätte 36 Zähne, fo wird 
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es sich bei jedem Schusse um 36 Zähne drehen, also auch Rad L um 36 Zähne weiter 
schieben. Wenn mir dieses , nun zu 180 Zähnen annehmen, so wird es bei 5 Schüssen 
eine Umdrehung vollführt haben, es muß also jeder der Sektoren den fünften Teil 
des Scheibcnumfanges umfassen, da jeder Sektor für einen Schuß bestimmt ist. Man 
nennt dieselben daher 5 er Platten. Hätte Rad v 12 Zähne, Rad L deren 120, so 
würde die Umdrehung des Rades L nach 10 Schuß erfolgen, ein Sektor (eine Platte) 
müßte den zehnten Teil des Scheibenumfanges umfassen und es hätten demnach 
10 er Platten zur Verwendung zu kommen.

Die Crompton-Schaftmaschine.
Diese Schaftmaschine ist ebenfalls seitlich neben dem Webstuhl aufgestellt und 

arbeitet mit Geschlossenfach und im Einhub. Abweichend von den meisten anderen 
Systemen von Schaftmaschinen besitzt die Crompton-Maschine senkrecht stehende große 
Tritte, Schafthebcl oder auch Schemel genannt, wie einen solchen Fig. 1389 in seiner 
Verbindung mit dem Schafte zeigt. Jeder dieser Schemel trägt an einem an
gegossenen Arme gelenkig die Platine (473 in Fig. 1389). Fig. 1390 zeigt die An
ordnung der Maschine am Stuhl. Dieser ist mit einem sogenannten Doppelbogen 
(404) versehen. Die eigentlichen Schaftmaschinenwände (402 und 403) sind mit 
Schlitzen versehen, die den Messern (443 und 444) als Führungen dienen. Zur Be
wegung dieser Messer ist in den Lagern 430 eine Welle gelagert, die an ihren 
beiden vorstehenden Enden die zwei Doppelkurbeln 432 und 433 trägt. Von den 
Schenkeln der Doppelhebel gehen Zugstangen (445, 446, 447, 448) zu den in Schlitzen 
gelagerten Messern (siehe Fig. 1391 und 1392) und sind mit denselben gelenkig ver
bunden. Von der Hinteren großen Kurbel (433) aus geht eine Zugstange (435) auf 
den Kurbelbolzcn 438, der in der auf der Kurbelwelle 84 befestigten Kurbelscheibc 439 
befestigt ist.

Durch die Kreisbewegung dieser Kurbelscheibe wird die Welle 431 in oszillierende 
Bewegung versetzt und die Messer 443 und 444 nach rechts nnd links verschoben. 
Die Messer haben eine schräge Stellung und öffnen sich hinten, dem gewünschten 
Fach entsprechend, weiter als vorn. Auf dem Schemelbolzen 475 sind die Schemel 472 
anfgehängt und stehen mit dem Hauptkörper zwischen den Messern, so daß solche in 
der Stellung der Maschine, welche Fig. 1392 zeigt, mit den Rückwänden der Messer 
in vertikale Stellung gepreßt werden. Die Schemel sind je mit einer Falle versehen, 
welche wir Schemelplatine nennen, jede derselben ist mit 2 Nasen versehen. Die 
Schemelplatinen liegen in ziemlich horizontaler Richtung so zwischen den Messern, 
daß das vordere Messer über, das Hintere Messer unter der Platine liegt, und die 
Nasen der letzteren übergreifen das erstere so, daß bei der Oeffnung der Messer 
sämtliche Scheine! von dem Hinteren Messer mitgenommen werden. Zur Fachbildung 
ist aber nötig, daß ein Teil der Schemel oder Schäfte entgegengesetzt bewegt wird 
und daß man die Reihenfolge, in der diese abwechselnde Hoch- und Tiefbewegung 
der Schäfte stattfinden soll, nach Belieben bestimmen kann. Dafür ist die Schaft
maschine mit einem sogenannten Zylinder 462 versehen, der horizontal quer unter 
den Platinen 473 liegt. Auf diesen Zylinder wird eine Karte gelegt, die aus einer 
kettenförmig zusammengesetzten Anzahl Stäben, Kettengliedern, großen und kleinen 
Musterrollen besteht und als endlose Kette an den Enden verbunden ist. Die Ein
teilung dieser Karte muß genau der Schemeleinteilung entsprechen und dieser Ein
teilung entsprechend müssen die Schemel durch angebrachte Seitenführungen eingestellt 
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werden. Auf denjenigen Stellen nun, wo eine große Musterrolle zu stehen kommt, 
wird die Schemelplatine in die Höhe gehoben und kommt dadurch in den Eingriff 
mit dem vorderen Messer. Dadurch werden alle Schemelplatinen, unter welchen 
große Rollen liegen, von dem vorderen Messer mitgenommen, während die liegen 
gebliebenen Platinen entgegengesetzt laufen. Während die Schemel auseinander 
gehen und auch teilweise sich wieder schließen, muß der Zylinder ruhig stehen 
bleiben, und zwar müssen sich die Rollen dabei genau in der höchsten Stelle recht
winkelig zur Platinensohle befinden. Der Zylinder wird durch eine Festhaltung in 
dieser Stellung erhalten, welche aus dem Stern 465, dem Zylinderdrücker 468 und 
der Feder 7 besteht.

Für jeden neuen Schuß muß der Zylinder um eine Karte vorwärts gehen nnd 
diese Bewegung muß genau in dem Augenblicke fertig fein, in welchem die Messer 
wieder anfangen, auseinander zu gehen. Zur Ausführung der Zylinderbewegung 
ist der Zylinder mit einer sogenannten Laterne (Stockgetriebscheibe) 463 versehen, in 
welche der Wendehaken 460 eingreifcn kann. Der Wendehaken ist in der Zug
stange 457 befestigt und wird mit dieser Stange horizontal verschoben durch die 
Kurbel 456, welche ihre oszillierende Bewegung durch die Welle 454, den Scharnier
hebel 452, die Zugstange 451 von dem Exzenter 440 bis 441 erhält. Letztere Scheibe 441 
dient der Kurbelscheibe 439 ebenfalls als Befestigungsscheibe auf der Kurbelwelle 84. 
Die Feder 13 auf der Stange 451 ist eine Sicherheitsvorrichtung für den Fall, daß 
die Karte sich nicht richtig abwickeln würde. Sowie ein größeres Hindernis sich der 
Bewegung des Zylinders entgegenstellt, wird die Feder 13 zusammengepreßt und 
die Störung geht ohne» Bruch vorüber, der ohne diese Einrichtung unfehlbar vor
kommen würde.

Zum Zweck der Bewegung der Geschirre im Stuhl sind die Schemel unten 
und oben mit beweglichen Fröschchen (Scharnieren) versehen, in welche die Geschirr
drähte 992 eingeschraubt werden. Die Ketten dieser Stäbe führen um die Geschirr
rollen 414 herum an die Schaftstäbe, wodurch diese gezwungen sind, der Bewegnng 
der Schemel sowohl nach oben als nach unten zu folgen.

Für die Lagerung der Geschirrrollen in dem Bogen sind die Rollenbügel 413 
vorhanden, die sich auf dem Bolzen der Bügelträger 411 drehen lassen. Auf dem 
Bolzen der Bügel 413 stehen die Geschirrrollen, während der gegenübcrstchcndc 
Schenkel dieses Bügels, mit einer Stellschraube versehen, sich auf die Bügelträgcr 411 
mit aufstützt. Diese Schraube dient dazu, die Rollen höher oder tiefer zu stellen.

Für den Zug der Schäfte nach unten sind die Rollenböcke 415 vorhanden, in 
welchen sich die Rollenbolzen, in stellbaren Lagern gelagert, auf- und abwärts ver
stellen lasten.

Diese Anordnung hat den Zweck, das ganze Fach in gewissem Grad höher oder 
tiefer stellen zu können, ohne nötig zu haben, die Geschirrdrähte in den Schemeln zu 
verändern, was viel mehr Zeit beanspruchen würde.

Der Antrieb der Schaftmaschine ist mit dem Antrieb des Zylinders unver
änderlich verbunden, so daß man die ganze Maschine früher oder später zufallen 
und öffnen lasten kann, ohne an der Zylinderbcwegung etwas ändern zu müsteu. 
Um die Maschine früher oder später laufen zu lasten, hat man den Bolzen 438 zu 
lockern und die Scheibe vorwärts oder rückwärts zu drehen. Die gewöhnliche Ar
beit verlangt, daß die Scheibe den Bolzen ungefähr in die Mitte des Schlitzes 
stehen hat.
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Die Maschine gibt ein ganz reines, nach hinten höheres Fach, hat einen nahezu 
positiven genügend langen Stillstand der Schäfte während des Schützenlaufs, einen 
sehr ruhigen und sicheren Gang und erfordert sehr geringe Kraft.

Das hauptsächlichste, was dafür zu beobachten sein wird, ist in folgenden 
Punkten zusammengefaßt:

Die Messer der Schaftmaschine haben, leicht pressend, die Schemel zusammen zu 
schließen, wenn die Antriebkurbel den höchsten Stand erreicht hat. Das wird erreicht 
durch Verlängerung oder Verkürzung der Zugstange 435. Es ist dabei zu beachten, 
daß der Schluß der Messer auf beiden Seiten der Maschine gleich ist.

Die Schäfte müssen genau der Karteneinteiluug entsprechend eingestellt werden, 
was durch die Verstellung der Schemelführungen 480 und 481 zu machen ist. Man 
beachte dabei, daß die Schemel sich nicht festpressen, doch aber anch nicht so viel 
Spielraum haben, daß einzelne neben die Rollen zu stehen kommen könnten.

Der Zylinder darf nur so hoch gestellt werden, daß der Eingriff der vorderen 
Messer bei gehobener Platine sicher stattfindet, daß sich die Platinen aber in keiner 
Stellung der Maschine an das Messer anpressen. Dies ist durch Verstellung der 
Lager 466 zu erzielen.

Die Zylinderlaterne muß so gestellt werden, daß der Wendehaken sowohl von 
oben als von unten genau zu gleicher Zeit eingreift und dementsprechend der Zylinder 
also vorwärts wie rückwärts genau dieselbe Bewegung ausführt. Durch Vorwärts- 
oder Rückwärtsstellung der Zylinderlaterne 463 läßt sich dies erreichen.

Der Zylinder darf nicht früher wenden, als bei richtiger Zylinderstellung die 
Nasen der Platinen unter dem Messer weggehen, ohne auf dasselbe zu pressen. Hier
für dient die Verstellung des Wendehakenbolzens 459.

Für diejenigen Schemel, die jeweilig ohne Geschirrschäfte bleiben, ist es ratsam, 
die Karte dennoch mit einem einfachen Muster (vielleicht Köper) zu versehen.

Die Anordnung der Karten, Rollen und Hülsen zeigen Fig. 1394 und 1395. 
Es sind dabei zwei verschiedene Kartenketten dargestellt. Rollen heben die Platinen 
und bringen dadurch die zugehörigen Schäfte in das Oberfach, Hülsen bewirken die 
Senkung der Schäfte.

Es ist wünschenswert, ab und zu die Schäfte einzeln zu ziehen, um feststellen 
zn können, daß auch der Einzug im Geschirr richtig ist.

Dafür stellt man vorwärts drehend den Stuhl so, daß die Maschinenmesser bis 
auf etwa 1str ow sich geschlossen haben. In dieser Stellung steht der Zylinder halb 
gewendet und die Platinen werden gar nicht oder doch nur wenig noch im Eingriff 
des vorderen Messers stehen. Diejenigen aber, welche noch im Eingriff stehen, drückt 
man aus dem Eingriff einzeln heraus, indem man oberhalb der Hakennase auf die 
Platine drückt, wodurch sich der Schemel etwas hebt und die Hintere Nase unter dem 
betreffenden Mesfer weggeht. Man drückt dadurch alle Schemel auf die Seite des 
Unterfaches und dreht alsdann den Stuhl soweit wieder rückwärts, bis das Fach 
sich, weun die Maschine regelrecht arbeitete, wieder ganz geöffnet hätte. Sämtliche 
Schäfte liegen nun im Untersuch und gestatten, jeden einzeln in die Höhe zu heben. 
Ist man fertig, so schließt mau die Maschine wieder wie gewöhnlich. Man hat also 
nicht nötig, die Karte behufs des Schäftezieheus herauszunehmeu.

Für die Leisten ist es bei weniger als 24 Schäften ratsam, 2 Schemel zu ver- 
weuden. Bei 24 Schäften ist dagegen die Leistenbewegung nur mit einem Schaft 
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auszuführen und dabei die Gegenleiste in Gewicht zu häugen. Die ganze Anord
nung ist aus Fig. 1390 leicht ersichtlich.

Wie schon früher beschrieben, werden die Schäfte durch Drähte und Ketten ge
zogen, welch erstere durch die Schemclfröschcheu 474 gehen und daselbst fcstgcschraubt 
werden.

Eine von dieser Anordnung abweichende Einrichtung zeigt Fig. 1389. Die 
Geschirrdrähte sind hier fest mit den Schemeln verbunden und zur hohen und tiefen 
Stellung der Schäfte dienen die Züge 486. Diese Züge sind ohne Schraube zu öffnen 
und zu schließen und je um eiu oder mehrere Löcher zu versetzen.

Eine andere Anordnung für die Bewegung der Schaftmaschinenmesser zeigt 
Fig 1392. Dieselbe hat den Zweck, das Fach der Maschine veränderlich zu machen. 
Zu diesem Zweck sind die Zugstangenbolzen 488, 490 und 491 durch Schrauben ver
stellbar. Um das Fach größer oder kleiner zu machen, verfährt man dabei in fol
gender Weise: Man öffnet die Maschine vollständig. Dann verstellt man die oben 
bezeichneten Bolzen ganz nach Bedürfnis, was im geöffneten Fach ersichtlich ist und 
schraubt die Bolzen wieder fest.

Stenerung der Platinen durch Pappkarten. Die Crompton-Schaft- 
maschine ist auch in mancherlei Ausführung zur Beuützuug von Pappkarten statt 
Rollenkarteu gebaut worden. Ein diesbezügl. Mechanismus ist iu Fig. 1396 skizziert. 
Unterhalb der Platine (473) befindet sich ein zweiarmiger Hebel ä, mit welchem eine 
Hilfsplatine b in Verbindung steht. Die Nase dieser Hilfsplatine steht gewöhnlich 
über dem Messer o; wenn letzteres gehoben wird, nimmt es die Hilfsplatine b mit, 
diefe wirkt auf Hebel ck und damit auf die Platine 473 ein. Ungelochte Stellen in 
der Karte dagegen bewirken, daß die Hilfsplatine b aus ihrer Lage gedrängt und 
dadurch deren Nase von dem Messer 6 fern gehalten wird, Platine 473 also in der 
Ruhelage verbleibt.

Löcher in der Karte bewirken Schäftehochgang, ungelochte Stellen in der Karte 
führen Schäftesenkung herbei.

Fig. 1397 und 1398 zeigen eine Crompton-Schaftmaschine für Pappkarten in 
ihrer Gesamtausführung.

Die Beschreibungen und Zeichnungen der Crompton-Schaftmaschine wurden 
den Katalogen der Sächsischen Webstuhlfabrik Louis Schönherr in Chemnitz ent
nommen (Kurbelbuckskinstuhl 0.4, 0 k und 0) und wurden deshalb die Bezeichnungen 
der einzelnen Maschinenteile so belassen, wie sie zu Nachbestellungen bei der ge
nannten Firma von dieser bestimmt sind.

Hier sei auch einer Neuerung gedacht, über welche der Erfinder, Firma Georg 
Schwabe in Bielitz, wie folgt schreibt: Die Schemel der Schaftmaschine für ge- 
schloffenes Fach sind während des Betriebes gewöhnlich nicht sämtlich mit Geschirr 
versehen. Die Platinen dieser Schemel liegen auf dem unteren Schaftmesser, welches 
jene erfaßt und leer mitgehen läßt. Der Zwischenraum zwischen Platine und Schaft
messer, welcher für das sichere Einfällen bei dem Senken der Platine nötig ist, be
wirkt, daß die Schäfte um dieses Maß hin und her geschleudert werdeu, was eine 
rasche Abnutzung beider Teile zur Folge hat. Die vorliegende Einrichtung gibt den 
nicht belasteten, leer mitgehenden. Schäften eine vollkommene Führung. Dies ge
schieht durch Anbriuguug vou Einsatzstückeu a welche am uutereu Schaftmesser b ent
sprechend befestigt, den Raum zwischen Platine o und Schaftmesser b ausfüllen und, 
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da sie mit dem Schaftmesser b Mitschwingen, den Schäften cl eine unverrückbare Füh
rung sichern. (Hierzu Fig. 1399.)

Jacquardmaschinen für mechanischen Betrieb.
Wir verweisen hier zuvörderst auf das Kapitel dieses Buches, in welchem die 

Jacquard-Maschine für Handbetrieb erläutert wird (Seite 77, Fig. 120 bis l31). 
Für mechanischen Betrieb haben sich mancherlei Konstruktionsändernngen als vorteil
haft erwiesen, die wir in nachstehendem besprechen wollen. Die hierzu uötigeu Daten 
und Abbildungen stellte uns die Firma C. M. Auerbach, Jacqnardmaschinenfabrik 
und Eisengießerei in Chemnitz bei.

Was allgemein bei den Maschinen für Handbetrieb gesagt wurde, gilt auch 
für die Jacquardmaschinen mit mechanischen Betrieb, nur sind diese Maschinen infolge 
der größeren Tourenzahl nnd meist größeren Belastung stärker gebaut. Die Holz- 
maschinen werden in den letzten Jahren immer mehr durch eiserne Maschinen ver
drängt, uud kommen Maschinen dieser Art meist nur bis zur Größe von 2 x 400 — 
800 er Grobstich, oder 2 x 600 — 1200 er Grobstich im Betrieb vor.

Die Notwendigkeit, die Waren billiger wie früher herstellen zu müsseu, hat vor 
allen: einen schnelleren Gang der Maschine bedingt, und laufe,: heute je nach Waren- 
breite und Gewebegattung, die kleineren und mittleren Jacquardmaschinen mit einer 
Tourenzahl von 120 bis 160 pro Minute bei Hoch- und Tieffach, bei Doppclhub 
bis etwa 200, je nach Konstruktion der Maschine.

Die Spezialisierung der Weberei-Betriebe hat anch die Erzeuger von Jacquard
maschinen veranlaßt, je nach den Gewebegattungen spezielle Modelle zu konstruiere::, 
so daß jetzt Spezialmaschinen für:

Leinen-Webereien,
Decken-Webereien,
Teppich- und Möbelstoff-Fabriken, 
Vaumwollwarenfabriken 

erzeugt werden.
Eine einfache Jacquardmaschine, welche viel in mechanischen Webereien ver

wendet wird, die sich aber auch noch für Handbetrieb sehr gut eignet, zeigen die 
Konstruktionszeichnungen Fig. 1400 und 1401.

Die Maschine ist in Eisen konstruiert, und besitzt als wesentlichen Vorteil die 
Schiebelade, welche aus zwei Gußteilen besteht 8ob, die wieder durch quadratische 
Verbiudungen uud Wellen gegenseitig verbunden sind.

Der Zylinder liegt in zwei Lagerstellen und kann sowohl in der Höhenrichtung, 
als auch in der Längsrichtung verstellt werden. Der Messerkasten N ist mit den 
Vertikalspindeln V verbunden, welche in den Führungslagern oben und unten ge
führt sind. Das Nadelbrett l ist stärker dimensioniert, da es als eigentliches Hanpt- 
nadelbrett die Führung für die Nadeln übernimmt, hingegen ist das mit dem Zy
linder direkt in Berührung stehende vordere Nadelbrett nur in 4 mm Stärke ge
halten. Die Löcher des letztgenannten Nadelbrettes II sind etwas größer gebohrt, 
da dieses Nadelbrett lediglich als Schutzplatte gegen das Uebereckauschlagen des 
Zylinders angebracht ist. Die beiden Führungsspindeln 8i und 82 geben dem 
Nadclbrett die Führung und sind diese Spindeln an den Wänden in 2 Lagerstellen 
gelagert. An: Hinteren Ende der Führungsspindel ist bei französischen Feinstichma- 
schinen ein Verschlußbrett angebracht, welches den Zweck hat, diejenigen Nadeln, 
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welche durch irgend einen Zufall nicht von den Platinen wieder in ihre ursprüng
liche Stellung nach vorn gedrückt worden sind, selbsttätig vorwärts zu schieben. 
Der Messerkasteu wird durch die Zugstauge x, welche durch Kreuzkopf mit den 
Hebeln a und b verbunden ist, durch Anheben des längeren Hebelarmes b nach auf
wärts gezogeu. Der Platiuenboden II bleibt bei Hochfach-Maschiuen steheu. Eine 
besondere Anordnung an dieser Maschine ist auch die sogenannte Krückelbewegung, 
und gestattet diese Einrichtung, daß durch einfache Herabstellung des Hebels ll beide 
Krückel li nach aufwärts gehoben werden, und der Zylinder mit Leichtigkeit aus 
seiner Lagerung genommen werden kann. Der Vorteil, welcher durch das schnelle 
Herausnchmcn des Zylinders entsteht, ist nicht zu unterschätzeu bei größeren Ma
schinen, auf welchen sich mehrere Kartenspiele befinden, die öfters ausgewechselt werden 
müssen, wie dies z. B. bei Kanten und Bordüren der Füll ist, sofern nicht die Ein
richtung mit zwei Zylinderladeu au der Maschine besteht. Die Nadel ^1 dirigiert 
die vorderste Platine beim Zylinder, während die unterste Nadel Ai« die hinterste 
Platine üetätigt (beim Kästel). Im Messerkasten selbst ist die Anordnung getroffen, 
daß die Platiuenmesser m in Holzleisten eingesetzt sind, die wieder, nm eiu Einar
beiten zu vermeiden, mit starken Eisenblechen armiert sind. Der Rost r mit deu 
8 mm Stäben hat den Zweck, den Platinenfedern den Anschlag nach hinten zu geben, 
bezw. beim Hochgang der Platinen diesen die Führung zu verleihen. Die Bewegung 
der Lade selbst ist vom Messerkasteu in der Weise abgeleitet, daß am Messerkasteu 
zu beiden Seiten der Jacquardmaschine sogenannte Ohren 0 angebracht find, in 
welchen je ein Bolzen k mit Rolle sich in der Weise bewegt, daß beim Hochgang 
des Messerkastens die Rolle sich auf der schrägen Bahn der Ohren weiterbewegt und 
die Lade nach vorn, also von den Nadeln weg schiebt. Beim Einfällen des Messer
kastens drückt der Zylinder zuerst ab, die Platinenköpfe stehen ungefähr 10 mm über 
den Messern. In diesem Zeitraume hebt aber schon der Messerkasten 10 mm hoch, 
gleichzeitig geht aber der Zylinder von den Nadeln weg. Die Kurve im Ohr ist 
entsprechend diesem Vorgang konstruiert, und es ist auf der Zeichnung genau er
sichtlich, daß das Ende der Kurve in vertikaler Richtung abschließt, nm dem Zylinder 
eben genügend Zeit zum Abdruck zu verleihen.

Fig. 1402 zeigt eine Hoch-, Tief- und Schrägfach-Jacquardmaschine in Holz
konstruktion mit zwei Zylindern, zum Weben abgepaßter Tücher, Decken usw. Eine 
in der Leinenbranche viel benutzte Maschine zeigt Fig. 1403. Die Einfachheit dieser 
Maschine und die leichte Zugänglichkeit zum Nadel- und Platinenwerk siud die be
sonderen Vorteile derselben. Diese Maschine wird in Grobstich, Wiener- und fran
zösischem Feinstich in Eisenkonstruktion gebaut. Wie aus der Abbildung ersichtlich, 
ist die Maschine mit einer Zylinderlade von unten versehen, doch wird dieselbe Ma
schine auch mit 2 Zylindern gebaut, um abgepaßte Waren herstellen zu können. 
Die Eigenart des Systems durch Benutzung nur einer Spindel in jeder Wand, auf 
welcher Messerkasten und Platinenboden laufen, beseitigt den sonst üblichen Verschleiß 
der Maschinen älterer Konstruktion, bei welchen doppelte Führungsspindeln vorhanden 
sind. Bei den früheren Konstruktionen mit doppelten Spindeln war es unvermeid
lich, daß bei einseitiger Belastung des Messerkastens, bezw. Platinenbodens die seit
lichen Reaktionskräfte in den Lagerstellen auftreten und diese haben nach einigen 
Jahren den Verschleiß der Spindeln verursacht. Au der ueucu Koustruktiou mit nur 
eiuer Spindel in jeder Wand, bei welcher der Platinenboden mit Führung jederzeit 
im Kontakt mit dem Messerkasten steht, ist es ausgeschlossen, daß jemals

Scham 8, Weberei. 23
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eine Abnutzung eintreten kann, und wenn diese vielleicht nach 20 Jahren eintritt, 
dann hat sich die Maschine längst amortisiert. Im übrigen ist die in Fig. 1403 
abgebildete Maschine wie aus Fig. 1404 hervorgeht, mit einer Zylinderlade, mit 
Doppelwendehaken IV, sowie mit Rückschläger an der Lade konstruiert, um bei Fehl
schüssen die Karten leicht zurücknehmen zn können. Die Holzrolle ll an der Lade 
gibt der Kartenkette einen sicheren Lauf und verhindert ein Hängenbleiben der Karten 
an den Nadeln. Das Hebelzeug ist in den Hebeln b in Gußeisen ausgeführt, 
während die langen Antriebhebel H aus Schmiedeeisen ausgeführt sind und behufs 
leichten Auswechselns nur zum Anschrauben in die Hebelschuhe 8ob eingerichtet sind. 
Auf diese Weise kann bei breiteren Stühlen das Hebelzeug lediglich durch Anbringung 
längerer Hebel H benutzt werden. Die Zugstangen und ^2 werden in der Doppel
kurbel v befestigt. Vielfach' führt man die Zugstangen auch statt mit vollem, runden 
Querschnitt in der Weise aus, daß unten in der Doppelkurbel und oben am Hebel- 
kreuzkopf Anschwcißenden befestigt werden, die mittels Schraubengeminde iir Gas
rohr 6 eingeschränkt sind. Die größere Festigkeit des ringförmigen Gasrohrquer
schnittes ergibt eine starrere Verbindung, was gerade bei der austretenden Stoß
wirkung im Gang der Jacquardmaschine beim Wechseln des Faches von Bedeutung 
ist. Der Zylinderexzenter L überträgt mittels Zugstangen die Bewegung auf die 
Lade tt.

In neuerer Zeit werden auch „Kettenantriebe" für Jacquard-Maschinen sehr 
häufig verwendet, gewinnen an Boden, weil sie infolge der rotierenden Bewegung 
ruhiger arbeiten, als Hebelantriebe, bei denen die den Jacquard-Maschinen überhaupt 
eigene Stoßwirkung beim Oeffnen und Schließen des Faches nicht vermieden werden kann.

Hierzu kommt, daß bei Verwendung von Kugellagern im Vorgelege der 
Jacquardmaschine eine bedeutende Kraft erspart wird, was gerade bei Maschinen 
mit großen Platinenzahlen, also bei großer Belastung, besonders hervortritt.

Es hat sich durch Jndizierungen in verschiedenen Webereien ergeben, daß teil
weise, ja nach mehr oder weniger Montage eine Kraftersparnis bis zu 40 ", erreicht 
wurde, in weniger günstigen Fällen etwa 20 eine Ersparnis, welche wesentlich 
die Betriebskosten reduziert, und es ist daher erklärlich, daß diesem System von 
Maschinen ein besonderes Interesse zugesprochen wird. In Nachstehendem sollen 
einige Konstruktionen von Kettenantriebs-Maschinen besprochen werden, und zwar 
vor allem die Hoch- und Tieffach-Maschinen:

Fig. 1405 zeigt eine Jacquardmaschine mit Kettenantrieb-Vorgelege, welch 
letzteres durch Zugstangen mit der Maschine verbunden ist. Fig. 1406 bis 1408 ver
deutlichen die Konstruktion dieses Vorgeleges. Es besteht aus dem gußeisernen 
Vorgelegebock 6, auf welchem die beiden Lager und llr befestigt sind. In diesen 
Lagern sind die Kugellager-Ringe Ist und Ü2 eingebaut, und sitzen letztere straff auf 
der Welle IV. Zwischen den beiden Lagerstellen und 1^2 sitzt auf Keilnute das 
Winkelrad IV ki, das wieder in das Winkelrad IV K2 eingreift. Das Stützlager llz, 
welches auf dem großen Vorgelcgebock aufgeschraubt ist, enthält den Bolzen auf 
welchen 2 Kugellager lig und lli, die wieder durch eine Büchse getrennt sind, laufen. 
Das Winkelrad IV Ü2 umschließt diese Kugellager, und läuft auf letzteren. An das 
Winkelrad 1V ll2 ist das Kettenrad X ll angefchraubt und mit Schlitzen verstellbar, 
um die Kette in die richtige Spannung bei der Einstellung zu versetzen. An beiden 
Enden der Welle IV sitzen je ein Zylinderexzenter 2 ich und 2 X2, sowie Knrbelscheibe 
Sein und 8ob2, von welchen aus die Bewegung durch Zugstangen 2 auf die Hebel
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arme H der Maschine übertragen wird. Die Zugstangen !?i vom Zylinderexzenter 
geben der Lade die hin- nnd hergehende Bewegung.

Der Hauptantrieb erfolgt von der Stuhlwelle aus, mittels Kettenrad 8t K, 
welches dnrch die Kette !< die Bewegung auf das Vorgelege übcrträgt. Die Jacquard
maschine selbst ist speziell für den Kettenantrieb konstruiert und nimmt die Be
wegung dnrch die auf der Maschine oben befestigte Hebelwelle auf, welche mittels 
Kreuzhebel durch Vertikalzugstangen die Hebung und Senkung des Messerkastens, 
wie des Platinenbodens bewirken, die wieder mit Spindeln in den Führungslagcrn 
laufen.

Je nach der benötigten Fachhöhe können die Zugstangen mit den Bolzen näher 
oder weiter von dem Mittel der Hebelwelle eingestellt werden, wodurch das Fach 
größer oder kleiner wird.

Außer dieser Einstellung ist auch noch die besondere Verstellung durch die 
Kurbelscheiben möglich. Fig. 1409 zeigt die Anordnung der Maschine auf dem Stuhl.

Nadel- und Platinenwerk dieser Maschinen ist genau wie bei jeder anderen 
Jacquardmaschine ausgeführt. Von dem Bestreben ausgehend, Holzteilc so wenig 
als möglich zu verwenden, hat man in den letzten Jahren bei französischen Feinstich- 
Jacquardmaschincn den zwischen den Platinen gelegenen Platinenrcchen selbst, wie 
auch das Kästel- und Nadelbrett ebenfalls aus Eisen konstruiert.

Wie aus Fig. 1410 ersichtlich, liegt das vordere Nadelbrett iu einem gußeisernen 
Rahmen r, der mittels Schrauben auf den Spindeln 8^ und 82 befestigt ist. Die 
Spindeln 8^ nnd 82 führen sich im Nadelbrettgehäuse I und im Kästclgehäuse II. 
An das Nadelbrettgehäuse l sind die Nadelschutzplatte und darauf das eigentliche 
Nadelbrett angefchraubt, wodurch der Vorteil besteht, daß das Reinigen des 
eigentlichen Nadelbrettes vorgenommen werden kann, ohne daß die Nadeln ihre 
Lage verändern müssen. In das Kästelgehäuse II ist ein in schwachen Dimensionen 
gehaltenes Holzkästel eingebaut, sodaß der Druck der Nadeln nicht vom Kästel selbst, 
sondern vom Gehäuse getragen wird. Der Platinenrost besteht aus 2 äußeren 
und 2 inneren Führungsstücken 1, 2, 3, 4, in welchen 8 mm starke Rundstäbe leicht 
drehbar eingepaßt sind; anch hier ist entgegen früheren Ausführnngsformen das 
Holz weggelassen. Zwei weitere Maschinen, gleichfalls mit Kettenantrieb, zeigen die 
Fignren 1411 nnd 1412, welche sich von den vorstehenden Maschinen dadurch unter
scheiden, daß sowohl Messerkasten wie Platinenboden nicht mit Spindeln in Führnngs- 
lagern laufen, sondern beide Teile sich in Schlitzschieberführungen bewegen, wodurch 
die Möglichkeit eines etwaigen Auslaufens der Führungen bei einseitiger Belastung 
des Messerkastens vollständig ausgeschlossen ist.

Fig. 1411 zeigt die Maschine mit einer Zylinderlade, Fig. 1412 mit 2 Zy
linderladen.

Bei den bisher beschriebenen Jacquardmaschinen wurde der Zylinder mittels 
Wendehaken, welche an den Wänden befestigt sind, gedreht. Diese Einrichtung ist 
seit jeher im allgemeinen Gebrauch und infolge ihrer Einfachheit soweit zweck
entsprechend. Bei Stühlen bew. Jacquardmaschinen mit schnellem Lauf hat diese 
Einrichtung aber den Nachteil, daß der Zylinder durch die rasche Bewegung sich 
leicht überschlägt, weshalb man von der ursprünglichen vierseitigen Anordnung des 
Zylinders Abstand genommen hat und teilweise zum fünf- oder sechsseitigen Prisma 
(Zylinder) überging. Hier zeigte sich wohl, daß die Wendung des Zylinders ruhiger 

23* 
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vor sich ging, die Stoßwirkung aber, wie sie bei dieser Konstruktion nicht zu ver
meiden war, konnte nicht beseitigt werden. Erst durch eine neue Anordnung im 
Antrieb der Zylinderbewegung selbst konnte der Uebelstand gänzlich weggeschafft 
werden und zeigen die folgenden Konstruktionen einige Jacquardmaschinen mit 
rotierender Zylinderschaltung, Antrieb durch Kette*).

*) Beitrag der Firma L. M. Auerbach, Jacquardmaschinenfabrik in Chemnitz.

Die mehr als vierseitigen Zylinder haben auch den Nachteil gezeigt, daß sie 
bedeutend schwerer waren, weshalb von einer allgemeinen Verwendung abgesehen wurde.

Fig. 1413 gibt das Bild einer 4mal 880er französischen Feinstich-Hoch- und 
Tieffach-Jacquardmaschine, bei welcher der Zylinder in stabilen Lagern läuft. Der 
Antrieb des Zylinders wird betätigt mittels Kctte vom Vorgelege aus, in der Weise, 
daß durch Anwendung zweier zueinander arbeitender elliptischer Räder einerseits 
der ruhige Gang des Zylinders erzielt wird, andererseits durch Anwendung der 
altbewährten Malthäserscheibe die sichere Wendung erzielt wird, sodaß es ausge
schlossen ist, daß der Zylinder über Eck anschlägt. Die Lade selbst ist als Schiebe- 
lade konstruiert, und bei dieser großen Maschine entsprechend stabil gehalten. Für 
Oelung der horizontalen Ladenspindeln ist durch Tropföler gesorgt. Durch einfachen 
Zug au dem Winkclhebel der rotierenden Schaltung des Zylinders, also durch Aus
lösung einer Klauenkuppelung und gleichzeitigem Drehen an der Kurbel, welche 
extra an der Stuhltraverse oder sonst wo zweckmäßig angebracht wird, ist es möglich, 
den Zylinder jederzeit zurückzudrehen, um bei Fehlschüsse« das richtige Blatt wieder 
zu finden. Die Anordnung in Fig. 1414 zeigt deutlich, wie das Vor- und Rück
wärtsarbeiten mit der Maschine geschieht, indem durch einfachen Schnurenzug die 
Winkelrädergetriebe in Tätigkeit versetzt und die Kuppelungen an dem Zylinderantrieb- 
Vorgelege, welches an der Maschine selbst befestigt ist, ausgeschaltet werden; auf 
diese Weise kann man die Muster beliebig retour arbeiten. Aus Fig. 1414 ist auch 
gleichzeitig die Vorrichtung ersichtlich, welche bei breiten Stühlen als „Ruhepunkt 
beim Durchgang des Schützens" bezeichnet wird.

Bei breiten Stühlen muß besonders darauf geachtet werden, daß sich das Fach 
erst schließt, wenn der Schützen dasselbe verlassen hat, daß die Lade und das Fach 
also während eines Teiles des Schützenlaufes stehen bleibt; bei Hebelantrieb ist diese 
Einrichtung am Stuhl selbst vorgesehen, bei Kettenantrieb hingegen, wo die rotierende 
Bewegung mittels Kette von der Stuhlwelle abgeleitet wird, bedarf es unbedingt 
der Anwendung vorstehender Einrichtung, es sei denn, daß nicht eine besonders große 
Fachhöhe notwendig ist, wie dies in der Leinenbranche der Fall ist. Bei den Möbel
stoffen, Plüschen, Gobelin-Imitationen und ähnlichen Waren ist diese Anbringung 
unerläßlich.

Als Antriebkette wird in der Regel die Ewarische- oder die Patent-Günzel- 
Kette — oder die Stahlbolzenkette verwendet.

Die Ewartsche Treibkette eignet sich besonders gut für kleinere Maschinen, so
fern auf gut getemperte Qualität gesehen wird.

Für größere Maschinen, also für Tischzeuge, Möbelstoffe, Teppiche und sonstige 
schwerere Gewebe muß entweder die Patent-Günzel-Kette, oder Stahlbolzenkctte ver
wendet werden. Wenn auch diese Kette entsprechend teuerer ist, so ist deren An
wendung im Interesse eines sicheren Funktionierens, bezw. einer geringeren Dehnung 



- 357 —
unbedingt notwendig. Die Räder, welche zur Uebertragung der Antriebskraft ver
wendet werden, sind in neuerer Zeit stets gefräst, um eine geringere Reibung 
herbeizuführen.

Bei der in Fig. 1413 dargestellten Maschine ist nur ein Zylinder für die ganze 
Breite vorgesehen. Um ein Durchbiegen solch langer Zylinder zu verhindern, ist im 
Innern desselben ein Stahlkern eingesetzt, um welchen herum das Holz mehr
mals verleimt ist. Auf diese Weise ist eine Durchbiegung verhindert und da außer
dem solch lauge Zylinder in verhältnismäßig längeren Lagerstellen sich bewegen, so 
sind die Befürchtungen, welche man früher gegen so große Maschinen hatte, heute 
geschwunden und man geht in der Anordnung derselben soweit, Maschinen mit 
6 x 880 er französischen Feinstich, oder auch 4 x 1320 er französischen Feinstich 
nebeneinander zu bauen, d. h. in gemeinsamen Messerkasten sowie Bvdenrahmen die 
Platinengruppen einzubauen.

^ig. 1415 zeigt eine Maschine zur speziellen Erzeugung von Handtüchern mit 
Namen, in der Weise eingerichtet, daß die Grundbindung mittels Schaftmaschine 
bewerkstelligt und die Nameneinwebung durch Benutzung einer Jacqnardkarte neben der 
Schaftkarte betätigt wird. Bei Geweben mit Längs- und Ouerbordüren können diese 
durch den zweiten Zylinder erzeugt werden. Auch diese Maschine ist mit Kettenantrieb 
konstruiert, uud zeigt Fig. 1416 die Maschine vom Vorgelege aus, also von der 
Autricbseite. Eine weitere Maschine zur rationellen Herstellung von Handtüchern 
mit Namen zeigt die Fig. 1417. Während bei den letztangeführten 2 Maschinen das 
Nadelbrckt fest steht, ist hier bei Figur 1417 das Nadelbrett des Schaftteiles be
weglich angeordnet und hat nur eine Nadelreihe. Der Zylinder hingegen ist zwei
reihig gebohrt uud die ausgelegte Karte wird in der Weise verwendet, daß eine 
Lochreihe für die Grundbindung, eine für die Bordüre benützt wird. Das Namenteil 
wird durch die Jacquardkarte gebildet und ist auf der Namenkarte gleichzeitig die 
automatische Umschaltung für das Schaftnadelbrett eingerichtet. Das Schaftnadelbrett 
kann, je nachdem Grund oder Bordüre gewebt werden soll, durch die Namenkarte 
eingestellt werden. Auch diese Maschine ist mit Kettenantrieb ausgestattet. Die 
bisher besprochenen Maschinen sind für Hoch- und Tieffach eingerichtet. Den Durch
schnitt einer Doppelhubmaschine zeigen Fig. 1418 und 1419, aus welchen ersichtlich 
ist, daß ein Nadelsystem die doppelte Anzahl Platinen betätigt, also von jeder Nadel 
2 Platinen ?i uud abwechselnd gehoben werden. Die Nadeln werden durch 
Spiralfedern zurückgedrückt und besitzt die Maschine 2 Messerkasten LU und Mr 
welche abwechselnd einmal ins Oberfach und einmal ins Unterfach gehen. Der Platinen- 
boden I steht fest und ist aus Starkblech konstruiert; er besitzt längliche Löcher, in 
welchen die Platinen geführt werden. Das Charakteristische der Doppelhubmaschine 
ist die abwechselnde Hebung und Senkung zweier zusammengehöriger Platinen, welche 
auf eine gemeinsame Puppe oder Arkade wirkeu. In neuerer Zeit verwendet 
man statt der gemeinsamen Platineustrupfen dreieckige Hacken mit Drahtstrupfe.

Die Maschine benützt bei 400 er Grobstich 16 Platinenreihen. Die schema- 
tische Hebung und Senkung der Platinen ist aus Fig. 1419 zu ersehen. Für diese 
Maschinen wird iu deu letzten Jahren auch der Kettenantrieb benutzt, und zeigen 
die folgenden 2 Zeichnungen neuere Konstruktionen. Während Fig. 1420 mit Pendel
lade arbeitet, ist bei Fig. 1421 eiue Schiebelade eingebaut. Dem System nach sind 
beide Maschinen gleich, nur mit dem Unterschied, daß bei Fig. 1420 Schiebcrführung, 
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bei Fig. 1421 Spindelführung eingcbant ist. Da ja bei diesen Maschinen bei jedem 
Schuß bezw. für jeden Messcrkasten eiu Karteublatt anschlägt, so ist es notwendig, 
am Vorgelege eine Uebersctzung 1:2 anzubringen. Ans Fig. 1422 ist eine Maschine 
nach Doppelhubsystem zu erkennen, bei welcher auch rotierende Zylindcrbcwegung 
zwangsläufig angeweudet ist. Die Maschine besitzt Schiebelade und wird mittels 
Exzenter vom Vorgelege aus betätigt. Der unterhalb der Maschine angebrachte 
Rückschläger mit Handkurbel gestattet ein Zurückschlageu der Karten, wobei die 
Kuppelung am Zylinder ausgeschaltet werden muß, was durch einfachen Schnuren- 
zug erfolgt. Genau wie bei den Hoch- und Tieffachmaschincn sind auch bei Doppel- 
hub sogenannte Zweizylindermaschinen in Verwendung, sofern es sich um die Her
stellung von Geweben mit Kanten oder Bordüren handelt.

Bei den vorangeführten Maschinen sind Kartenblätter aus Pappe auf dcu 
Zylindern in Verwendung*).

*) Beitrag der Firma C. M. Auerbach, Jacquardmaschinenfabrik in Chemnitz.

Schon im Jahre 1819 hat Skala in Lyon sich mit der Aufgabe befaßt, statt 
Pappkarten, Karten aus Papier zu verwenden. Zum Schutze gegen Feuchtigkeit 
wurde das zum Durchlochen bestimmte Papier leicht gefettet und gewalzt. Anch in 
den folgenden Jahren haben verschiedene Maschinenbauer, so uuter audern Martin 
in Calais uud von Acklin in Paris versucht, dünnes Papier an Stelle der teueren 
Pappkarten zu verwenden. Erst im Jahre 1867 ist es aber möglich gewesen, eine 
Maschine zu konstruieren, welche nach mancherlei konstruktiven Verbesserungen im 
Jahre 1889 gestattete, wirklich als brauchbare Jacquardmaschine mit endloser Papier
karte verwendet zu werden. Das System dieser sogenannten Verdolmaschinen, nach 
ihrem Erfinder so genannt, hat in den letzten Jahren immer mehr Aufnahme ge
funden, da die Vorteile hauptsächlich in der Billigkeit der Karten, diese sind 50 bis 60 "/» 
billiger als Pappkarten, bestehen. Auch der Wegfall der Kartenschnüre, fowie die leichte 
Aufbewahrung der Karten selbst, das leichte Hantieren beim Auf- und Abnchmcn 
vom Zylinder, haben viele Webereiei: veranlaßt, wenigstens einen Versuch mit diesen 
Maschinen zu machen. Bei all den Vorteilen, welche die Maschine bietet, darf aber 
nicht übersehen werden, daß die Verwendung der Verdolmaschine gewisse Bedingungen 
stellt; hauptsächlich ist dies in bezug auf die Temperatur der Fall, da es nicht 
möglich ist, bei stark wechselnder Temperatur Verdolmaschinen selbst bester Konstruk
tion in guter Funktion zu halten. Auch ist in jenen Gegenden, wo Verdolmaschinen 
noch nicht laufen, bezw. wo eine geringere Anzahl Stühle vorhanden, und der Meister 
mit den verschiedensten Arbeiten an und für sich beschäftigt ist, die Verdolmaschine 
heute noch nicht so eingeführt, wie es wohl vom Standpunkt des billigen Be
triebes zu erwarten wäre.

Große Webereien, in denen mehrere hundert solcher Maschinen laufen, haben 
für die Bedienung bezw. Instandhaltung von Verdolmaschinen einen eigenen Mann, 
da die Behandlung dieser feinen Apparate — jedenfalls in manchen Gegenden, wo 
geeignetes intelligentes Weberpersonal nicht zur Verfügung — nicht jedermanns 
Sache ist. Solange die Verdolmaschinen nicht jene Einfachheit aufweisen, welche die 
Grobstich- und französischen Feinstichmaschincn haben, wird eine wirkliche allgemeine 
Benutzung noch nicht eintreten. Hierzu kommt, daß gerade bei Shedbauteu die Ein- 
flüsse bei heißen Sommern sehr ungünstig wirken. Die folgenden Abbildungen zeigen 
Verdolmaschinen, sowohl mit einem, wie auch zwei Zylindern, mit Hoch- und Ties- 
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fach, bezw. Hoch-, Tief- und Schrägfachbildung. Auch Verdolmaschinen sind in den 
letzten Jahren mit Kettenantrieb ausgestattet worden.

Fig. 1423 zeigt eine Maschine mit einem Zylinder, Fig. 1424 mit zwei Zylindern, 
Fig. 1429 und 1430 die schematische Darstellung der Verdolmaschine selbst. Dem 
Wesen nach besteht die Verdolmaschine aus einer gewöhnlichen Jacquardmaschine, 
vor welche der sogenannte Verdolapparat angebaut ist. Auf die gewöhnlichen 
Jacquardnadeln wirken sogenannte Stoßnadeln st, die wieder im rechten Winkel mit 
den sogenannten Vertikal-Hilfsnadeln b, durch geschlossenes Auge in Verbindung 
stehen. Der Rahmen K trägt kleine winkelförmige Messerschienen m, welche, je 
nachdem die vertikalen Hilfsnadeln b vom Kartenblatt abgedrückt werden oder nicht, 
in die Stoßnadeln eingreifen, d. h. die Winkelbleche drücken die Stoßnadeln zurück 
und betätigen die eigentlichen Hauptnadeln der Maschine. Der Jacquardzylinder 
liegt in einer besonderen Lade, und ist in der Weise gebildet, daß einzelne Noppen- 
scheiben mit Warzen auf einer Stahlwelle genau eingepaßt sind; über diese Noppen 
laufen die Jacquardkarten, und werden an die Nadeln mit leichtem Druck angepreßt. 
In neuerer Zeit hat man Verdolmaschinen, bei welchen der Zylinder fest steht und 
durch eine sinnreiche Hebung und Senkung des Hilfsnadelwcrkcs wird das Karten
blatt immer nnr einen Moment mit den Hilfsnadeln in Berührung gebracht. 
Hieraus ergibt sich, daß die Karten weit mehr geschont werden und auch durch den 
feststehenden Zylinder eine sichere Funktion bewerkstelligt wird.

Die Verdolmaschinen werden sowohl in Hoch- und Tieffach, wie auch Doppel
hub gebaut, es bedingt aber die letztere Konstruktion unbedingt, daß die sogenannte 
rotierende Zylinderschaltung angemendet wird, da bei den großen Tourenzahlen die 
gewöhnliche Hakenschaltung keine Garantie bietet, daß der Zylinder nicht überspringt. 
Für manche Branchen, wie z. B. die Kravattenstoffbranche, genügt ein Rapport von 
400 bis 600 Platinen und da diese Fabriken bis vor einigen Jahren meistens 400er 
und 600er Grobstichmaschinen benutzten, mußte man, um diesem Feld der Weberei
branche gleichfalls die Vorteile der Verdolmaschinen zuzuführen, welche gerade für 
diese Branche in anbetracht der großen Kartenspiele von Bedeutung sind, auch 
12reihige 600er Jacquardmaschinen für endlose Papierkarten konstruieren, für welche 
die Harnische der früheren Grobstichmaschinen Verwendung finden konnten. Die 
Teilung dieser Papierkarte ist weit größer als die französische Feinstich-Karte, so daß, 
nachdem auch die Musterlöcher dieser Karte bedeutend größer sind, ein unreines Ar
beiten durch eine eventuelle mögliche Längenveränderung der Karten so gut wie aus
geschlossen ist.

Ueber die Aufstellung von Jacquardmaschinen. Bei der Aufstellung 
von Jacquardmaschinen hat man sich hauptsächlich von dem Gedanken leiten zu lassen, 
der Maschine eine möglichst sichere Grundlage zu bieten.

Früher verwandte man fast ausschließlich Gabelgerüste, auf welche die Holz- 
traversen gegeben werden, auf denen die Maschine ruht (auch heute noch vielfach in 
Anwendung). Der Stuhl bildet mit der Jacquardmaschine ein Ganzes und kann 
als solches von einem Ort zum anderen gerutscht werden, was bei Betriebsänderungen 
immerhin ein Vorteil ist. Diese Art der Aufbringung hat aber wieder den Nachteil, 
daß sich die Erschütterungen und Stöße, denen die Jacquardmaschine nun einmal 
im Betriebe ausgesetzt sind, auf den Stuhl selbst übertragen; die Schwankungen 
werden um so größer, je höher die Maschine steht und doch ist andererseits wieder 
die Hochstellung der Maschine (bis zu einer gewissen Grenze) von Vorteil. Aus 
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diesem Grunde ist man heute mehr und mehr zu dem „separierten System" der Ge
rüste übergegangen.

Man unterscheidet zweierlei Arten: Entweder es werden hinter jeden Stuhl, 
also beim Kettenbaum, dicht an die Stuhlwand heran 2 Gasrohrsäulcn mit guß
eisernen Fnßplatten und Köpfen gestellt, über welche ^-Träger laufen, oder aber man 
sieht schon beim Bau der Weberei darauf, den Oberban so zu konstruieren, daß Quer
träger in bestimmten Abständen eingebaut werden und überbrückt dieselben dann 
in der Kettenrichtung durch Längsträger, auf welche die Jacquardmaschine mit den 
Holztraversen zu stehen kommt.

Da es leicht vorkommen kann, daß Harnische von der einen oder der anderen 
Maschine doch nicht eine ganz genaue Höhe besitzen und auch eiu Nachstellen der 
Jacquardmaschine bei eventuell gedehntem Harnisch vorkvmmcn kann, hat man 
besondere Stellvorrichtungen angeordnet, mittels welchen man die Jacquardmaschine 
mit Leichtigkeit höher oder tiefer stellen kann. Diese Stellvorrichtungen (s. Fig. l43l) 
bestehen aus gußeiseruen Platteu, in welche sogenannte Stehbolzcn mit 7/8 oder noch 
stärkerem Gewinde eingeschraubt werden. Diese Stehbolzen gehen, dnrch starke 
Mechplatten und Kontremuttern unterstützt, durch die Holzbalkcu und werden ober
halb derselben gleichfalls mit Kontremuttern nnd Blcchplatten fest angezogen.

Dnrch diese Anordnung besitzt man die Möglichkeit, die Jacquardmaschinen 
leicht in eine höhere oder tiefere Lage zu versetzen*).

*) Beitrag der Firma C. M. Au erb ach, Jaquardmaschinenfabrik in Chemnitz.

Damast-Jacquard-Maschinen.
Wie wir bereits auf Seite 80 dieses Werkes erwähnten, sind in letzter Zeit 

die Bestrebungen von Erfolg gekrönt worden, welche dahin zielten, einwandfreie 
Damastmaschinen für den mechanischen Betrieb zu schaffen. Eine solche Maschine, 
gebaut von der „Damast-Maschinen-Fabrik Hermann Günther, G, m. b.H. 
in Chemnitz, zeigt Fig. 1432 in der Gesamtansicht, Fig. 1433 bringt die Erläute
rung des Arbeitsprinzipes.

Die Damasteinrichtung besteht aus zwei Maschinen und zwar:
Einer Jacquardmaschine -1, mit liegenden Platinen und horizontalen Schnuren a, 

welche die Figur aushebt; und einer Pendelmaschine 6 mit unabhängig voneinander 
beweglichen Hoch- und Tieffach bildenden Mesfern welche sich die Pendelpla-
tincn 0 setzen. Jede Pendelplatinenreihe liegt zwischen den Messern 8?, wovondie 
Abbindnng der Figur, die Abbindung des Grundes besorgt. Die Aufsetzung der Pendel- 
platinen auf das eine oder das andere der beiden Mesfer wird durch die Karte I< 
der Jacquardmaschine bestimmt bezw. durch die horizontalen Schnuren a, die an 
dem oberen Teil der Mesfingröhrchen b befestigt sind. Durch diese Messingröhrchen 
sind die Pendelplatinenschnuren gezogen, und an diese wird der eigentliche Harnisch 
angeknüpft. Durch das Gewicht der Anhängeeisen werden die Messingröhrchen und 
die Pendelplatinen stets straff über die Messer g? gehalten, auch dann, wenn ein 
Teil eine Zeit lang von der Jacquardmaschine schief gezogen wurde. In neuerer 
Zeit werden statt der Mesfingröhrchen Führungsdrähte verwendet, die oben und 
unten nnt einer Oese versehen sind und somit die Pendelplatinenschnur umfangen.

Der Zylinder I der Jacquardmaschine wechselt seine Karte k nur dann, wenn 
er von der Schaftkarte der Pendelmaschinc dazu veranlaßt wird; es können somit 
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auf ein Kartenblatt k ein oder mehrere Schüsse erfolgen. Die Kastcnschonung ist 
hierbei die denkbar größte, weil bei mehrmaliger Schußeintragung das Kartenblatt 
nur einmal angedrückt wird.

Die Größe der Kettenteile kann jederzeit auf billige Weise geändert werden, 
indem man mehr oder weniger horizontale Schnuren an die Jacquardplatinen an- 
kuüpft. Ebenso erreicht man durch Umknüpfen der Schnuren a die Aenderung der 
Webbrcite auf die gleiche Musterkarte und ohne eine Aenderung des Harnischeinzuges.

Da die Messer g' g? einzeln für sich durch Schaftplatinen hoch und tief bewegt 
werden, fo ist jede Bindung auf eine Musterkarte möglich, deren Rapport in der 
Anzahl der vorhandenen Pendelreihen aufgeht. Die Firma baut Pendelmaschinen 
mit 16, 20, 24 und 40 Pendelreihen. Es ist somit möglich, mit einer 40reihigen 
Pendelmaschine den Grund in 5-, die Figur in 8-Bund zu weben oder mit derselben 
Schaftkarte, durch Wenden derselben, umgekehrt usw.

Die Einrichtung entspricht dem Handdamaststuhl, nur daß ohne Kreuzfach und 
Vorderschäfte gewebt wird. Die Fachhöhe beträgt 120 wm. Vorhandene Karten 
können verwendet werden.

Ein bestimmtes Webstuhlsystem ist nicht erforderlich, die Maschine kann vielmehr 
auf jeden der in diesem Werke besprochenen Jacquardstühle aufgebracht werden.

Eine weitere Damaft-Jacquard-Maschine und zwar von der Firma Oskar 
Schleicher, Greiz, zeigen Fig. 1434 und Fig. 1435 a uud b. Die innere Einrichtung 
und die Wirkungsweife dieser Maschine ist folgende:

An Stelle der mehraugigen Harnischlitzen (wie bei der Hand-Damastmaschine) 
hat diese Maschine mehraugige Nadeln, die der Ausbebung entsprechend 2, 3, 4 oder 
mehr Platinen dirigieren, so daß z. B. eine 800 er französische Feinstichmaschine bei 
zweifädiger Aushebung 32 Platinenreihen hat. Der Platinenboden ist in entsprechend 
viele Qucrstäbe geteilt, so daß jede Platinenrcihe durch einen Querstab in das Ober
fach gehoben werden kann. Andererseits ist oberhalb des Nadelsystems für jede 
Platinenreihe ein schwingender Wendestab angeordnet, mit welchem ganze Platincn- 
reihen vom feststehenden Hubmesscr abgedrückt werden können.

Mit dieser Einrichtung spielt sich der Arbeitsvorgang analog der Handmaschine 
folgendermaßen ab:

Der Figurzylinder bringt mehrere Schuß hintereinauder ein und dasselbe Muster- 
blatt zur Vorlage, so daß dieselbe Figur mehrere Schuß hintereinander ausgehobcn 
wird. Da jede Nadel mehrere Platinen dirigiert — sagen wir beispielsweise 4 — 
so ist die Figur vierfach ausgehoben und es werden sonach immer vier nebeneinander 
liegende Kettenfaden mehrere Schuß hintereinander im Oberfach stehen. Dies würde 
aber keine Ware geben, weshalb mittels des oben erwähnten Wendemessers die zur 
Grundbindung gehörende Platinenreihe abgedrückt wird, so daß von den vier neben
einanderstehenden Faden der zuviel gehobene in das Unterfach zurückgeht, resp, gar 
nicht erst in das Oberfach gehoben wird. Dasselbe ist im Unterfach der Fall, denn 
es werden auch hier immer vier Kettenfädeu nebeneinander liegen bleiben, von denen 
der ins Oberfach gehörende durch den Platinenbodenftab in das Oberfach gehoben wird.

Es wird also mit einem gewöhnlichen und ganz glatten Harnisch ohne Vorderge- 
schirre ein genügend hohes Fach erzielt, das sich in nichts vom gewöhnlichen Jacquard
fach unterscheidet.
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Die Einleitung der gesamten Grundbindung und der periodische Wechsel des 
Figurzylinders wird von einer Stelle aus betätigt. Dadurch stehen alle notwendigen 
Bewegungen in wechselseitiger Abhängigkeit zueinander. Der Weber hat demnach 
sein Augenmerk nur auf diesen einen Punkt zu richten. Hierzu ist eine neben der 
Figurkarte auf separatem Zylinder laufende Grundkarte aus stärkerem Pappdeckel 
angeordnet, von der aus alle Bewegungen abgeleitet werden.

Um dies zu erreichen, sind in die Grund- und Bindungskarte in senkrechter 
und wagerechter Anordnung Löcher geschlagen; die senkrecht angeordneten wirken auf 
die Bindungsnadeln, welche die Schaftplatinen beeinflussen, die zu beiden Seiten der 
Bodenquerstäbe ungeordnet sind. Die wagerecht liegenden Löcher wirken auf Schieber 
eiu, welche mit der Bindung entsprechend angesetzten Nocken versehen sind, durch 
welche die schwiugenden Flacheisenstäbc so weit abgedrückt werden, daß die betreffenden 
Platinenreihen nicht erfaßt werden und somit in das Unterfach gehen. Wie leicht 
erklärlich, wirken die senkrechten Löcher durch die Bindungsnadeln nur auf diejenigen 
Schaftplatinen, welche auf der Seite der Querstäbe stehen, anf der der Grundzylinder 
ist. Da aber für die auf der audereu Seite der Querstäbe stehenden Schaftplatinen 
keine Karte und somit auch keine Nadel vorhanden ist, so wird der durch die Bin
dungskarte ausgeübte Druck durch die abgedrllckte Platiue vermittels einer kleinen 
Kurbel aus entsprechend starkem Draht nach den anderen Schaftplatinen hinüber- 
gelcitet, so daß nunmehr beide Platinen gleichmäßig vou der Grundkarte aus bc- 
tätigt werden. Diese Drahtkurbeln lagern parallel mit den schwingenden Flachstäben 
in einem feststehenden Rahmen zwischen den Platinenreihen.

Es erübrigt nun noch, von der Bindungskarte die periodische Schaltung des 
Figurzylinders abzuleiten. Zu diesem Zweck sind in einer gemeinschaftlichen Zy
linderlade zwei Zylinder gelagert, einer für die Figur und einer für die Grund
bindungskarte. Beide Zylinder drehen sich unabhängig voneinander. Je nachdem 
es die Bindung verlangt, dreht sich der Figurzylinder und schaltet die Figurkarte, 
welche dann so oft hintereinander anschlägt, wie es die Bindungskarte vorschreibt. 
Dies wird erreicht, indem der Wendehaken durch die Bindekarte entsprechend gesteuert 
wird. Zu diesem Zweck werden auf die Bindungskarte kleine Nocken aufgeschraubt, 
welche beim Anpressen des Zylinders einen Finger heben, der auf einer, in geeigneter 
Weise mit dem Wendehaken verbundenen Welle sitzt. Sobald ein Nocken der Bin
dungskarte den Finger anhebt, senkt sich die Sperrklinke des Wendehakens, wodurch 
dieser freigegeben und der Zylinder beim Ausschlagen der Lade nicht gewendet wird. 
Kommt dagegen eine Bindungskarte ohne Nocken zur Vorlage, so bleibt der Haken 
arretiert und schaltet den Zylinder.

Dieselbe Einrichtung befindet sich auch an den mit rotierender Sternschaltung 
ausgerüsteten Maschinen, nur ist hier eine separate Gliederkette angeordnet, deren 
Glieder mit und ohne Nocken besetzt sind. Diese Gliederkette ivird durch separate 
Malteserscheibe Schuß um Schuß geschaltet und wirkt unmittelbar auf das Treibrad 
des Figurzylinders ein.

Die Damastmaschine ist so eingerichtet, daß ohne weiteres fünf oder acht Bund 
(5 oder 8bindiger Atlas) gewebt werden kann. Auch können durch geeignete Pla- 
tinenzusammenstellungen alle möglichen Qualitäten eingestellt werden, so daß es in 
allen vorkommenden Fällen möglich war, auch die unregelmäßigste Einstellung und 
Qualität zu weben. Durch die Praxis hat es sich gezeigt, daß die Maschine für alle 
nur denkbaren Gewebeeinstellungen gebaut werden kann, und daß sie, wenn einmal 
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auf eine bestimmte Qualität eingerichtet, eine außerordentlich hohe und gute Pro
duktion ergibt.

Die Einteilung der Platinenzahl der Damastmaschine richtet sich nach zwei 
Gesichtspunkten.

1. Entweder ist die Maschine für bereits vorhandene Qualitäten bestimmt, 
die von Hand-Damaststühlen oder anderen Damastmaschinen übertragen 
werden sollen und für die geschlagene Musterkarten bereits vorhanden 
sind, oder

2. Sie ist für neu zu entwerfende Qualitäten bestimmt
Die Bestimmung der Einteilung und Platinenzahl der Damastmaschine für 

bereits vorhandene Qualitäten richtet sich außer nach der Stichart, in der die bereits 
vorhandenen Musterkarten geschlagen sind, noch nach Art der Aushebung, in denen 
die Gewebe hergestellt sind.

Aeltere Damastwebereien, die zur Herstellung der Damaste Hand-Jacquard
maschinen und Vorderschäfte benutzten, waren in der Aushebung an keine festen Regeln ge
bunden nnd konnten daher die Fadenzahl, die durch eine Litze gehoben werden sollte, 
beliebig bestimmen, sodaß sich mitunter Einstellungen ergaben, die sich nicht immer 
genau auf diese Damastmaschine übertragen lassen. Die Praxis hat indessen ergeben, 
daß es auch garnicht darauf ankommt, so willkürlich gewählte Einstellungen (Aus
hebungen) unter allen Umständen genau beizubehalten. Sie können sehr wohl und 
ohne Nachteil für den Charakter und die Qualität der Ware nach feststehenden 
Regeln umgeformt werden, für die die Praxis Formeln gefunden hat, die nachstehend 
erklärt werden sollen. Denn es kommt in Wirklichkeit nnr darauf an, daß die nach 
festen Regeln umgeformten Einteilungen nach einer bestimmten Anzahl von Platinen- 
rcihen dieselbe Fadenzahl ergibt, die die unregelmäßige Aushebung hat.

Als regelmäßige Aushebungen gelten solche, bei denen über die ganze Gewebe
breite immer 2, 3, 4 oder mehr nebeneinanderliegende Kettenfäden von einer Harnisch
litze gehoben werden und die man mit „2-, 3-, 4- oder mehrfädige Aushebung" 
bezeichnet. Derartige regelmäßige Aushebungen lassen sich ohne weiteres auf die 
Damastmaschine übertragen, indem jede Nadel soviel hintereinanderstehende Platinen 
dirigiert, als die Aushebung umschreibt. Es wird also jede Nadel bei zweisädiger 
Aushebung zwei Platinen, oder bei dreifädiger Aushebung drei Platinen dirigieren, 
sodaß z. B. die Maschine bei Verwendung einer sechzehnreihig geschlagenen Muster
karte und dreifädiger Aushebung 48 Platinenreihen bekommt. Es gibt aber anch 
Aushebungen, bei denen eine Litze 2, die nächste 3, dann wieder 2, dann 3 und so 
fort aushebt, die man mit 2- nnd 3fädige oder auch 2^2 fädige Aushebung bezeichnet 
und bei der die Maschine 40 Platinenreihen bekommt. Alle diese 2, 3, 4- oder 2^2, 
3^2 oder 4^2 nsw. Aushebungen ergeben bei Verwendung einer 8- oder lllreihigen 
Musterkarte soviel Platinenreihen, daß deren Zahl durch 5 oder 8, oder auch durch 
5 und 8 teilbar ist, und die wir deshalb als regelmäßige Aushebungen bezeichnen, 
wobei die Zahlen 5 nnd 8 die Anzahl der Schäfte der bei Damastgewebcn allgemein 
angewendeten Grundbindung bedeuten.

Wir merken sonach; „Regelmäßige Aushebungen sind solche, bei denen die An
zahl der Platinen dnrch 5 oder 8 teilbar ist" und erhalten die

Formel I. Anzahl der Platinenreihen — Nadelzahl einer Querreihe der Muster
karte mal Aushebung — und merken ferner
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Formel ll- Anzahl der Platinenreihen, teilbar durch 5 — 5 Bund (5bindig).
Formel III. Anzahl der Platinenreihen, teilbar durch 8 — 8 Bund (8bindig).
Formel IV. Anzahl der Platinenreihen, teilbar durch 5 und 8 — 5 und 8bindig.
Außer den eingangs erwähnten Gründen gibt es aber auch noch Aushebungen,

deren Platinenreihenzahl nach Formel I nicht teilbar ist. Es kann z. B. 2, 2, 3,2,2, 3 
und so fort ausgehoben werden, so daß 16 Nadeln 37 Platinenreihen ergeben, in 
welcher Zahl weder die Zahl 5 oder 8 — 5 oder 8 Bund aufgeht und die daher erst 
umgeformt werden müssen, damit sie auf diesen Damastmaschinen gewebt werden 
können. — Wir merken daher:

„Unregelmäßige Aushebungen sind solche, bei denen die Anzahl der Platinenreihen 
nach Formel I nicht durch 5 oder 8 teilbar sind".

Soll mit einer derartigen Aushebung von 37 Platinenreihen 5 Bund gewebt 
werden, so muß vorher die Reihenzahl 37 auf Reihenzahlen umgeformt werden, die 
durch 5 teilbar sind. In diesem Falle müßte also die Reihenzahl 37 auf 35 er
mäßigt und die entstehende Differenz durch 40reihige Platinenreihen ausgeglichen 
werden, so daß mit einer bestimmten Anzahl von Platinenreihen dieselbe Fadenzahl 
dirigiert wird, die von der unregelmäßigen Aushebung dirigiert worden ist.

Soll dagegen mit derselben Aushebung von 37 Platinenreihen 8 Bund gewebt 
werden, so müssen die Platinenreihen zuvor in solche durch 8 teilbare umgeformt 
werden, wir müssen sie daher aus 32reihige ermäßigen und durch 40reihige aus
gleichen, sodaß wieder nach einer bestimmten Anzahl von Platinenreihen dieselbe 
Fadenzahl, wie von der unregelmäßigen Aushebung dirigiert wird.

Wir erreichen die Umformung am besten, wenn wir die unregelmäßige Pla
tinenreihenzahl mit der Zahl der gewählten Grundbindung multiplizieren, dann die 
niedrige umgeformte Platinenreihenzahl ebenfalls mit der gewählten Grundbindung 
multiplizieren, das letztere Resultat vom ersteren abziehen, dann den verbleibenden 
Rest wieder durch die Grundbindung dividieren und das Ergebnis auf die durch die 
Grundbindung angegebenen Platinenreihen gleichmäßig verteilen.

Beifpiel l. Die unregelmäßige Platinenreihenzahl ist 37. Die gewählte Grund
bindung ist 5 Bund. Wir reduzieren anf 35 und multiplizieren mit 5.

37 - 5 185
35 5 — 175

Differenz 10 10 ,,
5

2 Reihen a 5 Platinen mehr, verteilt auf 5 Reihen
— 35, 40, 35, 40, 35. 35, 40, 35, 40, 35 und so fort.

Beispiel II. Die unregelmäßige Platinenzahl ist 37. Die gewählte Grund
bindung ist 8 Bund. Wir reduzieren auf 32 und multiplizieren mit 8.

. 37-8^296 
32 - 8 256

Differenz 40 40 _
8 -o-

5 Reihen ü 8 Platinen mehr, verteilt anf 8 Reihen
— 40, 32, 40, 32, 40, 32, 40, 40. 40, 32, 40, 32, 40, 32, 40, 40 und so fort.

Nach diesen Beispielen lassen sich alle unregelmäßigen Aushebungen ohne Nach-
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teil für den Ausfall der Muster für diese Damastmaschiue (Fig. 1434 uud 1435 a 
und b) urnforrnen.

Für neue Dessins nnd Qualitäten wird man sich an regelmäßige Aushebungen 
halten und die Maschinen nach den vorgenannten Formeln berechnen. Die erforder
liche Gesamtplatinenzahl der Damastmaschine sür ein neues Dessin ergibt sich aus 
der Breite eines Rapportes, der ermittelten Einstellung, resp, wieviel Kettenfäden 
per 1 om stehen und wieviel Faden der ganze Rapport enthält. Der Charakter der 
Ware ist bestimmend für die Aushebung. Handelt es sich um eine Ware aus groben 
Kettengarnen, so würden die Konturen der Figuren zu zackig erscheinen, weshalb 
eine niedrigere Aushebung, z. B. 2, 2str, 3 oder höchstens 4 Faden gestattet ist, doch 
setzt die 4fädige Aushebung bereits feinere Kettengarne voraus. Seidene Gewebe in 
dichten Einstellungen, z. B. Wandtapeten, feinere Brokate und seidene Möbelstoffe 
können schon 6 bis 7 fädig ausgehoben werden, ohne daß die Konturen dadurch leiden. 
Welche Aushebung für gewisse Gewebe in Frage kommt, kann nur der Geschmack 
und die Warenkenntnis des Fachmannes entscheiden, denn es muß betont werden, 
je höher die Aushebung, desto größer die Konturen und desto geringer die Schattierung.

Ist die Gesamtfadenzahl eines Rapportes bekannt und hat man sich für eine 
gewisfe Aushebung entschieden, so ist:

Formel V. Gesamtplatinenzahl — Anzahl der Kettenfäden eines Rapportes 
und hiernach:

Formel VI. Gesamtnadelzahl — Platinenzahl
Aushebung.

Beispiel III. 1 Tischtuch.
Kettendichte: 40 Faden auf 1 om. Aushebung: fädig.

Kantenrapport 20 om breit 
Fondrapport 30 „ „
Gesamtrapport 50 om breit 

50 - 40 2000 Faden. 2000 ,o — 800 Nadeln.2,c»
Erforderlich ist also eine 800er Karte und, da erfahrungsgemäß einige Platinen 

für Reserve und Leiste vorhanden sein müssen, so wählt man eine 880cr Karte. In 
welchem Stich die Karten geschlagen werden sollen, entscheiden die örtlichen Verhält
nisse, doch sollten die feineren Teilungen bevorzugt werden.

Die einfädige Aushebung. Die Damastmaschine ist auch für solche Ge
webe geeignet, die zwar einfädig ausgehoben, aber mehrschüssig gewebt werden. Hier 
erhält die Maschine soviel Nadeln nnd Platinen, als der ganze Rapport Fäden auf- 
weist, so daß das Gewebe in Richtung der Kettenfäden klare Konturen bekommt, 
Dagegen ist die Schußfolge periodisch, d. h. es kommt dasselbe Kartenblatt, in wel
ches nur die Figur geschlagen wird, mehrmals hintereinander zur Vorlage. Die 
Karte drückt also nur die Figur ab, während die Grundbindung in üblicher Weise 
von der Maschine eingewebt wird. Es werden auf diese Weise nicht nur die Karten, 
sondern auch das Einzeichnen der Bindungspunkte in die Patrone erspart,

Die Damast-Jacquardmaschine Fig. 1434 und 1435 wird gebaut:
mit 4 Angriffspunkten, Kettenantrieb und einer Pendellade, 
mit Kettenantrieb und zwangläufiger Sternschaltung.

Der Zylinder, zum Vor- und Stückarbeiten eingerichtet, 
mit endloser Papierkarte und Kettenantrieb.
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Die Halbdamastmaschine der Firma Oskar Schleicher in Greiz (Fig. 1436 u.
1437 a und b.)

Außer den reinen Damastwaren gibt es noch Gewebe, die mit Längs- und 
Querkanten über die ganze Gewebebreite große Mittelflächen in verschiedener Köper
bindung umrahmen, bei denen aber die Grundbindung zum Zwecke der Karten- 
ersparung durch Tringlesschäfte im Harnisch und durch separat gehobene Bindekette 
erzeugt wird.

Für derartige Gewebe eignet sich die Halbdamastmaschine.
Diese Maschine entspricht in der Arbeitsweise der gewöhnlichen Hoch-Tieffach- 

maschine, nur daß hier 2 getrennte Platinenpartien angeordnet sind, von denen die eine 
die Figur, die andere den Harnisch für die Bindekette und die Tringlesfchäfte dirigiert. 
Mefferkasten und Platinenboden für beide Platinenpartien sind wie gewöhnlich. Der 
Zylinder für die Figurpartie ist so eingerichtet, daß er periodisch schalten kann, so 
daß ein und dasselbe Kartenblatt ein oder auch mehrere Male hintereinander zur 
Vorlage gebracht werden kann. Der Grundzylinder für die Tringlesschäfte und die 
Bindekette wechselt dagegen bei jedem Schuß. Auf diesem Grundzylinder kommt die 
aus starkem Vulkanfiebre bestehende Bindungskarte zur Vorlage, von der aus mittels 
aufgeschraubtem Nocken die periodische Schaltung des Figurzylinders eingeleitet wird. 
Diese periodische Schaltung kann indessen auch separat von der Bundkarte durch eine 
geeignete Steuerung durch Schaltstern und Gliederkette erfolgen.

Die Kartenersparung erstreckt sich bei solchen Geweben lediglich darauf, den hinter 
jedem Figurfchuß folgenden Grundschuß für die Bindekette und Tringlesschäfte durch 
die oben erwähnte Bindungskarte einzuleiten, die auf dem jeden Schuß wechselndeu 
Bindungszylinder zur Vorlage kommt. Figur und Bindeketten arbeiten bei solchen 
Geweben abwechselnd, d. h. sämtliche Figurenplatinen müssen arbeiten, wenn die 
Bindungskette liegen bleibt und die Bindungskette arbeitet, wenn die Figurenplatinen 
liegen bleiben. Um dieses zu erreichen, ist die Vorrichtung getroffen, daß sämtliche 
Figurplatinen von der Grundbindungskarte abgedrückt werden können.

Demgemäß ist die Bindungskarte so zu schlagen, daß die Bindekette arbeitet, 
wenn die Figurplatinen abgedrückt werden oder es drückt die Platinen für die 
Bindekette ab und es arbeiten die Figurplatinen, während die Platine für die 
Tringlesschäfte nach Erfordernis betätigt werden können.

Das Abpassen durch zwei Pendelladen. Gewebe mit Querkanten werden 
außer mit automatischen Abpaßmaschinen, bei denen meistens zwanglänfig rotierende 
Schaltung in Frage kommt, mit Maschinen mit zwei übereinander schwingend an
geordneten Pendelladen hergestellt. Die in der Regel mehrere Male durchzuarbeitende 
Fondkarte wird auf dem unteren Zylinder zur Vorlage gebracht und fo oft durch
gearbeitet, als dies die gewünschte Länge des Tuches erfordert. Ist diese erreicht, so 
wird durch Aushebeu der Ladenfälleu die untere Lade ausgelöst, umgelegt uud die 
obere Lade mit der Kantenkarte dafür eingelegt. Ist die Kantenkarte nur einfach 
geschlagen, so kann sie durch Benutzung des doppelten Wendehakens vor- und rück
wärts gearbeitet werden. Ist sie rückwärts kopiert, kann sie für Anfang- und End- 
kante glatt durchgewebt und wieder wie vorher, gegen die Fondkante ausgewechselt 
werden. Das Auswechseln der Laden geschieht mittels Schnurenzug vom Weber
stand aus und erfordert nur wenige Sekunden Zeit. Durch ein praktisch an
geordnetes Pendelzeug können beide Zylinder genau eingestellt und zum Vor- und 
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Rückwärtsarbeiten gebracht werden. Der Ansschlag der Laden und das Wenden der 
Zylinder kann durch Federzug erfolgen, wenn feste Zugstangen nicht gewünscht 
werden.

Diese Art des Abpassens hat den großen Wert, daß man zur Erzielung der ge- 
wüuschten Länge eines Tuches nicht auf die Rapporte angewiesen ist, sondern nach dem 
Bandmaß arbeiten kann, sofern die Fondkarte keinen Anschlnß an die Kantenkarten 
herzustellen haben. Dieser wichtige Vorteil hat veranlaßt, die Abpaßmnschinen 
mit Pendelladen auch mit zwangläusig rotierender Sternschaltung auszurüsten, um 
auch mit diesen Maschinen die Annehmlichkeiten der zwangläufigen Schaltung bieten 
zu können.

Das Kartenschlagen*).

*) Beitrag von der Firma Liebscher L Sohn in Großschönan in Sachsen.

Karten für Schaft- oder Jacquardmaschinen werden meistens aus Pappen an
gefertigt, fo z. B. alle Jacquardkarten für Grobstich, Wiener Feinstich nnd franzö
sischen Feinstich und der weitaus größte Teil aller Schaftmaschinenkarten. Aus end
losem Papier (mit verstärkten Rändern) werden ferner die Karten für die Verdol- 
Jacquard- und Schaftmaschinen hergestellt. Für manche Schaftmaschinen verwendet 
man auch Holzkarten, in welche, der beabsichtigten Hebung entsprechend, Holzpflöckchen 
eingesteckt werden. Schließlich wären hier noch zu erwähnen die eisernen Rollen- 
karten der Crompton- und der Schwingtrommel-Schastmaschine.

Aus der in diesem Werke enthaltenen Beschreibung der Schaft- und Jacquard
maschinen geht hervor, daß die Hebung der Schäfte oder der Platinen durch die 
Lochung der Papp- oder Papierstreifen bedingt wird. Zur Ausführung dieser Lochung 
existieren mannigfache Apparate und Maschinen, welche in nachfolgendem besprochen 
werden sollen.

In Beziehung auf die Papp- und Papierkarten, die ja für Kartenschlägereien 
hauptsächlich in Betracht kommen, sei zuvörderst des Materiales gedacht. Dasselbe 
wuß vor allen Dingen gegen Temperatureinflüsse widerstandsfähig fein. Vielfach 
kann man z. B. beobachten, daß in Jacquardwebereien nach einer längeren Nuhepanse' 
z. B. nach einem Sonntag), in der nicht geheizt wurde, die Karten schlecht passen 
und dadurch hervorgerufene Betriebsstörungen den Nutzeffekt der Webstühle so lange 
ungünstig beeinflussen, bis die normale Temperatur infolge Heizung wieder erreicht 
ist. Dies ist dann ein Zeichen von schlechtem, minderwertigem Kartenmaterial. 
Je feiner die Teilung, desto sorgfältiger muß natürlich auf die Beständigkeit des 
Materiales geachtet werden; bei einer Dehnung oder Verkürzung des Pappstrcifens 
um 1 mm geht vielleicht die Grobstichkarte noch ganz gut, nicht aber mehr die Karte 
der französischen Feinstichmaschine. Als sehr widerstandsfähig in dieser Beziehung 
kann das „satinierte" Papier (in mehreren Lagen aufeinander geleimtes Aktenpapier) 
bezeichnet werden, doch hat dasselbe einen ziemlich hohen Preis.

Besondere Sorgfalt erfordert naturgemäß das Material für Papierkarten und 
sind von den Maschinenfabriken, welche dieses Material liefern, schon mehrfach 
Patente hinsichtlich der Beständigkeit gegen Temperatureinflüsse genommen worden.

Endloses Papier (Verdolmaschinen) wird pro Meter geliefert; an den Leisten 
ist dasselbe, gewöhnlich durch Aufkleben einer zweiten Papierlage, verdickt.
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Das Material der Pappkarten muß iu Streifen (je nach der Breite der Karten) 
zerschnitten werden; hierzu dienen Schneidetische, wie ein solcher in Fig. 1438 ab
gebildet ist oder Kreisscheren, wie in Fig. 1439 gezeigt. Während auf dem „Schneide- 
tisch" immer uur eiue Karte geschnitten werden kann, ist es mit der „Kreisschere" 
möglich, den ganzen Bogen auf einmal in 10 oder mehr Kartenbreiten zu zerteilen. 
Sowohl auf dem Schneidetisch wie bei der Kreisscherc liegt es natürlich im Be
lieben des Arbeiters, die Breite des Kartenstreifens (mittels Schrauben) anf den 
Bruchteil eines Millimeters festzustelleu.

Das Einbringen der Löcher in die Pappstreifen (einzelne Karten, Lätze) oder 
das Papier geschieht entweder mittels Lochzangen, Schlagplatten, Klaviatur-Schlag
maschinen oder großer Schlagmaschinen.

Mittels Lochzange, wie solche Fig. 1440 und 1441 zeigen, werden nur einzelne 
Löcher in die Karten gepreßt; die Zangen dienen dementsprechend eigentlich nur zur 
Ausbesserung.

Schlagplatten bestehen meistens aus einer Unterlags- und einer Deckplatte, 
zwischen die'die zu lochende Karte gelegt wird, worauf mittels Locheisen und Hammer 
die zu schlagenden Löcher ausgestanzt werden. Fig. 1442 zeigt eine solche Schlag- 
platte für Schaftmaschinen, Fig. 1443 für Jacquardmaschinenkarteu. Znm Aus
schlagen der Löcher benutzt man Locheisen (Fig. 1443), die natürlich für die Zapfcn- 
und Nadellöcher verschiedene Größe haben.

Auch Schlagplatten dienen nur zur Ausbesserung oder zum Schlagen kleiner 
Dessins, besonders auch zum Schlagen der Karten für Schaftmaschinen; hat indessen 
eine Weberei viele Schaftmaschinen gleicher Gattung im Betrieb, so empfiehlt sich 
bereits die Anschaffung einer Kartenschlag- und Kopiermaschine, wie eine solche 
iu Fig. 1444 gezeigt wird. Dieselbe ist so eingerichtet, daß man mit nur eiuem 
Hebeldruck eine einzelne Karte mit allen Dessin-, Warzen- und Bindelöchern fertig 
schlagen kann, sowie auch mittels der Kopiervorrichtung eiue bereits vorhandene 
Karte darauf kopieren bezw. vervielfältigen kann.

Die Musterzeichnung wird in den Rahmen gegeben und nach dieser die ein
zelnen Tasten der Klaviatur 0 oben gelassen oder niedergedrückt, so daß dement
sprechend auch die Stanzen 0 entweder bei der Abwärtsbewegung des Hebels v 
durch die Karte dringen oder (wenn die betreffende Taste nicht niedergedrückt wnrde) 
Platz zum Ausweichen findet.

Die Stanzen werden iu derselben Weise beeinflußt, weuu mau auf deu 
Zylinder b' eine bereits gelochte Karte gibt und kann man also auf diese Weise eine 
Karte vervielfältigen oder eine abgenutzte Karte kopieren.

In mittleren Jacquardwebereien wendet man fast ausnahmlos das zweite 
System (eine Querreihe der Karte auf einen Druck) an, genannt Klaviatur-Schlag
maschine (Fig. 1445 bis 1447).

Was die Konstruktion der Klaviaturmaschinen anbelangt, so gehört zu jeder 
Maschine ein Vorlochapparat, mit welchem die Warzen- und Bindelöcher durch ein- 
malige Umdrehung einer Kurbel in die zu schlagenden Karten gepreßt werden. Die 
vorgelochten Karten werden dann in dem Wagen a (Fig. 1445), der sich dnrch Rollen 
auf Doppelschienen oberhalb der Tischplatte leicht hin und her schiebt, auf Warzen 
aufgelegt und mit Klappen festgehalten. In dieser Lage schiebt sich die Karte 
zwischen den beiden Schlagplatten b und o hindurch. Ueber den Schlagplattcn be



- 369 —

findet sich der aus Schmiedeeisen zusammengebaute Stempelkopf ch in dem die 
Stempel resp. Stößel hängen, die auch in der oberen Schlagplatte k geführt werden.

Durch Treten auf den Tritt o bewegt sich der Stempelkopf nach unten, wobei 
sich die Stempel auf die Pappkarte aufsetzeu. Um nun Löcher in die Karte zu 
schlagen, müssen die Stempel vor dem Treten verriegelt werden. Dies geschieht 
durch Drücken auf die Tasten k am vorderen Rande des Tisches. Mit den Tasten 
durch Beweguugsmechanismus verbunden sind im Stempelkopf Schieber § angeordnet, 
die sich in eingehobelten Nuten hin und her bewegen und sich beim Drücken auf 
die betreffende Taste über den Kopf des Stempels hinwegschieben bezw. diesen ver
riegeln und beim Niedergehen des Stempelkopfes den Stempel durch das Kartenblatt 
hindurch drücken. Bei jedem Hochlassen des Trittes, bewirkt durch eine elastische 
Feder, wird der Wagen durch eine Klinke b um die genaue seitliche Lochcntfernung 
von links nach rechts verschoben. Eine zweite Klinke i hält den Wagen während 
des nächsten Trittes sicher fest. Die Hintere Schiene des Wagens, die gleichzeitig als 
Zahnstange dient, ist mit sägezahnförmigen Einschnitten versehen, in die beide Klinken 
eingreifen.

Durch einen Druck auf einen Hebel k neben den Tasten hebt man beide Klinken 
gleichzeitig aus und läßt sich der Wagen sodann zurückschieben. An einer Skala 
ist durch Zeiger ersichtlich, welche Querreihe sich jeweilig unter den Stempeln befindet. 
Die Stempel und desgleichen auch die in der niederen Schlagplatte eingesetzte 
Matrize müssen von bestem Werkzeugstahl und glashart sein, was eine lange Schnitt
fähigkeit ermöglicht. Fig. 1447 zeigt eine solche einfache Klaviaturmaschine.

Es werden auch Maschinen geliefert, an denen die Klaviatur durch abwärts 
gespannte Schnuren ersetzt ist, wie Fig. 1448 zeigt und geschieht die Verriegelung 
der Tasten durch Ziehen an den betreffenden Schnuren.

Eine wesentliche Verbesserung bildet das von der Firma Liebscher <L Sohn 
eingeführtc Schlagbuch, wie ein solches für französischen Feinstich Fig. 1449 in 
geschlossenen, Fig. 1450 in geöffnetem Zustande darstellt. Dieses Schlagbuch besteht 
aus zwei Platten, in die alle zum Stich gehörigen Löcher gebohrt sind und das 
anstatt der Klappen in den Wagen eingebaut ist. Zwischen diese Platten legt mau 
das vorgelochte Kartenblatt ebenfalls auf Warzen auf. Der Hauptvorteil dieser 
Ausführung besteht außer größter Dauerhaftigkeit darin, daß das Strecken (Länger
werden) der Karten während des Schlagens, was namentlich bei feineren Stichen 
fehr nachteilig war, vermieden wird.

Des weiteren werden Klaviaturmaschinen auch mit Kopierapparat ausgeführt, 
wie eine solche Fig. 1451 zeigt. Diese Vorrichtung ist namentlich für kleinere Webereien 
zum Ersetzen defekter Karten und Kopieren kleiner Muster von großem Vorteil. Es 
ist hinten an der Maschine ein Zylinder angebracht, auf welchen die zu kopierende 
Karte, evt. fogar stückweise gelegt und mit einer Platte bedeckt wird. Der Zylinder 
hebt sich bei jedem Tritt und werden von diesen: aus durch Uebertragungsmechanismus 
im Stempelkopf angebrachte Hebel beeinflußt und zwar so, daß an Stellen, wo in der 
alten Karte Löcher nicht geschlagen waren, Fühlernadeln gehoben und dadurch die 
Hebel vou jenen Stempeln weggezogen werden; wo hingegen die Karte gelocht war, 
hebt sich die Fühlernadel nicht mit nnd bleiben die betreffenden Stempel verriegelt, 
sckstagen also durch. Mau erreicht auf diese Weise durch bloßes Treten, was auch 
schnell geschehen kann, eine ganz genaue Uebertragung der Löcher von der alten auf 
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die neue Karte. Der Apparat läßt sich leicht außer Tätigkeit setzen und arbeitet die 
Maschine dann wie eine einfache Klaviaturrnaschine.

Es wäre noch eine Neuerung zu erwähnen, die durch D. R. G. M. und 
Oesterr. Patent geschützt, auch von der Firma Lieb scher L Sohn stammt und zwar 
betrifft diese eine Wechselvorrichtung an Klaviaturmaschinen (Fig. 1452), mit welcher 
man die Anzahl der Stempel mit nur halbsoviel Tasten betätigen kann. Der Vor
teil dieser Neuerung besteht darin, daß man z. B. beim Schlagen von Dessins in 
1320er französischem Feinstich auf der Zeichnung regelrecht weiter lesen kann, was 
bei Maschinen mit 16 Tasten nicht möglich war, da bekanntlich eine Person nicht 
16 Tasten gleichzeitig bedienen kann; jetzt hingegen werden mit 8 Tasten erst die 
vorderen und dann die Hinteren 8 Loch einer Querreihe geschlagen. Bei jedem zweiten 
Tritt schiebt erst die Klinke den Wagen um eine Reihe weiter. Man braucht also 
eiue Karte nicht zweimal durchzuschlagen und auch beim Leseu auf der Zeichnung 
nicht jedesmal 8 Karos zu überspringen, was für den Kartenschläger fehr anstrengend 
war und leicht zu Fehlern führte. Dieses schwierige Arbeitswesen ist jetzt durch 
Wechselmechanismus vereinfacht.

Zur Herstellung der Karten für die „Schaftmaschinen mit endloser Papierkarte" 
liefert die Firma „Gebrüder Stäubli in Horgen (Schweiz)" eine Kartenschlag- 
platte wie in Fig. 1453 gezeigt; demselben Zwecke entspricht auch die Kartenschlag- 
maschine der gleichen Firma, wie in Fig. 1454 abgebildet.

Eine ganz neu konstruierte Klaviaturkartcnschlagmaschine für endlose Papier
karten zeigt Fig. 1455. Dieselbe (patentiert von der Firma Liebscher L Sohn) 
ist vollständig in Eisen gehalten. Diese Verdol-Klaviaturmaschine arbeitet ebenfalls 
nur mit 8 Tasten und ermöglicht das regelrechte Weiterlesen auf der Zeichnung durch 
Wechselvorrichtung. Der Schlagmechanismus ist gegenüber gewöhnlichen Maschinen 
insofern verschieden, daß hier nicht die Karte transportiert wird, sondern sich der 
ganze Schlagmechanismus über die eigentliche Karte bezw. das Papier hinwegschiebt. 
Die Tasten liegen indessen trotzdem fest, das Arbeiten bleibt also das Gleiche einer 
einfachen Klaviaturmaschine. Die Warzenlöcher werden vollständig automatisch ein
gedrückt. Im allgemeinen ist dieses die einfachste und dabei die vorteilhafteste 
Maschine, welche bis jetzt für Verdol auf den Markt gebracht wurde.

Die Kartenschlagmaschine, mit welcher auf einen Druck eine ganze Karte (ein 
Latz) geschlagen wird, übertrifft die vorhergehenden an Leistungsfähigkeit und besteht 
im wesentlichen aus 2 Teilen. 1. Jener Teil, durch oder vielmehr in welchen das 
Einlesen der Patrone geschieht, das Semperwerk genannt, und 2. jener Teil, durch 
welchen das Durchlochen der Karten an jenen Stellen erfolgt, die das Einlefen im 
Semperwerk auf Grund der Patrone bedingt. Wir nehmen in Nachfolgendem die 
diesbezügliche Einrichtung der Maschinenfabrik Liebscher <L Sohn, Großschönau 
zum Muster, welche als ausschließliche Spezialität sämtliche Maschinen und Apparate 
zur Herstellung von Jacquardkarten fabriziert, als Kartenschneide-, Schlag- sowie 
Bindemaschinen und dergleichen.

Das Stanzwerk einer Schlagmaschine (Fig. 1456) besteht im wesentlichen aus 
den Platten a, in denen alle Dessin-, Warzen- und Bindelöcher gebohrt sind und 
den Schlageisen oder Stempeln wie Fig. 1458 solche zeigt. Diese Stempel, aus 
besten: Stahl verfertigt, stecken mit dem runden Ende in den Löchern der Hinteren 
Platte, mit der anderen (flachen) Seite werden sie in einem Register geführt (ähnlich 
dem Federhause einer Jacquardmaschine). Zwischen den Stempeln, senkrecht an
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Schnuren hängend, befinden sich die Falleisen vder Platinen (Fig. 1457) und zwar 
so angeordnet, daß das zu jedem Stempel gehörige Falleiseu mit dem Ausschnitt 
hinter dem Ansatz des Stempels steht. Die beiden Platten, in kräftige eiserne Laden b 
verschraubt, stehen in offenem Zustande etwa 1 om auseinander, dazwischen läßt 
man das zu schlagende Kartenblatt hineinfallen. Bei jedem Arbeitsgang der Maschine 
bewegt sich nun die vordere Platte nach hinten, bis an die Hintere Platte heran 
und weiter mit dieser gegen die Stempel, diese, wenn nicht verriegelt, ebenfalls mit 
zurück schiebend. Wenn die Stempel verriegelt sind, was durch Hochziehen der Fall
eisen geschieht, können sie sich nicht zurückschieben und durchlochen das Kartenblatt.

Beide Platten schieben sich nun wieder vor, bis die Stempel aus der Karte 
heraus sind und dann bewegt sich die vordere Platte allein in ihre Anfangsstellnng. 
Diese Bewegung erreicht man durch Umdrehung der Kurbel o nach rechts und 
wieder retour. Durch die kleiueu Zahnräder ä, die in die Zahnstangen 6 und diese 
wieder an die Doppelarme k angreifen, wird die Uebertragung ermöglicht. Die 
Stempel sind in die Löcher der Platte genau eingepaßt, vorn gehärtet und hohl
geschliffen, schneiden also sehr leicht und sauber.

Wird die Maschine zum Kopieren benutzt, so. läßt man das zu kopierende Muster 
über den Zylinder der Jacquardmaschine laufen. Die Platinen der Jacquardmaschine 
heben dann die Falleisen hoch; das Ausheben der Jacquardmaschine erfolgt dnrch 
den Fußtritt. Was die Leistungsfähigkeit anbelangt, so ist ein geübter Kartenschlägcr 
in: Stande, bis 800 Karten per Stunde zu kopieren. Fig. 1459 zeigt eine solche 
Maschine ohne Semper nur zum Kopieren.

Ist eine neue Karte nach einer Zeichnung anzufertigen, so tritt die Leviereriu 
in Tätigkeit. Bei Schlagmaschinen mit Semper sind die Schlagmaschinenplatinen 
dnrch schräg geführte Schnüre (^ in Fig. 1456), die zweimal über Glasrollenrahmen znm 
Schnurenkasten geleitet werden, mit dem Semper in der Weise verbunden, daß vou jeder 
Schnur mittels Schleife und Karabiner je eine senkrechte Schnur abgeht. Diese senkrechten 
Schnüre, in ihrer Gesamtheit Semper genannt, werden in 2 Teilstäben im Kreuz 
eingelesen. Oberhalb dieses Kreuzes befindet sich ein Oeffner, zwischen dessen Zähne 
je soviel Schnüre eingelegt werden, als eines der im Patronenpapier durch stärkere 
Linien abgeteilten Quadrate Kettenfaden repräsentiert.

Der Kartenschläger (Levierer) liest nun in diese senkrechten Schnüre das zu 
webende Muster in der Weise ein, daß er für jeden in der Patrone gezeichneten 
Schuß eine Spagatschnur (starken Bindfaden) durchzieht. Die Patrone befindet sich 
hierbei an der vorderen Seite des vorgenannten Oeffners zwischen 2 Schienen fest
geklemmt. Häufig wird auch das ganze Mustereinlesen (Levieren) weiblichen Hilfs
arbeitern in häusliche Arbeit gegeben, und erst, wenn das Muster leviert (eiugelesen) 
ist, die senkrechten Schnüre an die Karabiner gehangen.

Beim Kartenschlagen sind nun 2 Personen nötig. Die erste derselben zieht die 
im Semper über einem Schusse (Spagatschnur) liegenden senkrechten Schnüre an und 
es werden dadurch die Schlagmaschinenplatinen gehoben. Die zweite Person aber 
dreht die Kurbel, wodurch zuerst die beiden Platten einander genähert, dann aber 
beide Platten mitsammen etwa 1 om nach rückwärts bewegt werden. Jede Nadel 
(Stempel), deren Platine nicht gehoben wurde, vermag in den Ausschnitt dieser 
letzteren zurückzugehen und verursacht kein Loch in der Karte, wohingegen jene 
Nadeln, deren Platinen durch das Anziehen der Schnuren gehoben wurden, nicht zu
rücktreten können und durch den Pappendeckel (Karte) getrieben werden.

24»
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Der Rechen K (Fig. 1456) oberhalb der Platinen der Schlagmaschine ist an
gebracht, um einem allzuhohen Heben entgegenzuwirken, dann auch, um bei seinen: 
nach dem Schlagen jeder Karte erfolgenden Niedergänge alle jene Platinen, welche 
etwa oben geblieben waren (durch Reibung oder ähnliche Umstände hierzu veranlaßt), 
mit in ihre richtige Lage zurückzuziehen.

Da diejenigen Schlageisen, welche die Zapfen- nnd Bindelöcher auszustoßen 
bestimmt sind, jedes Kartenblatt durchlochen müssen, so braucht man bei den hierfür 
bestimmten Platinen keinen Ausschnitt, läßt denselben also hier weg und hebt diese 
Platinen gar nicht.

In neuerer Zeit liefert die Firma Lieb scher L Sohn in Großschönau auch 
automatische Jacquardkarten, Schlag- und Kopiermaschinen, welche mechanisch be
trieben werden und aus Fig. 1460 ersichtlich sind. Die Art und Weise des Karten
schlagens ist dabei dieselbe wie bei den vorstehend beschriebenen Maschinen mit Hand
betrieb.

Die zu schlagenden Blätter werden bei den automatischen Maschinen in einen 
Kartenb eh älter eingelegt, von wo sie durch einen selbsttätigen Karteneinleger Blatt 
für Blatt im geeigneten Augenblick zwischen die Schlagplatten der Maschine ge
schoben werden, um da mit den nötigen Warzen-, Binde- und Dessinlöchern versehen 
zu werden. Das geschlagene Kartenblatt fällt dann weiter nach unten und wird 
durch einen besonderen Ablegemechanismus auf eine Tischplatte geschoben, von wo 
die geschlagenen Kartenblätter abgenommen werden können.

Der Antrieb der Maschine erfolgt durch Friktionskuppelung mit besonderer 
Einlage und wird die Adhäsionsfähigkcit durch Federdruck bewirkt, welche durch Ver- 
schraubung regulierbar ist.

Das Inbetriebsetzen geschieht durch leisen Fußtritt, das außergewöhnliche Still
halten dagegen durch den Hebel rechts der Maschine und kann durch genannten 
Hebel dieselbe in jeder Stellung im Moment durch leisen Handschlag zum Stehen 
gebracht werden, was bei vorkommenden Fällen von großem Wert ist. Wird die 
Maschine in Betrieb gesetzt, so hält dieselbe nach Fertigstellung einer jeden Karte von 
selbst still, soll sie aber fortlaufend kopieren, wird nur der kleine Winkelhebel an dem 
oberen Eck der rechten Seitenwand verschoben, was leicht und auch während des Be
triebes geschehen kann. Die Maschine läuft dann fortwährend, bis genannter Hebel 
wieder zurückgefchoben wird und bleibt dann nach Vollendung der letzten Karte von 
selbst stehen, wenn das Anhalten der Maschine nicht schon durch den Arbeiter be
wirkt wurde.

Gleichbedeutend für die Maschine ist auch die letzte wesentliche Neuerung „Der 
Kartenwächter". Derselbe bringt die Maschine zum Stillstand, sobald eine 
Störung mit einer Karte eintritt, wodurch man den wesentlichen Vorteil hat, die 
Maschine während des Betriebes verlassen zu können.

Von ganz besonderem Wert ist ferner die durch D. R. G. M. geschützte Vor
richtung zum Aufdrücken der laufenden Nummern auf die Karten durch ein Numerier- 
werk mit Walzenfärbung. Es wird dadurch das Schreiben der Zahlen erspart, und 
es werden die Karten direkt aus dem Paket auf die automatische Kartenzuführung 
gelegt, wodurch sich letztere viel sicherer schieben lassen, weil sie nicht mehr vorher 
zum Schreiben auseinander gefaltet und dadurch verbogen werden.

Die Schiebung des Kartenhaltedrahtes erfolgt zwangsläufig durch Exzenter
bewegung, ist aber trotzdem auf alle Kartenbreiten leicht und bequem verstellbar.
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Die Kartenausschnitte oder Linsen legen sich alle in die angebrachte Rinne, in 
welcher sie von selbst abrutschen und in das untergestellte Gefäß fallen. Auch ist 
an der Maschine eine Vorrichtung angebracht, damit diese von selbst anhält, nachdem 
sich der Automat bis auf 2 oder 3 Karten geleert hat, aber immer nach Vollendung der 
letzten Karte. Der Falleiseurückschlag arbeitet im gleichen Verhältnis wie bei vorerwähnter 
Kopiermaschine für Handbetrieb. Die Leistungsfähigkeit der Maschine ist ganz bedeutend 
und schafft 25 bis 30 Karten pro Minute bei einem Kraftbedarf von ?ll.

Die Maschine läßt sich auch vom Semper aus in Betrieb setzen und zwar 
durch Zug an einer Leine, was durch einen Tritt geschieht, worauf die Maschine vn 
Blatt schlägt und dann wieder still steht. Es ist also beim Arbeiten aus dem Semper 
keine zweite Person zur Bedienung der Maschine nötig.

Um das Abhängen der einzelnen Karabinerhaken an den Tempern schneller aus- 
zuführen, werden mitunter Semper zum massenweisen Auswechseln benutzt; die zum 
Straffziehen der Semperschnuren erforderlichen Gegengewichte sind allerdings infolge 
ihrer Schwere eine so unliebsame Beigabe, daß man vielfach auch heute noch mit 
Einzelanhänge-Karabinerhakenfemper arbeitet. Diese Semper ziehen sich wunderbar 
leicht, jedoch dauert das An- und wieder Abhängen, angenommen bei 1320er Platinen, 
3 bis 5 Stunden.

Diese beiden Uebelstäude gaben Veranlassung, nach etwas Besserem zu suchen 
und ist es der Firma Liebscher L Sohn, Großschönau, endlich gelungen, den 
Nefvrmsemper zu sindeu. Fig. 1461 zeigt einen solchen in angehängtem Zustande, 
während in Fig. 1462 der Semper gelöst dargestellt ist. Mit diesem hängt man 
genau so schnell auf einen Ruck 440 Platinen an und wieder ab, wie mit dem 
früheren Gewichtssemper, trotzdem das Ziehen eben so leicht geblieben ist, wie an 
einem Karabinerhakensemper. Der Reformsemper schafft also demnach wesentliche 
Vorteile in bezug auf Zeit und Arbeitskraftersparnis.

Zum Wesen des Reformsemper selbst sei hiermit erklärt, daß nicht mehr die 
nach abwärts gehenden Levierschnuren durch Drahthaken nnd Sprossenrahmel zerlegt 
werden und somit das Stück der oberen Längsschnur mit den nach abwärts gehenden 
Semperschnnren gewechselt wird. Beim Levieren am Leviergestell wird nun das 
obere Führungsbrett der abwärts gehenden Schnuren zum Straffziehen verwendet 
und das obere Längsschnurenstück mit den Sprossenrahmeln oben aufgelegt, fo daß 
dadurch beim Leviereu keine Störungen eintreten.

Diese Semper werden in festem wie auch in fahrbarem Gestell ausgeführt 
und sind letztere gleichzeitig als Leviergestell zu betrachten, von welchen jedes die zum 
Verbinden nötigen Sprossenrahmel besitzt und nach fertig gestellter Levieruug das 
betreffende Gestell an die Maschine herangefahren und angehängt wird; auch können 
mehrere Gestelle hintereinander geschaltet werden.

Der Reformsemper ist also ein Semperwerk mit Massenanhänguug, aber ohne 
Gegengewichte und wenn derselbe an mech. automatischen Kartenschlag- und Kopier
maschinen mit Numerierwerk angebracht wird, ist ein Mann imstande, die ganze 
Maschine zu bedienen und aus dem Semper schlagen zu können.

Kartenschlag- und Kopiermaschinen für endlose Papierkarten sind ihrem Wesen 
nach den zuletzt beschriebenen Maschinen so ähnlich, daß wir nicht erst näher darauf 
eingehen wollen.

Früher wurden die geschlagenen Jacquardkarten sämtlich mit Hand eingeschnürt; 
sie wurden hierzu auf Rahmen aufgelegt, wie solche Fig. 1463 a, b, o zeigen. Bei
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Verwendung mehrerer Personen (Kartenschnürer), die gleichzeitig an einer solchen 
„Lage" arbeiten, kam es häusig vor, daß die Schnüre ungleiche Spannung hatten 
und die Karte infolgedessen bei der Arbeit „schlecht ging", denn es wurden dann 
leicht die Warzenlöcher der Karten beschädigt.

In kleineren Betrieben schnürt man wohl auch heute noch mit der Hand; alle 
größeren Kartenschlägereien besitzen indessen heute bereits die „Kartenbindemaschine", 
wie eine solche Fig. 1464 zeigt.

Bei dieser Kartenbindemaschine werden die Karten, welche gebunden werden 
sollen, auf den Transporträdern auf Warzen aufgelegt und von diesen der aus 
Nadel und Schiffchen bestehenden Bindevorrichtung zugeführt. Ganz gleich ob die 
Karten neu sind oder schon einige Male gebunden waren und ob die Ränder in 
Länge oder Breite ungleich sind, die Nadeln stechen immer in die richtigen Binde- 
löcher, weil die Karte nicht sich selbst überlassen ist, sondern, von den Warzen sicher 
geführt wird. Der Transportmechanismus wird durch Jnneulaufexzenter und Sperr
rad fortbewegt und werden zu verschiedenen Kartenbreitcn Sperr- und Transport
räder leicht ausgewechselt, da jede andere Kartensorte bezüglich der Breite auch 
andere derartige Räder bedingt. Ein ganz besonderer Vorteil dieser Bindemaschinc 
ist die außergewöhnlich große Aufnahmefähigkeit der Schiffchcnspnlchen, welche so 
viel Schnur fassen, daß man mit gefüllten Spulen durchschnittlich 1000 Karten binden, 
also etwa eine Stunde arbeiten kaun, ehe die Spillen zu wechseln sind. Die Nadeln 
entnehmen die Faden direkt aus den: Knäuel, so daß im Verhältnis sehr wenig 
durch Verbinden der abgelaufenen Schnuren heroorgerufene störende Knoten in die 
Karten kommen. Das Aufrollen der Faden auf die Spulen geschieht während des 
Schnürens vollständig automatisch durch einen besonderen Spnlapparat.

Die Maschinen sind für jeden beliebigeil Stich verwendbar und mit einer ge
setzlich geschützten Vorrichtung versehen, die es ermöglicht, beim Umstellen gleich die 
ganze Welle mit den Transporträdern aus der Maschine herauszunehmen und eine 
andere dafür einzusetzen, was nur wenige Minuten dauert.

Beim Schlagen der Karten bedient man sich auch verschiedener Vorteile. Hat 
man z. B. auf der Klaviaturmaschine ein Muster iu 400er Karte zu schlagen, dessen 
Grund in vierbindigem Schußköper, dessen Figur in vierbindigem Kettköpcr ausge
führt ist, so wird es sich vielleicht empfehlen, die Karten wie folgt zweimal in Arbeit 
zu nehmen: Man schlägt erst die Grundbindung durch sämtliche Karten und auf 
die ganze Breite derselben durch, also einfache vierbindige Schußköperkarten. Dann 
löst man den Stempel aus, welcher das „Obenliegen des Schusses" bei der 1., 5., 
9. usw. Karte betütigen würde, den man also nie niederdrücken würde beim Schlagen 
der Figur, und man greift dann die ganze Figur, ohne die Bindung zu berück- 
sichtigeu. Für die 2., 6., 10. usw. Karte löst man andere Stempel aus usw.

Z- B.
Karte 1, 5, 9, 13 usw. für den Grund: Stempel 1 und 5 jeder Reihe geschlagen,

„ 1, 5, 9, 13 „ „ die Figur: „ 3 „ 7 „ „ gelöst,
„ 2, 6, 10 „ „ den Grund: „ 2 „ 6 „ „ geschlagen,
„ 2, 6, 10 „ „ die Figur: „ 4 „ 8 „ „ gelöst,
„ 3, 7, 11 „ „ den Grund: „ 3 „ 7 „ „ geschlagen,

3, 7 11 „ „ die Figur: „ 1 „ 5 „ „ gelöst,si 8,'
12 „ „ den Grund: „ 4 „ 8 „ „ geschlagen,

4, 8, 12 ,, „ die Figur: „ 2 „ 6 „ „ gelöst.
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Auf diese Weise braucht man auch die Bindung gar nicht erst in die Patrone 

zu zeichnen, sondern gibt sie dem Kartenschläger nur an.
Auch für Verdolmaschinen (Jacquardmaschinen mit endloser Papierkartc) schlägt 

man die Karten häufig mittels der Klaviaturmaschine für Wiener oder französischen 
Feinstich. Man schlägt dann das Muster (nur die Figur) auf Strohdeckcl (billige 
Pappen, 0,5 mm stark, die den Temperatureinflüssen nicht ausgesetzt sind), schnürt 
diese und kopiert dann auf der Verdolschlagmaschine um. Auf der Schlagmaschine 
steht dann außer der Feinstich-Jacquard- auch eine Verdol-Jacquardmaschine und 
dort wird die Abbindung aufgelegt; öfters wird auch die Verdolkarte zweimal durch
geschlagen: das erstemal für die Figur, das zweitemal für die Bindung.

Die Bestrebungen, an Stelle des Lesens (Levierens) der Zeichnung die Binde
punkte durch Photographie zu fixieren (System Szcepanik), haben bisher zu keinem 
greifbaren, günstigen Resultate geführt, ebensowenig das Ablesen der Zeichnungen 
durch elektrischen Strom. Immerhin werden diese Versuche von vielen Fachmännern 
fortgeführt und ist es nicht ausgeschlossen, daß hierdurch einmal eine bedeutende 
Vereinfachung und Verbilligung des Kartenschlagens entstehen kann.



Kalkulation.

Unter Kalkulation versteht man in der Weberei die Ausrechnung des Selbst
kostenpreises, zu welchem der Fabrikant in der Lage ist, die Ware hcrzustelleu. Hierzu 
ist vor allen Dingen nötig, daß er versteht, die Menge des zu verwendenden Mate- 
rialcs in Kette und Schuß zu bestimmen, daß er über die Kosten der Borarbeiten, 
den Nutzeffekt der Maschinen, die zu zahlenden Weblöhne, Apprcturkosten usw. unter
richtet ist. Bei manchen Stoffen ist es auch nötig, daß er das Gewicht derselben 
pro Meter oder Quadratmeter berechnen kann.

Die diesbezüglichen Berechnungen sollen in nachfolgendem gelehrt werden.
Erwähnt sei, daß wir hinsichtlich der Garnpreise nnd der Löhne natürlich nur 

Durchschnittswerte einsetzen können, die bei der mannigfach wechselnden Konjunktur 
eben nur als Beispiele gelten sollen.

Die Berechnung des zu einer Kette nötigen Materiales.
Wenn wir in einer Ware in einem Zentimeter 20 Kettenfaden finden, so er

halten wir die Einstellung, wenn wir diese Fadenzahl per 1 am mit der ebenfalls 
in Zentimetern angegebenen Stoffbreite multiplizieren. Wäre z. B. jene Ware 72 am 
breit, so betrüge die Einstellung 20 x 72 — 1440 Kettenfaden.

Z. B. Eine Ware enthält in 1 om 35 Kettenfaden nnd ist 110 am breit, wie 
hoch ist die Einstellung?

35x110 — 3850 Faden sind zü scheren.
Z. B. Eine Ware enthält in 1 om 22 Kettenfaden und sie ist 95 oin breit, 

wie hoch ist die Einstellung?
22 x 95 — 2090 Faden müssen wir scheren.
Wenn die Kette auf den Baum gewickelt, also ein Faden genau so lang wie 

der andere ist, müssen alle Faden zusammen sovielmal länger wie der einzelne Faden 
sein, als die Kette eben Faden enthält.

Z. B. Wir finden in einer 84 am breiten Ware per 1 om 21 Kettenfaden, 
haben also eine Kettenstellung von 21 x 84— 1764 Faden; wenn wir nun die Kette 
200 m lang scheren, brauchen wir 1764x200 — 352800 m Garn.

Z. B. Ein Stoff ist 72 om breit und enthält in 1 ein 24 Kettenfaden; die
Kette soll 105 in lang werden; wieviel Meter Kettengarn brauchen wir?

72 X 24— 1728 Kettenfaden X 105 m Länge — 181440 m Garn brauchen mir.
Z. B. Eine Ware ist 95 ein breit und enthält in 1 ein 26 Kettenfaden, die

Kette soll zu diesem Stoffe 124 in lang werden; wie viele Meter Garn brauchen 
wir dazu?

95 x 26 x 124 306280 m Garn.
Um nun zu finden, wie viele Strähne von der zu der betreffenden Kette ver

wendeten Garnsorte wir brauchen, müssen wir die Meterzahl Garn, die wir benö-
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tigen, durch jene Zahl dividieren, welche uns angibt, wie viele Meter ein solcher 
Strähn lang ist.

Ein Strähn Baumwollgarn ist 768 m lang
kk fk Leinengarn 2743 „

sächs. Wollgarn 452 „
// Kammgarn 1000 „

Ramie 1000 „
Chappe 1000 „
Organzin od. Trame 9000 „
engl. West od. Mohair 512 „
Jute 1372 „

Wir können aber mit diesen Zahlen nicht rechnen, denn wir wissen, daß beim
Spulen, Scheren, Weben usw. Abfall entsteht. In einer gut geleiteten Fabrik wird 
wenig Abfall entstehen, in einer Fabrik aber mit weniger strenger Aufsicht mehr 
Abfall. Bei der Handweberei kommt auch das sogenannte Metzen (Stehlen) in Be
tracht. Es ist nun Sache der praktischen Erprobung durch den Fabrikant, wie lang 
er einen Strähn rechnen darf. Ein Strähn 20er Mater läuft z. B. in der Regel 
länger als ein Strähn 4 er Mule. In einer Fabrik wird man z. B. einen Strähn 
Baumwollgarn zu 740 m rechnen können, in der anderen Fabrik nur zu 710 m, ja 
iu einer und derselben Fabrik wird man 20 er Mater aus der einen Spinnerei mit 
730 m rechnen können, einen Strähn 20er Mater aus der anderen Spinnerei aber 
nur mit 700 m.

Zwirn wird durch das Zusammenzwirnen an und für sich schon kürzer. Zwirnt 
man beispielsweise 2 Strähn ä 768 m 20er Mater zusammen, so erhält man 1 Strähn 
20/2 — 10er Zwirn, welcher jedoch nicht mehr 768 m lang ist. Würde man jedoch 
(was aber nicht geschieht) diesen Strähn Zwirn 768 m lang machen, so würde sein 
Gewicht mit der Nummer des Garnes nicht mehr übereinstimmen.

Hingegen ist der Abfall bei Zwirnen während dem Spulen, Scheren, Weben 
usw. weniger groß.

Für unsere nachfolgenden Betrachtungen müssen wir natürlich mit Durch
schnittswerten rechnen und so werden wir denn in unseren Berechnungen aunehmen:

Ein Strähn Baumwollgarn (1 Schneller) 3" 730 m
,, ,, Baumwollzwirn Zu 720 m

Leinengarn . zu 2600 m
,, ,, Kammgarn, Ramie und Chappe zu 950 IN

sächs. Wollgarn zu 425 m
,, ,, engl. Weftgarn und Mohair zu 480 m

Jutegarn zu 1300 m
Organzin oder Trame zu 8550 IN

„ Gebind Leinen- oder Jutegarn zu 260 IN

Ist die Länge der Kette nicht angegeben, sondern nur die Länge der Ware, so 
muß man die Kettenlänge durch Schätzung oder Berechnung bestimmen. Dies er
fordert ein gut Teil praktische Erfahrung; die Kettenlänge ist größer als die Waren- 
länge, weil die Kettenfäden durch die vielfachen Biegungen, welche sie bei der Um
schließung des Schusses machen müssen, sowie durch die Walke und andere Einflüsse, 
verkürzt werden. Dieses Einarbeiten der Kette ist ein Punkt, über den sich keine 
bestimmten Regeln aufstellen lassen; der Vorgang ist von zu vielem abhängig; etwas 
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mehr oder weniger Spannung bedingt schon ein größeres oder geringeres Einarbeiten. 
Hier ist eben nur die praktische Erfahrung maßgebend. Bei ordinären ungewalkteu 
Geweben nimmt man je nach der Dicke des Stoffes die Einarbeitung der Kette ge
wöhnlich mit 2 bis 7 Prozent an.

Im allgemeinen verfährt man bei ungewalkten Stoffen auf folgende Weise, 
um die Länge der Kette möglichst genau zu finden: Man mißt ein Stück Ware 
(vielleicht 10 om) uud zieht dann aus demselben einen Faden heraus, welcher das 
ganze Stückchen in gerader Richtung durchlaufen ist. Diesen spannt man so straff, 
als man glaubt, daß derselbe in der Kette gespannt gewesen sei (dehnt ihn also 
nicht, sondern streicht ihn nur so weit aus, daß er von den Krümmungen, die er 
um den Schuß machen mußte, befreit wird), mißt ihn uud sucht aus dem Verhältnis 
dieser beiden Längen die Länge der Kette. Hätten wir z. B. eine Ware von 100 m 
Länge zu liefern, und ein aus der uns vorliegenden Stoffprobe, welche 10 om hoch 
und 10 om breit ist, gezogener und angespannter Kettenfaden wäre 10,7 om lang, 
so muß die Kette um so viel mal 10,7 om lang geschert werden, als die Warenlänge 
größer als 10 om ist.

100 m — 10000 om Ware: 10 — 1000. /10x10,7 x
1000 x 10,7 om — 10700 om oder 107 m. x 100 107^)

Die Kette müßte mithin bei den: angegebenen Beispiel 107 m lang geschert werden.
Wäre die Stoffprobe aus einem leinwandbindigen groben Jutegewebe, so 

würden wir, je nach unseren Erfahrungen, die uns in derartigen Artikeln vielleicht 
zur Seite stehen, etwa 5 Prozent zuschlagen, und also eine Kette, aus welcher 100 m 
Ware gewonnen werden sollen, 105 m lang scheren.

Aus vorstehendem geht hervor, daß man die Länge der Kette aus einem Stück 
Ware zwar annähernd bestimmen, doch nie genau berechnen kann. Eine annähernde 
Bestimmung ist es auch, wenn der Weber aus der Art der Fadenverfilzung, aus dem 
größeren oder geringeren Grade des Jneinanderschlingens der Fäden (natürlich nur 
bei wollenen Stoffen) auf den Grad der Walke und damit auch auf die Läuge der 
Kette schließt.

Je stärker, straffer die Kette gespannt ist, desto weniger beträgt die Längen- 
Einarbeitung, desto mehr also die Einarbeitung des Schusses; umgekehrt bewirkt lose 
Spannung der Kettenfäden eine breitere, aber kürzere Ware.

Z. B. Ein Stoff enthält irr 1 om 20 Faden Kette und zwar Baumwollgarn 
Nr. 24 und ist 72 om breit, die Kette soll 100 m lang werden; wieviel Garn brauchen 
wir dazu?

20 x 72 — 1440 Faden Einstellung, 1440 x 100 m Kettenläuge — 144000 m 
Garn, 144000 : 730 — 197 Strähn uud 190 m.

Da nun 1 Pfund 24 er Water 24 Strähne hat, so brauchen wir zu dieser 
Kette 197 :24 — 8 Pfund, 5 Strähn und 190 m Garn.

Z- B. Eine Ware enthält in 1 om 26 Faden Kette. Die Kette besteht aus 
Leinengarn Nr. 40 und soll 204 m lang geschert werden; die Ware ist 85 om breit; 
wieviel Leinengarn brauchen wir?

26 x 85 x 204 — 450840 m Garn. Ein Gebind Leinengarn hat 260 m, also 
brauchen wir 450840 : 260 1734 Gebinde. (1 Strähn hat 10 Gebind 173,4
Strähne). Da 1 Pfund 40er Leinengarn 40 Gebinde hat; so brauchen wir 1734:40 
— 43 Pfund, 14 Gebinde.
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Z. B. Ein Stoff hat in 1 ein 26 Faden Kammgarn Nr. 78/2 zur Kette, ist 
114 em breit und die Kette soll 150 m lang geschert werden; wieviel Garn brauchen wir?

26 x 114 x 150 444600: 950 468 Strähne. 1 leg Nr. 78/2 hat 39 Strähne,
mithin brauch^ wir 468 : 39 — 12 kg Kammgarnzwirn.

/26 x 114x 150 >
950x 39 —12 kg.)

Z, V. Eine Ware enthält in 1 em 26 Kettenfaden Banmwollgarn (Water) 
Nr. 32. Die Ware ist 96 em breit, die Kette wollen wir 248 m lang scheren, wie
viel Garn brauchen wir?

730
also rund 848 Strähn oder, da 1 

26^ Pfund.

Z. B. Ein Kammgarnstoff

Str. 698 m,

Pfund 32 er Water 32 Strähne hat,

mit 110 em Breite enthält in 1 ein 24 Faden
Kammgarnzwirn Nr. 64/2; wir wollen die Kette 132 m lang scheren; wieviel Garn 
wird gebraucht?
24 x 110 x 132
--------- --------------— 366 Str. 780 m oder rund 367 Str. Da von Kammgarnzwirn

Nr. 64/2 1 kg 32 Strähne hat, brauchen wir 11 kg 15 Strähne.

Auf diese Weise läßt sich jede Kette leicht berechnen. Man kann sich indessen 
auch hierbei verschiedene Vorteile heraussuchen. Wenn z. B. jemand eine Ware er
zeugt, die immer 84 em breit verlangt wird und er nimmt stets eine Kettenlänge 
von 100 m als Grundlage für seine Berechnungen an, so wird er bei Verwendung 
von 20 er Water brauchen:

bei 20 Faden per 1 om: 20 x 84 x 100
x M Mund.

bei 22 Faden per 1 em: 22x84x 100
-so X 20 Mund.

b°i 24 F-d-n p-, I <-m: lSM P,u„d.

Es braucht nun aber nicht immer die ganze Rechnung durchgcführt zu werden, 
sondern man kann sich den Teil der Rechnung, der immer derselbe bleibt, also 
^73O^x 20 ""rher ausrechnen. Das macht in unserem Falle — 0,575 ans.

Will man nun die nötigen Pfunde für eine bestimmte Stoffdichte ausrechnen, 
braucht mau nur mit der Fadenzahl per 1 em zu multiplizieren, z. B.

bei 20 Faden per 1 em: 20 x0,575 — 11,5 Pfund,
„ 22 „ „ 1 „ 22 X 0,575 12,65 Pfund,
„ 24 „ „ 1 „ 24 x 0,575 — 13,8 Pfund.

Oft rechnet man auch die Garne mit ihrer Soll-Länge (Baumwolle 768 m, 
Kammgarne 1000 m usw.) uud schlägt die Abfallprozente am Schluß zu.

Z. B. Zu einem Herren-Rockstoff in der Breite von 136 em und der Länge 
von 115 m wird Kammgarn Nr. 48 zweifach (24000 m pro Kilo) verwendet. 1 em 
Ware enthält 24 Kettenfäden, im Schermuster wechseln 2 Faden schwarz und 2 Fäden 
dunkle Melange miteinander ab. Wieviel Kettgarn wird zu der Ware gebraucht 
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wenn ein aus einem Stück Ware von 10 om gezogener Kettenfaden in gespanntem 
Zustande 108 mm mißt?

115 m — 11500 om: 10 — 1150 x 108 — 124200 mm oder 124 m Kettenlänge. 
Warenbreite 136 om x 24 Kettenfäden pro 1 om — 3264 Kettenfäden. 3264 x 124 
— 449376 m Garn sind nötig.

Schermuster: 2 schwarz
2 dunkle Melange
4 Fäden im Muster

449376 m:4^- 112344
112344 x 2 — 224688 m schwarzes Kettengarn und
112344 x 2 — 224688 m dunkel meliertes Kettengarn wird zur Kette gebraucht. 
224688:1000 — 224 Strähn und 688 m, zuzüglich 3 Prozent Abfall —

________ 6 „ „ 740 „
Summa 231 Strähn oder: 24 — 9 tzg, 15 Strähn und 248 m Garn

wird von jeder der beiden Farben zu rechnen sein.

Die Berechnung des Schusses.
Um die Menge des zu einem Stoffe notwendigen Schusses berechnen zu können, 

müssen wir zuerst die Fachlänge oder Kammbreite der Ware suchen. Bekanntlich ist 
die Kette stets etwas breiter im Stuhl ciugestellt, als die Ware werden soll, da mau 
den Einwirkungen des Schusses und der Bindung Rechnung zu tragen hat. Durch 
die mehr oder weniger strenge Abbindung wird der Schußfaden, der ursprünglich in 
gerader Linie in das offene Fach eingetragen wurde, gezwungen, sich um die Ketten
fäden zu krümmen und zu schlingen, sobald das Fach geschlossen und ein neues Fach 
geöffnet wird. Wenn wir einen Schußfaden aus einem fertigen Gewebe heraus
ziehen, so werden wir stets noch diese Krümmungen vorfinden. Nach geschlossenen! 
Fach kann der Schußfaden aber kein Material mehr von der Schußspule nachziehcn, 
und so muß er, um die gebotenen Krümmungen ausführen zu können, eine Zu- 
sammenziehung der Kettenfäden bewirken, die man Einarbeitung nennt. Ist der 
Schuß weich und dehnbar, so wird er natürlich in der Lage sein, eine mäßige Aus
dehnung zum größten Teile selbst tragen zu können und so die Einarbeitung gering 
werden. Anders verhält es sich hingegen bei Eintragung von grobem und hartge
färbtem Garn. Dieses kann sich nicht selbst ausdehnen, es muß jede, auch die kleinste 
Krümmung der Warenbreite abgewinnen und dieselbe verringern. Auch die Spannung 
des Schusses im Webschützen hat Einfluß anf die Warenbreite. Ein locker einge
tragener Schuß kanu eher eine Krümmung vertragen als ein solcher, der schon bei 
der Eintragung straff gespannt wurde. Die Bindung hat insofern Einfluß, als der 
Schuß ja z. B. bei 8kundigem Atlas erst auf jeden achten Faden, bei Leinwand da- 
gcgeu schon auf jeden zweiten Faden eine Biegung zu vollführen hat.

Genau berechne» läßt sich die Schußlänge oder Fachbrcite nicht, auch hier ist, 
wie bei der Kettenlänge, nur die praktische Erfahrung maßgebend. Bei gewöhnlichen 
glatten Geweben kann man je nach der Stärke des Schusses, der Kettenfäden, sowie 
der Einstellung der Kette, ferner je nachdem der Schuß trockeu oder naß eingeschlageu 
wird (bei nassen: Schuß ist die Spannung und damit auch der Einzug größer), auf 
eine Einarbeitung von 4 bis 10 Prozent rechnen. Bei größeren Warenbreiten wird 
dieser Prozentsatz natürlich geringer, bei schmalen Stoffen größer.
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Man kann die Schußlänge indessen annähernd auch auf folgende Arr berechnen: 
Man zieht, wie dies in ähnlicher Weise schon bei der Kettenberechuung angegeben 
wurde, aus eiuew abgemessenen Stück Ware einen Schußfaden heraus, spannt dasselbe 
bis zur Ausgleichung der Krümmungen an, und mißt es nochmals, worauf man 
sich aus dem Verhältnis dieser beiden Längen die Blattbreite oder Fachlänge berechnet. 
Genau kann diese Berechnung aber nicht werden, da ein'klein wenig oder mehr Anspan
nung bei der Berechnung für die ganze Stoffbreite gleich einige Zentimeter ausmacht.

Bei gewalkten Stoffen endlich ist die Bestimmung der Fachbreite oder Schuß
länge eine noch schwierigere; hier hat man außer der beim Weben stattfindenden Ein
arbeitung auch noch das während des Walkprozesses stattfindende Einlaufen der 
Ware zu berücksichtigen, und dies ist je nach dem Artikel, sowie nach der Einstellung, 
sehr verschieden. Gewöhnliche Tuch- und Buckskinstoffe walkt man bis auf etwa 
84 Prozent ihrer Lodenbreite, feinere, geschlossenere Waren mehr (bis zu 50 Prozent), 
andere wieder weniger. Mancher Fabrikant stellt die Ware im Stuhle sehr breit 
ein und walkt viel, andere wieder stellen dieselbe Ware mit derselben Fadenzahl im 
Webstuhle auf eine geringere Breite ein und walken nur wenig. (Durch allzuvieles 
Walken wird der Stoff leicht steif und brettig.) Der Praktiker muß hier aus dem 
Grade der stattgefuudeuen Verfilzung auf die Fachbreite schließen, eine genaue Be
rechnung ist nicht möglich.

Haben wir die Kammbreite bestimmt, so zählen wir, um das Schußmaterial 
zu berechnen, zunächst die Anzahl Schüsse, welche in einem bestimmten Stück der 
Ware, z. B. in 10 om, enthalten sind. Diese Schüsse per 10 om multiplizieren wir 
mit 10 und erhalten nun die Anzahl Schuß per 1 m der Ware. Hätten wir die 
Schüsse nur per 1 om gezählt, so müßten wir natürlich mit 100 multiplizieren, um 
die Anzahl per 1 m zu finden.

Diese Zahl (Schuß per 1 m) multiplizieren wir mit der in Metern angegebenen 
Stofflänge und finden so die Anzahl der Schüsse, die überhaupt in der Ware sind. 
Jeder dieser Schüsse ist aber so lang als die Kammbreite groß ist und wenn wir 
daher die Gesamtzahl der Schüsse mit der in Metern angegebenen Kammbreite 
multiplizieren, so finden wir, wie viele Meter Garn wir an Schuß zu der verlangten 
Ware brauchen.

Diese Meterzahl dividieren wir nun, wenn der Schuß Baumwolle war, durch 
730, oder, wenn der Schuß Kammgarn war, durch 950 und finden die Anzahl der 
nötigen Strähne, die wir dann in bereits besprochener Weise zu Pfunden oder Kilo
grammen umrechnen.

Z. B. Eine Ware ist 84 om breit und 100 m lang. Schuß-Mule Nr. 16. 
Wir haben ein Stückchen des Stoffes hier von 10 om Breite und 4 om Länge. Der 
Schuß ist also im Stoff 10 om lang und wenn mir einen Faden herausziehen, glatt 
streichen und messen, so finden wir ihn 10^ om lang. Wir zählen in dem 4 om 
hohen Stückchen Ware 82 Schuß. Wieviel Schußmaterial brauchen wir?

In 4 om 82 Schuß, 4 om sind der 25. Teil von 1 m, also in 1 m 82 x 25 
— 2050 Schuß. Die Ware ist 100 m lang, wir haben also im ganzen 2050 x 100 
— 205000 Schußfäden.

Der Schuß war im Stoff 10 om lang und ausgezvgeu IMsi om; die Kamm
breite betrug also für 84 om Stoffbreite

84 x 10,5 QQ------——— — 88,2 ruud 88 om.



382 -

Es ist jeder der 205000 Schußfaden 88 ew oder 0,88 iu lang und wir brauchen 
mithin 205000 x 0,88 — 180400 w Schußgarn.

Ein Strähn 16er Mule ist zu berechnen mit 730.m, wir brauchen also 
180400 : 730 247 Str. 90 m.

Da I Pfund 16 er Mule 16 Strähne hat, so sind dies 247 :16 — 15 Pfund, 
7 Str. 90 m Schuhverbrauch.

Z. B. Eine Ware, 72 ew breit, Kammbreite 76 ew, hat in 10 am 132 Schuß 
Baumwollgarn Nr. 10. Wieviel Schuß brauchen wir zu 100 m Ware?

10 em 132 Schuß,
1 m -- 1320 Schuß,

100 m — 132000 Schuß, Kammbreite 76 ein, 
alle Schüsse 132000 x 0,76 100320 m lang.

100320: 730 — 137 Strähn, 310 m.
/132 x 10 x 100 x 0,76 >(-------------- ^0-----Strähn, 310 w.)

Ein Pfund 10 er Mule hat 10 Strähne, also brauchen wir
137 : 10 — 13 Pfund, 7 Str. und 310 m Garn.

Z. B. Eine Ware, 120 ew breit, Kammbreite 124 am und 1.50 in lang, ent
hält per 10 ew 284 Schnß Baumwollgarn Nr. 30; wieviel Schußmatcrinl brauchen 
wir dazu?

per 10 ew 284 Schuß,
per 1 m 2 840 Schuß (284 x 10),
per 150 m 426000 Schuß (284 x 10 x 150).

Jeder Schuß ist 1,24 m (Kammbreite) lang, folglich brauchen wir 528240 w 
Garn.

(284 x 10 x 150 x 1,24 -^,528240.)
Einen Strähn Baumwolle berechnen wir zu 730 m, also brauchen wir 528240: 

730 — 723 Strähn, 450 w.
/284 x 10 X 150 x 1,24 >
l---------------^7-----------!— — 723 Strähn, 4o0 m. )

Ein Pfund Baumwollgarn Nr. 30 hat 30 Strähne, das ergibt: 723:30 — 24 
Pfund 3 Strähne 450 w.

Z. B. Ein Gewebe, 140 in lang, 60 ew breit, Kammbrcite 62 ein, enthält in 
10 ein 132 Schuß 6 er Mule. Wieviel Schußgarn brauchen wir?

132x 10x 140x0,62
-----------------------------------— 156 Strähn, 696 in,

oder (156 : 6 — 26) — 26 Pfund, 696 m.
Z-V. Ein Gewebe, 90 ew breit bei 94 ew Kammbreite und 175 m Länge, 

enthält in 1 ew 29 Schuß Vaumwollgarn Nr. 32; wieviel Schußgarn brauchen mir 
dazu?

29 x 100x 175x0,94
 ^0---------- '— — 653 Strähn, 360 w, 

oder (653: 32 20)-----20 Pfund, 13 Strähn, 360 m.
Z. B. Ein Stoff ist 100 w lang, 78 ew breit, die Kammbrcite beträgt 83 ew, 

in 10 ew des Stoffes finden wir 252 Schuß Leinengarn Nr. 60. Wieviel Schuß
material wird gebraucht?
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In 10 om 252 Schuß,
„ 1 w 2520 „
„ 100 m 252000 „ . Leder Schuß ist 83 ein lang,

folglich brauchen wir (252000 x 0,83) — 209160 m Garn. Ein Gebind Leinengarn 
berechnen wir mit 260 m, wir brauchen also 209160: 260 — 804 Gebinde nnd 120 m 
Leinengarn, rund 805 Gebinde oder 80^2 Strähn. Da ein Pfund 60cr Leinengarn 
60 Gebinde hat, benötigen wir 805:60 — 13 Pfund und 25 Gebinde zum Schuß- 

/252 X 10 x 100 X 0,83 — . >(---------- ssö^sv---------- Mund.)

Z. V. Eine Ware ist 84 om breit (Kammbreite 89 om), 132 m lang und ent
hält per 10 ein 328 Schuß Kammgarn Nr. 36. Wie groß ist der Schußgarnverbrauch?

10 am 328 Schuß,
1 w 3280 

132 m 432960 
432960x0,89 — 385335 m Schußgaru.

Ein Strähn Kammgarn wird berechnet mit 950 w, wir brauchen also 385335: 
950—^405 Strähn, 585 w, rund 406 Strähn oder (406:36) — 11 üg, 10 Strähne. 

/328 x 10 x 132 x 0,89 >l---- 9S0X SS----------
Z. B. Ein Stoff, 140 om breit und im Loden, also vom Stuhl 165 om breit 

mit einer Kammbreite von 170 am (mithin ein gewalkter Stoff) enthält per 10 am 
204 Schnß sächsisches Streichgarn (Wolle) Nr. 11. Wieviel Schuß brauchen wir zu 
75 m Ware?

204 X 10 X 75 X 1,7 — 260100 m Garn. Ein Strähn sächsisches Streichgarn 
wird berechnet mit 425 m, wir brauchen also 260100:425 — 612 Strähn oder, da 
1 Pfund 11er Streichgarn 11 Strähne hat, 612:11 — 55 Pfund und 7 Strähne. 

/204 x 10 x 75 x 1,70 „ „.(-------- ------------------------SS,S4Psund. )

Die Berechnung mehrfarbiger Ketten.
Haben wir eine gemusterte Kette zu berechnen, also zu bestimmen, wieviel Garn 

in jeder Farbe gebraucht wird, so zählen wir uns zunächst das Schermuster aus. 
Nach demselben Verhältnis, wie im einzelnen Schermuster die Farben zueinander 
stehen, werden auch die Strähne in den einzelnen Farben gebraucht werden.

Z. B. Eine Kette ist 125 m lang und enthält 3600 Faden Baumwollgarn 
Nr. 32. Wir brauchen mithin zu der ganzen Kette 125 x 3600 — 450000 m Garn. Wenn 
wir nun die Kette 2 rot, 2 rosa scheren würden, so brauchten wir zu jeder der beiden 
Farben die Hälfte des gesamten Garnmaterials, also 450000:2 — 225000 m.

Wäre das Schermuster 4 Faden groß, also etwa 1 rot, 1 rosa, 1 lichtblau, 
1 dunkelblau, so würden wir in jeder dieser 4 Farben den vierten Teil brauchen, 
also 450000:4 —112500 m.

Wenn wir scheren würden: 2 rot, 3 rosa, so hätte das Schermuster zusammen 
5 Faden und wir würden ^/s des gesamten Garnbedarfes an rot und an rosa 
brauchen, das sind

4k.00M><2^ m
o 5
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Wir finden also die Anzahl der Meter Garn, die wir für jede einzelne Farbe 
brauchen, wenn wir die Gesamtsumme der zu der verlangten Kette nötigen Meter
zahl durch die Summe des Schermusters dividieren und das Resultat mit der Summe 
jeder einzelnen Farbe im Schermuster multiplizieren.

Z. B. Eine Kette ist 150 w lang und hat eine Einstellung von 2400 Faden 
20cr Watcr. Wir brauchen an Kette 150 x 2400 — 360000 m Garn; das Scher
muster ist folgendes:

4 rot
2 blau,
3 weiß, 
9 Faden.

In die einzelnen Farben verteilt, ergibt sich ein Bedarf an:

blau:

rot: 360000x4
—---------— 160000 m,

360000 x 2 
9

360000 x 3weiß:

80000 m,

120000 w,9
oder das Schermuster in derselben Kette wäre folgendes:

20 rot,
4 weiß,
4 blau,
4 weiß,

10 schwarz,
6 rosa,

10 schwarz,
4 weiß,

62 Faden.
Das Muster ist also 62 Faden groß und es sind von diesen 62 Faden 20 rot, 

12 weiß, 6 rosa, 4 blau und 20 schwarz.
Wir brauchen:

360000x20------- ---------- —116129 in rot.62
360000x20
------- ÖZ------- — 116129 m schwarz.

360000x6 r------- ---------- — 34839 m rosa.
62

360000x4 „------- —------- — 23226 m Klan.
62

360000 X 12 — — _ ..------- ---------- — 69677 m weiß.

Z- B. Zu einem Herren-Nockstoff in der Breite von 136 om und der Länge 
von 115 m wird Kammgarn Nr. 48/2 (24000 m per Kilo) verwendet. Ein Zentimeter 
der Ware enthält 24 Kettenfaden, im Schermuster wechseln 2 Faden schwarz und 
2 Faden dunkle Melange miteinander ab. Wieviel Garn wird zu jeder Farbe ge
braucht, wenn ein aus einem Stückchen Ware von 10 om gezogener Kettenfaden 
10,8 om mißt?
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115 m — 11500 om : 10 — 1150 x 10,8 — 12420 om — 124 m Kettenlänge, 
Warenbreite 136> x 24 Kettenfaden — 3264 Faden Einstellung. 3264 x 124 — 
404736 m Garn sind nötig.

Schermuster: 2 schwarz,
2 melange,
4 Faden im Muster.

404736:4 —101184 m Garn per 1 Musterfaden. 101184 x 2 — 202368 m 
schwarzes Kettengarn und 101184 x 2 — 202368 m meliertes Kettengarn wird gebraucht, 

^^— — 213 Strähu, 18 m in jeder der beiden Farben.

Z. B. Ein baumwollener Futterstoff, 78 om breit, 150 m laug, enthält per 
1, in 24 Kettenfaden Nr. 30, die Einarbeitung beträgt 5°/«, das Schermuster ist folgendes: 

1 Faden rot,
30 „ braun,

2 „ blau,
1 „ weiß,
1 „ rot,

30 „ braun,
1 „ rot,

1 „ blau,
1 weiß,_____

68 Faden im Muster.
Wieviel wird von jeder Farbe an Kette gebraucht?
Dichte 24x78 em Breite —1872 Faden, Warenläuge 150 m und 5"/, Ein

arbeitung —157,5 m Kettenlänge.
1872 X 157,5 — 294840 m Kettengarn. 294840: 68 m 4336 m per 1 Muster

faden.
Wenn wir die einzelnen Farben in obigem Schermuster zusammenzähleu, so 

sehen wir, daß wir im ganzen 60 braune, 3 blaue, 3 rote uud 2 weiße Faden in 
demselben haben. Wir müssen also die Zahl 4336 nacheinander mit diesen Faden
summen multiplizieren und sehen, daß wir

4336 x 60 — 260160:730 — 356 Strähn, 280 m braunes,
4336 x 3— 13008:730 — 17 Strähn, 598 m blaues,
4336 x 3 — 13008 : 730 — 17 Strähn, 598 m rotes,
4336 x 2 — 8672:730 — 11 Strähn, 642 m weißes

Kettengarn brauchen.
In Mustern, welche Faden von zweierlei Material enthalten, geschieht die 

Teilung und Berechnung nach demselben Prinzip.
Z. B. Ein Hosenstoff, 140 om breit, 95 m lang, enthält 27 Faden per 1 om. 

Die Länge des uns vorliegenden Musters ist 19 om. Der ausgestreckte Kettenfaden 

mißt 20 om, die Kettenlänge beträgt mithin —— — 100 m.

Das Schermuster ist folgendes:
3 Faden schwarz Kammgarn
1 „ „ Baumwolle s
1 „ „ Kammgarn j

Schams, Weberei. 25
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1 Faden rot Kammgarn
1 „ crome Kammgarn
1 „ weiß Baumwolle " '
1 „ crome Kammgarn
1 „ rot Kammgarn

18 Faden im Schermuster.
Die Kette besteht aus Kammgarn Nr. 44/2 (22000 m per I<§) und Baumwoll- 

zmirn Nr. 32/2 (16 Strähne per Pfund). Breite 140 am x 27 Faden per 1 am 
— 3780 Faden Einstellung x 100 m Kettenlänge — 378000 m Kettengarn werden
gebraucht.

378000 : 18 — 21000 m per 1 Musterfaden.
21000 x 6

——----- — 132 Strähn, 600 in schwarz Kammgarn

21000 x 4
-----Strähn, 400 m crome Kammgarn.

21000 x 3
----- ---------- — 06 Strähn, 300 m rot Kammgarn.

21000 x 2
720 — 50 Strähn, 240 m weiß Baumwollzwirn.

21000 X 3 — »r. m „—7^0— — 07 Strähn, 350 m schwarz Baumwollzwirn.

Z. B. Ein Baumwollflanell ist 78,5 om breit und 100 m lang; die Kamm
breite schätzen wir auf 83 om, die Kettenlänge auf 105 m. Das Material der Kette 
ist 29cr Water, das des Schusses 8 er Mule.

Wir haben folgendes Schermuster:
4 Faden blau

4 „ rot
10 „ rosa
4 „ rot

10 „ rosa
4 „ rot

16 „ gelb
4 „ blau

18 „ bedruckt
90 Faden im Muster.

Zu scheren ist wie folgt: 20 Faden weiß Leiste.
27 Muster ü, 90 Faden.

Vom 28. Muster die ersten 52 Faden, also noch

27 und 52 Faden, ferner die Leiste — 40 Faden — 2522 Faden.

4 Faden blau, 10 Faden rosa,
16 gelb, 4 „ rot.
4 rot, Dann wieder

10 f, rosa, 20 Faden weiß Leiste.
4 rot,

Einstellung : 90 x

Dichte per 10 om
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Da die Leiste zweifädig per Helfe eingezogen wird und also noch einmal so 
dicht im Stoff steht als die anderen Faden, so kann man eigentlich für die Dichte
bestimmung nnr die Hälfte der Leiste rechnen, kommt also nur zu einer Dichte von 
2502

— 3l9 Kettenfaden.

Blattstellung: 31,9 x 2,1 — 66,99, also 67 er Blatt bapr.
2502Faden 1251 Rohre c» r-------- ------- — tz HAEmbr^ " 1o0,i rund 1ol zweifadlge Rohre per 10 am, 

also Blatt Nr. 151 oder 15 er Feine.

40 x 106
730

Wir haben: 8 x 27 und 4 — 220 blaue Faden
32 x 27 und 16 — 880 gelbe „
12 x 27 und 12 336 rote
20 X 27 und 20 — 560 rosa „
18 x 27 — 486 bedruckte „
Leiste _________ 40 weiße „

zusammen 2522 Faden.

----- ----------— 31 Strähn, 470 m blau.

880 x 105 „
----- ^0— — 1-6 Strähn, 420 m gelb.

336 x 105
-----^0----- — 48 Strähn, 240 m rot.

—^^0^0^ 80 Strähn, 400 m rosa.

480 ^o^O- — 69 Strähn, 660 m bedruckt.

— 5 Strähn, 550 m weiß.

Berechnung mehrfarbigen Schußmateriales.
Auch zur Berechnung mehrfarbigen Schnßmateriales wendet man eine ähnliche 

Teilungsrechnung an, wie bei der Kettenberechnung.
Z. B. Ein Stoff ist 60 am breit (Kammbreite 62 am) und 100 in lang. Er 

enthält per 1 am 24 Schuß 20 er Mule und wird abwechselnd 4 weiß und 4 blan 
geschossen; wieviel Material brauchen wir von jeder Farbe?

In 1 am 24 Schuß, in 10 am 240 Schuß, in 1 m 2400 Schuß, iu 100 m 
240000 Schuß. Jeder Schuß ist 62 om lang (Kammbreite), wir brauchen also 
240000 x 0,62 — 148800 m Schußgarn oder 148800 : 730 — 203 Strähn, 610 m oder 
(203 :20) — 10 Pfund, 3 Strähn, 610 m Garn. Hiervon sind, weil ja 4 und 4 ge
schossen wurde, 5 Pfund, 1 Strähn und 670 m weiß und ebensoviel, also auch 5 Pfuud, 
1 Strähn, 670 m blau. Wir würden also die Rechnung wie folgt anstellen:

24 x 100 x 100. x 0,62 ^203 Strähn, 610 m.

903
10 Pfund, 3 Strähn, 610 m.

10 Pfund,^Str., 910-M Psund, 1 Strähn, 670 m in jeder Farbe.

2L*
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Hätten wir denselben Stoff wie folgt beschossen:
4 weiß,
2 schwarz,
6 rot,
2 schwarz,
4 weiß,
1 blau,
19 Schuß im Muster, 

von denen in Summa 8 Schuß weiß, 4 Schuß schwarz, 6 Schuß rot und 1 Schuß blau 
sind, so müßten wir wie folgt rechnen:

24 x 100 X 100 x 0,62
---------------------------------- — 7832 w Garn per 1 Musterfaden.

7832 x 8 — 62656 m weißes Garn brauchen wir,
7832 x 4 — 31328 m schwarzes „ „ „
7832 x 6 — 46992 m rotes „ „ „
7832 x 1 ^ 7832 m blaues

Das gibt uns:
62656

85 Strähne, 606 m weißes Garn,

^730^ 42 Strähn, 668 m schwarzes Garn.

46992
— 64 Strähn, 272 m rotes Garn,

— 10 Strähn, 532 m blaues Garn.

Diese Strähne rechnen wir nun in Pfunde um, indem wir sie, da der Schuß 
ja die Nummer 20 hat, durch 20 dividieren.

Z. B. Wir hätten einen Stoff, welcher 110 om im Blatt breit ist, bei 103 om 
Stoffbreite. Der Stoff ist 96 m lang. In 10 om 236 Schuß. Geschossen wird 
wie folgt:

46 Schußfaden im Muster.

10 Faden weiß Baumwollgarn Nr. 10,
8 „ blau Mohair „ 16,
2 „ weiß Chappe „ 120/2,
4 „ fchwarz Baumwollgarn „ 10,
2 weiß Chappe „ 120/2,
8 „ blau Mohair „ 16,

10 „ weiß Baumwollgarn „ 10,
2 „ rot Chappe „ 120/2,

(1 Strähn Baumwollgarn berechnen wir mit 730 w, 1 Strähn Chappe mit 
950 m, 1 Strähn Mohair mit 480 m).

Wir brauchen:
238 x 10x 96 x 1,10

------------ '— — v464 m per 1 Musterfaden.

5464 x 20
-----szö— — 149 Strähn, o10 m weiß Baumwollgarn,
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- — 29 Strähn, 686 m schwarz Baumwollgarn, 
730

5464 4
——-— - 23 Strähn, 6 m weiß Chappe,

9r>0
5464 >< 2 n Strähn, 478 m rot Chappe, 

^^^^182 Strähn, 64 m blau Mohair.

Diese Strähne müssen wir bei Mohair durch 16, bei Baumwolle durch 10 und 
bei Chappe durch 60 dividieren, um die Pfunde (bei Baumwolle und Mohair) und 
die Kilo (bei Chappe) zu erhalten.

Z. B. Für folgenden Stoff sind Kette und Schuß zu berechnen:
Stoffbreite: 76 em (31 Muster),
Kammbreite: 82 em,
Stofflänge: 132 m,
Kettenlänge: 140 m,
Material der Kette: Baumwollgarn Nr. 24,
Material des Schusses: Baumwollgarn Nr. 16.
Schermufter: 20 Faden weiß Leiste. Schußmuster: 4 braun,

20 „ chamois, 8 weiß,
10 „ weiß, 4 braun,

2 „ blau, 18 weiß,
4 „ weiß, 14 blau,
4 „ braun, 18 weiß,
1 „ blau, 66 Faden im Muster.
6 „ weiß,
1 „ blau,
4 „ braun,
4 „ weiß,
2 „ blau,

10 „ weiß,
20 „ weiß Leiste.

68 Faden im Muster.

a) Berechnung der Kette.
Wir haben 31 Muster, in jedem Muster sind 20 Faden chamvis, 34 Faden 

weiß, 6 Faden blau und 8 Faden braun, also haben wir
31 x20— 620 Faden chamois,
31 x 34 — 1054 „ weiß,
31 x 6— 186 „ blau,
31 x 8 — 248 „ braun,

40 „ Leiste,
^148 „ Einstellung.

— 118 Str., 660 m oder — 4 Pfund, 22 Str., 660 m chamois.
730 V24/ 

—202 Str., 100 m oder - 8 Pfund, 10 Str., 100 m weiß.
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186 x 140
730

248 x 140
730

40 x 140
730

35 Str., 490 w oder ) — 1 Pfund, 11 Str., 490 in blau.

47 Str., 410 in oder Pfund, 23 Str., 410 in braun.

7 Str., 490 m oder — — Pfund, 7 Str., 490 m Leiste.

b) Die Berechnung des Schusses.
Auf die Länge von 53 nun finde ich 2 Schußmuster oder (2 x 66 —) 132 Faden. 

Ich habe also anf 10 om 
132x10 .----- — — 249 Faden.

0,0

249 x 10 x 132 x 0,82 1 «n - - <--------------- — — 4084 m per 1 Mustcrfadcn.

In einem Muster haben wir 8 braune, 44 weiße und 14 blaue Faden, also 
brauchen wir 
4084 x 8 /44>

----- ----------— 44 Str., 552 m oder — 2 Pfund, 12 Str., 552 in braunes Garn.

----- ----------— 246 Str., 116 m oder Pfnnd, 6 Str., 116 in weißes Garn.

4084 x 14 Str, 236 m oder 4 Pfund, 14 Str, 236 m blaues Garn.
ioO xlv /

Ein Streichgarn-Mantelstoff soll 138 om breit, 92 in lang werden und aus 
Streichgarn Nr. 12 hergestellt werden. Pro 1 ow soll die Ware 19 Ketten- und 
18 Schußfaden dicht stehen und eine mittlere Walke erhalten. Wieviel Ketten- nnd 
Schußgarne müssen in den einzelnen Farben vorhanden sein, wenn das Scher- nnd 
das Schußmuster wie folgt zusammengestellt sind?

Schermuster: Schußmuster:
58 Faden hellgrau, 12 Faden 1 hellgrau f

1 „ orange, 
4 „ hellgrau

1 Drap-Melange,) '
27 „ hellgrau,

1 „ orange, 1 „ karmoisin,
64 Faden ein Muster. 5 „ hellgrau,

1 „ karmoisin,
26 „ hellgrau,
72 Faden ein Muster 

Es wurde in dieser Aufgabe gesagt, der Stoff solle eiue mittlere Walke er-
halten; wir nehmen deshalb an, er werde um 5 Prozent in der Länge nnd 16 Prozent 
in der Breite eingewalkt und erhalten demnach eine Rohbreitc von 160 vm und eine 
Länge der Ware von 96 m (vor dem Walken). Rechnen wir noch die Einarbeitung 
hinzu, so erhalten wir eiue Kettenlänge von etwa 98 m und eine Fachbrcite von 
164 am.

Kette: 19 x 135 — 2565 Kettenfaden x 98 Kettenlänge — 251370 m, 
zuzüglich für Abfall u. dergl. 1 Prozent 2513

Summe der gebrauchten Kette 253883 m.
253883 : 64 (Muster) — 3967 x 2 orange — 7934 iu orange

3967 x 62 hellgrau — 245954 w hellgrau.
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245954:1000 — 245 Strähn oder 20 5 Strähn, 954 m hellgraues und
7934:1000 — 7 Strähn und 934 m orange Streichgarn Nr. 12.

Schuß: 18 x 164 — 2952 x 80 Warenlänge — 236160 m Schußgarn, 
236160:72 — 3280 m für jeden einzelnen Schuß im Muster, 

3280 x 64 hellgrau — 209920, zuzüglich 1 Prozent Abfall 212019 m 
hellgrau.
3280 x 6 Drap-Melange — 19680, zuzüglich 1 Prozent Abfall 19876 m, 

Drap-Melange,
3280 x 2 Karmoisin — 6560, zuzüglich 1 Prozent Abfall 6625 m 

Karmoisin.
212019:1000 — 212 Strähn oder 17 I<A, 8 Strähn und 19 m hellgraues, 

19876:1000 — 19 Strähn und 876 m Drap-Melange und
6625:1000 — 6 Strähn und 625 karmoisinrotes Streichgarn Nr. 12 

wird zum Einschlag gebraucht.

Materialberechnung bei „Bändern".
Bei Bändern bestimmt man die Dichte der Kette noch vielfach nach dem alten 

französischen Maße (1 Zoll L 27,07 mm hat 12 Linien ä 2,256 mm), indessen kommt 
auch hier die Berechnung nach metrischem System immer mehr zur Geltung. Bei 
der Berechnung des Gummis in Hosenträgern, Strumpfbändern usw., zieht man am 
besten aus dem zu kalkulierenden Muster einige Gummifäden heraus, wiegt dieselben 
auf einer genauen Wage und berechnet danach das Gewicht für 100 oder 1000 m 
Band. Der Einfachheit halber schneidet man sich die Probe genau 10 om. Man 
braucht danu auf 1 m Band 10 mal soviel Gnmmi, als in der Probe enthalten. 
Ist umsponnener Gummi verwendet, so vermag man nach Ablösen und Abwiegen 
der Umspinnung und des Gummis leicht das Gewichtsverhältnis in Prozenten fest
zustellen und danach das für 100 oder 1000 m Band nötige Quantum Gummi und 
Umspinnung zu ermitteln.

Der Schuß arbeitet bei Bändern nicht viel ein; man unterscheidet hier also 
nicht immer Bandbreite und Nietbreite (Kammbreite), sondern man rechnet mit 
der Bandbreite (Stoffbreite) und gibt dann je nach der Bindung und Dichte 2 bis 
10°/« zu.

Die Blattnummer gibt man in der Bandweberei nach der Anzahl Stäbe (Rohre) 
an, die das Blatt auf die Breite von 1 om oder 1'" fr. (1 Linie französisch), in Sachsen 
mitunter auch noch auf Elle enthält.

Hat ein Band an den Kanten Schußschleifen, sogenannte Pikots, so nimmt 
man für die Berechnung des Schußmaterials die Breite des Bandes von einer festen 
Kante bis zu dem Ende der Schußschleifen der anderen Kante an. Sind mehrere 
Schleifen von verschiedener Länge auf einer oder auf beiden Kanten, so muß für die 
Berechnung eine mittlere Breite angenommen werden.

Ist die Schußzahl per Zoll (") und die Bandbreite in Linien ("') angegeben, 
so gestaltet sich der Ansatz folgendermaßen:

Angenommen, ein Band ist 48"' breit und enthält 74 Schnß per 1", so sind 
auf 1 Zoll Band 48 x 74 Linien Fadenlängc nötig.

Um diese Linien in Zoll zu verwandeln, müssen wir nun durch 12 dividieren.

Wir brauchen also zu 1 Zoll Band — Zoll Schußgarn.
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48 x 74 X 37

Da 1 m gleich 37 franz. Zoll ist, so brauchen wir zu I m der Ware

Zoll Garn oder —12H7— Garn.

Man kann nun die 37 oben und unten kürzen. Der Ansatz wäre dann für 
1000 m Band und als Schuß Baumwollgarn angenommen:

1000 x 48 x 74 ...
—12x 730 "" ' ' ' S^hn, - - - m Garn.

Figur- oder Brochierschüsse, die nicht von einem Warenrande bis zum anderen 
gehen, berechnet man am besten in der Weise, daß man einen solchen Faden aus 
einem ganzen Rapport des Bandes herauszieht und mißt. Wenn z. B. ein Rapport 
20 mm lang ist und ein aus einem solchen Rapport gezogener Brochierschuß 38,5 om 
mißt, so wird für 1000 m Band ein Garnquantum von ^000 1000 Zg —

19250 in gebraucht.

Die Mattstellung.
Im allgemeinen gibt die Blattdichte an, wie viele Rohre das Blatt auf die 

Breite von 10 om hat und wieviel Faden per Rohr eingezogen werden.
Bei allen leinwandbindigen Stoffen, ferner wenn die Verflechtung 4 bindig ist, 

nimmt man gern 2 Faden per Rohr, oder, wenn die Kette sehr dicht eingestellt ist, 
4 Faden per Rohr. Ist hingegen ein Stoff in 3bindigem Köper verflochten, so wird 
man anch gern das Blatt 3fädig beziehen. Steht der Blatteinzug nicht mit der 
Bindung im Einklang, so entstehen leicht die als Rohrklassen bekannten Webfehler.

Für Baumwollgewebe mit 20er bis 39er Zettel wählt man das Blatt ge
wöhnlich fo, daß 9 bis 20 Rohre per 1 om kommen; bei feinen Seidengeweben, 
z. B. aus Mailänder Groge 13/14 äoviors geht man bis zu 70 Rohr per 1 om, für 
im Strang gefärbte Seiden bis 40 Rohr per 1 om, bei Jute und Wollengewebcn 
nur auf 4 bis 10.

Die Anzahl der Faden, welche in ein Rohr gezogen sind, kann man also 
schätzungsweise aus Bindung und Einstellung ermitteln; man findet den Blatteinzug 
jedoch auch häufig auf die Weise, daß man den Stoff gegen das Licht hält und die 
Spuren von den Zähnen beobachtet.

Ist der Blatteinzug von der Bindung nicht abhängig, so nimmt man mit 
Rücksicht darauf, daß die Ware um so gleichmäßiger und folglich auch im Aussehen 
um so schöner ist, je weniger Faden per Zahn eingezogen werden, ein möglichst 
feines Blatt resp, ein Blatt mit möglichst viel Zähnen per 10 om.

Doch haben die Zwischenräume des Blattes, durch welche die Faden führen, 
wenigstens so breit zu sein, daß ein in das Garn gemachter Knoten ohne Reibung 
hindurch kann. Ist man also im Zweifel, ob man eine Kette beispielsweise 2- oder 
Zfädig in das Blatt einziehen soll, so nehme man einen Faden von dieser Kette, 
mache in denselben einen normalen Knoten und versuche den Faden mit den: Knoten 
zuerst durch den Zahn eines 2fädigen, also des dichteren Blattes hindurchzuführen. 
Gelingt dies, ohne daß man einen merklichen Widerstand am Faden verspürt, wenn 
der Knoten den Zahn passiert, so kann man das 2fädige Blatt verwenden; andern
falls, wenn sich der Knoten aufsetzt und es auch nur des geringsten Zuges bedarf, 
um den Knoten hindurchzubringen, so muß der Knoten die Rohrstäbchen auf die 
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Seite drängen, welches jedoch nicht statthaft ist und uns bedeutet, sich eines dünneren, 
also dreifädigen Blattes zu bedienen.

Demzufolge werden ganz dünne Waren 1 fädig, mäßig dichte 2 fädig und nur 
besonders dichte Waren 3- oder noch mehr fädig eingezogen.

Wenn wir wissen, wieviel Faden pro Zahn eingezogen sind, können wir leicht 
berechnen, wieviel Zähne per 10 om das Blatt zu enthalten hat.

Z. B. Einzug 2fädig, Blattbreite 89 om, Einstellung 2200 Faden.

——— 1100 Rohre auf die Breite von 90 om.

^^0- — 123,6 Rohre per 10 om, 124/2 fädig. (Blatt Nr. 124.)

Z. B. Kammbreite 112 om, Einzug 3fädig, Fadenzabl 3980.

— 1327 Rohre auf 112 om Kammbreite, o
1 ^27
n 2 — 118,44 Rohre per 10 om.

Rohre: 118/3 fädig. (Nr. 118/3 fädig.)
Bestimmung der Blattdichte nach bayrischer (oberfränkischer, schwäbischer) Art: 
Wenn hier der Weber behauptet, er arbeite die Ware aus einem 50 er Blatte, 

so meint er damit, daß 50 x 20 — 1000 Rohre nötig sind, um den Stoff in der 
Breite einer bayrischen Elle herstellen zu können. Eine solche Elle mißt 83,3 om. 
Die Einheit von 20 Rohren nennt man einen Gang, ebenso wie man auch 40 Helfen 
als einen Gang bezeichnet. (Blattgang und Geschirrgang.) Die Bezeichnung „ein 
Gang" für 40 Faden rührt von der Leinen-Handweberei her, wo der Weber immer 
mit 20 Spulen scherte; hatte er die 20 Faden in der Spirale nach abwärts auf den 
Scherrahmen gebracht, so war dies ein halber Gang, und wenn er wieder hinauf
geschert hatte (Spirale nach aufwärts), so war ein ganzer Gang fertig.

Wenn wir nun 2fädigen Einzug annehmen und per 1 om 40 Faden haben, 
so haben wir per 1 om einen Gang Helfen und einen Gang Rohre; wenn die Ware 
40 om breit ist. so werden wir also haben:

Bei 20 Faden per 1 om 20 x 40 — 800 Helfen oder 400 Rohre, das sind 20 Gang.
Bei 30 Faden per 1 om 30 x 40 — 1200 Helfen oder 600 Rohre, das sind 30 Gang.
Bei 40 Faden per 1 om 40 x 40 — 1600 Helfen oder 800 Rohre, das sind 40 Gang.
Bei 45 Faden per 1 om 45 x 40 — 1800 Helfen oder 900 Rohre, das sind 45 Gang.

Wir sehen also, daß bei 40 om Stoffbreite der Kamm soviel Gang Rohre ent
halten muß, als die Ware Faden in 1 cm enthält und daß mithin bei einer Stoff
breite von 80 om das Blatt doppelt soviel Gang Rohre enthalten muß, als die 
Ware Faden in 1 om hat. Die Blattdichte wird aber nicht nach einer Breite von 
40 oder 80 om berechnet, sondern nach der Breite einer bayrischen Elle, das sind 
83,3 om, also (^^- — 2,0825^ in einer Breite, die 2,0825 mal so groß ist als 40.

Wir finden daher die Blattstellung nach bayrischer Art, wenn wir die Faden, 
welche der Stoff per 1 om enthält, mit 2,0825 multiplizieren.

Z. B. Ein Stoff enthält per 10 om 265 Kettenfaden, aus was für einem 
Blatte ist er gewebt? 26,5x2,0825 — 55,1. Der Stoff ist aus einem 55 er Blatte 
gewebt!

Die Rechnung ändert sich etwas, wenn der Einzug 3 fädig oder 4 fädig ist.
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Z. B. Eine Ware hat per 10 ein 268 Kettenfaden bei 3 fädigern Einzüge, aus 
was für einem Blatte ist sie gewebt?

268
-—— — 89,33 Rohre per 10 om; wenn diese nicht 3fädig, sondern 2fädig be- 

3
zogen wären, so würde der Stoff nur 89,33 x 2 — 178,66 Faden per 10 om ent
halten, und die Ware ist mithin aus einem (17,866 x 2,0825 — 37,2) 37 gängigen 
Blatte gewebt.

Z. B. Eine Ware enthält 320 Faden, 4fädig im Rohr per 10 ow; aus was 
für einen Blatte ist sie gewebt?

320
—80 Rohre. 80 x 2 — 160 Faden bei 2 fädigern Einzüge. 16,0x2,0825

— 33,32. Aus einem 33 er Blatte gewebt.
In der Praxis multipliziert man aber gewöhnlich nicht mit 2,0825, sondern 

nur mit 2,1.
Z. B. Der Stoff hat 25 Faden per 1 om; 25 x 2,1 — 52,5. Der Stoff ist aus 

einem 52 er oder 53 er Blatte gewebt.
Im sächsischen Vogtlande gibt man die Gänge nach der sächsischen Elle und 

zwar nach der Viertelelle an. Eine sächsische Elle hat 56,5 om, eine Viertelelle also 
14,125 am; letztere ist also beinahe genau der sechste Teil einer bayrischen Elle und 
wenn wir eure Ware nach bayrischer Art aus dem 42 er Blatt weben, so wird es 
in Sachsen heißen: Die Ware ist 7 gängig.

Eine Blattstellung 54er bayrisch wäre 9gängig sächsisch, 50er bayrisch — 
8 i/z gängig sächsisch.

Im übrigen kann man die sächsische Blattdichte wie folgt ausrechnen:
Habe ich in 1 om 20 Kettenfaden, so werde ich, wenn die Ware 40 am breit ist, 

40x20 — 800 Kettenfaden oder 20 Gang haben; bei 30 Faden per 1 om 30 Gang, 
bei 40 Faden per 1 om 40 Gang usw. Nun gebe ich aber die Blattstellung nicht 
für eine Breite von 40 ew an, sondern für die Breite einer Viertelelle, das sind 
14,125 om und diese sind 40:14,125 — 2,832 mal kleiner als 40 am. Ich erhalte 
demnach die sächsische Blattstellung, wenn ich die Fadenzahl per 1 ew durch 2,832 
dividiere.

Z. B. Eine Ware enthält per 1 ew 32 Faden; aus was für einem Blatt ist 
sie gewebt?

HZ
2 832 Aus einem 11^4 gängigen Blatt.

^-^_ — 0,353.^ Statt durch 2,832 zu dividieren, kann man auch mit 0,353 
V 2,832 >

multiplizieren und erhält dasselbe Resultat: 32x0,353 — 11,29. Aus einem 11sti- 
gängigen Blatt.

Der Ausdruck „Feine" im Rheinland gibt uns an, wieviel Rohrstäbchen das 
Blatt auf 1 om hat; z. B. 70er Feine — 70 Rohr per 1 om oder 7000 Rohr per 1 w.

20 er Feine —20 Rohr per 1 om oder 2000 Rohr per 1 m.
Z. B. Eine Ware, 56 om breit, 58 ow Kammbreite, 2fädig bezogen, enthält 

per 10 om Stoff 464 Faden; welche Feine hat das Blatt?
464 x 5,6 — 2600 Faden beträgt die Einstellung.
2600
—y— —1300 Rohr auf die Kammbreite von 58 om.
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-^- — 22,4 — 22^2 Feine (22 er oder 23 er Feine).

Im allgemeinen sei bezüglich der Dichtenstellung der Stoffe noch folgendes 
erwähnt:

Die zulässige Dichte, also jene Einstellung, in welcher ein Material in Lcin- 
wandbindung noch gut verwebt werden kann, findet man, wenn man die Fäden des 
betreffenden Garnes eng nebeneinander, so daß sie sich berühren, auf einen Stab 
oder einen Pappdeckelstreifen aufwickelt. So wird man z. B von 20er Baumwolle 
20 Faden nebeneinander auf den Raum eines Zentimeters bringen, von 24er Baum
wolle 24 Fadeu usw. Gibt man von 20 er Baumwolle mehr als 20 Fadeu per 1 am, 
so reiben sich die Fäden zu stark aneinander; das Weben geht infolge vielen Faden
bruches schlecht, die Ware wird unsauber und fehlerhaft.

Dies gilt, wie erwähnt, für Leinwandbindung; hier kommen auf die Breite 
eines Rapportes 2 Kreuzungsstellen. Wählt man eine Bindung mit weniger 
Kreuzung, z. B. dreibindigen Köper, bei dem 2 Kreuzungsstellen auf 3 Fäden kommen 
(50 °/, Kreuzung weniger wie bei Leinwand), so kann man die Hälfte dieses Prozentsatzes 
zur Fadendichte hinzuschlagen, also bei 20er Baumwolle etwa (20 und 25°/,— 25) 
25 Faden per 1 om einstellen. Bei vierbindigem Köper (2 Kreuzungsstellen auf 
4 Fäden) mit seiner um 100 °/, geringeren Verkreuzung können demnach 50 °/, zur 
Dichte hinzugeschlagen, per 1 om also (20 und 50°/, —30) 30 Faden Nr. 20 gegeben 
werden.'

Es ist natürlich in bezug auf die mögliche Einstellung auch die Anzahl der 
verlangten Schußfäden von größter Bedeutung, auch die Art des Schlichtens und 
Färbens (ob z. B. beschwert), so daß obige Anweisungen nur für gewöhnliche Stapel
sachen Geltung beanspruchen dürfen.

Berechnung des Gewichtes einer Ware.
Handelt es sich darum, das Gewicht eines laufenden Meters oder eines 

Quadratmeters der betreffenden Ware nach einer kleiner: Stoffprobe zu bestimmen 
und mir haben ein Stückchen von 10 om im Quadrat, so ist dasselbe 100mal kleiner 
als ein Quadratmeter und wir haben also nur die Probe abzuwiegeu und das Ge
wicht 100 mal zu nehmen.

Z. B. Eine Stoffprobe von 1 gäom wiegt 1,25 g, wie schwer ist der Quadrat
meter?

1,25 x 100 — 125 x wiegt ein Quadratmeter.
Ist die Probe nur 5 om breit uud 5 om lang, so müssen wir ihr Gewicht mit 

400 multiplizieren, um zum Gewichte eures Quadratmeters zu gelangen.
Ist die Probe 10 om breit und nur 5 om hoch, so müssen wir mit 200 

multiplizieren.
Unter laufendem Meter verstehen wir ein Stück Ware in der erzeugten Breite, 

aber einen Meter lang. Das Gewicht finde ich, wenn ich die Zahl, welche mir das 
Gewicht eines Quadratmeters angibt, noch mit der irr Metern ausgcdrückten Stoff
breite multipliziere.

Z. B. Eine Probe, 10 om breit und 10 om hoch, wiegt 1,67 g, die Stoffbreite 
beträgt 124 om. Wie schwer ist ein lausender Meter?

1,67 x 100 x 1,24 — 207,08 g.
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Z. B. Ein Stoff ist 79 om breit und es wiegt eine Probe von 10 om Breite 

und 2 om Höhe 0,68 g. Wie schwer ist ein Quadratmeter und wie schwer ist ein 
laufender Meter.

0,68 x 500 — 340 g wiegt ein Quadratmeter, 0,68 x 500 x 0,79 — 268,60 g 
wiegt ein laufender Meter.

Das Gewicht einer Ware, von der wir kein Muster haben, bezüglich welcher wir 
aber wissen, aus was für Material und in welcher Dichte sie hergestcllt wird, können 
wir infolge unserer Kenntnis der Weifen- und Maßverhältniffe der Garne ebenfalls 
leicht ausrechnen.

Z. B. Eine Ware ist 78 om breit und 100 m lang. Die Einarbeitung beträgt 
in Kette und Schuß 5 "/o, in einem Zentimeter der Ware sind enthalten 22 Ketten
faden 20 er Water und 16 Schußfaden 12 er Mule. Wie schwer ist ein laufender 
Meter dieses Stoffes und wie schwer sind alle 100 m?

Per 1 om 22 Kettenfaden x 78 om Stoffbreite — 1716 Faden Einstellung. 
Stofslänge 100 m und 5"/« Einarbeitung —105 m Kettenlänge.

1716x105
768

234,609 
20^

— 234,609 Strähn Kette brauchen nur, das sind 

— 11,73045 engl. Pfund an Kettenmatcrial.

Per 1 om 16 Schuß 12er Mute. Stoffbreite 78 am und 5"/« Einarbeitung 
— 81,9 om Kammbreite.

16 x 100 x 100 x 0,819
768 — 170,625 Strähn Schuß brauchen wir, das sind

170,625
—12 — 14,21875 engl. Pfund zu Schuß.

Wir brauchen zu Kette und Schuß zusammeugenommen 25,9492 engl. Pfund. 
Ein Pfund wiegt 0,4536 kx, die ganze Ware wiegt also 25,9492 x0.4536 — 
11,77055712 rund 11,771

Ein laufender Meter hat alfo ein Gewicht von— 117,71 §.
100

Dieses Gewicht versteht sich ohne die Vermehrung beim Schlichten und Appre
tieren, ohne den Gewichtsverlust beim Scheren, Bleichen und Rauhen.

Wenn wir das Gewicht des in der Ware enthaltenen Garnes berechnen, so 
haben wir keinerlei Schwendung mehr zu berücksichtigen und berechnen also den 
Strähn Garn nicht mehr mit der Verbrauchslänge, sondern mit der Soll-Länge, 
Baumwolle also mit 768 m, Kammgarn mit 1000 m, Streichgarn mit 452 m nsw. 
Etwas anderes ist es ja, wenn wir wissen wollen, wieviel Material wir zu einem 
Stoff brauchen; da wollen wir sowohl wissen, was im Stoff enthalten ist, als auch, 
was bei der Herstellung verloren ging, die Schwendung; dann dividieren wir durch 
die Verbrauchslänge (Baumwolle 730 m, Kammgarn 950 w, Streichgarn 425 m usw.).

Z. B. Ein Gewebe ist 80 om breit, 140 m lang. Die Einarbeitung beträgt 
5 v/o in Kette und Schuß. Kette und Schuß ist Leinengarn Nr. 45. Die Ware 
enthält per 1 om 28 Ketten- und 32 Schußfaden. Wie schwer ist das ganze Gewebe 
und wie schwer ist ein laufender Meter?

Per 1 om 28 Kettenfaden x 80 om Stoffbreite 2240 Faden Einstellung.
Stofflänge 140 m und 5 °/o Einarbeitung — 147 m Kettenlänge.
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2240 ^147
—— — 1200,4374 Gebinde Kette brauchen wir, das sind

1200 4^74
- 45 26,67622 engl. Pfund an Kettenmaterial.

Per 1 ow 32 Schuß 45er Leinengarn. Stoffbreite: 80 ow und 5°/« Einarbeitung 
— 84 ein Kammbreite.

--------------274 3--------------—1371,9285 Gebmde Schuß brauchen wir, das sind

--------------- — 30,48730 engl. Pfund zu Schuß.

Wir brauchen zu Kette und Schuß zusammengenommen:
26,67622 -s- 30,48730 57,16352 Pfund engl.

Ein engl. Pfund wiegt 0,4536 die ganze Ware wiegt also (57,16352 
x 0,4536 —) 25,929372672 !<§, rund 25,909 Ein laufender Meter hat mithin 
ein Gewicht von ^^40^" — 185,207

Auf diese Weise kanu man auch das Gewicht der durch Schlichterei uud Appretur 
in den Stoff hineingebrachten Beimengungen bestimmen. Durch Gummi, Stärke, 
China-Clay, Leim usw. erhält der Stoff die für den Verkauf nötige Griffigkeit.

Wir sollen z. B. aus eiuem 10 om im Quadrat großen Muster eines weißen 
Baumwoll-Futterstoffes bestimmen:

Die Garnnummer, den Garnverbrauch, die Höhe der Beschwerung durch Stärke 
und Schlichte, das Gewicht der verkaufsfähigen Ware pro laufenden Meter, das Ge
wicht der Ware überhaupt.

Der Stoff ist 80 em breit und 100 w lang. Aus der Probe ersehen wir, daß 
das Gewebe roh gewebt, dann gebleicht wurde; hierauf gelangte es auf die Stärk- 
mafchine und wurde dann auf der Zylindriermaschine, die an den Stärkapparat 
gleich angebaut ist, getrocknet und geglänzt.

Wir wiegen zunächst das uns vorliegende Stückchen Stoff genau ab und finden, 
daß es 2,15 g schwer ist. Wir müssen nun aus diesem Muster die Stärke hcraus- 
bringen, und das werden wir am besten durch kräftiges Auswaschen in heißem 
Wasser (Auskochen des Musters unter Verwendung von Diastafor) erreichen. Dann 
trocknen wir das Muster und wiegen es wieder ab. Wir finden, daß es jetzt 1,6 x 
wiegt. Hierauf ziehen wir einige Kettenfaden und Schußfaden heraus und wiegen 
dieselben auf einer Garnwage.

Wir bestimmen hier die Nummer der Kette als 20er Water und die Nummer 
des Schusses als 12 er Mule. Wir zählen ferner die Faden in dem Muster und 
finden, daß dasselbe (10 ow breit und 10 ow hoch) 240 Kettenfaden und 180 Schuß
faden enthält. Die herausgezogenen Faden, welche im Stoff 10 om lang waren, 
streichen wir von ihren Krümmungen glatt, messen sie wieder und finden, daß sie 
jetzt lOsir em lang sind; die Einarbeitung beträgt also 5"/«, die Kettenlänge mithin 
105 w, die Kammbreite 0,84 m.

- Pfund zu Schuß per 1 m.

0,13125 Pfund zu Kette per 1 w.
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Ein laufender Meter wiegt also 0,29531 Pfund oder (0,29531 x 0,4536 —) 
0,133952 ÜA oder abgerundet 134

Wenn wir nach der zuerst beschriebenen Methode das Gewicht des laufenden 
Meters in der Weise bestimmen, daß wir das Gewicht der ausgewaschenen und ge
trockneten Probe (1,6 g) mit der Stoffbreite (80 om) multiplizieren, so erhalten wir 
ein Warengewicht von nur 128 g per laufenden Meter.

Wie ist nun der Unterschied in den beiden Berechnungsarten zu begründen?
Dies liegt wohl teilweise an unrichtigem Wiegen der Probe, teilweise aber auch 

daran, daß die gewaschene und getrocknete Probe bereits gebleicht ist und durch das 
Bleichen immerhin ein Gewichtsverlust vou etwa 3°/» eutsteheu kaum

Schlichte brauchen wir nicht in Berücksichtigung zu ziehen, weil dieselbe ja beim 
Bleichen herausgewaschen wird, also in unserer Ware nicht mehr enthalten ist.

Das Gewicht der gebleichten aber nicht gestärkten Ware betrng per laufenden 
Meter 128 g, also 100 in werden mithin 12,8 schwer sein.

Das gestärkte Muster wog 2,15 ein laufender Meter des Stoffes wiegt
mithin (2,15 x 80) 172 § und alle 100 m wiegen also 17,2 Aus diesen beiden 
Gewichtsangaben ersehen wir, daß die Ware (17,2 weniger 12,8 —) 4,4 Appretur- 
masse (Stärke) enthält.

Die Bestimmung des Preises einer Ware.
Wir unterscheiden den Selbstkostenpreis und den Verkaufspreis. Mit letzterem 

haben wir uns hier insofern nicht zu befassen, als es ja stets durch „Augcbot und 
Nachfrage" bestimmt werden wird, wieviel Gewinn der Erzeuger eines Stoffes 
nehmen kann; der Gewinn ist aber der Betrag, um welchen der Verkaufspreis höher 
ist, als der Selbstkostenpreis. Der Selbstkostenpreis einer Ware setzt sich zu
sammen aus:

1. den Kosten des Kettenmateriales,
2. den Kosten des Schußmateriales,
3. dem Spul-, Scher- und Schlichtlohn, den Löhnen für Einziehen, Andrehen, 

Leimen usw.,
4. dem Weblohn,
5. dem Appreturlohn,
6. den Kosten für Legen und Packen der Ware,
7. den sonstigen Geschäftsunkosten (Regiekosten, General- und Mustcrspescn).

Zu den Geschäftsunkosten gehören:
Verbrauch an Kohlen, Pickers, Schützen, Jacquardkarten Schmiermaterial, Riemen, 

Putzlappen usw. usw., ferner die Zinsen des eingebrachten Geschäftskapitals, Zins
verlust wegen der nach Monaten erfolgenden Bezahlung der Ware oder Skonto
abzug bei sofortiger Bezahluug, Vergütuug an den Vertreter oder Kosten des 
Reisenden, Sicherung gegen allenfalls eintretende Fallimente, Feuerversicherung, Zins
verlust durch das Halten des Warenlagers, Amortisierung der Gebäude, Maschinen 
und Geräte, Gehälter und Löhne der Geschäftsangestellten, Steuern und Umlagen, 
Frachtkosten usw.

Alle diese Ausgaben können natürlich nicht einzeln für jedes Stück Ware aus
gerechnet werden, es muß da nach der Erfahrung des Geschäftsinhabers vorgegangen 
werden, welche ihm sagt, daß er z. B. auf die vollstäudigeu Selbstkosten komme, wenn 
er den Weblohn noch einmal für die allgemeinen Geschäftskosten in Anrechnung
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bringe, oder welche ihm sagt, daß er zu den Unkosten, die unter 1 bis 6 genannt 
wurden, noch einen bestimmten Prozentsatz hinzuzufügen habe, um auf die Selbst
kosten zu kommen.

Bei Waren, in denen billiges Material verwebt wird, genügt vielleicht die noch
malige Aufrechnung des Weblohnes, bei allen Stoffen hingegen, bei denen die Kosten 
des Materials hohe sind (Seide, Kammgarn usw.), müssen die Geschäftsunkosten höher 
eingesetzt werden.

Die Ermittelung des Prozentsatzes der Regiekosten geschieht gewöhnlich durch 
eure Aufstellung, welche am Ende jedes Bctriebsjahres gemacht wird und aus der 
iu einzelnen Kolonnen ersichtlich ist, wieviel für Steuern, für Kohlen, kurz für 
jeden der vorhin aufgezählten Ausgabeposten tatsächlich im Laufe des Jahres aus
gegeben wurde. Aus der Addition dieser Kolonnen ergibt sich die Gesamtregie der 
Weberei und man hat es nun leicht, durch Gegenüberstellung des in dem Jahre 
gezahlten Weblohnes zu berechnen, wieviel Prozent an Gesamtregie auf jede einzelne 
Mark des Weblohnes hinzuzuschlagcn sind.

Ergibt sich am Ende eines Betriebsjahres nun einmal ein höherer Prozentsatz, 
so wird der Fabrikant durch Ueberprüfung bald herausfiuden, durch welche Posten 
die ungünstige Verschiebung verursacht wurde, und auf Abhilfe sinnen.

Da in der Regel Waren, welche schwieriger herzustellen sind und mehr Regie
kosten verursachen, auch mehr Weblohn verlangen, ist dieses Verfahren zur Ermittelung 
der Regiekosten auch für solche Webereien, welche sehr verschiedene Artikel produzieren, 
als richtig zu bezeichnen.

Z. B. Eine Ware ist aus 26er Water uud Mule hergestellt, 84 om breit, hat 
per sti Zoll französisch 16 Faden; wie hoch ist der Selbstkostenpreis?

16^4
— 23,642 Faden per 1 ow x 84 — 1986 Faden Einstellung.

7°/» Einarbeitung; Kettenlänge 289 m für 270 m Stofflänge.
^0^239 ^3^312 Pfund 20er Water per 270 m Ware.

84 am Stoffbreite und 7°/» Einarbeitung — 90 om Kammbreite.
23,642 x IM x 270 x 0,90 39,349 20er Mule per 270 m Ware.

Kostenpreis der Kette 39,312 x 0,805 — 31,65 Mk.
Kostenpreis des Schusses 39,349 x 0,80 —31,48 „
Zettel-(Scher-)Lohn per 7 Strähn 1 Pfg. — 1,13 „
Andreherlohn per 100 Faden 3 Pfg. — 0,60 „
Svullokn- l Kette 25 Pfg. per 100 Strähn -- 1,96 „
LPUU0YN. Schuß 40 Pfg. per 100 Strähn 3,15 „
Schlichte und Schlichtlohn 45 Pfg. per Stück ä 90 m — 1,35 „ 
Weblohn 5 Pfg. per 1m*)  —13,50 „

*) Ein Weber 2 Stühle L 160 Touren Per Minute mit 65°/» Nutzeffekt und lOstiindiger effektiver 
Arbeitszeit. Verdienst Mk. 15,84 pro Woche.

Bleichen und Pressen 1^/r Pfg- per 1m — 4,05 „
Legen und Packen 20 Pfg. per Stück — 0,60 „

zusammen 89,47 Mk.
An sonstigen Geschäftsunkosten 20 °/o 17,90 Mk.
Selbstkostenpreis der 3 Stück Ware 107,37 Mk.
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107 37
Ein Meter der Ware kostet:-^^- — 40 Pfg.

Z. B. Ein Kammgarnkleiderstoff ist 102 om breit und 3 Stück ü 60 m lang. 
Die Kette besteht aus 78/2, der Schuß aus Nr. 36. Die Garne sind im Strang ge
färbt und zwar dunkelblau. Die Ware ist aus dem Blatt Nr. 115 gewebt uud gleich 
dicht in Kette und Schnß. Die Blattbreite beträgt 110 om. Was kostet 1m?

115 Rohre auf 10 om Blattbreite x 11,0 om — 1265 Rohre auf die gauze Breite 
x 2 — 2530 Faden Einstellung.

Einarbeitung 8 "/§, für 180 m Stofflänge 194,4 m Kettenlänge.
2530 x194,4^ ,
^950^<39 ^'27' kg a 0,80

Einarbeitung 8 °/o, Kammbreite bei 102 am Stoffbreite — 1,10 m.
2530 Faden c—^Ö2om— 24,8 Faden per 1 om ur Kette und Schuß.

950 x 36
14,335 ä 4,95

Farblohn des Garnes (Indigo II) per kg 80 Pfg.
Spullohn der Kette (100 Str. 55 Pfg.)
Scherlohn (100 Str. 26 Pfg.)
Leimen und Bäumen 2 Pfg. per 1 m
Andrehen per 100 Faden 3 Pfg.
Spullohn des Schusses (70 Pfg. per 100 Str.)
Weblohn per Str. 2^ Pfg.
Appretur: Waschen, rechts scheren, dann pressen (3 Pfg. per Meter)
Legen und Packen 20 Pfg. per Stück

90,27 Mk.

70,96

22,97
-- 2,85 

1,35 
3,90

. 0,75
— 3,61

12,90 
5,40 
0,60

zusammen 214,66 Mk.
Zur Bestreitung der sonstigen Geschäftsunkosten ein Zuschlag vou 18 "/o — 38,61 Mk. 

Selbstkostenpreis per 3 Stück Ware 253,27 Mk.

Ein Meter kostet —— 1,41 Mk.

Z. B. Ein Baumwollflanell ist 60 om breit und enthält 50 Gang Kette und 
zwar türkischrosa Mater Nr. 26. Die Ware ist 150 m lang (5 Stück ä 30 m), die 
Kette 157 m, die Kammbreite beträgt 62 om, geschossen werden 41 Pfund Mule Nr. 4. 
Wie hoch stellt sich der Preis eines Meters?

26 er Baumwollgarn pro Pfund 85 Pfg.
Türkischrosa färben „ „ 29 „
Preis des Schusses „ „ 56 „

Spulen der Kette, des Schusses, Schlichte und Audrehen sind im Weblohn In
begriffen, weil der Artikel als auf dem Handstuhle hergestellt angenommen wird.

Weblohn per Meter 6^2 Pfg.
Die Ware ist linksseitig zu rauhen 1 Pfg. per 1 m.
Legen und Packen pro Stück 10 Pfg.
50 x 40 — 2000 Faden Einstellung.

-- 16,543 Pfund ä 85 Pfg. - 14,06 Mk.
ioO x

41 Pfund Mule L 56 Pfg. ' 22,96 „
Türkischrosa färben a Pfund der Kette 29 Pfg._______ — 4,80 „ 

Zu übertragen 41,82 Mk.
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Uebertrag 41,82 Mk.
Weblohn 6^ Pfg. per 1 m — 9,75 „
Appretur: links rauhen 1 Pfg. per 1 m — 1,50 „
Legen und Packen per Stück 10 Pfg. — o,5O „

zusammen 53,57 Mk.
Zur Bestreitung der sonstigen Unkosten der Weblohn 
noch einmal — 9,75 Mk.

Selbstkostenpreis der 5 Stück Ware 63,32 Mk.

Ein Meter kostet also — 0,42 Mk.

Z. B. Benennung: Blusenstoff.
Stoffbreite: 91 om; Stofflänge: 3 Stück ä 60 m — 180 m. Kcttenlänge: 

190 m; Kammbreite: 96 om. Dichte per 10 om: 286 Ketten- und 232 Schußfaden. 
Einstellung: 2606 Faden mit Leiste. Rapport der Bindung: 290 Ketten- und 232 
Schußfaden. Einzug iu die Helfeu: 1 Faden per Helfe. Einzug in den Kamm: 
2 Fadeu per Zahn, Chappefadeu 4fädig im Zahn.

Appretur: gewaschen, rechts geschoren, gepreßt.
Stuhlvorrichtung: 8 Schäfte, 8 Tritte.
Material der Kette: Chappe gelb uud weiß Nr. 150/2, Kammgarnzwirn mehr

farbig Nr. 80/2.
Material des Schusses: Chappe gelb und weiß Nr. 150/2, Kammgarnzwiru mehr

farbig Nr. 80/2.

Schams, Weberei.

-r:
cn

<2

L

N

n
<2<22

Q
D;

Scherzettel: 22 Faden
4 „

54 „
8 „

20 „
4 „
4 „
4 „

44 „
14 „
16
4 „

12 „
18
4 „

18
12 „

108 „

schwarz 
weiß 
grau 
gelb 
grau 
schwarz 
lichtrot 
schwarz 
brauu 
schwarz 
lichtrot 
schwarz 
gelb 
lichtrot 
schwarz 
grau 
weiß 
grau

Leiste,

L

Schußzettel:
8 Faden gelb,

12 „ lichtrosa,
4 „ schwarz,

14 „ grau,
8 „ weiß,

96 „ grau.
8 „ gelb,

18 „ grau,
4 „ schwarz,
4 „ lichtrosa,
4 „ schwarz,

26 „ braun,
12 „ schwarz,
10 „ lichtrosa,
4 „ schwarz,

0 232 Faden im Muster.K - 290 Fadeu 
per Muster . . .

im Muster.
137 Rohre.

2S
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2606 Faden Einstellung in 1229 Rohren.

8 gelb,
20 grau,

4 schwarz,
4 lichtrot,
4 schwarz, 

44 braun, 
14 schwarz, 
16 lichtrot,

4 schwarz,
12 gelb,
18 lichtrot,
4 schwarz,

28 grau, 
4 weiß l

22 schwarz s -eiste,

Blattstellung: Per 10 om 128/2 fädige und 8/4fädige Rohre (Nr. 128). 
/1229 Rohrex
V 9,6 äm st

^1229 >bayr.: Aus einem 57 er Blatt gewebt (56,70). (-9^ x 2 x 2,0825)

sächs.: „ „ 9str gängigen Blatt gewebt.

a) Berechnung der Kette, 
a) schwarz:

62 Strähn, 760 m oder 1,570 I<8,
950 V 40 /

b) Chappe weiß:
00 ^00- 19 Strähn, 190 m oder 0,256 !<§,

o) grau:

— 254Strähn, — in oder — 6,350

ä) Chappe gelb:

36 Strähn, - m oder - 0,480 I<x, 
950 st 75 /

e) lichtrot;
342 ^1?^ gg Strähn, 380 m oder 1,710 I<8,

950 st 40 st
l) braun:

396x190 ^0 Strähn, 190m oder 1,980 k?,
950 st 40 st

8) weiß Kammgarn:
0 ^o^O— — 1 Strähn, 570 m oder — 0,040 KZ.

b) Berechnung des Schusses.
232 X 10 X 180 X 0,96 ^^28 m per M^^rsaden.

a)
29 Strähn, 98 m oder 0,388 kss Chappe.

b) lichtrosa:
26x^1728- — 47 Strähn, 278 w oder ) — 1,182 stx Kammgarn.
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e) schwarz:
—50 Strähn, 884 m oder ) — 1,273 kg Kammgarn,

ä) grau:

— 232 Strähn, 784 m oder ) — 5,821 Kammgarn,

e) weiß?

— 1^ Strähn, 524 m oder — 0,194 leg Chappe.

1) braun:

----- 950----- " Strähn, 278 m oder ) — 1,182 kg Kannngarn.

Preisberechnung.

zusammen 228,60 Mk.
Znr Bestreitung der sonst. Geschäftsunkosten 15«/« Zuschlag — 34,29 „

1. Kette:
11,650 kg Kammgarnzwirn a 6,90 Mk. --- 80,39 Mk.

! 0,736 „ Chappe L 21 Mk. --15,46 „

2. Schuß:
9,458 „ Kammgarnzwirn ä 6,90 Mk. — 65,26 „

/ 0,582 „ Chappe ä 21 Mk. ^12,22 „

Farblöhne:
l. Chappe gelb färben 0,868 kg L 2,25 Mk. -- 1,95 Mk.
2. Kammgarn rot „ 2,892 kg L 1,— „ - 2,89 „

schwarz „ . 2,843 kg ä 0,70 „ -- 2,— „
braun „ 3,162 kg L 1,20 „ -- 3,80 „
grau „ 12,171 ä 0,75 „ -- 9,13 „

Spull öhne:

Chappe und Kammgarn weiß (21 Str.)

1. Kette: <
100 Strähn 40 Pfg. 0,10 Mk.

Chappe und Kammgarn gefärbt (500 Str.)
100 Strähn 50 Pfg. -- 2,50 „

Chappe und Kammgarn weiß (15 Str.)

2. Schuß: j 100 Strähn 54 Pfg.
> Chappe und Kammgarn gefärbt (408 Str.)

- 0,10 „

100 Strähn 65 Pfg. -- 2,65 „
Scherlohn: je 50 Strähn 0,13 Mk. — 1,35
Andrehen: je 100 Faden 3 Pfg. — 0,80 „
Schlichte und Schlichtlohn: 4 Pfg- per Meter -- 7,60 „
Weblohn: für 50 Strähn 1,60 Mk.
Appretur: waschen, rechts scheren und pressen,

^13,50 „

per Meter 3^ Pfg. - 6,30 „
Legen und Packen: 20 Pfg. per Stück 0,60 „

Selbstkostenpreis: 262,89 Mk.

Ein Meter kostet also i Mk.
180

26*
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Die ganze Ware wiegt zusammen 21,306 Irx.

a) Kette:

Berechnung des Gewichtes.
rrr, 276 x 190 - ,

2330 x 190 >Kammgarn: 11,068 kx.

b) Schuß: .

24 x 1728
I000 x 7ä^°^^

208 x 1728
Kammgarn: x 4«

r«. „ 21,306Em Meter wiegt also —— 118 g.

Uebungen zu deu vorstehenden Berechnnngsarteu.
1. Ein Stoffmuster ist 10 om breit und 12 om hoch. Wir ziehen einen Ketten

faden heraus und ebenso auch einen Schußfaden, streichen dieselben glatt und messen 
sie wieder. Jetzt hat der Kettfaden eine Länge von 127 mm und der Schußfaden 
eine Länge von 108 mm. Wie groß ist die Kammbreite und die Kettenlänge dieses 
Stoffes, wenn die Stoffbreite 84 em und die Stofflänge 126 m beträgt?

^0^^ 90,72 om Kammbreite.

127 x 126 
----- --------- — 113,3 m Kettenlänge.

2. Eine Ware hat 24 Faden per 1 em im Stoff. 2 fädigen Blattzng. Welche 
metrische Nummer hat das Blatt, wenn die Breiten-Einarbeitung 5 °/o beträgt?

— — 5°/» — 114 Rohre per 1 om, Blatt Nr. 114/2.

3. Ein Stoff enthält 36 Faden per 1 om und hat bei 3fädigem Blattzug 4°/o 
Einarbeituug. Wie hoch ist die metrische Blattnummer?

36 x 10
—4°/,-^115,2, Blatt Nr. 115/3.

4. Ein Gewebe hat folgendes Schermuster:
24 weff"^ ! 12 Faden im Muster, 2 h? om breit.

Die schwarze Kette ist 4fädig, die weiße 2fädig ins Blatt gezogen. Ein
arbeitung 5°/o. Was für metrische Blattnummer?

24
per Muster 24 Rohre, per 1 om Rohre

24
x 10 — 5°/» 91,2, Blatt Nr. 91.

5. Ein Stoff ist wie folgt gezettelt:
60 Faden schwarz in 15 Rohren,

2 Faden Dreher in 1 „
leere Rohre 6 " „

2 Faden Dreher in 1 „
64 Faden in 23 Rohren per Muster.
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Ein solches Muster ist 12 mm breit. Einarbeitung 4°/,. Was für Blatt

stellung?

x 10 — 4°/. 183,9, Blatt Nr. 184.
1,2 om

6. Ein Stoff mit 84 om Breite enthält folgenden Blattzug:

42 Faden im Muster in 21 Rohren,
40 Muster, dann
24 Faden Atlas in 6 Rohren nnd

20 Faden Leiste in 10 Rohren,
24 Faden Atlas in 6 Rohren,

2 Faden Dreher in 1
leere Rohre 3 „

2 Faden Dreher in 1 „
12 Faden Leinwand in 6 „

2 Faden Dreher in 1 „
leere Rohre 3

20 Faden Leiste in 10 Rohren
Ein Schußfaden, den mir aus einem 57 mm breiten Stückchen des Stoffes 

herausziehen, glatt streichen und wieder messen, ist dann 66 mm lang. Welche Blatt
stellung?

66 >< 84 — g? 26 om Kammbreite.
57

21 Rohre x 40 Muster — 840 Rohre, hierzu 6 Rohre für die letzten 24 Atlas- 
fäden und 20 Rohre für die Leisten — 866 Rohre.

a) metrisch 89,03, Blatt Nr. 89,

k) bayrisch x 2 x 2,0825 — 42,9. Aus eurem 43 er Blatt,

o) sächsisch x 2 x 0,35 — 7,21. Aus einem 7 '/« gängigen Blatt.

7 . Ein Verbandstoff hat 4°/o Einarbeitung nnd enthält bei cirrsädigem Blatt
Was für metrische Mattstellung? 
x 10 — 496, Blatt Nr. 96/1.

Zug 10 Faden per 1 om.
10

8. 40 Faden rot
20 weiß
20 rot
20 weiß

rot 4fädig, weiß 2fädig im Rohr.

4 "/o Einarbeitung. 1 Muster (100 Faden) ist 19 mm breit. Was für metrische 
Mattstellung?

35 Rohre im Muster.

- —4°/, 770,8, Blatt Nr. 177.

, 9. 5 bindiger Atlas, abwechselnd zu 2 und 3 Faden ins Rohr gezogen, 37 Faden 
per 1 om. 5 °/o Einarbeitung. Welche Blattstellung?

37 Faden per 1 om , ,,.—------ -- - x 10 — 5 ° o — 140,6, Blatt Nr. 141.2i/r Faden per Rohr '
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10. Ein Stoff hat folgendes Schermuster:
20 rot in 4 Rohren,
4 weiß in 1 „

leer 4 „
4 weiß in 1___ „ 

28 Faden in 10 Rohren pro Muster.
60 Muster auf die Stoffbreite von 88 om. Was für metrische Blattuummer 

ist anzuwenden?
20 00 19,09 Faden per 1 om Stoff,

oo

IN 2'8 Faden per 1 Rohr.10 Rohre
19 092^- x 10 — 5 °/o 64,6, Blatt Nr. 65.

11. In einer Ware, die 47 Faden per 1 om enthält, sind bei einer Stoffbreite 
von 76 om und 4°/» Einarbeitung 4 Faden pro Rohr eingezogcn; was für Blatt
nummer ist auzuwenden?

a) metrisch ^^^ — 4°/, 112,3, Blatt Nr. 112/4,

b) bayrisch x 2 x 2,0825 — 48,9. Aus einem 49 er Blatt,

47 x 2
o) sächsisch —X 0,353 — 8,29. Aus einem 8sti gängigen Blatt.

12. In einem Stoff folgen einander immer 6 vierfädige und 2 dreifädige 
Rohre.

39 Faden per 1 om. 6°/» Einarbeitung. Was für metrische Blattstellung 
ist das?

30
30 Faden in 8 Rohren. — 3,75 Faden pro Rohr.

30 ^9 — 6 °/, 97,8, Blatt Nr. 98.
3,75 "

13. Wie verhalten sich die 3 Blattstellungen: metrisch, bayrisch und sächsisch 
zueinander? D. h. welcher bayrischen und sächsischen Blattnummer entspricht die 
metrische Nummer 100, die Einarbeitung zu 5 °/„ angenommen?

Nr. 100 metrisch —100 Rohre per 10 om im Blatt 
uud 5°/<> Einarbeitung —105 Rohre per 10 om im Stoff.

per 1 om —— — 21 Kettfaden.

21 x 2,0825 — 43,7. Aus einem 44er Blatt.
21 X 0,353 — 7,4. Aus einem 7 ffio gängigen Blatt.
Blatt Nr. 100 metrisch — 44 er bayr. — 7,4 sächs.

14. Aus 15 kg Kammgarnzwiru Nr. 78,2 ist eine Kette zu scheren, die im 
Blatt Nr. 160 (metrisch) 118 om breit eingestellt ist. Wie lang wird die Kette?

15 x 39 x 950 — 555750 m Garn haben wir.
16,0 x 118 x 2 — 3776 Faden beträgt die Einstellung.
555750
-^776- — m lang kann die Kette geschert werden.
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15. Wir haben 15 Pfund Baumwollzwirn Nr. 40/2; es soll daraus eine Kette 

für ein 56 er Blatt (bayrisch) geschert werden. Blattbreite 90 am. Einarbeitung 5«/». 

Wie lang wird die Kette?
2Ä5 26'89 Faden per 1 om Stoff.

90 om Kammbreite ab 5— 85,5 om Stoffbreite.
85,5 x26,89 — 2299 Faden Einstellung.
15 x 20 x 720 — 216000 m Garn haben wir.

—94 m lang können wir die Kette scheren.

1150 Rohre Rohre metrisch Blatt Nr. l28.
2 ' 9 äm Kammbreite

16. Wir besitzen 10 Pfund 20 er Mater gebleicht, 14 Pfund 26 er Mater rosa 
und wollen zetteln:

10 weiß,
2 rosa,
2 weiß,

16 rosa,
2 weiß,
2 rosa,

34 Faden im Muster.
56 er Blatt bayr. oder metrisch Blatt Nr. 126.
2 fädiger Einzug. Stoffbreite 78 om, Kammbreite 83 om.

Wie laug wird die Kette? Welche Farbe wird aufgearbcitet? Wieviel bleibt 
vou der anderen Farbe übrig?

x 78 2097 Faden Einstellung.
2,082v
2097 — nohre ^8 126,2 Blatt, metrisch.

2 — ^oyre. Kammbreitc

Wir haben 10 Pfund x 20 — 200 Strähn x 730 — 146000 m gebleichtes — 
und 14 „ x 26 364 „ x 730 — 265720 m rosa Garn.

Ein Muster hat 34 Faden; wir haben— 61 Muster und 23 Faden. Im

ganzen haben wir demnach
61 X 14 und 12 — 866 Faden weiß und
61x20 „ 11—1231 „ rosa,

zusammen 2097 Faden Einstellung.

Die weiße Garnmenge wurde reichen für —^0^-168^

265720 -1...
„ rosa „ „ ,, " 1231

m, 

m.

Natürlich können wir die Kette nur 168 »/r m lang scheren und es bleibt rosa 
Garn übrig.

—^1^ 1681/2 io,93 Pfund, rund 11 Pfund rosa Garn
730 x 26

brauchen wir, es bleiben 3 Pfund von demselben daher übrig.



- 408 —
17. Aus 1^ Schock Leinengarn Nr. 60 soll eine Kette geschert werden, die im 

Matt Nr. 185 eine Breite von 112 om haben soll. Wie lang wird die Kette?
1^x 2400 — 4200 Gebind x 260 m — 1092000 m Garn haben mir.
Blatt Nr. 185 x 11,2 äm Blattbreite — 2072 Rohre.
2072 Rohre x 2 4144 Faden Einstellung.

4144 — 263,5 m lang können wir die Kette scheren.

18. Eine Ware ist 89 om breit, die Kammbreite um 5 Prozent größer. Faden 
per l om im Stoff 37,6; Blattzug 2 fädig.

Wie laug kann die Kette angelegt werden ans 10 Pfund 3 Stöhn Baumwoll
garn Nr. 24?

10 x 24 und 3 — 243 Strähn x 730 — 177390 m Garn haben mir.
37,6 x 89 — 3346 Faden Einstellung.

177390
ZZ46 — 53 m lang kann geschert werden.

19. Ans 10 Pfund Baumwvllgarn Nr. 20 wollen mir eine Kette 100 m lang 
scheren, die im Blatt Nr. 110 eingezogen mird. Wie viel Faden Einstellung wird 
die Kette haben?

10 x 20 x 730 — 146000 m Garn sind vorhanden.
^^0 — beträgt die Einstellung.

20. Eine Ware ist 3 fädig im Blatt Nr. 196 cingezogcu. Die Kammbreite ist 
um 5 Prozent größer als die Stoffbreite.

a) was ist das für eine bayr. Blattstellung?
b) wieviel Faden enthält der Stoff per 1 om?
19,6 x 3 und 5°/« — 61,74 Faden per 1 om im Stoff.

^.^4 x 2 x 2,0825 — 85,7 aus einem 86 er Blatt bayer.

21. Wieviel Faden per 1 om enthält ein Stoff, der bei 4°/» Einarbeitung aus 
dem Blatt Nr. 200 gewebt ist?

20,0 x 2 und 4 °/o — 41,6 Faden per 1 am im Stoff.
22. Eine Ware wird im Blatt Nr. 150 gewebt. Die Knmmbrcite beträgt 67 om. 

Die Kette soll 240 m lang geschert werden; wieviel Garn (24 er Water) braucht man 
dazu?

15,Ox 67 x 2 — 2010 Faden Einstellung.
2010 x 2^0

730x 24 —2? Pfund, 12 Strähn, 600 m Garn werden gebraucht.

23. Eine Leinwand mit 6°/» Einarbeitung soll ans dem Blatt Nr. 212 gewebt 
werden. Stoffbreite 96 om. Wieviel Leinengarn Nr. 60 brauchen mir zu einer Kette, 
die 175 m lang geschert werden soll?

21,2 X 2 und 6 o/o X 96 X 175
------- 260 X 60----------------- — Pfund, 21 Gebinde, 60 m.

2400
1 Schock 60 er Garn wiegt — 40 Pfund.

24. Zu einem seidenen Blusenstoff, 56 om breit,-verwenden wir ein Blatt in 
40 er Feine und ziehen Organsin 18/20 äov. 2 fädig ein. Wieviel Kettcnseidc brauchen 
wir für 108 m Ware?
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Breiten-Einarbeitung 5"/«, Längen-Einarbeitung 4°/».
108 und 4°/, — 112,32 m Kettlänge.
80 Faden im Blatt und 5— 84 Faden per 1 om im Stoff.
84x 56x112,32
-------- ----------------— 61 Strähn und 6803 m oder 61,91 Strähn.8o50 '

61,91x19^1 kg, 176 g.
25. In einen halbwollenen Kleiderstoff, l20m lang, llOom breit, Einarbeitung 

in Längsrichtung 4°/o, im Schuß 7°/», schießen wir:
20 Faden Baumwollgarn Nr. 20,
20 „ Kammgarn Nr. 32,
40 Faden im Muster, per 1 om 26 Schuß.

Wieviel Schußmaterial wird gebraucht?
110 om Stoffbreite uud 7°/« Einarbeitung — 117,7 om Kammbreite.
26x 100x 120x 1,177 . . . ... r

------- 2----------------- — 183612 m Garn brauchen wrr rn jedem Material.

183612 ...—— 6 lig, 1 Strähn, 262 m Kammgarn.
9V0 X 8/
730^20 " ^2 Pfund, 11 Strähn, 382 m Vaumwollgarn.

26. Ein Baumwollstoff wird wie folgt beschossen:
16 Faden weiß,
4 „ hellblau,

per 1 om 18 Schuß, 3 dunkelblau,
Mule Nr. 12, 2 weiß,
Stoffbreite 78 om, 3 ,, dunkelblau,
Stofflänge 180 m, 4 ,, hellblau,

32 Faden im Muster.
Aus einer Probe von 10 om Breite messen wir einen glattgestrichenen Schuß

faden; derselbe hat eine Länge von 108 mm.
Wieviel Schußmaterial wird gebraucht?

— 84,24 om Kammbrcite.

18x100x 180 x 0,8424 m per 1 Musterfaden.

8529 x 18
730 x 12
8529 x 6
7 30 x 12

17 Pfund, 6 Strähn, 222 m weiß.

— 5 Pfund, tO Strähn, 74 m dunkelblau.

730 x12 Pfund, 9 Strähn, 342 m hellblau.

27. Ein Stoff ist aus dem Blatt Nr. 136 gewebt. Breiten-Einarbeitung 
7"/», Stoffbreite 96 om.

Kettmaterial: Baumwollgarn Nr. 20.
Stofflänge 100 m. Läugeu-Einarbeitung 4"/,.
Schußmaterial: Baumwollgarn Nr. 16.
28 Schuß per 1 om.
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Wie schwer ist ein laufender Meter dieser Ware?
13,6x2 und 7«/o —29,1 Faden per 1 om Stoff x 96 — 2794 Faden 

Einstellung.
Stofflänge 100 m und 
96 om Stoffbreite und 
2794x104 , 

768x20 —

4 °/o Einarbeitung — 104 m Kettenlänge.
7 °/° „ — 102,72 om Kammbreite.

Pfund Kettgarn brauchen wir.

28 x 100 x 100 x 1,0272
—768 x 16------------" 23,406 Pfund Schuß werden gebraucht.

18,917
23,406
42,323 x,0,4536^— 19,198 wiegt die ganze Ware. 
19,198

—^öo— 191,98 K wiegt 1 laufender Meter.

(Bei der Frage nach dem Gewicht muß durch die Soll-Länge des Strähnes, 
bei Baumwolle also durch 768 dividiert werden. 1 engl. Pfund — 0,4536 K.^.)

28. Wie schwer ist 1 gm eines Zeltstoffes, der aus dem Blatt Nr. 180 bei 
3fädigem Vlattstich gewebt ist? Die Kette besteht aus Baumwollzwirn Nr. 60/2, der 
Schuß aus Leinengarn Nr. 45. Die Einarbeitung beträgt in der Breite 7 °/«, in der 
Länge 5"/«. 22 Schuß per 1 om.

180 x 3 x 1,07 x 10 — 5778 Faden Einstellung,
5778 x 1,05

768 x 30^
22 x 100 x 1,07

260 x 45

— 0,2633 engl. Pfund Kette,

0,2012 engl. Pfund Schuß

0,4645x453,6 — 211 § ist 1 gm der Ware schwer.
29. Ein Baumwollflanell ist aus dem Blatt Nr. 150 gewebt. Zur Kette 

wurde Vaumwollgarn Nr. 26, zum Schuß Baumwollgaru Nr. 4 vcrwcudet. Per 
1 om 12 Schuß, Kammbreite 64 om, Stoffbreite 60 em, Kettenlänge 140 m, Stoff
länge 132 m.

a) Wie schwer ist die ganze Ware? b) Wie schwer ist 1 gm der Ware) o) Wie 
schwer ist 1 laufender Meter der Ware?

Blatt Nr. 150 — 30 Faden per 1 om im Blatt.
30 x 64 x 140
—768 xZg 13,461 Pfund engl. wiegt die Kette.

12x100x132x0,64
-------- 768 x 4--------- — oo Pfund engl. wiegt der Schuß.
13,461
33,—
46,461 Pfund x 0,4536 — 21,047 kg wiegt die ganze Ware.
^132^ 159,659 g wiegt 1 laufender Meter.

1 69 669
-- 6o— x 100 266 g wiegt 1 gm.

30. Ein Stoff ist 78 om breit (Breiten-Einarbeitung 5 °/») und 200 m lang 
(Kctteneinarbeitung 4 °/o). Blatt Nr. 144. Gleiche Dichte in Kette und Schuß. Ein 
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laufender Meter wiegt 112 §. Kett- und Schußmaterial sind einander gleich. Aus 
was für Garnnummer ist die Ware hcrgcstellt?

Stoffbreite 78 om uud 5 — 81,9 om Kammbreite. Stofflänge 200 m und
4 "/« — 208 m Kettlänge. Per 1 om 14,4 Rohre x 2 — 28,8 Faden x 8I,9 — 2359 
Faden Einstellung.

— 30,2436 Faden per 1 om in Kette und Schuß. 
78

2359 x 208 — 490672 m Kettgarn.
30,2436 x 100 x 200x0,819 —495390 m Schußgarn.
490672
495390
986062 m Garn hat die ganze Ware.

^^0- — 4930,3 m Garn wiegen 112 g. — 44,02 m Garn wiegen 1 8-

44,02 x 453,6 — 19967 m wiegen 1 engl. Pfund.

— 26. Die Ware ist aus 26 er Garn hergestellt. 
768

Oder: 28,8 Faden per 1 om im Blatt. Per 100 om im Stoff (105 om Kamm
breite) sind 105 x 28,8 — 3024 Faden. Die Dichte in Kette und Schuß per 1 om 
beträgt also 30,24 Faden.

30,24 x 82 x 1,04 — 2579 m Kette per 1 m Ware,
30,24 x 100 x 0,82 — 2471 m Schuß per 1 m Ware, 

5050^m Garn zu 1 m Waare wiegen 112

— 45 m wiegen 1 8- (Metrische Nr. 45.)

N°. 2S.

(Die Umrcchnungsziffer von metrischer in Vanmwollgarn-Numerlerung beträgt 1,695).
31 Wie hoch ist die Umrechnungsziffer vou metrischer Numerierung in die 

Leinengarn-Nummer?
Metrisch Nr. 10 gibt an, daß 10 Strähn ä 1000 m, das sind 10000 m, 1 I<8 

wiegen.
Die englische Numerierung bei Leinengarn gibt an, wieviel mal 274,3 m (Ge

binde) ein engl. Pfund wiegen.
Bei engl. Nr. 10 wiegen also 2743 m 1 Pfund oder

x 1000 - 6047 m wiegen 1 kss-
453,6

Die englische Nummer verhält sich also zur metrischen Nummer wie 6047 zu

10000 oder wie 1 S" 1,6537.

Um die englische Leinengarn-Nummer zu fiuden, muß man also die metrische - 
Leinengarn-Nummer mit 1,6537 multiplizieren. Die metrische Nr. 10 entspricht also 
der engl. illr. 16,5.

Ist uns die englische Nummer bekannt und wollen wir die metrische Nummer 
finden, so müssen wir die engl. Nummer durch 1,64 dividieren. Von Nr. 20 engl. 
wiegen z. B. 20 x 274,3 5486 m ein Pfund. Von diesem Garn würden mithin
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453 6^^000 — 12094 m 1 lex wiegen (metrische Nr. 12,094). Die engl. Nummer 

verhält sich also zur metrischen Nummer wie 20 zu 12,094 oder wie 10 zu 6,047 
oder wie 1 zu 0,6047 (ö6^^1,65).

32. Eine Ware ist aus Blatt Nr. 146 hergestellt. Breiten-Einarbeitung 4«/». 
Material Kammgarnzwirn 2fädig. Eine Probe von 5 om Höhe und 5 om Breite 
wiegt 1,15 A. Kammbreite 120 om. Stofflänge 180 m. Längcneinarbcituna 5°/« 
per 10 om 280 Schuß.

a) Wieviel wiegt die ganze Ware?
b) Aus was für Garn-Nummer ist die Ware hergestellt?

Blatt Nr. 146 — 14,6 x 2 — 29,2 Faden per 1 om im Blatt.
29,2 x 120 — 3504 Faden Einstellung.
180 m Stofflänge und 5«/, — 189 m Kettlänge.
120 om Kammbreite ab 4°/o — 115,2 om Stoffbreite.
3504 x 189 662256 m Kettgarn enthält der Stoff.
280 x 10 x 180 x 1,2 ^604800 m Schußgarn „ 

1267056 m Garn hat die ganze Ware.
n) Die Probe von 25 gom wiegt 1,15 K. Unser Stoff hat 18000 om Länge, 

115,2 om Breite, also 18000 x 115,2 — 2073600 gem, er wiegt
^0x1,15^95 386

b) — 13,283 m des Garnes wiegen 1 8-

13283 m des Garnes wiegen 1 kg.
Das Garn hat die Nummer 13 es sind also 2 Fäden zusammengezwirnt, 

die beide die Nr. 210/2 (26500 m per KZ) haben. Hierbei wurde der Zwirnverlust 
nicht gerechnet. Rechnen wir denselben zu 7°/«, so ergibt sich die einfache Garn- 
Nummer von

26,5 und 7 »/, Nr. 28^3.
3. Eine Leinwand, aus line Nr. 45 hergestellt, wiegt pro laufenden Meter 

165 F. Der Stoff ist 84 em breit und arbeitet 5"/» ein. Wieviel Meter der Ware 
bringen wir aus ^3 Schock fertig?

2400 Gebind Nr. 45 wiegen ) 53-3 Pfund oder 

(53,3 x 453,6 —) 24190 ss.
10

^3 Schock wiegt —— 8063 A.

—48,86 iv Ware brächten wir aus ^3 Schock fertig; es ist nun aber noch

die Schwendung zu berücksichtigen; nehmen wir diese mit 5«/« au, so erhalten wir 
48,86 weniger 5 "/, — 46,4 m Ware.

34. 2 Faden Nr. 20 und 1 Faden Nr. 10 werden znsammengezwirnt. Zwirn- 
verlust 7 °/o. Welche Nummer entsteht?

a) metrisch: 1 Faden 20000 m per 1 kg (Nr. ^20),
1 „ 20000 „ „ 1 „ ( „ 20),'
1 „ 20000 „ „ 2 „ ( „ 10),
3 Faden 60000 m per 4 kg.
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Der Zwirn ist 20000 m lang weniger 7 "/« Zwirnverlnst — 18600 m und wiegt 
. , , 18600 1 .4 kA, metrisch —— — 4650 m per 1 kg.

b) englisch: 1 Faden Nr. 20 (20x768) 15360 m per 1 Pfund,
1 „ „ 20 (20x 768) 15360,, „ 1
1 „ „ 10 (10x768x2)15360,, „ 1____
3 Faden gezwirnt zu 1 Faden 15360 m laug 4 Pfund.

15360 7 — Z572 m wiegen 1 Pfund.

engl. Nr. 4,65.

Oder:
a) metrisch:

20 Strähn Nr. 20 wiegen 1
20 „ „ 20 „ 1 „
20 „____ „ 10 „___ 2 „
20 Strähn Zwirn wiegen 4

—7 °/o Zwirnverlust — 4,65 ist die Nummer des Zwirnes (4650 m per k^).

b) englisch:
statt Kilogramm ist Pfund zu fetzen.

35. Wir zwirnen:
2 Faden Nr. 20 zusammen. 3"/« Zwirnverlust. 8 Fäden vou diesem Zwirn 

werden wieder zusammengezwirnt; Zwirnverlust 11 "/o. Was für Garnnummer 
entsteht?

1 Faden Nr. 20 (20000 m per Icg) 20 Strähne per 1 kx.
1 „' „ 20 (20000 m per kg) 20 „ „ 1 k§.

194001 Faden Zwirn 20000 m weniger 3«/« —19400 m wiegen 2 ÜF oder —— 

— 9700 m wiegen 1 üg. 8 Faden L 9700 m — 77600 m weniger 11 °/, — 69064 m 

Garn oder — 8633 m Zwirn wiegen 8 ÜA oder — 1079 m wiegen 1 üg. 

Nr. 20/2/8 1079 w per 1 kx.
36. Ein Jutestoff ist aus dem Blatt Nr. 40 hergestellt, gleich dicht iu Kette 

und Schuß und arbeitet in Kette und Schuß 5«/o ein. Material: Jutegarn Nr. 12. 
Welches Gewicht haben 100 gm? Für 1 gm ist die Kammbreite 1,05 m. Auch die 
Kettenlänge beträgt 1,05 m. Blatt Nr. 40 —80 Faden per 10 om Blatt x 10,5 — 
840 Faden Einstellung.

840 x 105 — 88200 m Kettgarn
ebensoviel 88200 m Schußgarn (weil gleiche Dichte, Material u. Einarbeitung). 

176400 m Garr» enthalten 100 gm Ware.
Von Jute Nr. 12 wiegen 274,3 x 12^ 3291,6 m 1 Pfund.

53,591 Pfund x 0,4536 — 24,309 KZ ist die Ware schwer. 
3291,6

37. Ein Muster hat 600 Faden und ist aus dem Blatt Nr. 190 gewebt. 
3fädiger Blattzug. 4°/» Einarbeitung. Wie breit ist das Muster?

Blatt Nr. 190 3fädig^570 Faden per 10 om Blatt.
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570 und 4 °/o —592,8 Faden per 10 ein im Stoff.
5,928 Faden per 1 mm Stoff.

—101,2 nun breit ist das Muster.

38. Aus dem Blatt Nr. 156 weben wir ein Muster zu 400 Platinen in Spitz 
galiert, ohne die Spitzfaden alfo 798 Faden groß. Einarbeitung 5«/«, Blattstich ab
wechselnd 2 und 3 fädig. Wie breit wird das Muster?

Blatt Nr. 156 — (156 x 2 str) 390 Fadeu per 10 om Blatt.
390 Faden und 5— 409,5 Faden per 10 om Stoff. 4,095 Fadeu per 

1 mm Stoff.
798

194,8mm breit wird das Muster.

39. Vollständige Kalkulation und Beschreibung der Herstellungsweise einer 
Leinwand.

Stoffbreite 80 om, Breite der Stuhlware 84 om, Kammbreite 88 om.
(Die Stuhlware ist je nach der Spannung der Kettfäden sowie auch des 

Schusses um ungefähr 4°/« schmäler als die Kammbreite. Um weitere 4 bis 5°/^ 
springt die Ware in der Bleiche ein.)

Gewebelänge 100 m, Kettenlänge 107 m.
(Ebenso wird die Ware je nach der Garnstärke und der Kettenspannung um 

8 bis 12°/o kürzer als die verwebte Kettenlänge. Dieser Prozentsatz erhöht sich noch 
durch das Aulängern und den Rest der Kette, der im Geschirr bleibt; durch das 
Maugelu aber wird die Ware wieder um etwa 5°/o länger.)

Einstellung der fertigen Ware 2160 Faden.
270 Kettfaden per 10 om x 80 om Breite x 107 m Kettenlänge x 231 120 m 

Kettengarn.
Ein Stück hat 4 Strähn ä 10 Gebind ä 260 m*) —10400 m.
231 120

— 22,223 Stück brauchen wir zur Kette.

Das Material der Kette ist Leinengarn Nr. 45 mit ein Viertel-Bleiche.
Das Material des Schusses: Leinengarn Nr. 50, sti gebleicht.
210 Schuß per 10 om.
210x10x 100x0,88

----------10400-------- — —17,77 Stuck brauchen wir zum Schuß.

Einstellung 27 x 80 — 2160 Faden — 1080 Nohre.

Blatt Nr. 123.
0,0

Kalkulation:
22,223 Stück Kettgaru ä. Mk. 1,02 Mk. 22,67
Spullohn per Stück 7 Pfg. „ 1,56
Scherlohn (107 m 54 Gang ä 40 Faden) „ —,4g
Schuß 17,77 Stück ä Mk. —,98 „ 17,42
Spullohn (Schlauchspuleu) per Stück 8 Pfg. „ 1,42
Schlichten mit Schlichtlohu 10 Pfg. per 1 Garn „ —,90

Mk. 44,43

*) 260 w Berbrauchslänge, 274,3 m Soll-Länge.
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Hierzu wäre noch der der Kundschaft zu gewährende Kassa-Skonto, ferner ein 
Betrag für Generalspesen zu rechnen, z. B.

Einstuhlsystem. Zweistuhlsystem.

Materialpreis Mk. 44,43 Mk. 44,43
Weblohn „ 5,- „ 3,50
Fabriksrcgie 100°/» „ 5,— 120°/« vom Weblohn „ 6,—
Mangellohn „ 1- ,, 1-
Adjustierung der Webe „ —,30

Summe Mk. 55,73 Mk. 55,23

obige Mk. 55,73 Mk. 55,23
Kassa-Skonto und Generalspesen 15°/» „ 8,36 „ 8,28

per 100 w Selbstkosten Mk. 64,09 Mk. 63,51
„Im „ „ —,64 „ —,63^/2

Atherton-Webstuhl mit Unterschlag, positivem Regulator, Leinwandexzenter.
Schwingbaum um 15 om höher wie der Brustbaum, damit die Ware „walkt".

40. Kalkulation und Herstellung einer Jute-Packleinwand.
Stoffbreite: 150om(59 wokech. Stofflänge : 10 Stück ä 100 m — 1000 m Ware.
Kettstellung: 5 Faden per 1 om x 150 — 750 Faden. Schußdichte : per 1 om 

5 Schuß.
Einzug in das Geschirr: 1 Faden per Helfe, 4 Schäfte mit Sprungeinzug.
Einzug in den Kamm; 1 Faden per Zahn.
Breite der Rohrware: 154 öm, Kammbreite 164 om.
Kettenlänge: 1040 m. (4 °/« Einarbeitung.)

750
Blattstellung: — Blatt Nr. 46.

Materialberechnung:

Kette: — 600 Strähn Jutegarn Nr. 7.

3000
600 x 5 — 3000 Gebinde,^— — 428^2 engl. Pfund.

5 x 100 ><1000 x , 6Z1 Strähn Jute Nr. 7.
1300

3155
631 x 5 — 3155 Gebinde, —— 451 engl. Pfund.

Webstuhl: Besonders schwer gebauter Kurbelwebstuhl mit Wellenvorrichtung 
(Leinwandexzenter), beweglichem Schwingbaum, großem Schützen für 
Schlauchspulen.

Appretur: Das Gewebe wird auf der Gummier- (Imprägnier-) Maschine 
in 2 oder 3 Passagen mit einer Masse imprägniert, die z. B. bestehen 
kann aus: 1 Gewichtsteil Knochenleim, 1 Teil Kartoffelstärke, dann etwas 
Glyzerin und Borax oder Alaun nebst der nötigen Menge Wasser; damit 
die Ware recht glatt werde, setzt man auch Paraffin, Seife oder Wachs hinzu.

Nach dem Imprägnieren trocknet man das Gewebe auf der Nahmmaschine 
oder der Zylindertrockenmaschine, worauf man kalandert — nach Bedarf 
auch noch mangelt oder preßt.
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Kalkulation:

Summe Mk. 366,05
Es kommt mithin 1 m der Ware im Selbstkostenpreise aufMk? 1Z77

428^2 engl. Pfund Kettgarn a 24 Pfg. Mk. 102,84
451 „ „ Schußgarn ä 24 Pfg. „ 108,24

) Spulen der Kette 1 Pfg. per Pfund
i „ des Schusses 3....................

- .. 6,43
- „ 13,53

Zetteln 1 Pfg. per 5000 m. 780000 m Garn „ 1,56
Schlichte und Schlichtlohn -- 5,-
Andrehen 6 Pfg. per 100 Faden. 750 Faden — „ —,45
Weblohn 1000 Schuß 10 Pfg. 500000 Schuß - „ 50,—
Appretur per 1 m 2str Pfg. 1000 m - „ 25,—
Legeu und Packen per Stück 30 Pfg. 
General-Unkosten (Regie), den Weblohn nochmals

- „ 3-

eingesetzt mit - ,, 50,-

41. Kalkulation und Herstellung eines Bettzeuges.
Stoffbreite 82 om.
Kammbreite 90 om.
Stücklänge 40 m.
Scherlänge 42 m.
per 10 om 245 Kettfaden.
per 10 ow 228 Schußfaden.

Kette: 22 er Water engl.
Schuh: 12 er Mule-Kops weiß, 14er rot.
Scherzettel: 8 weiß,

2 rot,
8 weiß,

14 rot, 
32 Faden im Rapport. 

Schußzettel: Wie der Scherzettel.
Einstellung: 245 Kettfaden x 8,2 Stoffbreite — 2010 Faden,

Leiste_  10 Faden,
Einstellung 2020 Faden.

5,2827 Pfund; hiervon die Hälfte weiß, die andere Hälfte rot.

Schuß: ——0.9 Strähne; hiervon die Hälfte, das sind

o6,25 Strähn oder ! —s 4,688 Pfund weiß, die andere Hälfte, das sind 56,25 Strähn 

/56 25x
oder 4,018 Pfund rot.

Kalkulation;
5,2827 Pfund 22er Water ä 81 Pfg. Mk 4 28
4,688 Pfund 12 er Mule ä 72 Pfg. „ 3,37
4,018 Pfund 14 er Mule ä 76 Pfg. „ 3,05
Spulen 115 Strähn Kette zu 30 Pfg. per 100 Strähn „ —,35

Zu übertragen Mk. 11,05
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Uebertrag Mk. 11,05
Schuß wird nicht gespult, da Kopse
Zetteln 115 Strähn zn 1 Pfg. per 7 Strähn 
Andrehen 2020 Faden zu 3 Pfg. per 100 Faden 

gebleicht 8 Pfg. per Pfund, 7,34 Pfund
" y ' / gefärbt 29 Pfg. per Pfund, 6,66 Pfund 
Schlichten per Pfund engl. 5 Pfg., 5,2827 Pfund 
Weblohn per 1 m 5 Pfg. x 40 m
Appretur: schwach stärken, dann pressen (Kalandern) 

2^2 Pfg. x 40
Legen und Packen

— 17
—,61
—,59

1,93
—,27 

2,—

1,—
„ —15

Regiekosten 22«/» . . '

40 m kosten Mk. 21,68

Ein Meter kostet 54 Pfg.

42. Kalkulation und Herstellung eines Cheviotstoffes für Anzüge und Reise- 
Paletots.

Einstellung: 2412 Faden Kammgarn-Cheviot Nr. 18/2 (9000 m per kg) auf 
die Kammbreite von 170 om (mit Leiste 172,5 om).

Riet 2fädig (2 Faden per Zahn).
Rietnummer 71 (71 Rohre per 10 om).
Schußdichte: 150 Schuß per 10 om Rohware.
Schußmaterial: Kammgarn-Cheviot Nr. 18/2.
Schermuster: 6 Faden schwarz-weiß.

2 Faden schwarz,
8 Faden im Kettmuster. 

Schußzettel: 6 Faden schwarz,
2 Faden schwarz-weiß.

8 Faden im Schußmuster.
Länge der Kette 21 m. Länge der Rohware: 18,9 m.
Einarbeitung der Kette 7^2°/»; für Andrehen und Anschuß 60 om.
Breite der Rohware 165 om, Gewicht 11 KZ.
Leiste 22 Fäden, weiß Kammgarn-Cheviot. Die letzten 4 Fäden doppelt in 

der Helfe.
Bindung: Doppelköper, nach je 24 Faden die Richtung wechselnd (Kreuzköper, 

Fischgratbindung).
Appretur: Entknoten und Stopfen des rohen Stückes. Auswaschen (Entgerbern) 

desselben. Eventuell wird die Ware nun gekocht. Trocknen des Stückes. Dasselbe 
hat nun eine Länge von 18,4 m und eine Breite von 156 om. Hierauf wird die 
Ware zum zweiten Male gewaschen, gekocht und getrocknet, in manchen Betrieben 
auch nach der zweiten Wäsche 5 bis 15 Minuten gewalkt. Es hat nun eine Länge 
von 17,3 m, ist 1,42 m breit und wiegt 10,3 ÜF. Jetzt wird das Stück gerahmt und 
hierbei in Länge und Breite tüchtig abgezogen, dann nachgeknotet (entknotet). Hierauf 
etwa 4 Schnitt auf der Laugschermaschine geschoren, dann hydraulisch gepreßt. Nun 
erfolgt ein leichtes Dämpfen (dekatieren), aber nur so lange, bis der Dampf durch-

Schams, Weberei. 27 
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gezogen ist, worauf noch warm abgezogen wird. Das Dekatieren wird mitunter sogar 
ganz weggelassen, weil die Ware 2 mal gekocht ist. Hierauf erfolgt schwache Pressung 
auf der Zylinderpresse, worauf der Stoff fertig ist; sollte das Stück am Ende der 
Behandlung viel Preßglanz zeigen, so kann es auch nochmals abgedämpft werden.

Das Stück hat fertig bei einer Länge von 17,3 m und einer Breite von 142 ow 
ein Gewicht von 9,8 kx.

Kalkulation: Von den 2412 Fäden der Einstellung kommen 1809 auf 
schwarz-weiß und 603 auf fchwarz. Länge der Kette 21 m. Es wird daher an 
Kettgarn gebraucht:

., .. 21 x 1809 , ,
schwarz-werß —4,221

21 x 603 , ,
schwarz -^ooo " ^8-

Länge der Rohware 18,9 m.
1500 per 1 m x 18,9 x 1,725 Blattbreite , -- ,,

Schußdichte ------- ----------------- -------------------------------- ^'8, hiervon st.,

das sind 1,3585 schwarz-weiß und st., das sind 4,0755 schwarz.
schwarz-weiß: 4,221 KZ Kette, 1,3583 Schuß und 3 st« Abgang, zu

sammen 5,747
schwarz: 1,407 KZ Kette, 4,0755 üg Schuß und 3 st« Abgang, zusammen 

5,647
Preisberechnung:

5,747 kg schwarz-weiß ä. Mk. 4,60 — Mk. 26,43
5,647 schwarz ä Mk. 4,— — „ 22,59
Leiste — „ —,20

21 x 2412
Scheren (Zetteln) der Kette für 1000 in Garn 5 Pfg. —^ööö— x 5 — „ 2,53
Leimen, Trocknen und Bäumen 5 Pfg. per 1 m. 21 x 5 — „ 1,05
Anknüpfen der Kette 100 Faden 5 Pfg. 24,12 x 5 x „ 1,21
Weblohn: 1000 Schuß 16 Pfg. Es sind 1500 x 18,9 28350 Schuß „ 4,54
Knoten, Stopfen, Waschen, Walken 20 Pfg. per 1 m, das sind 17,3 m x 20 — „ 3,46
Scheren, Dekatieren, Noppen, Pressen ebenfalls 20 Pfg. x 17,3_______ „ 3,46

Summe Mk. 65,47 
20°/« General- und Musterspesen (Regiekosten) ________ „ 13,09

Mk. 78,56
Herstellungspreis für 17,3 m Mk. 78,56.

Herstellungspreis für 1 m Mk. 4,54.

43. Kalkulation und Herstellung eines schwarzen Herrcn-Rockstoffes:
Einstellung 4984 Faden ohne Leiste.
Blattbreite 178 ow, mit Leiste 182 om.
Vlattzug 4fädig, Blatt Nr. 70.
Scherzettel: glatt rohweiß Streichgarn, 18250 m per Kettendrehung.
Schußzettel: glatt rohweiß Streichgarn, 14000 m per üß, Schußdrehung.
Leiste: 28/4 Streichgarn (7000 m per !<§) Restergarn. 18 Fäden.
Bindung: 5schäftiger Atlas, verstärkt, 10 Schäfte, gerade durch bezogen.
Länge der Kette: 19 w.
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Länge der Rohware: 17,25 m. Einarbeitung der Kette 6für Andrehen 
und Anschuß 60 om Verlust.

Breite der Rohware: 172 om.
Gewicht der Rohware: 10 kg.

Appretur: Die Ware wird geknotet (entknotet), gestopft und alsdann ausge
waschen (entgerbert). Sie hat nach der Wäsche eine Länge von 16 m, eine Breite 
von 165 bis 166 om und ein Gewicht von 9,050 k^, hat also in der Länge 7str "/», 
in der Breite 4 °/» und an Gewicht etwa 9str st« verloren.

Die gewaschene Ware wird dann bis auf 139 em Breite eingewalkt und dabei 
in der Länge möglichst gehalten (in der Längenrichtung weniger gewalkt).

Nach der Walke hat das Stück eine Länge von 15,7 m und ein Gewicht von 
8,5 tzg. Es verlor also durch die Walke etwa 2°/» an Länge, 16°/« an Breite und 
östr "/« an Gewicht. Nach der Walke wird das Stück getrocknet und rechtsseitig auf 
der Doppelrauhmaschine in handfeuchtem Zustande gerauht, anfangs mit stumpfen, 
dann allmählich mit schärferen Karden, mit etwa 6 Satz fertig. Linksseitig wird 
die Ware nicht gerauht oder nur einmal schnell verstrichen.

Nach dem Rauhen wird das Stück gerahmt und hierbei in der Breite bis auf 
142 om ausgezogen. Hierauf erhält die Ware 6 bis 9 Schnitte auf dem Lang- 
scherer, wird dann mit 3 str bis 4° 8. Schwefelsäure karbonisiert, nach dem Neutra
lisieren mehrmals auf der kleinen Rauhmaschine naß verstrichen und dann auf die 
Dekatierwalze der Naßdekaturmaschine gewickelt; hier wird 20 Minuten lang direkter 
Dampf, dann 10 Minuten lang warmes Wasfer durch das Stück getrieben. Hieraus 
läßt man die Ware 10 Minuten lang in 50 bis 60 Grad heißem Wasser im Kreis
lauf, läßt sie schließlich abkühlen und treibt hierauf 10 Minuten lang kaltes Wasser 
durch das Stück. Durch vorstehend beschriebene Naßdekatur erhält der Stoff einen 
sehr schönen, tiefen Glanz.

Nach dem Dekatieren wird das Stück mit Glaubersalz, Schwefelsäure und 
Naphtylamin-Schwarz gefärbt und alsdann rechts mehrmals naß verstrichen (auch 
wohl vorher links ein- oder zweimal verstrichen), dann ausgeschleudert. Die Ware 
erhält dann uoch 6 bis 9 Schuitte auf der Langschermaschine und 2 Schnitt auf 
dem Querscherer, worauf sie (rechts und links) auf der Zylinderpresse (Kalander) ge
preßt und endlich unter Bürsten abgedämpft wird.

Erwähnt sei, daß gute Strichwaren meistens in weißem Zustande (noch vor 
der Naßdekatur) eine starke hydraulische Presse erhalten.

Die fertige Ware mißt jetzt in Länge 15,7 w, in Breite 1,42 m und wiegt 
7,9 Kg, die Rohware hat also bei der ganzen Behandlung verloren an Länge etwa 
9 °/o, an Breite etwa 17^/2 "/« und an Gewicht etwa 21 st«.

Materialverbrauch: Für die Kette werden bei 19 m Länge und 4984 Faden 
an 18250 metrigem Garn gebraucht:

^18250^5,189 Abgang - 5,345 kg.

Für den Schuß werden bei 17,25 m Länge der Rohware und l,82 m Kamm
breite bei 230 Schuß per 10 em gebraucht:

zu 3 "/. Abgaug - 5,313 üg.

27*
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Preisberechnung:
Kette 5,345 kg ä Mk. 5,30
Schuß 5,305 ÜA ä Mk. 5,—
Leiste

_  4034 X 10
Zetteln der Kette 1000 m Garn ä 4^ Pfennig——x 4hr

— Mk. 28,33 
— „ 26,57 
- „ -,25

- „ 4,26

Bäumen, Trocknen und Leimen der Kette 5 Pfg. ä 1 m der Ketten
länge 19x5 — „ —95

Anknüpfen der Kette 100 Fäden 5 Pfg. 49,84 x 5 — „ 2,49
Weblohn 1000 Schuß 12 Pfg. Es sind geschaffen

2300 Schuß per 1 mx 17,25 m Ware
1ÖÖÖ

für Knoten, Stopfen, Waschen und Walken 20 Pfg. per 1 m. 15,7 x 20 — „ 3,14
für Rauhen und Scheren 15 Pfg. per 1 m. 15,7 x 15 — „ 2,36
für Karbonisieren 15,7 mx 5 Pfg. — „ —,79
für Dekatieren 15,7 mx 5 Pfg. — „ —,79
für Färben 50 Pfg. per 1 Das Stück wog 7,9 kg — „ 3,95
für Pressen und Abdämpfen 3 Pfg. per 1 m x 15,7 — „ —,47

Mk. 79,11 
hierzu General- und Musterspesen (Regiespesen) 20°/« - — „ 15,82

15,7 m der Ware kosten M. 94,93
Es kostet mithin 1 m der Ware (Selbstkostenpreis):

94,93 —.
—Mk. 6,0».15,7

Anmerkung: Es wurde angenommen, daß von Kopsen geschert und geschossen 
wird, weshalb keinerlei Spullohn angerechnet wurde.

44. Kalkulatiou und Herstellung eines Baumwoll-Hosenstoffes.
Stoffbreite 65 am (Leiste je 7 mm, Stoff 636 mm).

22 Muster ä. 38 Faden, Leiste 16 Faden.
Summe der Einstellung 852 Faden.

Stofflänge 5 Stück ä, 35 m — 175 m.
Kettenlänge 182 m.

862
Dichte: — 131 Kettfaden per 10 ow, 128 Schußfaden per 10 om.

852
Kamm: 4°/« Eingang. Blattbreite 68 om. — 426 Rohre.

— Blatt Nr. 63. 2'fädig gestochen. 10 om Sprung. Pechbund. 0,0
Webstuhl: Oberschläger, mit Schwingtrommel (Schaukelmaschine, Nottal

maschine) versehen, 16schäftig.
Schäfte: Sprunghöhe 35 om, Rumorhelfen aus Zwirn mit runden Metall

augen.
Baumlage: Der Schwingbaum 5 om höher als der Bruftbaum.
Spannung: mit Seilbremse, Regulator positiv.
Appretur: Der Schuß wird vor dem Weben hart gestärkt. Die fertige Ware 

wird gestärkt, die Rückseite gerauht, dauu kalandert.
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Scherzettel: 1 Faden grau weiß Zwirn
8 „ grau grau „
2 „ schwarz rot „
8 „ grau grau „
1 „ grau weiß „
2 „ schwarz weiß „
1 „ grau weiß „

12 „ grau grau „
1 „ grau weiß „
2 „ schwarz weiß „

Vigogne Mater
Nr. 13 Nr. 20.

38 Faden im Muster.
Länge der gezwirnten Kette 182 m.

1 Muster enthält: 32 Faden grau Vigogne,
6 „ schwarz Vigogne,
8 „ weiß Mater,

28 „ grau „
2 „ rot

22 Muster x 32 grau Big. x 182 1-------- '-----------^7--------- ------------ — 13o Strähn und 7 "/» Zwirnverlust — 144,5
Strähn.

22 M. x 6 schwarz Big. x 182 -r. «-? 1------------------- 2---------------------------- — Z Strähn und 7 °/« Zwwnverlust — 27,1
Strähn.

22 x 8 weiß Mater x 182 ,. r—--------------------------------------------- — 44 Strähn und 7 °/o Zwrrnverlust — 47 Strähn.
22 x 28 grau Mater x 182 -
--------------------------------------------- — 1c>3,6 Strähn und 7 °/o Zwrrnverlust — 164,5

Strähn.
22 x 2 rot Mater x 182 , < c>------------------ —----------------------- — 11 Strähn und 7 °/» Zwrrnverlust —11,8 Strähn.

Leiste: — rund 4 Strähn Barrmwollzwirir Nr. 10/2.

Schuß: -28 10 ^0^ 0,68 Z09 Strähn Mule Nr. 10.

Kalkulation:
Rand 4 Strähn Double Nr. 5 oder 10/2 per 1 Pfund 80 Pfg. — Mk. —,64
Mater . 223,3 Strähn . Pfund 80 Pfg. 8,94

20 Strähn per Pfund

Vigogne - - -- 13,2 kg ä Mk. 1,60 „ 21,12
13 Strähn per kg

Schuß 200 Strähn ^,9 Pfund L Mk. -.73 „ 15,25
10 Strähn per Pfund

Vigogne grau färben per Pfund 16 Pfg. 24,5 Pfund - „ 3,92
Vigogne schwarz „ „ „ 20 „ 4,597 „ — „ ,92
Mater grau „ „ „16 „ 8,225 „ - 1,32

„ „ 30 „ 0,59 „ - „ -,18
„ bleichen „ „ „ 10 „ 2,35 „ — , —,24

Zu übertragen — Mk. 52,53
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Uebertrag Mk. 52,53

Schuß färben u. stärken per Pfund 25 Pfg. 20,9 Pfund — Mk. 5,23 
Zwirnen 100 Strähn 75 Pfg. 398,9 Strähn — „ 3,—

x- 1 OH

Kettenspulen per 100 Strähn 35 Pfg. ----- — — 212 Strähn— „ —,75

Schußspulen 100 Strähn 40 Pfg. 209 Strähn — „ —,84
Weblohn per Stück Mk. 1,50 x 5 — „ 7,50
Appretieren: stärken, rauhen, presfen per 1m 4str Pfg. x 175 — „ 7,88
Adjustieren per Stück 25 Pfg. — „ 1,25
Fabriksspesen (doppelter Weblohn) — „ 15,—

Zusammen Mk. 93,98
5 °/, Kassa-Skonto, 10°/, Generalspesen — Mk. 14,10

Selbstkosten Mk. 108,08
Selbstkostenpreis per 1 m Mx —

45. Kalkulation eines geköperten Seidenstoffes (Surah).
Warenbreite: 47 om.
Kammbreite: 48 om.
Stofflänge: 100 m.
Zettellänge: 105 m.

Dichte per 1 om: 78 Kettfaden und 58 Schußfaden.
Einstellung: (samt 2 Rändern ä 4 mm, wo die Kette doppelt dicht steht) 3804 

Kettfaden.
Blattstellung: 3fädiger Blattzug. Die Ränder 6füdig im Blatt.

1248 Rohre „ .
----- — Blatt Nr. 200 (26 er Feme).

Material: Kette: Jtal. Organzin 19/21, abgekocht uud violett gefärbt mit 30°/» 
Erschwerung.

Schuß: Jtal. Trame 24/26, soupliert und violett gefärbt mit 60"/» 
Erschwerung.

Matcrialberechnung:
Kette: ^^^— — 44,4 Strähn Organzin 19/21.

44,4 x 20 888 §.
888 g und 5 "/, Abfall — 933 g. 

^^ 58 x 100x 100x0,48
Schuß: —---------- öooö--------------" Strähn Trame 24/26.

31 x 25 775 g.
775 § und 6°/, Abfall —822

Kalkulation:
Kette: 0,933 kg Organzin 19/21, per üg Mk. 40,— Mk. 37,32
Schuß: 0,822 „ Trane 24/26, „ „ „ 38,— „ 3l,24
Farblohn: 0,933 kg violett, abgekocht, 30°/», p. kg Mk. 7,— „ 6,53

„ 0,822 „ „ soupliert, 60°/», „ „ „ 9,— „ 7,40
Kettspulen: 0,933 kg u. 30°/, —1,213 kg „„ „2,— „ 2,43
Schußspulen: 0,910 kg u. 60 °/, — 1,456 kg „ „ „ 1,50________„ 2,19

Zu übertragen Mk. 87,11
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Uebertrag Mk. 87,11
Zetteln: 3804 Faden, per 100 Faden 7 Pfg. „ 2,66
Andrehen: 3804 „ „ „ „ 4 „ „ 1,52
Weblohn: 100 m, per 1 m 15 Pfg, „ 15,—
Schußspulen: 1,456 kg, per 1 lr^ Mk. 2 „ 2,91
Noppen: 100 m, per 1 m 2 Pfg. „ 2,—
Legen und Packen: „ 1,—

Mk. 112,20
Hierzu an Fabriksregie, Generalspesen, Kassa- 

Skonto usw. 20 °/o „ 22,44
100 m Selbstkosten Mk. 134,64 

Preis per 1 m —^^ — 1,35 Mk.

46. Kalkulation und Herstellungsweise einer Blaudruck-Ware (Schürzenzeug). 
Maße: 98 om breit, 250 m lang (5 Stück Ware).

6 °/o Einarbeitung.
Dichte: per 10 om 183 Kettfaden und 170 Schußfaden.
Webstuhl: glatter Unterschläger, System Atherton mit 2 Jnnentritten (Lein- 

waudexzenter) und Gegenzug. Der Schwingbaum um 15 om höher als 
der Brustbaum. Die Helfenaugen stehen in der Höhe des Brustbaumes. 
Regulator positiv. Seilbremsung. 4 Schäfte mit je 450 festgestrickten 
Helfen mit Metallaugeu. Sprunghöhe 35 om.

Blatt: 107 om Einzugsbreite. 900 Rohre, 2fädig gestochen — 45 Gang.
900 Rohre —

10,7 ckm
Wcbgarne: Kettenlänge 250 m und 6 »/, — 265 m, hierzu 1 m für Andrchen,

Troddcn usw. — 266 m. — — 1842 Gebind Leinengarn Nr. 25 (line) (oder

184 Strähn und 2 Gebind oder 46 Stück und 2 Gebind).
170Schuß x 10>< 2oOx 1,07 Gebind Leinengarn Nr. 20 (tow)

(oder 433st Stück).
Kettenschecrcn: 1800 Faden, 266 m laug, eiugeteilt in 5 Stück ä 8 Zeichen.
Appretur: Die Ware wird roh gewebt, dann gewaschen und etwas gebleicht.

Hierauf wird das Muster mit Pappdruck beiderseits aufgedruckt, wozu 
man entweder Maschinen oder auch Handformen nimmt. Der Pappdruck 
ist eine Mischung von Ton, Grünspan, Gummi, Blaustein, Bleizucker, Sal
peter und Alaun. Dieser Aufdruck muß auf der Ware ordentlich eintrocknen, 
darf nicht beim Färben abbröckeln. Die so vorbereitete Ware wird nun in 
der Küpe (Jndigofärberei) ausgefärbt und hierauf in lauem Wasser der 
Pappdruck abgewaschen. Die Farbe konnte an den Stellen, wo sich der 
Pappdruck befand, nicht einwirken und so erscheint das Muster nach dem 
Auswaschen hell, in der Farbe des Garnes.

Hierauf wird die Ware gestärkt, kalandert, geglättet und kalt gemangt.
Ein zweites Verfahren besteht darin, daß man die Ware vollständig ausfärbt 

und das Muster mittels Aetznatronlauge und lichtgebr. Stärke aufdruckt, dann den 
Stoff im Säurebade behandelt, hieraus wäscht und schließlich stärkt, kalandert, mangt.
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Kalkulation:

Kette 46 Stück, per 1 Schock Mk. 90.— Mk. 69,—
Schuß 43-st Stück, per 1 Schock Mk. 60,— „ 43,75
Schlichten 5,-
Kettenspulen per Strähn 1^st Pfg. „ 2,76
Schußspulen „ „ 2,63
Scheren per Gang und 100 m 1 Pfg. „ 1.20
Weblohn per Stück Mk. 3,— 15,—
Appretur per 1 m 10 Pfg. 25,-
Ausfertigung per 1 Stück 30 Pfg. „ 1,50
Gcneralspesen gleich dem Weblohn 15 —

250 in Selbstkosten Mk. 180,84
Selbstkosten-Preis per 1 in ^^-^72 — 73 Pfennige.

47. Kalkulation und Beschreibung der Herstellungswcisc eines Damcnkleidcrstoffes 
(Jacquard-Orleans, LUstre).

Maße: mit Leiste 105 am breit, 
ohne „ 104 „
Länge: 10 Stück ä 50 m.

Material der Kette: Baumwollzwirn Nr. 80/2.
„ des Schusses: Mohairgarn Nr. 30.

Dichte: per 10 am 290 Kettfaden und 270 Schußfaden.
Wcbstuhl: glatter Oberschläger mit 300 er Jacquard-Doppelhubmaschine.

Schwingbaum 5 am höher als der Brustbaum. Seilbrcmse. Posi
tiver Regulator.

Galierung: Englische Gradordnung. 300 Platinen a 10 Schnüre.
4 Platinen ä 8 Schnüre sür die Leisten. 2 Platinen leer. 

Galierbreite 120 am. 506 Reihen ä 6 Löcher, versetzt gebohrt 
(also eigentlich 12reihig).

Kamm: 120 am breit, 2fädig gestochen. 1516 Rohre. — Nr. 126.

10 am Sprunghöhe. (Häufig werden solche Stoffe auch aus 1fädi- 
gem Blatt gewebt).

Helfen: 3032 Jacquardhelfen mit Metallauge, gut gefirnißt..
Anhang: 3022 Gewichte ä 16 Z.
Schcrzettel: 16 weiß, 3000 schwarz, 16 weiß.

3032 Faden, 511 m lang, 10 Stück ä 10 Zeichen.
Materialverbrauch:

Länge der Kette 511 m. (2 °/o Einarbeitung und 1 m für An- und 
Abweben).

32 Leiste x 511 ... ..!-----— ... — 23 Strähn weiß Kette.
720 m per Strähn
3000^511 ^129 Strähn und 120 m, rund 2130 Strähn. 

HO^^^531/4 Pfund schwarze Kette.
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Schuß: Kammbreite 1,20 m.
270x10 x 500x 1,20 .
-----------480x30-----------H2'/2 Pfund Mohair.

Linicnpapier: 270 zu 290 oder 8 zu 9.
Lesung: Die rechte Stoffseite oben gewebt.
Appretur: Die Ware kommt 111 om breit vom Stuhl, wird dann gesengt, ge

waschen, gekreppt, in Wolle ausgefärbt (die schwarze Kette war bereits 
vorgefärbt), wieder gewaschen, geschleudert, gedämpft, mitunter auch noch
mals naß dekatiert. Die Ware wird dann iu der Länge viel, in der Breite 
wenig gespannt (damit das Mohairgarn perlig hervortritt), dann gepreßt.

Kalkulation:
. Leiste 23 Strähn, per 1 Pfund Mk. 1,60 Mk. —,92

? o- 53i/z Pfund schwarz p.-1 „ „ 1,60 „ 85,20
Schuß 112^ Pfund ä Mk. 3,— „ 337,50
Kettenspulen 100 Strähn 35 Pfg. „ 7,54
Kettengarn färben per 1 Pfund 30 Pfg. „ 15,98
Kettenscheren per 7 Strähn 1 Pfg. „ 3,08
Weblohn per 300 Schuß 1 Pfg. „ 45,—
Appretur per 1 m 6 Pfg. „ 30,—
Ausfertigung 10 Stück ä^20 Pfg. „ 2,—

Summe Mk7 527,22
Fabrik und Generalspesen 22"/o „ 115,99

Selbstkostenpreis für 500 m Ware Mk. 643,21
643 31

Selbstkostenpreis für 1 m Ware ——1,29 Mk.

48. Kalkulation eines „Wäschebandes".
Breite: 14 ww oder 6ffi Linien.
Dichte: 50 Kettfäden per 1 om oder 11 per 1"' (franz. Linie).

29 Grundschuß per 1 om oder 78 per 1" (franz. Zoll).
Material: Kette 

Grundschuß 
Figurschuß

Riet (Blatt): 36 Stich 
per 1 om oder 5

80/2 Baumwollzwirn gebleicht.

„ „ türkischrot.
(Rohre) 2fädig auf l6 mm oder 7"' oder 22ffr Stich 
Stich per 1'".

Ketteneinteilung: Eine Kette zu 72 Fäden. 8°/» Einarbeitung.
Schußfolge: 1 Grund-, 1 Figurschuß.
Vorrichtung: Bandstuhl mit Jacquardmaschine und 2spuliger Lade.
Appretur: roh vom Stuhl.

Für die Kette werden gebraucht pro 1000 m Vaud bei 8°/« Einarbeitung:
1080 x72 .
720 x 40 — ^9^- Pfund.

Für den Grundschuß bei 2 "/» Einarbeitung. (Die Einarbeitung zur Länge von
1000 m hinzugeschlagen):

1020x1,4x29 , '-----720 x 40-----engl. Pfund.
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/ 29 x 100 x 1020 x 1,014 >

720x40------------— 1,438 > oder, wenn man die Angaben in

sranz. Altmaß benutzt i engl. Pfund.

Der Figur- oder Brochierschuß wird auf folgende Art berechnet: Die Länge 
eines Musterrapportes ist 22 mm und ein aus diesem gezogener roter Faden ist 
38,2 mm lang: er mißt also, da er doppelt gespult ist, eigentlich 76,4 mm.

In 1000 m oder 1000000 mm Band haben wir — ^^0 — 45455 Rapporte.

4545.5 Rapporte a 76,4 om Schußlänge — 34728 m Garn brauchen wir. Das sind 
34728 :720 — 48,24 Strähn oder
48,24:40 — 1,206 Pfund engl. für den Brochierschuß.

Selbstkostenpreis per 1000 m Mk. 25,80

Preisberechnung.

Rohpreis MEob'n p^ioo Su. Summe 
Bleichlohn *70 Pfg.

Kette 80/2 Baumwollzwirn per 1 Pfund 1,58 0,15 0,28 2,01
Grundschuß „ „ „ 1 „ 1,58 0,15 0,28 2,01
Figurschuß „ „ „ 1 „ i,58 0,70 0,28 2,56

Kette 2,7 Pfund a Mk. 2,01 — Mk. 5,43
Zetteln per 1000 m 1 Pfg. 77760 m — „ —,78
Figurschuß 1,206 Pfund ä Mk. 2,56 -- „ 3,09
Grundschuß 1,438 „ „ „ 2,01 -- „ 2,89
Arbeitslohn 45 Pfg. per 100 m — „ 4,50
Fabriksregie 100°/» vom Weblohn -- „ 4,50
Aufmachung per 100 m uud per 1'" Breite 2 Pfa.,

also bei 61/4'" Breite 12,5 Pfg. -- „ 1,25
Zusammen Mk. 22,44

Kassa-Skonto und Generalspesen 15°/» - „ 3,36

49. Kalkulation eines schottischen Bandes (Damenband).
Breite: 26 mm oder 11^/2'".
Dichte: 96 Kettfäden per om oder 22 Faden per franz. Linie.

35 Grundschuß per om oder 95 Schuß per franz. Zoll.
Material: Kette: Organzin 23/25 äomor rot, blau, weiß, schwarz und gelb.
Grundschuß: Baumwollzwirn Nr. 80/2 blau, rot und weiß, 2fach gespult.
Brochierschuß: Trame 24/26 äonisr schwarz, 3fach gespult.
Riet-Blatt: 65 Stich (Rohre) auf 29 mm oder 13"', oder 22^2 per om oder

5 Stich per Linie.
Ketteinteilung:

1. Kette 
(Grund.)

80 Faden rot
68
36 weiß l Einarbeitung 6°/»

II. Kette
20
18

blau 
schwarz >

(Atlas.) 12 ,,
/ Einarbeitung 4°/»

lll. Kette 16 2fach —32 Faden rot f
(Kante u. Berbindg.) 16 2 „ --32 „ blau ' Einarbeitung 10°/»
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Vorrichtung: Bandstuhl mit Jacquardmaschine und 4spuliger Lade. 
Appretur: Putzen und Kalandern.

Schußfolge: Ein Schußrapport enthält:
2 Schuß weiß 18 Schuß weiß

20 „ blau 36 „ blau
2 „ weiß 66 „ rot
8 „ blau 120 Grundschuß

14 „ weiß Baumwollzwirn
8 „ blau

50 „ rot 4 Effektschuß.
. ! 1 „ rot
4x- i „ schwarz Trame

12 „ rot.

Kalkulation.
Für die Berechnung der Seide sei noch folgendes vorausgeschickt: Der frühere 

internationale ?itre, der nach dem Grammgervicht einer Fadenlänge von 10000 m 
gefunden wird, hat sich nicht eingeführt. Man hat daher nach internationaler Verein
barung seit dem 1. April 1904 den lätre legille, bei dem die Nummer nach dem Ge
wicht von 9000 w ermittelt wird, angenommen. Diese Nummer weicht von dem 
Turnier Utre, der in vielen Gegenden eingeführt war, nur unwesentlich ab. Rechnet 
man 6°/» Verlust für Farben und Winden, fo hat man eine Strähnlänge von 
8460 w in Ahsatz zu bringen. Ist erschwerte Seide verarbeitet, so hat man dem 
ermittelten Quantum den Prozentsatz Erschwerung noch zuzurechnen, um das wirkliche 
Gewicht zu erhalten.

Für Kette I werden gebraucht per 1000 m Band von 23/25 ckemer Organzin 
titre legale bei 6«/» Verlust für Färben und Winden und 6«/» Einarbeitung:

1060 m Kettlänge x 80 x 24_ „ rot 
- 8460 — '

1060 x 88 x 24
8460

— 265 g blau,

IVSOxSSxS« 
-------- -------------- wo»

Für die ll. Kette bei 4°/o Einarbeitung:
1040 in Kettlänge x 18 x 24

8460
1040 x 12 x 24

-MM------

— 53 § schwarz,

Für die III. Kette bei 10°/o Einarbeitung:
1100 in Kettlänge x 32 x 24

8460
100 A rot,

1100x32x24
8460 — 100A blau.

Zählt man die gleichen Farben zusammen, so werden gebraucht: 341 g rot, 
365 § blau, 108 K weiß, 53 x schwarz und 35 § gelb.
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Für Grundschuß werden gebraucht:
35 Schuß per 1 om x 100 per 1 mx 1000 für den ganzen Stoff x 0,026 m Stoffbr. 

120 Faden im Schußmuster
— 759 m per 1 Musterfaden.

18 Schuß weiß im Muster x 759 , . ..
720 m p. "1 Str. x40 Str ^ 1 Pfund 0,4744 engl. Pfnnd werß u. 2«/» Einarbeitung

— 0,4839 Pfund- 
^-^^^^^ — 0,9488 engl. Pfund blau u. 2°/o Einarbeitung —0,9678 „

66 rot x 759
7Z0 x 40 l,/401 „ „ rot „ „ „ „ — 1,7749 „

Zusammen 3,2266 engl. Pfund.
An Brochierschuß-Material ist für einen Musterrapport, in welchem 4 Brochier- 

schuß enthalten sind, bei einer Bandbreite von 26 mm 4 x 26 mm -p der Länge des 
Musterrapportes — 34 mm, da der Schuß ja an der Kante soweit flottet, im ganzen 
138 mm oder 13;8 om notwendig. Der Schuß ist 3fach gespult. Mithin ist die 
Länge noch 3 mal zu nehmen.

Der Ansatz für die Berechnung des Materialquantums per 1000 m Band ge
staltet sich nun ebenso, wie in der vorigen Vandkalkulation angegeben.

— 29412 Rapporte. In einem Rapport haben wir 13,8 x 3 — 41,4 om

Schuß, mithin im Ganzen 41,4 x 29412 — 12176 m Schußgarn.
-^^——1,439 Strähn. Von 24/26 äon. Seide wiegt ein Strähn 25 g, wir 

brauchen also 1,439x25 — 36 g Seide zum Brochierschuß.
100000 x 41,4

3,4 x 8460 x 25
36^

Preisberechnung.

Kette Organzine: Rohprers Farblohn i000m1Pfg. Summa
23/25 äso. rot p. leg 48,— Mk. 3,50 Mk. 3,50 Mk. 55,— Mk.
23/25 „ blau „ „ 48,— „ 3,— „ 3,50 „ 54,50 „
23/25 „ weiß „ „ 48,— „ 2,— „ 3,50 „ 53,50 „
23/25 „ schwz. „ „ 48,— „ 4,— „ 3,50 „ 55,50 „
23/25 „ gelb „ „ 48,- „ 2,50 „ 3,50 ,, 54,- „

Schuß Baumwollzwirn: 
80/2 rot per Pfund 1,58 „ —,29 „ —,28 „ 2,15 „
80/2 blau „ „ 1,58 „ —,32 „ —,28 „ 2,18 „
80/2 weiß „ „ 1,58 „ —,16 „ -.28 „ 2,02 „

Trame: . lOOOmiPfg.
24/26 äso. schwarz p. leg 47,— „ 4,— „ 3,38 „ 54,38 „

Scherlohn --
Kette: 1000 m 1 Pfg. Suinma

341 g Org. rot 18,75 Mk. für 120000 m 1,20 Mk. 19,95 Mk.
365 „ „ blau 19,89 „ „ 128000 „ 1,28 „ 21,17 „
108 „ „ weiß — 5,58 „ „ 38260 „ — 0,38 „ 5,96 „

Zu übertragen: 47,08 Mk.
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Uebertrag 47,08 Mk.
53 § Org. schwz. — 2,94 Mk. für 18720 m — 0,19 Mk. 3,13 „
35 „ „ gelb 1,89 „ „ 12480 „ -- 0,12 „ 2,01 „

Grundschuß: 1,7749 Pfund rot L 2,15 Mk. 3,82 „
0,9678 „ blau a 2,18 „ 2,11 „
0,4744 „ weiß ä. 2,02 „ 0,96 „

Brochierschuß: 36 g schwarz ä 54,38 Mk. 1,96 „
Arbeitslohn: per 100 m 3,— Mk., per 1000 m 30,— „
Fabrikregie: 100°/« vom Weblohn 30,- „
Aufmachung: per 100 m 30 Pfg. per 1000 m 3,— Mk. 3,- „

124,07 Mk.
Kasfa-Skonto und Generalspesen 15°/« 18,61 „

Selbstkostenpreis per 1000 m 142,68 Mk.

50. Kalkulation eines Hosenträgers*)

*) Aus „Schams, Kalkulation der Webewaren, 4. Auflage." Verlag von C. Koch in Nürnberg.

Breite: 32 nun oder 14,25"' (franz. Linien).
Dichte: 85 Kettfäden per 1 om oder 19 per 1"'

30 Grundschuß per 1 om oder 84 per 1" (frauz. Zoll). 
Material: Kette l (Billdung) 60/2 Baumwollzwiru weiß.

Oberkette /
Kante ^2/2 Seving grau.

Oberkette: 36/2 Seving schwarz.
Oberkette /
Unterkette j 20/2 Seving weiß.

Stengel (Füllkette) 24/2 Seving roh. Umsponnener Gummi.
Umhüllung des Gummis: 60/2 Baumwollzwiru roh.
Grundschuß: 30 er Water roh (3fach gespult).
Riet (Blatt): 29 Stich (Rohre) ä 9 und 10fädig anf 37 mm, das sind 16^/,'" 

oder 7,8 Stich per om, das sind 1^ Stich per 1'".
Ketteneinteilung: Kette I zu 26 Faden und 400°/« Einarbeitung.

6 mal1
33 

2
3
2

33
1
1 
UI
IV

grau 
grau 
weiß 
schwarz 
weiß 
grau 
schwarz 
grau 6 mal

Kette ll zu 98 Faden und 
80°/« Einarbeitung.

Einarbeitung.

„ VI „ 17 „ Gummi per 10 om Ware 0,2 g Gewicht.
„ VI Umspinnung des Gummis 17 x 2 Fadeu mit 220°/« Eiukreuzung.

Schußfolge: Nur Grundschuß.
Vorrichtung: Bandstuhl mitTümmler uud Tümmler-Einrichtung. 1 spuligcLade. 
Appretur: Rückseite schwache Leimappretur.

Kette zu 75
32
24

Faden und 80°/« 
„ M°/° 
.. 70»/»
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Für Kette I werden gebraucht pro 1000 m Band bei 400°/» Einarbeitung 
5000x26
720 x 30 0.019 engl. Pfund.

Für Kette II 78 graue Faden und Kette IV 32 grane Faden für dieselbe Ware

bei 80«/» Einarbeitung x 17,188 engl. Pfund.
X lo

Für Kette II 16 schwarze Faden für dieselbe Ware und Einarbeitung 
1800 x 16

— 2-W2 engl. Pfund.

Für Kette II 4 weiße Faden und Kette III 75 Faden für dieselbe Ware bei

80 °/o Einarbeitung 720H 19,75 engl. Pfund.

Für Kette V für dieselbe Ware bei 70 °/o Einarbeitung
1700 x 24^20^1^4,722 engl. Pfund.

Füe Kette VI für dieselbe Ware x 0,2x 1000 kg Guwini.

Für Umspinnen des Gummis bei 220 «/« Einarbeitung
3200 x 34
720 x 30 — 5,037 engl. Pfund.

Für den Grundschuß bei 3"/« Einarbeitung. Die Einarbeitung zur Länge von 
1000 m hinzugeschlagen ^0 ^8,2>< 30 x 2 engl. Pfund,

oder, wenn man die Angaben in franz. Altmaß benutzt 
1030x 14,25 x 84x 3 r

-----1^^720^0------ engl. Pfund.

Preisberechnung.
per 1 Pfund F-arblohn

Kette: 20,2 Seving Mk. —,80 0,20
„ 24/2 „ „ —,80 roh
„ 32/2 „ „ —,90 0,25
„ 36/2 „ „ —90 0,25
„ 60/2 Baumwollzwirn „ 1,20 0,20

60/2 „ „ 1,20 roh
„ Gummi einschließlich Spinnerlohn per 1 kg

Grundschuß: 30 er Water, von Hülsen gespult, per 1 
Kette I: 6,019 Pfund ä Mk. 1,68

„ II u. IV: 17,188 „ ä „ 1,43
„ II: 2,222 „ L „ 1,43
„ II u. III: 19,75 „ a „ 1,28
„ V: 4,722 „ ä „ 1,08
„VI: 2 tzg Gummi ä „ 36,—
„ VI: 5,307 Pfund L „ 1,48

Grundschuß: 14,191 Pfund ä „ —,70

Windlohn
per 1000 Strähn Summe

70 Pfg.
0,28 Mk. 1,28
0,28 „ 1,08
0,28 „ 1,43
0.28 „ 1,43
0,28 „ 1,68
0,28 „ 1,48

„ 36,-
Pfund „ —,70

Mk. 10,11
-- „ 24,58

„ 3,08
— „ 25,28

„ 5,10
- „ 72,-
— „ 7,45
— „ 9,93

Zu übertragen — Mk. 157,53
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Zetteln per lOOO m 1 Pfg.: 
Kette I — 130000 in

Uebertrag Mk.

„ II, III, I V 369000 in 539800 m „ 
„V — 40800 rn

Arbeitslohn: 50 Pfg. per 100 rn — „
Fabrikregie: 100°/» vom Weblohn — „
Aufmachung einschl. Appretur per 100 m u. per 1'"

Breite 4 Pfg., also bei 14^"' Breite 57 Pfg. — „

157,53

5,40

5,—
5,—

5,70
Zusammen Mk. 178,63

Kassa-Skonto und Generalspesen 15°/« — Mk. 26,79
Selbstkostenpreis pcch 1000 m Alk. 205,42

l^.0. Für das Zetteln der Gummiketten ist nichts angesetzt; diese Arbeit be
darf großer Sorgfalt und wird in den meisten Fabriken vom Meister ausgeführt.



Die Bandweberei.
Beitrag von Otto Both, Hauptamt!. Lehrer für Bandwcberei au der Preußischen 

höheren Fachschule für Textilindustrie in Barmen.

Einleitung.

Die Bandweberei, auch „Bandwirkerei" genannt, stellt auf besonders konstruierten 
Webstühlcn die schmalen streifenförmigen Gewebe her, die, aus Kettfäden und Schuß
fäden bestehend, als Bänder wohl allgemein bekannt find.

Den Webstuhl hierzu nennt man Bandwebstuhl, auch kurzweg Bandstuhl, 
Bandmühle oder Getau. Er ist so gebaut, daß eine Anzahl dieser Bänder neben
einander auf einer solchen Maschine hergestellt werden kann.

In nachstehendem soll versucht werden, eine kurze gedrängte Uebersicht über 
die Eigenarten dieses interessanten Zweiges der Textilindustrie zu geben.

I. Die Bindungen.
Die Bindungen, welche in der Bandweberei benutzt werden, sind im allgemeinen 

dieselben, wie die ab Seite 108 dieses Werkes beschriebenen Bindungen für die Weberei. 
Es kommen jedoch außerdem in diesem Industriezweige eine Anzahl besonderer Bin
dungseffekte vor. Die interessantesten derselben sind in den nachfolgenden Kapiteln 
behandelt.

1. Die Hohlkanten.
Die Kantenbindungen fpielen in der Bandweberei eine wichtige Rolle. Mehr 

wie in jedem anderen Zweige der Weberei hängt bei der Bandfabrikation von einer 
gnten, glatten und geraden Kante der Wert und das Aussehen der Ware mit ab.

Man wendet deshalb sehr häufig die Hohlkauteu an, bei denen die Verkrcnzung 
der Schußfäden mit den Kettfäden in der Weise geschieht, daß jede Kante einen 
feinen, hohlen Schlauch bildet. Dadurch wird ein glatter, gerader Abschluß des 
Bandes erzielt. Je nach der Verteilung der Kettfäden in dem Hohlfchlauch der 
Kante unterscheidet man ganze Hohlkanten, dreiviertel Hohlkanten und halbe Hohlkanten.

Die ganzen Hohlkanten
sind Hohlgewebe mit gleicher Anzahl von Kettfäden im Obergewebe wie im Unter
gewebe. Man teilt die Gesamtzahl der Kantenfäden in solche ein, welche das Ober
gewebe des hohlen Schlauches machen sollen (die Oberkettfäden) und in diejenigen, 
welche in der Unterdecke arbeiten sollen (die Unterkettfäden).

Es wechselt regelmäßig ein Oberschuß mit einem Unterschuß ab. Der Ober- 
schuß trägt die Binduug in die Oberkettfäden, der Unterschuß die Bindung in die 
Unterkettfäden ein.
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Beim Zeichnen der Patrone für eine solche Hohlkante ist zu beachten, daß
l. die Kettfäden keine Verbindung der beiden Gewebe herstellen dürfen; die 

Verbindung derselben darf nur durch die Schußfäden erfolgen, 
dürfen in den Kettfäden keine Bindungsfchler, „Platten", beim Uebergang

des Schußfadens aus dem einen Gewebe in das andere entstehen. Die 
Bindung muß also richtig in dem anderen Gewebe sortsetzen.

Um Bindungsfehler oder Platten zu vermeiden, hat man nach dem Einteilen 
der Schußlinien in Oberschüsse und Unterschüsse den Spnleneintritt bei der ersten 
Karte anzugeben und darnach festzustellen, durch welche Schußpaare eine Verbindung 
des einen Gewebes der Hohlkante mit dem anderen erfolgt.

Je zwei Schüsse, von denen der erste aus den in der Mitte des Bandes liegen
den Kettfaden kommt und in den Kantfäden kreuzt, der zweite dagegen erst in die 
Kantfäden und dann in die Mittelfäden Bindung einträgt, stellen diese Verbin
dung her.

Man bezeichnet die beiden Schüsse als einen „Kehrschuß".
Schneidet man die Hohlkante gleich neben den Mittelfäden auf und klappt sie 

zu einen: einfachen Gewebe auseinander, so ergibt je ein solcher aus zwei Kanten
schüssen gebildeter Kehrschuß in diesem einfachen Gewebe einen durchgehenden Schuß.

Ist z. B. bei der ersten Schußlinie der Spulenlauf von links nach rechts, so 
bestehen bei der rechts liegenden Hohlkante die Kehrschüsse aus dem ersten nnd zweiten, 
dann ans dem dritten und vierten Schuß usw., bei der links liegenden Hohlkante 
dagegen aus dem zweiten und dritten, ferner aus dem vierten und fünften Schuß 
usw. Die Bindung der Kante ist nun so einzusetzen, daß dieselbe bei diesen Kcbr- 
schüssen ohne Fehler aus dem Untergewebe ins Obergewcbe bezw. aus dem Ober- 
gewebe ins Untergewebe übergeht.

Eine Patrone für solche Hohlkantcn ist in folgender Reihenfolge zu zeichuen:
a) Man teilt die Gesamtkettfäden für die Kanten in Oberkettfäden und Unter

kettfäden, die Schußlinien ebenso in Oberschüsse und Unterschüsse ein und bezeichnet 
nach dem Spulenlauf die Kehrschüsse.

b) Bei allen Unterschüssen sind sämtliche Oberkettfäden in Hochbindung zu setzen. 
Dagegen ist bei den Oberschüssen zu beachten, daß kein Unterkettfaden in Hvchbindnng 
kommt, da sonst eine falsche Anheftung der beiden Gewebe erfolgt.

ch Nun zeichnet man die Bindung des einen Gewebes ein, z. B. die des Ober- 
gewebes, indem man die Oberkettfäden auf den Oberschüssen in Bindung setzt. 
Hierbei kommt die Hochbindung nach außen zu liegen.

ä) Die Bindung des anderen Gewebes ist dem Spulenlauf nach, von außen 
nach der Mitte zu, richtig an das schon gezeichnete Gewebe anzusetzen. In diesem 
Falle müßte also nun die Bindung der Unterkettfäden auf die Unterschüsse gezeichnet 
werden und zwar im richtigen Ansatz an das schon gezeichnete Obergewcbe dem 
Kehrschuß nach. Bei dem Untergcwebe liegen die tiefbindenden Unterkettfäden 
auf der Außenseite.

Zeichnet man z. B. eine Hohlkante, welche dreibindigen Kettköper auf der Außen
seite zeigen soll, so geschieht das in folgender Weise:

Nachdem die gesamten Kantfäden in Ober- und Untcrkettfäden, die Schüsse eben
so in Oberschüsse und Unterschüsse eingekeilt sind, dann durch Angabe des Spulcn- 
laufcs die Lage der Kehrschüsse festgestellt ist, zeichnet man zuerst die sämtlichen 
Oberkettfäden auf den Unterschüssen aus. Dann zeichnet man die Bindung des einen 

SchamS, Weberei. 28
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Gewebes ein, entweder des Obergewebes oder des Untergewebes nnd setzt nnn jedes
mal, dem Kehrschuß folgend, die Bindung von außen nach den Mittelfäden zn in 
dem anderen Gewebe der Hohlkante fort.

Die Bindungsformel bei dreibindigem Kettköper lautet 2 hoch, 1 tief. Bei 
Hohlbindungen ändert man diese Formel um iu „2 außen, 1 innen". Fängt man 
also mit der Einzeichnung des Obergewebes an, so würden jedesmal zwei Oberkett
fäden außen (in Hochbindung), der dritte innen (in Tiefbindnng) gezeichnet werden 
muffen. Bei der Fortsetzung der Bindungsweise in dem zu dem betreffenden Ober
schuß gehörenden Unterschuß muß diese Formel „2 außen, l innen" richtig weiter
geführt werden.

Es ist jedoch hierbei wohl zu berücksichtigen, daß bei den Unterschüssen „zwei 
außen" gleichbedeutend mit der Tiefbindung von zwei Unterkettfäden, „eins innen" 
dagegen mit der Hvchbindung eines Unterkettfadens auf dem Unterschuß ist.

Die Fadenzahl sür die Hohlkanten kann beliebig genommen werden. Sie richtet 
sich nach der Stärke der Kettfäden und der Breite der Kaute.

Fig. 1465. Liuks ist ein schematisch dargestellter Kehrschuß einer an der rechten 
Seite des Bandes liegenden, richtig arbeitenden Hohltaffetkante angegeben, a — b 
ist Obergewebe, b — o ist Untergewebe. Rechts in dieser Fignr ist der Kehrschuß a — o 
zu einem durchgehenden Schuß aufgeklappt.

Fig. 1466 enthält eine Hohltaffetkante mit Bindungsfehler (Platte).
Fig. 1467 zeigt eine Hohlkante in dreibindigem Kettköper in richtiger Arbeits

weise und
Fig. 1468 eine Hohlkante in dreibindigem Kettköper mit Bindungsfehler (Platte).
Zum Ausfüllen des Hvhlraumes der Hohlkanten und zugleich zur Unter- 

stützung der Kantfäden gegen die Spannung des Schußfadens wendet man zuweilen 
noch besondere Stengelfäden an, die beim Unterschuß Hochbiudung, beim Oberschuß 
Tiefbindung erhalten. Dieselben liegen also ohne Verbindung mit dem Schußfaden 
lose füllend in dem Hohlschlauch.

Werden die Hohlkanten bei Jacquardwaren benutzt, so läßt man die eine Kante 
gegen die andere treten. Das heißt, wenn der Schußfaden bei einer Kante im 
Untergewebe kreuzt, fo trägt derselbe Schuß in der anderen Kante die Bindung in 
das Obergewebe ein. Die Kanten ziehen sich so gleichmäßiger an. Man läßt sie in 
der Regel so binden, daß der hineingehende Schuß die Biuduug der linken Waren- 
seite macht.

Bei Bändern, die auf Schaftstühlen gewebt werden, verfährt man jedoch meist 
nicht nach obiger Regel, sondern läßt, wie es Fig. 1470 und 1471 darstellt, beide 
Kanten gleich treten. Dies geschieht, um mit einer kleineren Zahl von Schäften für 
die Kantenbindung auszukommen.

In den zu diesem Abschnitt angefertigten Zeichnungen gibt X in der Kett- 
angabe unterhalb der Patrone die Oberkettfäden, in der Schußangabe seitlich von 
der Patrone die Oberschüsse und in der eigentlichen Patrone selbst in einem Schuß
rapport die Hochhebung der Oberkettfäden auf den Oberschüffen an. -p bezeichnet 
in der Kettangabe die Unterkettfäden, in der Schußangube die Unterschüsse und in 
der Patrone im Schußrapport die Hochbindung der Unterkettfädcu auf deu Unter
schüssen. « bedeutet innerhalb eines Schußrapportes der Patrone Hochbindung der 
Oberkette auf den Unterschüssen.
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Fig. 146» ist die Patrone für ein Band mit Hohltaffetkanten (gegentretcnd); 
für die Mittelbindnng sind einige Fäden in Taffctbindung genommen. Von unten 
nach oben enthält diese Zeichnung die Kettangabe, die Patrone,, die Schaftpassiernng, 
rechts davon die Schnürangabe, unter den Schnürnngspunkten die Exzentcrzcichnnng 
(nur für die Kautenfäden) uud oberhalb der Patroue den Querschnitt je eines Kchr- 
schusses für die rechte und linke Kante.

Schließt, wie es bei dieser Zeichnung der Fall ist, eine Hohlkantc an Taffet- 
bindung an, so muß der neben der Kante liegende erste Taffetfaden bei dem Ober
schuß der Kaute Hochbindung, beim Unterschuß Tiefbiudung haben. Arbeitet er 
entgegengesetzt, so legt er sich stengelförmig, ohne Bindung, in den Hohlschlauch der 
Kante hinein.

Fig. 1470 enthält die Patrone eines Bandes mit gleichtretendcn Hohltasfct- 
kanten. Die Mitte ist hierbei, ebenso wie bei den folgenden Patronen für Hohl
kanten, nur markiert.

Fig. 1471 ist die Patrone eines Bandes mit Hohlkanten in vierbindigcm 
Kettrips 2/2 und Fig. 1472 eines solchen mit Hohlkanten in dreibindigcm Kettköper 
arbeitend.

Fig. 1473 zeigt eine Patrone für ein Band, dessen Kanten fünfbindigc Kctt- 
atlasbindung haben. Es sind hierbei, und zwar ganz außen liegend, noch je zwei 
Stengelfäden angeordnet.

In Fig. 1474 ist die Patrone eines zwcispnligen Bandes mit vierbindigcm 
Kettköper als Bindung für die Kante veranschaulicht. Hierbei ist die Eintragung 
der Schüsse zu beachten. Es arbeitet nacheinander erst eine Spule im Obergewebe, 
daun die andere Spule ebenso im Obcrgewebe, nun die erste Spnle in: Untergewcbe, 
die andere im llntergcwebe usw. Würde man in regelmäßiger Wechselung, wie es 
bei den einspuligen Kanten geschieht, auf eine Schußlinie einen Oberschuß, auf die 
nächste einen Unterschuß usw. zeichnen, so trüge eine Spule nur Biudung ius Ober- 
gewebe, die andere dagegen nur Biuduug ins Untergewebe ein. Hierdurch erzielte 
man keinen Hohlschlauch für die Kante, sondern eine Kante, die aus zwei über
einander liegenden schmalen Streifen, ohne Verbindung außen, bestände.

Bei zwcispnligen Waren läßt man, wenn beide Schußspnlen in den Kant- 
fäden arbeiten, jedoch meist je einen Schuß der cineu Spule mit dem letzten der 
vorigen Spule zusammen fallen. Es werden dann je zwei Schußlinien für die Kanten 
gleich gezeichnet.

Die dreiviertel Hohlkanten.

Sie werden meist, ebenso wie die halben Hohlkanten, zu ciuscitigeu Warcu 
benutzt.

Die dreiviertel Hohlkanten unterscheiden sich dadurch von den im vorigen Ab
satz besprochenen ganzen Hohlkanten, daß bei ihnen nicht gleichmäßig viel Kettfäden 
im Obergewebe wie im Untergewebe des Hohlschlauches der Kante angeordnet sind. 
Der anf der linken Warenseite sichtbare Teil der Kante hat weniger Kettfäden, wie 
der anf der rechten Warenseite zum Vorschein kommende. Es ist jedoch die Be
zeichnung „dreiviertel" nicht wörtlich so aufzufassen, daß der Kantenfädcn anf die 
rechte und genau 'st derselben auf die liuke Warenseite gelegt sind, sondern es soll 
ausgedrückt werden, daß für beide Warcnseitcn Kettfäden für die Kantenbindung 

2S*
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vorhanden sind, daß jedoch die Verteilung nicht gleichmäßig ist, sondern daß auf 
der rechten Warenseite mehr Kantfäden liegen, wie auf der linken.

Es können alfo z. B. 20 Kantenfäden so verteilt sein, daß 15 auf der rechten, 
5 auf der linken, aber anch in der Weise, daß 12 auf der rechten, 8 auf der linken 
Warenseite arbeiten usrv.

Zu beachten ist bei der Zeichnung dieser Kanten, daß auf den Kehrschiissen der 
äußerste Unterkettfaden richtig gegen den äußersten Oberkettfaden bindet. Die 
Verteilung der Kettfäden ist häufig fo, daß beide uicht, wie es bei deu ganzeu Hohl
kauten immer der Fall ist, nebeneinander passiert sind.

Fig. 1475 ist dreiviertel Hohltaffetkante mit je 6 Kettfäden oben, 2 Kettfäden 
unten.

Halbe Hohlkanten.

Diese werden, wie schon kurz angedeutet, zu einseitigen Waren benutzt. Sie 
bestehen ebenfalls aus 2 Schußsortcu, nämlich den Unterschüssen und den Oberschüsscn, 
jedoch aus uur eiuer Kettsorte. Die Kettfäden sind nnr für die rechte Warenseite, 
auch Schauseite genannt, angeordnet, während auf der liukeu Warenseite die Kett
fäden für die Kante gespart sind. Der Schußfaden flottiert, wenn die rechte Waren
seite nach oben arbeitet, jedesmal bei zwei Schüssen einmal (durch Hochbiuduug 
sämtlicher Kantfäden) unter der Unterseite und trägt bei der nächsten Stuhltonr 
Bindung in die Kantfäden ein usw.

Arbeitet jedoch die Ware auf dem Bandstuhl mit der liukeu Warenseite nach 
oben, so bleiben die sämtlichen Kantfäden jedesmal bei einer Schußeintragung in 
Tiefbindung, fo daß der Schußfaden über den Kantfäden ohne Bindung flottiert, 
während bei der nächsten Stuhltour der Schußfaden Bindung in die Kantfäden 
einträgt.

Auch bei deu halben Hohlkanten verwendet man wie bei den ganzen und drei
viertel Hohlkanten häufig Stengelfädeu, die lose ohne Verkreuzung mit den Schuß
fäden, in dem Hohlschlauch liegen.

Bei starkem Spulenzug werden die Kantfäden, besonders wenn die Bindung 
von dem austretenden Schuß, die Flottieruug vou dem eintretenden Schuß gemacht 
wird, etwas der linken Warenseite zugezogen. Man legt jedoch häufig der Schäfte
ersparnis wegen, den Bindungsschuß für beide Kanten anf dieselbe Schußlinie, läßt 
die Kanten gleichtreten. In dem Falle ist für eine Kante der vorhin erwähnte 
Anzug der Fäden, nach der linken Warenseite zu, nicht so scharf ausgeprägt.

Fig. 1476 ist eine Patrone mit Schaftpassierung, Schnürung und Exzenter
zeichnung, sowie einem Querschnitt je zweier Kantenschüsse für eine halbe Hohlkante 
in Taffetbindung. In der Kettpassierung ganz außen liegen je zwei Stengelfäden 
(Füllfäden); die rechte Warenseite arbeitet unten.

Fig. 1477 zeigt eine halbe Hohltaffetkante (gleichtretend), auf 2 Schäften, welche 
die eigentliche Kantenbindung machen und einen: dritten Schaft, der die Stengel
fäden bewegt, herzustellen. Die rechte Warenseite liegt hierbei nach oben.

Fig. 1478 enthält die Patrone mit Schaftpassierung, Schnürnng, Exzenter- 
zeichnnng nnd Querschnitten einer halben Hohlkante, die dreibindigen Kettköper anf 
der Außenseite hat. Die rechte Warenseite ist nach unten gelegt. Auch hier sind je 
zwei Stengelfäden angeordnet.
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2. Dic Hohlschußlnndungen.
Werden Bindungen, wie sie zu den halben Hohlkanten Verwendung finden, 

für die Bindungen der Mittelfädcn, auch Grundfäden genannt, genommen, so legt 
man immer zwei Kettfädengruppen nebeneinander. In diese Gruppen läßt man 
dann den Schuß iu der Weise Bindung eintragen, daß, wenn der Schußfaden über 
oder unter der ersten Kettfädengruppe flattiert, er mit deu Kettfäden der zweiten 
Gruppe Bindung eingeht. Der bei der nächsten Stuhltour eingeschossene Faden bindet 
in der Gruppe, über oder unter welcher der vorher eingetragene Schußfaden flattierte, 
während er ahne Bindung über bezw. unter der Kettfädengruppe liegt, die beim 
vorhergehenden Schuß gebunden wurde.

Man nennt diese Art von Bindungen „Hohlschußlnndungen". Durch das 
Wechseln der Schüsse erzielt man in der Ware Vertiefungen. Durch besondere ein
gelegte Bindungsfäden oder aber durch Einzeichnen einer scharfen Bindung in be
sondere Kettfäden zwischen den Hohlschußgruppen läßt sich dieser Effekt nach ver
stärken. Je nach der Ware nnd der Anordnung der Bindung läßt sich sowohl die 
sogenannte Hohlschußseite, welche die flattierenden Schüsse zeigt, als auch die Bin- 
duugsseite als rechte Wareuseite benutzen, meist ist jedach die Hohlschußseite als 
Schauseite gedacht.

Fig. 1479 ist Tafsethohlschußbindung in Gruppen von je 6 Kettfäden.
Fig. 1480 ist ebenfalls Taffethohlschußbindung, mit der schräge, diagonal ver

laufende Streifen in der Ware erzeugt werden.
Fig. 1481 ist Hohlschußbindung in dreibindigem Kettköper. Es sind hierbei 

Bindungsfäden, in Taffet arbeitend, zwischen die Hohlschußgruppen gelegt.
Fig. 1482 ist Taffethohlschußbindung, mit der Spitzkaros in der Ware erzielt 

werden. Die einzelnen Karos werden durch Kettripsbinduug voneinander getrennt. 
— In den zu diesem Abschnitt gehörenden vier Patronen ist die Hohlschußseite nach 
unten, die Bindnngsseite nach oben gelegt. Soll die Ware umgekehrt arbeiten, also 
mit der Hohlschußseite nach oben, so ist schwarz als Tiefbindung, weiß dagegen als 
Hochbindung der Kettfäden anzunehmen.

3. Hohlkordclbindungen.
Diese kommen bei der Fabrikation von Atlaskordeln und sonstigen Kordeln, 

die auf dem Bandstuhl hergcstellt werden, ferner von Hohlschlipscn usw. in Anwendung.
Es sind Schlanchgewcbe ohne jede Verbindung der Kettfäden des Oberteiles 

mit denen des Unterteiles. Die Verbindung der Kordel geschieht an beiden Kanten 
nur durch deu regelmäßig abwechselnd einmal in die Kettfäden des Unterteiles, dic 
Unterkettfäden, das nächste Mal in die Kettfäden des Oberteiles, die Oberkettfäden, 
Bindung eintragenden Schußfaden.

Bei dem Einzeichnen der Bindung ist darauf zu achten, daß beim Ansatz des 
Obcrgewebes an das Uutergewebe sowohl rechts wie links an der Kante die Bindung 
richtig in dem anderen Gewebe fortsetzt. Die Bindung muß genau dem Spuleu- 
laufe folgend eingesetzt werden und z. B. bei jedem Oberschuß auf der einen Seite 
an den vorhergehenden, auf der anderen Seite an den nachfolgenden Unterschuß 
richtig ausetzcn.

Die Kettfäden müssen bei einer gut gearbeiteten Kordel rundum derart gleich
mäßig deu Schuß überdecken, daß bei der fertigen Ware absolut uicht sichtbar sein 
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darf, wie sie auf dem Stuhl gearbeitet hat, was Obergewcbe (Obcrgewebc, bestehend 
aus den Oberkettfädcn und den Oberschüssen) und was Untcrgewcbe war. Man 
kann zu ihrer Herstellung keine beliebige Fädenzahl nehmen, sondern muß erst die 
sog. Grundzahl suchen, d. h., die kleinste Fädenzahl, mit der sich eine Hohlkordel so 
herstellen läßt, daß die Bindeweise richtig ist und im Schußrapport ausläuft.

Bei der Feststellung der Grundzahl geht man von der Tatsache aus, daß, mcnu 
man eine Hohlkordel in Kettrichtung zerschneidet und sie zn einem einfachen Gewebe 
auseinander klappt, die Schliffe in diesem einfachen Gewebe alle in einer Richtung 
eingetragen wurden. Jeder durchgehende Schuß iu diesem eiufacheu Gewebe besteht 
ja aus zwei Schüssen der Hohlkordel, einem Oberschuß und einem Unterschuß, nnd 
diese Oberschüsse sind ebenso wie die Unterschüsse immer in derselben Richtung ein
getragen worden, entweder von rechts nach links oder aber von links nach rechts. 
Diese einheitliche Lage der Schüsse in dem dnrch Zerschneiden und Aufklappcn der 
Hohlkordel hergestellten einfachen Gewebe dient als Unterlage zur Auffindung der 
Grundzahl.

Zur Auffindung derselben zeichnet man zuerst einen Rapport der einfachen 
Vindnng, mit welcher die Hohlkordel hergestellt werden soll. Diesen Rapport be
trachtet mau nun als ein derartiges einfaches Gewebe, welches durch Zerschneiden 
eurer Hohlkordel gebildet wurde. Bestimmt mau bei der ersten Schußlinie den 
Spuleneintritt von links, so muß die Bindung jedes nächsten Schusses von tiuks 
aus richtig au die rechte Seite des vorhergehenden Schusses ansetzen. Nimmt man 
dagegen den Spuleneintritt von rechts arr, so muß die Bindungsformel bei jedem 
nächsten Schuß von rechts aus an die linke Seite des vorigen Schusses anschließcn.

Ist dies nicht der Fall, so setzt man dem Bindungsrapport soviel Kettfäden 
zu oder nimmt soviel ab, daß es stattfindet und erhält dadurch die Grundzahl.

Fig. 1483 ist ein Rapport von achtbindigem Kettköper, der zur Hohlkordel gc- 
uommen werden soll. Nimmt man den Schußeintritt jedesmal von links an, so hat 
man auf der ersten Schußlinie nach einer Tiefbindung sieben Hvchbindungcn. Die 
Bindung des zweiten Schusses zeigt, ebenfalls von links aus, erst eine Hochbindung, 
dann eine Tiefbindung usw. Diese eine Hochbindnng der zweiten Schußlinie muß 
nuu, da die Biuduug derselben, wie oben bemerkt, von links aus an die rechte Seite 
des vorigen Schusses ansetzt, den sieben Hochbindungen des vorigen Schusses zugczählt 
werdeu. Man hat so zwischen den beiden Tiefbindepunkten acht Hochbindnngen. 
Beim achtbindigen Kettköper dürfen jedoch nur sieben Kettfäden nacheinander hoch- 
bindend sein, also ein Faden weniger. Deshalb streicht man einen Faden von: 
Vindungsrapport ab und erhält so als Grundzahl 7.

Nimmt man bei diesem achtbindigen Köper den Schnßeintritt von rechts an, 
so erhält man zwischen je zwei tiefbindenden Kettfäden nur sechs Hochbiudungen. 
In diesem Falle muß mau also dem Bindungsrapport noch einen Faden zusetzen, 
so daß sich die Grundzahl 9 ergibt.

Fig. 1484 gibt in derselben Weise die Auffindung der Grundzahl 2 für den 
fünfbindigen Atlas bei Schußeintritt von links an.

In dieser Art kann man die Grundzahlen für jede Bindung ermitteln, die sich 
für die Hohlkordel eignet. Es ist nicht jede Bindung zu verwenden. Mit Kett- 
rips z. B. läßt sich keine Hohlkordel so anfertigen, daß der Bindnngsanschluß auf 
beiden Seiten richtig fällt.
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Der Grundzahl setzt man je nach der Qualität der Ware eine größere oder kleinere 
Zahl von Bindnngsrapporten zu. Die Verteilung der gesamten Kettfäden in Ober
kettfäden und Unterkettfäden ist meist gleichmäßig.

Fig. 1485 ist eine Patrone für Hohlkordel mit dreibindigem Kettköper (auf 
der Außenseite). Links von der eigentlichen Patrone ist der Bindungsrapport zur 
Feststellung der Grundzahl angegeben. Es ist die Grundzahl 2 hierin festgestellt. 
Dieser Grundzahl sind 3 Bindungsrapporte zugefügt, so daß die Patrone 3x 3Z-2 —11 
Kettfäden zeigt. Diese 11 Kettfäden sind eingeteilt in 6 Oberkettfäden und 5 Unter
kettfäden. In der Patrone selbst setzt man zuerst, wie es bei jeder Hohlbindung ge
schehen muß, die sämtlichen Oberkettfäden auf sämtlichen Unterschüssen in Hoch
bindung.

Dann zeichnet man, genau dem Spulenlauf folgend, die Bindungs
formel ein. Die Bindungsformcl, die bei diesem dreibindigen Kettköper „2 hoch 
1 tief" lautet, ist jedoch hierbei umzusetzeu in „2 außen 1 innen".

Bei den Unterschüssen sind dementsprechend jedesmal zwei Unterkettfäden in 
Tiefbindung, einer in Hochbindung, bei den Oberschüsscn dagegen zwei Oberkettfädcn 
in Hochbindung, einer in Tiefbindung zn fetzen. Wenn wir z. B. in Patrone 1485 
dem Schußlauf folgen, so sind auf Schußlinie i (Unterschuß) von links nach rechts 
nacheinander: Zwei Unterkettfädcn tief (anßen), einer hoch (innen) und dann wieder 
zwei Unterkettfäden tief (außen).

Die zweite Schußlinie (Obcrschuß von rechts nach links) schließt sich nun mit 
einem Oberkettfaden innen, das ist hier Tiefbindung, der vorigen Schußlinie dem 
Spulenlauf folgend, an und setzt dann die Bindungsformel 2 außen, das ist Hoch
bindung von zwei Oberkettfäden usw., fort, die dritte Schußlinie setzt an die zweite, 
die vierte an die dritte an usw.

Die Fig. 1486 bis 1489 enthalten noch einige weitere Hohlkordelpatronen. Der 
Grundbindungsrapport, zum Aufsuchen der Grundzahl dienend, ist jedesmal links 
unten angegeben.

Es sei ausdrücklich nochmals darauf hingewieseu, daß die Vinduugsformel 
dem Spulenlauf der Hohlkordel folgend, eingetragen werden muß. Z. B. setzt 
man bei fünsbindigem Kettatlas genau ebenso wie beim fünfbindigen Kettköper 
die Formel „4 außen, 1 innen" ein. Die richtige Verteilung der Bindnngspunktc 
in Atlas- bezw. Köperform liegt in der Verschiedenheit der Grundzahlen.

Werden zum Ausfüllen der Hohlkordel noch Stengelfäden eingelegt (Patrone 
1487), so müssen dieselben bei den Unterschüssen jedesmal hoch, bei sämtlichen Ober
schüssen tief treten. Sollen die Stengelfäden jedoch mit zur Figurenbildung benutzt 
werden, so läßt man sie auf allen Schüssen hoch gehen, wenn sie oben liegen sollen, 
auf sämtlichen Schüssen tief binden, wenn sie auf der Unterseite heraustreten sollen.

Zn den Hohlkordeln zählen auch die Mignardi sen, d. h. Zierspitzen. Es sind 
Hohlkordeln mit angewebtcn Fadenschlingen (Zacken) oder aber Doppelkordeln, also 
zwei neben- oder aneinaudergewirkte Kordeln. Sie werden meist in geringer Breite, 
1 bis 4 mm stark, hergestellt und finden Verwendung zu Randverzierungen, sowie 
als Halbfabrikate in der Stickerei.

Fig. 1489 ist die Patrone für eine Mignardise mit einfacher Schußschlinge an 
der linken Seite und 3 nacheinander folgenden händchenförmigen Schlingen rechts. 
Letztere setzen an glatte Tafsetbindnng an, damit die Schlingen sich glatt und flach 
von der Hohlkordel abheben.
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Die auf den Bandstühlen hergestellten Hohlschlipse sind ihrer Grundbindung 
nach ebenfalls Hohlkordcln. Es kommen jedoch zu der oben beschriebenen Hohlkordcl- 
bindung noch je nach dem Master die verschiedenartigsten Verzierungen und Biuduugs- 
csfcktc hinzu. Am meisten angcwendet wird die Schmückuug durch besondere Figur
spulen (Brochespulen) und durch besoudcre Figurketten, doch schmückt man auch 
durch Schlingeffekte usw.

Sehr beliebt ist auch für Schlipse die konische Form. Durch besondere Stuhl- 
einrichtungen webt man das einzelne Schlipsband so, daß es an der einen Seite 
sehr breit ist, nach und nach schmäler wird und die schmalste Stelle für den Teil 
erhält, der beim Gebrauch hiuten an den Kragen kommt. Nach dem anderen Schlips- 
ende zu steigt das Band dann wieder in der Breite.

4. Die Ganidrehung und ihre Wirkung auf das Warendild.
Fäden, welche durch Drehung der Spindel uach links herum entstanden sind, 

kann man, zwischen den Fingern äusgespannt, nach rechts herum zudrehen. Es 
gleichen diese Fäden in ihren Drehungslinien einer Schraube mit Linksgewinde. 
Man bezeichnet sie in verschiedenen Jndustriegegenden der Linksdrehung der Spindel 
entsprechend als „Linksgarn", in anderen dagegen wird derselbe Faden, weil er nach 
rechts herum sich zudrehen läßt, als „Rechtsgarn" bezeichnet. Um Irrtümer zu ver
meiden, wähle ich für das so gedrehte Garn die Bezeichnung „Nechtszudraht-Garn".

Deu durch Drehung der Spindel nach rechts herum gebildeten Faden, der sich 
uach liuks hin zndrehen läßt, nenne ich „Linkszudraht-Garn".

Gemeint ist natürlich immer bei Fäden, die mehrere Spinnprozesse durchgemacht 
haben, z. B. Zwirn, Kordonnet, Biese, die letzte Drehung.

Man verwendet nun möglichst Kettfäden und Schußfäden von gleicher Drehung, 
weil sich dann die Schraubenlinien der beiden Fadensysteme kreuzen und die Ware 
ein klares Aussehen bekommt. In Waren mit Köperbindung setzt man den Köper- 
grad am besten so ein, daß er den Schraubenlinien der Garndrehung entgegen läuft, 
weil dann der Köpergrat schärfer hervortritt.

Vermittelst der Garndrehung erzielt man bei glatten mn Waren einfache Muste
rungen, z. B. Längsstreifen, in dem man eine Kettfadengruppe in der einen Drehung 
mit einer solchen in der entgegengesetzten Drehung abwechseln läßt. Querstreifcn 
bildet man, wenn eine Anzahl Schüsse in Nechtszudraht-Garn jedesmal mit einer 
Anzahl solcher in Linkszudraht-Garn wechselt.

Karrierungen werden dadurch hervorgerufeu, daß man die verschiedenen Garn
drehungen in Kette und Schuß zugleich anwendet. —

Für die Baudweberei ist die Garndrehung bei der Herstellung von Bändern 
mit augewebten Schußschleifen, auch Oesen, Zacken und Pikots genannt, von be
sonderer Wichtigkeit. Diese Schußschleifen werden mit Anwendung von Stahl-, 
Messing- oder Eisendrähten, oder auch vou Pserdchaaren, Eisengarufädeu usw. her- 
gcstellt. Alan befestigt die Drähte usw. hiuten im Stuhl, gewöhnlich an den Kctt- 
ruten, das sind die Eisen- oder Glasstangen, über welche man die Kettfäden dem 
Hinterriet zuführt. Nach der Befestigung an den Kettruten führt man die Drähte 
oder Pfcrdehaare genau wie Kettfäden (aber außerhalb derselben) durch die Schaft
litzen oder Harnischlitzen und das Vorderriet bis zum Brustholz durch. Man läßt 
dann einen oder auch mehrere derselben je nach der Art und Länge der Anzahl der 
herzustellenden Schußschleifen bei einem Schuß hoch-, beim nächsten tiefbiuden usw.
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Dadurch legt sich der Schußfaden um die Drähte herum. Beim Abzug des Bandes 
durch den Regulator ziehen sich diese Schußschlcifcn von den befestigten Drähten ab 
und es werden so freiliegende Zacken, Oesen oder Pikots gebildet.

Man unterscheidet zwei Arten von Zacken: 1. die offenen Zacken, welche ein 
offenes Angc bilden, 2. sich zudrehende Zacken, die einer zugedrehten Schlinge gleichen.

Zumeist finden die offenen Zacken Anwendung. Sich zudrehende Zacken fallen 
zu unregelmäßig aus, um als Verzierung dienen zu können.

Verwendet man nun als Einschlag Rechtszudraht-Garn und will offene Zacken 
an jeder Seite des Bandes erzeugen, so muß man die Drähte heben, wenn der Schuß
faden von rechts kommt, sowohl den Draht (oder bei längeren oder verschieden 
großen Zacken die Drähte) an der rechten wie den an der linken Kante. Es kommt 
dann die Lage des Schußfadens um die Drähte einer Aufdrehung des Schußfadens 
gleich. Siehe Fig. 1490.

Soll mit Rechtszudraht-Schußgarn eine sich zudrehende Zacke gebildet werden, 
fo hebt man, wie in Zeichnung 1491 die Drähte an beiden Kanten, wenn der 
Spulenlauf von links nach rechts ist, die Lage des Schußfadens um den Draht ist 
dann einer Zudrehung des Fadens entsprechend.

Mit Linkszudraht-Schußgarn müssen umgekehrt, um eine offene Zacke zu be
kommen, die Drähte hochgehen, wenn die Schußspule (der Schützen) von links ein
tritt. Um mit demselben Schußgarn eine sich zudrehende Zacke zu erreichen, muß 
dagegen die Hochhebung der Drähte bei demjenigen der beiden Schüsse, welche eine 
Schlinge oder Zacke bilden, stattfinden, der von rechts nach links eingetragen wird.

Meist setzen diese Zacken an eine Taffetbindung an. Es ist beim Einsetzen 
derselben zn beachten, daß der Hochbindung des Drahtes eine Tiefbindung des be
nachbarten Taffetfadens gegenüber steht. Fällt die Hochhebung des Drahtes mit der 
Hebung des Taffetfadens zusammen, so legt sich letzterer in die Zacke hinein und 
verursacht ein fehlerhaftes Aussehen der Ware.

Die Figuren 1490 nnd 1491 zeigen in den oberen Schüssen noch die Schuß
fäden in ihrer Umschlingung um den Draht. In den unteren Schüssen sind die 
Schlingen von den Drähten abgezogen und bilden dadurch iu Fig. 1490 offene 
Zacken, in Fig. 1491 sich zudrehcnde Zacken.

Verschieden gedrehte Effektfäden werden auch zur Erzeuguug von sehr schön 
wirkenden Musterbildern benutzt. Legt man z. B. als Kette einen solchen Faden in 
Rcchtszndraht nach links, unmittelbar daneben einen anderen in Linkszudraht, so er
hält man den in den Fig. 1492 und 1493 angedeuteten Effekt. Verwechselt man die 
beiden Fäden, so ergibt sich die Wirkung von Fig. 1494. Durch Anwendung einer 
größeren Zahl solcher Fäden in verschiedenartiger Einpassierung und Bindung läßt sich 
eine ganze Anzahl verschiedener Wirkungen erzielen. Je nach der Art der angeweudctcn 
Effektfäden ist die Wirkung stärker oder schwächer. Am meisten treten die Fäden her
vor, die aus einen: glänzenden Material, z. B. Seide oder Kunstseide hergestellt sind. 
Es ist das eiue Folge der stärkeren Lichtbrechung in den Drehungs-Schraubenlinien.

Verwendet man in einer Ware als Kette oder Schuß schärfer gedrehte Fäden 
in einer Drehung, deren Gewicht einen größeren Teil des ganzen Warengewichtes 
ausmacht, z. B. Metallgespinste, so wird sich die Ware der betr. Drehung entsprechend 
zusammenrollcn. Um dies zu vermeiden, wechselt man Fäden in Rechtszudraht mit 
solchen in Linkszudraht ab. Man schert also, wenn diese Fäden in der Kette liegen, 
jedesmal einen Faden der einen Drehung mit einem solchen der anderen Drehung 
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abwechselnd. Im Schuß verwendet man eine entsprechend feinere Garnnummer und 
schlägt einen Faden Rechtszudraht mit einem solchen in Linkszudraht zusammen ein-

5. Die Einzugsädcn.
In den Einzugfäden finden wir eine Bindungsart, die zuerst nur für Bäudcr 

angewendet wurde, die man heilte jedoch auch in breiten Webwaren vereinzelt findet.
Sie wird zur Erzielung einfacher aufliegender Figuren, zur Umrahmung von 

Kettfiguren, zur Herstellung mehrfarbiger Waren bei einspuliger Arbeitsweise, ferner 
um ill bestimmten Teilen des Bandes ein teures Schußgarn durch billigeres Kett- 
material zu ersetzen usw. angewendet.

Die Einzugfäden sind Kettfäden. Der Name rührt daher, daß sie vom Schuß
faden umschlungen und nach einem Punkte hingezogen oder eingezogen werden, der 
entweder links oder rechts seitwärts von der Stelle liegt, an der sie vermöge ihres 
Einzuges in die Litzen und ins Vorderrict eigentlich festbinden müßten. Die Grund
bedingung für ein tadelloses Einziehen ist, daß der Einzugfaden so leicht im Gewicht 
hängt, daß er von dem entsprechend stärker gespannten Schußfaden glatt bis zu der 
bestimmten Stelle hingezogen werden kaun. Hat der Einzugfaden stärkere Spannung 
als der Schußfaden, so behält ersterer seine rechtwinkelige Lage zum Schuß und der 
Schußfaden bildet eine fehlerhafte Flottierung.

In Fig. 1495 liegt ein Einzugfaden an der rechten Seite des Bandes. Man 
passiert denselben, wie es Patrone 1496 zeigt, rechts außerhalb der übrigen Kettfäden, 
als ersten Kettfaden ein. Die Arbeitsweise ist nun wie folgt: Der Schußfaden geht, 
ohne mit dem Einzugfaden zu verkreuzen, in dem Teil a bis b der Fig. 1495, das 
sind die erstell sechs Schußlinien der Patrone 1496, Bindung mit den übrigeil Kett
fäden ein. Der Einzugfaden liegt tief. Bei o der Fig. 1495 macht er Grundbindung 
bis zum Einzugpuukt ä, vou da ab treteu nur die Kettfäden hoch, unter welchen der 
Einzugfaden hergezogen werden soll, sowie der Einzugfaden selbst. Siehe Schuß 7 
der Patrone 1496. Bei der nächsten Stuhltour, Schußlinie 8 der Patrone, bleibt der 
Einzugfaden tief und ist nun von dem Schußfaden umschlungen. Bis zum Punkte ä 
wird bei diesem Schuß dasselbe Fach gebildet wie beim vorigeu Schuß, von da ab 
setzt die Grundbindung fort. Der Schußfaden zieht sich also soweit aus den Kett
fäden heraus, als die Fachbildung bei den beiden Schüssen gleich ist und zwingt den 
leichter gespannten Einzugfaden, den er umschlungen hält, ihm bis zu dieser Stelle 
(ä iu Fig. 1495) zu folgen. Der Einzugfaden nimmt also die Lage ein, wie sie 
oberhalb der Patrone 1496 angegeben ist.

Ist noch ein Einzugfaden links angeordnet, so geschieht das Einziehen in der
selben Weise von einem nach links und dem nächsten nach rechts laufenden Schliß.

Will mail besoilders lange Bogen erzielen, so läßt man den Einzugfaden um 
einen Draht ziehen. Man muß danu zwei Rapporte zeichnen und läßt bei einer 
Einzugstelle den Draht bei beiden Einzugschüssen hoch gehen, bei der nächsten Ein- 
zugstelle gibt man ihm bei beiden Einzugschüssen Tiefbindung.

In Patrone 1497 liegt je ein Einzugfaden an jeder Seite. Dieselben werden 
durch die in vierbindigem Kettrips arbeitenden Kantfäden bis zu den in Taffet- 
bindung gezeichneten Mittelfäden herangezogen und liegen, wie es oberhalb der Pa
trone angedeutet ist, vollständig in Schußrichtung.
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Fig. 1498 stellt ein Band vor, in dem dnrch andersfarbige Einzugfädcn an 
jeder Seite Figuren gebildet werden. Fig. 1499 ist die Patrone dazu. Die rechte 
Warenseite liegt oben.

In Fig. 1500 bildet ein Einzugfaden eine Zickzackfigur in der Mitte des Bandes. 
Fig. 1501 ist die Patrone dazu. Man passiert den Einzugfaden immer an einer 
jener Stellen ein, an der er am weitesten nach außen bindet, also in diesem Falle 
entweder bei 6 oder t der Fig. 1500. In Patrone 1501 zu Fig. 1500 ist er bei e 
ciupassiert. Die Biudung an dieser Stelle geschieht (auf dem 4. Schuß der Patroue) 
durch einfache Tiefbindung des Einzugfadeus. Dann hat derselbe bis zur Stelle ü 
in Fig. 1500 stets Hochbindung, weil er auf der Oberseite des Bandes liegen soll. 
Das Einziehen an dieser Stelle erfolgt nun durch den 12. bis 14. Schuß der Patrone 
1501 in folgender Weise: Der 12. von rechts kommende Schuß arbeitet in Grund
bindung bis zur Einzugstelle, flottiert von da ab. Der nächste (13.) von links ein
tretende Schuß geht nur unter dem Einzugfaden her. Da auf dem l4. Schuß der 
Eiuzugfaden Tiefbinduug hat, so umschlingt der 14. Schliß in Gemeinschaft mit dem 
13. den Faden und zieht ihn soweit nach links, bis der letzte dieser beiden Schüsse 
wieder Bindung mit den Grundfäden eingeht, also bis zur Stelle k. Diese drei Ein- 
zugschüsse siud in Fig. 150l b noch besonders angegeben. Die nur ill deu Umrissen 
angegebenen Stellen des Schußfadens ziehen sich infolge der starken Spannung an. 
Da auf diesen drei Einzugschüssen der Regulator bei zwei Stuhltoureu außer Tätig
keit gesetzt wird durch Hochhcbuug der Stoßwippe, mit II (Regulator) bezeichnet, so 
nehmen sie nur deu Raum eirres durchgeheudeu Schusses ein, wie es in Fig. 1501a 
ersichtlich ist.

Das Eingreifen des Einzugfadeus geschieht anr besterr in der Richtung, in 
welcher der erste und der dritte der drei Einzugschüsse laufen, weil dann die Spulcn- 
spannung am günstigsten wirken kanrr.

In Fig. 1502 liegerr zwei Einzugfäden auf denr Bande. Jeden Einzugfaden 
Passiert man, wie schon erwähnt, immer an einer der beiden Stellen ein, an der er 
am weitesten nach außen bindet. Man könnte also in diesem Falle die betreffenden 
Fäden zusammen in die Mitte legen und ziehen sie arr derr betreffenden Stellen nach 
a bezw. b hinüber. Dabei erhält man jedoch zwei Einzugstellen. Deshalb passiert 
Man den einen der beiden Fäden bei a, deu anderen bei b ein und zieht sie dann 
gemeinschaftlich in der Mitte zusammen. In diesem Falle hat man nur eine Ein
zugstelle uud kann mit ciuer geringere» Schußzahl arbeiten.

Das Zusammenzieheu von zwei oder mehr Fäden zu einem Punkte kaun 
nun entweder in drei oder fünf Einzugschüffen geschehen. Sowohl die drei wie die 
fünf Schüsse ergeben einen durchgehenden Bindungsschuß bezw. Gruudschuß. Der 
Regulator darf darum nur für einen Schuß Ware abziehen lind muß demnach bei 
zwei bezw. vier Schüssen außer Betrieb gesetzt werden.

Fig. 1503a enthält die Patroue zu Fig. 1502 mit drei Einzugschüssen. Auf 
dem zweiten Schuß dieser Patrone binden die beiden Einzugsfäden durch Tiefbinduug 
fest. Bei deu übrigeu durchgeheudeu Grundschüsscu haben sie, weil sie auf der Ober
seite des Bandes liegen sollen, Hochbindung.

Die Schlußlinie 9, 10 und 11 enthalten die drei Einzugschüsse. Der erste der
selben (9. Schußlinie) bindet in Taffet bis zu der Stelle, zu welcher die Einzugfäden 
hingezogen werden sollen, von da ab flottiert er über den Grundfäden, beide Ein
zugfäden treten hoch. Der zweite Einzugschuß (10. Schußliuie) ist ein sog. blinder
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Schuß, es treten weder Grundfäden noch Einzugfäden hoch. Der dritte Einzugschuß 
(11. Schußlinie) setzt die vom ersten Einzugschuß begonnene Grundbindung von der 
Mitte aus bis zur rechten Kante fort, beide Einzugfäden haben hierbei Hochbiudung. 
Diese drei Einzugschüsse sind in Fig. 1503 b noch einmal besonders angegeben. Wie 
es hierbei ersichtlich ist, bilden der erste und zweite der Einzugschüsse eiue Schlinge 
um den rechten Einzugfaden, der zweite und dritte dagegen um den linken. Die in 
diesen drei Schüssen der Fig. 1503 b nur in den Umrissen gezeichneten Stellen des 
Schußfadens ziehen sich infolge der starken Spannung des Schußfadens und der 
leichten Spannung der Einzugfäden an. Da bei zwei von den drei Schüssen der 
Regulator (ü) durch Hochhebung der Stoßwippe außer Tätigkeit gesetzt wird, so 
schlagen sie sich zu einem Schuß zusammen und bilden die in Fig. 1503 o angegebene 
Schlinge, in welcher die Einzugfäden zusammengefaßt sind.

Fig. 1504a ist die Patrone zu Fig. 1502 mit fünf Einzugschüssen. Beim 
zweiten Schuß der Patrone findet die Anheftung der Einzugfäden, genau wie in 
Patrone 1503 durch Tiefbindung derselben statt. In den Schußlinien 9 bis 13, sowie 
in Fig. 1504 b finden mir dic fünf Einzugschüsse. Der zweite und dritte Schuß um
schlingen den linken, der dritte und vierte Schuß den rechten Einzugfaden. Infolge 
der starken Spulenspanuung und Stillstand des Regulators, sowie Umschlägen des 
Schußfadens durch das Vorderriet ziehen sich diese fünf Einzugschüsse zu einem 
glatten, durchgehenden Schuß an, wie ihn Fig. 1504e zeigt.

Beim Anziehen durch drei Schüsse hat man also den Vorteil, mit weniger 
Schüssen auszukommen. Das Hereinholen durch füuf Schüsse ermöglicht jedoch eiucn 
glatteren, schärferen Anzug.

Es soll hierbei nicht unerwähnt bleiben, daß man Einzugfäden, die in der 
Mitte des Bandes liegen, im Vordcrriet zugeben muß. Mau passiert dic Grund- 
fäden gleichmäßig ins Vorderriet uud gibt die Eiuzugfädeu bei den betr. Rietlückcu 
zu. Auf diese Art erhält mau ein gleichmäßiges Grundgewebe.

Fig. 1505 zeigt ein Band, bei welchem sechs Einzugfäden in Anwendung ge
bracht sind. Fig. 1506 ist die dazu gehörige Patrone. Die Einzufäden sind wieder 
dort einpassiert, wo sie am weitesten nach außen binden. Wie es in der unterhalb 
der Patrone angegebenen Kettpassiernng ersichtlich ist, sind die sechs Einzugfäden, 
da sie verschiedene Einarbeitung haben, in drei Ketten mit je zwei Fäden vereinigt.

Das Einziehen geschieht in den Schüssen 13, 14 und 15, also mit drei Schüssen.
In Fig. 1507 liegen zwei Einzugkettfädcn parallel auf dem Bande. Dieselben 

sind nach rechts einpassiert und werden hier durch Tiefbindung bei dem entsprechen
den Schusse festgehalten (Schußlinie 1 der Patrone 1508). Das Hinüberziehen nach 
links hin geschieht für jeden Einzugfaden durch besondere Schüsse in den Schuß
linien 8 bis 12 der Patrone 1508.

In den oben beschriebenen Figuren sind die hauptsächlich in Betracht kommen
den Einzugarten, allerdings nur iu den einfachsten Musterungen behandelt worden. Es 
ist nun noch hinzuzufügen, daß auch die Garndrehung bei den Einzugfäden eine 
gewisse Rolle spielt. Benutzt man nämlich Fäden mit scharf ausgeprägten Drehungs
Schraubenlinien, so muß man die Einzugschlinge des Schußfadens in der Weise bilden, 
daß sich diese Schlußschlinge nicht in den Drehungsrinnen der Einzugfäden festsetzen kann.

In den Fig. 1509 und 1510 sind je einige Einzugfäden in beiden Garn
drehungen mit richtiger Umschlingung des Schußfadens angegeben. Die Lage der 
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Schußschlinge in den Drehungslinien entgegen. Der Schuß kann so ungehindert über 
die Einzugfäden gleiten bis zu der Stelle, die er umfassen soll.

Die Fig. 1511 und 1512 veranschaulichen die falsche Uinschlingung je eines 
links und eines rechts liegenden Einzugfadcns in beiden Garndrchnngen. Der 
Schußfaden wird sich hierbei, besonders bei scharf gedrehtem, bezw. perligen Garn in 
einer Rinne festsetzen. Dadurch werden ungleiche Flottierungen der Einzugfädcn und 
somit fehlerhafte Ware erzeugt.

6. Die Schling- oder Dreherbindung.
Auf Seite 133 und 167 dieses Buches ist die Schlingbindung, auch Dreher

bindung genannt, schon beschrieben worden. Ebenso befindet sich dort eine Erklärung 
der in der Weberei gebräuchlichsten Vorrichtung zur Herstellung dieser Vindungsart.

Einige andere Schlingvorrichtungen, die sich in der Bandweberei und teilweise 
auch in der Weberei bewährt haben, sind in nachstehenden Zeilen kurz erklärt.

Schlingschäfte mit halben Litzen, sog. Drehkamm.
Man benutzt zu denselben zwei Schäfte, welche wie gewöhnlich aus der Ober

leiste, der Unterleiste und aus den Vcrbindungslättchen bestehen. Auf diese beiden 
Schäfte sind jedoch nicht Litzen in der bekannten Form geknotet, sondern von der 
Oberleiste eines jeden der beiden Schäfte führt je eine halbe Litze (eine Obcrlitzc ohne 
die dazu gehörige Unterlitze) zu demselben Litzcnauge. Das letztere hat gewöhnlich 
eine runde Perlform bezw. Kreisform. Fig. 1513 enthält die Seitenansicht dieser 
Schlingvorrichtnng. Der Stellfaden wird oberhalb des meist aus Glas oder Porzellan 
bestehenden Litzenauges durchgeführt (x der Fig. 1513). Er hält zugleich die beiden 
halben Litzen in Spannung.

Der Schlingfaden wird durch das Litzenauge (« der Fig. 1513) passiert.
Wird nun, wie in Fig. 1514, der rechts befindliche Schaft gehoben und der 

linke gesenkt, so zieht sich dadurch der Schlingfaden rechts vom Stellfaden zur 
Hochbindung.

Wird umgekehrt, wie es Fig. 1515 zeigt, der linke Schaft in Hochbindung und 
der rechte in Tiefbindung gebracht, so findet eine Uinschlingung des Schlingfadens 
nach links um den Stellfaden statt.

Von den Schlingschäften muß stets der eine Hochbindung, der andere dagegen 
Tiefbindung haben. Würde man beide Schäfte in Tieflage versetzen, so verliert man 
die durch den Stellfaden bewirkte Spannung aus den halben Litzen. Die Litzen 
legen sich dann zwischen die Kettfäden und verursachen Fadenbrüche.

Diese Schlingschäfte müssen einen doppelt so langen Weg machen, wie die 
übrigen zu glatter Bindung (Tastet usw.) benutzten Schäfte. Der aus der Hoch- 
binduug zur Tiefbindung übergehende Schaft muß erst das gewöhnliche Maß bezw. den 
gewöhnlichen Weg senken, um das Litzenauge zur Tiefbindung zu bringen; dann muß 
er bei derselben Stuhltour denselben Weg nach unten (unterhalb des unteren Faden- 
winkels) senken, um den: anderen Schaft zu ermöglichen, das Schlingauge und den 
Schlingfaden zur Hochlage zu bringen.

Die Nadelstabschäfte.
Zu dieser Schlingvorrichtnng benutzt man ebenfalls zwei Schaftgcftelle. Auf 

die Schaftgcftelle knotet man keine Litzen, sondern befestigt in der Obecleiste des 
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einen (Fig. 1516) und in der Unterleiste des anderen Schaftgestelles (Fig. 1517) Nadeln 
oder Drähte. Dieselben reichen bis zur Mitte des Schaftes nnd sind hier mit Augen 
zur Aufnahme der Fäden versehen.

Soll die Umschlingung des Schlingfadens, wie es in der Bandweberei meist 
üblich ist, von unten herum um den Stellfaden geschehen, so zieht man durch die 
Augen der Nadeln, welche in der Unterleiste des einen Schaftes befestigt sind, die 
Schlingfäden. Die Stellfäden werden durch die Augeu der Nadelu gezogen, die in 
der Oberleiste des anderen Schaftes angebracht sind.

Znr Umschlingung sind jedesmal drei Bewegungen nötig. Siehe Fig. 1518.
1. Senken des Schlingschaftes zur Tiefbiuduug und zwar so weit, daß die 

Allgen desselben etwas Unterhalb der Augen des anderen Schaftes (Stcll- 
schaftes) stehen.

2. Wagerechtes Verschieben (seitwärts) des ganzes Schlingschaftes, so daß die 
Schlingfäden auf die andere Seite der Stellfäden kommen.

3. Heben des Schlingschaftes zur Hochbindung.
In der dritten Stellung erfolgt die Eintragung des Schnßfadens. Der Stell- 

schaft verbleibt bei diesen drei Bewegungen entweder vollständig in Tiefbindung, oder 
aber er kommt dem Schlingschaft auf dem halbeil Wege entgegen.

Ist letzteres der Fall, so verteilt sich die Anf- und Abbewegung des Schling- 
sadens anf beide Schäfte so, daß jeder derselben die Hälfte dieses Weges macht.

Soll die Umschlingung van oben herum geschehen, so müssen die Schlingfäden 
und Stellfäden entgegengesetzt auf die Schäfte passiert und beide Schäfte entgegen
gesetzt bewegt werden.

Die Messing- oder Stahldrahtschlinglitzen.
Dieselben finden hauptsächlich in der Jacquardbandweberei, jedoch anch in der 

Schaftbandweberei Anwendung.
Sie bestehen aus einem Stück Messingdraht oder Stahldraht, welchem die in 

der Fig. 1519 gezeichnete Form gegeben ist. Sie bilden also oben ein rundes Ange.
Jedes Ende dieser Drahtlitze wird durch je ein Litzenauge einer gewöhnlichen 

Harnischlitze oder Schaftlitze durchgeführt. Man beschwert dann beide Enden der 
Drahtlitze dadurch, daß man an jedes ein besonderes Harnischeisen hängt (siehe 
Fig. 1520). Durch diese Harnischeiseu wird die Drahtschlinglitze uach ullten hiu in 
Spannung gehalten. Zur Aufnahme der Drahtschlinglitze nimmt man gewöhnlich 
die beide,l ersten (vorderen) Litzen einer Harnischreihe, und läßt die Hinteren Litzen 
derselben Reihe frei, damit die Stahldrahtschlinglitze möglichst frei hängt nnd unge
hindert arbeiten kann. Soll der Stellfaden auch Hoch- und Tiefbindung machen, 
so daß er in besondere Litzen eingezogen werden muß, so wird man die Hinteren 
Litzen der betreffenden Reihe hierzu verwenden.

Der Schlingfäden wird durch das Auge der Drahtschlinglitze gezogen (siehe « 
in Fig. 1520). Den Stellfaden führt man zwischen den beiden Harnischlitzen, ober
halb des Auges der Drahtschlinglitze, frei durch (siehe x in Fig. 1520).

Wird nun die linke Harnischlitze gehoben, so nimmt sie, wie es in Fig. 1521 
ersichtlich ist, die Drahtschlinglitze mit den, Schlingfäden an der linken Seite des 
Stcllfadens vorbei in Hochbindnng. Hebt die rechte Harnischlitzc, so wird eine Hebung 
der Drahtschlinglitze nnd damit zugleich des Schliugfadcns rechts vom Stellfaden be
wirkt. Siehe Fig. 1522.
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Um dem Stellfaden ziemlich scharfe Spannung zu geben, führt man ihn meist 
bei sämtlichen Schlingvorrichtungen (oft auch mit dem Schlingfaden zusammen) von 
hinten über eine Kettrute, die tiefer liegt, als die übrigen Kettruten.

Schlingpatronen.

In den nachstehenden Figuren sind einige Schlingbindungen behandelt. Jede 
Schlingpartie, bestehend aus dem Schlingfaden und dem dazu gehörigen Stellfaden 
(oder den Stellfaden), muß in eine Rietlücke eingezogen werden, da sonst der da
zwischenliegende Rietstab die Umschlingung verhindert. Eine Hochhebung beider 
Schlinglitzen bezw. Schlingschäfte findet in der Regel nicht statt, da in den: Falle der 
Stellfaden mit nach oben genommen wird und der Schuß, ohne eine Umschlingung 
festzuhalten, unter der ganzen Schlingpartie hergeht.

Fig. 1523. Die unten durch einen Bogen verbundenen Punkte bezeichnen die 
beiden Litzen, welche den Schlingfaden bewegen. Die Litze an der linken Seite des 
Bogens bewirkt die Umschlingung nach links, diejenige an der rechten Seite des 
Bogens die Umschlingnng uach rechts. Zwischen diesen beiden Litzen ist der Stell
faden durchgezogen. Wie es in der Patrone ersichtlich ist, bleibt derselbe stets in 
Tiefbindung. Oberhalb der Patrone ist das Warenbild angegeben.

Jede Schlingbindung kann auch, ohne Schlingvorrichtungen zu benutzen, ver
mittelst Einzugschüssen hergestellt werden.

In Fig. 1523 ist oben die betr. Schlingbindung in dieser Art hergestellt. Der 
Schlingfaden ist Einzugfaden. Seine Bindung erfolgt an der einen Seite des Stell- 
fadens einfach durch Tiefbindung. Zu der anderen Seite wird er durch besondere 
Einzugschüsse gezogen. Da man hierbei jeden Schlingfaden bezw. Einzugfadcn einzeln 
holen muß, so ist eine entsprechend größere Schußzahl für denselben Rapport nötig, 
als wenn man eine Schlingvorrichtung benutzt. Der Effekt ist bei beiden Bindungs
arten genau gleich.

Fig. 1524 zeigt eine Schlingbindung in einem Rapport von drei Schüssen.
In Fig. 1525 sind zu jeder Schlingpartie drei Stellfaden gezeichnet, welche in 

Taffet binden. Der Schlingfaden wird dreimal nach links, dann dreimal nach rechts 
gezogen. Gibt man dem Stellfaden (oder den Stellfaden), wie in diesen: Falle und 
in den nächsten beiden Patronen eine besondere Bindung, verbleibt er nicht, wie in 
den Fig. 1523 und 1524 stets in Tiefbindung, so muß bei den Schüssen, bei denen 
eine Umschlingung stattfindet, stets ein Stellfaden Tiefbindung haben.

Fig. 1526 zeigt eine Schlingpatrone mit Warenbild für Jacquardstuhl. Es ist 
ein zwölfreihiger Harnisch angenommen. Zur Aufnahme der Drahtschlinglitzc dienen 
die ersten beiden Litzen der Harnischreihe. Die beiden Stellfaden, in Taffet arbeitend, 
sind in je zwei hinten hängende Harnischlitzen der betr. Reihe einpassiert.

In Fig. 1527 arbeitet die Schlingbindung teilweise den durchbrochenen Schling- 
effekt, teilweise macht der Schlingfaden mit dem Stellfaden gemeinschaftlich Taffet- 
bindung.

Rad- und Scheibendreher.

Zu Kongrcßbändern usw. benutzt mau häufig die sog. Rad- oder Scheiben- 
schlingung. Es ist dies keine eigentliche Schlingbindung, sondern eine Art Verzwir- 
nung von mehreren Fäden.
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Die beiden Fäden werden einzeln durch je eine Oeffnung eines Rades, wie es 
Fig. 1528 zeigt, einer Scheibe, oder zweier Flügel gezogen. Man kann auch mehr 
Oeffnungen und mehr Fäden anbringen.

Die Bewegung der Scheiben erfolgt dnrch Exzenter und Tritte oder durch Zahn
rad-Uebertragung.

Man dreht das Rad oder die Scheibe einmal oder auch mehrere Male nach 
links und dann ebenso oft nach rechts. Diese Umdrehungen müssen sich aushebcn, 
weil sonst das Kettmaterial hinter der Scheibe zusammengedreht wird. Nach vorne 
hin hält der eingetragene Schußfaden die Umdrehungen fest. Sind die betr. Fäden jedoch 
hinten auf der Scheibe selbst befestigt, so kann man beliebig oft nach jeder Richtung 
oder nur nach einer Richtung drehen.

7. Bandstuhlspitzen.
Man versteht hierunter Bänder, in denen der Schußfaden nicht stets gleich

mäßig vom ersten bis zum letzten Kettfaden Bindnng einträgt, sondern immer von 
einer Gruppe zur anderen daneben liegenden Kcttfadengruppe übergeht.

Fig. 1529 ist ein solches Band, aus vier Kettfädengruppen, Streifen oder 
Lisieren genannt, bestehend.

Fig. 1530 enthält die Patrone dazu. Unten ist die Kettpassierung angegeben. 
Die sämtlichen Kettfäden sind zn einer Kette vereinigt. Links nnd rechts ist jedesmal 
in eine Litze ein Draht gelegt, der die Zacke an jeder Seite macht. Oberhalb der 
Kettpassierung erblicken wir die Passierung für das Vorderrict. Die nebeneinander 
liegenden Kettfäden werden in eine Rietlücke, Stich genannt, gezogen. Es ist bei 
der Einzeichnung der Rietpassierung darauf zu achten, daß die zu einem Streifen 
gehörenden Kettfäden in mindestens zwei Stiche (Rohre) verteilt werden, damit ein 
Rietstab dazwischen kommt. Zieht man die ganze Kettfädengruppe in einen Stich, 
so können die Schüsse, die nur in dieser Gruppe Bindung eintragen, nicht durch das 
Vorderriet bezw. die Rietstübe angeschlagen werden, sondern schieben sich durch die 
einzelne Rietlücke hindurch. Zur Erzielung des Zwischenraumes unter den Lisieren 
läßt man im Vvrderriet eine entsprechende Anzahl von Stichen zwischen den einzelnen 
Kettfädengruppen frei. Dies wird durch einen spitzen Winkel angegeben, in den man 
die Zahl der leeren Stiche einschreibt.

Wie aus der oberhalb der Rietpassierung angezeichncten eigentlichen Patrone 
hervorgeht, trägt der erste von links kommende Schuß Taffetbindung in die vier 
Kettfäden des ersten Lisiers ein, ebenso der zweite Schuß. Der dritte Schuß verkreuzt 
zuerst in den Kettfäden des ersten Lisiers und springt zugleich in die Kettfäden des 
zweiten Lisiers über usw. Der weitere Verlauf ist ja aus der Patrone ersichtlich.

Der Regulator darf bei diesen Spitzenbändern nicht bei jedem Schuß arbeiten, 
sondern, z. B. bei Fig. 1529 u. 1530 nur soviel Ware abziehen, als bei dem Rapport 
von 18 Schüssen in einem glatten Bande den Raum von sechs Schüssen einnimmt. 
Er muß deshalb bei zwölf Schüssen durch Hochhebung der Stoßwippe (mit k, Regu
lator, in der Patrone bezeichnet) außer Tätigkeit gesetzt werden. Dadurch werden 
die eingetragenen Schußfäden vom Vorderriet immer an die vorher in die betr. 
Lisiere eingetragenen Schüsse angeschlagen nnd das in Fig. 1529 dargestellte Band 
wird so erreicht.

Oberhalb der Patrone ist die Schaftpassierung für zehn Schäfte, daneben die 
Schnürangabe und unter der letzteren die Exzenterzeichnung oder die Patrone für die 
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Schaftmaschine angegeben. Zur Bewegung der Stoßwippe, um den Regulator (st) 
außer Tätigkeit zu setzen, ist ein besonderer Exzenter oder, wenn die Schaftmaschine 
benutzt wird, eine Platine erforderlich.

Um auf Bandstühlen mit großer Gängezahl, auf denen infolge ihres schmalen 
Sprunges (d. i. die Oeffnung im Schläger, durch welche die Kettfäden geleitet werden) 
nur schmale Bänder bei gewöhnlicher Webart fabriziert werden können, breite Spitzen 
herzustellen, werden dieselben zweifach, dreifach, vierfach usw. gefaltet über
einander gewebt.

Man kann auf diese Art auf einem Stuhl mit 20 mm Sprung eine Spitze in 
50 bis 100 mm Breite je nach der Anzahl der Falten herstellen.

Bei der Anfertigung der Patrone hierfür hat man die Regeln für die zwei
fachen nnd mehrfachen Gewebe zu beachten, nm keine Anheftnng zwischen den einzelnen 
Geweben oder Falten zu bekommen. Außerdem hat man bei der Einteilung der 
Kettfäden für jedes einzelne Gewebe genau auf die Verteilung der Fäden im Vorderrict 
zu achten, damit das Kettfädenverhältnis in der mehrfach gearbeiteten Spitze genau 
so ist, als wenn sie einfach gearbeitet wird.

In die Falten zwischen den einzelnen Geweben legt man jedesmal einige 
besondere Stengelfäden ein. Dieselben dienen dazu, den Spulenzug anfznnehmen 
und ein zu scharfes Anziehen der Kettfäden an den Falten zn verhüten. Nach dem 
Weben werden diese Fäden herausgenommen. Die gesaltene Spitze wird zu ciucm 
einfachen Gewebe aufgcklappt. Dann appretiert man sie und ist sie nun von einer 
einfach gearbeiteten Spitze nicht zu unterscheiden.

In der Fig. 1531 sind die Faltstellen mit b und 6 bezeichnet. Man wählt 
dazu solche Stellen, bei denen man möglichst wenig Doppelschüsse machen muß. Die 
Spitze soll dreifach gearbeitet werden. Wie aus der oberhalb der Skizze angegebenen 
schematischen Figur ersichtlich ist, soll a bis b das Untergewebe, b bis v das Mittel
gewebe und o bis ck das Obergewebe sein. Die beiden bei dieser Faltung nötigen 
Stengelfädeirpartien sind durch Punkte angedeutet.

Die Entwickelung der Patrone ist in Fig. 1532 klar gelegt. 1 ist die Kctt- 
passierung, 2 ist die Rietpassierung des einfachen Gewebes. Man hat beides zuerst 
anzufertigen und gibt dann die Faltstellen (b nnd v) an. Nach der Rietpassicrnng 
fertigt man dann stichweise die Angaben für das dreifach gefaltete Gewebe.

3 ist das erste, also Untergewebe a bis b der Fig. 1531, 4 ist das zweite Mittel- 
gewebe b bis e der Fig. 1531, 5 ist das dritre Obergewebe o bis ck der Fig. 153l, 
6 ist die Gcsamtkettpassierung für die dreifache Spitze (vergleiche hiermit 1), 7 ist die 
Vordcrrictpassierung für die dreifache Spitze und 8 ist der Anfang der Patrone für 
die dreifach gearbeitete Spitze.

8. Konische Bänder.
Durch Anwendung besonders konstruierter Abzugvorrichtungcn kann man konisch 

geformte Bänder herstellen.
Dieselben finden z. B. als Rollgurten vielfach Verwendung. Sie kommen in 

den einfachsten Bindungen sowie auch mit Figurkettcn und Effektfäden vor.
Fig. 1533 ist die Patrone für eine solche Gurte mit einer einfachen Bindung- 

Für die Mittelfäden ist eine ineinander geschobene Bindung, bestehend ans Hohltaffct 
und Kettrips, genommen. Zu beachten ist bei diesen konischen Bändern die Ber
teilung der Kettfäden zu den einzelnen Ketten (siehe „die Kettencinteitung"). Da 

Schams, Weberei. 29 
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das Band auf der einen Seite kurz ist und nach der anderen Seite zu immer länger 
wird, so müssen die Kettfäden immer streifenweise zu einer Kette vereinigt werden, 
damit die Fäden mit ziemlich gleicher Länge zusammen kommen.

In dieser Patrone z. B. sind die Kantfäden links und rechts, wie es in der 
Kettpassierung ersichtlich ist, zu je einer Kette angegeben. Die Mittelfäden sind ihrer 
Bindung nach in zwei Gruppen geteilt, in solche die in Hohltaffet und solche die in 
Kettrips arbeiten. Jede der beiden Bindungsarten ist dann wieder in vier Ab
teilungen zerlegt, so daß sich insgesamt zehn einzelne Ketten für dies Muster ergeben.

9. Bänder mit aufliegenden Rollen.
Fig. 1534 zeigt die Skizze eines solchen Musters. Die Rollen liegen erhaben, 

perlartig auf den: glatten Grund. Sie werden durch den Schußfaden gebildet. Zu 
ihrer Herstellung benutzt man Drähte, um welche man den Schußfaden einmal oder 
auch mehrere Male hernmschlingen läßt.

Diese Bänder können einspulig oder auch mehrspulig hergestellt werden. Fig. 1535 
ist die Patrone zu Skizze 1534 in einspuliger Ausführung, d. h. es wird nur mit 
einer Spule (Schützen) für jedes Band gearbeitet, welche sowohl die Grundbindung, 
wie auch die aufliegenden Rollen macht.

Nach der Kettpassierung unterhalb der Patrone sind die Kettfäden zu eiucr 
Kette vereinigt. Zur Herstellung der Rollen dienen die anf der zweiten Schußlinie 
der Kettpassierung angegebenen drei Drähte.

In der Patrone macht die Spnle auf den ersten vier Schußlinien Taffct- 
bindnng, die Drähte treten dabei hoch. Die Rollenbildung geschieht jedesmal durch 
drei Schüsse. Auf dem erster: dieser drei Schüsse, Schußlinie 5 der Patrone, tritt 
die Spule von links ein und arbeitet in Grundbindung bis zu der Stelle, an der 
die Rolle gemacht werden soll, es ist dies hier bis zum mittleren Draht. Von da 
ab bleiben bei dieser Schußlinie die übrigen Kettfäden (sowie der rechte Draht) in 
Tiefbindung. Der nächste Schuß ist ein sog. blinder Schuß, d. h. es treten keine 
Kettfäden oder Drähte hoch, sondern die Schußspule geht über sämtliche Kettfäden 
und den mittleren Draht weg wieder zur linken Seite des Bandes.

Der dritte der drei Rollenschüsfe arbeitet wieder unter dem mittleren Draht 
her (Schußlinie 7) und macht dann die Grundbindung in der rechten Hälfte des 
Bandes weiter, setzt also die Bindung des ersten der drei Rollenschüsse fort. Da 
diese drei Rollenschüsse zusammen nur den Raum eines Bindungsschusses einnehmcn 
sollen, so wird der Regulator bei zwei derselben durch Hochhebung der Stoßwippe 
außer Tätigkeit gesetzt. Oberhalb der Patrone sind drei Rollenschüsse (nach dem 
Zusammenschlagen) schematisch dargestellt.

Die Bildung der übrigen Rollen geschieht in derselben Weise, wie es der weitere 
Verlauf der Patrone zeigt.

Bei der einspuligen Arbeitsweise wird Grundbindung und Rolle von dem
selben Schußgarn gearbeitet. Will man die Rollen mehr hervortreten lassen, so ver
wendet man für dieselben eine besondere zweite Spule mit entsprechend gröberen: Garn-

Fig. 1536 enthält diese zweispulige Arbeitsweise zu Fig. 1534. Die rechte 
Warenseite liegt nach oben, die Grundspule steht obeu in: Schläger, die Rollenspule 
ist unten in den zweispuligen Schläger (siehe „Der Schläger") eingesetzt.
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Die Rollenbildung kann hierbei ebenfalls dnrch je drei Schüsse geschehen in 
derselben Art wie bei der einspuligen Patrone, jedoch ohne daß die Rollenspule in 
den Taffetfäden arbeitet.

Um Schüsse zu sparen, wird man jedoch meist, wie in Patrone 1536, rnit 
jedem Schuß eine oder event, auch zwei Rollen machen. Hierbei liegt allerdings 
etwas mehr Material von der dicken Rollenspule nutzlos uud wulstig auf der linken 
Warenscite. Es ist nicht angängig, eine größere Anzahl nebeneinanderliegender Rollen 
auf einem Schuß zu macheu, weil der grobe Rollenschuß baun den feinen Unter
grund zu ungleichmäßig und wild verwerfen würde.

10. Bänder mit Grätenstich-Figuren.
Die Bezeichnung dieser figurierten Bänder rührt daher, daß die sich in ihnen 

vorfindcnden Figuren an Fischgräten erinnern.
Es sind mehrspulig gearbeitete Waren. Die eine Spule geht mit deu Grund- 

fäden Bindung ein, sie wird deshalb Gruudspule genannt. Die andere Spule, die 
Figurspule, macht in Gemeinschaft mit Effektfäden, die in der Kette liegen, den 
Grätenstisch. Die in der Kette arbeitenden Effektfäden binden entweder fteppförmig 
gerade durch oder sie werden als Einzugfäden hin und her gezogen.

Bei der Figurspule wirkt nicht der rechtwinkelig zu den Kettfäden eingetragene 
Teil des Schußfadens, sondern der vom Endpunkt der vorigen Schußeintragung zum 
Anfangspunkt der nächsten Eintragung überliegende Teil desselben, der sich mehr 
oder weniger der Kettrichtung zuneigt.

Die Fig. 1537 und 1538 zeigen Skizzen zweier Bänder mit Grätenstichfiguren.
Fig. 1539 ist die Patrone zu Figur 1537. Neben der Patrone sind die Stepp- 

fäden, sowie die Figurschüsse schematisch angegeben. Die in den Figurschüssen punktiert 
angegebenen Stellen geben die Kettfäden an, welche bei der betr. Schußeintragung 
hochbindcu müssen. Der Figurschuß legt sich also, da die rechte Seite nach oben 
arbeitet, unter denselben her. Zwischen je zwei Figurschüssen liegen immer eine Anzahl 
Grundschüsse. Die Flottierung des Figurschusses auf der Oberseite ist in der 
schematischen Zeichnung voll gezeichnet.

Fig. 1540 enthält die Patrone zu Fig. 1538.
In der Kette liegen hier außer den Grundfäden ein gerade durch arbeitender 

doppelter Fignrfaden (in der Mitte) sowie zwei Einzugfäden, welche durch die ersten 
drei Schüsse der Patrone zur Mitte herangeholt werden. Das Schema der Figur 
ist ebenfalls neben der Patrone angegeben. Wie aus diesem Schema und der Patrone 
ersichtlich ist, müssen, nm mehrere Grätenansätze in paralleler Lage herstcllen zu können, 
für dic Figurspule einige blinde Karten eingelegt werden. Dadurch bringt man die 
Figurspule wieder in die zu dem Grätenansatz erforderliche Stellung.

1l. Bogendildungcn an Bändern.
Die Bogen werden in mannigfachster Art angewendet. Man bringt sie bei 

den verschiedensten Arten von Bändern an einer Seite derselben oder auch an beiden 
Seiten an. Sie kommen sowohl in runder wie in spitzer Form vor, ebenso läßt 
man runde Bogen mit spitzen Bogen, lange mit kürzeren abwechseln usw.

Fig. 1541 zeigt die Skizze einer Art von solchen Bändern, wie sie sehr häufig 
zu Schürzen und Korsettbesätzen benutzt werden. Sie sind mehrspulig. Eine Spule 
macht den Untergrund. Mit einer oder mehreren anderen wird eine Figur im Band 

29*
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hergestellt, sowie der an der rechten Seite liegende Bogen angewebt. Die Bogen- 
bildung geschieht in ähnlicher Weise, wie die anf Seite 44 l beschriebene Zackenbildung, 
durch Anwendung von Drähten, welche von der betreffenden Spule umschlungen werden.

Fig. 1542 ist die Patrone zu Fig. 1541. Nach der Kettpassieruug unten haben 
wir 24 Grundkettfäden und rechts davon drei Drähte, letztere in je zwei Harnischlitzen.

Die Webweise ist, wie es in einigen Schußlinien unter k ersichtlich, so, daß 
regelmäßig abwechselnd einmal die Grnndspule Taffetbindung in die Kettfäden 
einträgt und dann die Figurspule sowohl die Figurcnbildung in den Grundfäden 
macht, als auch durch Umschlingung der Drähte den Bogen herstellt.

Da die Bindung der Grundspule stets gleichmäßig ist, so zeichnet man, wie in 
Fig. 1542 a, dieselbe unten in einem Bindungsrapport ein. Darüber kommt Schuß 
auf Schuß die Binduug der Figurspule. Die rechte Warenseite liegt uach unten. 
Man hat nun genau die gleiche Anzahl von Grundkarten wie Figurkarten zu schlageu 
und jedesmal eine Grundkarte abwechselnd mit einer Figurkarte zu schnüren.

Die Figurspule arbeitet in den 14 Karten dieser Figuren-Patrone der Reihe 
nach bei je zwei Schüssen erst um gar keinen Draht, dann um einen Draht, indem 
sie zuerst über den tiefbindenden und (beim 4. Schuß) unter dem hochbindenden ersten 
Draht hergeht, ferner umschlingt sie nun bei je einem Schußpaar noch einmal zwei 
Drähte, zweimal drei Drähte, einmal zwei Drähte nnd einmal einen Draht. Dadurch 
bildet sie Schlingen in verschiedener Länge, die zusammen die Bogenform ergeben. 

. Die in der oberen Schlägerreihe eingesetzte Figurspule arbeitet an der rechten Seite 
weiter als die unter ihr stehende Grundspule. Deshalb wird sie von der letzteren 
umfangen und erhält einen gewissen Halt.

Festonsbogen, das sind Nachbildungen der bekannten gestickten Bogen, 
werden in ähnlicher Weise hergeslellt. Doch läßt man bei jeder Schleifenbildung den 
letzten äußeren Draht gegen die inneren arbeiten. Dadurch erhält man eine Doppel- 
schleife. Durch einen in die äußere Schleife hineingezogenen Einzugfaden bezw. 
Stengelfaden hält man die Lage der Doppelschleife nach dem Abzug der Ware von 
den Drähten fest. Um das Verfangen des Figurschusses durch den Faden des Grund
schusses zu verhüten, dies würde hier fehlerhaft aussehen, läßt man beide Spulen 
sich ausweichen. Dies erreicht man dadurch, daß man erst zwei Schuß vou der 
Grundspule machen läßt und zwar einen nach rechts und einen nach links, wenn 
der Festonsbogen an der rechten Seite liegt. Dann schießt man zweimal mit der 
Figurspule.

An Möbel- und Tappisseriebesätze webt man häufig sehr lange Bogen oder 
auch gerade, gleich lange Schußschleifen an. Diese werden oft noch dadurch verziert, 
daß man mit der Hand oder durch besondere Maschinen Verzierungen in Form von 
Bällchen, Quäftchen, Corrells, Büscheln usw. anbringt. Siehe Fig. 1543.

Lange, gerade Schußschleifen, Fransen genannt, durch einen Schußfaden mit 
scharfer Ueberdrehung hergestellt, werden nach dem Weben zusammengedreht, brilliert. 
Sie finden zum Ansetzen an Markisen, Fahnen usw. Verwendung.

Fransen aus Garn, ohne Ueberdrehung hergestellt, werden büschelweise znsammen- 
geknotet (Knotfransen und Knüpffransen).

Sämtliche Arten dieser Bogen, Fransen usw. zu besprechen, würde zu weit 
führen. Es genüge diese kurze Beschreibung einiger der sehr häufig vorkommenden 
Bogenbildungen.
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12. Farbeneffekte in Bändern.
Farbeneffekte in Bändern kann man dadurch herstellen, daß man verschiedene 

Farben in der Kette oder im Schuß oder in beiden Fadensystemen gleichzeitig 
anwendet, ferner durch Bedrucken oder Färben der fertigen Bänder usw.

Die einfachste Art findet man bei den sog. Herrnhuter Bändern und Gurt
bändern. Es sind einspulige Fabrikate aus Baumwolle in Taffetbindnng, Rips
oder Köperbindung. Die Kettfäden sind einzeln oder gruppenweise in verschiedenen 
Farben geschert, zuweilen wird der Schußfaden noch dazu in verschiedenen Farben 
am Strang gefärbt, ombriert.

In manchen Bändern werden auf einem festen Grund besondere andersfarbige 
Figurketten ungeordnet, die wieder in sich verschieden abgetönt sein können.

Sehr häufig wird in den letzten Jahren auch der Kettendruck angewendet. 
Die fertig gescherten Ketten werden mit bunten Mustern bedruckt. Nach dem Ein
trägen eines nicht zu dicken Schußfadens tritt das gedruckte Muster in eigenartiger 
Weise hervor. Zur Erhöhung dieser Wirkung kann man die bedruckte Kette noch in 
Figurenform flottieren lassen.

Durch den Schußfaden kann man mehrfarbige Wirkungen in der Weise erzielen, 
daß man das Schußgarn, wie oben schon kurz erwähnt, ombriert färben oder drucken 
läßt. Man kann den Strang beim Färben in zwei bis etwa sechs Teilen halten 
bezw. Farben anwenden, beim Drucken der Stränge geht man jedoch bedeutend höher. 
Arbeitet man mchrspulig, so kann man jede Spule in einer anderen Farbe wählen.

Durch Anwendung einer Anzahl Farben in der Kette und in den Schußfäden 
gleichzeitig kann man in den Farbenwirkungen außerordentlich weit gehen.

Fertig gewebte einfarbige oder bunte Bänder, sowohl glatte wie spitzcnförmig 
gewebte werden durch einfarbigen Druck, Buntdruck oder durch Spritzverfahreu veredelt.

Auf Taillenbäuder, Zigarrenbänder druckt man Firmen- und Markenbezeichuungen 
und imitiert so, allerdings iu schlechterer Weise, die figurierte Webart.

Nicht zu verwechseln sind mit den bedruckten Bändern die aus Waren vom 
Wcbstuhl herrührenden, welche in Bandbreite zerschnitten oder zerrissen wurden und 
dann bedruckt. Diese sind leicht dadurch kenntlich, daß sie keine feste Kante oder 
Leiste haben, leicht ausriffeln und unsolide sind.

13. Sonstige Effekte in Bändern.
Erhaben aufliegende, durchbrochen wirkende und sonstige Effekte kommen wohl 

in keinem anderen Zweige der Textil-Jndustrie so häufig und mannigfaltig vor, wie 
in der Bandweberei. Dies ist ja auch dadurch leicht erklärlich, daß dieselbe mit kleinen 
Flächen arbeitet und sich deshalb verhältnismäßig wenig rein zeichnerisch betätigcn 
kann, aber doch, was die Vielseitigkeit der Muster anbetrifft, sehr beweglich und 
produktiv sein muß.

Durch Anweudung aller möglichen Halbfabrikate, Chenille, Litzen usw., von 
Effcktgarnen, durch Ausprobieren und Zusammenstellen von neuen Bindungseffekten, 
durch Nacharbeiten, wie Ausschneiden, Netzen, Zusammennähen usw., werden fort
während wechselnde neue Muster geliefert, zum Teil durch neue technische Maschinen
einrichtungen bezw. Stuhleinrichtungen.

Die Effekte sind jedoch so vielseitig und dabei fortwährend wechselnd, daß es 
kaum möglich ist, oder wenigstens den hierzu bestimmten Raum bedeutend über
schreiten würde, wollte man sich an eine Beschreibung derselben heranwagen. Zudem 
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würde hierzu auch eine ganze Anzahl vorliegender Bänder nötig sein. In dem von 
mir hcrausgcgebcucn Buch „Die Vandmebcrci" (Verlag l)r. Max Jäuicke, Leipzig) 
finden sich einige Erklärungen mehr vor.

II. Der Bandwebstuhl.
l Einleitung.

Den Anfang des Bandstuhles finden wir in dem „Bandwirkrahmen", dessen 
Vorkommen schon 2000 bis 3000 Jahre v. Chr. Geb. nachgewiesen ist. Er bestand 
aus eiuem rechteckigen Holzrahmen, mit 4 Pfeilern, die zur Aufnahme von 2 Walzen 
dienten. Die eine Walze enthielt die Kette, die andere nahm die fertige Ware auf. 
Deu Schußfaden führte man vermittelst einer Nadel mit der Hand ein und schlug 
ihn mit einem Kamm an.

Aus dem Wirkrahmen entstand der „Schemel" des Posameutiers, der auch für 
eiu Baud eingerichtet, jedoch schon mit Schäften und Tritten zur Bewegung der 
Kette und einem Wurfschützen zum Einträge» des Schußfadens versehen war.

Wann der mehrgängige halbmechanische Bandstuhl aufkam, ist nicht mehr fest
zustellen. Es soll ums Jahr 1530 in Barmen der erste derartige Bandstuhl „Vand- 
getau" oder „Lintstuhl" gelaufen fein.

Der Bandwebstuhl unterscheidet sich zum Teil mehr, zum Teil weniger von 
den Wcbstühlen. Die nachfolgenden Abschnitte enthalten eine allgemeine Beschreibung 
desselben, sowie die Erklärung einiger Stuhleinrichtungen für Spezialfabrikate. Es 
liegt nun auf der Hand, daß jeder Bandstuhl, je uach dem Judustricbezirk, iu dem 
er gebaut worden ist, je nach der Maschinenfabrik, die ihn hergestellt hat, je nach 
der Art der Bänder, die auf ihm fabriziert werden sollen usw., eiu etwas anderes 
Aussehen bekommt, ein anderes Gesicht zeigt. Die Wirkung der einzelnen Teile des 
Bandstuhles, die in nachstehendem kurz erklärt werden soll, ist jedoch im allgemeinen 
dieselbe. Ich nehme die Konstruktionen als Grundlage, die am meisten Vorkommen 
und sich bisher mit als die besten bewährt haben.

Der Bandwebstuhl wird auch Bandstuhl, Baudmllhlc oder Getau genannt. 
Er wird in den verschiedensten Längen und Tiefen gebaut. Zur Herstellung von 
Mustern benutzt man Musterstühle in Länge von 1 bis 3 m, zur eigentlichen Fabrikation 
baute mau früher Stühle in Länge von 3 bis 4 m, heute geht man bis zu ciucr 
Länge von 8 bis 10 m uud uoch darüber. Es kommt bei der Bestimmung der 
Länge von zu ballenden Stühlen sehr auf die Art der Artikel an, welche auf ihnen 
gewebt werden sollen. Eines schickt sich nicht für alle. Artikel, welche leichter zu 
fabriziereu sind, kann man aus mehr Gängen bezw. größeren Stühlen herstellcil, 
schwierigere Artikel nehmen schon bei weniger Gängen, bezw. kleineren Stühlen, die 
Arbeitskraft des Bandwebers voll in Anspruch. Hauptsächlich von dem Zeitpunkt 
all, da man aufing, den früher mit der Hand betriebenen Stuhl mechanisch zu be- 
wegcu, datiert das Bauen größerer Stühle über 3 bis 4 m, da hiermit die zum Be
trieb des Stuhles notwendige körperliche Kraft nicht mehr gebraucht wurde uud der 
Bandweber dafür sein Hauptaugenmerk auf Geschicklichkeit und Handfertigkeit allein 
konzentrieren konnte. Voll da fing man an, nach und nach größere Stühle zu bauen, 
sowohl im Fabrikbetrieb, wie in der Hausindustrie.

Die langen Bandstühle sind in der Regel als Doppelstühle, d. h. mit zwei 
Schlägern, Regulatoren, das sind die Warenabzugvorrichtungcn usw., gebaut, so daß 
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man bei denselben eigentlich zwei kleinere selbständige Stühle vor sich hat. Jede 
der beiden Hälften ist von der anderen völlig unabhängig, kann also für sich in 
und außer Betrieb gesetzt uud mit einem anderen Muster besetzt werden.

Häufig ist jede Hälfte noch mit zwei oder auch drei Jacquardmaschinen und 
ebensoviel Regulatoren versehen, damit man auf jeder Stuhlhälfte mehrere Muster 
nebeneinander herstellen kann. Da dann jedoch in der Regel nur ein Schläger für 
die Hälfte vorhanden ist, so muß die Art der Schußeintraguug für diese Muster 
gleich sein, entweder einspulig oder mehrspulig mit gleichem Spulen-(Schützen)wechsel.

Der Bandwebstuhl besteht iu der Hauptsache
1. aus dem festen Bandstuhlgestell und
2. aus deu beweglichen Teilen, welche zur Hebuug der Kettfäden, zur Ein

tragung der Schußfäden und zum Abzug der fertigen Ware dienen.

2. Das Bandstuhlgestell.
(Fig. 1544, Seitenansicht).

Die Seiteuständcr bilden deu seitlichen Rahmen des festen Stuhlgcstcllcs. 
Früher verfertigte man sie von Holz, heute werden sie wohl alle aus Eisen gegossen. 
Sie haben durchschnittlich etwa 2 m Tiefe und 2^4 m Höhe, es kommen jedoch so
wohl größere wie kleinere Maße vor.

Bei sehr langen Stühlen genügen die beiden Seitenständer nicht, mau fügt 
daun noch eilten oder auch zwei ebenso geformte Mittelständer ein.

Bei Stühlen für sehr schwere Bänder legt man, um den Unterbau zu kräftigen 
und um deit Welleit mehr feste Lagerstelleu zu geben, noch besondere kleine Mittel- 
stücke ein, die nur aus dem Unterteil eines solchen Seiteuständers bestehen.

Die Seiten- und Mittelstände! werden durch eine Anzahl Verbindungsstücke, 
auch Querriegel oder Quertraverseu genannt, verbunden. Letztere sind zum Teil 
aus Holz, zum Teil aus Eisen gefertigt und gehen durch die ganze Länge des Stuhles.

Als erstes dieser Verbindungsstücke ist das Brust Holz zu neunen. Siehe a 
in Fig. 1544. Es ist vorn iu etwa 95 om Höhe vom Fußboden befestigt und mit 
einer Gruft versehen, welche als Lagerplatz für die leeren und gefüllten Einschlag- 
spülchen dient, ferner sind die Eisenftangen oder Glasstangen an ihr befestigt, über 
welche das fertig gewebte Band der Abzugvorrichtung zugeführt wird. Der Name 
„Brustholz" rührt daher, daß der Bandweber beim Einpassieren und Andrehen der 
Kettfäden mit der Brust bezw. den: Unterleib auf diesem Verbindungsstück oder 
Querriegel ruht.

Unterhalb des Brustholzes a, jedoch etwas mehr nach hurten zu, ist die Vorder
scheide k eingeschraubt. Dieselbe dieut zur Aufnahme der Gestelle (Kreuze genauut) 
für die Schußtritte, Tritte für Wechselkasten, Tritte für die Schaftmaschine usw. 
Oberhalb des Brustholzes a befindet sich das Schwadenholz e. An diesem ist, wie 
ersichtlich, der Lampendraht angebracht. Ueber diesen Draht kann vermittelst einer 
Rolle der Lampenwagen mit der Stuhllampe beliebig hin und her geführt werden.

Von der Vorderscheide b aus, etwa 1 m nach hinten, ruht die Hinterscheide <i. 
Dieselbe dient als Stützpunkt für die Tritte der Schäfte, für den Wechselkasten usw.

Dicht oberhalb der Hinterscheide ä liegt das Kettrutenholz e mit den Kettruten, 
das sind Eisenstangen oder Glasstangen, über welche die Ketten dem Harnisch oder 
den Schäften zugeführt werden. Vorn ist eine mit einer Rinne versehene Latte am 
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Kcttrutenholz angebracht. Die Rinne derselben dient als Ruhcpunkt für die 
Hinterrieter.

Das Kcttrutenholz e ist mit Schrauben in den Schlitzen eines wagerechten 
Armes befestigt, so daß es nach vorn und nach hinten zu verstellt werden kann. 
Der betreffende Arm ist wieder in einem senkrechten Schlitz der Seitenständer bezw. 
Mittelständcr angebracht, so daß er nach oben und unten versetzt werden kann. 
Das Kcttrutenholz ist somit sowohl nach oben und unten, wie nach vorn und hinten 
beliebig verstellbar.

Bei faserigen aber starken Kcttgarncn setzt man es nach vorn, um ciucn 
scharfen Winkel in den Kettfäden zu bekommen, bei schwächeren Kcttgarncn nach 
hinten, um eine» kleine«, milderen Winkel zu erhalten. Wird das Kcttrutenholz 
nach unten verstellt, so ziehen sich die Ketten schwerer und die Spannung liegt mehr 
in den hvchbindenden Fäden, durch Versctzeu dessclbeu uach obcu wird eiu leichterer 
Zug der Ketten und größere Spannung der tiefbindendcn Kettfäden erreicht usw. 
Dem Vnndweber ist dadurch, daß er das Kcttrutenholz in dieser Art beliebig nach 
oben und unten, uach vorn und hinten verrücken kann, die Möglichkeit gegeben, den 
Winkel in den Kettfäden, der durch deren Hochbindung bezw. Tiefbindung gebildet 
wird, beliebig zu verschärfen oder zu schwächen und die Spannung je uach dem 
Kettmaterial bezw. der Biuduug mehr iu die hvchbiudcudeu oder mehr iu die tief
bindenden Kettfäden zu verlegen.

Oberhalb des Kcttrutenholzes e und in gleicher Höhe mit dem Schwadcuholz v 
ist noch ein Mittelbalken t eingelegt. Mittelbalken l und Schwadenholz o dienen bei 
Schaftstühlcn zur Anbriugung des Gestelles fiir die Schaftrolleu, die Tümmlcrlager 
oder die Schaftmaschine, bei Jacquardstühlen als Unterlage für das Maschinengestell, 
der Lager für die Schlägerhebestange usw.

Hinteu an den Seitenstücken und Mittelstücken ist in senkrechter, oft etwas 
geneigter Lage, der Kettscheibendeckel Z angebracht; derselbe wird auch als Zettel- 
rahmen bezeichnet. Dieser Kettscheibendeckel oder Zettelrahmen dient zur Aufuahmc 
der Spulen, aus welche die Kettfäden gewickelt sind, Kettscheibcn genannt. Er ist 
entweder mit senkrechten Verbindungshölzern, „Scheibeupaggen" genannt, versehe«, 
in deren Schlitzen die „Kettpinne" ruhen, das sind Eisendrähte, auf welchen die Kett- 
scheiben laufen, oder aber er ist mit wagerecht stehenden Holznägeln gespickt, auf 
welche die Kettscheibcn aufgesteckt werden.

Oberhalb des Kettscheibendeckels g liegt auf Stützen in wagerechter Lage der 
Rollendeckel k, auch Gerölle genannt. In Schlitzen bezw. Löchern desselben ruhen die 
Eisendrähte, auf welche die Kettrollen geschoben sind, das sind Holzrollen mit ein
gedrechselten Grüften, über die man die Ketten leitet.

3. Die Betriebskraft.
Den Antrieb der Bandstühle mit der Hand vermittelst des sogenannten Dreh- 

baumes findet «ran nur noch äußerst feiten. Meist wird der Bandstuhl mechanisch 
betrieben. Man verwendet sowohl Motorkraft, Dampfkraft, wie auch Elektrizität.

Die Zuleituug zum Stuhl geschieht «reist durch eure Transmissivusaulagc. 
Infolge der in letzter Zeit sich immer mehr einbürgernden Verwendung der elektrischen 
Kraft geht man jedoch mehr und mehr zum Einzelautrieb der Stühle über, wobei 
natürlich die Transmissionsanlage wegfällt, da der Motor direkt auf das Antriebsrad 
des Stuhles wirkt. Dies hat außer «rauch andere« Vorteile« das für sich, daß der 
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Stuhl nur dann Kraft braucht, wenn er wirklich in Betrieb ist, während bei dem 
Gruppenbetricb durch Transmissionen viel Kraft nutzlos verloren geht. Es ist jedoch 
nicht zu verkennen, daß dieser Eiuzclantricb auch manche Schattenseiten zeigt, die 
der allgemeinen Einführung desselben noch im Wege stehen. Vor allem ist dies 
die Kostspieligkeit der Anlage.

4. Das Getriebe.
Fig. 1545 ist die Seitenansicht und die Aufsicht (Ansicht von oben).
Die rotierende Bewegung der Antricbscheibe der Transmission wird durch einen 

durchschnittlich 40 bis 60 mm breiten Riemen auf die Antriebvorrichtung des Stuhles, 
Getriebe genannt, übertragen.

Das Getriebe besteht in der Hauptsache aus der lose laufenden Scheibe a, der 
festen Scheibe b, dem Antriebrad e und der Bremsvorrichtung. Durch eine Eisenstange 
kann das Getriebe beliebig eingeschaltet und ausgeschaltet werden. Diese Eisenstange, 
Aussctzstange genannt, ist vor dem Brustholz (a der Fig. 1544) angebracht. Sie kann 
nach rechts und nach links verschoben werden. Die Länge dieser Verschiebungen wird 
durch Stellringe fixiert. In Fig. 1545 ist die Aussetzstange nicht sichtbar. Da sie 
vor dem ganzen Brustholz her sich erstreckt, kann der Bandweber, der während des 
größten Teiles der Arbeitszeit sich vor dem Stuhl aufhält, sie hier von jedem Punkte 
aus bedienen. Sie endet in dem Aussetzerhebel e der Fig. 1545. Der Aussetzerhebel 6 
ist an eine Lagerstange t' geschraubt, welche ihrerseits an ihrem Hinteren Ende mit 
der Nicmengabel g verbunden ist. Die Riemengabel A dient zur Führung des von 
der Transmissionsscheibe kommenden Stuhlriemens. Je nach der Stellung der 
Niemcngabel, die vermittelst der Aussetzstange reguliert werden kann, leitet man den 
Stuhlriemen auf die lose laufeude Scheibe 3. oder auf die feste Scheibe b. Läuft der 
Riemen auf der festen Scheibe b, so wird dadurch der Stuhl in Bewegung gesetzt. 
Verrückt man ihn auf die lose Scheibe s, so wird der Bandstuhl dadurch außer Be
trieb gesetzt, man „setzt ihn aus". Mit dem Aussetzen völlig gleichzeitig tritt die 
Bremsvorrichtung in Tätigkeit. Vermittelst einiger Hebel wird ein Bremsklotz fest 
gegen eine Bremsscheibe gedrückt und dadurch ein sofortiger Stillstand des Band
stuhles herbeigeführt bezw. das Weiterlaufen desselben nach dem Ausrücken verhindert.

Die feste Scheibe b, das Antriebrad o und die Bremsscheibe sind gemeinsam 
auf einer lose laufenden Büchse befestigt, die letztere ist auf den festen Bolzen des 
Getriebes geschoben.

Läuft der Stuhlriemen auf der festen Scheibe b, so setzt er mit derselben das 
Antriebrad o und die Bremsscheibe in rotierende Bewegung. Der Bremsklotz wird 
von der Bremsscheibe abgedrückt. Das Antricbrad o ist ein Kammrad. Es zahnt 
in ein zweites Kammrad b. Dies Kammrad b ist an der Hauptwelle des Stuhles 
befestigt und setzt diese, von der die sämtlichen beweglichen Teile des Bandstuhles 
ihren Antrieb erhalten, in Bewegung.

5. Die Tourenberechnung.
Die Anzahl der Touren (Schußeintragungen), die ein Bandstuhl bezw. die Haupt- 

welle desselben macht, ist sehr verschieden.
Maßgebend bei der Bestimmung der Tourenzahl ist in erster Linie die Breite 

der Gangöffnung und der dadurch gegebene größere oder kleinere Weg, den die 
einzelne Schußspule (der Schützen) bei jeder Stuhltour machen muß. Bei breiterer 
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Gangöffnung nnd größerem Weg der Schnßspule muß der Bandstuhl langsamer 
laufen. Ist dic Gangöffnung schmaler und der Spulenweg demnach kürzer, so kann 
der Stuhl dementsprechend mehr Touren machen.

In zweiter Linie kommt die Bauart des Stuhles, die Qualität des Garnes, 
die Art der Ware und der Bindung, sowie die Leistungsfähigkeit des Bandwebers 
iu Frage.

Es kommen demnach die verschiedensten Tourenzahlen von 30 bis 200 in der 
Minute vor. Die Geschwindigkeit mnß ausprobiert werden.

Zu der Ueberrechnnug der Tourenzahl der Kraftmaschine auf die Tourenzahl 
des Stuhles dient folgende Erklärung.

Die Hauptscheibe, welche von der Kraftmaschine direkt angetrieben wird, ist stets 
größer als die Scheibe, welche von ihr aus die Bewegung der Transmission über
mittelt. Ist die Tourenzahl der Kraftmaschine nnd der Durchmesser dieser beiden 
Scheiben bekannt, so findet man die Tourenzahl der Transmission, indem man 
den Durchmesser der größeren Scheibe durch den Durchmesser der kleineren Scheibe 
teilt und die ergebende Zahl mit der Tourenzahl der Kraftmaschine multipliziert.

Nach dem Umfang derjenigen Scheibe der Transmission, auf welcher der Stuhl
riemen läuft und der Tourenzahl der Transmission berechnet man nun den zu der 
gewünschten Tonrenzahl des Stuhles erforderlichen Umfang der Stuhlantrieb- 
fcheibe (a-j- b der Fig. 1545).

Beifpiel. Die Kraftmaschine macht 64 Touren in der Minute, die Antrieb
scheibe der Maschine hat 150 ow Durchmesser, die Antriebscheibe der Transmission 
75 om Durchmesser, die Transmissionsscheibe, auf welcher der Stuhlriemen läuft, hat 
140 om Umfang. Wieviel Umfang müssen die Stuhlantriebscheiben messen, um pro 
Miuute 160 Touren des Stuhles zu bewirken?

Die Tourenzahl der Transmission ist 150:75 — 2x64 — 128 per Minute. 
Die Trausmissionsscheibe, die den Stuhlriemen treibt, hat 140 om Umfang. Der 
Stuhlricmen legt deshalb in der Minute 128x 140 om, also einen Weg von 
17920 om zurück.

Da der Bandstuhl 160 Touren in der Minute laufen soll, so muß der Um- 
faug der Stuhlautriebscheiben 17920:160, also 112 om betragen, falls die Kamm
räder o und Ii der Fig. 1545 die gleiche Anzahl von Zähnen haben.

Man kann die Tourenzahl des Stuhles nun sowohl durch Anwendung größerer 
oder kleinerer Stuhlantriebscheiben, wie durch Auswechseln eines der beiden Kamm
räder ändern. Hat man z. B. bei dieser Berechnung für die beiden Kammräder o 
und b der Fig. 1545 solche von 100 Zähnen und will anstatt 160 nur 120 Touren 
auf diesem Stuhl machen, so wechselt man das Rad b gegen ein solches um, welches 
statt 100 Zähnen deren 133 hat. Das Rad k macht dann mit jeder Umdrehung des 
lOOzähuigen Rades o nur Umdrehung, also statt 160 nur von 160 sind 120 
Touren in der Minute.

6. Die Hauptwelle.
Fig. 1546 enthält (oben) die Seitenansicht und die Aufsicht (unten).

Die Hauptwelle (auch Haupt-Stuhlachse genaunt) bewirkt entweder direkt oder 
indirekt die Bewegung sämtlicher beweglichen Teile des Bandstuhles. Sie ist in 
Fig. 1546 mit a bezeichnet und erhält ihren Antrieb durch das in Fig. 1545 mit b 
bezeichnete auf ihr befestigte Kammrad. Sie ruht iu Deckellagern. Dieselben sind 
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auf den Seitenständern befestigt und mit Oeffnungen zum Schmieren versehen; die 
Hauptwelle muß genau minkelig in diesen Lagern laufen, da fie sonst schlägt. Sie 
besteht nicht aus einem 'durchlaufenden Stück, sondern ist dort, wo die Schub
stangen ck angebracht sind, verkröpft, durch Kurbel unterbrochen (b).

Die Schubstangen (Flügel ä) dienen zum Bewegen des Schlägers 6. Die Kurbel
zapfen b werden durch einen runden, verstellbaren Nocken o verbunden. Den Nocken e 
umfaßt ein Lager der Schubstange ä. Die rotierende Bewegung der Hauptwelle a 
wird durch die Schubstangen ä in eine pendelnde Bewegung des Schlägers e um- 
gesetzt, so daß bei jeder Stuhltour bezw. jeder Umdrehung der Hauptwelle a und der 
Kurbel b mit dem Kurbelzapfen e der Schläger einmal nach vorne und einmal zurück 
pendelt.

Je mehr der Schwungnocken e in den Kurbelzapfen b, dem Mittelpunkt der 
Hauptwelle a zu, befestigt wird, um so kürzer schlägt er aus und um so kürzer wird 
die pendelnde Bewegung, der Schwung des Schlägers e. Je weiter er jedoch nach 
außen zu in den Kröpfungen verschoben wird, um so länger ist der Schwung.

Bei Schlägern für breite Waren mit großem „Sprung" (Gangöffnung) muß 
der Schwung länger, bei Stühlen für schmale Bänder, deren Schläger geringen 
Sprung hat, kann der Schwung kürzer sein. Auf die Kurbelzapfen ö sind Maße 
Angeschnitten, um die verschiedenen Schwungnocken v genau gleichstellen zu können. 
Befinden sich die Kurbelzapfen b nicht unmittelbar neben den Lagerstellen für die 
Hauptwelle auf den Seitenständern oder Mittelständern, so ist rechts und links von 
jeder Kröpfung je ein besonderer Lagerständer, Katzenkopf genannt, an der Hinter- 
schcide befestigt. Auf jedem derselben befindet sich ein Lager für die Hauptwelle. 
Da nämlich durch den bei jeder Stuhltour stattfindenden Anschlag des Schlägers an 
die Ware die Hauptwelle in den Kröpfungsstellen ebenfalls einen Schlag auszuhalten 
hat, so sind diese Lagerständer zur Schonung der Hauptwelle und zum ruhigen 
Gang des Stuhles unbedingt erforderlich.

Direkte oder indirekte Bewegung durch die Hauptwelle erhalten anßer dem 
Schläger noch die Exzenterwelle, bei Maschinenstühlen, sowohl solchen mit Schaft
maschinen wie mit Jacquardmaschinen die betreffenden Maschinen, bei mehrspnligen 
Stühlen der Schußkasten und Wechselkasten, wie überhaupt sämtliche beweglichen 
Stuhlteile.

7. Die Exzentcrwelle oder Kammradwelle.
An der Exzenterwellc, auch Kammradwelle genannt, befinden sich die Exzenter 

zum Bewegen der Schäfte (siehe „Schäfte"), bei einspuligen Stühlen die Exzenter 
zum Antrieb der Schußspulen, ferner die Exzenter für die Schaftmaschinen event, für 
den Wechselkasten usw.

Die Uebertragung der Bewegung der Hauptwelle auf die Exzenterwellc Ii ge
schieht dadurch, daß, wie es Fig. 1546 veranschaulicht, ein an der Hauptwelle a be
festigtes kleines Kammrad k in ein an die betr. Exzenterwelle b geschraubtes Kamm
rad g zahnt. Die Anzahl der Zähne des kleinen Kammrades k steht in einem ganz 
bestimmten Verhältnis zu der Zahl der Zähne des Rades g, entweder wie 1 :4, 
1:5, 1:8 usw. Dies Verhältnis wird bestimmt durch die Schußzahl des Bindungs
rapportes und das Verhältnis der Bewegungen der sonstigen Stuhlteile, welche von 
der Exzenterwelle aus ihren Antrieb erhalten zur Tourenzahl der Hauptwelle. Die 
Exzenterwelle erstreckt sich nicht, wie die Hauptwelle, durch den ganzen Stuhl, sondern 
ist meistens nur etwa ^2 mal so lang wie diese.
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Die kleinste Uebertragung der beiden Wellen steht in der Regel im Verhältnis 

1:4. Es läßt sich hiermit sowohl Taffet (im Doppelrapport) wie vicrbindigcr Köper 
nnd Rips, Hohltaffet nsw. herstellen.

Soll fünfbindiger Atlas gewebt werden, so hat man das Verhältnis 1:5 zu 
nehmen, wenn also das Zahnrad k der Hauptwelle 20 Zähne zählt, so muß das 
Zahnrad § der Exzentcrwelle Ii 100 Zähne enthalten. Bei fünf Umdrehungen der 
Hauptwclle macht somit die Exzenterwelle in diesem Falle eine Umdrehung.

Gehen die Rapportzahlen von verschiedenen Bindungen, die in einer Ware an- 
gewendct sind, nicht ineinander auf, so legt man noch eine zweite Exzenterwcllc mit 
entsprechend anderer Uebertragung ein.

Sind z. B. achtbindiger Atlas, fünfbindiger Köper nnd vierbindiger Kettrips in 
der Ware angewendct, fo wird man den achtbindigen Atlas nnd den vicrbindigen 
Kettrips (die Exzenter für letzteren dann natürlich für einen Doppelrapport zugc- 
schnitten, siehe „Exzenter") durch die entsprechend geformten Erzenter einer sogen, 
achtschüssigen Exzenterwelle, mit Uebertragung 1 :8, den fünfbindigen Köper ver
mittelst einer zweiten fünfschüssigen Exzentcrwelle (Uebertragung 1:5) arbeiten.

8. Die Bewegung der Kettfäden zur Fachbildung.
Die Bewegung der Kettfäden zur Fachbildung, der Auftritt, erfolgt nach der 

Regel, daß man diejenigen Kettfäden, welche oberhalb des Schußfadens liegen sollen, 
vermittelst der Schäfte oder des Harnisches hochhebt. Die übrigen Kettfäden bringt 
man in Tieflage.

Dadurch entsteht in den Kettfäden ein Doppelwinkel, das sogen. Fach oder der 
Auftritt. Durch den in dies Fach eingetragenen Schußfaden (einmal von links nach 
rechts, bei der nächsten Stuhltour und Fachbildung umgekehrt von rechts nach 
links usw.) wird das Gewebe erzielt.

Die Höhe der Fachbildung hängt in der Hauptsache von der Form, der Tiefe 
und der Dicke der Schußspulen ab, ferner -von der Art des Kettgarnes und der 
Bindung.

Die Schußspule muß beim Durchschießen durch das Fach so viel Platz zwischen 
den hochbindenden und den tiefbindenden Kettfäden haben, daß sie keine Brüche der 
Kettfäden infolge der Reibung mit denselben verursacht.

Die normale Höhe des Faches, also das Maß zwischen den hochbindenden und 
den ticfbindenden Kettfäden beträgt bei einer regelmäßigen Schußspnle gegen 60 mm. 
Davon hängt man meist die Hälfte, also 30 mm „in den Sack". Das heißt, die 
tiefbindenden Kettfäden müssen von der Tieflage aus 30 mm steigen, um eine genaue 
wagerechte Linie vom Kettrutenholz zum Brustholz zu bilden. Zur Hochbindung, 
znm Oberfach, müssen sie weitere 30 mm gehoben werden.

Je nach der Art der Bindung und der Beschaffenheit der Kettgarnc hängt 
man jedoch die Kettfäden bezw. die Schäfte oder den Harnisch höher, „aus dem Sack" 
oder tiefer, in den Sack. Die Fachhöhe oder der Auftritt bleibt dabei derselbe.

Die Fachbildung.
Die Fachbildung kann sowohl bei Anwendung der Schäfte wie auch des Har- 

uisches auf drei verschiedene Arten erfolgen.
1. durch Hochfachbildung,
2. durch Tieffachbildung,
3. durch Hoch- und Tieffachbildung in derselben Zeit.
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Hochfach wird dadurch gebildet, daß aus den Kettfäden, welche sich im Ruhe
zustände, also beim Anschlag des Schlägers in Tiefbindung befinden, die hochbindcnden 
Kettfäden heraustreten und das Oberfach bilden. Die übrigen Kettfäden verbleiben 
in der Tiefbindung, machen also das Unterfach. Tieffach entsteht in umgekehrter 
Art. Die Kettfäden befinden sich hierbei in Hochbindung. Die Fachbildung geschieht 
durch das Senken der tiefbindcnden Kettfäden bezw. Schäfte und Harnischlitzen.

Bei der Hoch- und Tieffachbildung zur selben Zeit (also in einer Stuhl
tour) liegen die Kettfäden beim Anschlag des Schlägers in der wagerechten Linie 
von: Kettrutenholz zum Brustholz. Das Fach wird dadurch gebildet, daß die hoch
bindenden Kettfäden die halbe Fachhöhe heben, während die tiefbindenden Kettfäden 
zu gleicher Zeit die halbe Fachhöhe senken.

Die in der Bandweberei am meisten gebräuchliche Art der Kettfädeubewegung 
ist durch Hochfachbildung, doch kommen auch ausnahmsweise für bestimmte Artikel 
die beiden anderen Fachbildungen vor.

Die Bewegung der Kettfäden erfolgt entweder vermittelst Schäfte oder durch 
den Harnisch.

Die einfachste und sicherste Art ist die Hebung durch Schäfte. Es müssen hier
bei, wie es aus der nachfolgenden Beschreibung hervorgeht, jedoch immer eine Gruppe 
von Fäden dieselbe Bewegung machen. Bei der Bewegnng der Kettfäden dnrch den 
Harnisch kann jeder einzelne Kettfaden vollständig unabhängig von dem anderen 
für sich bewegt werden.

Die Bewegung der Kettfäden durch Schäfte.

Die Schäfte benennt man auch Flügel oder Schachten. Die Gesamtzahl der 
im Bandstuhl befindlichen Schäfte bezeichnet man als den „Kamm".

Jeder einzelne Schaft besteht aus zwei wagerecht liegenden Holzleisten, der 
Oberleiste und der mit derselben parallel laufenden Unterleiste. Oberleiste und Unter
leiste werden dnrch senkrechte schmale Verbindungsleisten verbunden. Die letzteren 
sind in gewissen Zwischenräumen voneinander angebracht. Dies Schaftgestell ist ge
wöhnlich von Holz gefertigt. Je schwerer die Artikel find, die auf dem betr. Stuhl 
fabriziert werden sollen, d. h. je mehr Gewicht man auf die einzelnen Kettfäden 
hängen muß und je mehr Kettfäden auf jeden Schaft passiert werden, um so mehr 
wird das Schaftgestell angestrengt und um so schwerer und kräftiger muß es sein. 
Zur Anfertigung ganz schwerer Gurten, Träger, Nadelborten usw. baut man eiserne 
Schaftgestelle.

Auf dies Schaftgestell sind die Schaftlitzen gezogen und zwar so, daß von 
einem Litzenauge aus je eine Oberlitze nach oben um die Oberleiste und je eine 
Unterlitze nach unten hin um die Unterleiste geschlungen ist.

Die Schaftlitzen und ebenso die Litzenaugen sind nach der Art der zur Ver
wendung kommenden Kettgarne aus verschiedenartigem Material angefertigt. Zur 
Verarbeitung von feinen seidenen Kettfäden verwendet man glattes und sehr gutes 
Leinengarn oder auch Baumwollgarn für die Schaftlitzen. Das Auge wird dann 
durch eine Verschlingung der Litze selbst gebildet.

Für grobe Seidenfäden sowie feinere und mittlere Baumwollfäden, Leinen- 
und Wvllfäden bildet man das Litzenauge nicht aus der Litze selbst, sondern fügt 
ein aus Stahl bestehendes Riugelchen, Maillon genannt, ein. Diese leinenen und 
baumwollenen Schaftlitzen werden soweit, als sich die hoch- und tiefbindenden Kett
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fäden an ihnen reiben können, mit Leinöl getränkt, nm sie glatter und widerstands
fähiger zu machen.

Für ganz grobe Kettgarne benutzt man Schaftlitzen, die ans glatteni Draht 
hergestellt sind und die infolgedessen bei richtiger Konstruktion und Befestigung eine 
große Haltbarkeit besitzen. In neuerer Zeit werden diese maschinenmäßig angefer
tigten Drahtlitzen in so feiner und guter Ausführung hergestellt, daß sie auch für 
mittlere Kettgarne und sogar für Seide Anwendung finden.

Durch die Litzenaugen oder Maillons zieht oder „passiert" man die einzelnen 
Kettfäden und bewegt mit dem Schaft zugleich die auf denselben gezogenen Kett
fäden. Es wird nun einleuchten, daß man auf einen Schaft immer nur solche Kett
fäden ziehen kann, welche im ganzen Schußrapport und so in der ganzen Ware 
genau auf denselben Schüssen Hochbiudung, wie auch auf denselben Schüssen Tief
bindung haben. Man muß also soviel Schäfte für ein Muster anwenden, als ver
schiedene Hebungen der Kettfäden in der Bindung vorkommen. Für vierbindigen 
Köper gebraucht man vier, für achtbindigen Atlas acht Schäfte usw.

Die Bewegung der Schäfte.
Die Bewegung der Schäfte kann auf verschiedenerlei Art erfolgen. Am meisten 

werden in der Bandweberei folgende Bewegnngsarten verwendet:
durch Exzenter vermittelst Rollenübertragung, 
durch Exzenter vermittelst Tümmler, 
durch die Schaftmaschine.

Die Exzenter.

Die Exzenter sind entweder aus Holz geschnitten oder aus Eisen gegossen.
Jedes Exzenter besteht aus Flügeln und aus Ausschnitten. Die Exzenter sind 

auf der Exzenterwelle befestigt, machen also die rotierende Bewegung derselben mit 
und wirken auf Schafttritte ein, wie es in Fig. 1546 i ersichtlich ist. Die Schaft
tritte sind mit den Schäften verbunden. Steht nun der Flügel des Exzenters uach 
unten, so drückt er den Schafttritt abwärts und bewirkt eine Hebung des mit dem
selben verbundenen Schaftes bezw. der auf denselben passierten Kettfäden. Kommt 
bei einer anderen Stuhltour der Ausschnitt des Exzenters uach unteu zu stehen, so 
steigt der Tritt nach oben und der Schaft wird zur Tiefbinduug gesenkt.

Der Zuschnitt des Exzenters richtet sich nach der Bindcweise der Kettfäden, also 
der Exzentcrzeichnung und der Uebertragung der Hauptwelle zur Exzeutcrwclle. 
Exzenterzeichnungen sind in dem Abschnitt „Bindungen" angegeben. Farbe in der 
Exzenterzeichnung würde einen Flügel, also Hochbindung des Schaftes bedeuten. Jedes 
Carreau in der Exzenterzeichnung, welches nicht mit Farbe ausgezeichnet ist, würde 
einem Ausschnitt des Exzenters, also eiirer Tiefbindung des Schaftes gleichkommen.

Fch- 1547 find von links nach rechts zwei Taffetexzenter für vierschüssigc 
Exzenterwelle (also Doppelrapport) in Seitenansicht und Vorderansicht, ferner zwei 
Exzenter für die Bindung zwei hoch, zwei tief (alfo vierbindigen Kettrips szwci- 
schüssigs oder vierbindigen Effektköper) ebenfalls in den beiden Ansichten zu sehen. 
Fig. 1548 zeigt ein Exzenter für die Bindung eins hoch, sieben tief, also entweder 
für achtbindigen Schußköper oder achtbindigeu Schußatlas. Letzteres Exzenter ist 
natürlich für eine achtschüssige Exzenterwelle gezeichnet.
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Es gehört eine große praktische Erfahrung sowohl dazu, den Anschnitt des 
Exzenters richtig anzugeben, wie auch zur Befestigung desselben an der Welle.

Man kann den Zuschnitt der Exzenter so angeben, daß die Schäfte flott 
gehoben und gesenkt werden und lange in der Hochbindung und Tiefbindung beharren 
oder aber man hebt und senkt die Schäfte langsamer und ruhiger und bleibt kürzere 
Zeit in Hoch- und Tieflage. Ersteres würde man bei starken aber faserigen Kett- 
garnen, letzteres bei schwächeren und glatten Kettfäden vorziehen. Bei sehr faserigen 
Garnen schraubt man zuweilen noch kleine Nasen so auf die Exzenterflügel, daß die 
Kettfäden bei ihrem Steigen und Fallen noch besonders durcheinander bewegt werden.

Die Befestigung der Exzenter an die Welle, ob man sie früh oder fpät zum 
Spulenlauf arbeiten und wie man sie gegeneinander treten läßt, wirkt anf die Kanten
bildung, das Aussehen der Ware, gleichmäßige Deckung der Kettfäden auf den Schuß
fäden und ebenso auf die Fadenbrüche ein.

Arbeitet man mit längeren Schußrapporten, so kann eine Schaftbewegung 
durch einfache Exzenter nicht mehr in Frage kommen, weil die Exzenter zu klein 
würden. Zu längeren Rapporten bis zu 16 Schuß benutzt man die Exzenter
trommel. Es ist eine zylindrische Holzwalze, die auf der Exzenterwelle angebracht 
wird. Auf dieser Holzwalze befestigt man für jede Hebung des Schaftes eine Holz
nase, die genau wie ein Exzenterflügel auf den Schaft wirkt. Infolge der Ver
größerung des Umfanges der Walze gegen die Achsen kann man diese Nasen im 
Verhältnis größer halten, wie einfache Exzenter bei derselben Uebertragung ohne 
Anwendung der Trommel.

Die Hebung der Schäfte durch Exzenter vermittelst Rollenübertragung.

Hierbei hängen die Schäfte, wie es Fig. 1549 darstellt, an den Kordeln a. Die 
Kordeln führen über die Rollen b zu dem einarmigen Hebel o, Auftrittswippe 
genannt.

Auf diese Austrittswippe o wirkt durch Verbindung mit einem Draht der 
Schafttritt ä. Der letztere läuft zwangsläufig mit einer drehbaren Rolle (in der 
Fig. 1546 bei i ersichtlich) unter dem Exzenter uud macht so die Bewegung des 
Exzenters mit. Spiralfedern oder Gewichte oder mit Gewicht beschwerte Gegenwippen 
sind mit der unteren Schaftleiste verbunden und zwingen den Schaft, bezw. den 
Schafttritt, feine Bewegungen dem Zuschnitt des Exzenters genau anzupasfen.

Die Schafttritte ä sind in einem Holzgestell, dem „Kreuz", drehbar befestigt. 
Dies Kreuz ist mit der Hinterscheide verbunden und so konstruiert, daß es beliebig 
nach unten und oben verstellt werden kann. Ebenso können die Schafttritte im Kreuz 
nach vorn und nach rückwärts gesteckt werden. Dies hat den Zweck, unabhängig 
vom Zuschnitt der Exzenter die Schäfte langsamer und ruhig oder flotter bewegen 
zu können, d. h. immer innerhalb derselben Stuhlgeschwindigkeit den Gang der Schäfte 
je nach dem verschiedenen Charakter der Kettgarne usw. ändern zu können.

Zu einfachen Bindungen, wie Tastet, Rips usw., benutzt man häufig die fogeu. 
Gegentritt-Rollen, bester Gegentritt-„Zylinder" genannt. Man führt die 
Auftrittskordeln zweier Schäfte, die gegeneinander hoch- und tiefbinden, in der Weise 
über je einen solchen Zylinder, daß die Hochhcbung des einen Schaftes zugleich eiue 
Tiefbindung des anderen bewirkt. Man erreicht hierdurch einen gleichmäßigen Zug 
und fpart etwas an Kraft.



— 464 —

Die Hebung der Schäfte durch Exzenter vermittelst Tümmler. 
Siehe Fig. 1550 (Seitenansicht).

Die Einwirkung des Exzenters a auf die Trittrolle e und dadurch auf den 
Schafttritt b entspricht genau der im vorigen Kapitel beschriebenen. Der Schaft
tritt k steht durch Auftrittdrähte mit der Hebewippe ck in Verbindung, einem ein
armigen Hebel, der am Schwadenholz drehbar befestigt ist. Die Hebewippe ck wirkt 
durch Drähte auf den Hinteren Tümmlerarm e. Dieser Tümmlerarm ist auf einer 
vierkantigen Tümmlerstange befestigt. Die eiserne Tümmlerstange ruht drehbar in 
den Lagerstellen des Tümmlergestells i. Das Tümmlergestell i besteht gewöhnlich aus 
zwei, bei schwerer Arbeit aus drei Tümmlerständern für jeden Stuhl bezw. jede 
Stuhlhälfte. In diesen Tümmlerständern liegen parallel mit den Schäften die 
Tümmlerstangen. Für jeden Schaft benutzt man eine Stange. Von den nach vorn 
ragenden Tümmlerarmen k führen die Schaftdrähte zu der Oberleiste des Schaftes g. 
Die vorderen Tümmlerarme k bilden nicht etwa die Verlängerung des Hinteren 
Tümmlerarmes s, sondern stehen in keiner direkten Verbindung mit denselben. Es 
sind gewöhnlich zwei, zuweilen auch drei vordere Tümmlerarme und ebenso viel 
Schaftdrähte für jeden einzelnen Schaft vorhanden. Die Schäfte sind an ihrer Unter
leiste mit Spiralfedern, Federkasten oder Gegengewicht verbunden.

Die Bewegung des Schaftes geschieht in folgender Weise: Kommt der Flügel 
des Exzenters a bei einer Stuhltour nach unten, so drückt er die Rolle o und dadurch 
den Schafttritt b abwärts. Dadurch wird zugleich die Hebewippe ck und der Hintere 
Tümmlerarm 6 hinabgezogen, während die vorderen Tümmlerarme k und mit ihnen 
der Schaft, mit dem sie verbunden sind, eine Bewegung nach oben machen, also eine 
Hochbindung der auf den Schaft passierten Kettfäden verursachen.

Steht der Exzenter mit einem Ausschnitt nach unten, so wird der Schaft durch 
den auf die Unterleiste wirkenden Zug der Spiralfedern oder des Gewichtes nach 
unten, zur Tiefbindung gezogen und zwingt dadurch die Tümmlerarme k e, die Hebe- 
wippe ck und den Schafttritt b die entgegengesetzte Bewegung zu machen, wie die 
vorhin beschriebene.

Die Hebung der Schäfte durch die Schaftmaschine.
Die Hebung der Schäfte durch die Exzenter oder die Exzentertrommel kann nur 

bei kleinem Schußrapport erfolgen. Man geht gewöhnlich selbst bei Anwendung der 
Exzentertrommel nicht über einen Rapport von 16 Schuß hinaus, da soust die 
Exzenter zu klein werden und kein sicheres und ruhiges Bewegen der Schäfte mit 
ihnen zu erzielen ist.

Zu längeren Schußrapporten nimmt man, soweit eine Hebung durch Schäfte 
bei der betr. Ware überhaupt noch angängig ist, die Schaftmaschine in Benutzung, 
da sie eine fast unbegrenzte Schußzahl, also fast unbegrenzte Zahl von Bewegungen 
der Schäfte im Schußrapport gestattet.

Es gibt Schaftmaschinen in den verschiedensten Bauarten. Nachstehend sind 
einige derselben beschrieben.

Die doppelte Schaftmaschine oder Doppelhubmaschine.

Die sogen, doppelte Schaftmaschine wird ihres ruhigen Ganges wegen in der 
Bandweberei am meisten benutzt. Sie bewirkt Hochfachbildung.

Die Figuren 1551 bis 1554 zeigen verschiedene Ansichten von dieser Maschine.
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Ein Zahnrad a, welches an der Hauptwelle befestigt ist, bewirkt den Antrieb 
der Maschine dnrch die Uebersetznngsräder b nnd o. Das Rad a hat die doppelte 
Anzahl von Zähnen wie jedes einzelne der gleichgroßen Räder a k. Es macht bei 
je zwei Touren der Hauptwelle, also zweimaliger Umdrehung der beiden Räder a 
und b, genau eine Umdrehung.

In einem Schlitz des Knrbclrades o ist ein verstellbarer Knrbeldaumen, Schwung- 
Nocken genannt, befestigt. Von diesem führt der Schwengel ä zu dem Arm i, welch 
letzterer als einarmiger Hebel anf die Maschinenhebestange e wirkt. Der Schwengel <1 
ist ein zweiteiliger Holzarm. Die beiden Teile desselben können ineinander und 
auseinander geschoben werden, so daß der Schwengel je nach Bedarf verlängert oder 
verkürzt werden kann. Der Bolzen des Armes i, an dem der Schwengel ck endet, 
ist in einem Schlitz des betr. Armes befestigt, so daß der Hebewinkel ebenfalls beliebig 
verlängert oder kürzer gestellt werden kann.

Die vierkantige Maschinenhebestange e läuft parallel mit den Schäften und 
ruht mit einigen abgerundeten Stellen drehbar in Lagerstellen, die auf Stützen an
gebracht sind. In der Mitte der eigentlichen Schaftmaschine ist ein Schild l (Segment) 
an die Maschinenhebestange e angeschraubt; durch das Schild k wird Stauge s mit 
der Maschine verbunden. Diese Verbindung wird durch je eine der beiden Zug
stangen A bewirkt, welche von jedem Ende des Schildes k zu je einem Hebemesser b 
der Schaftmaschine führen. Ist nun bei einer Stuhltour durch die oben beschriebene 
Uebertragung der rotierenden Bewegung der Hauptwellc auf die Maschiueuhebcstange o 
das Schild § an einem Ende nach unten gezogen, so wird zugleich das eine der 
beiden Hebcmesser b mit nach unten genommen, das andere nach oben gedrückt. 
Bei der nächsten Stuhltour wechselt das Schild t seine Stellung und bewirkt dadurch 
ein Heben des vorhin gesenkten Messers Ii und eine Senkung des beim vorigen Schuß 
bezw. bei der vorigen Stuhltour oben befindlichen anderen Hebemesscrs.

Die tiefste Lage der Hebearme oder Hcbemesser Ii muß so sein, daß ihre obere 
Kante etwas unter die in Tieflage befindlichen Platinenköpfe (k) gesenkt wird. Die 
höchste Linie des gehobenen Hebemesscrs wird von der Höhe des Auftrittes der Kett
fäden bestimmt.

Die Platinen ü sind aus starkem Eisendraht gefertigt. Sie ruhen senkrecht in 
dem feststehenden Platinenboden I und bilden zwei parallel nach oben strebende 
Schenkel, deren obere Enden zu Haken umgebogen sind. Die Haken liegen so zwischen 
den beiden Hebemessern b, daß der eine Haken dem linken, der andere dem rechten 
Hebemesser zugewendet ist. Jede Platine ist in ihrer unteren rnnden Biegung durch 
Kordel, die über Rollen geführt sind, mit je einem Schafte p verbunden.

Die Platine k wird an jedem ihrer beiden Schenkel durch je eiue wagcrecht 
stehende federnde Nadel m umschlungen. Das eine Nadclende ist durch das liukc, 
mit Ocffnungen versehene Nadelbrett, das andere durch das rechte, ebeufalls cingc- 
bohrte Nadelbrett, geführt, fo daß ihre Enden etwas nach außen über das Nadel
brett hinausragen.

Die beiden Maschinenschläger o werden durch winkelige Eisen, Drähte bezw. 
Riemen und die Tritte n bewegt. Auf die Tritte n wirken Taffetexzenter ein, so daß 
also abwechselnd bei einer Stnhltour der eine Maschinenschläger vorgedrückt, der 
andere abgedrückt wird. Bei der nächsten Stuhltour wechseln die beiden Maschinen
schläger ihre Lage, jetzt wird der andere an das Nadclbrctt und dic Nadelcndcn m 
angedrückt, der erste wird abgedrückt.

Schams, Weberei. 30



466 -

In jedem Maschinenschläger m lagert nun drehbar ein vierseitiges Prisma, 
die sagen. Kartenwalze. In die vier Seiten dieser Kartemvalze sind Löcher cin- 
gebohrt, die in genau derselben Entfernung voneinander stehen, wie die Nadelenden w 
in dem Nadelbrett voneinander entfernt sind. In jede Seite der Kartenwalze ist 
zudem rechts und links je eine vorstehende Noppe eingesetzt, die zur Führung der 
Pappkarten dient.

Die Kartenwalzen werden nach dem Abdrücken durch einen Fanghaken, der am 
festen Maschiuengestell befestigt ist und auf dem Walzenkopf rnht, selbsttätig um 
eine Vierteldrehung herumgeworfen. Zu dem Zweck ist der Walzeukopf mit vier 
Eiseustiften versehen, in die der Fanghaken eingreift. Nach jeder Umdrehung der 
Kartenwalze kommt also die nächste Karte vor die Nadelenden zu liegen. Durch 
diese Karten, die vermittelst Kordeln zn einem endlosen Bande, dem sogen. Karten
spiel, vereinigt werden, geschieht die Musterbildung, d. h. es wird die Bewegung der 
Schäfte durch sie veranlaßt. Aus der Schaftpatrone wird von jeder Schußlinie eine 
Karte geschlagen. Diejenigen Quadrate der betr. Schußlinie, die mit Farbe aus
gezeichnet sind, werden an der betr. Stelle der Karte gelocht. Bei dieser doppelten 
Schaftmaschine schlägt nun abwechselnd bei einem Schuß die linke, beim nächsten 
Schuß die rechte Kartenwalze vor. Es werden deshalb die ungeraden Karten zu 
einem, die geraden Karten zu einem anderen Kartenspiel verschnürt. Ein Karten
spiel läßt man dann über die linke, das andere Kartenspiel über die rechte Karten
walze laufen.

Bei jedem Anschlag der Kartenwalze gehen diejenigen Nadelenden, welche vor 
ein Loch der Karte zu stehen kommen, durch dies Loch hindurch iu die eingebohrte 
Kartenwalze hinein. Die von der betr. Nadel umschlungene Platine ü schließt da
durch nach dem Nadelbrett zu und kommt mit ihrem Haken über ein in Tieflage be
findliches Hebemesser b zu stehen. Das sofort hochgehende Hebemesser !i nimmt die 
Platine ü mit hoch uud bewirkt so eine Hochbindung des mit der betr. Platine ver
bundenen Schaftes.

Stößt das Nadelende m vor eine Stelle der Pappkarte, die nicht gelocht ist, 
so wird die Nadel mit der Platine zurückgedrückt. Der Platineukopf wird dadurch 
zwischen den beiden Hebeinessern gehalten, kann also nicht gehoben werden und be
läßt infolgedessen auch den Schaft in Tiefbindung.

Das fallende und das steigende Hebemesser begegnen sich auf der Mitte ihres 
Weges. Das fallende Hebemesser bringt die Platinen, die von ihm vorher gehoben 
wurden, und damit zugleich die betr. Schäfte, wieder zur Tiefbindung zurück. Soll 
beim nächsten Schuß jedoch einer der beim vorigen Schuß in Hochbindung gebrachten 
Schäfte nochmals gehoben werden, so muß in der bei diesem Schuß auf der anderen 
Seite vorschlagenden Karte an der betr. Stelle ein Loch vorhanden sein, in welches 
die mit derselben Platine verbundene andere Nadel hineinschießt. Dadurch geht 
das andere Ende der Platine nach vorne, wird von dem zweiten jetzt hebenden 
Hebemesser b ausgenommen und wieder zugleich mit dem Schaft in Hochlage zurück
gebracht.

Die vorne im Stuhl hängenden Schäfte sind mit den vorderen Platinen und 
die hinten im Stuhl angebrachten Schäfte mit den hinten in der Maschine ein
gesetzten Platinen verbunden.

Die vorderen Platinen werden nämlich durch die Wirkuug der Hebemesser als 
einarmige Hebel, deren Ruhepunkt vorne in der Maschine liegt, weniger hoch gehoben.



467 —

Je mehr die Platinen jedoch nach hinten stehen, um so höher ist ihre Hebung. Da
durch bekommen natürlich die Schäfte, die in derselben Reihenfolge mit den Platinen 
verbunden sind, anch nmsomehr Hochgang, je mehr sie nach hinten stehen.

Zu einer reinen gleichmäßigen Fachbildung ist dies ja auch erforderlich.
Infolge der Verteilung der Bewegung der Schäfte auf zwei Zylinder und zwei 

Hebemesser hat diese Schaftmaschine einen sehr ruhigen Gang und ermöglicht eine 
verhältnismäßig große Tourenzahl des Stuhles.

Die Kartenwalzen bezw. Kartenprismen sind zuweilen auch so eingerichtet, daß 
man über jedes Prisma zwei voneinander unabhängige Kartenspiele führt, z. B. 
durch Einsetzen von vier Führungsnoppen in jede Seite. Dies ist besonders praktisch 
bei Mustern mit verschiedenen Rapportzahlen in der Bindung. Man legt dabei anf 
jedes Kartenspiel eine Bindung und ermöglicht dadurch eine mehr oder weniger 
große Kartenersparnis.

Die Gegentrittschaftmaschine.
Die Gegentrittschaftmaschine ist für Hoch und Tieffachbildung gebaut. Sie hat 

nur einen Maschinenschläger, dessen Kartenwalze mit jeden: Schuß vorschlägt, und 
nur ein Hebemesscr, welches bei jedem einzelnen Schuß bezw. bei jeder Stuhltour 
hebt und senkt. Ferner sind bei dieser Maschine nicht wie bei der im vorigen 
Kapitel beschriebenen Doppelhubmaschinc doppelte, also zweischenkelige Platinen ver
wendet, sondern einfache, die aus einem Schenkel bestehen, welcher unten umgebogen 
ist. Jede Platine wird dementsprechend nur von einer federnden Nadel umschlungen.

Der Maschinenschläger mit der Kartenwalze wird durch eine in dem Maschinen- 
gestell selbst angebrachte Abdrückvorrichtung bewegt und zwar so, daß, wie schon be
merkt, bei jeder Stuhltour die Kartenwalze mit dem Kartenspiel einmal vor die 
Enden der federnden Nadeln gedrückt nnd dann gleich wieder zurückgeschoben wird.

Die Verbindung der Platine mit dem Schaft ist ebenso wie bei der doppelten 
Schaftmaschine. Der Platinenboden ist beweglich. Bei jeder Stuhltour wird er durch 
den halben Auftritt nach oben gehoben und wieder gesenkt. In genan derselben Zeit, 
m welcher der Platinenboden nach oben gehoben wird, senkt das Hebemesser den 
halben Weg von oben nach unten, so daß die Bewegung der Platinen anf Platinen
boden und Hebemesser gleichmäßig verteilt ist. Die in Tiefbindung verbleibende 
Platine wird also bei jeder Stnhltour durch den Platinenboden bis zum halben 
Auftritt gehoben und mit ihr zugleich der bctr. Schaft. Dann geht sie bei derselben 
Stnhltour wieder mit den: Platinenboden zur Tieflage zurück.

Ebenso wird der Schaft, der in Hochbindung verbleiben soll, infolge Senkens 
des Hebemessers mit der bctr. Platine den halben Auftritt, also bis zur Mittellinie 
der Fachbildung, gesenkt und dann sofort wieder durch das steigende Hebemesscr 
hochgenommen.

Der Uebergang von der Tiefbindnng zur Hochbindung geschieht dadurch, 
daß l.in die bctr. Karte für die Platine ein Loch geschlagen wurde, 2. die Nadel in 
das betr. Loch bezw. die Kartenwalze hinein schießt, 3. daß die Platine vom Platinen
boden znr halben Höhe gehoben wird und dadurch, daß die Nadel mit der Platine 
nach vorn schießt, der Platinenkopf auf das Hebemesscr kommt und von demselben 
(und zugleich mit ihm der Schaft) hoch gehoben wird. Das Hebemesscr senkt sich so 
tief, daß es etwas unter die Haken der vom Platinenboden gehobenen Platinen 
kommt. Das Senken der Platinen bezw. der Schäfte erfolgt in umgekehrter Weise.

so*
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Die Schaftmaschine für Tieffach.
Diese Maschine ist ebenfalls mit einem Maschinenschläger, einer Kartenwalzc, 

einfachen Platinen und Nadeln gebaut. Sie hat jedoch zwei Hebemesser, eiu iu 
Hochlage befindliches feststehendes und ein zweites, das bei jeder Stuhltonr auf uud 
ab bewegt wird. Die Platinen befinden sich in Ruhelage auf dem feststehenden 
Hebemesser. Sollen sie zur Tiefbindung nach unten gesenkt werden, so werden die 
Platinenhaken auf das bewegliche Hcbemesser gedrückt und von demselben mit nach 
unten genommen. Dies geschieht in der bekannten Weise durch die Lochung der 
Pappkarten. —

In den vorstehenden Kapiteln sind die in der Bandweberei hauptsächlich zur 
Verwendung kommenden Schaftmaschinen besprochen.

Sind zuviel verschiedenerlei Bewegungen der Kettfäden in der Ware zur Her
stellung des Musterbildes erforderlich, z. B. bei den meisten figurierten Bändern, so 
würde die Anzahl der zu benutzenden Schäfte zu groß werden. Es wird dann 
erstens nicht genügend Platz für dieselben zwischen Schlägcrlade und Kettrutenholz 
vorhanden sein nnd zweitens wird der Auftrittwinkel in den Hinteren Schäften zu 
groß und der Zuführungswinkel von den Kettruten zu den Hinteren Schäften zu 
stark, fo daß häufige Fadenbrüche der Kettfäden die Folge sein müßte. Für der
artige Ware nimmt man dann

die Jacquardmaschine
mit dem Harnisch in Benutzung. Bei deren Anwendung kann jeder Kettfaden für 
sich beliebig gehoben und gesenkt werden. Infolge der komplizierteren Banart der
selben gegenüber den Schaftmaschinen wird bei ihrer Benutzung jedoch mit ent
sprechend geringerer Tourenzahl des Stuhles zu rechnen sein. Die Schaftmaschinen 
und besonders die Exzenterbewegung der Schäfte wird man infolge der größeren 
Stuhltourenzahl, des sicheren Arbeitens und der für die Hebungen der Schäfte mög
lichen verschiedenartigen (der Art des Kettgarnes angepaßten) Stellung der Exzenter 
bezw. Schäfte gegeneinander bei einfachen Bändern immer vorziehen.

Die Jacquardmaschine, die Verdolmaschine, der Harnisch und das Kartenschlagen 
sind in den entsprechenden früheren Kapiteln dieses Werkes bereits eingehend be
handelt worden.

Es soll jedoch darauf aufmerksam gemacht werden, daß der Harnisch beim 
Bandstuhl anders eingeknotet wird, wie es beim Webstuhl der Fall ist.

Der Bandweber fängt bei der rechtsliegenden Harnischreihe an, die Kettfäden 
einzupassieren, zieht den ersten Faden in die hinterste Harnischlitze und geht nun 
mit den nächsten Kettfäden nach vorne bis zur ersten Litze. Dementsprechend ist 
auch der Harnisch eingeknotet.

9. Die Eintragung des Schußfadens.
Die Eintragung des Schußfadens, auch Einschlagfaden genannt, geschieht ver

mittelst der Schützen, oder wie man dieselben beim Bandstuhl meist nennt, der 
Schußspulen. Das Anschlagen des eingetragenen Schußfadens besorgt das Vorderrict. 
Die Schußspulen sowohl wie das Vorderriet sind im Schläger angebracht.

Der Schläger.
Man unterscheidet bei den Bandstühlen einspulige Schläger, das sind solche, 

bei denen für jede Gangöffnung, also jedes einzelne Band, eine Schußspule ange
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bracht ist und mehrspulige Schläger (Brocheschläger), welche so gebaut sind, daß 
in jedem einzelnen Gang, jedem Band, eine Anzahl Schußspulen arbeiten kann.

Nach der Form der Laufbahn für die Schußfpule teilt man ferner die Schläger 
in a) Bogenfchläger und in b) gerade Schläger ein.

Die Anzahl der Gänge in den Schlägern ist sehr verschieden. Es kommen 
Stühle bezw. Schläger mit zwei Gängen, auf denen zwei Bänder gleichzeitig gewebt 
werden können und Schläger mit 100 bis 150 und noch mehr Gängen vor, auf 
welchen man demnach 100 bis 150 und noch mehr Bänder nebeneinander fabrizieren 
kann. Je breiter die Bänder sind, um so breiter muß die Gangöffnung sein und 
um so weniger Gangöffnungen wird man in der Schlägerlade anbringen können. 
Je schmäler die Bänder sind, um so mehr Gangöffnuugcn kann man in dem ebenso 
langen Schläger anbringen. Ebenso hängt die Anzahl der Gänge natürlich von der 
Länge des Stuhles und des Schlägers ab.

Sehr erhöhen kann man bei gleicher Ladenlänge die Gängezahl dadurch, daß 
man sogen. Etagenschläger, auch mehrstöckige Schläger genaunt, baut. Dieselben be
stehen gewissermaßen aus zwei aufeinander gesetzten einfachen Schlägerladen mit nur 
einem Schlägerklotz.

Die Anordnung der Gänge ist bei diesen Etagenschlägern derart, daß jeder 
obenliegende Gang genau auf die Mitte zwischen zwei Untergänge zu stehen kommt. 
Die Bauart des Kettrutenholzes und die Ruten des Brustholzes müssen dann eben
falls etagenmäßig sein. Die Schaftlitzen sind so aufgcknotct, daß zwischen den 
Schaftlitzen für die Untergänge jedesmal noch eine entsprechende Anzahl von Schaft
litzen für die Obergänge auf denselben Schäften angeordnet sind. Die Litzenaugen 
(Maillons) der Schastlitzen für die Obergängc stehen so weit über den Augen der 
Litzen für die Untergänge, als die Höhenentfernung der Gangöffnung für den Unter
gang von der des Obcrganges beträgt. Bei Harnischeinrichtung ist jedesmal nach 
den Haruischlitzen für den Untergang noch eine gleiche Anzahl Harnischlitzen mit ent
sprechend höher stehenden Augen für den nachfolgenden Obergang angeordnet.

Der Etagcnbau kommt hauptsächlich bei einspuligen Schlägern mit gerader und 
bogenförmiger Spulenlaufbahn, sowie bei zweispuligen Schlägern mit gerader Spulcn- 
bahn vor, seltener wird er zu drei- und noch mehrspuligen Bändern benutzt, oder zu 
zweispuligen Bogenschlägern. Bei den letzteren Schlägern würde die Schlägerladc zu 
hoch und unhandlich werden.

Die zweistöckige Konstruktion gewährt den großen Vorteil, daß man etwa 
doppelt so viel Gänge auf derselben Schlägerlänge anbringen kann, als bei einfachen 
Schlägern.

Dieser Vorteil ist jedoch nicht bei allen Bändern anszunutzen, weil die Schläger
lade bedeutend höher nnd der Schläger entsprechend schwerer wird. Bei sehr leichten 
Waren wird dadurch der Schlägeranschlag zu stark. Bei komplizierten Bändern 
übersteigt die Bedienung die Arbeitskraft des Bandwebers. Dann ist auch nicht zu 
unterschätzen, daß infolge des Uebereinanderliegens der einzelnen Gänge die Uebersicht 
sowie die Handlichkeit beim Arbeiten sehr erschwert wird.

Der Schläger hängt pendelnd in den Schlägerarmen. Der Antrieb erfolgt, wie 
in Fig. 1546 ersichtlich, durch Uebertragung der rotierenden Bewegung der Haupt
welle a vermittelst der Schubstangen (Flügel) ü. Es pendelt also bei jeder Stuhl- 
tour der Schläger einmal vor und zurück.
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Der Bogenschlägcr. (Siehe Fig. 1556).
Der Bogenschläger besteht aus dein Schlägerklotz, der Schlägcrlade mit der 

Laufbahn für die Schußspulen und der Einrichtung znm Antrieb der Schußspulen 
(Schützen).

Der Schlägerklotz (Unterteil des Schlägers) dient dazu, dem Auschlag die 
uötige Kraft zu geben. Je schwerer die Ware ist, um so fester muß der Anschlag 
und um so massiver muß der Schlägerklotz sein. An der Hinterseitc des Schläger- 
klotzes ist ein aus einer Anzahl wagerechtcr Eisenschienen (die durch kleine senkrecht 
stehende Schienen verbunden sind) bestehendes Gestell anf den Schlägerklotz geschraubt. 
Dies ist in der Fignr, welche nur die Vorderansicht enthält, nicht sichtbar. Das 
Gestell reicht über den Schlägerklotz hinaus bis zur Höhe der Schlägcrlade, welche 
den Oberteil des Schlägers bildet. Die Schlägerlade ist ebenfalls mit dem Eisen- 
gestell dnrch Schrauben verbunden. Je zwei kleine senkrechte Schienen des Gestelles 
rahmen die Gangöffnungen (den Sprung) der Schlägerlade ein. Dadurch, daß sie 
unterhalb der Gaugöffnung dnrch ein wagerechtes Eisenblech verbunden sind, bilden 
sie zugleich das Rietkästchen, welches zur Aufnahme des Schlägcrrietcs, auch Vordcrriet 
genannt, dient.

Die Breite der Gangöffnungcn a, der „Sprung", ist auf dem ganzen Schläger 
gleich. Sie richtet sich nach der Breite und der Anzahl der Bänder, welche man 
Hersteller: will, muß jedoch immer etwas größer sein, als die Warenbrcite.

Die Schlägcrlade ist auf dem Schlägerklotz und, wie oben bemerkt, an dem 
Eisengcstell befestigt. Die halbrunden bezw. gebogenen Laufbahnen für die Schuß- 
spulen sind in die Schlägcrlade hineingcschnitten. Die Form der Schußspnlcn muß 
dieser Laufbahn angepaßt sein. In jede Schußspule ist eine vertieft liegende Zahn
stange eingeleimt, welche in die Zahnrüdchen o greift. Diese Zahnrädchen o laufen 
auf festen Bolzen in der Schlägerlade und greifen wieder in eine Zahnstange hinein, 
welche sich ungefähr durch den ganzen Schläger erstreckt.

Dnrch zwei Taffetexzenter und die Schußtritte, welche durch Riemen über die 
Schnßrollen e hinweg mit obiger Zahnstange verbunden sind, erhalten die Schuß
spulen ihren Antrieb. Die Taffetexzenter bewirken, daß die Zahnstange bei einer 
Stuhltour nach links, bei der nächsten wieder zurück nach rechts verschoben wird. 
Durch die Einwirkung derselben auf die Zahnrädchen o und die Zahnstangen der 
einzelnen Schußspulen werden die letzteren einmal nach rechts, einmal nach links hin 
bewegt, wobei immer ein Zahnrüdchen o die betr. Schußspule dem nächsten Rädchen o 
übergibt und sie bei der nächsten Stuhltour wieder zurückuimmt. Die Bewegung 
der Schußspule ist so geregelt, daß die Schußspule bei jedem Anschlag des Schlägers 
am Ende ihrer Laufbahn steht. Ist der Schläger ganz nach hinten geschoben, so 
befindet sich die Spule auf der Mitte der Laufbahn, ihre Bewegung fängt jedoch 
erst an, wenn der Schläger schon etwa die Hälfte seines Weges nach hinten zu 
gemacht hat und die Kettfäden ungefähr die Fachbildung erreicht haben. Ebenso 
endet die Bewegung der Spule etwas über der Hälfte der Pendelbewegung des 
Schlägers nach vorn und vor entsprechender Schließung des Faches.

Die Schußspule muß so lang sein, daß ihre vordere Spitze sowohl beim Bogen
schläger, wie beim geraden Schläger schon etwa em in der Spulenbahn auf der 
jenseitigen Seite der Gangöffnung steht, wenn die Spulenmitte mit der diesseitigen 
Grenze der Gangöffnung zusammenfällt. Bant man die Schußspule noch etwas 
länger, so ist das für ihren ruhigen Lauf um so besser.
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Bei den Etagenschlägern wirkt die Zahnstange sür die obere Schußspulenreihe 
von oben auf die Zahnrädchen der betr. Reihe ein. Geschieht, wie beim einspuligen 
Schläger, der Antrieb in oben beschriebener Weise durch Exzenter und Schußtritte, 
so verbindet man die beiden Zahnstangen durch eine Querleiste. Dadurch wird der 
Antrieb der unteren Zahnstange zwangläufig auf die obere Zahnstange übertragen.

Bei Schlägern mit sehr breiter Gangöffnung und großen Schußspnlen muß 
die Zahnstange einen sehr langen Weg machen. Um nun bei Exzenterantrieb die 
Flügel der Exzenter nicht zu hoch nehmen zu müssen, vergrößert man die Wirkung 
des Exzenterflügels. Dies kastn z. B. dadurch geschehen, daß man die Schuß- 
riemen mit einer Doppelrolle in verschiedener Größe so verbindet, daß der Riemen 
vom Schußtritt auf der kleineren Rolle, der Riemen von der Zahnstange auf der 
größeren Rolle endet; dasselbe erreicht man, wenn man mit dem Schußriemen da
durch eine Schlinge bildet, daß man das eine Ende am Schlägerklotz befestigt. Läßt 
man dann die Exzenter auf eine Rolle wirken, die in dieser Schlinge angebracht ist, 
so bekommt man den Zug doppelt so lang.

Die geraden Schläger.

Die einspuligen geraden Schläger sind im ganzen ebenso wie die ein
spuligen Bogenschläger gebaut und haben auch Exzenterantrieb für die Schußspulen. 
Die Lausbahn für die Schußspulen und ebenso die Form derselben ist jedoch nicht 
bogenfömig, sondern gerade.

Fig. 1556 stellt einen Teil eines mehrspuligen geraden Schlägers in 
Vorderansicht dar.

In derselben Weise, wie es beim Bogenschläger beschrieben wurde, ist hier auch 
eiu Eisengestell hinten am Schlägerklvtz angebracht. Die Schlägerlade, Vorderschläger 
genannt, ist jedoch nicht mit diesem Eisengestell und dem Schlägerklotz fest verbunden. 
Sie kaun vielmehr in Führungszpliudern, Führuugsgruften oder einer sonstigen 
zwaugläufigen Führung beliebig mit den Schußspulen auf- uud abbewcgt werden. 
Der Vorderschläger macht also bei jeder Stuhltvur die pendelnde Bewegung des 
Schlägerklotzes mit und kann außerdem, unabhängig von diesem, beliebig gehoben 
und gesenkt werden.

Er besteht aus dem unteren Zahustangenkasten, dem oberen Zahustaugenkasteu, 
einem Eisengestell, welches die Verbindung zwischen den beiden Zahnstangenkasten 
herstellt und aus den Laufkrampen für die Schußspulen. Die Laufkrampen sind 
auf das Eiseugestell des Vorderschlägers geschraubt. Zwischen den Laufkrampen 
werden die Schußspulen wagerecht hin- und hergeführt.

In die Schußspulen sind ebenfalls kleine Zahnstangen eingeleimt und erfolgt 
die Bewegung derselben in gleicher Weise durch Zahurädchen uud eine durchgehende 
Zahnstange für jede Spulenreihe, wie beim Bogenschläger. Die durchgehenden Zahn
stangen liegen hintereinander für die unteren Spulenreihen im unteren, für die 
oberen Spulenreihen im oberen Zahnstangenkasten. Die auf Bolzen laufenden Zahn
rädchen, die sowohl in die durchgehende Zahnstange wie in die kleinen Zahnstangen 
der Schußspulen greifen, sind der Lage der durchgehenden Zahnstangen entsprechend 
hintereinander angeordnet, so daß die eine Spulenreihe mehr nach vorn, die andere 
mehr rückwärts im Schläger steht. Die Zahnrädchen sind, wie in Fig. 1556 ersichtlich, 
für die mittleren Spulenreihen größer, die Zahuteilung ist jedoch dieselbe.
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Die Spulenreihen werden nun je nach dem Muster nacheinander bewegt. Es 

ist deshalb erforderlich, den Vordcrschlägcr so zu heben nnd zu scukcn, daß jedesmal 
die Spulenreihe, die arbeiten soll, in die richtige Stellung zur Fachbildung kommt 
(siehe hierzu Abschnitt „Der Wcchselkasten").

Der Antrieb der Schußspulen kann nicht durch Exzenter erfolgen, sondern man 
verwendet hierzu deu später beschriebenen Schußkasten.

Einige sonstige Vandstuhlschlägcr.
Krcuzschußschläger werden zu gewissen Doppelwaren verwendet, z. V. Schuh- 

Elastiques. Es siud dies Waren, die aus einem Obergewebc und einem llntcrgewcbe 
bestehen. Dic beiden Gewebe sind durch Bindnngsfädcn miteinander verbunden. 
Dic Arbeitsweise ist so, daß eine doppelte Fachbildung angewcndet wird. Die Ober- 
kettfäden machen Oberfach von der Mitte zur höchsten Linie der Fachbildung, die 
Unterkettfäden treten von der Mitte zur tiefsten Linie der Fachbildung, die Vcr- 
bindungsfäden arbeiten von der tiefsten Linie zur Mitte, von dort zur höchsten 
Linie usw. Der Auftritt ist also insgesamt doppelt so hoch, wie bei einfacher 
Fachbildung.

Beide Spulenreihen des Kreuzschußschlägers werden nun bei jeder Stuhltour 
gleichzeitig durchgetrieben, dic untere Spulenreihe durch das Uutcrfach, die obere durch 
das Obcrfach. Der Spulenlauf ist gewöhnlich kreuzweise, d. h. die eine Spulenreihe 
geht von links nach rechts, die andere gleichzeitig von rechts nach links usw.

Schläger, deren Vorderschläger in wagerechter Richtung hin- und 
herbewegt werden kann, werden zur Fabrikation sehr breiter Bänder, meist in 
Spitzenbiudung, augewendet. Hat die Schußspule des einen Ganges dic Spitzcn- 
bindung nach und nach bis zu den äußersten Kettfäden eingetragen, die vou ihr 
erreicht werden können, so gibt man dem entsprechend konstruierten Vorderschläger 
eine seitliche Bewegung; dadurch ist die betr. Spule imstande, die Bindung iu den 
Kettfäden des nächsten Ganges sortzusetzcn. Die einzelnen Gänge oder Bänder 
werden so miteinander verbunden. Mau knnu demnach mit diesem Schläger Gewebe 
in der vollständigen Breite des betr. Schlägers oder durch Auslässen einzelner Spulen 
in der Breite von mehreren Gangöffnungen herstcllcu. Das Vorderrict muß hierbei 
iu ähnlicher Weise wie beim Webstuhl, sich durch die gauze Schlägerbreitc erstrecken.

Nicht unerwähnt sollen hier noch einige Versuche mit anderen Bandstuhl- 
schlägern bleiben. Obwohl sich dieselben in der Praxis nicht bewährt haben, sind 
die Ideen, welche denselben als Grundlage dienten, doch ganz interessant. Um mehr 
Gänge auf dem Stuhl anbringen zu können, wurden seinerzeit Schläger gebaut, 
deren Gangöffnungen nicht wagerecht, sondern senkrecht eingeschuitten waren und 
deren Spulenlauf in derselben Richtung war. Infolge der Schwierigkeit der Kettfäden- 
bemegnng und der Kontrolle der Ware auf dem Brustholz war diese Bauart jedoch 
in der Praxis nicht verwendbar.

Großes Aufsehen erregte ferner seinerzeit ein Bandstuhl, der die Schußeiutraguug 
uicht vermittelst Schußspulen bewirken sollte. Der Einschlagfadcn lag hierbei iu 
Kettrichtung und wurde durch Nadeln ins Fach eingetragen. Durch einen stark 
gespannten Fangfaden wurde der Einschlagfadcn am entgegengesetzten Ende des 
Bandes und zwar vermittelst einer kleinen sogen. Schlittenspule festgehalten. An der 
anderen Bandseite wurde die feste Kaute durch den Fachwechsel erreicht. Hierbei trat 
jedoch der Fehler zutage, daß man jedesmal den Schußfaden doppelt eintragen 
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mußte. Zudem waren auch keine fehlerfreien geraden Kanten zu erreichen, was für 
ein Band eine Hanptbedingung ist. Eine kleine Verbesserung in dieser Beziehung 
wurde später dadurch erreicht, daß man Doppelnadeln anwendete. Doch ist auch die 
hiermit erzielte Ware nicht tadellos, so daß sich dies System nicht einbürgerte.

Die Schußspule (Fig. 1557).
Die Rückwand der Schußspule (des Schützens) enthält auf ihrer oberen oder 

unteren Seite, je nach der Anordnung des Zahnrädchens, welches die Schußspulc 
treibt, eine Zahnstange a. Dieselbe ist in eine Vertiefung eingeleimt.

Wie Fig. 1557 zeigt, ist die Schußspule nach vorne zu bogenförmig geschnitten, 
damit sie nicht gleich mit ihrer ganzen Tiefe in das noch nicht vollständig gehobene 
Fach eintritt und Fadenbrüche verursacht. Dieser Zuschnitt des vorderen Teiles der 
Schußspule, des Spulenbügels, kann mehr oder weniger geschweift sein, je nachdem, 
ob man feine Kettfäden verarbeitet oder grobe, die schon eine Reibung vertragen können.

In den vorderen Teil des Spulenbügels ist ein Auge b, von Glas oder 
Porzellan gefertigt, eingelassen. An dem Spulenbügel ist das Loch für die 
Schußspule hcrausgeschnitten. Aus einer Seite des Spulenbügels ist eine runde 
Vertiefung, an der anderen Seite ein Schlitz, bis zur Hälfte der Dicke reichend, in 
die Wand gebohrt. In diese steckt man die an einem Ende zu einem Haken um- 
gcbogcne „Prieme", d. i. ein runder Eisendraht. Auf der „Prieme" läuft das 
Einschlagspülchen o mit dem Schußgarn.

Zur Spannung des Schußfadens dient die Feder ck iu Gemeinschaft mit der 
auf das Einschlagspülchen o wirkenden Krücke e. Je nach der gewünschten Faden
spannung verwendet man stärkere oder schwächere Federn. Die Federn sowohl wie 
die Krücken sind aus Eisendraht gefertigt. An die Krücke ist an ihrer Druckstelle ein 
abgerundetes glattes Eisenblech angelötet.

In die beiden Seitcnwände des Spulenbügels sind bei manchen Schußspulcn 
Löcher cingebohrt, welche von der Rückwand bis zum Spulenlvch reichen. Diese 
dienen zur Aufnahme von Spiralfedern aus feinem Draht, der sogen. „Schweizer 
Würmchen" (siehe k der Figur). Vorn sind dieselben mit Porzellanaugen versehen, 
die in dem Spulenloch liegen. In der Rückwand sind die Spiralfedern durch Holz- 
pflöckchen befestigt.

Fertigt man glatte Bänder an, bei denen die eingetragenen Schußfäden alle 
gleichmäßig lang sind, so braucht man diese Schweizer Würmchen nicht. Es genügt 
die Anwendung der Feder ck und der Krücke e. Der Schußfaden wird dann von 
dein Einschlagspülchen o direkt durch das Auge b geführt.

Ist die Länge der eingetragenen Schußfäden verschieden, so führt man den 
Schußfaden so durch, wie es in der Figur angegeben ist, von der Einschlagspule v 
durch einen vorn im Spulenbügel angebrachten Porzellanring, von hier aus durch 
die Ringe der Spiralfedern k uud nun durch das vordere Fadenauge b. Die Spiral
federn nehmen das bei den kürzeren Schußfadenlängen weniger verarbeitete Garn auf 
und halten den Schußfaden so in Spannung.

Bei der Anwendung der Schweizer Würmchen ist zu beachten, daß die Stärke 
der Druckfeder ck im richtigen Verhältnis zur Stärke dieser Spiralfedern steht. Ist 
die Druckfeder zu stark, so werden die Spiralfedern k überanstrengt, die Porzellanringe 
der letzteren kommen zusammen und bewirken ungleichen Fadenzug. Ist dagegen 
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die Druckfedcr zu schwach, so können die Spiralfedern k nicht arbeiten, sie verbleiben 
in ihrer Ruhestellung.

Für Bänder mit sehr ungleichmäßiger Länge der verschiedenen Schußfäden 
verwendet man die Zugpriemcn (Fig. 1558). Dieselben bestehen aus einer gewöhn
lichen Prieme o, in die bei I, ein Loch gebohrt ist. Anf diese Prieme a schiebt man 
eine Spiralfeder, befestigt das eine Ende derselben in dem Loch b, das andere wird 
durch den Priemenmantel (Priemenbüchse) ä auf die Brüstung, das Döppchen o, 
geklemmt. Der Priemenmantel <1 ist mit einer oder mehreren Druckfedern versehen. 
Auf den Priemenmantel ck steckt man das entsprechend weit gebohrte Einschlag- 
spülchcn. Die Spiralfeder bewirkt, daß der Einschlagfaden beim Arbeiten stets in 
Spannung gehalten wird. Um einen noch gleichmäßigeren Zug zu bekommen, steckt 
man auf den Priemenmantel ck oft erst eine Holzbüchse und auf diese das Ein- 
schlagspülchen. Der bessere Zug beruht daun in der Verringerung der Differenz des 
Umfanges des vollen Einfchlagspülchens zu dem leer gelaufenen.

Die Bewegung des Vorderschlägers bei mehrspuligen Schlägern.
Um bei mehrspurigen Schlägern die Spulenreihe, welche arbeiten soll, in die 

richtige Lage zur Fachbildung zn bringen, kann man bei Wechselnngen in der Spnlcn- 
eiutragnng, welche sich in kurzen: Rapport abspielen, Exzenter benutzen. Man hebt 
und senkt hierbei den Vorderschläger iu genau derselben Weise, wie man die Schäfte 
durch Exzenter bewegt. Ist die Eintragung jedoch sehr verschiedenartig, erfolgt also 
in längerem Rapporte, so nimmt man statt der Exzenter den Wechsclkastcn in 
Benutzung. Mit demselben kann man die einzelnen Spulenreihen ganz beliebig 
wechseln lassen.

Der Wechselkasten.
Die Wechselkasten werden verschiedenartig gebaut. Die Wirkung ist jedoch 

immer dieselbe. Von der einfachsten und zugleich der am sichersten arbeitenden Bau
art enthalten die Fig. 1559 und 1560 einige Ansichten.

Der Wechselkasten ist an dem Querriegel a, der Hinterscheide, befestigt. Er wird 
von der Jacquardmaschine oder Schaftmaschine aus vermittelst einer Kordel durch 
den zweiarmigen Hebel k reguliert. Am Ende des Hebels b ist eiu Fanghaken o 
angebracht, der vermittelst einer Spiralfeder auf den vierkantigen Walzenkopf <l ge
drückt wird. Der Walzenkopf ä ist auf einer kleinen Achse o befestigt, die durch den 
Wechselkasten hindurchführt. Auf dieser Achse o befinden sich drei Wechselnocken in 
Form von kleinen Taffetexzentern. Der erste und der dritte dieser drei Nocken stehen 
parallel, der mittlere ist gegen die beiden äußeren um 90 Grad versetzt. Die drei 
Nocken sind in Fig. 1559 hinter dein Walzenkopf cl punktiert angegeben. Der mittlere 
Nocken wirkt auf den ebenfalls punktiert gezeichneten Schlittenhaken t eiu, welcher 
durch eine Feder an den Nocken gedrückt wird und von demselben je nach seiner 
Stellung vor und zurück geschoben werden kann. Die beiden äußeren Nocken stehen 
den Schlitzen b des Wechselschlittens F, der in Fig. 1560 noch besonders gezeichnet 
ist, gegenüber. In den beiden Schlitzen liegt je ein Fanghaken b. Die Fanghaken 
sind hinten mit Nasen versehen und werden durch kleine Spiralfedern in der in 
Fig. 1560 in Seitenansicht dargestellten Stellung gehalten.

Der Wechselschlitten p kann in Grüften des Wechselkastens zwanglänfig auf 
und ab bewegt werden.
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An dem Wcchselschlittcn § gleiten im Ruhezustände desselben die Tritthaken i 
auf und ab. Diese sind an den Wechscltritten i befestigt, welch letztere mit Rollen 
versehen sind. Durch die Zugkraft einer Spiralfeder werden die Rollen der Wechsel- 
tritte I gezwungen, dem Zuschnitt zweier Taffetexzenter zu folgen, die an der Exzenter- 
welle befestigt sind. Die Wechseltritte I mit den Fanghaken i werden durch die 
Taffetexzenter so beeinflußt, daß bei jeder Stuhltour der eine fällt, wenn der andere steigt.

Der Wechselschlitten § ist durch Drähte mit dem Vorderschläger verbunden.
Die Arbeitsweise des Wechselkastens ist nun folgende:
Wird von der Maschine aus der Hebel l> gezogen, so zieht der Fanghaken o 

den Walzenkopf ä nm ein Viertel der Drehung herum. Dadurch kommt einmal der 
erste und dritte der drei Taffetnocken der Achse o in wagerechtc, der mittlere Taffet- 
nocken in senkrechte Stellung (durch einen zweiten Zug ändern die Taffetnocken ihre 
Lage usw.).

Steht null der erste und dritte Taffetnocken wagerecht, der mittlere senkrecht, 
so drücken die beiden äußeren Nocken auf die Nasen der Fanghaken li im Schlitten g, 
so daß die Haken aus den Schlitten heraustreten. Der nach oben gehende Tritt- 
hakcn i gleitet nun über den einen Haken Ii hinweg, der nach unten gezogene Tritt- 
haken i jedoch greift gleichzeitig in den Haken des anderen Zwillingsfanghakens ü hinein 
und zieht den Wechfelschlitten F nach unten. Damit wird der mit dem Wechsel- 
schlitten A verbuildene Vorderschläger um eine Spulenreihe gehoben. Gleichzeitig 
schießt ^iun der von dem jetzt senkrecht stehenden mittleren Taffetnocken geführte 
Fanghaken k nach vorne und hält den Wechfelschlitten § und damit den Vorder- 
schlägcr so lange in dieser Stellung fest, bis bei einer der nächsten Stuhltourcn der 
Hebel b wieder gezogen wird. Dadurch ändern nämlich die drei Taffetnocken wieder 
ihre Stellung, wirken in entgegengesetzter Weise anf Wechfelschlitten g und Vorder
schläger eiil und bewirken so für die darauf folgende Stuhltour eine Hochbewcgnng 
des Wechsclschlittens und zugleich ein Senken des Vorderschlägers in die erste Lage 
zurück.

Mit jedem dieser einfachen Wechselkasten hebt und senkt man jedesmal eine 
Spulenhöhe, das ist die Entfernung der einen Schußspuleureihe vou der anderen. 
Man kann demnach mit einem Wechselkasten zmeispulig arbeiten, mit zwei Wechsel- 
kasten dreispulig, nüt drei Wechselkasten vierspulig usw.

Außer diesen einfachen Wechselkastcn sind noch manche Versuche mit anderen 
Bauarten gemacht worden, dieselben haben sich jedoch nicht besonders bewährt. Zu 
erwähnen ist nur noch der sog. kombinierte Wechselkastcn.

Er ist ziemlich ähnlich dem einfachen Wechselkastcn konstruiert. Nur kann man 
mit einem derselben gewöhnlich bis zn vierspulig arbeiten. Dies ist dadurch erreicht, 
daß drei Walzenköpfe cl mit ebensoviel Achsen und den entsprechenden Tastetnvcken 
übereinander gelegt sind, dazu gehören dann die entsprechende Anzahl Hebel k und 
Fanghakcn a. Dagegen braucht man nur einen Wechfelschlitten z- und ein paar 
Wechseltritte l. Im Wechfelschlitten sind wieder drei paar Fanghaken schräg über
einander angeordnet. Die Arbeitsweise ist dieselbe, wie bei drei einfachen Wechsel
kasten.

Die Wechselzeichnung.
Die Arbeitsweise des Wechsels bezw. der Zug der Hebel b muß in die Patrone 

hineingezeichnet uud in die Karten geschlagen werden.
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Man hat hierbei wohl zu beachten, daß infolge der vorhin beschriebenen Bau
art und Arbeitsweise des Wechsels die Wechselung immer auf die vorige Schuß
linie gezeichnet und ebenso natürlich in der vorhergehenden Karte gelocht werden muß.

Zur Wechselzeichnung gibt man zuerst die Stellung der Spulen im Vordcr- 
schläger genau an. Dann schreibt man zwischen je zwei Spulen die Nummer der 
Platine, oder wenn man jedesmal zwei gleicharbeitende Platinen nimmt, beide 
Nummern derselben ein, welche den betr. Hebel b in Fig. 1559 ziehen sollen.

Fig. 1561 zeigt eine solche Hilfszcichnung. Will man an Hand dieser Hilfs- 
zeichnung von einer Spulenreihe zur anderen wechseln, so hat man, immer auf der 
Schußlinie vorher, die dazwischen liegenden Platinen in Hochbindung zu setzen, gleichviel, 
ob man zu dieser Wechselung den Vordcrschläger heben oder senken muß. Die Ver- 
schiedenartigkeit dieser Bewegung liegt in deL Bauart des Wechselkastens.

Will man z. B. von der 1. Spulenreihe zur 4. Spulenreihe oder umgekehrt 
von der 4. Spulenreihe zur ersten wechseln, so zeichnet man die 1., 2. und 3. Platine 
hoch. Um von der 1. Spulenreihe zur 3. Spulenreihe zu kommen oder umgekehrt, 
müsseu die 2. und 3. Platine, um von der 1. zur 2. Spulenreihe oder umgekehrt 
zu wechseln, muß die 3. Platine, um von der 2. Spulenreihe zur 4. Spulenreihe 
zu gelangen oder umgekehrt die 1. und 2. Platine in Hochbindung gesetzt werden usw.

Der Schußkasten (Fig. 1562).
Den Antrieb der Schußspulen kann man bei mehrspuligen Schlägerladen nicht 

mit Exzentern vornehmen wie bei den einspuligen Schlägern, sondern benutzt dazu 
die Schußkasten. Der Schußkasten erhält seine Bewegung durch die sogen. Schuß- 
stange von der Hanptwelle aus. Die Schußstange ist mit dem in Zylinderstangen 
laufenden Schußwagen verbunden und führt ihn bei jeder Stuhltour einmal nach 
oben, einmal nach unten. Diese bisher erwähnten Teile, Schußstange sowohl wie 
Schußwagen, sind in der Figur nicht sichtbar, da sie hinter dem eigentlichen Schuß
kasten liegen und die Figur die Vorderansicht desselben enthält.

In dem Schußwagen ist eine Klaue a befestigt. Diese ragt in den Schußkastcn 
hinein und wird von dem auf- und abgeführten Schußwagen zwischen den Schuß
wippenpaaren b mit auf- und abbewegt.

Der Schußkasten besteht aus zwei Teilen. Der eine Teil ist mit dem Vordcr
schläger verbunden, wird also mit dem Vorderschläger sowohl bei jedem Schuß pendelnd 
hin- und her-, wie auch bei den Spulenwechselungen mit auf- und abbewegt. Er 
enthält in der Hauptsache iu einem Gestell die Schußwippenpaare b mit den dazu 
gehörigen Rollen.

Der andere Teil des Schußkastens ist an den Schlägerarmen und am Schläger- 
klvtz angebracht uud geht nur pendelnd hin und her, ohne die Hebungen und 
Senkungen des Vorderschlägers mitzumachen. Er enthält in einem Holzrahmen die 
Federn a sowie die Führungszylinder für den Schußwagen.

Die beiden Schußwippen e sind oben durch eine Kordel, die über eine vertiefte 
Rolle geführt ist, miteinander verbunden. Nach unten hin wirken sie durch Leder- 
riemen, die über die Schußrolleu geleitet sind, wechselseitig auf die durch den Schläger 
führende Zahnstange, welche die Bewegung der betreffenden Spulenreihe verursacht.

So viel Spulenreihen im Schläger angeordnet sind, so viel Paar Schußwippen 
befinden sich auch genau hintereinanderliegend im Schußkastcn. Jedes Paar kann 
eine Zahnstange bezw. eine Spulenreihe in Bewegung setzen.
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In jede einzelne Schußwippe ist ein Fanghaken eingelassen, der genau ebenso 
geformt ist wie die Fanghaken im Schlitten des Wechselkastens. Die Druckfedern o 
sind mit Brüstungen versehen und so angebracht, daß die Brüstung bei jeder Stuhl
tour auf die Nase des Fanghakens in der hochstehenden Schußwippe so cinwirkt, 
daß der Haken nach innen zu aus der Wippe cherausgedrückt wird, so daß die gleich
zeitig von oben nach unten gleitende Klaue a iu den Haken hineingreift. Dadurch 
wird die betreffende Schußwippe nach unten und die Zwillingswippc nach oben ge
zogen. Durch die Verbindung des Schußwippenpaares mit der Zahnstange und 
deren Einwirkung auf die Schußspulen werden die letzteren damit zugleich von einer 
Seite der Gangöffnungen durch das Fach hindurch zur anderen Seite getrieben und 
damit die Eintragung eines Schußfadens bewirkt. Bei der nächsten Stuhltour wirkt 
bei derselben Stellung des Vorderschlägers die Druckfeder o auf die Nase des Fang
hakens der anderen Schußwippe ein. Durch die hinabgleitende Klaue a wird die 
nach oben stehende Schußwippe abwärts gezogen und damit die betreffende Schuß- 
spulenreihe in entgegengesetzter Richtung durch das Fach getrieben.

Die Fanghaken der einzelnen Schußwippenpaare liegen genau in Spulenhöhe 
übereinander, d. h. die Nasen der Fanghaken der einzelnen Schußwippenpaare befinden 
sich in derselben Entfernung übereinander, als eine Spulenreihe des Schlägers vou 
der nächsten entfernt ist. Diese Spulenhöhe wird von der Mitte Spule zur nächsten 
Spulenmitte gemessen.

Wird nun durch den Wechselkasten der Vorderschläger in eine andere Lage zur 
Fachbildung gebracht, soll eine andere Spulenreihe arbeiten, so hebt bezw. senkt sich 
mit dem Vorderschläger zugleich der mit ihm verbundene Teil des Schußkastcns mit 
deu Schußwippenpaaren b. Dadurch kommt dann die Nase des Fanghakens der 
einen Schußwippe desjenigen Wippcnpaares, welches mit dieser anderen Spulenreihe 
verbunden ist, vor die Brüstung der Druckfeder v. Der Fanghaken wird in oben be
schriebener Weise von der Klaue a erfaßt und damit die andere Spulenreihe durch 
das Fach bewegt.

Die Wechselung des Vorderschlägers und damit die Eintragung der verschiedenen 
Schußfäden der einzelnen Spulenreihen kann vollständig beliebig erfolgen. Alan 
kann bei jeder Stuhltour eine andere Spulenreihe arbeiten und ebenso die einzelne 
Schußspule beliebig viel Schußfäden nacheinander eintragen lassen.

Dies hängt nur von der Figurenbildung des zu webenden Bandes ab.

10. Das Riet (Blatt).
Man verwendet in den Bandstühlen zweierlei Nieter, die sogen. Hiuterrietcr 

und die Vorderrieter, auch Schlägerrieter genannt. Die Meter bestehen aus der Ober
leiste und der Unterleiste und feinen flachen Stahl- oder Messingstäbchen. Die 
Stäbchen stehen in genau bestimmten Entfernungen voneinander und verbinden die 
Oberleiste mit der Unterleiste.

Die Bezeichnung „Riet" rührt daher, daß man zu Anfang statt der Stahl
oder Messingstäbchen solche von Riet (Rohr) verwendete.

Die Hinterrieter
stehen in eingcschlitzten Leisten vor den Kettrnten. Sie dienen dazu, die Kettfäden 
gleichmäßig verteilt in genauer Reihenfolge aufzunehmen, um sie dann den Schaft- 
litzen oder Harnischlitzen zuführen zu können.
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Bei der Bestimmung der Dichte für die Hintcrrieter, d. h. der Entfernung der 
einzelnen Rietstäbchen voneinander, hat man auf die Art und Dicke der Kettfäden zu 
achten. Die Rietlücke zwischen den einzelnen Rietstäben muß so groß sein, daß die 
Kettfäden luftig hindurch können. Ferner ist zu berücksichtigen, daß die Breite der 
Passicrung im Hinterriet in richtigem Verhältnis zur Breite der Passierung iu den 
Schaftlitzen oder Harnischlitzcn steht. Die Winkelung in den äußeren Fäden darf 
nicht zu scharf werdeu.

Die Vorderrieter.
Die Vorderrieter sind in den Nietkästchen des Schlügerklotzes angebracht. Sie 

können je nach dem Muster ausgemcchselt werdeu und dienen dazu, deu eingetragenen 
Schußfaden jedesmal an die Ware anzuschlagen. Ferner bestimmen sie die Breite 
der Ware. Die Riethöhe muß immer größer sein, als die Höhe des Faches, damit 
die Kettfäden nicht im Riet zu nahe an die Oberleiste oder Unterleiste kommen, sich 
zn stark reiben nnd brechen.

Zur Erreichung einer guten Ware mit gleicher Verteilung der Kettfäden ist die 
Bestimmung der Dichte (Nummer) des Vorderrietes und die Verteilung derselben in 
die einzelnen Rietlücken, Stiche genannt, sehr wichtig.

Am gleichmäßigsten würde die Ware sein, wenn man stets jeden Kettfaden 
einzeln in einen Stich zöge. Dies läßt sich aber nur bei Waren erzielen mit verhältnis
mäßig geringer Fadendichte. Bei größerer Fadendichte würde das Niet zu fein 
werden, die Rietstäbe kämen zu eng aneinander und verursachten Fadenbrüche. Man 
mnß in den Fällen die Kettfäden gruppenweise durch die Stiche eines entsprechend 
gröberen Nietes führen. Die Berechnung der Rietnummer wird durch die Dichte 
der Kettfäden, die Dicke derselben und auch die Art der Bindung bestimmt. Bezüglich 
der Dicke der Kettfäden hat man darauf zu achten, daß ein geknoteter Kettfaden 
noch durch die Rietlücke kann, ohne von dem Met, das mit dem Schläger hin- und 
herpendelt, entzwei geschabt zu werden. Eine Ausnahme hiervon bilden sehr dicke 
Effektfäden, für die, wenn im Hinblick auf die Verteilung der übrigen Kettfäden kein 
besonders grobes Riet verwendet werden kann, man Durchziehknoten macht, welche 
mit der Hand jedesmal durchgezogen werden. Je nach dem Muster kann man auch 
zu diesen Effektfäden Meter anwenden, in denen an der betr. Stelle ein Stab oder 
einige Metstäbe fehlen oder weggebrochen werden.

Soweit es möglich ist, achtet man ferner, besonders bei Schaftwaren, darauf, 
daß Einpassierungsrapport und Rietstandsrapport übcreinstimmen, um bei Faden
brüchen das Einziehen der zerrissenen Kettfäden ins Vorderriet zu erleichtern.

Die Rietbreite ist fast stets größer als die Warenbreite, da infolge der Spulcn- 
spannung die Kettfäden durch die Schußfäden mehr oder weniger zusammengezogen 
werden. Den Unterschied zwischen der Metbreite und Warenbreite prozentual fcst- 
zustelleu, ist nicht möglich. Derselbe hängt von der Stärke der Kettfäden, der Kett- 
spannung, dem Spulenzug, der Montage des Stuhles usw. ab.

Zur Feststellung der Rietbreite, zur Berechnung der Rietnummer und zur 
Angabe der Einziehung der Kettfäden in die einzelnen Stiche ist eine genaue Kenntnis 
und Erfahrung in der Fabrikation des betreffenden Bandes erforderlich.

Die Nummer des Nietes.
Die Nummerierung des Nietes, d. h. die Bestimmung der Entfernung der einzelnen 

Rietlücken voneinander, ist verschieden:
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Die französische Nummerierung, im Wuppertal meist gebräuchlich, gibt 
an, wieviel Rietlticken bezw. Rietstäbe auf einer französischen Linie enthalten sind. 
(12 Linien gleich einem französischen Zoll, gleich 27 mm.) Ein 5 „Stichs" Riet hat 5, 
ein 2 Stichs Riet 2 Rietlücken auf eiuer französischen Linie. Ein 3^ Stichs Riet 
enthält auf 2 französischen Linien 7, ein 4^ Stichs Riet auf 4 französischen Linien 17, 
ein Stichs Riet auf 6 französischen Linien 5 Stich oder Rietlücken usw.

Nach der Elberfelder Rietnummerierung gibt die Nummer an, wieviel 
Rietlücken auf 2/5 französischen Zoll, gleich 10,8 mm, enthalten sind. Ein 30 er Riet 
nach diesem Nummericrungssystem hat demnach 30, ein 16 er Riet 16 Rietlücken 
bezw. Rietstäbe auf Zoll, gleich 10,8 mm.

Die Krefelder Nummerierung bestimmt die Nummer nach der Anzahl der 
Stiche auf 1stz brab. Elle, gleich 104,8 om. Die Nummer 1600 Krefelder Feine zählt 
also auf vorerwähntem Maß 1600 Rietstäbe oder Stiche.

Die Rietnummerierung nach metrischem System besagt, wieviel Rietlücken 
auf 100 mm enthalten sind. In manchen Gegenden berechnet man auch nach 
200 mm usw.

Die Berliner Rietnummerierung berechnet die Gangzahl (je 20 Stiche) auf 
r/i Berliner Elle, gleich 16 ^/z om,

die sächsische Nummerierung auf sächsische Elle, gleich 14,16 om.

Besonders konstruierte Vorderriete r.
Zur Erzielung bestimmter eigenartiger Effekte fertigt man Nieter an, die in 

ihrer Bauart vou den gewöhnlichen Nietern abweichen. Z. B. benutzt man konisch 
geformte Nieter, um die Ware verschieden breit weben zu können. Dieselben sind 
entweder in ihren: Unterteil schmäler, also in der Rietnummer feiner nnd werden 
nach oben zu breiter, also gröber in der Nummer, oder umgekehrt, unten breiter und 
laufen nach obenhin fchmal zu. Durch Heben und Senken der Nieter während des 
Webens kann man so das Band abwechselnd in größerer Breite oder schmäler hcrstcllcn.

Perlenrieter benutzt man bei Verarbeitung von Kettfäden, an welche Glas
perlen geschnürt sind. Diese Meter sind so gebaut, daß eine Gruppe von Rietstäben 
jedesmal nicht bis zur Oberleiste des Metes durchgeführt sind, sondern in einer 
gewissen Entfernung von derselben enden und hier verbunden sind. Dadurch wird 
der Metteil oberhalb dieser Gruppen entsprechend gröber. Die Perlenfäden sind in 
die Stiche zwischen den einzelnen Gruppen gezogen. Sie bekommen beim Weben 
soviel Auftritt mehr wie die übrigen Kettfäden, daß sie in die obere grobe Met- 
einteilung hineinkommen und die Perle so frei durchfallen kann. An der Rückseite 
des Nietes sind besondere Teilstäbe von oben aus angebracht, welche das Zurückglciten 
der Perle, die etwas Spielraum auf dem Kettfaden haben muß, verhindern.

Verstellbare Nieter benutzt man, um Schußpartien in schräger Lage 
anschlagen zu könuen. Sie sind drehbar an einer senkrechten Mittelachse befestigt. 
Es kann vermittelst einer am Schläger angebrachten besonderen Kurbclvorrichtung ihre 
gewöhnlich gerade Stellung beliebig in eine mehr oder weniger schräge geändert werden.

Ausziehrieter. Bei denselben sind die Rietstäbe nicht mit den Oberleisten 
und Unterleisten verlötet, sondern, wie der Name sagt, zum Ausziehen eingerichtet. 
In: Bedarfsfälle, z. V. bei Anwendung von sehr groben Effektfäden, kann man 
durch Herausnehmeu eiuer oder mehrerer Stäbe eine entsprechend größere Lücke für 
dieselben schaffen.
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Um bei sehr feinen Nietern die Kettfäden zu schonen, setzt man zwei 
gröbere Nieter so aufeinander, daß die Rietstäbe des einen Nietes genau auf die 
Mitte der Rietlücken des auderen fallen. Verbindet man in dieser Weise zwei 4 Stichs 
Nieter französischer Nnmmerierung, so erhält man ein Doppelriet in der Nietnummer 
8 französischer Nnmmerierung.

1l. Die Vorrichtung zum Abzug der fertigen Waren (der Regulator).
Zum Abziehen der fertigen Waren dienen die Abzugwalzen, Zugbäume genannt, 

mit den Klapprollen.
Für jeden Schläger sind zwei Zugbäume in den Seitenständern unterhalb des 

Brustholzes drehbar gelagert. Das Band wird zuerst vom Brustholz aus uuter dem 
Hinteren der beiden Zugbäume her, zwischen den beiden Zugbäumen durch, nach oben 
geleitet. Der Hintere Zugbaum ist etwas dicker wie der vordere und bei leichteren 
Waren mit Glaspapier beklebt, bei schwereren mit perforiertem Blech, Fischhaut oder 
mit spitzen Drahtstiften versehen.

Dann leitet man das Band über die Klapprollen. Es sind dies Holzrvllcn 
(mit Blei ausgefüttert) oder Eisenrollen; dieselben sind oben zwischen den beiden 
Zugbäumen aufgelegt und laufen lose mit. Zuweilen sind die Klapprollen in einem 
Gestell angebracht und können dann durch angehängtes Gewicht noch mehr erschwert 
werden.

Nun führt man das Band hinter dem vorderen Banm her zum Bandkasten, 
auch Lindkasten genannt. Der vordere Baum, etwas dicker wie der Hintere, liegt 
mit letzterem pararell und in gleicher Höhe und ist meist mit weichem Tuch bekleidet. 
Es ist etwas Raum zwischen beiden Zngbüumen vorhanden, sie kommen also nicht 
in direkte Berührung miteinander.

Die Bewegung der beiden Zugbäume geschieht durch den Regulator, auch Regu- 
lateur genannt. Siehe Fig. 1563 (Seitenansicht desselben).

An den verlängerten kleinen eisernen Achsen der beiden Zugbäume sind die 
beiden Zahnräder a befestigt, eines an dem vorderen, das andere an dem Hinteren 
Zugbaum. Dieselben kämmen in einem Zahnrad (Rudi) des Zahnrades b, welches 
vom Zahnrad o getrieben wird. Das letztere Rad erhält seinen Antrieb durch einen 
Zahnkranz des Sperrrades cl. In das Sperrrad cl greift der Fanghaken (Transportier- 
kläpper) des Hebels e, welcher ebenso wie der untere Sperrkläpper i durch eine Druck
feder auf das Sperrrad gedrückt wird.

Die Beweguug des Hebels e ist iu der Zeichnung nun so angegeben, wie es 
bei Maschinenstühlen meist üblich ist. Der Hebel e ist durch einen Draht mit einer 
der beiden Stellschrauben der an einer Achse drehbar befestigten Walze t (des Negn- 
latorklotzes) verbunden. In der zweiten Stellschraube endet ein von dem senkrechten 
Hebel k führender Draht. Der Hebel k ist oben drehbar befestigt, kann also nntcn 
pendeln. In einem Schlitz des Hebels b ruht die am Schläger befestigte Stoßwippc 
oder Flinte g.

Bei jeder Tour des Stuhles drückt die Stoßwippe § den Hebel k einmal nach 
hinten, während eine am Hebel b befindliche Spiralfeder den betr. Hebel nach be
endetem Stoße wieder zurückzieht. Durch diese Bewegung wird der Hebel e, der 
ebenfalls nach unten hin mit einer Spiralfeder versehen ist, einmal gehoben und 
gesenkt, setzt das Räderwerk des Regulators in Beweguug und damit zugleich die 
Zugbäume. Der Hintere Zugbaum wird nach vorn, der vordere Zugbaum nach 
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hinten gedreht und so das mit jedem Schnß fertig werdende Stückchen Band ruck
weise abgezogen.

Soll der Regulator bei bestimmten Schüssen nicht arbeiten, so hebt man ver
mittelst der Maschine oder mit Exzentern die Stoßwippc g. Bei mehrspuligen 
Bändern kann man die Stoßwippe, wenn der Regulator nur mit der untersten 
Spulenreihe arbeiten soll, auch mit dem Vorderschläger durch eine Schnur verbinden. 
Durch die Hebung der Stoßwippe g schießt dieselbe durch den Schlitz des Hebels Ii 
hindurch, ohne diesen Hebel, sowie den Regulator in Tätigkeit zu setzen.

Die Aenderung der Schußdichte kann bis zu einem gewissen Grade durch Ein
schrauben. bezw. Ausschrauben der Stellschrauben des Regulatorklotzes k, sowie andere 
Befestigung des Zugdrahtes mit dem Hebel 6 mehr nach hinten oder vorn erfolgen.

Zu großen Aenderungen muß man eine andere Zahnteilung der Regulator
räder nehmen oder die Räder anders anordnen.

Der Hebel o kann auch durch direkten Zug von der Maschine oder einem Ex
zenter aus bewegt werden. Stoßwippe §, Hebel k und event, auch Regulatorklotz k 
kommen dann in Fortfall. Ebenso kann man den Hebel « mit einem der Schläger
flügel (siehe <l in Fig. 1546) verbinden. Je näher man die Verbindung dem Schwung
nocken zu anbringt, um so mehr transportiert der Regulator, und je weiter man 
die Verbindungsstelle vom Schwungnocken ab dem Schlägerklotz zu rückt, um so 
weniger transportiert er.

Um das ruckweise Abziehen der Waren zu vermeiden, baut man auch Regulatoren, 
bei denen mehrere Hebel von dem Schwungnocken so bewegt werden, daß der Regulator 
fortwährend in Tätigkeit ist. Statt der gezahnten Sperrräder ä verwendet man 
hierbei meist glatte Räder, welche man durch Reibungsbacken bewegt. Diese Regu
latoren eignen sich besonders für Bänder mit geringer Schußdichte und feinem 
Schußgarn.

Vereinzelt bewirkt man auch den Abzug der Bänder durch Gegengewicht. Das 
Band wird nicht über Zugbäume, sondern über Ruten (Eisen- oder Glasstangcn) dnrch 
den Stnhl hindurch über deu Rollendeckel geleitet, hier über zwei Rollen nach unten ge
zogen und mit Gewicht beschwert. Gewöhnlich geschieht die Beschwerung vermittelst 
eines mit Eisenstücken gefüllten kleinen viereckigen oder runden Kastens, über dessen 
oben angebrachter drehbaren Holzrolle das Band geführt wird. Infolge des Riet- 
anschlages zieht das Gewicht des Kastens das Band ab. Wird kein Schußfaden ein
geschlagen z. B. bei Fadenbruch des Schußgarnes, so wirkt das Gegengewicht auch 
nicht. Ist der Kasten mit dem Gegengewicht so nach und nach bis zum Fußboden 
gesenkt worden, so muß bei dieser primitiven Vorrichtung das fertige Band nach 
hinten in den Vandkasten gezogen oder auf Rollen aufgedreht und dadurch der Kasten 
mit dem Gewicht wieder nach oben gebracht werden.

Bei älteren Stühlen findet man den zuerst beschriebenen Regulator zuweilen 
mit nur einem Zugbaum und zwar dem Hinteren. Der vordere Zugbaum ist durch 
Gewichtkästen (Töten genannt) ersetzt. Dieselben müssen ebenfalls, wenn sie beim 
Weben nach und nach sich nach unten gesenkt haben, wieder hochgezogen werden.

12. Selbsttätige Kcttenablaßvorrichtungen.
Die Ketten werden in den Kettscheibcndcckel gesetzt, durch den Stuhl zu den 

Litzen geleitet und zur Erzielung der Kettfädenspannung meist mit Gewicht beschwert 
(siehe hierzu den Abschnitt „Das Einsetzen der Ketten").

Schams, Weberei. 31
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Durch das Weben werden nun die Kettgewichte nach und nach aufwärts dem 
Rollendeckel zu gezogen. Sie müssen dann mit der Hand durch Lösen und Laufen- 
lassen der Kettscheiben wieder nachgelassen werden. Dies Nachlassen oder Ablassen 
des Kettgewichtes verursacht nun besonders bei Bandstühlen mit großer Gängezahl 
und bei Bändern mit geringer Schußdichte viel Arbeit und dadurch Kosten.

Nehmen wir z. B. an, bei einem Stuhl von 100 Gängen und 2 Ketten am 
Gang müssen die Kettgewichte viermal am Tage nachgelassen werden, so müssen 
200 Ketten viermal, also die einzelne Kette müßte 800 mal abgelassen werden.

Um dies zu vermeiden, hat man eine ganze Anzahl Vorrichtungen erfunden, 
welche selbsttätig dies Ablassen besorgen.

Fig. 1564 enthält eine solche. In eine Seitenwand der Kettscheibe a ist eine 
Nute eingedreht. Die Kette führt man von der Kettscheibe a über die Rollen b zu 
den Kettruten bezw. den Schaftlitzen oder Harnischlitzen und beschwert sie mit dem 
Gewicht o. Dann befestigt man eine Kordel im Kettscheibendeckel, führt sie durch die 
Nute oder Rille der Kettscheibe a über eine Rolle zu einen: Gewicht ck. Das Gewicht <l 
verbindet man dann durch eine besondere Kordel mit dem Kettengewicht o. Zieht 
sich nun beim Arbeiten das Kettengewicht o nach oben, so hebt die Verbindungs
kordel das Gewicht ä etwas. Dadurch wird die Kordel auf der Kettscheibe gelüftet 
und das Kettengewicht o läßt sich etwas ab.

Fig. 1565 zeigt eine andere Vorrichtung. Die Kette ist durch einen Schlitz des 
wagerechten Hebels ä geführt. Stößt beim Arbeiten infolge Vorziehens der Kette das 
Kettengewicht e unter den Hebel ck, fo wird dadurch die ebenfalls durch eine Rille 
oder Nute der Kettscheibe a geführte und mit dem Hebel o verbundene Kordel ge
lüftet und die Kettscheibe a läßt etwas Kette nach.

Beide Vorrichtungen haben den großen Nachteil, die Kette ruckweise abzugeben. 
Bei der zweiten Vorrichtung nehmen zudem die Hebel zuviel Raum weg.

Auf eine ganz andere Art versuchte man diese Aufgabe zu lösen dadurch, 
daß man die Kettscheiben durch einen besonderen Regulator abließ. Die Kettscheiben 
waren hierbei mit Zahnrädern versehen, auf welche eine Schneckenstange wirkte, die 
von einem Regulator bewegt wurde. Hierbei zeigt sich der Uebelstand, daß die 
Ketten einer Reihe nicht vollständig gleichmäßig nach oben gezogen werden infolge 
verschiedener Spulenspannung, Stillstandes einzelner Gänge usw., so daß der Ar
beiter doch fortwährend nachhelfen muß.

Trotz der verschiedenartigsten zahlreichen sonstigen Versuche ist es bisher noch 
nicht gelungen, eine Vorrichtung zu erfinden, die auch bei besseren Waren und 
Bändern, die Line genau gleiche Kettenspannung erfordern, fehlerfrei und vollkommen 
arbeitet, so daß bei den meisten Stühlen das Ablassen der Ketten mit der Hand 
erfolgt.

13. Einige Stuhleinrichtungen für Spezialfabrikate.
Der Nadelstuhl.

Der Nadelstuhl gleicht am meisten den mechanischen Webstühlen mit Ruten- 
cintragung. Wagenborden und Wagenschnüre, Saugpolster, sowie Besatzbänder mit 
Samt- oder Plüschcffekten werden anf ihm fabriziert.

Die Nadelstühle kommen mit Schafteinrichtung, mit Jacquardeinrichtung und 
auch mit Schaft- und Jacquardeinrichtung zugleich vor. Die Schläger werden je 
nach der Art der Bänder einspulig oder mehrspulig, jedoch nicht als Etagenschläger 
gebaut.
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Die Noppen oder Florfäden sind bei figurierten Nadelbändern einzeln als Kette 
für sich behandelt. Jede Noppe wird auf ein Röllchen gedreht und jedes Röllchen 
in den Noppendeckel gesetzt und für sich gespannt.

Die Nadelschlageinrichtung dieses Bandstuhles zeigt Fig. 1566 in Seitenansicht, 
Fig. 1567 in Vorderansicht.

Ein Exzenter a wirkt auf die bewegliche Rolle eines Trittes b. Der Zuschnitt 
des Exzenters richtet sich nach dem Verhältnis der Nadeleintragungei: zur Schuß
eintragung. Bei den einspuligen Waren folgt in der Regel nach zwei, bei mehr- 
spnligen Bändern nach vier Schüssen eine Nadeleintragung. Demnach muß iu erstere:: 
Wareu bei jeder dritten Stuhltour, in letzteren jedoch bei jeder fünften Stuhltonr ein 
Exzenterflügel a nach unten auf den Tritt b wirken.

Tritt b ist mit einem Fanghakcn o versehen. Derselbe faßt mit seinem Haken 
auf die Stifte der sogen. „Uhr" ä. Die Uhr besteht aus der Vordcrplatte und der 
Hinterplatte. Beide Platten sind an vier Ecken durch Eisenstifte miteinander ver
bunden. Auf die Hinterplatte der Uhr drückt die Rolle einer Feder e. Die Uhr ck 
ist an einer Achse k befestigt, welche in einer Lagerstelle an der Hinterscheide nnd in 
einem Lagerständer der Vorderscheide drehbar lagert. Vor dem Lagerständer unter
halb des Brustholzes sind soviel Taffetexzenter u an der Achse k befestigt, als Nadel- 
schienen Ii in der Nadelschlagvorrichtung enthüllen sind.

Die Rollen der Hebel g sind vermittelst Eisenwinkel so gestellt, daß sie die Be
wegungen der Taffetexzenter u aufnehmen können. Jeder Hebel g ist unten drehbar 
befestigt und oben durch Winkel mit einer der auf dem Brustholz gelagerten Nadel- 
schienen ü fest verbunden.

Die Nadelschienen b sind für jeden einzelnen Gang Mit einem Nadclhaltcr 
versehen; soviel Gänge der Stuhl hat, soviel Nadelhalter zeigt auch jede Nadel- 
schiene. In den als Büchse ausgearbeiteten Nadelhalter ist ein flaches Nadclblatt 
eingeschoben. Letzteres kann in dem Halter luftig nach vorne und nach hinten be
wegt werden. Vorne ist eine in Schußrichtung stehende Nadel (Draht) oder ein 
Messer angelötet, hinten wird das Nadelblatt etwas umgekrempt, damit es nicht 
durch den Nadelhalter hindurchschießt.

Die Pendelbewegung des Schlägerklotzes i wird durch Drehhebel auf die Schlag
latte Ic übertragen, so daß die Schlaglatte bei jeder Stuhltour einmal vorwärts und 
einmal rückwärts geschoben wird.

Die Arbeitsweise des gesamten Mechanismus ist nun folgende: Nach der Ein
tragung einer bestimmten Anzahl von Schußfäden bleiben bei einer Stuhltour die 
Spulen stehen. Es wird kein Schußfaden eingetragen, sondern die Nadel. Der 
Exzenter a kommt bei dieser Stuhltour nach unten zu stehen und drückt somit den 
Tritt b mit dem Fanghaken o hinunter. Dadurch wirst der Fanghaken a die Uhr ck 
um eine Vierteldrehung herum. Die Druckfeder 6 dient dazu, die Uhr ck in dieser 
Stellung bis zur nächsten Nadeleintragung festzuhalten. Durch die Umdrehung der 
Uhr ck wirken die Taffetexzenter n, die mit der Uhr an Welle k befestigt sind, so durch 
die Rolle auf die Hebel A, daß einer dieser Hebel A seitwärts verschoben wird, mittels 
einer Feder dann jedoch wieder in seine Stellung zurückfällt. Infolge des seitlichen 
Verschiebens eines Hebels g erhält die mit demselben verbundene Nadelschicne b eben
falls einen Zug nach der Seite. Die Nadelhalter mit den Nadelblättern kommen da
durch vor eine Platte der Schlaglatte k, nnd werden von derselben nach vorne ge
schleudert. Bei dem nun sofort erfolgenden Zurückgleiten der Nadelschiene b und 

31»



— 484 -

des Hebels g wird die Nadel oder das Messer in das bei dieser Stuhltour gebildete 
Fach uuter die hochbindenden Noppenfäden geschoben und gleichzeitig von dem 
Schlägerriet angeschlagen. Die Noppenfäden liegen dadurch der Nadelhöhe ent
sprechend höher als die übrige Ware. Sind die Nadelblätter statt mit Nadeln mit 
Messern versehen, so zerschneiden diese beim jedesmaligen Heransziehen die anf ihnen 
liegenden Noppenfäden und bilden geschnittenen Flor.

Dieser Vorgang wiederholt sich nach dem jedesmaligen Einträgen einer Schuß
fadengruppe. Die zuerst eingeschobenen Nadeln werden wieder herausgezogen und 
mechanisch von neuem eingetragen.

Gewöhnlich arbeitet man mit zwei Nadelschienen, bei besseren Waren jedoch mit 
vier oder sechs. Je mehr Nadelschienen man anwendet, um so länger kann die 
einzelne Nadel bezw. das Messer in der Ware stehen bleiben und nm so fester können 
die Noppen im Grund binden, ehe die Nadel ausgezogen wird.

Bei geringeren Waren nimmt man die Nadeleintragung gleichzeitig mit einer 
Schußcintragung vor. Die Noppenfäden, welche oberhalb der Nadel liegen sollen, 
müssen dann entsprechend höher treten. Es wird ein Doppelfach gebildet. In das 
Obcrfach schlägt man die Nadel ein, in das Unterfach gleichzeitig einen Schußfaden. 
Die Florbildung ist hierbei jedoch nicht so gleichmäßig.

Der Bandstuhl für Doppelsamtbänder.
Diese Stühle gleichen in bezug auf die Vorrichtung zum Herstellen des Samt 

den mechanischen Doppelsamtstühlen.
Man webt stets zwei Samtbänder gleichzeitig, indem man doppelte Fachbildung 

anwendet. Die Grundkettfäden für das obere Band treten von der Mitte zum 
Oberfachwinkel, die Grundkettfäden für das untere Band dagegen von der Mitte 
zum Unterfachwinkel. Man arbeitet, um für beide Bäuder feste Kanten zu erzielen, 
mit zwei Spulen. Die eine läßt man in die Oberkettfäden, die andere in die Unter
kettfäden Bindung eintragen. Die Polfäden, welche den Samt bilden, arbeiten durch 
beide Gewebe und verbinden dieselben. Dies Doppelgewebe bleibt bis zur Rute des 
Brustholzes verewigt. Hier wird jedoch durch eine Schneidevorrichtung der Flor 
zerschnitten und dadurch das Doppelband in zwei einfache Samtbänder geteilt, von 
denen jedes für sich abgezogen wird.

Eine derartige Schneidevorrichtung enthält Fig. 1568 in Seitenansicht, Fig. 1569 
in Vorderansicht.

Sie wird in bekannter Weise durch Exzenter a und Tritt b bewegt. Der 
Tritt b wirkt durch Riemen auf Walze c und Walze c durch Zahuübertraguug auf 
Rolle ä ein. Um die Rolle ä ist eine Kordel mehrere Male herumgeschlungen. 
Diese Kordel treibt bei ihrer Bewegung den Messerhalter o mit den Messern über 
Führungsschienen des Brustholzes hiu und her. Dadurch zerschneiden die Messer bei 
jedem Zuge die Polfäden zwischen dein Obergewebe und dem Untergewebe und zer
teilen also das Doppelband in zwei einfache Samtbänder.

An der linken und an der rechten Kante des Brustholzes ist meist je eiu kleiner 
Schleifstein angebracht, der an einer Stuhlseite mit der oberen, an der anderen Stuhl
seite mit der unteren Messerfläche in Berührung kommt und das Messer schleift.
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Die Abzugvorrichtung für konisch gewebte Bänder.
Der Bandstuhl für konische Bänder zeigt die Bauart eines gewöhnlichen Schaft- 

stuhles oder Maschinenstuhles. Um die Bänder konisch zu gestalten, benutzt man 
jedoch besondere Abzugvorrichtungen.

Fig. 1570 enthält die Seitenansicht, Fig. 1571 die Vorderansicht einer solchen 
für einen Gang.

Die Vorrichtung ist am Brustholz angebracht. Die obere konische Rolle a, welche 
das Band zuerst aufuimmt, ist drehbar so gelagert, daß ihre obere Visierlinie parallel 
mit dem Schlägerriet liegt. Von der Rolle a wird das Band der zweiten konischen 
drehbaren Rolle b zugeführt, welche sich genau der Rolle g. anpaßt. Mittels eines 
Hebels o wird die Rolle b an die Rolle a gedrückt.

Der Regulator des Stuhles wirkt auf die Stange ck in derselben Weise ein, 
wie bei den gewöhnlichen Bandstühlen auf den Zugbaum. Auf der Stange ck ist 
für jeden Gang ein Zahnrad e angebracht, welches in das Zahnrad k kämmt. Das 
Zahnrad befindet sich an der Achse der Rolle a.

Arbeitet nun der Regulator, so treibt er die Achse ck mit dem Zahnrad e an. 
Dieses bewirkt dadurch den Antrieb des Zahnrades k mit der konischen Rolle a und 
zugleich die Bewegung der gegen die Rolle a gedrückten Rolle b. Auf diese Weise 
wird die über die Rollen a und b geführte Ware abgezogen.

Die konische Form des Bandes wird dadurch erreicht, daß die konischen Rollen a 
und b auf ihrer schwächeren Seite weniger Ware abziehen, als auf der stärkeren 
Seite.

Bandstühle für Gummibänder.
Die Bandstühle für elastische Bänder, wie Schuh-Elastiques, Hosenträger, Gummi

gürtel und Strumpfbänder sind infolge der schweren Arbeitsweise dieser Waren in 
allen ihren Teilen, sowohl den festen wie den beweglichen, bedeutend stärker gebaut, 
als die Bandstühle für leichtere Waren.

Die Gummifäden werden in die Kette gelegt. Die Bindeweise ist meist so, daß 
die übriger: Kettfäden hohle Schläuche bilden, in welchen die Gummifäden stengel- 
förmig ohne Verkreuzung mit dem Schuß liegen. Je nachdem, ob man Gummi
bänder in einfacher Ausführung oder figuriert herstellt, baut man die Stühle mit 
Exzenter und Schäften, oder mit der Schaftmaschine uud Schäften oder anch mit 
Jacquardmaschinen. Bei der Anwendung von Jacquardmaschinen legt man meist 
die Figurfäden auf den Harnisch und verwendet für die in der betr. Ware ent
haltenen Grundfäden, Gummifäden und Stengelfäden, die sehr schwer gespannt 
werdeu müssen, besondere Schäfte und Exzenter. Man verwendet also Harnisch 
und Schäfte gleichzeitig.

Ebenso benutzt man sowohl einspulige als mehrspulige Schläger.
Zur Spannung der Gummifäden verwendet man besondere Bremswalzen, die 

gewöhnlich hinter den Kettruten drehbar gelagert sind. Dieselben sind mit einer 
ganzen Anzahl parallel nebeneinander laufender Rillen versehen. Die Gummikette 
wird in gewöhnlicher Weise durch den Stuhl geleitet und etwas mit Gewicht be
schwert. Dann führt man jeden Gummifaden einzeln durch eine Rille der Brems
walzen den Litzen zu. Durch entsprechend starke Bremsung dieser Walzen erhalten 
die Gummifäden ihre Spannung.
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Da sie in gespanntem Zustande verarbeitet werden, so hat das Band auf dem 
Stuhl bis zum Verlassen der Zugbäume die Form, die man bekommt, wenn man 
die fertige Ware fo stark als möglich anzieht. Nach dem Verlassen der Zugbäume 
springt das Band zusammen.

In den Fig. 1572 bis 1587 bringen wir zum besseren Verständnis des vorher 
beschriebenen noch eine Anzahl meist perspektivischer Ansichten von Bandstühlen und 
Hilfsmaschinen. Natürlicher Weise sind die Bandstühle je nach den Artikeln, dic auf 
ihneu hergestellt werden sollen, verschieden konstruiert. Man baut Bandwebstühle für 
Wäschebänder, Hosenträger, Stiefelstrupfen, Glühstrümpfe, Verbandgazen, Schläuche, 
Treibriemen, Strumpfbänder, Taillenbänder, Mützenbänder, Gummi-Elastiques, 
brochierte Borden, seidene, leinene, wollene nnd baumwollene glatte Bänder, Posa
menten und Tapisseriebesätzen, Pferdezügel, Lampendochte, Kongreß-Bänder und 
Shawls, konische Bänder, Samt- und Plüschbänder, Atlaskordel, die verschieden
artigsten Besatzbänder, Gürtelbänder, Hohlbänder, Kabel- und Schreibmaschinenbänder, 
Kravattenbänder, Spitzen, Velourborden, Lesezeichen und Namenbänder, Zigarren- 
bänder, Rüschebänder, Korsettbänder, Einfaßbänder, Wagen- und Automoüilborden- 
und Schnüre, Paramentenbesätze, Schärpen, Tressen- und Ordensbänder, Sportbesätze, 
Herren- und Damenhut- und Besatzbänder usw. usw.

Es würde den Raum dieses Buches weit überschreiten, wollte man von jeder 
Bauart auch nur eine Abbildung bringen, zumal wieder jede Maschinenfabrik ihre 
Fabrikate etwas anders konstruiert. Wir begnügen uns deshalb damit, eine kleine 
Auslese von Maschinen der verschiedensten Firmen zu bringen. Um Jrrtünier nicht 
aufkommen zu lassen, machen wir darauf aufmerksam, daß die genannten Firnren 
nicht etwa nur die unter ihrem Namen erwähnten Maschinen als Spezialität bauen, 
sondern irr der Regel auch jeden anders konstruierten Bandstuhl, bezw. jede Hilfs- 
maschine herstellen. Ebenso gibt es außer den nachstehend genannten Firmen noch 
eine Anzahl ebenfalls leistungsfähiger Fabriken, die wir nur des knappen Raumes 
wegen nicht erwähnen konnten.

Fig. 1572 bis 1574 sind Fabrikate der Firma Gebr. Mcyer-Barmen (Spe
zialität Spülmaschinen und Hilfsmaschinen für Varrdweberei).

Fig. 1572 ist eine doppelseitige Spülmaschine (Windemaschine) für Eisengarn 
und Baumwolle.

Fig. 1573 ist eine Schußspulmaschine in Gesamtansicht und Fig. 1574 Airsicht 
eines einzelnen Ganges (Spnlböckchens) der 12 gängigen Maschine Fig. 1573.

Fig. 1575 enthält einen einfachen Kettenscherbock der Firma P. F. Reins- 
Hagcn-Barmen (Bandstühle, Hilfsmaschinen und Umspinnungsmaschinen).

Fig. 1576 und 1577 stellen eine sehr interessante Ansicht der verschiedensten 
Schläger-(Laden)bauarten und

Fig. 1578 die Seitenansicht eirres Stuhles für Lampendochte, ebenfalls vou 
P. F. Reinshagen dar.

Fig. 1579 ist ein zweischützigcr Samtbandstuhl (für Doppclsamt) mit selbst
tätiger Ausrückvorrichtung bei Schußfadenbruch und Bänmeinrichtnng für die Kett
fäden von der Firma Felix Tonnar, Dülken bei Krcfeld (Spez. Mechanische Web- 
stühle urrd Hilfsmaschinen).

Fig. 1580. Stuhl für seidene nnd baumwollene Bänder mit Schafteinrichtung 
urrd einschützigem, geradem Etagenschläger. Firma August Ob er hoff-Barmen 
(Spezialität Mechanische Bandstühle).
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Fig. 1581. Doppelter Maschinenstuhl. Jede Hälfte hat eine Ausrückvorrichtung, 
einen zweischützigen Etagenschläger, zwei Jacquardmaschinen und zwei Abzug
vorrichtungen. Firma Peter Bäumchen-Barmen, Fabrik von Bandstühlen und 
Hilfsmaschinen.

Fig. 1582 und 1583 sind von Herm. Schroers, Maschinenfabrik in Krefeld, 
Fig. 1582 ist ein Bandwebstuhl, doppelstöckig, einspulig mit Differentialregulator. 
Nachlaß- und selbsttätiger Bandwickelvorrichtung sowie Zweizylinder-Schaftmaschine. 
Fig. 1584 ist ein Bandwebstuhl mit vierfachem Schützenwechsel, ausgestaltet mit einer 
eisernen Hoch- uud Tieffach-Jacquardmaschine.

Fig. 1584. Bandstuhl (Musterstuhl in kleiner Ausführung) mit sechsfachem 
Schützenwechsel, Verdolmaschine und Antrieb durch Elektromotor. Firma Fr. Lüdorf 
L Co., Varmen-Rittershausen. Spezialität Bandwebstühle und Hilfsmaschinen aller 
Systeme.

Fig. 1585. Bandstuhl zur Herstellung von Treibriemen und schweren Gurten 
mit vier Gängen. Schafteinrichtung bis zu 12 Schäften und mit zwangläufigcn 
Exzentern. Die Schäfte ziehen nach oben und unten. Firma Fr. Suberg <L Sohn, 
Barmen, Bandstuhlfabrik.

Fig. 1586. Schaftbandstuhl für Schuhelastiques mit selbsttätiger Aufwickelvor- 
richtuug und Tümmlerbewegung von Otto Kruse, Barmen. Spezialität Band
webstühle.

Fig. 1587. Stuhl für Wagen- und Automobilborden mit Jacquardmaschinen 
für die Figurkettfäden (Noppenfäden usw.) und Schäften für die Grundkettfädcu. 
Nadclschlageinrichtung für vier Nadelschienen. Der schweren Arbeitsweise entsprechend 
ist das Stuhlgestcll sehr massiv gehalten, schmiedeeiserne Träger usw. Firma Gustav 
Lüdorf L Sohn, Varmen-Rittershausen. Spezialität Bandwebstühle aller Art und 
sämtliche Hilfsmaschinen.

III. Das Bandwebcil oder Band„wirken".
1. Die Ketteneinteilung.

Im allgemeinen verfährt man bei dem Zusammenstelleu der einzelnen Kett
fäden zu den Ketten nach dem Prinzip, daß man diejenigen Kettfäden, welche gleiche 
Einarbeitung haben, die also in gleichmäßiger Bindung arbeiten, zu einer Fäden
gruppe, Kette genannt, vereinigt.

Verarbeitet man jedoch Kettfäden verschiedenerlei Beschaffenheit bezw. Elastizität 
in gleicher Bindung, z. B. Gummifäden und Baumwollfäden, so verteilt man diese 
verschiedenen Gespinste ihrer Art nach zu verschiedeuen Ketten. Ebenso vereinigt man 
häufig die ersten uud letzten Kettfäden zu eiuer besonderen Kanteukette, weil der 
Spulenzug des Schußfadens hauptsächlich auf diese Kantenfädeu einwirkt.

Wird bei sehr breiten, dichten Bändern die Fadenzahl für die einzelne Kette zu 
stark, so verteilt man sie ebenfalls auf mehrere Ketten.

Man vereinigt jedoch auch zuweilen die gleichen Ketten der einzelnen Gänge, 
dreht sie auf eine Kettfcheibe und leitet dann die betr. Fäden von: Rollendeckel nach 
der betr. Stelle der Gänge zu den Kettruten. Dies hat den Vorteil der Arbeit
ersparnis beim Kettenablasseu, jedoch den Nachteil, daß man den einzelnen Gang 
z. B. beim Stillstand einer Schußspule nicht vorschieben kann. Es entsteht in solchen 
Fällen immer eine schlechte Stelle. Deshalb ist dies Zusammenscheren auch nur bei 
geringwertigen Massenartikeln gebräuchlich.
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2. Das Einsetzen der Ketten.
Nachdem auf den Schermaschinen die Garnfäden von den Wurfspulen oder 

Kops abgedreht und zu Ketten vereinigt auf die sog. Kettscheiben gewickelt siud, setzt 
man die Kettscheiben in den Kettschcibendeckcl x (der Fig. 1544), auch Schcibcnrahmeu 
oder Zettclrahmen geuaunt, eiu. Man schiebt sie entweder wie in dieser Figur auf 
Eiseudrähte, so daß sie leicht drehbar sind oder klemmt sie anf konische Holznägcl, 
die winkelig in dem Kettscheibendeckel befestigt sind.

Dann führt man die Kette über die Holzrollen des Rollendeckcls oder Gerolles b, 
zieht sie zwischen zwei Rollen durch und hängt in die dadurch cutsteheudc Schlinge 
ein Gcmichtröllchen mit Gewicht. Die Größe dieses Gewichtes richtet sich nach der 
Anzahl nnd Stärke der Kettfäden, dem Spulenzug, der Art des Musters und der 
Bindung nnd muß danach ausprobiert werden. Diese einfache Durchführung ergibt 
den sogenannten einfachen „Anker". Wird die Kette zwischen drei Holzrollcn hindurch 
zu eiuer Doppelschlinge gezogen und über ein doppeltes Gewichtröllchen geführt, so 
erhält man den „doppelten Anker", der die doppelte Meterzahl enthält. Derselbe 
muß natürlich auch entsprechend stärker mit Gewicht beschwert werden. Dann leitet 
man die Ketten zu den Ruten des Kettrutenholzes o.

Beim Weben wird die Kette nach und nach vorgezogen. Dadurch bcwcgeu sich 
die Gewichtröllchen nach oben dem Rollendcckel k zu uud müssen nun durch Lüftcu 
der Kettscheiben und Drehen derselben wieder abgelassen werden. Beim doppelten 
Anker braucht dies Ablasseu für dasselbe Quantum Ware nur eiuhalb mal so oft 
vorgenommen zu werden wie beim einfachen Anker.

(Siehe hierzu auch „Selbsttätige Kettenablaßvorrichtungen").

3. Das Einpassieren der Kettfäden (Durchstechen).
Nachdem die Ketten bis zu den Kettruten durchgeführt sind, werden sie, für 

jeden Gang richtig verteilt, unter die Kettruten hergeleitet.
Dann passiert man nach den in die Ketten eingelegten Krcuzfäden die Kettfäden 

ins Hinterriet ein. Als Grundlage für die Reihenfolge der Einpassierung ins Hintcr- 
riet dient die Angabe der Kettpassierung in der Patrone. Zum Eiuzieheu der Fäden 
benutzt man flache Passierhaken, Rietmesser genannt. Es sind dies flache mesfer- 
ähnliche Stahlblätter, die in einem Handgriff befestigt sind. Vorn sind sie mit einem 
Schlitz versehen. Dies Messer wird von einer Person der Reihe nach durch je eine 
Nietlücke des Hinterrietes geführt. Dann schlingt eine Hilfsperson den Faden in den 
Schlitz und es wird so, mit dem Herausziehen des Rietmessers, der betr. Kettfaden 
durch die Rietlücke hindurchgezogen.

Von dem Hinterriet aus werden nun die Kettfäden genau nach der in der 
Patrone enthaltenen Schaftpassierung in die Litzen der Schäfte, oder bei Jacquard- 
waren nach der Angabe in der Patrone in die Harnischlitzen gezogen oder „passiert". 
Hierzu bedient man sich eines Passierhakens, „Krieger" genannt, der aus einem 
Holzgriff und einem runden, gebogenen Stahldraht besteht. Der Draht ist vorn zu 
einem offenen Haken umgebogen.

Von den Schaftlitzen oder Harnischlitzen werden die Kettfäden einzeln oder in 
Gruppen, wie es in der (Vorder-) Rietpassierung angegeben ist, durch die Rietlücken 
(Stiche) des Vvrdcrrietes hiudurchgezogen, dann über die Rute des Brustholzes zur 
Warenabzugvorrichtung (den Zugbäumen) geführt.
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Das Einpassieren geschieht gewöhnlich durch zwei Personen. In letzter Zeit 
ist für das Einpassicrcn in das Hinterriet nnd in das Vorderriet eine besondere 
Rietstechmaschine erfunden worden, mit deren Hilfe eine Person diese Arbeiten in 
sicherer Weise verrichten kann. Doch ist die Maschine in der Vandwcberei nur bei 
ganz breiten Waren mit Erfolg zu verwenden, da das Versetzen der Maschine und 
das Auswechseln der Nieter verhältnismäßig viel Zeit erfordert.

Kommt dasselbe Muster nach Abarbeiten der Kette nochmals oder ein anderes 
Muster mit derselben oder auch geringeren Fädenzahl aber gleicher Einpassicrung 
auf den Stuhl, so ist eine neue Einpassicrung nicht notwendig. Mau dreht oder 
kuotet die Fädeu der neuen Kette einzeln an diejenigen der alten Kette und zieht 
dann die Drehstellen oder Knoten durch Hinterriet, Litzen und Vorderrict hindurch.

4. Das Bandwcben l Bandwirken).
Das Bandweben wird auch als Band„wirken", der Bandweber als Vand„wirker" 

bezeichnet.
Nachdem das Einpassieren der Kettfäden ausgeführt ist, müssen die Vorder- 

rieter festgestellt und die einzelnen Ketten mit entsprechendem Gewicht beschwert 
werden. Dann stellt man die beweglichen Teile des Stuhles, sowohl die zur 
Bewegung der Kettfäden dienenden, wie die zur Eintragung des Schußfadens erforder
lichen, so, wie es die Eigenart des Musters, die Bindung der Kettfäden und der 
Schußfäden bedingt. Hierzu ist die praktische Erfahrung in dem Artikel unbedingt 
erforderlich. Bei neuen Artikeln oder Effekten muß die günstigste Stellung der betr. 
Teile erst ausprobiert werden.

Nun reguliert man noch den Spulenzug und die Schußzahl und kann dann 
mit dem eigentlichen Bandweben oder Bandwirken beginnen. Der Bandweber hat 
in der Hauptsache sein Augenmerk darauf zu richten, daß die leer gelaufenen Einschlag- 
spülchcn zur rechten Zeit durch volle ersetzt werden, zerrissene Kettfäden anzuknoten 
und wieder cinzuziehen, die Ketten abzulassen, wenn die Kettengewichte nach oben 
gezogen sind, falls dies nicht durch eine Hilfskraft oder selbsttätig geschieht, die Kett
fäden von Unreinigkeiten zu säubern, zn dicke Knoten zu beseitigen und beim Bruch 
des Schußfadens entsprechend nachzuhelfen. Ferner ist die Warenbreite und Schuß
dichte sowie der gute Ausfall der Ware stets zu kontrollicrcu, Webefehler sind zn 
beseitigen, die einzelnen Stuhlteile müssen beobachtet werden, um Aenderungen in 
der Stellung derselben zu bemerken und abzustellen, ehe sie Schaden anrichten können, 
die beweglichen Teile müssen gnt geputzt und geschmiert werden.

Der Bandweber muß seinen Stuhl und die Arbeit und Wirkung der einzelnen 
Teile, die Eigenschaften des Kett- nnd Schußmaterials geuau kennen, ein gutes Auge 
und eine sichere Hand besitzen und sich durch fortwährende Uebung und genügende 
Lehrzeit eine große Fertigkeit in diesen Arbeiten erworben haben. Die Bandweber 
gruppieren sich, wie es bei der außerordentlichen Vielseitigkeit der Bandweberei und 
dem Bestreben nach Spezialisierung der verschiedenen Nebenzwcige behufs rationeller 
und billiger Fabrikation, auch uur natürlich ist, in eine ganze Anzahl verschiedener 
Gruppen. Es gibt z. B. Schaftbandweber für Seide, solche für Baumwolle, Leinen 
und Wolle, Samtbandweber, Maschinenbandweber für Seide, für Baumwolle, Leinen, 
Wolle, Nadelbandweber, Posamentenbandweber, Gummibandweber usw. Jedes Spezial- 
sach erfordert seine besonderen Kenntnisse und Fertigkeiten. —
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Die fertige Ware wird von den Abzugvorrichtungen in die Bandkasten, auch 
„Bindkasten" genannt, gezogen und von diesem aus aus Halben (Stränge) gehaspelt 
oder auf Rollen gewickelt.

IV. Die Nacharbeiten.

Wenn die Bänder fertig gewebt vom Bandwebstuhl kommen, werden sie häufig 
noch mancherlei Nacharbeiten unterworfen. Diese Nacharbeiten haben den Zweck, sie 
zu veredeln, oder sie zu ihrem späteren Gebrauch geeigneter zu machen.

Bänder, die aus rohem Garn hergestellt sind, werden in der Ware gefärbt 
oder gebleicht. Doppelt auf dem Stuhl hergestellte Bänder, wie Velourbordcn, von 
denen stets gleichzeitig zwei nebeneinander auf jedem Gang angefertigt werden, 
zerschneidet man. Bei Samtbändern wird der Flor gleich geschoren, faserige wollige 
Waren sengt man. Sehr viele Bänder erhalten durch Appretur eine glattere Lage, 
eine künstliche Härte oder höheren Glanz, zuweilen noch gleichzeitig damit eine eckige 
oder Bogenlage. Wollspitzen werden vermittelst Erbreiterungsmaschinen erbreitert 
und luftiger gemacht. Ripsbänder moiriert man, andere Bänder werden gerüscht 
oder plissiert. Aus Besatzbändern stanzt, schneidet oder beizt man bestimmte Stellen 
heraus. Andere Effekte erzielt man durch Zusammennähen oder Zusammenleimen 
gleicher oder verschiedener Bänder oder auch durch Aufnähen, Zusammennähen oder 
Zusammenknoten von Litzen und Bändern oder sonstigen Fabrikaten, wie Chenillen 
und Bändern. Zur Erzielung gewisser Effekte werden häufig Bänder mit Figuren 
bestickt oder bekurbelt. Man knotet Fransen, Quästchen und sonstige Verzierungen 
an Bänder. Zu gewissen Zwecken werden Bänder imprägniert, manche Bänder 
werden mit Figuren oder Namen bedruckt usw. Es ist dies nur ein Auszug aus 
den mannigfaltigen Veredelungsarbeiten, denen die Bänder, je nach ihrem späteren 
Zweck und ihrer Verwendung unterworfen werden. Bei der Vielseitigkeit der Ver
wendung der Bänder und der Vcrschiedenartigkeit dieser Nacharbeiten würde eine 
Erklärung der letzteren zu weit führen. Es genüge deshalb dieser kurze Hinweis.



Die Flechterei.
Beitrag von Bernhard Lcpperhoff, techn. Lehrer für Flechterei an der Preuß. 

höheren Fachschule für Textilindustrie in Barmen.

1. Die Entstehung der Flechterei oder Riemendreherei.
Einleitend ein kurzes Wort über die Entstehung dieser Industrie.
Das Flechten des Haares, welches wohl bei allen Völkern bekannt ist, läßt 

mit Recht den Schluß zu, daß die Handflechterei seit frühester Zeit bekannt ist. 
Man führt wohl nicht mit Unrecht die Erfindung der heute so hochcntwickelteu 
Maschiuenflcchterei auf die primitive Kunst des Haarflechtens zurück. Diese Erfindung 
soll im Jahre 1780 in Barmen, dem Hauptsitze der Flechtfabrikation, gemacht worden 
sein. Nach anderen Berichten ist sie eine englische Erfindung aus der Mitte des 
18. Jahrhunderts, die von England nach Frankreich verpflanzt uud während der 
Revolution durch französische Emigranten im Wuppertal bekannt wurde. Hier 
bildete sie, neben der dort schon länger heimischen und blühenden Garnblcicherci, 
bald einen wichtigen Industriezweig und brächte Erwerb für das Wuppertal.

Die Flechterei, welche im Verhältnis zu anderen Textilbranchen als eine noch 
junge Industrie bezeichnet werden muß, steht heute in einer so hochentwickelten Blüte, 
daß zu noch größeren Erfolgen berechtigte Hoffnung vorhanden ist.

Mit bezug auf Ausdehnung nnd Entwickelung der Flechterei ist Barmen bis
her von keinem anderen Jndustrieorte auf diesem Gebiet auch uur anuäherud er
reicht worden, obgleich fast alle europäischen und viele überseeischen Staaten in den 
Wettbewerb eingetreten sind. Und so ist anch der Flechtmaschinenbau fast nur iu 
Barmen heimisch, so daß man in dieser Hinsicht geneigt sein könnte, von einem 
Monopol zu sprechen. —

Die Erzeugnisse der Flechtmaschinen dienten lange Zeit nur als Schuh- und 
Schnürriemen, weshalb sich auch bis heute — wenigstens in Barmen — die Be
zeichnungen, wie Riemengang, Riementisch und Riemendreher, erhalten haben. 
Nachdem aber der Artikel Schnürriemen heute nur noch als Spezialartikel anzusehen 
ist, hingegen auf deu modernen und neuesten Flechtmaschinen die wunderbarsten 
Gebilde erzeugt werden, so hat man sich obige drei Bezeichnungen sach- uud zeit
gemäß in Flechtmaschine, Flechttisch und Flechtereiarbeiter zu übersetzen, wie es auch 
in folgenden Ausführungen geschehen ist.

Unter Tisch versteht man ein Eisen- oder Holzgestell von meistens 5 m Länge, 
auf dem die Flechtmaschinen montiert sind.

In früherer Zeit wurde die Maschine vom Arbeiter durch Drehen oder Treten 
eines Rades in Bewegung gesetzt, welche Tätigkeit in den Provinzialismus „Riemen
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drehen" überging. Die Art des Antriebes findet man heute nur noch bei wenigen 
Arten von Flechtmaschinen, z. B. bei solchen für Posamentquasten usw.

Wenngleich im folgenden auf die Geflechte und deren Maschinen näher ein-, 
gegangen wird, so ist es wohl erklärlich, daß eine gesamte Uebersicht auf dem zur 
Verfügung stehenden Raum in diesem Werke nicht denkbar ist*).

*) Interessenten werden aus das Werk „Die Flechterei" von B. Lepperhoff, Verlag Dr. Max 
Zä necke, Leipzig, verwiesen.

Das Eingehen auf Verwendung und Zweck der Geflechte erübrigt sich hier wohl, 
da allein das Aufzählen der Hauptbranchen als Abnehmer den verfügbaren Raum zu 
sehr beanspruchen würde. Jedenfalls gibt es heute kaum ein Gebiet, auf dem Ge
flechte nicht verwendet würden.

Wohl die größte Mehrzahl der heute in Betrieb stehenden Flechtmaschinen dient 
znr Erzeugung von Besatzartikeln, worunter man alle jene Litzen und Litzchen, Spitzen, 
Kordeln, Tressen, Galons, Hutlitzen, Rüschlitzen, Kravatten usw. zu verstehen hat, die 
zur Ausschmückung der Damentoilette dienen. Die Vielseitigkeit auf diesem Gebiet 
läßt es erklärlich finden, wenn an dieser Stelle die Herstellung von Besatzartikeln in 
den Vordergrund tritt, jedoch sind die in folgenden Ausführungen entwickelten Gesetze 
und Regeln über die Verflechtung der Fäden für alle Geflechte gültig, gleichviel, 
welchem Zwecke diese dienen. Hier anschließend entsteht nun die Frage

2. Was ist ein Geflecht ?
Unter Geflecht hat man sich ein textiles Erzeugnis vorzustellen, dessen Fäden 

z. B. im Vergleich mit denen in einem Gewebe nicht wie dort wagerecht und senk
recht kreuzen (Fig. 1588), sondern sie durchziehen das Geflecht in diagonaler Richtung 
zu den beiden Warenkanten (Fig. 1589).

Das Geflecht besteht demnach aus einer Anzahl Fäden — mindestens drei —, 
die so zueinander in Beziehung gebracht sind, daß sich ein Teil derselben von links 
oben nach rechts unten durch die Ware zieht, während der andere Teil von rechts 
oben nach links unten verläuft.

3. Wie entsteht ein Geflecht?
Die Klöppel genannten Spulenträger einer Flechtmaschine werden durch wellen

förmige Kurven oder Gleitbahnen (Fig. 1604) in horizontaler Ebene so geführt, daß 
die Fäden der von links nach rechts bewegten Klöppel die Fäden der von rechts nach 
links bewegten, teils über-, teils unterflechten. Da nun die Bewegungsrichtung der 
Klöppel in der Ebene liegt, gleichzeitig aber ununterbrochen die fertige Ware nach 
oben abgezogen wird, fo ergibt sich hieraus die diagonale Fadenlage im Geflecht 
(Fig. 1589).

Diese kurze Erklärung führt zu der Frage, was ist und wie arbeitet eine 
Flechtmaschine? Um diese Frage befriedigend zu beantworten, fallen zunächst die 
einzelnen Mechanismen einer kompletten Flechtmaschine besprochen werden, wodurch 
das Verständnis für weiter hinten folgende Geflechtsdarstellungen wesentlich erleichtert 
wird. Die Erklärung der einzelnen Maschinenteile und ihrer Funktionen ist schon 
deshalb unerläßlich, weil das Verständnis für die Verflechtung der Fäden — sagen 
wir die Bindung — unbedingt das Vcrtrautsein mit der betreffenden Maschinen- 
cinrichtung in sich schließt.
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4. Die Flechtmaschine oder der Riemengang.
Die Unterplatte.

Ein meistens 8 bis 10 mm dickes gewalztes Eisenblech a a (Fig. 1591) wird in 
zweckentsprechenden Abständen mit viereckigen Löchern versehen, in denen die meist 
konischen Bolzen oder Radpfeiler (Fig. 1590) mit den Vierkant b mittels Schrauben
mutter 6 befestigt werden.

U. Die Flügelräder.
Die Pfeiler (Fig. 1590) tragen die gegossenen Räder ck cst (Fig. 1591), die sich 

mit der Nabe e auf der Pfeilerbrust k>(Fig. 1593) drehen. Fig. 1591 zeigt die Seiten
ansicht und Fig. 1592 die Oberansicht zweier Fünfflügler, während Fig. 1593 den 
senkrechten Schnitt durch zwei Vierflügler darftellt. Die Radbüchsen g g: in Fig. 1591 
tragen einerseits die miteinander im Eingriff stehenden Zahnscheiben Ii bezw. In, 
andererseits die runden Scheiben i bezw. st, deren abgeschrägte Kanten so weit über
einander fassen, wie die Zahnscheiben ineinander greifen.

Die Scheiben ist haben für jedes Geflecht eine bestimmte Anzahl radial gerichteter 
Einschnitte, in Fig. 1591 und 1592 je fünf, wodurch die Scheiben in mehrere flügcl- 
ähnliche Teile von stets gleicher Bogenlänge zerlegt werden. Nach der Anzahl der 
Einschnitte spricht man von einem Drei-, Vier-, Fünf- oder Sechsflügler usw.

Die Achsen dieser Flügelräder oder Treiber, die Pfeiler, sind bei größeren Ma
schinen aus weiter hinten ausgeführten Gründen meistens auf einen: Kreise ange
ordnet und zum Durchziehen der Mittelendfäden stets in der Längsachse gebohrt.

0. Oberplatte, Gleitbahn der Klöppel, Teller.
In einem lichten Abstand von etwa 90 mm von der Unterplatte liegt oberhalb 

der Flügelscheiben eine weitere Platte I< (Fig. 1591), die die Unterplatte mit den 
darauf kreisenden Rädern verdeckt.

Diese Oberplatte hat schmale wellenförmige Einschnitte, die über der Peripherie 
der Flügelscheiben liegen, so daß die Einschnitte z. B. über zwei Rädern die Form 
einer liegenden Acht haben (Fig. 1592). Diese Einschnitte entstehen dadurch, daß aus 
der Oberplatte eine der Räderzahl entsprechende Anzahl Teller so nebeneinander aus
gepreßt werden, daß z. B. eine Platte bei geradliniger Räderanordnung die in Fig. 1594 
dargestellte Form erhalten würde. Durch weitere Bearbeitung der ausgepreßten 
Scheiben oder Teller erhalten diese die aus Fig. 1595 bei aa ersichtliche exzentrische 
Form, wodurch aber gleichzeitig soviel an Durchmesser verloren geht, daß zwischen 
Teller und Platte ein 4 bis 6 mm breiter Abstand entsteht, welcher Raum als das 
eigentliche Leitmittel für die Klöppel zu betrachten ist und dementsprechend als Klöppel
bahn oder -Lauf bezeichnet wird.

Die Teller erhalten in der Mitte eine quadratische Oeffuung o (Fig. 1595), iu 
die der Vierkant 1 (Fig. 1590) genau eingepaßt wird. Die Oberplatte selbst wird 
durch Distanzschrauben, sogenannte Nebenpfeiler, mit der Unterplatte so verbunden, 
daß sie mit den Tellern eine wagerechte Ebene bildet. Fig. 1595 ist eine Draufsicht 
der Oberplatte mit den Tellern.

v. Der Klöppel.
Wie bei 6 erwähnt wurde, bildet der Raum zwischen Teller und Oberplatte 

das Klöppelleitmittel.
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Die Klöppel, die in der Praxis durchweg Spulen genannt werden, sind als die 
eigentlichen flechtenden Teile der Maschine zu betrachten. Man teilt sie ein in solche 
mit vertikaler und mit horizontaler Spulenachse.

Wenn letztere vielfach bei Maschinen für technische Zwecke verwendet werden, 
so kommen für die Besatzindustrie ausschießlich solche der ersteren Art in Frage, 
also mit senkrechter Spulenachse. Unter der enormen Anzahl patentierter bezw. ge
schützter Klöppel nimmt der sogenannte Barmer Klöppel als der bcstbewährteste bisher 
noch immer den ersten Platz ein, so daß er in allen Flechtwaren erzeugenden Ländern 
vorwiegend verwendet wird.

Der Barmer Klöppel, Fig. 1596 bis 1598, besteht aus Fuß und Oberteil. Der 
Fuß setzt sich zusammen aus zwei 4 wm starken Eisenplättchen von meistens 
35 wm Quadrat mit abgestumpften Ecken, die durch einen 3stz bis 4 mm starken 
and 30 mm langen Steg b, das sogenannte Herz oder Führungsstück, verbunden sind. 
Die Entfernung zwischen den Plättchen a und ai entspricht der Stärke der Ober
platte. Unterhalb und in Mitte des Plättchens endet der Klöppelfuß iu einem 
Stift 6. Plättchen a trägt oberhalb die 157 bis 235 mm hohe vierkantige Büchse «I, 
anf welche die das Garn tragende Holzspule s gesteckt wird. Die au ihrem oberen 
Teile etwas verkröpfte Feder in Fig. 1596 bis 1598, an der der Aussetzer Ii auf- 
und abgleiten kann, vervollständigt den Oberteil des Klöppels.

Fig. 1596 ist die rechte Seitenansicht, Fig. 1597 die Vorderansicht nnd Fig. 1598 
die rechte Seitenansicht mit Schnitt durch die Büchse ck.

L. Das Ein st eilen der Klöppel und das Durchziehen der Fäden.
Das Einstellen oder Aufdrehen der Klöppel geht folgendermaßen vor sich:
An geeigneter Stelle werden durch eine Oeffnung a in der Oberplatte Fig. 1594 

die Klöppel mit der Feder nach vorne in ihrer Bewegungsrichtung so in die Lauf
bahn gesetzt, daß der Klöppel mit seinem Stift in einem der Flügeleinschnitte (Fig. 1591 
und 1593) zu stehen kommt, während gleichzeitig das Herzstück in die Gleitbahn der 
Obcrplatte so eingeführt wird, daß Plättchen a in Fig. 1596 bis 1598 auf der Ober
platte, Li hingegen unter derselben weggleitet. Nach einem besetzten Flügeleinschnitt 
läßt man den folgenden leer, der nächste wird wieder mit einem Klöppel besetzt, 
diesem folgt wieder ein leerer Einschnitt u. s. f., bis alle Klöppel aufgedreht wurden. 
Die leerbleibenden Einschnitte sind für die sich in umkehrender Richtung bewegenden 
Klöppel zu reservieren.

Daß die Flügelräder so eingestellt wurden, daß sich die Einschnitte bei der 
Räderbewegung in der Zentrale genau gegenüberstehen, wird als selbstverständlich 
vorausgesetzt, da an dem Berührungspunkt der beiden Flügelscheiben die Uebergabe 
der Klöppel von einem Rade an das nächste erfolgen muß. Nach Einstellung sämt
licher Klöppel schließt man die Oeffnung in der Oberplatte durch das Schloß ä, 
Fig. 1595.

Dieser Arbeit folgt das Aufstecken der Garn- oder Memspulen v und das 
Durchziehen der Fadenenden, der Durchzug.

Das Fadenendc wird zunächst durch die Oese i der Feder g in Fig. 1598 ge
zogen, dann durch das Porzcllanauge ü des Aussetzers b, dessen Zweck weiter hinten 
zu besprecheu ist. Sodanu wird der Faden dnrch das am oberen Ende der Feder k 
eingesetzte Auge l, ferner durch eiu gleiches Auge des iu m drehbaren, Kläppchcn ge
nannten, Hebelchens u geführt. Der Durchzug durch die Drahtöse des in der Büchse ck 
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hängenden Spanngewichts o und durch ein an dem offenen Büchsenende eingesetztes 
Auge p beschließt den Fadendurchzug.

Der Fadensammler oder Flechtpunkt.
Nach dem Durchziehen der Fäden werden diese alle nach einem über der Mitte 

der Oberplatte liegenden, Fadensammler genannten, Flechtpunkt geführt. Dieser 
materialistisch aufzufassende Punkt besteht aus einem fassonierten Eisenstück, Fig. 1615, 
welches eine der Geflechtsbreite und den verschiedenen Geflechten oder Gebrauchs
zwecken angepaßte Oeffnung erhält, in der alle Fäden zusammenlaufen.

Wie sich beim Web- und Bandstuhl das eigentliche Gewebe erst vor den: Riet 
oder Blatt dem Beschauer zeigt, so bildet nnd zeigt sich auf der Flechtmaschiue das 
eigentliche Geflecht erst im Fadensammler, Schöllchen oder auch Schälcheu genannt. 
Es läßt sich wohl verstehen, das Form, Größe und Stellung der Schollenöffnung 
einen wesentlichen Einfluß auf Breite und Qualität des Geflechts ausüben, da von 
diesen Faktoren in erster Linie das gute Aussehen der Ware abhängig ist.

6. Die Bewegung der Klöppel und das Flechten.
Die am Ende des Abschnittes 3 gegebene allgemeine Erklärung über die Ent

stehung eines Geflechtes soll durch folgende Ausführung ergänzt werden.
Daß die Klöppelstifte in den Flügeleinschnitten zu stehen kommen, wurde bereits 

bei L angedeutet. Bei Bewegung der Räder wird der Klöppel, von dem ersten 
Rade von links ausgehend, über dessen vordere Seite bis zum Berührungspunkt des 
zweiten Rades geleitet. Hier übernimmt eiu leerer Einschnitt die weitere Bewegung 
des Klöppels über die Rückseite des zweiten Rades, welches seinerseits den Klöppel 
au das dritte Rad abgibt, wo er wieder die vordere Seite passiert usw.

Der Klöppel benutzt iu diesem Siune abwechselnd die vordere Seite der Räder 
1, 3, 5, 7 usw. und die Hintere Seite der Räder 2, 4, 6, 8 usw., wobei 1, 3, 5, 7 linken 
Drehungssinn haben, während 2, 4, 6, 8 rechtsherum, also im Uhrzeigersinn, Torsion 
erhalten.

Da nun alle Klöppel in der Maschine gleichzeitig in Bewegung gesetzt werden, 
so ergibt sich daraus, daß die von links nach rechts eilenden Klöppel ihre Fadeneudcn 
über bezw. unter die Fäden der von rechts nach links laufenden Klöppel legen, 
je nachdem sie die Vorder- oder Rückseite der Räder passieren. Hierdurch entsteht 
dic Verschränkung der Fäden, also das Geflecht.

Da das Bewegungsgebiet der Klöppel in der Ebene liegt, gleichzeitig aber auch 
ein permanentes Abziehen der fertigen Ware nach oben stattfindet, fo erklärt sich 
hieraus die schräge Fadenlage im Geflecht (Fig. 1589). Die schematische Darstellung 
der Klöppelbeweguug und des Warenabzuges veranschaulicht Fig. 1599.

U. Das Abziehen des Geflechtes durch das Abzugwerk.
Man unterscheidet Walzenabzugwerk und Sägenabzugwerk.
Beim Walzenabzug, Fig. 1600 und 1616, wird die Regelung der Waren- 

aufnahme einem Walzensystem übertragen, welches aus drei in einem Ständer über
einander gelagerten Walzen besteht, die mittelbar durch die Flügelräder in Bewegung 
gesetzt werden. Der Drehgeschwindigkeit der Walzen entsprechend ist auch dic Flecht- 
dichte. Die Funktion dieses Abzugswcrkes läßt sich mit der des Regulators am 
Webstuhl vergleichen: hier wie dort kommen um so weniger Flechten bezw. Schuß 
auf eine bestimmte Warenlänge, je schneller diese Abzugmechanismen arbeiten.
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Der Walzenabzug ist in der Hauptsache bei glatten, flachen Geflechten in 
Gebrauch, während der Sägenabzug bei Herstellung von runden oder erhabenen 
Geflechten in Anwendung kommt. Er findet dort stets Verwendung, wo die Ware 
nicht gedrückt werden darf. Hierbei tritt an Stelle der glatten Walze t in Fig. 1600 
eine mit laubsägenähnlichen Sägeblättern besetzte Holzwalze, während die unterhalb t 
gelagerten beiden anderen Walzen ganz fehlen.

I. Die Bewegung des Abzugwerkes.
Wie schou im vorigeu Abschnitt angedeutct wurde, erhält das Abzugwerk, 

Fig. 1600 und 1616, Bewegung durch die Flügelräder. Wird die Maschine in Tätigkeit 
gesetzt, so wird durch Stangcnrad m, Fig. 1616, die Schueckeuspiudel gedreht, die 
au ihren: oberen Ende mit einer eingängigen Schnecke v ausgerüstet ist. Diese greift 
iu das wagerecht gelagerte Schneckenrad o ein, welches bei einer Umdrehung der 
Schnecke um eine Teilung — 1 Zahn fortgerückt wird. Rad o teilt seine im Walzen
ständer gelagerte Achse mit Flechtrad p, Fig. 1600, wodurch das in einer Kulisse 
verstellbar gelagerte Doppelrad g r und durch dieses Wechsclrad s Bewegung erhalten. 
Wcchselrad » und Walze t sind auf einer Achse befestigt, so daß beide Körper gleiche 
Umdrehungsgeschwindigkeit haben. Die links und rechts auf deu Spindeln der drei 
Walzen befestigten und incinandergreifenden Zahnräder übertragen die Bewegnng 
von t aus auf die beide» anderer: Walzen. Sie haben stets gleiche Zähnezahlcn.

Der Walzendrnck wird der Dicke des Geflechts entsprechend durch zwei seitlich 
vorn Walzenständer angebrachte Stellschrauben geregelt, was die Fig. 1600 und 1616 
erkennen lassen.

X. Geradlinige und runde Anordnung der Flügelräder.
Bei größeren Flechtmaschine» findet die Anordnung der Flügelräder stets auf 

einem Kreise statt, der den Fadensammler als Mittelpunkt hat. Die konzentrische 
Grrrppierung beginnt mit der Räderzahl vier. Diese Gruppierung ist keine will
kürliche, sondern zwingendes Gesetz, wie folgende Ausführung zeigt.

Denkt man sich nämlich in der geradlinigen Anordnung, Fig. 1601, den durch 
a angedeuteten Klöppel zunächst bei b stehend, so hat er ein Fadcnende abgewickelt, 
welches seiner Entfernung vom Fadensammler o entspricht. Auf seinem Weg von 
b nach tu wird aber nicht so viel Fadenende verflochten, wie die Differenz ä beträgt. 
Dieserhalb wird das in der Klöppelbüchse hängende Fadenspanngewicht o in Fig. 1598 
nach unten sinken. Beim Berühren des Bodens in der Büchse hebt sich die Faden
spannung natürlich auf, wodurch der Faden nur lose mit eingeflochten und die Ware 
fehlerhaft wird.

Anders ist es bei konzentrischer Rädergruppierung, Fig. 1602. Eine Differenz 
an Fadenlänge besteht auch hier bei dem wechselnden Standpunkt der Klöppel. Sie 
wird durch die wechselweise Benutzung der Außen- und Innenseite der Räder bedingt, 
beträgt aber nicht einmal ganz so viel, wie der Raddurchmesser groß ist, wie aus 
Fig. 1602 uud 1603 zu ersehen ist. Das Gewicht wird nach diesen: höchstens 
nm die halbe Fadcndifferenz sinken, aber stets noch frei schwebend als Spannmittel 
wirken können.

U. Mittelrad und Binderäder.
Fig. 1604 und 1605 stellen zunächst eine in Draufsicht bezw. in halber rechter 

Seitenansicht gesehene 37 er zweiflechtigc Litzcnmaschine dar. Der Oberbau, bestehend 
aus Abzugständer und Flechteisen, fehlt hier der Uebersicht wegen.
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Der stets von einem Punkte ausgehende Antrieb einer Flechtmaschine hat den 
bekannten Ueüekstand zur Folge, daß die Zähne des angetriebenen Flügelrades gegen 
die der anschließenden Räder einem ganz bedeutenden Verschleiß unterworfen sind. 
Der Entfernung vom Antriebspunkt entsprechend, nimmt nämlich die Abnutzung 
entweder zu oder ab, je nachdem ein Rad näher oder weiter von diesem Punkt 
liegt. Damit nun die treibende Kraft von einem Zentralpunkt aus uach alleu Seiten 
hin gleichmäßig wirken kann, wird bei größeren Maschinen — meistens schon bei 
solchen mit 33 Klöppeln — ein in der Mitte der Maschine liegendes Zentral- oder 
Mittelrad w eingesetzt, um welches sich die Flügelräder in konzentrischer Anordnnng 
gruppieren, Fig. 1604. Die Flügelräder werden mit dem Mittelrad dnrch sogenannte 
Binderäder x x in Verbindung gebracht. Durch die so erreichte Kraftverteilung 
werden die dem Antrieb zunächst liegenden Räder weniger beansprucht, uud die 
Maschiue erhält dadurch vor allen Dingen einen ruhigeren Gang.

III. Das automatische Stillsetzen der Maschine.

Es bedarf wohl keiner Frage, daß das augenblickliche Stillsetzen bei Fadenbruch 
oder bei abgelaufenen Spulen von größter Wichtigkeit für eine fehlerfreie Ware ist. 
Ein Arbeiter, der stets mehrere Maschinen bedient, würde bei der schnellen Bewegung 
der Klöppel den Bruch eines Fadens oder das Leerlaufen einer Spnle wohl kaum 
wahrnehmen, da diese Bewegung im Maximum 39 w, im Durchschnitt 35 m in der 
Minute beträgt.

Hier tritt nun ein durch die Klöppel in Tätigkeit gesetzter Ausrückmechanismns 
in Aktion, dessen Zweck schon in seiner Bezeichnung liegt.

Zum näheren Verständnis soll der Fadendurchzug hier kurz wiederholt werden: 
von Spule o in Fig. 1598 wird der Faden durch i, k, l, n, o, p zum Fadensammler 
geführt. Bei richtig gespanntem Faden liegt das Auge k des Aussetzers I> in gleicher 
Höhe mit Oese i. Reißt nun ein Faden oder läuft eine Spule ab, daun gleitet 
durch seiu Eigengewicht der Ausfetzer k an der Feder g nach unten, wobei Stift r, 
Fig. 1597, einen der auf der Oberplatte iu Fig. 1604 liegenden Hebel a zur Seite 
rückt. Durch eine weitere von Hebel a ausgehende Uebertragung tritt nun eine Aus- 
rückvorrichtung in Tätigkeit, die weiter unten beschrieben und durch die Fig. 1604 
bis 1606 veranschaulicht wird.

Eine gleiche Wirkung wird eine ablaufende Spule verursachen, indem Aus
setzer k in Fig. 1598 bisher durch den Faden in der Schwebe gehalten wnrde.

Hier muß eingeschaltet werden, daß zum Zweck eiuer gleichmäßigen Fadenspan
nung die Fadenabgabe durch das Hebelchen (Kläppchen) u geregelt wird. Ist eiu 
abgegebenes Ende verarbeitet, dann wird Gewicht o in Fig. 1598 naturgemäß in 
der Büchse ä nach oben steigen. Es stößt hierbei mit seiner Oese unter das schwin
gende Ende des Hebelchens n, welches bisher als Sperre wirkend, in einem der ge
zackten Einschnitte des Spulenkopfes 6, Fig. 1596 bis 1598, ruhte, wodurch eine vor
zeitige Fadenabgabe verhindert wurde.

Nach Auslösung der Sperre wickelt sich ein neues Fadenende ab, was gleich
zeitig das Sinken des Gewichtes o und des Hebelchens v bedeutet, welches sich nun 
wieder in den Zackenkopf der Spule e legt, hierdurch die weitere Fadenabgabe unter
brechend. Würde durch irgend einen Umstand einmal zu viel Fadeneudc abgewickelt, 
dann hätte dieses einerseits das Sinken des Spanngewichtes o, andererseits des Aus- 

Scham s, Weberei. 22 
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setzers b zur Folge, was aber das sofortige Stillsetzen der Maschine nach sich ziehen 
müßte.

Der Mechanismus zum automatischen Stillsetzen der Flechtmaschine.
In vorstehendem wurde bereits angedeutet, daß beim Falleu des Aussetzers b 

in Fig. 1598 der vom Klöppel zuerst erreichte Hebel a in Fig. 1604 znr Seite ge
schoben wird.

Diese auf der Oberplatte liegenden Hebel find mit ähnlichen verbunden, die 
unter der Oberplatte liegen. Sie wurden in der Figur punktiert angedeutet. Durch 
eine Stange b stehen sie mit einem in der Mitte der Maschine drehbar gelagerten 
Ring o in Verbindung.

Wird Hebel a durch den fallenden Aussetzer eines Klöppels nach außen gedreht, 
dann muß b dieser Bewegung folgen, wodurch Ring o links herum gedreht wird, 
der seinerseits sämtliche übrigen Stangen b radial nach außen führt. Stange 6 
schiebt den für eine gleiche Funktion wie durch Hebel a vorgesehenen Handgriff e 
nach außen, der außerdem als Arretierung für den mit einem Einschnitt versehenen 
Nagel oder Stift genannten Bolzen k dient.

In der Folge wird die Arretierung des Nagels k gelöst, wodurch der linke Arm 
des in A (Fig. 1604 und 1605) drehbaren Hebels Ii durch den Druck der Feder i 
nach oben schnellt. Das rechte in einer Gabel anslaufende Ende von b (Fig. 1605) 
wird hierdurch nach oben geführt, und da die Gabel um den Hals eines Aufrad ge
nannten Zahnrades k greift, so muß dieses beim Emporschnellen mit nach oben 
folgen, wodurch das augenblickliche Stillsetzen der Maschine bewirkt wird. Das Auf
rad k (Fig. 1606) ist dieserhalb auf der Unterseite mit zwei Klauen ausgerüstet, die 
beim Ansetzen der Maschine in entsprechende Vertiefungen des mit ü auf gleicher 
Achse kreisenden Vertiefungs- oder Vorderrades 1 eingreifen.

Das auch bei ausgesetzter Maschine kreisende Aufrad ü erhält durch das Deckel
rad genannte Stirnrad m Antrieb und dieses durch die konischen Räder n und o in 
Fig. 1604, 1607, 1608.

Handgriff e in Fig. 1604 und 1605 gestattet auch ein willkürliches Stillfetzen 
der Maschine. —

Außer der beschriebenen Ausrückvorrichtung sind noch eine Anzahl anderer im 
Gebrauch, die jedoch ihrer Funktion nach alle mit der oben beschriebenen überein- 
stimmen.

0. Der Antrieb der Maschine durch das Getriebe.
Das in Fig. 1607 und 1608 im Durchschnitt und Ansicht dargcstellte, von 

Rückseite der Maschine gesehene Getriebe besteht aus dem Lager p für die das 
konische Rad o treibende Welle g, ferner aus einem gleichen, aber horizontal um 
den in p feststehenden Pfeiler r sich drehenden Rad u mit langer Büchse s und aus 
dem auf 8 durch Schraube oder Keil befestigten Stirnrad w. Stellring t verhütet 
das Steigen der horizontal kreisenden Räder m und v.

Das Ganze, ein Satz Getriebe, dient meistens zum Antrieb für zwei sich gegen- 
überstehende Maschinen.

?. Der Tisch (Riementisch).
Die zum Aufstelleu der Maschinen verwendeten Gestelle bestehen entweder ganz 

aus Holz oder aus einer auf Gußeisenfüßen ruhenden li förmigen Eisenrinne mit 
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ein- oder zweiseitiger Holzbohlenauslage (Fig. 1609) oder nur aus.eiuer Eisenrinne 
mit gleichen Füßen (Fig. 1610). Die bei allen drei Arten vorkommende Eisenrinne 
dient zur Aufnahme und Befestigung der Achsenlager p (Fig. 1607 und 1608). Bei 
Tischen nach Fig. 1609 ruht der Hintere Maschinenteil auf den Bohlen, während die 
Maschine vorn von eisernen Stützen getragen wird. Bei Tischen der dritten Art 
(Fig. 1610) wird der Hintere Maschinenteil von an der Eisenrinne befestigten eisernen 
Winkeln, sogenannten Gangwinkeln, getragen, den vorderen Teil tragen auch hier 
Stützeu. Die Befestigung der Maschinen an der Rinne durch die Gangwiukel ist 
aus der obercu und unteren Zeichnung in Fig. 1610 zu ersehen; o, m, a? sind 
Gangwinkel, do sowie äe sind die Unterplatten von vier Flechtmaschinen.

tz. Die Montage mehrköpfiger Maschinen.
Kleinere Maschinen, wie solche für Soutache, Präsidentlitzen, Doppelsoutache usw., 

werden stets mehrköpfig gebaut, d. h. es werdeu mehrere Klöpelbahnen hintereinander- 
liegeud auf einer gemeinsamen Platte angeordnet, wobei jede Bahn für sich eine 
Maschine bildet, die Kopf genannt wird. Es entstehen dementsprechend auf einer 
Platte gleichzeitig soviel Warenenden, wie die Maschine Köpfe hat, also 2, 3, 4, 
5 usw.

Naturgemäß muß jeder Kopf einen eigenen Fadensammler erhalten, die alle 
an einem über dem Mittelpunkt aller Köpfe liegenden Eiscnstabe gelagert sind, den 
man als Schließe bezeichnet.

Die mehrköpfige Anordnung der Flechtmaschinen hat dem Einzelbau gegenüber 
große Vorteile, indem für sämtliche Köpfe nur ein Abzugwerk und ein Getriebe, sowie 
auch uur eine gemeinsame Ausrückvorrichtung erforderlich ist. Der durch Verbindungs- 
rüder bewirkte Antrieb durch eiu gemeinsaures Getriebe hat aber auch den Nachteil, 
daß bei Fadenbruch oder bei abgelaufcnen Spulen sämtliche Köpfe zum Stillstand 
kommen oder wenn nur ein Kopf benutzt wird, daß sämtliche andere Köpfe leer mit 
laufen.

k. Das Flechteifen und die Regelung der Flechtdichte durch 
das Schlägerwerk.

Unter Flechteifen versteht man den ganzen Oberbau der Flechtmaschine, aus
genommen das Abzugwerk (Fig. 1600).

Das Flechteifen besteht aus der Schließe mit Schollenkästchen, Schlägerwerk 
und Hintersäule. Die Fig. 1611 und 1612 zeigen in Drauf- uud Seitenarrsicht das 
Flechteifen einer einköpfigen Maschine, Fig. 1613 ist die Draufsicht eines solchen 
für eine zweiköpfige Maschine.

Die Schließe a in Fig. 1611 bis 1613 liegt in größerer oder geringerer Ent
fernung über der Oberplatte, dem Bewegungsfeld der Klöppel, aber stets den Mittel
punkt des Räderkreises schneidend. Sie ist einerseits im Kopfe, b des Walzenständers 
gelagert, andererseits in dem Klötzchen genannten Kopf vi der Hintersäule o, Fig. 1612. 
Die Schließe trägt in erster Linie das Schollenkästchen ä, worunter man den Halter 
für den Fadensammler versteht.

Wie in der Weberei, so wird auch in der Flechterei die Güte einer Ware in 
erster Linie von einer gleichmäßig dichten Fadenlage mitbcstimmt. Dieserhalb ist das 
Schlägerwerk als ein wichtiger Teil der Flechtmaschine zu betrachteu. So vielfach 
die Ausführungsarten dieser Einrichtung, den verschiedenen Maschincntypen entspre- 

32* 
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chend, auch sein- mögen, so ist ihre Tätigkeit doch insofern eine gemeinsame, als 
sie periodisch in die von der Klöppelbüchse zum Fadensammler schräg aufsteigenden 
Fadenenden schlagen, um die unterhalb der Schollenöffnung entstehenden Fadenkreuze 
möglichst nahe uud gleichmäßig aneinander zu legen. Das Schlägerwcrk dient dem
nach demselben Zweck, wie das Blatt oder Riet beim Web- uud Bandstuhl.

Man unterscheidet zwei Hauptärten von Schlägerwerken: über dein Flecht- 
punkt liegende und unter dem Flechtpunkt liegende. Mit wenigen Ausnahmen 
finden über dem Flechtpunkt liegende Verwendung, so bei allen Litzen- uud bei den 
meisten Spitzengeflechten.

Diese Schlägerwerke teilt man wieder ein in horizontal schwingende (Fig. 161 l 
bis 1613) und in vertikal schwingende. Erstere siud bei Litzenmaschineu, letztere bei 
Spitzenmaschiueu gebräuchlich. Unter dem Flechtpunkt liegende werden nur bei so
genannten einfädigen Spitzenmaschiueu verwendet.

Fig. 1611 und 1612 zeigen einen einfachen Kammschläger für Litzengeflechte. 
Er besteht in der Hauptsache aus zwei übereinander gelagerten Exzentern ooi, die 
auf der Schneckenstänge k so gelagert sind, daß mittels eines Hebelsystems Kamm A 
in das Flechtwerk einschlägt, während b sich daraus entfernt.

Die Tiefe des Einschlages der Kämme läßt sich durch Verstellen der verschie
denen Hebelteile nach Wunsch regeln.

Fig. 1613 zeigt einen Kammschläger für eine zweiköpfige Maschine mit nur 
einen: Exzenter. Schiene 1 überträgt die Bewegung von m nach u und durch 
Schiene o nach im und m.

8. Zweck der Mittcl-Endfäden, Mittel-Endfedern uud Flechtfedern.
Als Mittel-Endfädeu bezeichnet man diejenigen Fäden, die das Geflecht parallel 

zu seinen Kanten durchziehen. Sie bilden demnach, mit den Fäden eines Gewebes 
verglichen, die Kette, während die Klöppelfäden den Schuß oder Einschlag darstellen.

Der Zweck der Mittel-Enden kann ein sehr verschiedener sein. Er soll hier 
nur kurz angedeutet und weiter hinten au geeigneter Stelle behandelt werden. Diese 
Fäden dienen 1. zum Verstärken eines Geflechts, 2. zum Füllen, z. B. bei Hohl- 
geflcchten, 3. zum Erbreitern, 4. ^zum Abbinden langflottender Klöppelfäden bei 
Mustern mit Fehlfäden, 5. zum Geradehalten der Kanten bei Geflechten, in denen 
viele Fäden fehlen, 6. zum Zieren eines Geflechts usw. Um Irrtümern vorzubeugcn, 
muß aber betont werden, daß nicht jedes Geflecht Mittel-Endfäden hat.

Die das Mittel-End-Material haltenden Spulen sind unterhalb der Unterplatte 
der Maschine wagerecht oder senkrecht gelagert, von wo aus der Faden durch die 
gebohrten Flügelradpfeiler geführt und oberhalb der Oberplatte durch das Auge der 
auf dem Teller befestigten Mittel-Endfcder o (Fig. 1603) gezogen und zum Faden
sammler geführt wird. Mittel-Endfcder und Klöppel sollen gleiche Höhe haben. —- 
Flechtfedern find 5 bis 8 mm starke, hochpolierte und zugespitzte Eisendrähte a, die 
in einem auf dem Teller stehenden Halter b — Federbock — befestigt werden, Fig. 
1614. Die Spitze der Flechtfeder endet oberhalb, in- oder unterhalb der Schollen- 
öffnung, je nachdem ein Muster dieses erforderlich macht. Zuweilen werden die 
Federn noch weiter vor- oder zurückgestcllt, so daß die Spitze näher an oder weiter 
von der Schollenöffnung steht, was besonders bei Fassonlitzcn mit beiden oder nur 
einer Flechtfeder geschieht.
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Flechtfedern dienen in erster Linie dazu, daß sich der Faden eines umkehrenden 
Klöppels nicht zu früh auf den Faden des ihm folgenden Klöppels legt; sodann 
wird eine mit Flechtfedern gearbeitete Ware bedeutend breiter wie eine ohne Flecht
federn hergestellte.

Die auf Form und Größe zu beziehende Wahl des Fadensammlers und dessen 
Oeffnung, sowie auch die richtige Stellung der Flechtfedern, sind mit der Wahl zweck
entsprechender Klöppel und Mittel-Endgewichte als Grundlage der Flcchtkunst zu 
betrachten. Ohne diese Kenntnis wird niemals eine verkanfsfähigc Ware entstehen 
können, und daß solche Kenntnisse nur durch praktische Betätigung zu erlangen sind, 
bedarf wohl keiner Frage.

I. Der Knotenfänger.

Dieser Mechanismus findet speziell bei Herstellung besserer Litzen Verwendung, 
z. B. bei sogenannten Schneiderlitzen, bei wollenen und seidenen Tressen usw.

Man bezeichnet eine Litze erst dann als einwandfrei, wenn sie eine durchaus 
gleichbreite und gleichmäßig gerippte, köperfreie Fläche darstellt, ohne jede dem Auge 
auffallende Unebenheit.

Die bisher besprochenen Maschinenteile und Mechanismen gewährleisten bei 
richtiger Handhabung wohl eine gleichmäßige Breite der Rippen und der Ware selbst; 
sie haben jedoch keinen Einfluß auf etwa sich bildende Unebenheiten, die in der Haupt
sache durch Knoten in den Fäden oder durch Fadenschlingen bei mehrfach gespultem 
Material entstehen.

In Fig. 1615 bis 1617 ist eine Knotenfängereinrichtung abgebildet. Der halb
kreisförmige Knvtenfänger a (Fig. 1615) ist au dem unteren Ende eines vierkantigen 
Bolzens b befestigt, der an seinem oberen Ende in einer Nase endet, die so lange 
durch eine schwache Rollfeder in eine Nute des Schiebers o gedrückt wird, wie die 
Maschine arbeitet. Der mit feinen Zühncheu versehene untere Teil des Knotenfängers 
ruht in der Schollenöffnung auf dem dort entstehenden Geflecht. Sobald sich nun 
ein ankommender Knoten oder eine Fadenschlinge in den Zühnchen des Fängers rr 
festgesetzt hat, wird Bolzen b durch rr nach oben geführt. Hierdurch wird die 
Arretierung des Schiebers b durch die Nase ausgelöst. Das Eigengewicht der Stange ä 
und des Hebels e in Fig. 1616, die mit Schieber o durch das Gestänge k in Ver
bindung stehen, bewirken, daß e nach links geführt wird. Dieses bedeutet natürlich 
das Fallen des Hebels s, der dadurch in den Bereich eines auf der sich drehenden 
Schneckenstange ?r befestigten Stiftes gelangt. Hierdurch wird e in der aus Fig. 1617 
ersichtlichen Weise in horizontaler Richtung gedreht. Da 6 seinen Drehpunkt in 
Hebel b hat, muß dieser der Bewegung e folgen. Hebel b steht durch eine Stange 
mit dem Aussetzerring v in Fig. 1604 und 1605 in Verbindung, wodurch in der 
bei A beschriebenen Weise die Maschine sofort zum Stillstand kommt.

In Fig. 1618 bis 1«'>21 ist eine andere Knotenfängereinrichtung veranschaulicht, 
die wegen ihrer einfachen Konstruktion hier noch kurz besprochen werden soll.

Fig. 1618 zeigt den Mechanismus von der rechten Maschiuenscite und Fig. 1610 
vom Abzugständer aus gesehen.

Der Fänger a, Fig. 1618, wird auch hier durch etwa aukommende Knoten in 
bekannter Weise gehoben, wodurch sich Bolzen K, der in o Führung hat, ebenfalls 
nach oben bewegt. Hierdurch wird die durch Hebelchen e bewirkte Arretierung des Quer- 
stückes ä ausgelöst. Die weitere Wirkung ist hier dieselbe wie bei Fig. 1616 und 1617.
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Die Befestigung des Apparates an der Schließe g ist aus den verschiedenen 
Figuren zu ersehen. Je nach der Höhenlage des Fadensammlers kann Schiene i 
mittels des Schlitzes höher oder tiefer gestellt werden. Außer den beiden beschriebenen 
Einrichtungen sind noch einige andere im Gebrauch, die jedoch nur unwesentlich von 
den besprochenen abweichen.

5. Das Papier zum Auszeichnen der Verflechtung.
Ein Quadrat in der Geflechtszeichnung entspricht einer Flügellängenwirkung 

in der Maschine, das heißt: wurde ein Klöppel in der Maschine um eine Flügellänge 
voranbewegt, dann ist der entsprechende Faden in der Geflechtszeichnung durch ein 
Quadrat weiterzuführen.

Indem die Klöppel bei ihrer Bewegung von links nach rechts und umgekehrt 
auf jedem dieser Wege abwechselnd einmal die Vorderseite und die Rückseite aller 
Räder benutzen, so muß die Anzahl der Quadrate in der Breite der Geflechtszeichnung 
gleich der halben Flügelsumme aller Räder sein, hingegen muß sich die Anzahl der 
Quadrate in der Höhe der Zeichnung mit der ganzen Flügelzahl aller Räder decken, 
wenn ein Faden von einem Punkte ausgehend durch das Geflecht bis zu diesem 
Punkt zurückgeführt wurde, wie es aus den Fig. 1636 und 1637 zu ersehen ist.

6. Die Lage der Fäden im Geflecht.
Der Radbewegung entsprechend erhalten die Fäden im Geflecht stets eine be

stimmte diagonale Lage zur Warenkante. Räder mit linkem Drehungssinn legen die 
Fäden von oben links nach unten rechts oder linksgradig durch das Geflecht, solche 
mit rechtem Drehungssinn legen die Fäden von oben rechts nach unten links oder 
rechtsgradig durch die Ware. Man wolle sich merken, daß die Bewegung im Uhr
zeigersinn rechtsherum ist.

7. Die Einteilung der Geflechte.
Flechtwaren sind ihrem Charakter nach in vier Gruppen einzuteilen:
1. Litzen, 2. Kordeln, 3. Spitzen, 4. Geflechte von Spezialmaschinen.
Litzen sind flache Geflechte. Die Klöppel bewegen sich alle in einer in sich 

zurückkehrenden Bahn, wobei die eine Hälfte aller Klöppel von links nach rechts, dic 
zweite Hälfte gleichzeitig von rechts nach links bewegt wird. Die Fäden durchziehen 
deshalb das Geflecht in Form eines Zickzacks von Kante zu Kante.

Kordeln sind Hohlgeflechte. Die Räder dieser Maschinen bilden einen ge
schlossenen Kreis, wodurch zwei in sich zurückkehrende wellenförmige Klöppelbahnen 
entstehen. Die eine Hälfte der Klöppel bewegt sich stets links herum, während dic 
andere Hälfte sich rechts herum um einen gemeinsamen Mittelpunkt, die Maschinen- 
mitte, bewegt. Hieraus folgert, daß die Klöppel einer Bahn nie unter fich flechten 
können, sondern nur mit denen der anderen Bahn. Die Fäden durchziehen demnach 
das Geflecht, den beiden Klöppelbahnen entsprechend, in links- bezw. rechtsgängigen 
Schraubenlinien.

Spitzen sind durchbrochene, flache Geflechte. Sie bestehen aus einer Anzahl 
Zwirnungen oder schmaler Litzchen, die 2, 3, 4 oder mehr Fäden halten.

Spitzenmaschinen bestehen demnach aus mehreren Litzenmaschinchen (bis zu 60), 
deren Bahnen alle auf der bekannten Oberplatte der Maschine so nebeneinander an
geordnet liegen, daß mittels geeigneter Klöppelleitmittel und Rapportwerke oder 
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Jacquardmaschinen die Klöppel in ihren Litzen bleiben oder gegen Klöppel der links 
und rechts anschließenden Litzen oder Partialgänge ausgewechselt werden können. 
Es findet demnach periodisch eine Verbindung der Litzchen statt, wodurch das durch
brochene Spitzengeflecht entsteht.

Unter Geflechten von Spezialmaschinen sind solche zu verstehen, die mit 
Bezug auf ihre Herstellung direkt zu keiner der vorgenannten drei Gruppen zu zählen 
sind. Sie bilden entweder eine Kombination von mehreren Geflechten der drei 
Gruppen oder sie werden auf solchen Maschinen erzeugt, die in der Art der Faden
verflechtung wenig oder nichts mit Maschinen einer der genannten drei Gruppen 
gemeinsam haben. Solches Geflecht kann z. B. teils aus Litze, teils aus Kordel be
stehen, wie die bekannten Kordellitzen, oder es kann aus mehreren verschiedenfarbigen, 
an den Kanten verbundenen Litzen bestehen, wie Streifenlitzen usw.

8. Litzen.
Die Bezeichnung Litze, vom Lat. Iwium abgeleitet, heißt wörtlich Faden.
In der Flechterei versteht man unter Litze ein flaches Geflecht.

Soutachelitzen.
Die Maschine für diese Litzen ist als die kleinste denkbare Flechtmaschine anzuschcn. 

Sie besteht aus zwei Rädern mit je einer ungeraden Flügelzahl: 5, 7, 1l, 13 usw. 
Fig. 1621 stellt das denkbar kleinste Soutachegeflecht dar, eine dreifädige, einflechtigc 
Litze. In den Fig. 1622 bis 1627 ist der Herstcllungsprozeß dieses Geflechts schematisch 
veranschaulicht. Die Klöppeleinstellung ist: 1 Flügeleinschnitt besetzt, 1 Flügeleinschnitt 
leer X 3. Die radialen Striche deuten die Flügeleinschnitte an.

Man stelle sich die mit l, II, III bis VI bezeichneten wagerechten Linien in den 
Fig. 1622 bis 1627 als Fadensammlcr oder Schöllchen vor; die Ziffern 1, 2, 3 be
zeichnen die Klöppel, die die Bahn in Form einer liegenden Acht in der Pfcilrichtung 
verfolgen. Die sechs Fig. 1622 bis 1627 zeigen die Stellung der Klöppel, wenn die 
Räder jedesmal um eine Flügellänge gedreht wurden. Der zwischen zwei Stellungen 
entstehende Geflechtsteil entspricht also einer Flügelwirkung und man bezeichnet ihn 
als halbe Flechte (Fig. 1627 zwischen I und II bei a). Den zwischen drei Stellungen 
liegenden Geflechtsteil bezeichnet man als ganze Flechte. Er entspricht der Klöppel- 
bewegung um zwei Flügelläugen (Fig. 1627 zwischen I, II, III bei a b).

Fig. 1622. — Die drei Klöppel, welche vorher die aus Fig. 1627 ersichtliche und 
mit I bezeichnete Stellung eingenommen haben, sind in Fig. 1622 um eine Flügel
länge voranbewegt worden, wodurch Halbflechte a entstanden ist. Querlinie I in 1622 
entspricht genau der Klöppelstellung in Fig. 1627. Diese lautet, von links nach rechts 
gelesen, 1, 3, 2. In Fig. 1623 sind die Klöppel abermals um eine Flügelläuge 
versetzt worden. Querlinie II entspricht der von links uach rechts gelesenen Klöppel
stellung 1, 2, 3 in Fig. 1622 usw. Im Verfolg der Figuren bis 1627 ist die Ent
stehung des Geflechts zu erkennen.

In den Fig. 1628 bis 1631 ist der Entstehungsprozeß desselben Geflechts in 
horizontaler Projektion dargestellt. Auch hier wurden die 3 Flügeleinschnitte durch 
radiale Linien markiert. Die Klöppelstellungen I bis VI in Fig. 1628 sind auch 
hier beibehalten und die mit der Bezeichnung 1, 2, 3 signierten Klöppelpunkte 
wurden durch Fäden markierende Linien verbunden, die in der Gesamtheit dem Ge
flechtsbilde Fig. 1630 und 1631 entsprechen. Läßt man die Räder fehlen und treten 
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an deren Stelle die Bezeichnungen der 6 Klöppelstellungen, wie es in Fig. 1629 ge
schehen ist, dann kann man die gleichlautenden Klöppel wieder verbinden, wobei 
zwischen je 2 Stellungen die Halbflechten a, b, o nsw. zu erkennen sind. Aus Fig. 1629 
wurde 1630 und aus dieser 1631 entwickelt. — Da in folgenden Ausführungen die 
Bezeichnung „flcchtig" des öfteren wiederkehrt, so ist hierzu zu erklären, daß ein Geflecht 
so viel flcchtig ist, wie ein Fader: die ihn kreuzenden Fäden über- bezw. unterbindet. 
Bindet der Faden z. B. abwechselnd über und unter einen ihn kreuzenden Faden 
wie in Fig. 1631, dann bezeichnet man die Ware als einflechtig; bindet der Faden 
abwechselnd über und uuter zwei, drei oder vier Fäden, dann spricht mau vou 
zwei-, drei- oder vierflechtig. —

In Fig. 1632 ist in Projektion der Flechtprozcß einer mit 1 besetzt, 1 leer 
eingestellten fünffädigen, zweiflechtigen Soutachelitze wicdergcgebcn. Die mit I bis X 
bezeichneten Klöppclstellungcn entsprechen den 2x5 Flügeln in der Maschine. Die 
Fig. 1633 bis 1635 sind in gleicher Weise entstanden wie die Fig. 1629 bis 1631.

Fig. 1636 ist das Geflechtsbild einer 7 er dreiflechtigen Soutachelitze. Die Figur 
zeigt gleichzeitig in ihrem unteren Teil die Entstehung der Halbflcchte a. zwischen 
Stellung I und II. Fig. 1637 ist eine 9 er vierflechtige Soutache.

Soutachelitze:: werden in der Hauptsache als Verschnürungsartikel für Damen- 
toilettcn verwendet. Von 5 ausgehend und jedesmal um 2 steigend, haben genannte 
Litzen meistens nur bis 15 Fäden, also 5,7,9,11,13,15, wobei jedes der beiden 
Räder so viel Flügel hat, wie Klöppel in der Maschine sind. Ausnahmen mit Bezug 
auf die Fadenzahl machen die Soutachelitzen aus Gold- und Silbergespinst für 
Militär-, Post- und andere Beamtenbekleidungsstücke, wo bis zu 37 fädigc nichts 
Außergewöhnliches sind.

In der Praxis ist es allgemein üblich, Fadenzahl und „flcchtig" einer Litze in 
Vruchform zu schreiben, wie ^st, 'st, 'st Soutache, oder "st, "st, ^st, ^st Litze usw. 
In folgenden Ausführungen hat nur diese Form Verwendung gefunden. Die Zahl 
links vom Bruchstrich gibt die Fadenzahl an, während die Zahl rechts vom Strich 
das „flcchtig" anzeigt.

Alle Soutachelitzen haben Mittelendfäden, die der Uebersicht wegen nicht mit 
eingezeichnet wurden.

Wie die Fig. 1632, 1636,1637 zeigen, haben Soutachemaschinen stets ungerad- 
flügelige Räder bei Klöppeleinstellung 1 besetzt, 1 leer, nämlich 5, 7, 9 usw. Fig. 1638 
läßt ohne weitere Erklärungen erkennen, daß bei geradflügeligen Rädern eine Klöppel
kollision auf der Kreuzungsstelle der Klöppelbahn stattfinden müßte, wenn die Räder 
in der Pfeilrichtung gedreht werden. Im Geflecht ist auf der mit einer punktierten 
Linie angedeuteten Stelle der Zusammenstoß der Klöppel dadurch zu ersehen, daß 
hier die Fäden zusammentreffen.

Im weiteren zeigen die Fig. 1639 und 1640, daß die Flügelzahlen der Räder 
auch ungleich groß sein können. Die Ware wird dadurch allerdings ungleichseitig, 
d. h. die sogenannte Herzschnittlinie liegt nicht mehr in der Mitte, sondern mehr 
nach links, wodurch die rechte Warenhälfte breiter wie die linke wird. Für die 
Besatzbranche kommen solche ungleichseitigen Litzen nicht in Betracht, da man bei 
einer gewöhnlichen Soutache denselben Effekt dadurch erzielen kann, daß anf den 
beiden Rädern ungleichstarke Mittelendfäden eingestellt werden, wodurch die eine 
Warenhälfte gewölbter und breiter wird.
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In der Praxis kann es vorkommen, daß z. B. eine °/r Soutache verlangt wird, 

wofür aber augenblicklich eine entsprechende Maschine nicht verfügbar ist. Hier kann 
man sich damit helfen, daß man eine st, Maschine in Gebrauch nimmt, wobei 
natürlich 2 Klöppel leer laufen müssen. Die Wahl dieser Klöppel ist aber von 
gewissen Regeln abhängig, was durch die Zeichnungen Fig. 1641 bis 1646 
bestätigt wird.

Z. B. Fig. 1641 und 1642. Es fehlen im Geflecht die Fäden 5 und 6, in der 
Maschine laufen also die Klöppel 5 nnd 6 leer. Bei Fig. 1641 ist das Geflecht 
unter Berücksichtigung der beiden Fehlfäden wiedcrgcgcben und Fig. 1642 entspricht 
dem Warenbilde, in dem die charakteristische Herzschnittlinic vollständig verloren
geht. Die Fäden flechten jetzt von oben links nach unten rechts wie folgt:

Faden 1 über 2, 3, 4, unter 7,
2

4
7

3, 4,
4,

1, 2, 3, „

7, 1,
7, 1, 2,
1, 2, 3, 
4.

Die Klöppelstellung lautet:
1 Flügeleinschnitt besetzt, 1 leer x 3^6,
1 „ 5 „ X 1^6,
1 ,, 1 1 -^2,

14 Einschnitte.
Die Einstellung ist außer an der Maschine auch an den Quadraten der linken 

Kante des Geflechtes (Fig. 1641) abzulesen. — Warenbild Fig. 1642 entspricht aber 
nicht der °/r Soutache Fig. 1635. Um diese Ware auf einer st, Maschine herzustellen, 
müßte Faden 1 nnd 4, oder 2 und 5, oder 3 und 6 usw. fehlem In Fig. 1643 
fehlt 4 und 7; Fig. 1644 zeigt das Warenbild, eine Soutache. Die Einstellung 
der Klöppel lautet jetzt:

1 Flügel besetzt, 1 leer x 2 — 4 Flügel
1 „ „ 3 „ X 1 — 4 „
1 „ „ 1 „ X 1 — 2 „

1 „ „ 3 „ X 1 4 „_
14 Flügel.

In der Praxis ist es üblich, daß man zunächst 2 Klöppel aus der st» Maschine 
entfernt und die 5 übrigen für die ^2 Litze auf die 14 Flügel wie folgt verteilt 
(Fig. 1645 uud 1646).

1 besetzt, 2 leer x 4 — 12 Flügel
1 , 1 „ x 1 — 2

14 Flügel.
Fig. 1646 entspricht der Fig. 1635 und 1644.

In ähnlicher Weise ist zu verfahren, wenn auf einer "st Maschine eine st-, Litze 
entstehen soll. Man läßt in Fig. 1637 entweder Faden 1 und 5, oder 2 und 6, oder 
3 und 7 usw. fehlen und erhält als Resultat das Geflecht Fig. 1636.

Auch hier ist es üblich, daß nach Entfernung zweier Klöppel die 18 Flügel 
der Maschine auf die 7 übrigen Klöppel möglichst gleichmäßig verteilt werden, wobei 
man scheinbar wie bei Fig. 1645 verfahren würde, also

1 besetzt, 2 leer x 4 — 12 Flügel
1 „ 1 „ x 3 - 6 „

18 Flügel.
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Wie Fig. 1647 zeigt, kollidieren aber die Klöppel auf der mit einem Kreise 
angedeuteten Stelle. Dieses ist darauf zurückzuführen, daß die Einstellung 1 besetzt, 
2 leer viermal hintereinander genommen wurde und die Räder 9 Flügel haben. 
Bei folgender Flügelverteilung ist ein Zusammenstoß ausgeschlossen (Fig. 1648 
und 1649).

1 besetzt, 2 leer x 2 — 6 - <1 „ 1 „ x1^2 ! ><2^16Flugel

1 „ 1 „ x1^2 ^2 „

18 Flügel, 
oder: 1 besetzt, 2 leer - .. .

1 s x 3 — 1v Flügel

1 ,, 2 „ x 1 — 3 ,,
18 Flügel.

Auf einer "st Maschine entsteht eine "st Soutache bei folgender Einstellung: 
1 besetzt, 2 leer - r
1 . x 4^20 Flügel

1 „ 1 „ X 1 — 2

1. s/r Soutache auf "st Maschine
1 besetzt, 3 leer x 3 — 12 Flügel
1 „ 2 „ x2-- 6 „

18 Flügel
3. stz Soutache auf "st Maschine

1 besetzt, 3 leer x2-^8-^^  ̂
„ XI—.)!

1 „ 3 ,, 1 — 4 „

22 Flügel.
2. stz Soutache auf "st Maschine

1 besetzt, 2 leer x 6 — 18 Flügel
1 „ 3 „ x1- 4 „

22 Flügel
4. "st Soutache auf "st Maschine

1 besetzt, 2 leer x 2 — 6 / _
1 3 X1-4

26 Fl.

Diese Beispiele mögen genügen. Es muß jedoch berücksichtigt werden, daß bei 
Herstellung solcher Litzen auf größeren Maschinen auch ein entsprechender Prozentsatz 
der wirklichen Produktionsfähigkeit der Maschine verloren geht. Werden z. B. von 
einer stz Litze auf einer "st Maschine in einem Tage 100 w fertig, dann werden von 
derselben Litze auf einer "st Maschine bei gleicher Flechtdichte nur stg x 100— 77?st m 
fertig; es gehen also 22 "st "st der wirklichen Arbeitsleistung verloren.

Fig. 1650, 1651. "st Zopfflechte auf "st Maschine. — Auf die "st Flechte 
(Fig. 1621 und 1631) zurückkommend, wird bei der Einstellung 1 besetzt, 1 leer in 
der Praxis wohl kaum zu Dreiflüglern gegriffen, weil hiergegen verschiedene Gründe 
technischer Art sprechen. Es wird zudem ein jeder der 3 Fäden wohl kaum als 
Einzelfaden vorkommen, sondern aus mehreren Fäden (bis zu 18 und mehr) bestehen. 
Wollte man diese 18 Fäden auf einem Klöppel vereinigen, so entstände dadurch des 
Doublierens wegen erstens Zeitverlust, zweitens würden sich die 18 Fäden auf- und 
übereinander legen. Dieserhalb verwendet man für solche Zopfflechten genannte Litzen 
stets Flechtmaschinen, deren Räder eine durch 3 teilbare Flügelzahl haben, z. V. die 
Maschine für "st Soutache (Fig. 1637). Das 18fache Material wird dann auf 3 
Klöppel verteilt, die man unmittelbar hintereinander einstellt, wie Fig. 1650 zeigt. 
Die nächsten 3 Einschnitte müssen natürlich wegen der umkehrendcn Klöppel frei 
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bleiben, so daß die Maschine jetzt mit 3 besetzt, 3 leer x 3 arbeitet. Jede der drei 
Klöppelgruppen wirkt jetzt wie ein Klöppel mit 18fach in Fig. 1621, indem das 
Material der 3 Klöppel einer Gruppe nebeneinander zu liegen kommt und zu
sammen hoch und tief bindet. Den Effekt deutet das Warenbild Fig. 1651 an.

8. Präsidentlitzen.
Maschinen für diese Litzen haben stets 3 Räder und die Ware hat dement

sprechend 3 Grade. Das mittlere der drei Räder ist stets größer wie die beiden 
anderen Räder. Das äußerste Rad links und rechts in einer Flechtmaschine bezeichnet 
man als Endrad, die dazwischenliegenden heißen Zwischenräder.

Unter Präsidentlitze versteht man allgemein eine solche, die 8 Klöppelfäden hat, 
iu welchem Falle die Maschine 8 x 2— 16 Flügel besitzt, die auf die drei Räder in 
der aus Fig. 1652 zu ersehenden Weise verteilt sind:

Weitere Nummern sind:
10 er Präsident; Endräder 5 Flügel, Zwischenrad 10 Flügel,
12er „ „ 7 „ , „ 10 „ ,
16er „ „ 9 „ , „ 14 „ .

Läßt man jede 2. Spule in einer 16er Präsidentmaschine leer laufen, dann 
bildet sich wieder die 8er Litze, Fig. 1652, in welchem Falle natürlich 50°/» Arbeits
verlust entstehen, indem von 16 Klöppeln 8 leer laufen. Die sti Litze 1653, 1654 
ist durch Fehlen jedes 2. Fadens entstanden. Durch Fehlfäden sowie durch verschieden 
starke Klöppelfäden kann man auf Präsidentmaschinen sehr hübsche Effekte erzielen, 
die noch durch Einführung von Mittelfäden erhöht werden können.

0. Einflechtige Litzen (Diamantlitzen).
Diese sind solche Litzen, iu denen jeder Faden oder jedes Fadenbündcl abwechselnd 

über und unter einem der ihn kreuzenden Fäden oder Fadenbündel liegt. Die Ma
schine hat mindestens 4 Räder und die Ware dementsprechend 4 Grade.

Bei der Klöppcleinstcllung 1 besetzt, 1 leer würden für solche Litzen Dreiflügler 
als Endräder und Zweiflügler als Zwischenräder in Frage kommen. In Fig. 1655 
ist die Geslechtszeichnung einer "st-flechtigen Litze in halber Höhe dargestellt. Die 
Maschine hat 2 Dreiflügler und 8 Zweiflügler — 22 Flügel — 11 Klöppel. Aus 
verschiedenen Gründen nimmt man für solche Geflechte stets Maschinen, deren End- 
und Zwischenräder 6 bezw. 4 Flügel haben, wie in Fig. 1656. Die Verdoppelung 
der unbedingt zu gebrauchenden Flügelzahl von 22 auf 44 läßt jetzt auch die Ver
doppelung der Klöppelzahl zu, so daß diese nicht mehr 11, sondern 22 beträgt. Wie 
in Fig. 1650, so müssen auch hier die Klöppel unmittelbar hintereinander eingestellt 
werden, so daß sie zusammen wie 1 Klöppel in Fig. 1655 hoch und tief binden. 
Die Maschine arbeitet jetzt mit 11 Klöppelgruppen ä 2 Klöppel, die Besetzung ist 2 
besetzt, 2 leer x 11—44 Flügel.

Fig. 1657. Durch Herausnehmen eines der vierflügeligen Zwischenräder kann 
die Maschine (Fig. 1656) auch für gewiffe Musterzwecke eine gerade Anzahl Klöppel
gruppen halten. Dieses wird dann erforderlich, wenn z. B. alle ungeraden Gruppen 
mit Mohair, alle geraden mit Kunstseide besetzt sein sollen, oder wenn abwechselnd 
in einem Muster schwarzes und weißes Material benutzt wird. In solchen Fällen 
wird in der Regel das erste Zwischenrad links entfernt, an dessen Stelle nun das 
linke Endrad tritt, welches jetzt natürlich nicht mehr links, sondern rechts herum
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Drehung hat, wie Fig. 1657 zeigt. Es darf aber nicht unberücksichtigt bleiben, daß 
nicht jede Maschine sür solche Abänderung eingerichtet ist; es muß bei Bestellung 
von Maschinen ausdrücklich ein solches Versatzstück in Auftrag gegeben werden.

Haben in einer einflechtigen Litze die Kanten gleiche Gradlage (Fig. 1657), 
dann hatte die Maschine eine gerade Gruppenzahl und ungerade Räderzahl, bei ent
gegengesetzter Gradlage auf den Kanten ist das Muster mit ungerader Gruppenzahl 
und gerader Räderzahl entstanden (Fig. 1656). ,

Im Flcchtmaschinenbau wird allgemein die Regel beobachtet, daß das rechte 
Eudrad einer Litzenmaschinc Drehung im Uhrzeigersinn hat, infolgedessen das linke 
Endrad links herum Drehung erhält. Dieses ist auf den Umstand zurückzuführen, 
daß der Antrieb durchweg von rechts hinten aus erfolgt (Fig. 1604 und 1605), weswegen 
auch Abänderungen (Versätze) möglichst links in der Maschine vorgenommen werden.

Einflechtige Litzennummern sind 10, 14, 18, 22 usw. bis 106 und zuweilen 
höher, von 10 jedesmal um 4 Klöppel steigend.

Dieses bezieht sich auf einflechtige Litzen mit ungerader Klöppelgruppenzahl. 
Nummern mit gerader Gruppenzahl sind 12, 16, 20, 24, 28 bis 104, in welchem 
Fall 16 auf 18, 20 auf 22 usw. durch Herausnchmen eines Vierflüglcrs entsteht.

Bei einflechtigen Litzen mit ungerader Gruppenzahl (normal einflechtig) ergibt 
sich die Nummer aus der Räderzahl durch folgende Formel: ll x 2 -j- 2 — Nr., z. B. 
Fig. 1656: 10 x 2 -tz- 2 — 22. Umgekehrt ermittelt mau die Räderzahl aus: Nr. — 
2 : 2 — ll. Bei gerader Gruppenzahl verfährt man ebenso, z. B. Fig. 1699: „9 x 2 -s- 
2 — 20 Klöppel — 10 Gruppen oder 20 — 2:2 — 9 Räder".

I) . Zweiflechtige Litzen (doppelflechtig).
Maschinen für diese Litzen haben Fünfflügler als Endräder und Vierflüglcr 

als Zwischenräder (Fig. 1658).
Die unter 6 besprochenen einflechtigen Litzen sowie auch zweiflechtigen werden 

auf derselben Maschine erzeugt, jedoch mit Abänderung der Endräder und der Klöppel- 
einstellung.

Die Einstellung kann bei zweiflechtig nur die Besetzung 1 besetzt, 1 leer (normal) 
sein, normal deshalb, weil sie als rationellste oder produktivste anzusehen ist.

Die Besetzung 2 besetzt, 2 leer kommt der normalen in wirtschaftlicher Beziehung 
gleich, da auch hier auf 4 Flügel 2 Klöppel kommen, jedoch steht sie bei Fünf- 
flüglern als Endräder wegen Klöppelkollision außer Frage. Fig. 1658 ist das Ge
flechtsbild einer ^/2 Litze. Jeder Faden bindet abwechselnd über und unter 2 Fäden. 
Zweiflechtige Litzennummern sind 9, 13, 17, 21, 25, 29 usw. bis 105, zuweilen noch 
höher bis über 200, speziell für Kravatten.

Ist die Räderzahl der Maschine bekannt, dann ergibt sich die Nummer der 
zweiflechtigen Litze aus der Formel „k x 2 1 — Nr.", z. B. Fig. 1658 „10 x 2 -j-
1 — 21/2 flechtig" oder wenn z. B. 40 Räder „40 x 2 -j- 1 — stechtig". Ist die 
Nummer bekannt, dann ergibt sich die Räderzahl aus der Formel „Nr. — 1:2 — ll", 
z. B. 2-/2 „21 — 1 : 2 10 Räder" oder "/r „81 1: 2 40 Räder".

L. Dreiflechtige Litzen (Herkules).
Wie die zweiflechtigen Litzenmaschinen fünfflügelige Endräder und vierflügelige 

Zwischenräder haben, so haben dreiflechtige Maschinen Siebenflügler als End- und 
Sechsflügler als Zwischenräder.
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Fig. 1659 stellt eine "jz Litze in halber Höhe dar. Dreiflechtige Nummern sind 
13, 19, 25, 31, 37, 43 usw. bis 115. Wie ein Vergleich der zweiflechtigen mit den 
dreiflechtigen Nummern zeigt, können die Nummern 13, 25, 37, 49, 61, 73, 85, 
97, 109 usw. sowohl zwei- wie auch dreislechtig sein, was wohl zn beachten ist.

Die Nummer einer dreiflechtigen Maschine ergibt sich aus „ll x 3 -s-1 — Nr.", 
z. B. Fig. 1659 „6 x 3 Z- 1 "/3'st die Räderzahl ist „Nr. — 1: 3 (19 — 1 : 3) 6
Räder.

Dreiflechtige Litzen werden meistens mit Mittelenden fabriziert. Aus Wolle 
(Gcnappe, West) bestehende bezeichnet man als Herkuleslitzen. Dieserhalb nennt man 
dreiflechtige Maschinen in der Praxis durchweg Herkulesgänge. —

Breitere Geflechte sind in der Regel höchstens dreislechtig.

k. Gemusterte Geflechte.
Zur einfachsten Musterung eines Geflechts werden dieselben Mittel angewendet, 

wie sie bei Herstellung der Gewebe üblich sind, indem man verschiedenfarbige oder 
Materialien von verschiedener Stärke verwendet, wodurch zum Teil recht hübsche Ge
flechte entstehen.

Dic Farbenvariation wird öfters noch durch Verwendung verschiedener Klöppel
gewichte unterstützt, sodann durch Fehlspulen und durch Einführung von flottendcn 
Mittelendfäden; ferner hat die Flechtfeder- und Fadenfammlerstellung einen großen 
Einfluß auf die Gestaltung und Form eines Geflechts. — Die mit der Zeit ent
standenen Apparate und Mechanismen zwecks Musterbildung geht ins Unendliche, so 
daß allein auch nur eine Andeutung derselben hier zu weit führen würde.

a) Musterbildung durch verschiedenfarbige Fäden.
Werden in einem Geflecht zweckentsprechend farbige Fäden verteilt, dann ent

stehen Effekte, wie Zacken, Karos, Streifen usw. Ein Zackeneffekt wird sich z. B. auf 
der Litze (Fig. 1658) bilden, wenn Faden 1—4 schwarz, 5—21 weiß genommen 
wird; nimmt man ferner 1—3 und 11—13 schwarz, 4—10, 14—21 weiß, dann 
entstehen Quadrate. Eine abwechselnd schwarze und weiße Zackenlinie wird auf der 
Breite der 21. Litze erscheinen, wenn alle ungeraden Klöppel schwarz, alle geraden 
weiß genommen werden. Hierbei ist jedoch zu berücksichtigen, daß jede zwei- 
oder dreiflechtige Litze eine ungerade Fadenzahl hat, wodurch auf einer Stelle zwei 
schwarze Fäden (1 und 21) nebeneinander liegen würden. Dieserhalb muß zu
nächst die ungerade Klöppelzahl durch Versetzung auf geradzahlig abgeändert werden. 
Es wird eines der fünfflügeligen Endräder (gewöhnlich links) gegen einen Drei- 
flügler ausgetauscht, wodurch 2 Flügel — 1 Klöppel in Fortfall kommen.

Fig. 1660 zeigt eine Maschine zu -"/r (geradspulig) versetzt. Auch hier 
kann nur die Einstellung 1 besetzt, 1 leer in Frage kommen.

Das Auswechseln eines Fünfslüglers gegen einen Siebenflügler kommt eben
falls, wenn auch seltener, in Anwendung. Die ^2 Litze wird dadurch ebenfalls 
geradspulig (22), kann aber auch nur auf 1 besetzt, 1 leer eingestellt werden. Diese 
wenigen Beispiele der Farbenmusterung mögen genügen.

b) Musterbildung durch verschiedene Klöppelgewichte.
Werder: die die Klöppelfäden fpannenden Gewichte in zweckmäßiger Weise ab

gestuft, dann entstehen sogenannte Fassonlitzen, gleichviel ob das Geflecht ein-, zwei
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oder dreiflechtig ist, indem die bei gleichen Gewichten entstehenden geraden Geflechts
kanten mehr oder weniger von der geraden Linie abweichen. Die speziellen Bezeich
nungen, wie Muschel-, Blätter- usw. Litze, sind so verschieden und individuell will
kürliche, daß es vergeblich sein würde, hierauf näher einzugehen.

Am bekanntesten sind wohl die Bogen- und Zackenlitzen (Fig. 1661 bis 1665). 
Während erstere Geflechte eine ausgesprochene Bogenform haben, bilden letztere eine 
Spitzzacke. Zu der ^/2 Bogenlitze (Fig. 1661) würden ungefähr folgende 17 Gramm
gewichte verwendet werden: 50, 30, 25, 22, 20, 17, 15, 12, 12, 12, 15, 17, 20, 22, 
25, 30, 50 g. Es ist hier zu berücksichtigen, daß natürlich für sprödes und hartes 
Klöppelmaterial — z. B. Eisen- oder Glanzgarn — andere Gewichte gebraucht werden 
wie für Kunstseide. Hier ist allein die praktische Erfahrung ausschlaggebend, da 
Klöppelbewegung, sodann Größe und Form des Fadensammlers, sowie andere Fak
toren mitbestimmend sind.

Wie das dem Warenbilde Fig. 1661 beigefügte Schema (Fig. 1672) andeutet, 
hat der mit dem schwersten Gewicht (50 g) beschwerte, dick eingezeichnete Faden 
naturgemäß das Bestreben, sich möglichst gerade durch das Geflecht zu legen. Bedenkt 
man ferner, daß die Fäden das Geflecht in schräger Richtung von Kante zu Karrte 
durchziehen, dann wird es verständlich, daß der meistbelastete, resp, dicke Faden aus 
der Umkehrstelle, z. B. bei a, ai, das ganze Geflecht in der Pfeilrichtung, also nach 
rechts, herausdrängt. Dieses Bestreben wird in abnehmendem Maße durch die immer 
leichter werdenden Gewichte der folgenden Fäden unterstützt, bis sich links und rechts 
in der Maschine Klöppel mit gleichen Gewichten gegenübersteheir, was nach der 
schematichen Darstellung (Fig. 1663) bei den mit 20 g bezeichneten Fäden der Fall 
sein wird. Von hier aus tritt die entgegengesetzte Wirkung ein, so daß das Geflecht 
durch die zunehmenden Gewichte bis b (Fig. 1662) immer mehr nach links hinaus
gedrängt wird.

Die Wirkung läßt sich nach Fig. 1663 verstehen, wenn man in Betracht zieht, 
daß das Geflecht stets nach der Seite hinausgedrängt wird, wo von zwei sich gegen- 
überstehenden Gewichten das geringere wirkt, nach genannter Figur, von oben nach 
unten, also bis 20 Gr. nach rechts, dann bis 20 Gr. nach links und von hier aus 
bis Schluß wieder nach rechts. Die Wirkung der verschiedenen Gewichte ist durch 
verschiedenstarke Fäden kenntlich gemacht.

Fig. 1664 und 1665. Zackenlitze; Gewichte: 50, 30, 25, 22, 20, 15, 12, l0, 
8, 10, 12, 15, 20, 22, 25, 30, 50 g. Es ist zu beachten, daß von dein schwersten 
Gewicht stets für zwei Fäden genommen wird, da bei Verwendung von nur einem 
der betreffende Faden sich gern im Geflecht verschiebt.

Fig. 1666 und 1667 zeigen schematisch eine von der rechten Seite bezw. in 
Draufsicht gesehene, als Buckellitzc bezeichnete Fassonlitze. Die buckeligen Erhöhungen 
a a entstehen dadurch, daß z. B. in einer Litze die abgestuften Gewichte zweimal 
enthalten sind, so daß die in der Maschine links und rechts gleichzeitig umkehrenden 
beiden Klöppel stets gleichschwere Gewichte haben. Die Gewichte sind ungefähr folgende: 
Faden 1 bis 17 50, 20, 15, 12, 10, 10, 8, 8, 8, 8, 8, 10, 10, 12, 15, 20, 50 g; "
Faden 18 bis 33 50, 20, 15, 12, 10, 10, 8, 8, 8, 8, 10, 10, 12, 15, 20, 50 g.

Es werden also für die 33 Fäden zweimal die Gewichte einer 17er Bogenlitze 
genommen.

Durch die links und rechts in Fig. 1667 bei b b, umkehrenden, mit 50 8 
belasteten Fäden wird das Geflecht nach der Mitte hin zusammengedrängt. Bei a 
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kreuzen aber gerade die leicht belasteten Fäden mit 8 g, wodurch eine lose Stelle 
im Geflecht entsteht. Diese Stelle muß durch das von links und rechts gleichzeitig 
nach innen stattfindende Zusammenziehen nach oben oder unten als Erhöhung oder 
Buckel durchgedrückt werden. Das Zusammenwirken der bei o er umkehrendcn leichten 
Gewichte mit den bei ck äi kreuzenden schweren, hat zur Folge, daß hier das Geflecht 
breiter wird. Von a aus muß der Buckel nach ck cst zu immer mehr abnehmen, was 
der stets zunehmenden Schwere der Gewichte entspricht.

Die Zs/z Fassonlitze Fig. 1668 und 1669 entsteht unter Verwendung folgender 
Gewichte: Faden 1 bis 23 35, 30, 25, 20, 15, 10, 10, 6, 6, 6, 4, 6, 10, 10, 12, 15, 
22, 27, 30, 50, 50, 50, 50 g; Faden 24 bis 33 — 25, 20, 15, 15, 12, l2, 12, 15, 15, 
20 g, Faden 1 bis 23 — Kunstseide dunkel zweifach, 24 bis 33 — Kunstseide hell 
achtfach. Hier sind in den 33 Gewichten ebenfalls zwei Gewichtsrapporte enthalten, 
jedoch von verschiedener Größe und Abstufung der Zeichnung, die zusammen mit der 
ungleichen Fadenstärke den eigenartigen Effekt ergeben, der sich in der Zeichnung nur 
andeutungsweise wiedergeben läßt (Fig. 1668). In Fig. 1669 sind die mit den 
schwersten und leichtesten Gewichten belasteten Fäden so eingezeichnet, wie sie das 
Geflecht von Kante zu Kante durchziehen.

0) Bildung von Schlingen durch das Oesenmafchinchen.
Die ^/r Spitzzacke (Fig. 1670) entstand ebenfalls mit den bei Fig. 1664 nnd 1665 

angegebenen Gewichten. Zur Erzeugung der Augen oder Oesen genannten Schlingen 
wurden hier die drei mit den leichtesten Gewichten — 10, 8, 10 § — belasteten 
Fäden verwendet, die zu diesem Zweck über einen Draht gelegt werden. Selbstredend 
können auch mehr oder weniger Oesen entstehen.

Den zur Schlingenbildung verwendeten Apparat, das Oesenmafchinchen, zeigen 
in mehreren Ansichten die Fig. 1671 bis 1673. Jede Litzenmaschine hat in der Regel 
zwei solcher Maschinchen, eines auf dem linken und das zweite auf dem rechtem 
Endrad. Genannte Figuren zeigen ein solches vom rechten Endrade, aus dem die 
Klöppel im Uhrzeigersinn umkehren.

Das Oesenmafchinchen Fig. 1671 besteht aus Jnnenständer a und Außen- 
ständer b. Die beiden Teile sind so angeordnet, daß a auf dem von den rechtsherum 
Umkehrenden Klöppeln umschriebenen Teller e aufgeschraubt wird, während b außer
halb der Klöppellaufbahn auf der Oberplatte befestigt ist. In diesem Sinne liegt 
die umkehrende Klöppellaufbahn zwischen a und b. Die beiden Maschinenteile stehen 
so zu einander in Beziehung, daß das schräg nach unten geneigte vierkantig obere 
Ende ck des Außenständers b seine korrespondierende Fortsetzung in s hat, so daß 
zwischen ck und 6 ein schmaler Spalt zum Durchgang des Klöppelfadens bleibt (siehe 
Fig. 1671). Ejn an ä und o auf- und abgleitender Ring k — Hündchen oder 
Schlitten — trägt der Größe der zu bildenden Oesen entsprechend einen dickeren oder 
dünneren Draht g, der mit seinem linken Ende in der Fadensammleröffnung b 
— Schöllchen — ruht.

In der in Fig. 1671 gekennzeichneten Lage des Drahtes entstehen keine 
Oesen, indem die Klöppelfäden unter g weggleiten. Das Hündchen k wird in der in 
Fig. 1671 gegebenen Lage von einer Bogenfeder i auf ck gehalteu. Die Veweguug 
des Hündchens erfolgt durch die Klöppel. In Fig. 1670 bilden die Fäden 8, 9 und 
10 Oesen. Zu diesem Zweck trägt der dem Klöppel 8 voraufgehende Klöppel 7 in 
Fig. 1671 eine Schlüssen genannte viereckige Eisenbüchse ü, die auf die Klöppelbüchse 
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aufgeschoben wird. Der Schlüssen hat an der dem Außenständer b zugckehrten Seite 
eine Nase, die in der Pfeilrichtung, also von rechts nach links, gegen einen Hebelarm 1 
anschlägt, ihn dadurch nach oben drehend. Hebel I ist mit einem weiteren Hebel m 
starr verbunden, der sich mit seinem abgebogenen linken Ende auf die Oberplatte der 
Maschine stützt, l und m sind in einer am Außenstände! befestigten kleinen Röhre u 
drehbar gelagert. Die durch k nach oben gedrehten Hebel I und m führen eine schmale 
Eisenschiene o nach oben, die am oberen Ende ihren Drehpunkt in dem als Doppel
hebel wirkenden Eisenstück p hat. Das linke gabelförmige Ende in liegt oberhalb 
des bisher von Feder i an ck festgeklemmtcn Hündchens k. Die durch Nase le auf 
Hebel I, m, o und p übertragene Bewegung bewirkt, daß k durch p^ von ä nach unten 
auf o aufgcschobcn wird, während welcher Bewegung der Faden des Klöppels 7 
natürlich den Durchgang zwischen ck und 6 passiert haben muß, indem erst der folgende 
Klöppel 8 ein Auge bilden foll. Sobald der Druck der Nase k gegen I aufhört, fallen 
I, m, o, p, pi durch Eigengewicht in die in Fig. 1671 gegebene Lage zurück.

Diesen Moment zeigt Fig. 1672, welche die vom Beschauer abgewendetc Seite 
der Fig. 1671 darstellt.

Der mit dem Hündchen durch pi nach unten gesenkte Draht § kommt infolge
dessen unterhalb des schräg zur Flechtstellc aufsteigenden Fadens des auf 7 folgenden 
Klöppels 8 zu liegen, wie Fig. 1672 zeigt. Hierdurch entsteht bei 8 und bei allen 
folgenden Klöppeln fo lange eine Oese, bis Draht K wieder seine in Fig. 1671 gegebene 
obere Lage einnimmt.

Da im angeführten Beispiel Fig. 1670 die Fäden 8, 9 und 10 Oescn bilden, 
muß Klöppel 10 für 11 ebenfalls einen Schluffen ki zum Heben des Hündchens k 
tragen, jedoch mit der Nase an der dem Jnnenständer zugekehrten Seite. Nase ki 
schlägt, von rechts kommend, gegen ein Hebelchen g, welches durch weitere Hebel
übertragung Hebel r und durch diesen Hündchen k wieder nach oben schiebt, r und g 
fallen hiernach durch Eigenschwere augenblicklich wieder in die in Fig. 1673 gekenn
zeichnete Lage zurück.

Fig. 1673 zeigt den Moment, wo k soeben durch Klöppel 10 nach oben geführt 
wurde und r und g fchon wieder ihre frühere Lage eingenommen haben. Fig. 1673 
entspricht der von links gesehenen Fig. 1671. Die Bewegung des Hebels r durch g 
ist aus den Zeichnungen zu ersehen.

Der hier beschriebene Prozeß ist in folgende Regel zusammenzufasfen: Bon den 
Köppeln, welche keine Oefen bilden, senkt stets der letzte den Draht § durch Anschlag 
an Hebel l nach unten, und die folgenden Klöppel bilden Oefen. Der letzte der ösen- 
bildenden Klöppel hebt wieder durch Anschlag an Hebel g den Draht nach oben. 
Im Beispiel Fig. 1670 senkt demnach Klöppel 7 für 8 bis 10, während 10 wieder 
für 11 bis 17 und 1 bis 7 hebt.

In gleicher Weife fenken und heben die bezeichneten Klöppel auf dem links
herumgehenden linken Endrad der Flechtmaschine. Ein links neben die Figuren ge
setztes Spiegelglas zeigt eine Oesenmaschine für Räder mit linkem Drehungssinn.

Es bliebe noch zu erwähnen, daß im Beispiel Fig. 1670 Klöppel 7 zum Senken 
des Hündchens den Ansatz unten rechts am Schluffen k haben muß, während Klöppel 10 
zum Heben ihn oben links an hat, indem I und m ungleiche Höhenlage haben 
müssen. Dieses wird bei gerader Räderzahl (8 für Fig. 1670) so lange erforderlich 
sein, wie derselbe Klöppel auf dem rechten und linken Oesenmaschinchen dieselbe Tätig
keit hat, also beidemale senkt oder hebt.
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Bei gerader Räderzahl wird nämlich im rechten Maschinchen die dem senkenden 
Hebel I zugekehrte Nase ü nicht auch im linken Maschinchen senken können, da sie 
hier dem Jnnensiänder zngekehrt ist, also unterhalb q wegglcitet. Ferner wird die 
rechts deni Jnnenmaschinchen zugekehrte Nase ki nicht auch links das Hündchen heben 
können, da sie hier dem Hebel I zngekehrt ist, über den sie wegstreicht. Da es nun 
bei den meisten Mustern der Fall zu sein pflegt, daß links und rechts dieselben 
Klöppel senken bezw. heben müssen, so erhalten bei Maschinen mit gerader Räderzahl 
die Klöppel in solchen Fällen zweiseitige Schlüssen, für ü solche wie l<2, für üi solche 
wie kz, wodurch mit der einen Nase rechts, mit der zweiten links gesenkt oder gehoben 
wird. Bei Maschinen mit ungerader Räderzahl, z. B. Fig. 1652, sind einseitige 
Schlüssen ü und üi gebräuchlich, indeni hier derselbe Klöppel rechts nnd links senkt 
bezw. hebt.

Der Rapport in der Musterbildung durch Oesenmaschinchen muß notwendiger
weise stets mit dem Fadenrapport zusammenfallen, d. h. hat die Maschine 13, 17, 21 
usw. Klöppel, dann muß auch nach 13, 17 usw. Fäden im Geflecht der Oesenrapport 
zu Ende fein.

Naturgemäß lassen sich auch an Geflechten mit glatten Kanten Oesen bilden. 
Bei vielen Maschinen wird die Oesenbildung durch Jacquardmaschinen bewirkt.

ä) Musterbildung durch Fehlfädeu.
Wenn aus einem regelmäßigen oder unregelmäßigen Geflecht Fäden heraus

gezogen werden, dann entsteht ein neues Musterbild, welches sich im Aussehen ganz 
bedeutend von dem ursprünglichen Geflecht unterscheidet. Es wird dasselbe eintreten, 
wenn die Klöppel der betreffenden Fäden ohne Material, also leer laufen.

Hierdurch wird eine Abwechselung in der Musterbildung denkbar, die zusammen 
mit den schon vorhergenannten Mitteln, wie verschiedenfarbige Fäden, abgestufte 
Gewichte usw., geradezu unendlich ist. In dieser Weise entstehen denn auch jährlich 
Hunderte neue, zum Teil reizende Muster.

Bei Herstellung von Geflechten mit Fehlfäden kann man von zwei Gesichts
punkten ausgehen, indem man entweder in regelmäßigen oder unregelmäßigen Ab- 
ständen Klöppel leer laufen läßt.

1. Muster mit regelmäßigen Fehlfäden.
Läßt man in der zu 20 (gradspulig) versetzten Maschine (Fig. 1660) die Klöppel 

2, 4, 6, 8 usw. leer laufen, also mit der Einstellung 1 Flügel besetzt, 3 leer, dann 
entsteht eine Litze, die sich in nichts von der auf Maschine (Fig. I657) entstehenden 
einflechiigen Litze unterscheidet. In Fig. 1657 wirken je zwei Klöppel wie einer in 
der anf Maschine Fig. 1660 entstehenden einflechtigen Litze, weshalb bei letzterer das 
Material doppelt so stark gespult sein muß wie bei der ersteren. Der Arbeitseffekt 
ist bei beiden Maschinen derselbe.

Fig. 1674 und 1675 entstehen, wenn die Litzenmaschine Fig. 1658 wie 
folgt besetzt wird;

1 Flügel besetzt mit weiß, 1 Flügel leer j „
1 Flügel besetzt mit schwarz, 3 Flügel leer s » g .

Die Klöppel 1, 4, 7, 10, 13, 16 und 19 sind weiß, 2, 5, 8, 11, 14, 17 und 20 
sind schwarz, 3, 6, 9, 12, 15, 18 und 21 laufen leer. Die beiden Farben sind im 
Geflecht durch düune und dicke Linien markiert. Fig. 1615 zeigt die zusammen- 

SchamS, Weberei. 33 
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gedrängte neue Bindung. Alle zweiflechtigen Stellen werden gegen die einflechtigen 
stärker hervortreten und diese teilweise verdecken. Hierdurch bildet sich nach Fig. 1675 
auf jeder Kante ein schwarzer und in der Mitte ein weißer Zackeneffekt in Längs
richtung der Ware. Die schwarzen Zacken sind durch dicke Linien und die weißen 
durch Doppellinien gekennzeichnet. Diese Bindung ist auf jeder durch drei teilbaren, 
regulären, zweiflechtigen Maschine zu erzeugen: Nr. 21, 33, 45, 57, 69, 81, 93, 105. 
Ein ebenfalls schöner Effekt entsteht mit derselben Besetzung, wenn die Nummern 
25, 37, 49, 61 usw., jedesmal um 12 Klöppel steigend, in der bei Fig. 1661 gegebenen 
Weise durch einen Dreiflügler auf 24 bezw. 36, 48, 60 usw. versetzt werden, und 
wenn z. B. auf der 48. Maschine acht- und zweifache Kunstfeide wie folgt verteilt wird: 

1 Flügel besetzt mit achtfach, 1 Flügel leer
1 „ „ „ zweifach, 3 „ „ o
1 „ „ „ zweifach, 1 „ „
1 „ „ „ achtfach, 3 „

es läuft also auch hier jeder dritte Klöppel leer.
Um sich Aufschluß über die durch Fehlfäden entstehenden neuen Bindungen zu 

verschaffen, würde es erforderlich sein, allemal erst das Geflecht wie Fig. 1674 auf- 
zuzeichnen, um hieraus das veränderte, neue Geflechtsbild wie Fig. 1675 zu entwickeln. 
Dieses wird besonders bei breiteren Litzen, z. B. "^2 usw., bedeutende Zeit be
anspruchen. Hier wendet der Verfasser nun seit Jahren ein abgekürztes Verfahren 
an, welches sich stets bewährt hat und im folgenden erklärt werden soll.

Die in Fig. 1675 gegebene neue Bindung entsteht auf der 2H2 Litzenmaschinc 
Fig. 1658, in der jedes der 10 Räder (21 — 1:2 — 10) zweiflechtig arbeitet, so lange 
keine Fäden fehlen. Das Geflecht hat, der Räderzahl entsprechend, auch 10 Grade. 
Faden 1 kreuzt in Fig. 1658 von oben links nach unten rechts mit den 20 übrigen 
Fäden zehnmal abwechselnd über und unter zwei Fäden.

Diesem Prinzip entspricht der obere Teil a in Fig. 1676. Hier sind 10 senk
rechte Reihen Doppelquadrate — 10 x 2 — 20 Quadrate in der Breite angedeutet, 
von denen jedesmal zwei mit einem Punkt bezeichnet und die nächsten zwei weiß 
gelassen wurden. Die 10 Reihen entsprechen den 10 Rädern in der Maschine, bezw- 
den 10 Graden im Geflecht. Je zwei nebeneinanderstehende Punkte bedeuten, daß 
hier Faden 1, von links kommend, im Geflecht über die ihn kreuzenden Fäden 2 
und 3 liegt. Die zwei nächsten weißen Quadrate besagen, daß Faden 1 hier unter 
4 und 5 liegen wird; in der Folge liegt 1 über 6 und 7, unter 8 und 9 usw. bis 
unter 20 und 21, wie es die obere erste Linie veranschaulicht, in der die Punkte 
der Uebersicht wegen fehlen. Durch die mit 2 bezeichnete wagerechte Quadratreihe 
geht Faden 2 von links nach rechts. Dieser bindet zunächst über Faden 3 und 4, 
dann unter 5 und 6, über 7 und 8 usw. bis unter 21 und 1. In der mit 3 be
zeichneten Reihe bindet 3 über 4 und 5, unter 6 und 7, über 8 und 9 usw. bis 
unter 1 und 2. Alle übrigen Fäden, bis 21, ivären in derselben Weise zu zeichnen, 
welches Bild dem Geflecht Fig. 1658 entsprechen müßte.

Es wird darauf aufmerksam gemacht, daß bei jeder folgenden wagerechten Reihe 
in Fig. 1676 alle senkrechten Fäden um ein Quadrat weiter nach links zn stehen 
kommen, indem Faden 1 zunächst mit 2 bindet, Faden 2 mit 3, 3 mit 4 u. s- s- 
Neigt man Fig. 1676 rechts um 45 Grad, dann entspricht Faden 1 in seiner Ver- 
krcuzung genau dem Faden 1 in Fig. 1658, was auch mit allen weiteren Fäden, 
ein jeder für sich betrachtet, der Fall sein wird.
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Bei dein glatten Geflecht Fig. 1658 wäre selbstredend Fig. 1676 überflüssig, 
anders hingegen bei dem veränderten Geflecht Fig. 1675.

Unter Berücksichtigung, daß in dem aus Fig. 1674 entwickelten Geflecht die 
Fäden 3, 6, 9, 12, 15, 18 und 21 fehlen, ist im mittleren Teil b (Fig. 1676) hierauf 
Rücksicht genommen, indem dort in der Ueberschrift diese Klöppel durchstrichen sind; 
sodann sind diejenigen Quadrate voll ausgefüllt, in denen die von links kommen
den Fäden mit den fehlenden kreuzen würden. Ein ausgefülltes Quadrat bedeutet 
also, daß die betreffende Kreuzung im Geflecht verloren geht. Der von links 
kommende Faden 1 wird demnach wie folgt binden: über Faden 2, nnter 4 und 5, 
über 7, unter 8, über 10 und 11, unter 13, über 14, unter 16 und 17, über 19, 
unter 20. Faden 2 bindet über 4, unter 5, über 7 und 8, unter 10, über 11, 
unter 13 uud 14, über 16, unter 17, über 19 und 20, unter 1 (stehe auch Querschnitt e, 
Fig. 1676). Die Kreuze für Faden 3 gehen vollständig verloren, da dieser Fadeu 
fehlt. Indem die Fäden 4, 7, 10 usw. wieder wie Fadeu 1 binden und 5, 8, 11 usw. 
wie Faden 2, so wäre mit Faden 1 und 2, unter Vermeidung unnötiger Arbeit, die 
Grundlage für die Entwickelung der Fig. 1675 gegeben, wobei man wie folgt ver
fährt: Faden 1 wird für Fig. 1675 von oben links nach unten rechts so gezeichnet, 
wie er in Fig. 1676 bei b wagerecht abzulesen ist, also über 1, unter 2, über 1, 
unter 1, über 2 Fäden u. s. f., wobei man, wie in Fig. 1675, zeichnet, als wenn keine 
Fäden fehlten. Bei Faden 2 verfährt man dementsprechend. Von den folgenden 
Fäden 4, 5, 7, 8, 10, 11 nsw. werden 4, 7, 10, 13 usw. genau wie Faden 1 und 
5, 8, 11, 14 usw. wie Faden 2 gezeichnet. Man beachte: die in Fig. 1676 wagc- 
recht kreuzenden Fäden liegen in Fig. 1675 von oben links nach unten rechts; 
ferner muß man sich über die Flügelzahlen der Räder und deren Wirkung für 
Fig. 1676 klar sein, wenn nichts leer läuft. Hier möge nochmals diese Wirkung 
kurz wiederholt werden.

Endräder: 3 Flügel — 1-flecht. — 1 senkrechtes Quadrat,
„ 5 „ — 2- „ — 2 senkrechte Quadrate,

7 — z, — z „ „
„ 9 „ ^4- „ — 4 „ „ usw.

Zwischenräder: 2 „ — 1- „ — 1 senkrechtes Quadrat,
„ 4 „ — 2- „ — 2 senkrechte Quadrate,

6 „ — 3- „ — 3
„ 8 „ -^4- „ --4 „ „ usw.

Soll der aus Fig. 1676 entstandene Auszug 1675 fehlerfrei wiedergegeben 
werden, so ist ferner darauf zu achten, daß sämtliche bei 1676 in der Ueberschrift 
als fehlend durchstrichenen Fäden auch von links nach rechts auf der richtigen Stelle 
fortgestrichen werden. Sodann wolle man niemals in Schema Fig. 1676 bei b das 
Geflechtsbild Fig. 1675 selbst suchen, da Fig. 1676 nur als Ersatz für Fig. 1674, 
also als Hilfsmittel betrachtet werden fall.

Fig. 1677 bis 1679. 2°/r Litzenmaschine zu '"/ü besetzt, liuks ein Dreiflügler.
1 Flügel besetzt mit schwarz, 1 Flügel leer j
1 „ ' „ „ weiß ,3 „ „ fx 4 — 48.

, 1 „ „ » „ - " -- 1
Von je 6 fehlen stets die Fäden 3, 5 und 6.

33»
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Das Muster ist auf jeder durch 6 teilbaren Nummer in zweiflechtig zu erzeugen, 
also auf 24, 36, 48, 60, 72, 84 usw., welche wieder deu durch einen Dreiflügler ab
geänderten Nummern 25, bezw. 37, 49, 61, 73, 85 usw. in zweiflechtig entsprechen.

Aus Fig. 1679 ist zu ersehen, daß sich das Ausfüllen der Quadrate für die 
Fehlspulen durch diagonale und wagerechte Striche ersetzen läßt. Die Fäden binden 
dort ebenfalls, wo ein Punkt steht, von links nach rechts über, bei weiß unter. 
Sind die Fäden 1, 2 und 4 ausgezeichnet, dann ist der Bindungsrapport fertig, 
indem die Fäden 7, 13 und 19 wie 1 binden, 8, 14 und 20 binden wie 2 und 10, 
16 und 22 wie 4. Diese sind also nur aus der richtigen Stelle in 1678 zu kopieren.

Wenn in den beiden angeführten Neubildungen Fig. 1675 und 1678 die Fäden 
in regelmäßiger Ordnung fehlten, so sollen im folgenden einige Beispiele von solchen 
Geflechtsbildungen gegeben werden, wo die Rapportzahl, in der Spulen fehlen, nicht 
in die Grundfadenzahl ohne Rest aufgeht; die Fäden fehlen also mehr oder weniger 
unregelmäßig.

2 . Muster mit unregelmäßigen Fehlfäden.
Fig. 1680 und 1681. Es kann in der Praxis vorkommen, daß die einflechtige 

Litze Fig. 1656 verlangt wird, eine entsprechende Maschine aber nicht verfügbar ist. 
Hier wird man sich mit einer gewöhnlichen Maschine Fig. 1658 aushelfcn müssen, 
in der die Klöppel, 2, 4, 6, 8, 10 usw., also alle geraden, leer laufen. Weil 21 
durch 2 uicht teilbar ist, so läßt man Klöppel 21 ebenfalls in der Maschine, die in 
der ilNge mit 1, 3, 5, 7 bis 21, also mit 11 Klöppeln, denselben cinslechtigcn 
Bindungseffekt macht, wie die 22/, Maschine Fig. 1656 mit 11 Klöppelpaaren.

Die Einstellung wäre:
1 Flügel besetzt, 3 Flügel leer x 10 — 40

" ,, 1 ,, ,, X 1 2
--42

Das Material müßte auch hier doppelt so stark gespult sein wie bei Fig. 1656. 
Es wird jedoch der Maschine 1656 stets der Vorzng zu gebeu seiu. Der Arbeitseffekt 
ist bei beiden Maschinen derselbe.

Gleicherweise kann man auf jeder normalen zweiflechtigen Maschine eine ein
flechtige Litze herstellen, die einer mit der doppelten Klöppelzahl arbeitenden ein- 
flechtigen Maschine nach Fig. 1656 entspricht. —

Jir Fig. 1682 und 1683 ist die Litze Fig. 1659 für eine Litze Fig. 1683 
eingestellt. Die Einstellung lautet:

1 Flügel besetzt, 1 Flügel leer j
1 „ „ 3 „ „ xb-^36

1 ,, „ 1 „ „ X 1 — 2
38

Auf einer normalen dreiflechtigen Maschine entsteht demnach eine reguläre zwei- 
flechtige Litze, wenn jeder dritte Klöppel leer läuft, wobei wieder der letzte ungerade 
mitarbeiten muß. Wie bei jeder durch 2 geteilten zweiflechtigen Nummer eiu Rest 
von 1 bleibt, so ist dieses auch bei jeder durch 3 geteilten dreiflechtigen der Fall, 
was auch bei Fig. 1682 zutrifft. Die zweiflechtige Litze Fig. 1683 wird auf der 
drciflechtigeu Maschine schöner ausfallen, wenn man die Klöppel nach Fig. 1684
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1 Flügel besetzt, 2 Flügel leer x 12 — 36
1 „ ,, 1 ,, „ x: 1 — 2

38
Wie Fig. 1683 und 1685 zeigen, erhält man dasselbe Geflechtsbild. Nach fol

gender Formel läßt sich auf jeder dreiflechtigen Nummer eine entsprechende in zwei- 
flcchtig erzeugen. „Dreiflechtige Nr. — 1: 3 x 2 -st 1 — zweiflechtige Nr.", z. B. Fig. 
1682 und 1684 „19 — 1: 3 x 2 -st 1 — "/r-flechtig". Umgekehrt ergibt sich die drei
flechtige Nummer aus der zweiflechtigen: „zweiflechtige Nr.— 1: 2 x 3-s-1 — drei
flechtige Nr."; im Beispiel „13 — 1: 2 x 3 -st 1 — "/z".

Für Zeichnung der Geflechte Fig. 1683 und 1685 ist ein Schema nach Fig. 1676 
und 1679 nicht notwendig, hingegen wird dieses wieder anzuwenden sein bei Fig. 1686 
und 1687: Litze mit 13 Fehlspulen.

1 Flügel besetzt, 3 Flügel leer x 1 — 4
1 „ „ 1
1 „ „ 3
1 „ „3
1 „ „ 1
1 „ „3

Die entstehende Neubildung Fig. 1687 setzt sich aus der panamaartigeu ein- 
flechtigeu Viuduug in Fig. 1656 und der zweiflechtigen Bindung in Fig. 1658 zn- 
sammcn. Dnrch gleichzeitiges Ueber- und Unterbinden von jedesmal 2 Fäden iu 
der Mitte des Geflechts wird deren Material zusammenfallen und wie das eines 
Klöppels erscheinen, der doppelt so stark gespult ist wie der einzelne Faden in der 
zweiflechtigen Bindung. Dieses ist besonders bei Verwendung von Kunstseide der 
Fall. Die Trennung zwischen ein- und zweiflechtig wird besonders scharf markiert, 
wenn Klöppel 1 und 18 mit Gimpe besetzt werden. Das Muster ist auf jeder drei- 
flcchtigen Maschine zu erzeugen. Man teilt die Fadenzahl in zwei Teile, von denen 
der eine Teil um 3 größer ist als der andere. In beiden Teilen läuft einmal der 
zweite und dann stets der dritte Klöppel leer; vergl. Fig. 1686.

Fig. 1688 und 1689. Litze zu ^/z. Die 8 Räder in der Maschine haben 
von links nach rechts folgende Flügelzahlen: 3,6 x 6,7 Flügel. Einstellung:

1 Flügel besetzt, 3 Flügel leer x 1 — 4
k „ „ 1 " f 7
1 8 l —

Faden 1 Gimpe, alles andere Kunstseide. Das Muster ist auf jeder dreiflech- 
tigcn Litzenmaschine herzustellcn, vorausgesetzt, daß einer der Siebenflügler gegen einen 
Drciflügler ausgewechselt wurde.

Die hier gegebenen Beispiele mögen genügen; sie können um huuderte vermehrt 
werden. —

Wenn zu deu Beispielen für Musterbildung mit regelmäßig fehlenden Fäden 
nur zweiflechtige Maschinen verwendet wurden und für Muster mit unregelmäßig 
fehlenden Fäden ausschließlich solche für dreiflechtige, so soll damit nicht gesagt sein, 
daß für das eine oder andere auch uur zwei- bezw. dreiflechtige Mafchineu in Frage 
kommen. Es darf aber wohl behauptet werden, daß für beide Arten der Muster
bildung vorwiegend zweiflechtige Litzenmaschinen in Gebrauch sind.
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Bei der Fabrikation von Mustern mit Fchlfäden ist auf alle Fälle zu beachten, 
daß es nicht gleich sein kann, wie viel Fäden fehlen; denn je mehr Fäden fehlen, 
um so weniger produziert die Maschine, wie dieses ja auch wiederholt bctout wurde. 
So geht der Verfasser von dem Standpunkt aus, daß höchstens die Hälfte aller 
Fäden fehlen soll; anch dann kann der Produktionsausfall nur durch den höheren 
Preis einer Neubildung, eben durch ihre Neuheit, ausgeglichen werden.

3. Lochlitzen und Musterbildnng durch Mittel-Eudfäden.
Als Mittel-Enden bezeichnet man diejenigen Fäden, die von unten dnrch die 

gebohrten Flügelräderachsen geführt werden und die, im Geflecht liegend, dieses 
parallel zu seinen Kanten durchziehen; vergl. 8, Abschnitt 4.

Mittel-Endfäden dienen als Zngfäden, sodann zum Verstärken, Füllen und 
Erbreitern des Geflechts, ferner zum Geradehalten der Kanten, zum Abbinden flot- 
tcnder Klöppelfäden bei Fehlfäden nnd endlich zum Ziereu der Geflechte.

Da der Zweck fchon in den gegebenen Bezeichnungen liegt, so sollen hier nnr 
das Abbinden flottender Klöppelfäden nnd das Zieren der Geflechte dnrch Mittel- 
Enden kurz besprochen werden. Dieses Thema schließt die Besprechung sogenannter 
Lochlitzen in sich.

Fig. 1690. Ist2 Litze mit perlendem Mittel-End, ohne Fehlfädcn. Stellt man 
auf den Endrädern einer Litzenmaschine eine Gimpe als Mittel-Endfaden ein, welcher 
mit weniger Gewicht belastet ist wie die Klöppelfäden, so wird dieser Faden nicht 
mehr straff und unsichtbar im Geflecht liegen, wie es gewöhnlich und dann der Fall 
ist, wenn das Mittel-Ende schwer belastet wurde. Denn je schwerer das Gewicht ist, 
umsomchr hat ein Faden nach denr Prinzip der Bogen- und Zackeulitzen das Be
streben, sich möglichst gestreckt durch das Geflecht zu legeu, gleichviel, ob Klöppel
oder Mittel-Endfaden.

Da die Klöppel, auf den Endrädern nmkchrend, diese vollständig umkreisen, 
so werden ihre Fäden demnach auch das Mitteleud vollständig umschlingen. Dieses 
wird der Bewegung der gestrafften Klöppelfäden folgen und in Schraubenwindungcn 
auf den Geflechtskanten, wie in Fig. 1690, zu sehen sein. Man kann sich den 
Vorgang wie folgt veranschaulichen. Windet man um einen gespannten Faden einen 
oder mehrere andere Fäden, und hebt man danach die Spannung des ersteren auf, 
während die anderen Fäden angezogen werden, so wird der umwickelte Faden, 
wie die Mittel-Enden in Fig. 1690 eine Perle bilden. Soll eine schöne Perle ent
stehen, dann müssen die Gimpen die aus der Figur zu ersehende Drehung haben. 
Für diese Perlen kann das Mittelend auch auf jedem anderen Rade der Maschine 
eingestellt werden, so daß die Perle mehr oder weniger nach der Mitte zu liegt; 
auch kann hierfür jede ein-, zwei- und dreiflechtige Maschine verwendet werden.

Fig. 1691. 21/2 Litze (Fig. 1660) zu Lochlitze eingestellt.
1 Flügel besetzt, 1 Flügel leer !
1 rz ,x 5 — 40.

Es fehlen von 4 jedesmal der 3. und 4. Klöppel.
Wie aus der Figur ersichtlich, bindet Faden 1 stets über die 9 ihn kreuzenden 

Klöppelfäden, wodurch er vollständig flott liegen würde, wenn man die ihn abbin- 
deudcn Mittelenden herauszieht. Diese sind anf Rad 2, 4, 6, 8 uud 10 eingestellt. 
Faden 2 bindet von links oben und rechts unten unter Faden 5, über 6, unter 9, 
über 10 u. s. f., also einflechtig. Für dieses Geflecht müssen die Mittelenden schwerer 
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als die Klöppelfäden belastet sein, besonders die äußersten links und rechts. Durch 
die gestrafften Mittelenden muß nämlich verhütet werden, daß sich Faden 5 an 2, 
bezw. 9 an 6 usw. anlegt. Die durch die Fehlfäden entstehenden Abstände in der 
Figur werden deshalb auch in der Ware sichtbar, die man als Lochlitze bezeichnet.

Den eigentlichen Lochlitzen ist folgende Erklärung vorauf zu schicken:
Nimmt man aus einem Litzengeflecht einen Flechtrapport heraus, dann entsteht 

wieder eine um die Fadenzahl des Flechtrapportes verminderte reguläre Litze mit 
derselben Flechtregel, wie sie die ursprüngliche Litze hatte. Dieses bezieht sich sowohl 
auf ein-, wie auch auf zwei- und dreiflechtig.

Ein Flechtrapport umfaßt bei einflechtig (Fig. 1656) 2 Fadenpaare, bei zwei- 
flechtig (Fig. 1658) 4 Fäden, bei dreiflechtig (Fig. 1659s 6 Fäden. Werden z. B- 
aus der ^st Litze Fig. 1658 auf irgend einer Stelle 4 Fäden entfernt, dann entsteht 
eine "st Litze. Es ist aber streng darauf zu achten, daß die 4 Fäden hintereinander 
fehlen, weil anderenfalls die Flechtregel „über 2, unter 2" einen Bruch zeigen 
würde. Läßt man in Fig. 1658 2 Flechtrapporte — 8 Klöppel leer laufen, fei es 
hintereinander oder auf 2 Stellen je 4 Fäden, dann entsteht eine 13fädige Litze in 
rein zweiflechtiger Bindung. Dieses ist theoretisch wohl richtig, die Sache ist jedoch 
in der Praxis nicht ganz so einfach, da eine solche reduzierte Litze stets mehr oder 
weniger unreine Kanten hat, d. h. die Kanten sind immer etwas gebogen. Sie 
werden dort nach innen gebogen sein, wo die Fäden der leeren Klöppel auf den 
Endrädern umkehren müßten, die bekanntlich den Kanten der Litze entsprechen. Der 
Bogen wächst bis zu einem gewissen Grade mit zunehmender Zahl an Fehlfäden, 
weshalb man nie mehr wie einen Flechtrapport auf einer Stelle fehlen läßt, also bei 
einflechtigen 2 Fadenpaare, bei zweiflechtigen 4 Fäden, bei dreiflechtigen 6 Fäden usw.

Sollen z. V. bei zweiflechtigen Litzen 8 Fäden — 2 Rapporte fehlen, dann teilt 
man die Grundfadenzahl in 2 möglichst gleiche Teile und läßt in jedem die 4 letzten 
Fäden fehlen. Sollen 12 Fäden — 3 Rapporte fehlen, dann teilt -man die Grund
fadenzahl in 3 möglichst gleiche Teile und läßt in jedem 4 Fäden fehlen. Bei 
16 Fehlfäden teilt man in 4, bei 20 in 5 Teile u. s. f. Im folgenden einige Beispiele
aus der Praxis:
^st zu "st; es fehlen ( 8:4 — ) 2 Rapporte, 21:2 — 11, 10,
"st „ "st; „ „ (16:4-) 4
"st „ "st; „ „ (20:4-) 5
"st „ "st- „ „ (28:4-) 7
"st „ "st; „ „ (24:6-) 4

33.4- 9, 8, 8, 8 (Fig. 1692 und 1693).
45 : 5 - 9, 9, 9, 9, 9,
49 : 7 - 7, 7, 7, 7, 7, 7, 7, 
49:4-13,12, 12,12.

In jedem dieser Teile müssen bei zweiflechtigen die 4 letzten, bei dreiflechtigen 
die 6 letzten Fäden fehlen, ganz gleich, ob die Teile 7, 8, 9 oder mehr Fäden 
umfassen. In der gegebenen Weise kann auf jeder ein- zwei- und dreiflechtigen 
Maschine jedes niedrigere ein-, zwei- nnd dreiflechtige Litzengeflecht entstehen.

Auf die unreinen Kanten zurückkommend, so läßt sich diesem Uebelstand immerhin 
in etwas dadurch abhelfen, daß die Endräder ein gut gestrafftes Mittelend erhalten.

Auch hier ist die Herstellung eines kleineren Geflechts auf einer größeren 
Maschine nur als Notbehelf anzusehen, schon mit Rücksicht auf den Produktions
ausfall. Anders wird das Verhältnis bei den im folgenden behandelten eigentlichen 
Lochlitzen.

Fig. 1692, 1693, 1701. "st Maschine zu "st Lochlitze eingestellt. Es fehlen 
16 Fäden — 4 Rapporte. 33 : 4 — 9, 8, 8, 8; in jedem Teil fehlen 4 Fäden (Fig. 1692), 
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wodurch die "/r Zitze Fig. 1693 entsteht. Man verfolge in Fig. 1692 und 1693 
Faden 1 von links nach rechts; er bindet über Faden 2 und 3, unter 4 und 5, über 
10 und 11, unter 12 und 13 usw., also rein zweiflechtig. Faden 2, 3 usw. biuden 
in gleicher Weise.

Stellt man auf den Rädern 2, 3, 6, 7, 10, 1l, t4 und 15 schwer belastete 
Mittelendfäden ein, dann entsteht ein durchbrochenes Geflecht, wie es Fig. 1692 zeigt. 
Die straffen Mittelenden verhindern das Aneinanderlegen der Fadengruppen. Werden 
die Mittelenden leichter als die Klöppelfäden belastet, dann entsteht das Geflecht 
Fig. 1693. Hier bilden die flottenden Mittelenden Quadrate. In den Fig. 1694 
bis 1711 sind noch einige weitere Mittelendeffekte auf Litzen angedentet, die ebenfalls 
durch Fehlspulen entstehen.

Die Bezeichnung über den Figuren, z. B. in Fig. 1701, gibt an, daß die 
Maschine zu "/2 eingestellt wurde; die Bezeichnung 2, 3, 6, 7, 10, 11, 14 und 15 
unter der Figur besagt, daß auf den Rädern 2, 3, 6, 7 usw., vom linken Endrad 
aus gezählt, Mittelenden stehen, die zwecks Figurbildung nur wenig belastet sein 
dürfen. Die weitere Bezeichnung unterhalb der Fig. 1701 gibt folgendes an: 5 Klöppel 
arbeiten, die nächsten 4 laufen leer, dann 4 arbeiten, 4 leer, 4 arbeiten, 4 leer, 
4 arbeiten, 4 leer, zusammen 33 Klöppel, von denen 17 arbeiten (Fig. 1692 und 1693). 
Die durchstrichenen Zahlen geben demnach jedesmal an, wieviel Klöppel leer laufen.

Diese Mittelendeffekte kommen am besten auf solchen zweiflechtigen Maschinen 
znr Geltung, deren Klöppelzahl, wenn um 1 vermindert, durch 8 teilbar ist, also auf 
25, 33, 41, 49, 57, 65, 73, 81, 89, 97, 105 usw. Die Zwischennummern, wie 21, 29,. 
37, 45 usw. lassen sich in ähnlicher Weise benutzen.

Besonders charakteristisch werden die Muster in Kunstseide, oder wenn das 
Klöppelmaterial aus zwei- bis vierfachem Eisen- oder Glanzgarn und die Mittclendcn 
ans Kunstseide in verschiedener Stärke bestehen, wie es z. B. die Fig. 1702, 1706, 
1709, 1710 andeuten. Auch werden für Mittelenden vielfach Gimpen, Biesen und 
sonstige Effektfäden verwendet. Die Muster Fig. 1694 bis 1711 bezeichnet man als 
Grätenstichmuster.

9. Kordelgkslcchte.
Diese sind Hohlgeflcchte, entsprechend den Hohlgewebcn in der Stoff- nnd 

Bandweberei.
Sie haben vergleichsweise auch nicht annähernd eine so große Bedeutung in 

der Flcchtwarenfabrikation für Besatz wie Litzengeflechte, indem stets die Hälfte des 
darauf verwendeten Materials beim Aufnähen unsichtbar sein muß. Theoretisch 
betrachtet wird z. B. eine Hohlkordel nur halb so breit werden, wie eine Litze 
mit gleicher Fadenzahl und aus gleichem Material. Außerdem ist eine Musterung 
in so ausgedehntem Maße wie bei Litzen ausgeschlossen, sei es durch abgcstuftc 
Gewichte, durch Fehlspulen usw. Kordeln haben aber Litzen gegenüber den nicht zn 
verkennenden Vorteil, daß sie sich beim Aufnähen in beliebige Figuren legen lassen, 
was von den meisten Litzengeflechten eben nicht behauptet werden kann.

Kordelmaschinen bilden stets einen geschlossenen Räderkreis, der als Mitte den 
Fadensammler hat. Die Räderzahl beginnt mit 4 nnd steigt inimer um 2. Die 
Flügelzahl der Räder ist stets eine gerade, 4, 6, 8 usw., mit der Klöppeleinstellung 
1 Einschnitt besetzt, 1 leer, also normal. Mit wenigen Ausnahmen (Fig. 1718) 
haben alle Räder einer Maschine gleiche Flügelzahlen.
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Da die Kordelmaschine in Räderanordnung und Bau im wesentlichen mit der 
Litzenmaschine übereinstimmt, so werden manche Litzenmaschinen so gebaut, daß durch 
Auswechseln der ungeradfliigeligen Endräder (5 Flügel) gegen geradflügelige (4 Flügel) 
und unter Abänderung der Klöppelbahn die Litzenmaschine auch als Kordelmaschine 
gebraucht werden kann; so wird aus einer "/s Litzenmaschine eine Kordel
maschine, aus einer wird eine und aus der Maschine Fig. 1604 würde 
eine Kordelmaschine.

In einer Litzenmaschine kehren alle von rechts nach links und umgekehrt eilenden 
Klöppel auf dem linken bezw. rechten Eudrade um, indem sie mit diesem eine ganze 
Umdrehung machen. In der Kordelmaschine behalten dagegen die sich rechts- bezw. 
linksherum bewegenden Klöppel stets ihre Bewegungsrichtung bei, vergl. Fig. 1712 
und 1714, wodurch also zwei in sich zurückkehrende Bahnen ohne Ende entstehen.

Die Räderzahl hat einen bestimmten Einfluß auf die äußere Form der Kordel; 
so wird auf Maschinen nach Fig. 1712 eine Kordel mit quadratischem Querschnitt 
entstehen, während das Geflecht von Maschinen nach Fig. 1714 im Querschnitt sich 
schon niehr dem Kreise nähert. Von diesen Gesichtspunkten ausgehend, bezeichnet 
man alle Kordeln von Maschinen mit 4 Rädern als Quadratkordeln, von Maschinen 
mit 6 und mehr Rädern als Rund- oder Hohlkordeln.

Fig. 1712 ist eine "st Quadratkordelmaschine. Auf jeder der beiden Bahnen 
oder Läufe sind 8 Klöppel tätig. Die Klöppel vom Rechtslauf (ausgefüllt) können 
nur mit denen vom Linkslauf (punktiert) flechten, im Beispiel Fig. 1713 also vicr- 
flcchtig. In der Figur bindet jeder Faden z. B. vom Linkslauf, abwechselnd unter 
und über 4 Fäden vom Rechtslauf. Scheinbar bindet der punktierte Faden I von 
links oben nach rechts unten unter Faden 2, über Faden II, dann unter 3, über III, 
unter 4, über IV, unter 5 und bis zur Umkehr rechts über weitere 8 ihn kreuzende 
Fäden. Es darf aber nicht übersetzen werden, daß die punktierten Fäden II bis VIII 
für I nicht zählen, da sie Fäden seines Laufes sind. I flechtet demnach auf der 
oberen, stark gekennzeichneten Geslechtshälfte unter Faden 2, 3, 4 und 5, über 6, 7, 
8 und 1, auf der unteren, dünn eingezeichneten Geflechtshälfte von rechts nach links 
wieder unter 2, 3, 4 und 5 und über 6, 7, 8 und 1, wobei man sich die Kordel 
zum Teil von hinten gesehen vorzustellen hat. Die Betrachtung der Fig. 1712 zeigt 
augenscheinlich, daß z. B. die Fäden im Linkslauf nur miteinander feilen oder zwirnen 
aber nicht flechten würden, wenn der Rechtskauf leer bliebe. Die Stellung der Klöppel 
in Fig. 1712 entspricht dem längeren Querstrich in Fig. 1713.

Wie in Abschnitt 5 bereits erklärt wurde, umfaßt auch hier ein Quadrat 
in der Geflechtszeichnung jedesmal den Geflechtsteil, welcher entsteht, wenn die Klöppel 
um eine Flügellänge in der Pfeilrichtung voranbewegt werden. Verfolgt man einen 
Faden von irgend einem Punkte aus, so durchzieht er 16 Quadrate, bis er wieder 
auf seinem Ausgangspunkt angelangt ist.

Ist die Flügelzahl eines Rades bekannt, dann ermittelt man das „flechtig", 
indem die Flügelzahl durch 2 geteilt wird (1 besetzt, 1 leer). Umgekehrt verfährt 
man genau fo, man multipliziert mit 2. Quadratkordelnummern sind 8, 12, 16, 
20, 24 usw., für Besatzartikel hauptsächlich die Nummern 16 bis 24.

Jede Kordelmaschine hat in der Oberplattenmitte einen senkrechtstehenden Rohr
stutzen, durch welchen von unten herauf ein Mittelend zum Füllen geführt werden 
kann. Dieses Mittelend bezeichnet man als Seele, im Gegensatz zu den Mittelend- 
fäden, die durch die Flügelräderachsen eingezogen werden.
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In den Fig. 1714 und 1715 ist die niedrigste Nummer (".'2) eines Rundkordel- 
geflechis nebst Maschine veranschaulicht. Rundkordeln sind mit wenigen Ausnahmen 
zweiflechtig, seltener dreiflechtig. In Fig. 1715 bindet Faden I vom Linkslauf im 
stark ausgezogenen Geflechtsteil von links oben nach rechts unten unter Faden 2 
und 3 des Rechtslaufes, dann über 4 und 5 und unter 6 und 1; im schwach aus
gezogenen Geflechtsteil bindet I von rechts nach links wieder über 2 und 3, unter 
4 und 5 und über 6 und 1, wobei man sich wieder für den dünn gezeichneten 
Geflechtsteil die Kordel von der Rückseite aus betrachtet vorzustellen hat. Bei Be
urteilung des „wie viel flechtig" dürfen demnach nur die stark bezw. die dünn aus
gezogenen Fäden miteinander in Beziehung gebracht werden, analog den Hohl- 
geweben und Hohlkanten in der Stoff- und Bandweberei, wo ja ebenfalls bei Be
urteilung der Bindung im Obergewebe die Fäden des Untergewebes nicht in Betracht 
gezogen, d. h. nicht mitgezählt werden.

Zweiflechtige Rundkordelnummern sind 12, 16, 20, 24, 28, 32, 36, 40 usw. 
bis über 200, letztere besonders für die Glühstrumpffabrikation. Das „flechtig" ist 
anch hier „Flügelzahl eines Rades: 2". Wie die Litzenmaschinen, so sind auch die 
meisten Kordelmaschinen mit Oesenmaschinchen (Fig. 1671 bis 1673) ausgerüstet.

Auf jeder zweiflechtigen Kordelmaschine läßt sich durch zweckentsprechende Um
stellung der Klöppel einflechtige Kordel erzeugen. Wenn bei zweiflechtig die Ein
stellung 1 besetzt, 1 leer lautet (vergl. Fig. 1658), so lautet sie für einflechtig 2 besetzt, 
2 leer (vergl. Fig. 1656). Nachdem die Klöppel des Linkslaufes aufgedreht oder ein
gestellt sind, müssen die des Rechtslaufes so eingestellt werden, daß jedesmal die 2 
leeren Flügeleinschnitte im Linkslauf von den 2 Klöppeln des Rechtslaufes beansprucht 
werden können. Das Material von zwei hintereinander folgenden Klöppeln fällt 
auch hier stets zusammen (vergl. Fig. 1717 und 1656), wirkt also ähnlich wie eine 
Panamabindung in einem Gewebe. Fig. 1716 zeigt die zweiflechtige Maschine Fig. 1714 
zu einflechtig eingestellt. Fig. 1717 ist das entsprechende einflechtige Kordelgeflecht. 
Einflechtige Kordelnummern sind 12, 16, 20 usw., also dieselben wie bei zweiflechtig.

Auf jeder zweiflechtigen Kordelmaschine läßt sich durch Fehlspillen jede um 8 
niedrigere Kordelnummer erzeugen. Man verfährt hierbei genau so, wie es im achten 
Abschnitt bei Lochlitzen angegeben wurde. Wenn es oben heißt, daß jede um 8 
niedrigere Nummer herzustellen ist, so erklärt sich dieses dadurch, daß, wenn von den 
linksherum eilenden Klöppeln 4 leer laufen, dann selbstredend auf dem rechten Lauf 
auch 4 fehlen müssen. Es ist darauf zu achten, daß auf beiden Läufen die 4 Klöppel 
unmittelbar hintereinander folgen.

Durch Anwendung von verschiedenen Farben oder Materialien, sowie auch 
durch Fehlfäden, lasten sich auch hier, wie bei den Litzen, gemusterte Kordeln herstellen. 
Es entsteht z. B. die Neubildung Fig. 1675, wenn auf jedem Lauf einer "/2, "(2,
"(2 oder °°/2 Maschine Klöppel 3, 6, 9, 12 usw. leer läuft. Die Neubildung Fig. 1678
entsteht auf denselben Maschinen, wenn auf jedem Lauf von je 6 Fäden der 3., 5.
und 6. leer läuft. — Wegen der Musterbildung durch Mittelendfäden muß auf
das gleiche, bei „Litzeu" eingehend besprochene Thema verwiesen werden.

In Fig. 1719 ist ein unsymmetrisches Kordelgeflecht wiedergegeben, welches in 
der Praxis als Patentsoutache, Bulgarenlitze oder Trapezkordel bezeichnet wird. Die 
Bezeichnung Trapezkordelmaschine (Fig. 1718) ist darauf zurückzuführen, daß die 
Zentren der 4 Räder, durch Linien verbunden, den 4 Ecken genannter geometrischen 
Figur entsprechen. Das Geflecht stellt eine Soutache dar, auf der zwei feine Rippen 
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liegen; die Soutache entspricht den beiden großen, die feinen Rippchen den beiden 
kleineren Rädern. Derselbe Effekt läßt sich auch mit einer gewöhnlichen Quadrat- 
kordelmaschine nach Fig. 1712 erzielen, wenn anf zwei nebeneinanderstehenden 
Rädern ein starkes Mittelend eingeführt wird.

Wenn in den Fig. 1712, 1714 und 1718 drei Maschinen mit zwei sich schneidenden 
Klöppelbahneu gezeigt werden, so ist in Fig. 1720 eine drei- uud in Fig. 1722 eine 
vierlänfige Flcchtmaschiue dargestellt, die als 12er bezw. 16er Krall- oder Korall- 
litzcnmaschine bezeichnet wird. Sie haben ebenfalls meistens Oesenmaschinchen.

Die 12 er Maschine Fig. 1720 ist auf jedem der 3 Läufe auf 1 Einschnitt be
setzt, 2 Einschnitte leer eingestellt (vergl. auch Fig. 1684), während bei der 16 er 
(Fig. 1722) die Einstellung der 4 Läufe auf 1 besetzt, 3 leer lautet. Auf beiden 
Maschinchen ist eine engere Einstellung ausgeschlossen.

Bei Fig. 1720 können bei voller Besetzung die Klöppel wegen Kollision nur 
wie in der Figur eingestellt werden, während bei Fig. 1722 sechs verschiedene Eiu- 
stellungen möglich sind, d. h. die Klöppel können bei voller Besetzung der Maschine 
sechs verschiedene Stellungen gegeneinander einnehmen, die hier nicht näher angegeben 
sind, da der Effekt stets derselbe ist.

Wie die beiden Geflechtsbilder Fig. 1721 und 1723 ahnen lasten, bedarf es schon 
einiger Uebung, um ein Geflecht von Maschinen mit mehreren sich kreuzenden Klöppel- 
bahnen richtig aufzuzeichnen, man wird sich aber diese Arbeit durch Anwendung 
mehrerer Farben für die verschiedenen Läufe wesentlich erleichtern können.

10. Spitzengeflechte.
Einleitend sei erwähnt, daß in diesem sowie auch im folgenden Abschnitt nur 

das allgemein Interessierende über Spitzen und Geflechte vou Spezialmaschinen an- 
gcdeutet werden kann, indem eine nur einigermaßen eingehende Besprechung den 
verfügbaren Raum weit überschreiten würde.

Unter geflochtenen Spitzen versteht man ein flaches, durchbrochenes Geflecht. 
Die Maschinen hierfür bestehen aus einer Anordnung von mehreren kleineren Litzcn- 
läufen oder Partialgängen, die als das Bewegungsgebiet einer kleineren oder 
größeren Anzahl Klöppel zu betrachten sind. Diese Partialgänge, die in der Praxis 
Litzchen genannt werden, sind auf einer Platte so nebeneinander angeordnet, daß 
durch ein geeignetes Leitmittel die Klöppel aus einem Partialgang irr den benach
barten links oder rechts geleitet werden können. Diese Gänge wechseln für jeden 
eintretenden Klöppel einen austretenden au den ersteren Partialgang aus, so daß die 
Klöppelzahl in allen Litzen stets dieselbe bleibt.

Die Klöppelleiter, welche je nach dem Maschinentyp Drehteller oder Zungen 
genannt werden, bezeichnet man in der Praxis kurzweg als Weichen. Sie werden 
entweder durch ein Rapportwerk, oder, besonders bei größeren Maschinen, durch 
Jacquardmaschinen dirigiert, die ihrem Wesen nach mit den in der Weberei ver
wendeten übereinstimmen.

Die Spitzcnmaschine entspricht einer Litzeumaschine, in welcher dic Klöppel nicht 
nur die ganze Maschine von links nach rechts oder umgekehrt durchlaufen, sondern 
in der sie außerdem durch irgend ein Leitmittel auf eiuem bestimmten Rade um- 
kehren und zu ihrem Ausgangspunkt zurückgeführt werden. Die Fäden durchziehen 
dementsprechend das Geflecht in seiner ganzen Breite von Kante zu Kante, oder sie 
kehren auf bestimmten Punkten in der Mitte des Geflechts um.
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Diese Vorstellung entspricht dem Prinzip der Spitzenmaschine. Je mehr Stellen 

in der Maschine zwecks Klöppelumkehr vorhanden sind, d. h. je weniger Klöppel zu 
einem Partialgang gehören, um so luftiger und feiner wird das Spitzengeflecht, wie 
dieses ja wohl selbstverständlich erscheinen muß. Hiervon ausgehend, teilt man 
Spitzengeflechte ein in .V Flechtspitzen, 8. Klöppelspitzen. Unter Flechtspitzen versteht 
man solche, deren Partialgang drei oder mehr Klöppel hält. Klöppelspitzen sind 
solche, bei denen der Partialgang zwei oder nur einen Klöppel hat.

Flechtspitzen. Diese werden wieder eingeteilt in 1. Jacquardspitzen, 
2. Kreuzverbindungsspitzen, 3. vicrfädige Spitzen, 4. dreifädige Spitzen.

1. Unter Jacquardspitzen versteht man die Zusammenstellung von mehreren 
Litzchen, die meistens 9 Fäden haben. Die Litzenzahl liegt zwischen 2 und 7, das 
heißt, die Maschine hat 2x9, 3x9, 4x9 usw. bis 7x9 Klöppel. Jede Litze 
hat 4 Räder mit 5, 4, 4, 5 — l 8 Flügel — 9 Klöppel. Weitere Nummern sind 
9, 9, 18— 36 Klöppel, sodann 7, 21 —28 Klöppel oder 8, 8, 8 — 24 Klöppel. Die 
Maschine 9, 9, 18 hat auf deu beiden 9 er Litzen ebenfalls die Räder 5, 4, 4, 5, auf 
der 18er Litze die Räder 5, 4, 4, 4, 4, 4, 4, 7 — 36 Flügel — 18 Klöppel. Die 
Maschine 7, 21 hat folgende Räder: auf der 7 er Litze 5, 4, 5 — 14 Flügel — 7 Klöppel, 
auf der 21er Litze 5,8 x 4, 5 — 42 Flügel —21 Klöppel, vergl. Fig. 1658. Jeder Partial
gang der Maschine 8, 8, 8 hat 3 Räder mit 5, 6, 5 16 Flügel 8 Klöppel (Fig. 1652).

2. Krenzverbindungsspitzen. Diese unterscheiden sich dnrch die nur dem 
Fachmann auffallende solidere Verbindung der Litzchen von den Jacquardspitzen. 
Bei Kreuzverbindung haben die Litzchen ebenfalls meistens 5, 4, 4, 5—18 Flügel — 
9 Klöppel. Bei beiden Maschinenarten ist die Einstellung 1 besetzt, 1 leer.

Die Maschinen für vorgenannte Spitzenarten haben durch neuere und immer- 
mehr vervollkommnete Spitzenmaschinen wesentlich an Bedeutung eingebüßt, so daß 
sie heute kaum noch zu den eigentlichen Spitzenmaschinen gezählt werden. Dieses 
liegt wohl hauptsächlich daran, daß die einzelnen Litzchen zu viel Fäden haben — 
7, 8, 9 und mehr — also zu breit werden. Einen wesentlichen Fortschritt bilden die

3. vierfädigen Spitzen. Der Partialgang dieser Maschinen hat 3 Räder mit 
6, 4, 6 — 16 Flügel oder 3, 2, 3 — 8 Flügel. Die Einstellung lautet 1 besetzt, 3 leer 
x 4 — 16 bezw. 1 besetzt, 1 leer x 4 — 8 Flügel. In beiden Ausführungsarten 
hat ein Partialgang 4 Klöppel, und das Gestecht ist ein 4er einflechtiges Litzchen. 
Den vierfädigen sehr ähnlich sind die

4. dreifädigen Spitzen. Der Partialgang besteht hier aus 2 Rädern mit 
6, 6 — 12 Flügel oder 3, 3 — 6 Flügel. Die Einstellung lautet 1 besetzt, 3 leer X 
3—12 bezw. 1 besetzt, 1 leer x-3 —6 Flügel. Jeder Gang hat also 3 Klöppel, 
das hiermit erzeugte Litzchen zeigt Fig. 1631.

Bei vorgenannten 4 Spitzenmaschinen bildet jeder Partialgang unabhängig von 
den anderen noch immer ein selbständiges, wenn auch das kleinste denkbare Geflecht 
(dreifädige Spitze); hierauf deutet ja auch die Bezeichnung Flechtspitzen hin. Das 
Bestreben, die Maschinenspitzen immer feiner, duftiger und künstlerischer zn gestalten, 
führte dazu, auf den einzelnen Partialgängen möglichst wenig Klöppel verkehren zu 
lasten, resp, den Klöppelbahnen viele Klöppelumkehrstellen zu geben. Erhält ein 
Partialgang weniger wie 3 Klöppel, also 2 oder nur 1, dann werden im ersteren 
Fall die beiden Fäden nur miteinander zwirnen oder seilen, im zweiten Fall wird 
der einzelne Faden das Geflecht in Längsrichtung zu den Kanten lose durchziehen. 
Diese beiden Spitzenarten nennt man Klöppelspitzen.
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8. Klöppelspitzen teilt man ein: 1. zweifädige Spitzen, 2. einsädige Spitzen.
1. Zweifädige Spitzen. Die Bezeichnung leitet sich von dem Umstand ab, 

daß, wie schon angedeutet, auf jedem Partialgaug nur 2 Klöppel verkehren. Es 
existieren verschiedene Systeme, von denen die bekanntesten das sogenannte Drei- 
Teller-System und das Zwei-Teller-System sind. Letzteres bezeichnet man auch als 
„System mit Drehteller und Spitze". Ein Partialgang oder Litzchen hat beim Drei- 
Tcller-System 3 Räder mit 5, 4, 5 — 14 Flügel, die Einstellung ist 1 besetzt, 
6 leer x 2 —14 Flügel. Das Zwei-Teller-System hat 2 Räder mit 3, 5 — 8 Flügel, die 
Einstellung lautet 1 besetzt, 3 leer x 2 — 8 Flügel. Während das Drei-Teller-System 
hauptsächlich für gezwirnte Garne Verwendung findet, wird für Kunstseide meistens 
das Zwei-Teller-System verwendet. Beim Drei-Teller-System würde nämlich die 
drahtlose Kunstseide unbedingt Drehung erhalten, was man aber gerade bei 
diesem Stoff zu vermeiden sucht.

Zweifädige Maschinen in Drei-Teller-System baut man mit 4 bis 60 Partial- 
gängen — 8 — 120 Klöppel, solche in Zwei-Teller-System baut man aus technischen 
Gründen nur bis zu 42 Partialgängen, meistens nur bis 30 und 36. Zweifädige 
Nummern sind 4, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 24, 30, 36, 42, 48 und 60. Maschinen 
mit ungerader Litzenzahl sind weniger im Gebrauch.

2. Einsädige Spitzen. Diese repräsentieren das Vollkommenste, was bisher 
auf dem Gebiete der Handklöppelspitzenimitation geleistet wurde, so daß manche 
Muster nur durch Fachleute von handgeklöppelten Spitzen zu unterscheiden sind. 
Wenn man in Betracht zieht, daß diese Maschinen bis zu 30 bis 40 w täglich pro
duzieren, dann wird es verständlich, daß sie heute mit der Handklöpperei ernstlich im 
Wettbewerb stehen, was durch den großen Preisunterschied natürlich erscheinen muß.

Die einsädige Spitzenmaschine ist im Prinzip eine einflechtige Litzenmaschine, 
wie eine folche Fig. 1655 zeigt, jedoch hat die für diese Spitzen in Betracht kommende 
Maschine ausschließlich zweiflügelige Räder, die einen geschlossenen Kreis bilden, auf 
dem die Radmitten liegen. Durch besondere Klöppelleitmittel können einzelne oder 
ein Teil der Klöppel längere Zeit zum Stillstand gebracht werden, während die lau
fenden Klöppel weiter flechten. Die den Klöppelstillstand bewirkenden und von einer 
Jacquardmaschine bedienten Maschinenteile stellen mit dieser eine höchst ingeniöse 
und komplizierte Einrichtung dar. Der Stillstand der Klöppel erfolgt dadurch, daß 
der Klöppelstift aus dem Flügeleinschnitt herausgehoben wird, oder es wird der ganze 
Klöppel, einschließlich Stift, aus dem Bereich des treibenden Flügelrades gebracht.

Es ist natürlich, daß, so lange ein Klöppel still gesetzt wird, die ihm in seiner 
Bahn folgenden auf dem links oder rechts anschließenden Rade ebenfalls still gesetzt 
werden oder auf diesen Rädern umkehren müssen, anderenfalls erfolgt ein Klöppel
zusammenstoß. — Für einsädige Spitzen gelten folgende Gesetze:

1. Wird ein von links nach rechts bewegter Klöppel auf einem Rade in Ruhe 
gebracht, dann müssen sowohl die ihm folgenden, wie auch die sich von rechts nach 
links bewegenden Klöppel auf den links und rechts neben diesem Rade liegenden 
Rädern umkehren oder zum Stillstand gebracht werden.

2. Ein von links nach rechts bewegter und danach still gesetzter Klöppel kann 
nur mit einem von rechts nach links bewegten Klöppel still gesetzt werden. Es 
kann also niemals ein Klöppel allein außer Tätigkeit treten.

3. Kommt ein von links nach rechts eilender Klöppel zum Stillstand, und soll 
er nach der Ruheperiode weiter nach rechts geführt werden, dann darf die Zeitdauer 



- 526 —

der Ruhe nur 2, 4, 6, 8 usw. Flügellängeu betragen, d. h. der Klöppel darf nur so 
lange außer Bewegung sein, wie die zweiflügeligen Räder 1,2, 3, 4 nsw., überhaupt 
nur ganze, Umdrehungen machen. Soll hingegen ein von links nach rechts be
wegter Klöppel nach einer Ruheperiode wieder nach links bewegt werden, dann darf 
die Zeitdauer der Ruhe nur 1, 3, 5, 7 ufw. Flügellängen betragen, d. h. der Klöppel 
darf nur so lange außer Bewegung sein, wie die Zweiflügler ^2, 1^, 2^, 3 str nsw. 
Umdrehungen machen.

Wären diese Regeln vom Zeichnen der Patrone oder vom Kartenschlag abhängig, 
dann würden Klöppelkollisionen wohl kanm zu vermeiden sein. Um dieses zu ver
hüten, sind die Mechanismen zum Stillsetzen in sinnreicher Weise miteinander ver
bunden und in ihren Funktionen voneinander abhängig gemacht. Das Stillsetzen, 
sowie auch die Umkehr der Klöppel, kann auf jedem Rade erfolgen. Dadurch wird 
die größte Bewegungsfreiheit erzielt, die als das Ideal aller Flechtmaschinen be
trachtet wird.

Die Kanten der einfädigen Spitze werden meistens durch mehrere Fäden lose 
miteinander verbunden, so daß die Spitze die Maschine als Schlauch verläßt. Hier
durch erklärt sich auch die geschlossene Anordnung des Räderkreises. Die'Verbin
dungsfäden werden später aus dem Geflecht entfernt.

1l. Gcflcchtc von Spezialmaschinc».
Hier wird ein Gebiet berührt, welches rein unerschöpflich scheint, wenn man 

die fast täglich auftauchenden Neuerscheinungen betrachtet. So dars wohl mit einigem 
Recht behauptet werden, daß kaum noch ein anderer Textilzweig ein so vielseitiges 
Maschinenmaterial zur Herstellung der verschiedensten Fabrikate benutzt, wie die 
Flechterei. Sind dem Verfasser doch nicht weniger wie über 500 verschiedene 
Spezialmaschinen bekannt, deren Erzeugnisse in der Hauptsache zur Ausschmückung 
der Damentoiletten dienen. Hinzu kommen noch die Maschinen für Kerzendochte, 
zum Umflechten von Peitschenstielen, Reitgerten, Posamentquasten, zur Herstellung 
von Spindelschnüren für Spinnereimaschinen usw., denen sich die Maschinen für so
genannte technische Zwecke noch anreihen, z. B. solche zum Umflechten von Kabeln, 
zur Herstellung von Stopfbüchsenpackungen, Maschinen für Telephonschnüre und zum 
Umflechten für Pfeifenfchläuche usw.

Abgesehen von den Flechtmaschinen für technische Zwecke, dienen die Spezial
maschinen vorwiegend zur Erzeugung nachbenannter Artikel: gedrehte und geflochtene 
Schuhriemen, Chenillestoßborden und Kordellitzen für Kleiderrocksäume, Strumpfband 
mit Gummieinlage, Knopflochgummilitzen, Korsettriemen, Litzen zum Passepoilieren 
der Damenkleider und Herrenwesten, Zug- und Rüschlitzen, Perlherkuleslitzen, Streifen
litzen, Spiegellitzen, Radiumtressen, Schatten- oder Trikotlitzen, Serpentin- oder 
Sezessionstressen, Litzen mit aufliegenden gedrehten oder geflochtenen Kordeln, Buri- 
tachelitzen, Doppelkordeln und scharfkantige Kordeln, Litzen für Damenhüte (Hutlitzen), 
Kravatten, denen sich noch eine Unmenge Litzen und Litzchen, sogenannte Passemen- 
terien und Patten für Hosenträger anreihen.

Es bleibt zum Schluß noch zn bemerken, daß eine Flechtmaschine nicht stets 
denselben Zwecken dient, sondern, je nach der Moderichtung, heute für diesen, morgen 
für jenen Artikel in Gebrauch kommt, was besonders in den sogen. Nouveautes- 
geschäften der Fall zu seiu pflegt.



Allgemeine Abhandlungen.

Präzisions-Jnstrumente.
Die Qualität einer Ware hängt in erster Linie von der Dichtenstcllnng, der 

Güte und der Stärke des zu ihr verwendeten Materiales, ferner von der gewählten 
Bindung, von der Sorgfalt des Webers und Appreteurs ab.

Für den Fabrikant von Webwaren oder dessen Angestellte ergibt sich täglich 
die Notwendigkeit, die von den Webern zur Ablieferung gelangenden Gewebe hin
sichtlich ihrer Fadendichte zu prüfen oder aus vorliegenden Gemebeproben fremder 
Erzeugung die Art und die Stärke der Garne zu bestimmen, ferner an den von der 
Spinnerei gelieferten Garnen die Gleichheit, Festigkeit usw. festzustellen.

Für alle diese Aufgaben stehen uns mancherlei Instrumente zur Verfügung, die 
wir in nachstehendem besprechen wollen.

Das Nachzählen der Fadendichte geschieht meistens mittels Lupen, wie dieselben 
in Fig. 1724 bis 1728 gezeigt werden, und die in jedem „optischen Institut" zu haben 
sind. Fig. 1724 und 1725 zeigen zusammenklappbare Fadenzähler, welche in ihrer 
Bodenfläche einen viereckigen Ausschnitt in bestimmter Größe, z. B. 1 gom 
oder 1/4 Zoll oder 1 Zoll besitzen. An der abgeschrägten Fläche des Ausschnittes 
ist mitunter auch die Millimeter- (oder Linien)teilung angebracht. Auch gibt es der
artige Lupen, welche auf den vier Seiten des Ausschnittes mehrere (verschiedene) 
Maße halten.

Je größer das Gesichtsfeld der Lupe ist, desto kleiner ein möglicher Irrtum. 
Wenn ich z. B. eine Lupe von 1 om auf die Ware setze und wie in Fig. 1729 
9 Kettenfaden und 10 Zwischenräume zähle, so würde ich eigentlich bei einer Stoff
breite von 100 om 100 x lU/s — 950 Kettenfaden rechnen müssen. Einigermaßen 
ungewiß ist aber die Sache doch, weil die Zwischenräume am Anfang und Ende des 
Gesichtsfeldes nicht ganz die normale Größe haben. Die Möglichkeit eines Fehlers 
wird natürlich geringer, je größer der abzuzählende Raum ist. Aus diesen: Grunde 
verwendet man vielfach Lupen mit freiem Gesichtsfeld wie in Fig. 1726 und 1727. 
Man legt einen Maßstab auf die Ware und rückt mit der Lupe nach Bedarf.

Eine Vereinigung der beiden Zählmethoden zeigt Fig. 1728. Diese Lupe besitzt 
auf der abgeschrägten Fläche ihrer Unterlagsplatte die Einteilung, und die ver
größernde Linse wird durch Drehen einer Schraube seitlich bewegt. Die Unterlags
platte ist mit Filz bekleidet, damit sie auf dem Stoff nicht rutschen kann. Der mit 
der Linse gehende Zeiger ermöglicht ein bequemes Zählen.
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Soll man aus einem zur Verfügung stehenden Garnguantum die Nummer des 
Garnes bestimmen, so ist natürlich in erster Linie die Kenntnis der Weife und Auf
machung des betreffenden Garnes nötig. Haben mir z. B. einen ganzen Pack eines 
Baumwollgarnes vor uns, so brauchen wir nur die Anzahl der Pfunde zu zählen
(ob es auch 10 sind), dann die Anzahl der Strähne pro Pfund. Finden wir z. V-
im Pack 10 Pfunde und pro Pfund 20 Strähne, so haben wir Baumwollgarn
Nr. 20 vor uns, wenn der Pack 10 x 453,6 — 4536 x schwer ist (1 engl. Pfund —
4 53,6 Zh. Ist der Pack leichter, so ist zwar die Aufmachung für 20 er Garn gewählt, 
aber die Nummer ist eine höhere. Ebenso verhält es sich mit allen anderen Ma
terialien; wir missen, daß z. B. 1 Schock Leinengarn Nr. 40 s ^^Gebind §0^

V Nr. 40 /
60 Pfund engl. schwer sein muß, daß 1 leg Kammgarn Nr. 78/2 eine Strähnzahl 
von 39 und eine Meterzahl von 39000 hat usw.

Aber auch, wenn nur kleinere Mengen des Garnes, z. B. 1 Strähn, 1 Gebind 
oder einige Meter zur Verfügung stehen, muß eine präzise arbeitende Wage ein zu
verlässiges Resultat ergeben.

Es wiegt z. B.:

1 Strähn Baumwollgarn Nr. 24 .... 189V 24 / ...
1 Strähn Kammgarn Nr. 40 (^^0^.................................. 40,0 „

1 Gebind Leinengarn Nr. 36 )...................................12,6

l Probeläuge (450 in) 19/21 Organsin...............................................10
1 Probeläuge 11/13 Grege...................................................................0,6 „
Wir verweisen diesbezüglich auf die Gewichtstabelle Seite 56 dieses Buches.
Derartige Präzisionswagen, auf Messiuggestell, mit Alumiuiumbalken, ver

nickelten Schalen und Arretierung besitzen eine hohe, veränderliche Empfindlichkeit 
und sind am besten, wenn außer Gebrauch, unter einem dichtschließenden Kasten 
zu halten.

Man wird aber nicht immer in dieser Weise die Nummer des Garnes aus 
dem auf einer Präzisionswage ermittelten Gewicht berechnen wollen, sondern lieber 
Wagen beuützen, welche die Nummer des betreffenden Garnes sofort anzeigeu oder 
bei denen die Nummer leicht uach ciuem bestimmten System ausgerechnet werden 
kann. Hierzu dient z. B. die Garnwage Fig. 1730. Dieselbe besitzt 3 Skalen. Die 
erste Skala gibt bei Anhängung von lO Uard des zu bestimmenden Garnes die eng
lische Vaumwollgarnnummer (und zwar iu der Stärke von Nr. 6 bis zu den feinsten^ 
Fäden) an. Die beiden anderen Skalen dienen zur Gewichtsbestimmung von Ge
weben. Man schneidet (mittels einer Schablone) stioo Quadratyard aus dem Gewebe 
heraus und hängt dieses Stückchen Stoff an den Haken der Wage. Die zweite 
Skala gibt dann das Gewicht von 100 Quadratyard in englischen Pfunden und die 
dritte Skala das Gewicht von 100 gm iu Kilogramm an.

Eine weitere folche Wage zeigt Fig. 1731. Dieselbe dient ebenfalls zur Be
stimmung der engl. Baummollgarnnummer (nur für Garne). Auch hier enthält der 
Gradbogen drei Skalen, von denen die Nummer abzuleseu ist, je nachdem man 4, 
20 oder 40 Jard des Garnes an den Haken der Wage gehängt hat.
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Universalmagen nennen wir jene, bei denen wir die Nummer bestimmen können, 
gleichviel, ob Banmwoll-, Leinen- oder andere Fäden auf ihre Stärke geprüft werden 
sollen.

Eine solche für alle Numerierungssysteme und für alle Textilmaterialien ein
gerichtete Wage zeigt Fig. 1732. Sie hat folgende Teilstriche:

0. L. — Baumwolle, englisch;
U. k'. — Baumwolle, französisch;
IV. Wolle, englisch;
IV. I. — Wolle, international, auch Chappe und Ramie;
U. L. — Leinen, englisch.

Als Grundmaßstab gilt für metrische Numerierung 10 om und für englische 
Numerierung 3 Zoll englisch. Die Anzahl der Fäden ä 10 om (oder 3" engl.), 
welche wir in den Haken i einhängen müssen, um den Zeiger / aus der Nullstellung 
anf den dem Prüfmatcrial entsprechenden Teilstrich zu briugeu, ergibt die Nummer; 
hat man z. B. mit Kammgarn metrisch 10 Fäden a 10 om nötig, um deu Zeiger 
auf IV. I. einzustellen, so ist das Nr. 10, bei 17 Fäden ä 10 «m wäre es Nr. 17.

Die Staubsche Universalwage beruht wieder auf einem anderen Prinzip. 
Dieselbe ist eine sogenannte Balkenwage mit ungleicharmigen Wagebalken. Am 
kürzeren Arme b der Fig. 1733 ist der Garnhaken b angebracht, in den das zu unter
suchende Garn gehängt wird; am längeren Arme b' befindet sich ein kleines, auf 
demselben längs der Skalatafcl li verschiebbares Laufgewicht U. Die Skalatafel ist 
mit 4 Skalen (für Leinengarn engl., für Wolle engl., für metrische Titricrung und 
für Baumwolle engl.) versehen nnd durch eine an der Rückwand des Apparates 
befindliche Schraube in ihrer Höhenlage verstellbar, so daß das Laufgewicht bei 
horizontalem Stande des Wagebalkens auf die gewünschte Skala zeigt.

Die Gesamtlänge des auf die Wage gelegten Garnes, welche in Milli
metern auszudrücken ist, wird durch die Skalazahl, auf welche die Spitze des 
Laufgewichtes beim Gleichgewicht zeigt, dividiert, wonach der Quotient die Garn
nummer angibt.

Hätten wir z.B. ans einer Gewebeprobe 20Faden gleicher Länge gezogen, welche aus
gestreckt und gerade gelegt je 66 mm messen, so ist die Gesamtlänge 66 x 20 — 1320 mm. 
Stellt sich bei solcher Fadenlänge das Laufgewicht zur Erlangung der horizontalen 

Lage des Wagebalkens (Gleichgewicht) auf 60, so ist die Garnnummer —22.

Für gehaspelte Seiden ist die Skala ÜI zu benützen, doch da hier ein Strähn 
9000 m hat, so ist die gefundene Skalazahl mit 9 zu multiplizieren; da ferner bei 
Seide die Nummer desto höher, je gröber das Garn ist (entgegengesetzt allen anderen 
Materialien), so muß man hier die 9fache Skalazahl durch die in om ausgedrückte 
Fadenlänge dividieren.

Z. V.: Erfordert die Anhängung von 60 om Seidengarn zur Herstellung des 
Gleichgewichtes eine Verschiebung des Laufgewichtes bis zu Ziffer 120 der Skala Ll, 
so wird das Garn (l20 x 9 — 1080 18^ die Nummer 18 haben.

Für sächsisches Streichgarn ist zwar keine besondere Skala vorhanden, indessen 
kann man auch hier die Wage benützen. Man verwendet hierfür Skala Q Ib., rechnet 
jedoch zu der gefundenen Skalazahl die Hälfte hinzu.

S ch ams, Weberei. St
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Z. B.: 2100 mm sächs. Streichgarn werden angehängt, die Wage ins Gleich

gewicht gebracht; das Laufgewicht zeigt nun bei Skala ll. L. auf 70. Wir dividieren 

2100 durch 70 und 35 — 105 und erhalten die Garnnummer 20) 20.

Will man größere Fadenlängen wiegen, für welche die Skala bei Benutzung 
des einfachen Laufgewichtes nicht ausreichen würde, fo wendet man die Hilfsgewichte 
an, welche der Wage beigegeben sind, und die das 5-, 10- oder 20 fache Gewicht des 
einfachen Laufgewichtes haben.

Muß nun ein solches Hilfsgewicht in Verwendung kommen, so ist dasselbe von 
der äußeren Seite auf dem Wagebalkenteil !>' dicht an das Laufgewicht anzu- 
schließen. Dadurch erhöht sich natürlich auch der Wert der Skalazahl.

Z. B. stellt sich bei einer Fadenlänge von 40 w oder 40000 mm und bei Ver
wendung des 10 fachen Hilfsgewichtes neben dem Laufgewicht das Gleichgewicht her, 
wenn das äußere der beiden aneinanderliegenden Gewichte, also das Hilfsgewicht, auf 
die Skalazahl 80 zeigt, so ist die Millimeterzahl durch die 10 fache Skalcnzahl zu 

dividieren, um die Garnnummer zu finden — Nr. 50^.

Die metrische Skala (M) ist derart eingeteilt, daß die Teilung bei 20 Milli
gramm beginnt und sich mit jedem Teilstrich um 2 Milligramm bis zu 140 Milligramm 
fortsetzt. Durch die Hilfsgewichte kann die Wägung bis 20 x 140 — 2800 Milli
gramm gesteigert werden. Man kann dadurch auf der Wage auch das Gewicht von 
Gewebestückchen bestimmen.

Z. B.: Zeigt ein Muster vou 5 om Länge und 8 ow Breite mit dem 10 fachen 
Hilfsgewicht die Zahl 60, fo ist das Gewicht dieses Musters gleich 10 x 60 oder 
600 Milligramm. Um zu ermitteln, was ein Stück von 50 m — 5000 om Länge und 
80 om Breite wiegt, ist nun die Frage zu stellen: Was wiegen 5000 x 80 — 400000 qom, 
wenn 5 x 8 40 qom 0,6 x wiegen?

Antwort: ^00000 o,6 — 6000 A oder 6 üx; ist das Stück schwer.

In besonders bequemer Aufmachung (im Etui iu der Brusttafche zu tragen) 
zeigt eine Staubsche Wage, Lilliput genannt, Fig. 1734 (mit Hilfsgcwichten, Lauf
gewicht, Maßstab uud einer Wagschale).

Eine Universalgarnwage ähnlicher Art ist jene von Jng. Franz Stübchen- 
Kirchner, welche in Fig. 1735 dargestellt ist. Die Skalatafel ist hier nicht verschiebbar, 
da ja auch die Laufgewichte solche Länge besitzen, daß man von jeder Skala lesen 
kann. Das Verfahren ist folgendes: Man gibt das zu untersuchende Garn in den 
Haken und rückt dann den Läufer mit dem Garn auf jene Ziffer der Skala der 
rechten Wagenhälfte, welche der Anzahl der Zentimeter des Garnes entspricht. Hierauf 
stellt man eines der beiden Laufgewichte, die sich auf der linken Hälfte der Wage 
befinden, auf dieselbe Nummer ein (oberste Skala) und verschiebt hierauf das zweite 
der linksseitigen Laufgewichte so lange, bis das Gleichgewicht des Wagebalkens her
gestellt ist. Dieses zweite Laufgewicht gibt dann die Nummer des Garnes an. Man 
hat dabei bei metrischer Numerierung auf die zweite, bei englischen Baumwollgarncn 
auf die dritte Skala vou obeu zu sehen usw. Die sechste Skala zeigt das Gewicht 
des angchängten Garues oder Gewebestückchens in Milligrammen an. Zur Ermittelung 
des Gewichtes hat man den Läufer nnt dem Garnhaken sowie einen der linken
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Läufer auf die Zahl 500 einzustellen uud dann die Wage mittels des zweiten linken 
Läufers ius Gleichgewicht zu bringen, worauf dieser das Gewicht augibt.

Einen ähnlichen Apparat, bei welchem ebenfalls die Garnnummern sofort von 
der Skala abgclesen werden können, zeigt Fig. 1736. Bei dieser „Staubs ueuer 
Universal-Garnsortierungswage mit besonderer Garnnummerskala" kann die Skalatafcl 
(verschiebbar wie bei Fig. 1733) abgenoinmen und mit anderen ausgewechselt werden, 
so daß man Skalen in beliebiger Zahl und in jeder gewünschten Titrierung bei der
selben Wage anbringen kann.

Einen weiteren Apparat zur Ermitteluug der Garnummer (für Leinengarne 
bestimmt) zeigt Fig. 1737. Dieser „Grossesche" Garnnummerzeiger mißt die Dicke 
des Garnes. Der obere Teil eines Scharnieres hält in aufgeklapptem Zustande 
den Nummerzeiger etwa bei a. Legt man nun in eine Einkerbung des Scharniers 
25 Fäden von dem zn untersuchenden Garne und läßt das Schanier dann zusammen
fallen, indem man die Verbindung seines oberen Teiles mit dem Nummerzeiger löst, 
so gibt dieser Zeiger die Garnnummer an. Bei Handgespinst, das ja mitunter sehr 
ungleich stark ausfällt, wird man natürlich mehrere Messungen vornehmen und dann 
den Durchschnitt bestimmen müssen.

Die Garnnummer wird übrigens beeinflußt durch das Bleichen und Färben. 
Staub empfiehlt deshalb bei Beschreibung seiner Universalwage, bei gebleichtem 
Garn die ermittelte Nummer um 5 bis 10 Prozent zu reduzieren, also statt 22 
etwa Nr. 21 oder 20 zu setzen, bei gefärbten Garnen hingegen etwas hinzuzuschlagen, 
bei Hellen Farben 2 bis 6 Prozent, bei mittleren Farben 5 bis 10 Prozent, bei 
dunklen Farben 10 bis 15 Prozent. Bei geschlichteten Garnen empfiehlt Staub 4 
bis 8 Prozent hinzuzuschlagen.

Dies zeigt uns recht deutlich, daß es selbst bei Verwendung der besten Prä
zisionswage immer noch ein gewiegter Fachmann sein muß, der die Nummcrermittelung 
mit Erfolg vornehmen soll. Um die Reduktion der Nummer bei gebleichtem Garn 
in richtiger Weise vornehmen zu können, muß man z. B. den Bleichprozeß kennen; es 
ist durchaus nicht gleichgiltig in bezug auf den entstehenden Gewichtsverlust, ob 
man natürliche, chemische oder elektrische Bleiche anwandte, ob das Material (bei 
Baumwolle) wenig oder stark schalenhaltig war, ob es (bei Leinen) (ü, ffr, ^8 oder 
n/s gebleicht wurde. Man kann immerhin bei Baumwolle auf einen Verlust von 
3 bis 15 Prozent rechnen, der durch das Abkochen und Bleichen entsteht, während 
Leinengarne durch Laugen und Vollbleichen bis zu 22 Prozent verlieren.

Bei basischen Farbstoffen auf Gerbstoff-Antimonbeize beträgt die Zunahme des 
Gewichtes, je nach der angewandten Beize, 2 bis 5 Prozent, bei Sulfinfarben bis 
etwa 3 Prozent, je nach der Tiefe der Färbung, bei Benzidinfarbstosfen 5 bis 6 Prozent.

Auch beim Färben mit natürlichem oder künstlichem Indigo ist je nach der 
Tiefe der Farbe eine Gewichtszunahme von 1 bis 5 Prozent zu beobachten, bei 
Katechufärbungen bis zu 6 Prozent.

Die Zunahme beim Färben von Türkischrot oder Diamantschwarz (Oxydations
schwarz) ist nicht groß (1 bis 3 Prozent), hängt von dein angewandten Verfahren ab.

Geschlichtete Garne können je nach dem Grade ihrer Imprägnierung ebenfalls 
ein mitunter ganz bedeutend höheres Gewicht aufweisen; hier wird der Praktiker 
durch sorgfältiges Auswafchen und Trocknen bezw. durch Entfernung der Schlichte 
auf chemischem Wege das wirkliche Gewicht ermitteln.

84«
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Seide wird häufig in der Färberei bis zu einem hohen Grade beschwert; es 
ist das einzige Material, das andere Stoffe bis zur 4 fachen Menge des Eigengewichtes 
aufnehmen kann, ohne deshalb die den Seidenfaden auszeichnenden Eigenschaften 
zu verleugnen. Mit 40 bis 80 °/» beschwerte Seiden werden allgemein angewendet. 
(Siehe Kapitel Appretur.)

Von besonderer Einwirkung auf das Gewicht der Faseru und der Gespinste ist 
der Feuchtigkeitsgehalt derselben. Namentlich Fasern aus dem Tierreiche, Wollen 
und Seiden, sind stark hygroskopisch und nehmen Feuchtigkeit sehr gern in sich auf, 
ohne daß sich die Fäden deshalb etwa besonders feucht aufühlen würden. Ein Ballen 
Seide oder Kammzug wiegt deshalb an einem regnerischen Tage bedeutend mehr 
als an einem trockenen sonnigen Tage, nnd es wären Uebervorteilungen wohl an 
der Tagesordnung, wenn nicht durch gesetzliche Bestimmungen die Normalfeuchtigkeit 
(der handelsübliche Feuchtigkeitsgehalt) festgesetzt worden wäre. Derselbe beträgt 
für Seide l I°/», für reingewaschene, unverarbeitete Wolle, entfettetes Streichgarn, 
Wollabfall, Kämmlinge, Hautwolle 17°/», für Kammzug, weiches Kammgarn und 
deutsches Strickgarn 18sti °/o, für Baumwolle und Baumwollgarne einschließlich Imitat- 
garne 8str °/v, für Leinen nnd Hanfgespinst 12°/», für Jute und Jutegarn 13°/«°/», 
für Mischgarn aus Wolle und Baumwolle 10°/», für Mischgarn aus Wolle und 
Seide 16°/„.

Die Bestimmung des Handelsgewichtes oder das „Konditionieren" erfolgt in 
staatlichen oder in behördlicherseits autorisierten „Koditionieranstalten", und bestehen 
solche in vielen „großen Jndustrieorten". Das Verfahren bei Vornahme der Kondi- 
tionierung von Garnen ist etwa folgendes:

Nachdem die Kiste oder der Ballen brutto gewogen, wird das Garn heraus
genommen, um sofort das Taragewicht festzustellen. Von dem Garn werden hier
auf Proben von verschiedenen Stellen des zu behandelnden Garnquantums, uud 
zwar in: Minimalgewicht von 500 Z pro 300 entnommen und deren Gewicht 
sofort mittels der Wage des Konditionierapparates genau auf 1 Zentigramm be
stimmt. Fig. 1738 zeigt einen solchen Apparat. Von drei Proben ä etwa 500 xq 
deren Gewicht genau auf 1 Zentigramm ermittelt wurde, werden nun vorerst zwei der 
Reihe nach in dem Apparat einem warmen Luftzuge von 105 bis 110° C. (bei 
Seide 110 bis 120° C.) so lange ansgesetzt, bis die konstante Austrocknung statt- 
gefunden hat. Stimmt der Gewichtsverlust, der durch die Trocknung erfolgt ist, und 
durch das nach diesem erfolgende Wiegen ermittelt wird, bei beiden Proben überein, 
oder beträgt der Unterschied kaum ^2°/o, so ist der Versuch beendigt; erreicht derselbe 
aber ^2 °/v oder ist er höher, so wird auch die dritte Probe getrocknet und dann ge
wogen und hierauf der mittlere Verlust in Prozenten berechnet. Aus dem Trocken
gewicht wird das Handelsgewicht der Ware durch prozentuale Addition des zulässigen 
Feuchtigkeitsgehaltes berechnet.

Z. B. Eine zu untersuchende Partie Wolle soll 2000 KZ wiegen. Um diese 
auf den Feuchtigkeitsgehalt zu untersuchen, ist eine 10- bis 15malige Austrocknung 
nötig. Angenommen, die ganze Menge sei in 13 Ballen verpackt und aus jedem 
Ballen mären dreimal 500 § Muster gezogen, so haben wir eine Durchschnittsprobe 
von 19^2 kp, wovon angenommen werden kann, daß diese die Partie genau vertritt.

Hiervon gelangen 15 Proben a 500 g — 7500 § zur Konditionieruug, welche 
bespielsweise ein absolut ausgetrocknetes Gewicht von 6300 g ergeben. Dies entspricht 
einem mittleren Verluste von I200 F — 16 °/».
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Danach hätte unsere Wolle 16°/» Feuchtigkeit, also nur 84°/» absolut trockene 
Wolle.

Da nun der zulässige Feuchtigkeitsgehalt der Wolle 17°/» beträgt, so werden 
84 § Wolle 14,28 g Feuchtigkeit anzichen dürfen und das normale Gewicht wird 
für 84 g 98,28 x betragen, wonach eine Differenz von 1,82 g per 100 g entsteht. 
Statt 2000 leg dürfen also nur berechnet werden

2000x 1,72
2000------------ ------------— 19b5,b k ss.

Derartige Konditionieranstalten haben auch den Zweck, die Garne zu unter
suchen:

l. in Beziehung auf ihren Fettgehalt,
2. auf künstliche Beschwerung,
3. auf Karbonisierverlust,
4. bei gemischten Garnen auf die prozentuelle Mischung,
5. die Bestimmung der Garnnummer,
6. die Prüfung der Garne auf Festigkeit, Drehung und bei Zwirnen auf 

deren Tourenzahl,
7. die Bestimmung des Längenmaßes bei Tuchwaren usw.,
8. die Vornahme mikroskopischer Untersuchungen von Textilfasern.

Zur Ermittelung des Fettgehaltes wird zuerst das Gewicht des absolut aus
getrockneten Materiales bestimmt und hierauf die Extraktion mittels Schwefelkohlen
stoff vorgenommen. Der Verlust zwischen der nach der ersten und nach der zweiten 
Austrocknung vorgenommenen Wäguug zeigt den Fettgehalt an.

Bei Feststellung des Karbonisierverlustes wird der Feuchtigkeitsgehalt der zu 
untersuchende» Probe bestimmt, diese dann mittels Schwefelsäure von 4° kö. kar
bonisiert und dann entsäuert. Die verkohlten Teile werden auf mechanischem Wege 
entfernt und das Material wieder bis zur absoluten Gcwichtskonstanz getrocknet. 
Die Differenz zwischen der ersten und der zweiten Austrocknung gibt dann den 
Karbonisierverlust an.

Bei der Untersuchung auf Baumwollgehalt (Wollgarne mit Baumwollbci- 
mischung) wird die absolut ausgetrocknete Probe so lange in Natronlauge gekocht, bis 
sämtliche Wollfasern aufgelöst siud. Das Gewicht der übrigbleibenden Baumwoll- 
teile wird, nachdem dieselben gespült sind, auf dem Kouditionierapparat nach ihrer 
absoluten Austrockuung ermittelt und danach die prozentuale Beimischung berechnet.

Einen Kouditionierapparat einfacherer Art zeigt Fig. 1739. Derselbe besteht 
aus einem Kupferkessel mit zwei Einsätzen und einer seitlich angebrachten äußerst 
empfindlichen gleichschenkeligen Wage. Soll der Apparat iu Gebrauch genommen 
werden, so läßt man mit Zuhilfenahme der am Dreifuß befindlichen Stellschraube 
die Zunge der Wage auf deu Mittelstrich der Skala ciuspielen, steckt dann die Kopse 
auf die Spindeln innerhalb des Apparates und legt in die Schale soviel Gewicht 
ein, bis die Zunge der Wage aus den Mittelstrich der Skala einspielt.

Nachdem der Kessel verschlossen und die Verschlußklappe im Abzugsrohr geöffnet 
ist, heizt man den Kessel. Durch Feuchtigkeitsverlust werden die Kops leichter und 
die Schale des Apparates sinkt herab. Wenn das am Kesseldeckel angebrachte Ther
mometer die vorgeschriebene Temperatur von 105 bis 110° C. (bei Seide 110 bis 120 ° C.) 
zeigt, schließt man die Klappe am Abzugsrohr und nimmt aus der Schale soviel 
Gewichte heraus, bis die Zunge der Wage wieder auf den Mittelstrich der Skala 
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einspielt. An den herausgenommenen Gewichten kann man nun den Prozentsatz 
der Feuchtigkeit erkennen, welche das Gespinst enthielt.

Vor Vornahme einer zweiten Prüfung muß der Apparat erkaltet sein, damit 
ein sicheres Wiegen des zu prüfenden Garnes erfolgen kann.

Zur Untersuchung der Festigkeit und Elastizität von Garnen dienen Apparate, 
wie dieselben in Fig. 1740 bis 1742 abgebildet sind. Ein Gebind des zu prüfenden 
Garnes (bei Baumwolle 80 Fäden) wird zwischen zwei Haken gespannt und der eine durch 
eine Schraube so lange entfernt, bis die Fäden reißen. Ein Zeiger zeigt das zum Zer
reißen erforderliche Gewicht (in KZ oder in engl. Pfund) und ein anderer Zeiger 
gibt die Elastizität an, indem er zeigt, um welche Länge sich das Garn dehnt, ehe 
es zerreißt. Fig. 1740 ist für Handbetrieb, Fig. 1741 für Kraftbetrieb, Fig. 1742 für 
beides bestimmt. Diese Apparate zeigen bis zu 100 Pfund engl. an.

Einen anderen Festigkeitsprüfer (automatischer Dynamometer von Jacques 
Guggcnheim L Cv. iu Basel) zeigt Fig. 1743. Derselbe besteht aus einer Wage 
mit zwei Zeigern a und b, ferner aus dem Zylinder, mit dem in demselben befindlichen 
Kolben und der Kolbenstange ü. Letztere ist hohl und umgibt eine innere Stange, 
welche mit dem Kolben fest verbunden ist. In dem zwischen der inneren und äußeren 
Stange befindlichen Hohlraum zirkuliert die Luft, die oben durch eine feine Oeffnung 
mit der äußeren Luft iu Verbindung steht und unten über den Kolben gelangen 
kann. Durch besondere Oeffnungen ist auch das Zylinderinnere mit der änßeren Luft 
in Verbindung.

Die Kolbenstange wird in ihrer höchsten Stellung durch Klinkenhebel I, ange
halten und in dieser Stellung wird der Faden zwischen k l' fixiert. Löst man nun 
durch leichten Druck auf b die Kolbenstange aus, so sinkt sie durch die Betastung des 
Kolbens, saugt aber zugleich Luft ein. Im Moment des Fadcnbruches fällt die Klemme t' 
durch ihr Eigengewicht in eine Schieflage und schließt mit ihrem unteren Daumen- 
fortsatz, der selbstdichtend angeordnet ist, die Luftströmung hermetisch ab, wodurch der 
Kolbeu zum Stillstand kommt. In seinem Niedergang betätigt das Kippstück einen 
Mitnehmer, der an der in Millimeter eingeteilten Skala g mittels Zeiger b' die 
Elastizität des Garnes anzeigt.

Bei der Bewegung des Zeigers a wird auch der Zeiger k mitgenommen und 
dieser letztere bleibt alsdann beim Reißen des Fadens stehen, wenn der Zeiger a 
zurückschnellt. Die Einspannläge des Fadens beträgt ^2 m. Der Apparat kann für 
die feinsten Garne verwendet werden.

Fig. 1744 zeigt einen Garnfestigkeitsprüfer nnt Elastizitätsprüfer von Max 
Kohl, Chemnitz. Der Festigkeitsprüfer ist von 0 bis 1 oder 0 bis 2 oder 0 bis 
3 geteilt und mit Maximalzeiger versehen; der Aufbewahrungskasten dient zu
gleich als Stativ. Der zu prüfende Faden wird mit dem Daumen auf den Tisch 
gedrückt, dann durch den Haken gelegt und mit der anderen Hand das Ende so 
lange angezogen, bis der Faden reißt. Der Stand des Maximalzeigers gibt das 
Gewicht an, welches nötig war, den Faden zu zerreißen. Man macht 5 bis 10 Ver
suche, notiert das Resultat eines jeden und nimmt daraus das Mittel. Der Ela
stizitätsprüfer wird an den Tisch geklemmt, um die Rolle herum wird ein Faden 
gelegt und das eine Ende festgehalten; hierauf zieht man das andere Ende so lange 
an, bis der Faden reißt. Der Stand des Zeigers gibt die Dehnung in Millimetern 
an. Der Apparat hat eine große Verkettung und ist sehr zuverlässig in seinen Angaben.
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Auf die Festigkeit eines Garnes ist natürlich die Drehung desselben von be
sonderem Einfluß und es ergibt sich demgemäß oft die Notwendigkeit, Garne auf 
den Grad der Drehung, die sie in Spinnerei oder Zwirnerei erhielten, zu prüfen.

Einen Fadendrehungsmesser einfachster Art (von M. Schoch L Ko., Wien) 
zeigt Fig. 1745. Der Faden wird zwischen den beiden Haken auf die Entfernung 
von 1 Zoll engl. eingespannt und (durch Drehen an der Kurbel) langsam aufgedreht, 
wobei man die Umdrehungen zu zählen hat und das Auflösen des Fadens durch die 
an dem Apparat befindliche Lupe beobachtet.

Zur Ermitteluug der Drehung und der hierdurch verursachten Verkürzung ge
zwirnter Garne oder auch zu Versuchen behufs Herstellung eines beliebigen Zwirnes 
dient der in Fig. 1746 abgebildete Apparat von F. R. Polier, Leipzig. Nachdem 
der Zähler auf 0 gestellt ist, wird der zu prüfende Faden zwischen zwei kleinen 
Klemmschrauben befestigt, deren eine rechts beim Tourenzähler sich befindet, während 
die andere links beim Dehnungsmesser hervorsteht. Die letztere Klemme muß so weit 
aus der Hülse hervorgezogen werden, daß die Spiralfeder des Dehnungsmessers ganz 
gespannt ist und die als Zeiger dienende Schraube bei der horizontalen Skala auf 0 
zu stehen kommt. Nun wird durch die Drehung der Kurbel der Zwirn gelöst und 
zwischen die sich lösenden Fäden eine Nadel geschoben, welche in den Kork der kleinen 
Leitvorrichtung gesteckt wird.

Während des Drehens der Kurbel wird mit dieser Nadel dem sich aufzwirnen
den Faden entlang gefahren, bis derselbe völlig auseinander gedreht ist. Alsdann 
zeigt der Zähler die Zahl von Zwirnungsgängen des betreffenden Fadens an, während 
anf dem Dehnungsmesser (links) der Zwirneinschlag in Millimetern abgelcsen werden 
kann.

Um die Gleichmäßigkeit eines Gespinstes zu prüfen, bedient man sich eines 
Apparates, wie derselbe in Fig. 1747 dargestellt wird. Die Fäden werden bei An
wendung desselben in parallelen Windungen auf ein schwarzes Brett (wenn weißes 
oder rohes Garn) gewickelt. Hierbei zeigen sich alle Unreinlichkeiten und Unregel
mäßigkeiten. Auch zum Vergleiche vou verschiedenen Garnen ist dieser Apparat von 
Wert. Wenn Garne verschiedener Qualität nebeneinander auf dasselbe Brett ge
wickelt werden, zeigt sich der Unterschied recht auffallend. Für gefärbte Garne über- 
zieht man das Vrettchen mit einem hinsichtlich der Farbe kontrastierenden Papier.

Erfolgt der Antrieb des Brettchens durch Räder, so hat mau es in der Hand, 
durch Auswechselung dieser die Aufwindungeu weiter oder enger zueinander zu geben.

Die Festigkeit von Geweben wird durch Apparate geprüft, die den „Garn- 
festigkeUsprüfern" ähnlich konstruiert sind, jedoch eine andere Vorrichtung zum Ein
spannen des Prüfungsgutes haben. Fig. 1748 zeigt einen solchen Apparat. Wenn 
der Bolzen .4 eingeschoben ist (wie in Fig. 1748 zu sehen), so ist die Federwage ll 
außer Tätigkeit gesetzt und das obere Backcnpaar 6' steht fest. Das Gewebe wird, 
nachdem die Flügclschrauben an den Backenpaaren gelöst sind, in die oberen Backen 
so tief eingeschoben, als die vordere Backe breit ist und werden dann die Flügel
schrauben wieder fest angezogen. Ist dies geschehen, spannt man das andere Ende 
des Gewebestreifens in das untere Backenpaar 6" in derselben Weise ein, und ist 
darauf zu achten, daß der Stoff keine seitlichen Falten zeigt, um eiu seitliches Reißen 
desselben zu verhüten. Auf den Vorderplattcn der Backenpaare 6' und 6" sind zwei 
Striche markiert, zwischen welchen der Stoff eingespannt wird.
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Ist das Gewebe straff, ohne Dehnung, eingespannt, so schiebt man die Messing
hülse v auf dem Führungsstabe k bis an das Backenpaar 6" heran. Hierauf wird 
durch Drehen des Rades b' das Gewebe so lange angespannt, bis sich der erste Riß 
zeigt. Die Dehnbarkeit bis zum Reißen kann man nun am Führungsstabe L in dem 
entstandenen Raume zwischen der Hülse v nnd dem Backen 6" in Millimetern ab
lesen, da der Führungsstab L mit dieser Teilung versehen ist.

Den Grad der Festigkeit des Gewebes zeigt die Federwage 6 an. Die Ein
leger 6 (Sperrkegel) verhindern das Zurückgehen der Federwage. Um diese auf 0 
zurückzustellen, wird das Rad b so lange zurückgedreht, bis die Backen 6' und 6" 
durch den Doppelhaken ü verbunden werden können. Hierauf wird zum Lockern der 
Einleger 0 die Federwage nochmals etwas angezogen, die Einleger gehoben nnd das 
Rad fo lange rückwärts gedreht, bis der Zeiger der Wage auf 0 steht.

Einen weiteren solchen Apparat zeigt Fig. 1749. Derselbe ist bei den deutschen 
Militärbehörden eingeführt und bestimmt die Haltbarkeit sowie die Dehnung des 
Stoffes mit großer Sicherheit. Die Skala ist mit Teilung von 0 bis 150 kx ver
sehen. Der Anzug, selbst von 150 k§, ist ohne Kraftanstrcngung anszuführcn. An 
dem Apparat befindet sich eine Vorrichtung, um Stoffe plötzlich mit einer Anspan
nung bis zu 150 üg auf Zerreißfestigkeit zu prüfen. Die Versuche werden mit Stoff
proben von 50 om Länge und 5 bis 10 om Breite vorgenommen.

Zum Messen des Stoffes bedient man sich des Nektomcters, wie denselben 
Fig. 1750a und b darstellen. Der Apparat wird auf einem Gestell montiert. Die Mcß- 
plattcn, bis 100 numeriert, haben an ihrer Außenseite kleine Häkchen, in welche der Stoff 
mit der Leiste eingespannt wird. Der Stoff wird lagenweise zwischen den Mcß- 
platten der beiden Ständer gezogen und kann man seine Länge dann von der letzten 
benutzten Platte ablesen. Beim Abnehmen des Gewebes wird der am rechten Ständer 
befindliche Hebel (nachdem der Arretierungsstift herausgczogcn) nach innen gedreht 
und der Stoff kann dann leicht abgenommen werden. Der rechte Ständer des 
Apparates ist verschiebbar und kann daher die Ware anf jedes beliebige Maß (Meter, 
Aard usw.) gelegt werden.

Ebenfalls zum Messen von Geweben dient der in Fig. 1751 dargestellte Apparat. 
Derselbe kann an jedem Meßtisch oder an der Faltenlegemaschine leicht angebracht 
werden. Für dünne Stoffe wird er mit einem, für dickere Stoffe mit zwei Meß- 
rädern angewendet. Die Meßräder sind, je nach der Art des Gewebes, entweder mit 
Fischhaut überzogen oder mit Nadeln besetzt. Der Apparat zeigt die laufenden Meter 
sowie die Zentimeter genan an und kann ohne weiteres anf 0 zurückgestellt werden.

Der Stoff geht am Brustbaum des Webstuhles, wo der Apparat anzubringen 
ist, über genauest auskalibrierte Meßrädchen vou bestimmtem Umfang und wird da
durch in seiner Länge gemessen; das Zifferblatt erhält horizontale Stellung, wodurch 
die Ablesung erleichtert wird. Einteilung von 0 bis 100 m. Häufig ordnet man 
hierzu noch eine Schutzblechvorrichtung an, um ein unbefugtes Drehen der Meß
rädchen zu verhindern.

Zum selbsttätigen Nachzählen der eingetragenen Schüsse (Schußkontrolle) und 
zur Lohnberechnung dienen die Schußzähler, wie einen solchen Fig. 1752 a und b 
zeigen. Derselbe wird entweder mit Vierkant (für Kurbelstühle) oder mit Zahnrad 
(für Wechselstühle) gebaut. Wenn man den Apparat auf 0 einstellen will, öffnet 
man den Deckel, schlägt die an der Vorderwand befindlichen Haken 6 zurück und 
hebt die beiden Hebelenden hoch. Dadurch werden die in die Zählrollen 
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bis k? eingreifenden kleinen Schallräder 0* bis 0^ ausgerückt und mittels der da
hinter befindlichen Schirme l) fixiert, hierauf zieht man den Schlüssel von: Schlosse 
ab und steckt den daranhängenden Stift U in das Loch an der linken Seite des 
Zählers. Dann ordnet man die Zählrollen so, daß alle Nullen und der kleine Quer
strich vor bU nach oben stehen und schiebt gleichzeitig den Stift U so tief wie mög
lich in den Zähler ein. Auf diesen Stift U müsfen sich alle Zählrollen aufrcihen, 
damit der Eingriff der Schalträder genau paßt. Man drückt nun deu Hebel X nieder 
und schlägt die beiden Haken 6 wieder über die Hebclenden. Hierauf wird der seit
lich eingeschobeuc Stift U wieder herausgezogcn und der Zähler verschlossen.

Einen weiteren Schußzähler für Webstühle (von Viktor Julien Demoulin in 
Disou (Belgien) zeigen Fig. 1753 bis 1755. Das gegenwärtig in der Tuch- und 
Buckskinindustrie zum Zählen der Schüsse angewendete Verfahren besteht darin, einen 
Kettenfaden bald über, bald unter dem Gewebe laufen zu lassen, um kürzere oder 
längere Stiche anzugeben, wodurch die Abzählung der gewebten Schüsse ermöglicht 
wird. Damit diese Art der Zähluug nicht zu Unzuträglichkeiten führt, darf die Länge 
der Stiche des Zählers weder zu groß noch zu klein sein. Wenn diese Länge zu 
gering ist, wird es schwer, den Zählfaden nach dem Zählen zu entfernen; ist sie aber 
zu groß, so kann es vorkommen, daß der Faden reißt. Um sich somit innerhalb 
praktischer Grenzen zu halten, läßt mau die Schußzähler Stichserien von 25 bis 50 
Schüssen machen, welche mit einem Stich von 125 bis 150 Schüssen schließend, eine 
Einheit vou 1000 Schüssen anzeigen. Die größte der vom Zähler angegebenen Ein
heiten ist also das Tausend. Dieser Zähler aber ermöglicht es, beträchtlich größere 
Einheiten, z. B. von 5000, 10000 Schüssen und mehr zu erreichen, wobei jedoch die 
Angabe geringerer Einheiten beibehalten wird. Dieses Ergebnis erhält man, indem 
man die Zählscheiben mit den Hubnasen für den Litzenhebel des Zählkettenfadens 
derart auordnet, daß diesen neuen Einheiten einer oder mehrere das Heruuterweben 
eiuer dieser großen Einheiten anzeigenden Stiche vorangeht. In schematischer Weise 
ist die Einrichtung iu deu Figuren dargestellt. Fig. 1753 ist eine Vorderansicht; in 
dieser Figur ist das Antriebsrad v bis auf den Treiber ? fortgedacht. Fig. 1754 
ist ein Schnitt nach der Linie ab der Fig. 1753; Fig. 1755 die Anordnung des 
Schußzählers an einem Webstuhl.

Auf dem Tragstück N sind zwei Achsen 0 und 0' befestigt; auf jeder dieser 
Achsen drehen sich je zwei Räder I, X und <1,0 mit den zum gegenseitigen Antrieb 
erforderlichen Trieben. Die Zählräder «1, I< und U tragen die Daumen oder Hub
körper 6, 6' und 6", welche auf die Arme k, 8 und des Litzenhebels ll wirken.
Dieser Hebel ist um eine Achse X drehbar angeordnet. Am Ende <2 des Hebels 
ist die Schnur befestigt, welche die Litze trägt, durch dic der Zählfadeu hindurchgeht. 
Durch die Tätigkeit der Daumen 6, 0' und 6" wird diese Litze gehoben und gesenkt, 
wodurch der Kettenfaden bald über, bald unter das Gewebe geführt wird.

Ebenso wie bei den bisher verwendeten Zählern trägt das Rad l das Antriebs
rad v, welches durch ein auf der Welle des Kartenzylinders X angeordnetes Zahn
rad bewegt wird (Fig. 1755X Dieses Rad O dreht sich für jeden Schuß um zwei 
Zähne weiter: es besitzt 25 Zähne. Das Rad I trägt einen Treiber ?, welcher auf 
die Zähne L des mit der Hubscheibe 0 verbundenen Sternes des Rades -I wirkt und 
letzteres bei jeder Umdrehung des Rades I um eiuen Zahn vorwärts bewegt. Die 
Hemmung X des Rades I bremst gemeinsam mit dem Sternrad L des Zählrades 6 
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letzteres fortwährend bis zu dem Augenblick, wo der Treiber ? auf einen der Zähne L 
wirkt. Die Hubscheibe 0 des Zählendes .1 wirkt auf den Arm U des Hebels l> und 
ist so eingerichtet, daß auf eine Umdrehung des Rades ü die Litze durch welche 
der Zählfaden hindurchgeht, zweimal gehoben und gesenkt wird.

Das Rad .1 treibt wieder das Rad I< iu ähnlicher Weise, d. h. so, daß der in 
einen Ausschnitt des Hemmungsringes U festgekeilte Stift oder Treiber 6 mit dem 
Sternrade U in Eingriff kommt. Das ganze ist so angeordnet, daß das Rad I< auf 
1000 gewebte Schüsse eine Umdrehung macht und daß der Daumen 0' desselben 
mittels des Armes 8 während einer Umdrehung des Rades «I, d. i. während des 
Webens von 100 Schüssen anf den Hebel U wirkt, nachdem 875 Schüsse gewebt und 
durch die Tätigkeit des Rades <1 mit der Hubscheibe 6 die kleineren Abteilungen, 
d. h. die kürzeren Stiche des Zählkettenfadens auf dem Gewebe hervorgebracht sind. 
Das Ausheben des Hebels ü für die noch an 1000 Schüsse fehlenden 25 Schüsse 
wird durch die Hubscheibe 6 vermittelt. Da der Hebel also während des Webens 
von 125 Schüssen gehoben wird, so erhält man daselbst einen langen, eine Einheit 
von 1000 Schüssen angebenden Stich. Diese Ergebnisse werden mit den bekannten 
Schußzählern erzielt.

Gemäß der vorliegenden Erfindung bewegt zur Angabe von 10000 und mehr 
Schüssen das Zählrad l< mittels eines in einem Ausschnitt des Hemmungsringes U 
festgekeilten und in das Sternrad ^V eingreifenden Treibers V das Zählrad U. Dieser 
Treiber V ist bezüglich der Ausschnitte des Sternes k' so angeordnet, daß dieser um 
zwei Zähne vorrücken muß, um den Stern IV um einen ganzen Zahn vorwärts zu 
bringen. Der Treiber V und der Stern IV sind also derart angeordnet, daß beim 
Fortrücken des Zählrades U um einen ganzen Zahn der Treiber V das Sternrad IV 
nur um einen halben Zahn fortrückt. Der Treiber V bleibt in Eingriff mit den: 
Sternrade IV bis zur nächsten Fortrückung des Rades K, d. h. während einer ganzen 
Umdrehung des Rades ü mit der Hubscheibe 6. Auf den: Sternrade IV ist der 
Daumen 6" derart angebracht, daß dieser auf den dritten Arm V des Hebels U so 
lange einwirkt, als der Treiber V mit dem Stern in Eingriff steht, d. i. wieder während 
einer ganzen Umdrehung des Rades ü mit der Hubscheibe 0. Die Einstellung des 
Daumens 6" in bezug auf den Daumen 0' und die Hubscheibe 0 ist nun derart, daß 
kurz vor dem Weben von 10000 Schüssen zunächst durch den Daumen 6" ein langer 
Stich von etwa 100 Schüssen, hierauf durch die Hubscheibe 0 ein kurzer Stich von 
25 'Schüssen und dann wieder ein langer Stich von 125 durch den Daumen 0 er
halten wird.

Man könnte durch eine ähnliche Anordnung, d. h. durch einen auf den Teil IV 
aufgekeiUen Stift, der auf ein weiteres auf die Achse 0 aufgesetztes Rad einwirkt, 
welche entsprechend eingestellt werden und indem man den Hebel b, mit noch einem 
weiteren Arm, ähnlich den Armen U, 8, V versieht, Einheiten von 50000 oder 100000 
dnrch drei lange Stiche markieren.

Ueber die Drehung der Garne.
Es dürfte wohl allgemein bekannt sein, daß die verschiedenen Drehungen der 

Garne : rechts, links, weich, hart, zwei- oder mehrfach, einen ganz wesentlichen Einfluß 
auf das Aussehen der Gewebe ausüben. Der Faden besteht aus einem um sich selbst 
gedrehten Faserbündel, für dessen auslaufende Fasern immer neue derselben eingelegt 
werden, so daß immer ein gleich starkes Bündel zur Drehung gelangt. In dem Maße 
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nun, wie dieses Faserbündel um seine Achse gedreht wird, wächst auch die Festigkeit 
des fertigen Fadens. Je nachdem der Faden bei seiner Verarbeitung mehr oder 
weniger strapaziert wird, ist die mehr oder minder scharfe Drehung geboten. Zu 
Schußgarnen, welche, wenn sie aufgespult sind, keiner großen Reibung mehr aus
gesetzt werden, ist eine weiche Drehung zulässig; der Schuß wird dadurch voluminöser 
uud die Ware erhält ein volleres, besseres Aussehen. Zu Ketteugarnen, welche 
während des Webens einer mitunter ganz bedeutenden Spannung ausgesetzt sind 
und an denen fortwährend durch das Blatt gerieben wird, muß man schärfere 
Drehung wählen. Der Vorzug der letzteren besteht darin, daß bei ihr jede Faser 
sich öfter um die andere drehen muß, also mehr Berührungspunkte mit den Nachbar
fasern hat, sich mehr an diesen reibt und daher auch etwaigen Einwirkungen, welche 
auf die Zurück- oder Aufdrehung des Fadens abzielen, länger widerstehen kann. Zu 
einer scharfen Drehung und damit haltbarerem Garn ist natürlich auch ein längeres 
Fascrmaterial geboten. Je länger die Faser, desto mehr Berührungspunkte sind mög
lich, desto fester wird der Faden. So kommt es, daß wir zu Ketteugarnen das längere, 
zu Schußgarnen aber das kürzere Fasermaterial verwenden. Für den Fabrikanten 
ist es von großer Wichtigkeit, die Stärke der Fadcndrehung zu bemessen, da dieselbe 
für das weitere Verarbeiten von großem Einfluß ist. Ein Schußgarn, welches allzu 
weich gesponnen ist, beeinträchtigt die Festigkeit der Ware; ist es aber zu hart 
gesponnen, so bildet es im Gewebe Schlingen, welche dessen Aussehen ungünstig 
beeinflussen oder Vorarbeiten nötig machen, die geeignet sind, dem Schußgarne den 
überflüssigen Draht dnrch Dämpfen usw. wieder zu nehmen, dem Garne selbst aber 
mindestens nie von Vorteil sind.

Ist die Kette zu weich gesponnen, so zerfährt sie dem Weber, derselbe hat viel 
Faden zu knüpfen, die Ware aber wird unschön; ist sie zn scharf gedreht, so nimmt 
ihre Festigkeit ab, der Faden wird spröde und bricht. Jedes Garn läßt sich über
haupt nur bis zu einer gewissen Grenze mit Vorteil drehen; jede weitere Drehung 
verschlechtert das Garn. Wir können dies sehr leicht ersehen, wenn wir ein paar 
Flachsfasern nehmen und denselben zwischen den Händen eine Drehung erteilen. 
Je mehr wir drehen, desto fester wird der Faden, bis er bei fortgesetzter Drehung bricht.

Die Richtung, in welcher das Garn während des Spinnprozesses gedreht 
wurde, ist, besonders bei allen Köperbindungen, ebenfalls von wesentlichem Einfluß 
anf das Aussehen des Stoffes. Wir unterscheiden Garne mit Rechts- und mit 
Linksdrehung und heißen jene Garne, bei welchen sich der Faden in der Richtung 
von links über oben nach rechts dreht, Garne mit Rechtsdrehung, und jene, bei denen 
sich die Faden in der Richtung von rechts über oben nach links drehen, Garne mit 
Linksdrehung.

Wenn man zwei im übrigen ganz gleichbehandelte Gewebe, deren eines Kette 
mit Links- und deren anderes Kette mit Rechtsdrehung enthält, nebeneinander hält, 
so wird man eine verschiedene Wirkung von Licht und Schatten gewahren; bei einem 
glatten Stoffe, in welchem Kette und Schuß von ganz gleicher Farbe und Stärke 
gleichmäßig zutage treten, wird es uns, wenn mir den Stoff von der Seite anschaucn, 
vorkommen, als ob der eine der beiden Bestandteile des Gewebes satter, - dunkler, der 
andere dagegen lichter gefärbt wäre. Denselben Versuch kann man auch machen, 
wenn man zu einem glatten Gewebe die Faden partienweise bald mit Rechts-, bald 
mit Linksdrehung schert. Es werden dann Streifen im Gewebe entstehen, und hat 
man diesen Umstand in der Musterung der Stoffe schon vielfach benutzt.
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Diese Erscheinungen haben ihre Ursache einzig in der Brechung der Lichtstrahlen 

beim Auftresfen auf das Gewebe. Der Fadeu besteht aus spiralförmig aneinander 
gelegten Fasern, ist also gewissermaßen ein Gewinde; die tiefer liegenden Partien 
werden daher Schatten, der eigentliche Grat des Fadens aber Lichr haben. Sind 
nun Kette und Schnß in derselben Richtung gedreht, so werden die Lichteffekte, da 
ja der Schuß in horizontaler Richtung eingetragen wird, die Kettenfaden aber vertikal 
sich bewegen, einander entgegengesetzt sein und die Ware wird ein klares Gepräge 
erhalten. Das Umgekehrte ist der Fall, sobald Kette und Schuß entgegengesetzte 
Drehung haben. Die Windungen der beiden Faden, ursprünglich einander im rechten 
Winkel treffend, haben im Gewebe die gleiche Richtung und das Gepräge der Ware 
wird weniger deutlich. Ebenso verhält es sich auch mit dem Köpergrate. Läuft 
derselbe der Garudrehuug entgegengesetzt, so entsteht ein deutlicheres, geht er mit ihr, 
so entsteht ein verschwommenes Warenbild.

Die Drehung der Zwirne ist stets entgegengesetzt der Drehung des einzelnen 
Fadens. Ist z. B. der einzelne Faden von links nach rechts gedreht, so wird ein 
aus ihm herzustellender Zwirn eine Drehung von rechts nach links erhalten müssen. 
Weben wir nun einen Köper, ganz aus Zwirn bestehend, so werden wir finden, daß 
jener Unterschied, welchen wir bei der Herstellung der ähnlichen Ware durch einfache 
Garne bemerkten, indem wir den Köpergrad einmal nach rechts, dann nach links 
laufen ließen, hier nicht existiert. Es ist nämlich zwischen zwei sonst ganz gleichen 
Waren aus Zwirn kein Unterschied zu bemerken, wenn man die Gradrichtung des 
Köpers ändert. Dies ist ein Beweis, welchen Einfluß die Strahlenbrechung auf das 
Aussehen des Gewebes hat. Bei der Drehung zum Zwirne wird der einfache Faden, 
einem Naturgesetze zufolge, etwas in entgegengesetzter Richtung zurück, also aufgedreht. 
Die Fasern, welche in dem einfachen Faden in einer Schraubenlinie gelegt waren, 
etwa in einem Winkel von 45°, liegen jetzt in einem viel stumpferen Winkel, die 
Lichtstrahlen treffen daher nicht mehr senkrecht aufeinander, es steht nicht mehr jede 
einzelne Faser des Fadens im rechten Winkel zur Köperliuie, daher das Verschwinden 
der Gegensätze.

Die Drehung der Garne hat natürlich auch Einfluß auf die Stärke des fertigen 
Fadens. Bei scharfer Drehung pressen sich die Fasern fester aneinander als bei 
weicher gedrehten Garnen, welche, trotzdem dieselbe Fasermenge dazu verwandt wurde, 
stärker aussehen. Bezüglich der Länge ist zu bemerken, daß die Elastizität der Fasern 
bei scharfer Drehung mehr als bei weicher in Anspruch genommen wird; während 
ein weich gedrehtes Garn daher nach dem Abnehmen von der Winde seine ihm 
einmal gegebene Länge beibehält, haben die Fasern des scharf gedrehten Garnes das 
Bestreben, die ihnen beim Spinnen erteilte Spannung etwas zu mildern, sie ziehen 
sich etwas zusammen,' die Länge des einzelnen Strähnes wird geringer. Aus diesem 
Anlässe dürfte der Fabrikant z. B. Zwirne nie mit dem nach Abzug des Abfalles usw- 
von der Weiflänge sich ergebenden Längenmaße kalkulieren, sondern muß auch mit 
diesem Schwinden rechnen.

Das Einarbeiten der Gewebe.
Daß die Länge, welche einer Kette durch den Scherer gegeben wird, und die 

Breite, welche der Kamm besitzt, in der fertigen Ware nie erreicht wird, sich vielmehr 
das Gewebe nach beiden Seiten etwas cinzieht, einarbeitet, ist eine bekannte Er
scheinung. Die Ursachen dieses Einarbeitens sind sehr mannigfaltig. Sowohl das 
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Garnmaterial, als auch die Bindung, der Weber und der Webstuhl beeinflussen die 
Dimensionen des fertigen Stoffes.

Nimmt man zum Einschuß eiu feines, weiches Garn, so wird sich dasselbe, 
besonders wenn die Kette nicht zu scharf gespannt ist, willig um die Randsaden 
legen und das Gewebe nur wenig einziehen; harter, spröder Schuß dagegen wird 
beim Abwickeln von der Spule schwerer heruntergehen, es ist ein kräftiger Schützen- 
durchwnrf erforderlich, das Garn wird als eine gerade Linie in das offene Fach ein
getragen werden nnd bei dem nachfolgenden Schließen des Faches, wo es gezwungen 
ist, um die Kettenfäden gewisse der Bindung entsprechende Biegungen auszuführen, 
dies nur tun können, indem es die Kettenfäden mehr oder weniger zusammenzieht, 
also die Ware verschmälert.

Hat man ein gutes Kettengarn, das eine scharfe Anspannung verträgt, so wird 
der einzelne Faden sich über und unter die Schußfäden weniger winden, als wenn 
er infolge schlechteren Materiales nur einer geringen Spannung ausgesetzt werden 
kann. Bekanntlich entsteht das Gewebe dadurch, daß sich Ketten- und Schußfaden 
abwechselnd verkreuzen. Beide Partien haben sich also umeinander zu würden; je 
größer die Spannung der einen und je lockerer die Spannung der anderen Partie 
ist, desto weniger wird sich die eine und desto mehr die andere Partie biegen müssen 
und das Gewebe einziehen.

Die Farbe der Garne hat nur bei groben, ordinären Garnen einen wesentlichen 
Einfluß. Schwarzes oder kaliblaues Garn ist rauher und trägt daher zum Ein
arbeiten weit mehr bei als rosenrotes oder hellblaues Garn.

Die Bindung beeinflußt das Warenmaß, indem sie die Fäden zu mehr oder 
weniger Biegungen veranlaßt. Während z. B. bei Leinwandbindung ein Kettenfaden 
iiber dem 1., 3. usw. Schusse, dagegen unter dem 2., 4. usw. Schusse liegt und dem
gemäß bei jedem derselben sich zu biegen hat, ist dies bei achtbindigem Atlas erst 
mit dem 8. Schusse der Fall. Ein Faden, der nur wenig abgebunden ist, wird sich 
aber nur wenig einarbeiten.

Manche Bindungen, wie z. B. bei Samten, Ripsen und ähnlichen Stoffen arbeiten 
sehr viel ein. So wird z. B. die Poilkette eines Plüsches mehrere Mal so lang als 
die Ware geschert werden müssen.

Der Weber kann durch die Spannung die Einarbeitung des Gewebes beein
flussen. Je mehr er die Kette anspannt, desto mehr Ware wird er erhalten. Je 
stärker er durch die Breithalter die Enden der Ware nach auswärts drückt und je 
öfter er (bei Handwebstühlen) den Breithalter fortfetzt, desto breiter wird ihm die 
Ware werden. Die Spannung der Kette und des Breithalters läßt sich natürlich 
nur bis zu einem gewissen Grade steigern.

Was den Webstuhl anbelangt, so kann an dem Grundsätze festgehalten werden, 
daß, je länger der Weg vom Ketten- zum Warenbaume ist, desto länger auch die 
Ware wird und je sicherer und fester der Stuhl steht, desto breitere Ware erzielt 
werden kann. Je länger der Faden zu laufen hat, desto größere Anforderungen 
können auch an seine Elastizität gestellt, desto mehr kann er also gespannt werden. 
Je fester der Stuhl steht, desto weniger Schwingungen sind die Fäden ausgesetzt, 
und Schwingungen begünstigen das Einarbeiten.

Für den Fabrikanten ist es von größter Wichtigkeit, über das Maß des Ein
arbeitens einer Ware im klaren zu sein, da er diesen Umstand ja ganz besonders in 
der Kalkulation berücksichtigen muß. Diese Einarbeitung zu berechnen, ist sehr zeit
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raubend und wohl doch auch nicht ganz verläßlich, sie in Prozenten auszudrücken 
und etwa in dieser Angabe von einem Stoffe auf den anderen zu schließen, ist un
möglich. Hier kann wohl einzig praktische Erfahrung maßgebend sein und einer 
genauen Berechnung zugrunde gelegt werden. Im allgemeinen schwankt die Ein
arbeitung bei glatten Waren und je nach den angeführten Umständen zwischen 
0 bis 10"/«, sowohl in der Länge als auch in der Breite.

Ueber den Eingang der Gewebe beim Weben bringt die Leipziger Monatsschrift 
für die Textilindustrie, Jahrgang II, Heft Nr. 1, eine Abhandlung von Emil Staub, 
die wir in nachstehendem auszugsweise wiedergeben. Herr Staub schreibt:

Würde man den Garnverbrauch für ein Gewebe nur nach feiner Oberfläche, 
also Länge und Breite, berechnen wollen, so würden die Resultate um so weiter von 
dem richtigen Maße abführen, je gröber die Garne sind und je dichter die Faden- 
stellung derselben unter engen Bindungsverhältnissen ist.

Präsentiert sich uns auch die Oberfläche eines Gewebes als eine Ebene, so tritt 
doch je nach der Art des Gewebes der einzelne Faden mehr oder weniger nur unter
brochen an die ins Auge fallenden Oberflächen heran, während er nach stattgefundencr 
Kreuzung mit anderen querliegenden Faden von der geraden fortlaufenden Richtung 
abweicht und auf der entgegengesetzten Fläche wieder aus- und eintretend eine 
Schlangenlinie bildet, welche natürlich von einem Ende des Gewebes zum anderen 
eine größere Länge besitzt als die zwischen denselben gezogenen Geraden.

Je häufiger nun die Kreuzungen der Fäden und damit deren Abweichungen 
von der geraden Linie stattfinden, um so größer wird die Differenz zwischen der wirk
lichen und der in der Gewebeoberfläche in Erscheinung tretenden Fadenlänge.

Diese Differenz nun, welche, wie bereits erwähnt, von kleinerem oder größerem 
Belang sein kann, ist bei Berechnung des notwendigen Garnquantums, welches zu 
einem bestimmten Gewebe verwendet werden muß, natürlich neben der durch die 
Stücklänge, eventuell Breite, gegebenen Fadenlänge wohl zu berücksichtigen, da dieselbe 
zusammen mit der Länge oder eventuell Breite des Gewebes die wirkliche Fadenlänge 
der Schlangenlinie ergibt.

Betrachtet man die Oberfläche eines glatten Gewebes mit Leinwand- oder 
Kattunbindung, bei welcher jeder Faden abwechselnd einmal unter, das andere Mal 
über den je nachfolgenden Querfaden tritt, so wird man finden, daß die erhabensten 
Punkte sowohl von Kette als Schuß unter normalen Verhältnissen abwechselnd in die 
obere und untere Ebene des Gewebes treten, so daß also das eine Mal der Schuß
faden über dem Kettfaden, das andere Mal der letztere über dem ersteren liegt und 
alle höchsten, hinter- und nebeneinander liegenden Punkte in ein und dieselbe Ebene 
fallen.

Es wird hier der Einfachheit halber angenommen, daß die Ketten- und Schuß
faden dieselben Durchmesser besitzen. Zuerst liegt der Kettfaden unter dem Schuß
faden und steigt fodann von der unteren Seite desselben ausgehend über die obere 
Seite des nächstliegenden Schußfadens hinweg, um von hier wieder absteigend auf 
die untere Seite des nächstfolgenden dritten Schußfadens zu gelangen und dann 
den Weg in derselben Abwechselung fortzusetzen.

Die Distanz von einem Schußfaden zum anderen kann also durch die Linie a b 
oder bezeichnet werden, während der Weg des Kettenfadens durch die Linie b o 
oder b und der Durchmesser des Schußfadens durch a o oder ä ausgedrückt wird.
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Da ab 6 ein rechtwinkeliges Dreieck ist, so ist die Länge es Kettenfadens b gleich

Ii ist als Hypotenuse des Dreiecks länger als « oder ä einzeln und wird somit 
derjenige Betrag, um welchen Ii größer ist als die Distanz «, im fertigen Gewebe als 
eingewoben (eingearbeitet) zu betrachten sein.

Nimmt man nun an, der Schußfaden sei Nr. 1 metrische Vaumwollgarntitricrung 
und halte einen Durchmesser von 1 mm, während die Fadendistanz a b gleich 1 om 
oder lO mm betrage, so ergibt sich für den Kettenfaden auf die Schußfadendistanz a b 
eine Länge von

Ii p^st^lO^ 10,05 mm.
Da nun die Schußfadendistanz 10 mm beträgt, so ist der Kettenfaden bei 

10,05 mm Länge um 0,05 mm oder 0,5 Prozent länger als die Distanz a b, und so
mit im Gewebe um diesen Prozentsatz eingewoben.

Gegenüber diesem Verfahren zur Bestimmung des Einganges wurde seiner 
Zeit von einer Seite eingewendet, daß die Richtigkeit des Resultates dadurch etwas 
beeinträchtigt werden dürfte, daß man die Faden hier anstatt Schlangenlinien Zick
zacklinien beschreiben lasse, und somit fehlerhaft sei, die Linie a o als gerade Linie 
in Rechnung zu nehmen. Wenn nun auch diesem Einwurf eine gewisse Berechtigung 
nicht ganz abzusprechen ist und dies besonders, wenn man den Faden als Zylinder 
betrachtet, so ist dagegen andererseis wiederum geltend zu machen, daß infolge der 
gegenseitigen Spannung der Faden dieselben streben, jede krumme Linie durch eine 
gerade zu ersetzen, was bei einer gewissen Nachgiebigkeit des Materials eine Ab
plattung der zylindrischen Form bewirkt, welche den gerügten Fehler wesentlich ver
kleinert, so daß in Wirklichkeit das Plus iu der Länge einer sich teilweise an einen 
Zylinder formenden Schlangenlinie verschwindet und gegenteils eine Reduzierung des 
Durchmessers des Fadenzylinders in Rechnung gezogen werden muß — eine Redu
zierung, welche je nach Weichheit des Garnes sti bis stz des zylindrischen Durch
messers betragen kann.

Bei obigem Beispiel ivürde somit der Durchmesser von 1 mm auf eine Faden- 
höhe von etwa 0,683 mm im Mittel anzuschlagen sein, in welchem Falle

k P0M32 -j- 10^ P 100,4655— l0,0233 mm 
betragen würde, was einem Eingang von 0,233 Prozent entspricht.

Das Dämpfe» der Garne.
Das Dämpfen wird namentlich bei wollenen Garnen vorgenommen; durch die 

Behandlung mit heißen Dämpfen in fest verschlossenen Apparaten wird die einzelne 
Wollfaser etwas aufgeschwellt, die schuppenartigen Außenseiten der einzelnen Fasern 
greifen besser ineinander, der Faden schließt sich mehr zusammen und gewinnt wesent
lich an Haltbarkeit (bis 15 Prozent). Der festgedrehte, noch mehr aber der gezwirnte 
Faden, welcher im ungedämpften lockeren Zustande stets das Bestreben hat, sick wieder 
aufzudrehen, Schlingen zu bilden, verliert diese unangenehme Eigenschaft ebenfalls 
durch das Dämpfen. Der gedämpfte Faden behält die ihm gegebenen Drehungen 
vollzählig, wodurch unter anderem jene Fehler vermieden werden, welche sehr leicht 
in der Ware entstehen, wenn dem Weber viel solche Zmirnsäden reißen, die aus 
mehreren voneinander sehr differierenden Faden zusammengesetzt sind; es drehen sich 
beim Anknüpfen ungedämpfter Zwirne die Enden sehr leicht auf. Hat man mehrere 
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Schützen, so kommt es bei ungedämpften Garnen auch häufig vor, daß die vou der 
Ware bis zu den Schützen freiliegenden Schußfaden sich zusammendrehen, wodurch 
leicht eine unreine Leiste entsteht, was durch das Dämpfen ebenfalls vermieden wird.

Die Einwirkung des Dampfes auf die Garne ist natürlich nur bis zu einer 
gewissen Grenze zulässig; ebenso gut als dieselbe auf die Garne ist, so schädlich kann 
sie auch werden, wenn diese ihr nur Minuten länger ausgesetzt werden.

Ueber das Nässen der Spulen.
Das Anfeuchten der Spulen kommt überall dort vor, wo es sich darum haudelt, 

den Schnß recht dicht zusammenznschlagen nnd dabei der Ware eine glatte Oberfläche 
zu geben. Genäßter Schnß walkt besser. Dieses Walken kommt z. B. bei der Her- 
stellnng glatter Leinengewebe vor. Der Kettenbaum liegt ziemlich hoch (bezw. der 
Schwingbaum, etwa 15 bis 20 om höher als der Brustbanm), so daß die Kettenfäden 
in schräger Richtung zur Ware gehen. Das untere Fach spannt daher beim Auftreten 
etwas mehr, das obere wird beim Schließen, beim Umtreten gespannt, infolgedessen 
liegen stets 2 bis 3 Schuß, die zuletzt eingetragenen, so, daß sie aufgeworfen, rippig 
erscheinen. Bei dem weiteren Verlauf des Webens aber werden sie nm so fester an
gezogen und drücken den Schußfaden durch, so daß jene Stellen, wo der Schußfaden 
an die Oberfläche der Ware tritt, die gleiche Höhe mit den: daneben an der Ober
fläche befindlichen Kettenfaden haben.

Die Feuchtigkeit muß natürlich die Spnlen gleichmäßig durchziehen. Würde 
der Weber einen trockenen und nassen Spulen abwechselnd eintragen oder die Spulen 
nicht gleichmäßig nässen, so entstände sicher ein schlechtes, unverkäufliches Gewebe 
von rippigem, faltigem Aussehen und wechselnder Breite, denn der nasse Schuß legt 
sich mehr an die Randfäden an und zieht diese mehr ein.

In der Handfabrikation leinener Waren legt der Weber die bespülten Holz
pfeifchen oft mehrere Stunden in ein Töpfchen mit klarem Wasser und zieht, ehe er 
die durchnäßten Spulen in den Schützen legt, das Wasser, welches sie zuviel ent
halten, durch Saugen mit dem Munde heraus.

Für den Gebrauch in der mechanischen Weberei hat man Maschinen kon
struiert, mittels welchen es möglich ist, das Nässen der Spulen recht gleichmäßig aus- 
zuführen Ein mit Spulen gefülltes, durchlöchertes Blechgefäß, welches etwa 40 Stück 
enthalten kann, befindet sich in einem mit Deckel verschlossenen Gußzplinder. Letzterer 
steht mit dem Wasserkasten und mit einer Luftpumpe in Verbindung. Dieselbe zieht 
das Wasser aus dem Behälter durch die Spulen nach dem Zylinder, von welchem 
aus es durch ein Rohr wieder in den Wasserkasten zurücktritt. Will man die Spulen 
entfernen, so schließt man den am Zugangsrohr befindlichen Hahn, damit das Wasser 
nicht zurückfallen kann und öffnet den am Zylinder oben angebrachten Hahn für 
den Zutritt von Luft, damit sich der Deckel abnehmen läßt.

Ueber dic Entstehung falscher Ware.
Die Ursachen, welche die Ware im ungünstigen Sinne beeinflussen, sind sehr 

verschieden; sie lassen sich im wesentlichen znrückführen auf Störungen, welche 
entstehen

1. durch die Kettenfäden,
2. durch die Schußfäden,
3. durch das Blatt, Geschirr oder den Harnisch,
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4. durch die Maschine,
5. durch unrichtiges Funktionieren der einzelnen Teile des Webstuhles 

(hauptsächlich beim mechanischen Webstuhle vorkommcnd),
6. andere Ursachen.

l. Fehler, welche dprch die Kette hcrvorgerufcn werden.
Diese sind:

g.) Fadenbrüche und Nester.
b) Einzugsfehler.
o) Lockere Fäden oder Gängel.

Mit dem Namen Fadenbruch oder Längenscheide bezeichnet man jene Stellen 
der Ware, in denen ein Kettenfaden fehlt und somit manche Schüsse weiterbinden, 
als sie dies dem Muster oder Einbunde nach tuu sollten. Die Ursache liegt in dem 
Reißen der Fäden, welches hervorgerufen wird durch mangelhaftes Material, zu starke 
Spannung, ungleiches Treten (namentlich in der Handweberei), durch zu dichte Ein
stellung, oder durch zu große Rauheit (eventuell mangelhaftes Schlichten) des 
Materiales; ferner durch die Bindung und durch ungleiche Spannung. Den Einfluß 
der letzteren lernt man besonders zu Anfang und am Ende einer Kette kennen, wo 
die Spannung unregelmäßig ist und infolgedessen stets viele Faden reißen. Die 
Bindung kann Ursache von vielem Fadenbruch werden, wenn z. V. in einem streifigen 
Gewebe manche der Streifen eine weite (Köper oder Atlas), andere eine enge (Lein
wand) Bindung haben; doch läßt sich dies ebenfalls auf dadurch entstehende ungleiche 
Spannung zurückführen. Als weitere Ursache des Kettenfadenreißeus wären noch 
ungleiche Fächer zu nennen, besonders wenn dazu Schützen mit stumpfen, rauhen 
Spitzen kommen, welche die Fäden mit sich ziehen und so zerreißen. Auch, die 
Schäfte dürfen nicht allzu stark gespanut sein, da dann den einzelnen Helfen die 
nötige Bewegungsfreiheit abgeht und sie sich, namentlich bei dichten Einstellungen, 
an den Fäden reiben. Diese Reibung findet auch statt, wenn auf einem Schafte sich 
zu viele Helfen befinden oder in ein Rohr zu viele Fäden eingezogen sind.

Bemerkt der Weber einen gerissenen Faden nicht sogleich und legt sich derselbe 
Zwischen dein Geschirr und Blatt so ein, daß die Nachbarfäden in ihrer Vewegnng 
gehindert werden und der Schußfaden daher über oder unter eine ganze Partie neben
einander liegender Faden zu liegen kommt, so nennt man den dadurch entstehenden 
Fehler ein Nest. Ein solches kann auch entstehen durch Einlegen einer Helfe und 
durch Verstopfen von Rohren.

Als Einzugsfehler kennen wir solche, die durch das Geschirr, den Harnisch und 
das Blatt entstehen.

Oefters läßt sich ein fehlerhafter Geschirr- oder Harnischcinzug durch Einknüpfen 
einer Helfe oder Einziehen einer weiteren Harnischschnur ausbessern, oder durch 
Abwerfen eines zu viel eingezogenen Fadens und Stehenlassen der betreffenden Helfe; 
im Kamm läßt sich dies aber nicht tun, bei dem Vorkommen auch des geringsten 
Fehlers im Reihen muß man von der fehlerhaften Stelle bis zum Rande wieder 
die Fäden herausnehmen und nochmals Kamm stechen.

Einzugsfehler erkennt man leicht an dem Abfetzen einer Bindung oder Figur, 
oder an der ungleichen Dichtenstellung der Fäden.

Lockere Fäden oder Gängel können entstehen durch mangelhaftes Scheren und 
Bäumen, sowie durch uugleichmäßiges Anschliugen der gerissenen Fäden. Besonders 

Schams, Weberei. N 
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bei dem Handscheren ist es dem Gefühl des Webers vollständig anheim gegeben, die 
durch seine Hand laufenden Kettenfäden mit gleichmäßiger Spannung auf die Scher- 
rahme aufzulegen; er soll, wenn er volle, leicht laufende Spulen hat, etwas mehr 
anspannen, etwas weniger dagegen, wenn die Spulen bald abgelaufen sind und 
daher schwerer gehen; er soll, wenn er die ganze Kette in nur einem sich in auf- 
und absteigender Richtung auf die Scherrahmc aufwickelnden Bande fertigt, mit der 
einen Hand dieselbe Spannung geben, wie mit der anderen. Aus letzterem Grunde 
schert man in manchen Gegenden nur immer herunter und schneidet bei den unteren 
Schränkhölzern stets ab. Bei dem Bäumen kommt es häufig vor, daß das untere 
Gangkreuz sich während des Einlesens in den Rietkamm insofern verschoben hat, 
daß eine Anzahl Gänge! locker, die andern fest angespannt sind. Wird nun der 
Kettenbaumstab mit so unregelmäßig. gespannten Gängeln in seine Fuge eingelegt, 
so übertragen sich diese Unterschiede auf eine große Länge der Kette.

Inwiefern lofe Fäden und Gänge! dem Weber hinderlich sein können, wurde 
bereits bei Besprechung der Fadenbrüche klargelegt. Hat der Weber eine solche Kette 
zu verarbeiten und gibt eine mittlere Spannung darauf, so bringt er die straffen 
Fäden zum Reißen, die lockeren spannen noch immer zu wenig und bilden kein 
gutes Fach. Die lockeren Fäden werfen sich auch zu viel über den Schuß auf, sie 
arbeiten mehr ein als die festen und es entstehen dadurch Streifen im Gewebe.

2. Durch den Schuß entstehende Fehler.
Zu diesen zählen wir:

a) Querscheiden.
b) Falsche Muster.

Querscheiden oder Schußfadenbrüche werden hervorgerufen durch das Reißen 
der Schußfaden; sie wirken besonders in hellfarbig karrierten Mustern oder bei 
Waren mit Unterschuß sehr störend auf deren Aussehen ein. Zu dem Reißen des 
Schußfadens ist in erster Linie mangelhaftes, allzu weich gedrehtes Material die 
Ursache. Auch der Schützen kann, wenn er für die betreffenden Spulen etwas zu 
kurz ist, d. h. wenn die Oese für den Auslauf des Fadens sich zu nahe an dem 
Spulenende befindet, das Reißen des Schusses veranlassen. Ist der Schußfaden zu 
stark angespannt, oder enthält er Knoten, welche sich auf der Ablauf-Fläche des 
Spulens derart vorsetzen, daß die nachfolgenden Drehungen nicht darüber können, so 
bewirkt auch dies das Reißen. Am leichtesten entstehen Fehler, wenn der Schuß 
infolge zu weicher Drehung zerfährt; das an dem Schützen befindliche Stück 
Schuß fängt sich am Ende der Ware leicht wieder und er bemerkt es infolgedessen 
nicht, wenn in der Mitte der Ware der Schuß gefehlt hat. Zur Vermeidung von 
Schußfadenbrüchen hat man darauf zu sehen, daß die Spulen Möglichst gleichmäßig 
gemacht sind uud der Fadeu nicht allzu gespannt im Schützen geht; die Spule darf 
nicht zu dick sein, das Glasauge des Schützens muß rein gehalten werden. Die 
Spindel des Schützens muß in der richtigen Lage sein (nicht schief, nicht zu hoch oder 
zu tief liegend).

Falsche Muster können wohl nur durch Nachlässigkeit des Webers entstehen, 
indem er beim Karrieren (Schützenwechsel) entweder den falschen Schützen zur Bahn 
bringt, bezw. das falsche Kästchen hebt oder aber die Schützen überhaupt verwechselt, 
d. h. in die unrechten Kästchen gibt. Die hierdurch entstehenden Fehler sind natürlich 
die gröbsten unter den vorkommenden.
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3. Durch den Kamm, das Geschirr oder den Harnisch entstehende Fehler-
Die Einzugsfehler wurden bereits besprochen, ebenso der Einfluß zu großer 

Dichtenstellnng in Geschirr und Kamm. Es bleiben somit hier noch zu ermähnen:
a) Die Rohrklassen oder Zahnstreifen.
b) Der Sprung des Kammes und Geschirres.
c) Das Aufsetzen des Harnisches.

Zahnstreifen entstehen, wenn bei mehrfädig in den Kamm eingezogenen Ketten
fäden nicht Rücksicht auf die Bindung genommen wird. Webt man z. B. ein Leinwand
gewebe in der Weise, daß man drei Fäden pro Zahn, oder einen vierbindigen Köper, 
daß man drei oder fünf Fäden pro Zahn gibt, so werden die Zähne ganz sicher die 
Ware durch Hinterlassung ihrer Spnren ungünstig beeinflussen. Man wähle daher stets 
die pro Zahn kommenden Fäden so, daß ihre Zahl in der Gesamtzahl der Bindung 
enthalten ist, z. B. für achtbindigen Atlas zwei oder vier Faden, 

für sechsbindigen Köper zwei oder drei Faden, 
für Leinwand mit ein oder zwei Faden pro Zahn.

Eine Rohrklasse entsteht durch das Verbiegen eines einzelnen Zahnes.
Ein solcher Zahn wird die ihm nach der Biegungsseite zunächst stehenden Zähne 

znsammendrängen, wodurch dieser Teil der Ware dicker ausfällt; der breite Zahn 
selbst wird eine leere Stelle oder Gasse erzeugen. Wenn sich derartige Fehler im 
Kamme zeigen, so gelingt es öfters, dieselben zu beseitigen, indem man den Kamm- 
bund warm macht, dadurch das den Zahn haltende Pech schmilzt und den Zahn nun 
gerade biegt; geht dies aber nicht, so muß man einen neuen Zahn einsetzen.

Der Sprung des Kammes gibt namentlich auch Veranlassung zu häufigem 
Fadenreißen. Ist z. B. die Fachhöhe 8 em, der Kamin selbst aber nur um wenig 
breiter, so reiben sich die Faden, wenn ein Schaft etwas höher gezogen ist, an dem 
oberen Kammbnnde und setzen, wenn sie nicht sofort entzwei gehen, dort etwas 
Wollstaub an, durch den dann die Zähne einen immer kleineren freien Raum er
halten, so daß sich schließlich alle Fäden reiben und der Fadenbruch ganz bedeutend 
wird. Man wähle deshalb die Kämme ganz besonders bei gröberen Geweben, welche 
ein hohes Fach verlangen, ziemlich hoch.

Je mehr Schäfte man zur Herstellung einer Ware verwendet, desto höher 
müssen auch die hintersten dieser Schäfte gehoben oder desto tiefer gesenkt werden, 
wenn sie mit den gehobenen oder gesenkten vorderen Schäften ein richtiges Fach 
bilden sollen. Sind nun die Helfen kurz, so wird sich ein Schaft auch nur um so 
viel heben lassen, bis sein unterer Stab an das Unterfach anstößt; er kann also 
nicht genügend in die Höhe, seine Faden werden weniger hoch und, wenn er gesenkt 
werden soll, weniger ties im Fache stehen, als die Faden der anderen Schäfte; das 
Fach wird unregelmäßig und die Ware infolgedessen schlecht. Man muß also, je 
mehr Schäfte nötig sind, desto höher den Sprung des Geschirres wählen.

Das Aufsehen der Harnischknoten ist eine Folge zu dichter Einstellung. Hat 
man nämlich eine bedeutende Kettenfadenzahl, so müssen auch die Löcher im Galier- 
oder Harnischbrett sehr nahe aneinander kommen, die Knoten, welche durch das An
schlingen der Harnischschnüre an die Helfen entstehen, kommen ebenfalls dicht an
einander nnd nehmen einander mit; es werden also auch Fäden in das Oberfach ge
bracht, die dort nicht sein sollen nnd entsteht fehlerhafte Ware. Dies kann man 
vermeiden durch die Wahl eines breiten Harnischbrettes und dadurch, daß man die 

35»
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Schnur unterhalb des Harnischbrettes nur durch die Helfe zieht, darauf zurück durch 
das Brett nimmt und oberhalb dessen die Schlinge macht. Man hat dort mehr 
Raum, die Knoten so zu verteilen, daß sie sich nicht gegenseitig hindern.

4. Fehler, entstanden durch die Jacquard- oder Schaftmaschine.
Bei Benutzung der Schaft- oder Jacquardmaschine ist in erster Linie das 

richtige Schlagen der Karte Bedingung für den guten Ausfall der Ware. Weiter 
können noch Fehler entstehen durch das Brechen oder Verbiegung einer Nadel, durch 
zu lockeres oder zu festes Schnüren der Karten, durch Abbrechen der Nasen (bei 
Holzplatinen) und durch Schwinden der Platinen, durch Anhängen von zu leichten 
Klöppeln usw. Auf die meisten dieser Punkte ist es unnötig, des weiteren einzugehen, 
es sei nur hinsichtlich der Klöppel erwähnt, daß dieselben natürlich auch uicht zu 
schwer sein dürfen, da sie sonst den Weber dnrch ihre Last unnötigerweise quälen 
oder zuviel Antriebskraft beanspruchen. Bei kräftigem Zuschlagen mit der Lade 
dürfen sie in keine hüpfende Bewegung geraten.

5. Fehler, entstanden durch das unrichtige Funktionieren einzelner Teile 
des Webstuhles.

Wir wollen zuerst deu Handwebstuhl vornehmer: und sehen hier sehr oft die 
Lade schief gestellt. Wenn sich die Lade während des Arbeitens aus ihrem Lager 
auf der einen Stuhlfeite aushebt und dort etwas weiter rutscht, so merkt dies der 
Weber mitunter nicht sofort, die Ware wird auf der einen Seite etwas dichter, auf 
der anderen Seite etwas dünner; es entsteht ein Anschlag. Will der Weber nicht 
die sämtlichen schief eingetragenen Schüsse wieder herausnehmen, so bleibt ihm nichts 
übrig, als diesen einen Anschlag durch einen zweiten solchen auszugleichen, indem 
er die Lade ebenso langsam, d. h. immer nach einigen Schüssen, um etwas weniges 
wieder zurückstellt.

Fehlerhafte Ware kann auch entstehen durch unrechte Baumlage, durch zu starke 
oder schwache Spannung, durch abgenutzte Schützeu usw.

Bei mechanischen Stühlen kommt es vor, daß die Ware Schußstreifen 
zeigt und die Schußdichte eine ungleichmäßige ist. Diese Uebelstände sind auf 
folgendes zurückzuführen: Die Regulatorräder greifen vielleicht nicht richtig inein
ander ein, die Bremsseile am Kettenbaum rutfchen nicht regelmäßig oder der 
Riffel- und der Warenbaum sind nicht genau rund. Oefters entstehen diese Fehler 
auch, wenn die Betriebsmaschine ungleichmäßigen Gang hat.

Der Lage des Schwing- und des Brustbaumes muß man ebenfalls besondere 
Aufmerksamkeit zuwenden, da bei zu tiefem Stande des Schwingbaumes oder anderer
seits bei zu hohem Stande des Brustbaumes die Ware leicht rippig wird und Zahn
streifen zeigt.

Rippig kann die Ware auch fehr leicht werden, wenn der Regulator nicht richtig 
arbeitet oder die Schäfte erst nach vollzogenem Ladenanschlag das Fach wechseln, wenn 
also nicht mit vertretenem Fache gearbeitet wird.

6. Andere Ursachen.
Als Fehler ist auch zu betrachten, wenn die Ware zu dicht oder zu düuu wird. 

Während es nun der Handweber vollständig in seiner Hand hat, wenn sonst der 
Webstuhl in seiner Bauart der herzustellenden Ware entspricht, die nötige Dichte 
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durch kräftigeren oder geringeren Anschlag der Lade zu erreichen, ist es bei dem 
mechanischen Webstuhl auf ein unpassendes Wechselrad, auf ungenügendes Gewicht 
(am negativen Regulator) oder endlich auf unrichtiges Funktionieren des Regulators 
zurückzuführen. Inwiefern diesen Uebelstünden abgeholfen wird, bezw. welche Be
rechnungen der Erlangung einer gewissen Schußdichte zugrunde gelegt werden 
müssen, wurde bereits in einem früheren Teile dieses Werkes besprochen.

Hat die Ware Flecke, so verliert sie ebenfalls an Wert. Wir können dieselben 
unterscheiden in Oel-, Schmier- und Stockflecke. Die Oelflecke können nur entstehen 
durch unrichtiges Hantieren mit dem Schmiermaterial. Man sollte jede Verunreinigung 
der Treiber, des Schützens und der Schützenkästen vermeiden und, wenn solche ent
standen sind, sie sofort beseitigen. Ueberhaupt hat man das Oel nur dazu anzu- 
wenden, um geputzte, reinliche Maschinenteile damit zu befeuchten und glatt zu 
machen; nie soll man vielleicht an einen Teil, welcher wegen einem Ansätze von Staub 
und Fasern nicht mehr exakt geht, einfach Oel gießen. Dasselbe dringt nur soweit 
in diese Verunreinigungen ein, bis diese gesättigt sind; es geht ja nach einem der
artigen Schmieren wieder etwas besser, aber nicht gut, und im weiteren Verlaufe 
tropft dann das Oel auf die Ware. Manche Oele lasten sich aus der Ware übrigens 
durch Aufstrcuen von Federweiß wieder herausziehen.

Unter Schmierflecken verstehen wir solche, die durch Unreinlichkeit des Webers 
oder sonstige Zufälle in die Ware kommen. Wir rechnen hierzu z. B. die Verun
reinigungen durch Tabakspeichel, schmutzige Hände usw. Es gibt zwar verschiedene 
Mittel, diese Flecke teilweise wieder zu beseitigen, z. B. durch Benzin, Fleckseifc usw., 
viele verschwinden auch in der. Appretur von selbst, doch ist es wohl am besten, der 
Weber nimmt sich in acht und befleißigt sich während des Webens der größten Rein
lichkeit.

Stockflecke entstehen durch lange anhaltende Feuchtigkeit in Kette oder Ware. 
Ist eine Kette, zu deren Abarbeiten der Weber längere Zeit braucht, z. B. im feuchten 
Zustande gebäumt, oder wurde der Schuß so stark genäßt, daß die Ware noch im 
feuchten Zustande auf den Warenbaum kommt, so verstockt in jenem Falle die Kette, 
in diesem die Ware. Kette oder Ware verlieren dann einen großen Teil ihrer 
Elastizität und sind wenig haltbar. Stockflecke lasten sich sehr schlecht aus der Ware 
entfernen.

Flecke können ferner noch entstehen durch die Einwirkung des Sonnenlichtes, 
namentlich auf unechte Farben oder durch Verarbeitung solcher Farben in feuchten 
Werkstätten; diese lassen sich dann nie mehr entfernen. Als Ursache zu manchen 
Fehlern in der Ware ist schließlich noch das mangelhafte Putzen derselben anzuführen. 
Zwar gilt es als Grundsatz, daß die Ware eines guten Webers, sobald sie derselbe 
abgeliefert hat, nicht mehr geputzt zu werden braucht, doch sind solche Weber immer
hin selten und namentlich bei dicken wollenen Waren ist das nachträgliche Putzen, 
Noppen, Ausnähen, Stopfen unvermeidlich. Bei schlecht geputzten Waren können 
leicht Löcher entstehen, indem das Spiralmesser der Schermaschine größere Knoten 
und alle darüber liegenden Faden zerschneidet, oder aber die Rauhkarden die im Ge
webe gebliebenen Schlingen erfassen und aufreißen.

Die Stellung der Webstühle und ihr Betrieb.
Wie schon mehrfach erwähnt wurde, müssen die Webstühle sehr fest stehen und 

keinerlei Erschütterungen ausgesetzt sein, wenn sie ihrem Zwecke vollkommen ent
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sprechen sollen. Man befestigt sie deshalb mit Schrauben an den Fußboden oder 
gießt das Fußboden-Material um die Füße der aufgestellten Maschinen. Bei der 
Aufstellung der Webstühle hat man dann auch in erster Linie mit auf den Platz zu 
achten. In der Regel gruppiert man bei leichten Stühlen vier derselben so, daß sie 
mit ihren Kettenbäumen und Antriebscheiben aneinander stehen und stützt diese 
Stellung durch eine in der Mitte aufstrebende eiserne Säule.

Der Gang zwischen den Kettenbäumen braucht nur so breit zu sein, daß der 
Weber ungehindert zum Garnbaum gelangen und hier etwa gerissene Fäden ordnen 
und das Bremszeug beaufsichtigen kann. Eine Entfernung von 40 em zwischen 
vollen Garnbäumen genügt hier vollständig. Der Zwischenraum zwischen den beiden 
nebeneinander stehenden Stühlen, von denen der eine Links-, der andere Rechtsantrieb 
hat, ist so gering als möglich, d. h. so gering, als es die Riemenscheiben nnd Treib
riemen zulassen, anzunehmen. Der Raum zwischen den Wareubäumeu, also zwischen 
zwei solchen Stnhlgevierten, ist etwa 75 om groß zu nehmen, so daß die beiden 
Weber sich gegenseitig nicht genieren.

Die an den Stirnseiten der Webstühle hinlaufenden Gänge dürfen hingegen 
nicht zu schmal angenommen werden und sollte in keiner Fabrik der Raum zwischen 
den Webstuhlreihen unter 150 om betragen. In diesen Gängen muß alles Material 
transportiert werden, bewegt sich der ganze Verkehr und darf dadurch keiner der 
Weber in seiner Beschäftigung gestört werden.

Schwerere Stühle, z. B. hauptsächlich in der Tuch- uud Buckskiuweberei, werden 
meistens in einer Reihe aufgestellt; die Gänge sind entsprechend breiter, jeder Stuhl 
hat seine eigene Transmissionsscheibe, wohingegen bei leichteren Stühlen meistens 
zwei derselben von einer Transmissionsscheibe aus betrieben werden. Diese ist dann 
etwas breiter als die beiden Riemenscheiben der Stühle und hat in ihrer Mitte 
einen Kranz, welcher das Mbereinanderlaufen der Riemen verhütet. (Von diesem 
Gebrauch ist man übrigens seit Einführung der Holz-Riemenscheibe abgekommen.)

Alle Arten von Webstühlen stellt man am besten auf Holzschwcllen, etwa 5 om 
stark, 12 om breit nnd zwar so, daß die Schwellen in der Kettrichtung lanfcn. 
Häufig bettet man auch die Schwellen gleich in den Fußbodcnbelag mit ein. Holz 
ist elastisch und mildert die beim Weben unvermeidlichen Erschütterungen, denen der 
Stuhl ausgesetzt ist. Zur Vermeidung oder Verringerung des Geräusches dient es 
dann außerdem, wenn man unter die Füße der Maschine (also zwischen Friß- uud 
Holzschwelle) Hartfilz legt und dann erst die Stühle nüt den Schwellen dnrch 
Schrauben verbindet.

Ueber die Konservierung des Pickers.
Diesem Gegenstände wird in sehr vielen Fabriken nicht diejenige Aufmerksam

keit gewidmet, welche er verdient und sei deshalb hier noch die richtige Konservierung 
der Pickers oder Webvögel besprochen. Um den Picker aus der harten Büffclhaut 
darstellen zu können, muß diese in nassem Zustande bearbeitet werden und es ent
hält somit der fertige Vogel mehr oder weniger Wasser. Bei Ankunft in der Fabrik 
sollten die Webvögel daher einige Wochen in einem trockenen, luftzugigen Raume 
aufgehängt werden, um ihnen diese Feuchtigkeit zu benehmen; dann lege man sie etwa 
14 Tage in ein Faß mit Oel, am besten animalisches, wie Knochenöl usw., da dieses 
sich leichter mit der Haut amalgamiert. Noch besser ist es, wenn man die Pickers 
in einen mit Oel gefüllten Preßzylinder gibt und hier das Oel durch etwa 10 bis
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14 Tage unter 6 bis 10 Atm. Druck auf die Pickers einwirken läßt. Hierauf hängt 
man die Pickers so lange als möglich in einem kühlen Raume auf; dies sollte 
wenigstens sechs Monate lang dauern, ein Jahr ist noch besser. Während dieser 
Zeit dringt das Oel in das Innere der Haut, macht sie geschmeidig und dauernder. 
Je länger die Vögel auf diese Weise hängen, desto länger halten sie in der Arbeit. 
Mineralöl ist unzweckmäßig; auch nutzt alles Oel nicht, wenn das Wasser, das dem 
Vogelfabrikanten natürlich weniger kostet als die Haut, nicht vorher ganz aus dem 
Vogel ausgetrocknet ist. Schlechte Qualitäten von Haut werden durch das Oel auch 
nicht elastisch, sondern weich und folglich unbrauchbar.

Schutzmaßrcgeln gegen das Herausfliegen der Webschützen.
Unter den Betriebsunfällen, welche in der Weberei vorkommen, sind beson

ders jene zahlreich, welche durch das Herausfliegen der Webschützen verursacht 
werden. Am häufigsten kommt es bei schnellgehenden Stühlen vor, welche Schützen 
ohne Rollen haben. Der kräftige Schlag, welcher hier dem Schützen erteilt werden 
muß, damit er auch das Fach mit der nötigen Geschwindigkeit durchstiegt, ist als 
Ursache zu betrachten, daß das eigene Gewicht des Schützens wenig zur Geltung ge
langen kann, sobald irgend ein, wenn auch noch so geringfügiges, Hindernis sich ihm 
in seiner Bahn entgegenstellt. Der Schützen durchbricht dann das Oberfach und fliegt 
seitwärts, dabei oft weite Strecken durcheilend; die Verwundungen sind mitunter 
schwere. Die Tätigkeit des Webers zwingt diesen oft, sich mit dem Antlitz der Ware, 
also der Ladenbahn zu nähern und da ist es häufig das Auge, dieses köstliche Gut 
des Menschen, welches beschädigt, zerstört wird. Besonderer Gefahr sind auch die Auf
sichtsbeamten ausgesetzt, welche häufig zwischen den Stühlen durchgehen müssen. 
Zahlreich sind ferner die Fälle, daß der den Nachbarstnhl bedienende Weber durch 
den herausfliegenden Schützen verwundet wurde.

Angesichts der Gefahr, welcher durch das Herausfliegeu der Schützen Weber und 
Webmcister ausgesetzt sind, wurden seit einer Reihe von Jahren die mannigfachsten 
Versuche gemacht, einen wirksamen Schutz zu konstruieren. Obwohl bereits vielfach 
Patente auf derlei Einrichtungen verliehen wurden, können jedoch diese Bestrebungen 
noch lange nicht als abgeschlossen betrachtet werden, da bisher keine der empfohlenen 
Schutzvorrichtungen allen an sie gestellten Anforderungen zu entsprechen vermochte. 
Eine derartige Vorrichtung soll den Weber in seiner Beschäftigung in keiner Weise 
hindern, der Ausblick auf das Fach und die Ware soll frei sein, das Schützenheraus
fliegen zur Unmöglichkeit werden, seine Bewegung sicher und leicht sein.

Wir werden in nachfolgendem die uns bekannten Schutzmaßregeln besprechen 
und zugleich den Leser auf die Vorteile und Mängel derselben aufmerksam zu machen 
bestrebt sein.

Eine der einfachsten Vorrichtungen ist das Aufstellcn von Schutzgittern auf 
beiden Stuhlseiten. Auf den Fußboden werden auf jeder Seite drei Eisenstäbe ge
schraubt, welche 125 am hoch sind. Der vordere Stab ist etwas hereingerückt, gegen 
den Weber zu. Diese drei Eisenstäbe werden oben, unten und in einer Höhe von 
75 am durch flache aufgenietete Eisenstäbe verbunden, so daß ein Rahmen entsteht. 
Den oberen Teil dieses Rahmens, also ein Viereck von 50 am Höhe und etwa 60 am 
Breite wird noch durch mehrere Stäbe widerstandsfähiger gemacht und durch ein 
Netzwerk aus Draht ausgefüllt. Diese Vorrichtung verhindert nur das Weiterfliegen, 
nicht aber das Herausfliegen des Schützens überhaupt. Der an demselben Stuhle 
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beschäftigte Weber ist nach roie vor gefährdet. Durch das Herausfliegen eines Schützens 
besteht sonst gewöhnlich die größte Gefahr für den Nachbarweber. Die Spitzen des 
Schützens demolieren das in dieser Art feststehende Netz sehr bald. Letzterer Uebel- 
stand erscheint als behoben bei dem Schützenfänger, wo der Schützen ebenfalls durch 
eiu Netz aufgefangen wird, dieses aber durch Drähte an der Decke befestigt ist; so
bald der Schützen daran fliegt, bewegt es sich und bricht dadurch die Kraft des 
Stoßes. Die hängende Anordnung gestattet außerdem dem Arbeiter, dasselbe beim 
Umgang um den Stuhl, wo ihn ein feststehendes Gitter hindert, zu verschieben; es 
kehrt vou selbst wieder in seine frühere Lage zurück.

Eine andere Art von Schützenfängern ist jene, welche das Fach ebenso nach 
oben abschließt, wie es nach unten durch die Ladenbahn geschieht. Mau denke sich 
eine am Ladendeckel über der Schützenbahn angebrachte Blechdecke, welche durch 
Scharniere zum Hochklappen eingerichtet ist. Außerdem ist diese Blechdecke auf ihrer 
unteren Seite hohl, so daß der Schützen wieder in seine Bahn zurückgclenkt wird, 
wenn er einmal Heraustritt. Diese Vorrichtung schließt das Herausfliegen des 
Schützens vollkommen aus, doch hat der Weber die Aussicht auf das Fach und die 
Ware vor dem Blatte nicht, bemerkt deshalb eingetretene Fehler nicht immer sofort 
und dies ist die Ursache zu zahlreichem Fadenbruch usw.

Auch eine derartige Decke aus Drahtnetz ändert dieser: Uebelstand nicht ab, da 
bei der schnellen Bewegung der Lade ein Ausblick durch das Netz auf die Faden 
unmöglich ist. Zudem wird auch das Netz leicht durch den daran stoßenden 
Schützen zerstört.

Das Herausfliegen des Schützens wird auch verhindert durch eine Holzleiste, 
welche vor dem Ladendeckel angebracht ist nnd die während des Wcbens knapp über 
dem Fache liegt, zwischen sich und dem Blatte bezw. dem Ladendcckcl nnr soviel 
Spielraum lassend, daß der Schützen nicht mehr hindurch kann. Hat der Weber 
Faden einzuziehen, so kann er die Holzleiste, welche hinten mit Rollen versehen ist, 
die in einem metallenen Lager des Ladendcckels laufen, in diesen Lagern hinauf
schieben. Die Handhabung dieses Schützenfängers ist für den Weber sehr bequem, 
doch bietet derselbe gegeu das Herausfliegen der Schützen weniger Gewähr, da er 
nach der Seite, besonders vor oder nach dem Passieren der Ware, noch leicht aus- 
treten kann.

Man hat auch über der Ladenbahn einfache Holzdeckel angebracht, welche durch 
Scharniere beweglich find, doch verfinstern dieselben Fach und Ware.

Ebenso ist die „Auskehlung" des verbreiterten Ladendeckels nur wenig beliebt.
Einen Schutz gewährt auch schon ein mittelstarker Eiscnstab, welcher zum Auf- 

und Herunterklappen eingerichtet ist und während des Webens etwa 1 ew über den: 
Oberfache liegt, fo daß er in einer Distanz vom Ladendeckel ist, welche dem Schützen 
das Durchtreten zwischen beiden nicht gestattet.

Die meisten der angeführten Schutzvorrichtungen bewegten sich mit der Lade; 
es bot daher besondere Schwierigkeiten bei diesen, die Einrichtung so zu treffen, daß 
der Schutzapparat nicht an den Breithalter stößt. Andererseits muß man Bedacht 
darauf nehmen, den ganzen Schützenlauf zu sichern, also den Apparat so breit zu 
gestalten, daß er es dem Schützen schon bei seinem Austreten aus dem Kästchen 
unmöglich macht, auszubrechen.

Natürlich paßt auch nicht jeder Schützenfänger für jedes Stuhlsystem. Bei 
Laden mit losem Blatt wird man wohl immer nur die Gitter anwenden können.
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Ziemlich einfache und gut funktionierende Schützenfänger sind die Systeme „Kirchhof" 
und „Sconfietti". Kirchhof bringt an der Lade in Abständen vou etwa je l5 
oder 20 om (halbe Schützenlänge) an einem Eisenstab befestigte Stahlfinger an, welche 
über das Fach ragen und so den Schützen am Herausfliegen hindern (Fig. 1756 
a und b). Allerdings soll hier nicht unerwähnt bleiben, daß gerade das „starre 
unnachgiebige" dieses Systems wieder einen Nachteil desselben bedeutet. Sconfietti 
(Fig. 1757) wendet statt der Finger elliptisch geformte Stahlringe an, die der Weber 
beim Einziehen eines etwa gebrochenen Kettenfadens in den Kamm leicht zuriick- 
schlagen kann und die bei beginnendem Weben von selbst wieder in ihre Lage 
zurückkehren. Beide Systeme wurden von Unfallversicherungs-Gesellschaften zur An
wendung empfohlen.

Fig. 1758 a und b zeigen einen Schützenfänger, bei welchem sich ein Stab 
infolge Verbindung mit dem Stuhlbogen über das Fach senkt, sobald die Lade nach 
auswärts bewegt wird; beim Hereingehen der Lade hebt sich der Fänger und gibt 
dadurch dem Weber den Ausblick auf die Ware frei.

Fig. 1759 a und b zeigt einen Schützenfänger, bei welchem es dem Weber über
lassen ist, die das Herausfliegen hindernde Schiene bei Fadeneinzug hinauf, bei 
Inbetriebsetzung des Stuhles wieder herunter zu geben.

Fig. 1760 g, und b sieht lediglich einen Stab vor, welcher über dem Fach liegt 
und von dem Weber bei Fadeneinzug zurückgedrängt werden muß.

Viele der im Eingänge erwähnten Unfälle sind auch eine Folge der mangel
haften Bauart mancher Webstühle und Schützen. Ja, man kann behaupten, daß, 
wenn jeder einzelne Teil richtig gebaut (nicht abgenutzt, wie dies besonders bei den 
Pickers vorkommt) wäre, der Schlag dabei stets mit gleichbleibender Kraft erfolgte 
und die Fächer gut gerichtet wären, daß dann das Herausfliegen der Schützen fast nie 
vorkäme. Das Herausfliegen könnte dann nur noch in dem Falle stattfinden, wenn 
bei Bruch mehrerer Kettenfäden oder beim Einlegen einer gerissenen Helfe mehrere 
Kettenfäden in der Mitte des Faches liegen und so den Schützen aus seiner Richtung 
drängen. Es dürfte daher am Platze sein, jene Bauart der Lade und des Schützens 
noch kurz zu beschreiben, bei deren Befolgung das Herausfliegen des Schützens 
möglichst vermieden wird. Betrachten wir diesen letzteren selbst, so werden wir 
gewöhnlich finden, daß sich die Spitzen nicht in der genauen Mitte desselben, sondern 
etwa 1 oder 2 wm höher befinden. Diese Bauart begünstigt das Uebersteigen des 
Schützens durch und über das Oberfach ungemein; sie wird angewandt, um zu ver
hindern, daß, wenn sich ein Schaft etwas gelockert hat und nicht so tief wie die 
anderen Schäfte gezogen worden ist, der Schützen nicht unter den etwas über der 
Ladenbahn stehenden Fäden hinweggeht. Dies ist aber nicht nötig. Jeder Weber 
kann sich, bevor er anfängt zu arbeiten, überzeugen, ob auch die Schäfte gut stehen, 
die Fächer gut gerichtet sind und ist dies der Fall, darauf halten, daß es so bleibt; 
dann kann er aber auch Schützen verwenden, deren Spitzen noch bis 3 ww unter 
der Mitte stehen. Diese werden dann weniger Neigung bekunden, herauszutreten.

Die Ladenbahn muß die gehörige Krümmung besitzen, bei einer Kammbreite 
von 150 om etwa 2 fir mm nach dem Kamme zu ausgebaucht sein; der Kamm muß 
überall gut an der Bahn anliegen, der Schützen also einen etwas gekrümmten Weg 
erhalten, wodurch bewirkt wird, daß derselbe sich mehr nach dem Blatte neigt. Die 
Ladenbahn muß auch nach unten eine Vertiefung besitzen, gewissermaßen einen Bogen 
beschreiben. Für die Breite von 150 om wäre die Vertiefung um 2 mm genügend.
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Diesem entgegengesetzt mnß die Pickerspindel eine Wweichung besitzen- sie muß vorn 
(bei der Ware) um etwa 1 */r mm höher und ebenso etwas (1 mm) nach dem 
Vrustbaum zu gerichtet sein. Bei seinem Austreten aus dem Kästchen wird hierbei 
der Schützen an seiner Hinteren Spitze durch den Picker etwas gehoben, dafür aber 
mit seiner vorderen Spitze mehr gesenkt und nach dem Kamme zu gedrückt. Eine 
weitere Bedingung beim Baue der Lade ist, daß die Kästchenbeschläge genau der 
Krümmung der Ladenbahn angepaßt werden. Die Pickerspindel muß ganz gerade 
gerichtet sein, auch darf der Schlagriemen weder zu fest noch zu locker sein.

Ist aber die Anbringung eines Schützenfängers unerläßlich, so darf wohl das 
„hängende Netz" oder auch der Fänger System Sconfietti empfohlen werden.

Ueber Feuersgefahr in Fabriken.
Wenn wir eine Tages- oder Fachzeitung zur Hand nehmen, so finden wir 

beinahe in jeder derselben Nachrichten über Fabrikbrände. Daß diese stets ein Unglück 
für jeden irgend wie Beteiligten sind, dürfte wohl außer allem Zweifel stehen. Ganz 
abgesehen davon, daß bei dem plötzlichen Ausbruche des Brandes oft zahlreiche 
Menschen von Flammen erstickt, von Trümmern erschlagen werden, und bei dem 
Bekämpfen des Feuers so mancher Brave sein Leben läßt, hat dasselbe oft auch 
traurige Folgen. Welche Mühe hat es nicht einem Fabrikbesitzer gekostet, das 
ursprünglich kleine Geschäft auf den gegenwärtigen Standpunkt zu bringen, sich Kund
schaft zu erwerben, geschickte Arbeiter heranzuziehen. Wenn dann plötzlich Gebäude 
und Maschinen durch Feuer zerstört werden, die Aufträge nicht ausgesührt werden 
können, der Aufbau vielleicht jahrelang dauert, ist seine Mühe umsonst gewesen, über 
Arbeiter und Angestellte aber plötzlich Arbeitslosigkeit hereingebrochen. Hier nützt 
keine, wenn auch noch so hohe Versicherung bei Assekuranzgesellschaften; ein Schaden 
wird immer entstehen.

Hinsichtlich ihrer Feuergefährlichkcit nehmen die Fabriken der Textilindustrie 
nnd unter diesen die Webereien einen ziemlich hohen Rang ein; wir wollen daher 
in nachstehendem die Maßregeln besprechen, welche uns zwecks Verhütung und Be
kämpfung eines Schadenfeuers bekannt sind.

In erster Linie kommen wir hier auf die Bauart der Fabriken zu sprechen. Es 
wird von vielen Seiten besonders das „feuerfeste" Bauen bevorzugt, das heißt der 
Bau wird im wesentlichen aus Stein und Eisen ausgeführt und Holz soviel wie 
möglich vermieden. Daß dies nicht immer in der gewünschten Weise schützt, dafür 
haben zahlreiche Brände Beweise geliefert. Das Eisen verbrennt ja allerdings nicht 
im eigentlichen Sinne des Wortes, indessen sind in jeder Weberei immer noch Brenn
materialien genug aufgestapelt, welche leicht entzündlich sind und ziemlich rasch eine 
solche Hitze entwickeln, daß auch die stärksten eisernen Träger sich biegen, oft schrauben
förmig winden. Ist dieser Fall erst eingetreten, dann wird das Chaos gerade noch 
durch das Eisen vermehrt. Durch seine Wucht reißt es Mauern ein, die sonst viel
leicht stehen geblieben wären, und eine sehr günstige Unterlage für den Wiederauf
bau gewesen sein würden. Bei allen Lösch- und Rettungsarbeiten ergeben besonders 
auch eiserne Fensterrahmen Hindernisse. Hingegen ist jedoch zu berücksichtigen, daß 
durch die Eisenkonstruktion dem Ausbruche des Feuers, der Entstehung desselben, 
größerer Widerstand entgegengesetzt wird.

Bei jedem Fabriks-Hochbau vermeide man die Herstellung allzugroßer Säle, da 
ein ausgebrochenes Feuer leichter im kleinen Raume bekämpft werden kann; man 
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vermeide, was besonders bei Treppenhäusern mitunter vorkommt, hohle Räume im 
Mauerwerk, da diese sich in der Zeit doch mit allerlei Staub, Fasern usw. füllen 
können, und dann einen Brandherd bilden, dem nicht leicht beizukommen ist und in dem 
es 8 Tage glimmen kann, ehe das Feuer zum Ausbruch kommt. Oeffnungen für 
von einem Saale zum anderen laufende Riemen müssen möglichst umgangen werden, 
sind sie aber unumgänglich notwendig, so treffe man Veranstaltungen, daß der Riemen 
möglichst schnell abgeworfen und die Riemenöffnung in der Mauer verschlossen 
werden kann.

Wir wollen uns nun die Ursachen der Brände, soweit sie uus bekannt sind, 
vor Angen halten. In erster Linie kommen wir hier zu deu von außen drohenden 
Gefahren und gedenken zunächst des Blitzstrahles. Es dürfte wohl kein Fabrikgebäude 
geben, auf dem nicht, schon der Aufnahme in eine Feuerversicherung wegen, ein oder 
mehrere Blitzableiter angebracht wären, doch genügt nicht allein die Anbringung 
der Blitzableiter in genügender Anzahl, sondern man muß dieselben und ihre Leitungen 
auch in gehörigem Zustande erhalten, wenn sie nicht statt des erhofften Nutzens und 
der erwarteten Sicherheit die Fabrik gerade recht ernstlich gefährden sollen. Die dies
bezüglichen Vorschriften dürften allgemein bekannt sein, es sei deshalb an dieser 
Stelle nur noch besonders darauf hingewiesen, daß die bezüglichen Untersuchungen 
so oft als möglich und von einer Vertrauensperson ausgeführt werden sollen. Weiter 
kamen bereits vielfach Brände vor infolge von Einfliegen von Ruß durch offene 
Fenster. Bei dem Ausbrennen eines Kamins, oft von der eigenen Esse, fliegen durch 
offen gelassene Fenster glühende Rußteilchen ein, deren Glühen man bei Tage nicht 
bemerkt. Man schließe also, sobald man den herumfliegenden Ruß bemerkt, die 
Fenster und lege überhaupt besonders gefährdete Werkstätten, 'wie Rauhereien, so an, 
daß diese Belästigungen möglichst wenig vorkommen.

Auch durch schlechtes Fensterglas wurden wiederholt Brände hervorgerufen. 
Die in dem Glase enthaltenen Knoten wirken in derselben Weise wie die Linse des 
Brennglases; sie brechen die auf sie fallenden Sonnenstrahlen, vereinigen dieselben 
auf einen Punkt und erzeugen dadurch eine, für leicht brennbare Stoffe recht ge
fährliche Hitze.

Weit häufiger als diese äußeren Ursachen aber sind die Veranlassung zu Schadcu- 
feuern jeue, welche auf direkte Unvorsichtigkeit oder ungeschicktes Handhaben mit 
offenem Lichte zurückzuführen sind. In erster Linie sind hier die Phosphorzündhölzchen 
gefährlich. Besonders bei dem Anzünden der Flammen während der Wintermonate 
ist hier nicht genug acht zu geben. Ein weggeworfenes Zündhölzchen, das nicht 
fangen wollte und wegen der ihm anhaftenden Feuchtigkeit nicht fangen konnte, 
trocknet nach und nach in dem warmen Fabriksaale vollständig, und sobald dann 
ein Arbeiter darüber Hinwegtritt, entzündet es sich, von niemandem bemerkt. Ver
fasser dieses war einst Zeuge eines solchen Vorfalles in einem Websaale, mit 80 
Stühlen besetzt. Der beim Weben entstehende Abfall, leichte Baumwollfäfcrchen, 
war ins Glimmen geraten und plötzlich fchoß ein Funke mit großer Geschwindigkeit 
unter den Stühlen dahin, bis etwa in der Mitte des Saales, wo unter einem der 
Webstühle vielleicht etwas mehr Zündstoff aufgehäuft sein mochte; dort loderte die 
Flamme in die Höhe und vernichtete binnen kurzem die Kette und den Harnisch, 
griff auch auf die zunächst befindlichen Webstühle über, konnte jedoch noch gelöscht 
werden. Auch das Wegwerfeu noch glimmender Streichhölzchen ist besonders ge
fährlich. Wie schnell besonders in Rauhereien, bei den Schermaschinen usw. das 
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ganze Zimmer in ein einziges Flammenmeer verwandelt werden kann, das glaubt 
nur derjenige, der es selbst einmal erlebt hat. Das Wegwerfen der Streichhölzer ist 
auch besonders gefährlich, wenn dieselben etwa von der Rauhmaschine erfaßt werden 
können und sich dort entzünden. Jmmermehr macht sich hier die Notwendigkeit geltend, 
diejenigen Zündhölzchen, welche sich an jedem beliebigen Gegenstände durch Reibung 
entzünden, aus den Fabriken zu verbannen, und dafür jene bekannten Hölzer ein- 
zuführen, welche nur durch Reibung an der dazu präparierten Außenfläche ihres 
Schächtelchens zur Entzündung gebracht werden können.

Ein weiterer Punkt wäre das Rauchen der Arbeiter in der Fabrik, doch ist 
dasselbe wohl jetzt ziemlich in jeder Weberei verboten, so daß es uns überflüssig 
erscheint, hier des Näheren darauf einzugehen. Die Gefahr liegt auch hier weniger 
in dem Rauchen in geschlossener Pfeife als in dem unvorsichtigen Umgänge mit 
Streichhölzern.

Was die eigentliche Beleuchtung der Fabriksräume anbelangt, so haben wir 
drei Arten unserer Betrachtung zu unterziehen; die Beleuchtung mit Petroleum, Gas 
und elektrischem Licht. Letztere birgt die geringste Feuersgefahr, doch darf bei der 
Installation keine falsche Sparsamkeit obwalten; schlecht isolierte Drähte veranlassen 
Kurzschluß und Schadenfeuer. Leuchtgas ist dann gefährlich, wenn beim Auslöschen 
irgendwo Hähne offen gelassen wurden. Strömt dann das Gas in Mengen aus, 
so ist eine Explosion unvermeidlich, sobald jemand mit offenem Lichte in das be
treffende Zimmer tritt. Ist ein Gasrohr undicht geworden, so suche man die de
fekte Stelle nicht, wie dies vielfach gebräuchlich ist, mittels eines offenen Lichtes auf, 
sondern suche diesen Zweck durch Beklopfen mit einem Hammer zu erreichen. In 
älteren Fabriken ist es öfters vorgekommen, daß, wenn die Gasrohre sich an den 
Balken der hölzernen Decke befanden, der an derselben hängende Wollstaub iu Brand 
geriet und eine Entzündung verursachte. Die gefährlichste, zum Glück immer mehr 
in Abnahme begriffene Beleuchtungsart ist jene mittels Petroleum. Es gibt wohl 
keinen Menschen, der sich nicht der Gefährlichkeit der Petroleumlampen bewußt wäre. 
Hier kann nur empfohlen werden, daß sämtliche Lampen einer Fabrik oder eines 
Saales von einer und derselben Person geputzt und gefüllt, womöglich jeden Tag 
besichtigt werden. Der in die Ritzen des Brenners eindringende Wollstaub kann sehr 
leicht zu einer Explosion führen, auch Petroleum, welches lange Zeit in der Lampe stand.

Daß das mangelhafte Funktionieren eines Selbstölers, wie man sie jetzt all
gemein im Gebrauche hat, eine Feuersgefahr nach sich ziehen kann, ist bekannt. Hier 
ist eben auch nur wieder öftere Besichtigung aller dergleichen Apparate anzuraten.

Das Anhäufen von Putzwolle und sonstigen Abfällen in den Arbeitsräumen 
soll nie gestattet werden. Diese Abfälle sind womöglich jeden Tag zu entfernen, 
und zwar noch möglichst während der Arbeitszeit (vielleicht während der Pausen), 
da nach der Arbeitszeit die jugendlichen Arbeiter, welche das Sammeln des Abfalles 
in der Regel besorgen, meist nicht genügend beaufsichtigt uud infolgedessen zu un
vorsichtigen Streichen desto mehr aufgelegt sind.

Die erfolgreiche Bekämpfung eines trotz aller Vorsicht zum Ausbruche gelangen
den Feuers hängt zum größten Teile von der rechtzeitigen Entdeckung desselben, 
also von der treuen Pflichterfüllung der Wächter ab. Um den Wächter nun die Aus
übung seines Amtes nicht zu uninteressant werden zu lassen, hat man in vielen 
Fabriken alte bewährte Arbeiter .zu Wächtern gewählt, welche einander abwechseln, 
so daß jeder vielleicht in der Woche ein-, höchstens zweimal zu dieser Dienstleistung
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herangezogen wird. Dieselben werden dadurch von ihrer gewöhnlichen Tagesarbeit 
in der Regel nur wenig abgehalten, und erwächst ihnen daraus ein Nebenverdienst, 
den sie mit Freuden begrüßen. Diese Abreiter, in der Fabrik selbst beschäftigt, 
kennen am besten jene Lokale, welche besonders entzündliche Stoffe enthalten und 
werden denselben um so mehr ihr Augenmerk zuwendeu, je lieber ihnen ihre Ar
beitsstätte, in welcher sie durch lange Jahre ihr Brot verdienten, geworden ist. Zur 
Kontrolle für den richtigen Umgang der Wächter hat der Chef oder dessen Stell
vertreter überdies auch die Kontrolluhr, eine Uhr, in welche der Wächter zu bestimmter 
Zeit eine Marke zu stecken hat, wodurch ein Stift auf einen Streifen Papier gedrückt 
wird und dort ein Zeichen hinterläßt, woraus man ganz genau die Zeit ersehen 
kann, zu welcher sich der Wärter an dieser Stelle befunden hat.

Entdeckt der Wächter ein Feuer, so ist es natürlich seine Pflicht, sogleich Alarm 
zu schlagen und müssen diesbezügliche Signalmittel zur Stelle sein; jede Fabrik sollte 
auch, wie es ja meistens der Fall ist, mit einer Dampfpfeife versehen sein, die wo
möglich vom Wächter selbst bedient werden kann. Daß Unregelmäßigkeiten, wie das 
Verlegen des Schlüssels zum Spritzenhaus, Versagen der Fabriksspritze usw. nicht 
vorkommen dürfen, ist selbstverständlich.

Um ein Feuer erfolgreich bekämpfen, in seinen ersten Anfängen ertöten zu 
können, ist es nötig, daß in jedem Fabrikslokale und fortwährend Wasser bereit steht. 
Oftmals beseitigt ein einziger Kübel, von kräftiger Hand auf die bedrohte Stelle ge
schüttet, alle Gefahr. Von besonderer Güte sind auch die kleinen Rückenspritzen, 
Extinkteurs, mit welchen der Arbeiter in die oberen Stockwerke und oft kleinen Räume 
schnell eilen kann, und die ihren Inhalt, eigens für derartige Gefahren präpariert, 
sehr kräftig auf die bedrohten Stellen entladen. Derartige kleine Spritzen sollten in 
jeder Fabrik vorhanden sein. Als sehr gut hat sich zur Füllung solcher Spritzen 
bisher stets eine Lösung von Kochsalz bewiesen, und zwar 20 Prozent Kochsalz in 
100 Prozent Wasser. Diese Lösung hat vielerlei Vorteile gegenüber anderen. Sie 
kann stets in den Apparaten aufbewahrt werden, wodurch diese nicht faulen, da das 
Kochsalz die Fäulnis verhindert; sie gefriert erst bei über —14 ° R., und auch dann 
nur allmählich, so daß die Beschädigungen der Apparate, welche beim Gefrieren des 
Wassers vorkommen, hier nicht eintreten; sie löscht das Feuer ungemein schnell.

Für Rauhereien und ähnliche mit Wollstaub angefüllte Lokale wird es sich 
empfehlen, dieselben ebenerdig anzubringen und die Fenster mit eisernen Laden oder 
wenigstens durch Eisenstäbe gefesteten hölzernen Fensterladen zu versehen, so daß 
man das Eintreten von Luft möglichst verwehren kann. Durch Einführung von 
direktem Dampf kann man dann dem weiteren Umsichgreifen des Feuers recht gut 
Halt gebieten.

In vielen Fabriken sind gegenwärtig auch in allen Sälen selbsttätige Brausen 
angebracht, welche, sobald die Hitze zu einem gewissen Grade gestiegen ist, von selbst 
den betreffenden Saal bespritzen. Eine der besten dieser Feuerlöscheinrichtungen sind 
„Grinellis" Brausen. Ueber die Wirkung derselben bringt die Leipziger Monats
schrift für die Textilindustrie einen Bericht, welchen wir in nachstehendem vollinhalt
lich wiedergeben.

Ueber die Wirkung von Grinellis selbsttätiger Feuerlöscheinrichtung, deren 
Generalbetrieb für Deutschland die Kommanditgesellschaft Walther L Komp. in 
Kalk bei Köln am Rhein übernommen hat, gibt ein Bericht über ein in der Alexandra
spinnerei zu Bolton vor einiger Zeit stattgefundenes Schadenfeuer näheren Ausschluß.
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Es heißt darin: Die Alexandraspinuerei des Herrn Butter ist seit zwei Jahren mit 
der selbsttätigen Fenerläscheinrichtung, deren Patentinhaber die Firma Mather L Platt 
in Manchester, versehen. Das Feuer brach frühmorgens in einer Mulemaschine im 
dritten Stockwerk ans. Die anwesenden Arbeiter suchten das Feuer mit Wassereimern 
zu löschen; dasselbe verbreitete sich aber mit solcher Schnelligkeit durch den Saal, 
daß die Leute fliehen mußten. In diesem Augenblick gingen mehrere Brausen der 
selbsttätigen Löschvorrichtung los und die schon starken Flammen waren in der Zeit 
von etwa fünf Minuten gelöscht. Die Feuerwehr war gleich beim Ausbruch des 
Brandes um 9'st Uhr alarmiert worden und traf schon 9'st Uhr auf der Brandstelle 
ein. Sie fand aber nichts mehr zu tun, als den Rauch heraus zu lasten und die 
verkohlten Reste zu beseitigen.

Die Spinnerei hat 34000 Spindeln und beschäftigt ungefähr 200 Arbeiter. Es 
ist kein Zweifel, daß das ausgebrochene Feuer sich über die ganze Fabrik ausgedehnt 
haben würde, wenn die selbsttätige Feuerlöscheinrichtung nicht vorhanden gewesen 
wäre, und eine längere Arbeitsstockung würde selbst im günstigen Falle unausbleib
lich gewesen sein. Durch die Wirksamkeit der Brausen ist also einem allseitigen und 
ausgedehnten Verluste vorgebeugt worden. Wie gewöhnlich bei den in Rede stehenden 
selbsttätigen Feuerlöscheinrichtungen, waren auch in der Alexandraspinnerei so viele Brausen 
angebracht, daß jede Brause einen Raum von ungefähr drei Quadratmetern beschützte.

Um ein Schadenfeuer, welches größere Dimensionen anzunehmen droht, wirk
sam bekämpfen zu köunen, ist natürlich darauf zu sehen, daß niemals Wassermangel 
eintritt. Jede Fabrik sollte deshalb außer dem Maschinenbruunen noch eine gute 
Wasserversorgung besitzen. Dort, wo eine Wasserleitung mit genügendem Druck 
vorhanden ist, kann man Hydranten rings um die Fabrik aufstellen, an welche die 
Schläuche nur angeschraubt zu werden brauchen, um das Gebäude bis in seine 
obersten Teile bestreichen zu können; wo dies nicht angeht, können auch in der Nähe 
der Fenster Seile augehangen werden, an denen man im Bedarfsfalls die Waster- 
eimer Hochziehen kann. Auch Wasser-Reservoirs in den Bodenräumen werden stets 
gute Dienste leisten.

Es sind große Anforderungen, welche in dieser Hinsicht an den Fabriksherrn 
gestellt werden, sie erfordern bedeutende Opfer, indessen kann auch nur dadurch eine 
vollständige Sicherung gegen Feuersgesahr erreicht werden und der Erfolg wird die 
gemachten Aufwendungen reichlich lohnen, indem vielfach für den Besitzer großer 
Schaden, für den Arbeiter aber noch größeres Elend dadurch vermieden wird.

Die Errichtung und Bauart vou Webereien.
Bei der Errichtung einer Weberei ist in erster Linie der Platz in Betracht zu 

ziehen, auf dem sie erbaut werden soll; eine eingehende Prüfung aller Verhältnisse ist 
hier von der größten Wichtigkeit und doch wird nur selten auf die Lage des Gebäudes 
Rücksicht genommen, vielmehr eben dorthin gebaut, wo gerade Platz vorhanden ist. 
Derartige Unterlassungssünden rächen sich stets; sie zehren fast unmerklich, aber stetig 
an dem Gewinn des Besitzers und schädigen diesen im Laufe der Zeit in großartigem 
Maße. Daß z. B. der Zustand der Temperatur auf alle Arten der Garne einen 
hochgradigen Einfluß ausübt, ist eine allgemein anerkannte Tatsache. Es werden 
häufig manche Lokalitäten als zur Weberei untauglich bezeichnet, häufig wird auch 
über die Güte und Menge der bei trockenem Ostwinde oder bei Frost hergestellten 
Ware geklagt; diese Klagen aber sind einzig und allein darauf zurückzuführcn, daß 
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der Erbauer sich nicht mit jenen Naturgesetzen vertraut gemacht hatte, mit denen 
die Weberei in Hinsicht eines Temperaturwechsels unbedingt zu rechueu hat. Ost
wind und Frost sind zwei Feinde der Weberei, und man soll stets dahin trachten, 
daß ihren schädlichen Einflüssen eine Schranke gezogen wird.

Vor allen Dingen darf eine Weberei nicht auf einem Hügel angelegt werden, 
da hier die Luft trockener als im Tale ist, die Ketten daher an ihrer Geschmeidigkeit 
und mithin Haltbarkeit einbüßen. Den Ost- und Nordwinden darf sie ebenfalls 
nicht ausgesetzt sein, da diese auch trockene oder kalte Luft bringeu. Die beste Lage 
für eine Weberei ist ein schmales, von Norden nach Süden laufendes Tal. Die öst
liche und westliche Mauer sollen länger sein, als die beiden anderen, die Fenster aber 
möglichst nach Norden gerichtet werden; durch letztere Bestimmung soll erreicht werden, 
daß im Sommer die Temperatur des Saales nicht noch durch die Sonue unuötig 
gesteigert wird. Auch ist zu vermeiden, daß der Grund etwa zu einem Teile aus 
lehmigem, zum anderen Teile aus sandigem Boden besteht. Ist dies der Fall, so 
kann es leicht vorkommen, daß ein Kettenmaterial, welches auf der einen Seite des 
betreffenden Websaales gut geht, auf der anderen Seite bei sonst gleicher Behandlung 
fortwährend reißt, wodurch dort gute, hier schlechte Ware entsteht, was ebenfalls dem 
Einflüsse der durch die verschiedenen Unterlagen auch verschiedenen Temperatur zu- 
zuschreiben ist.

Hat man den Platz gewählt, so kommt die zweite Frage: ob Parterre oder 
Shed- oder Etagenbau vorzuziehen sei. Beide haben ihre Vorteile und Nachteile. 
In größeren Städten, wo der Grund und Boden teuer ist, wird der Unternehmer 
schon durch diesen Umstand allein auf den Etagenbau hingewiesen; hingegen hat der 
Shedbau große Vorzüge durch das bessere Licht, da dasselbe von oben hereinfällt, 
die gleichmäßigere Temperatur, die weit geringere Feuersgefahr und die Leichtigkeit, 
mit welcher der Bau vergrößert werden kann.

Es ist zwar ein alter Erfahrungssatz, daß in einem niedrigen, und mithin mit 
etwas schwerer Atmosphäre gefüllten Webfale die Fäden besser halten, indessen kann 
man der Luft den nötigen Feuchtigkeitsgehalt auch auf anderem Wege beibringen, 
wie dies in nächster Abhandlung erläutert wird, und die übrigen Vorteile, licht, ge
sund usw. sind denn doch so bedeutende, daß gegenwärtig die Säle fast stets hoch 
gebaut werden. Um dieselben recht hell und freundlich zu gestalten, hat man in 
neuerer Zeit auch mitunter die Riemen dadurch in Wegfall gebracht, daß man den 
Bau unterkellerte und in den fo gewonnenen Raum die Transmission legte. Die 
Riemen werden durch Oeffnungen in dem Fußboden, welche zum Schutze der Arbeiter 
möglichst eng gehalten werden müssen, zu den Webstühlen geführt. In derartigen 
Anlagen ist die Gefahr für die Arbeiter bedeutend vermindert, die Weberei ist sehr 
hell und übersichtlich, andererseits aber haben sie folgende Nachteile: Zur Beaufsich
tigung der Transmission macht sich eine fortwährende künstliche Beleuchtung nötig, 
das Riemenauflegen kann nicht mehr von einer einzelnen Person besorgt werden 
und die Kosten der Unterkellerung sind ganz enorme.

Diese Uebelstände entfallen bei dem mehr und mehr in Aufnahme kommenden 
Einzelantrieb durch Elektromotoren.

Ganz besonders wichtig für jede Fabrik ist auch die Fußbodenfrage. Dieselbe 
beschäftigt die meisten Betriebsleitungen deshalb intensiv, weil ja gerade der Fuß
boden einer konstanten, schweren Benutzung nicht nur dadurch ausgesetzt ist, daß sich 
der ganze Verkehr an gewissen Stellen vor den Maschinen konzentriert, sondern auch 
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in den Gängen zwischen den Maschinen viel mit Zetteln, Kisten und Maschinenteilen 
gefahren werden muß. Bretterböden, die Fußwärme und freundliches Aussehen für 
sich haben, sind rasch ausgetreten, ausgefahren, weisen dann starke Unebenheiten auf 
und sind, weil die Bretter meist unter den Maschinen durchgehen, schwer zu erneuern. 
Vielfach ist da zu beobachten, wie in den Fugen und in den darunter befindlichen 
Hohlräumen sich Schmutz Und Ungeziefer anfammelt, die Stellen vor den Wasch- 
einrichtungen faulten usw.

Betonböden werden in vielen Gegenden von der Gewerbeinspektion gar nicht 
mehr als zulässig anerkannt. Dieselben genügen wohl für kleinere Anlagen und wo 
die Belegung mit sog. Pritschen vor den Maschinen üblich ist. Solche werden im 
Gegensatz zu den Holzböden von der oft hohen Luftbefeuchtung, den Schlichtmateria- 
lien ufw. nicht nachteilig beeinflußt. Für obere Räume ist aber bei den modernen 
Eisenbetonbauten ihre Oeldurchlässigkeit und' die Schallübertragung von wesentlichem 
Nachteil. Die Tragfähigkeit des Betons wird durch das einsickerude Oel wesentlich 
vermindert und sollte solcher deshalb mit einer schützenden Deckschicht versehen 
werden.

Von entschiedenem Vorteil ist in dieser Beziehung die Anwendung einer der. 
vielerlei Kompositionen aus Zement und Sägemehl (mit diversen anderen Bei
mischungen), die gegenwärtig unter mancherlei Namen in den Handel kommen.

In größeren Textilbetrieben gibt man daher heute in der Regel dem Beton 
eine solche Deckschicht und erfreuen sich besonders die komprimierten Kunstholzböden 
der Euböolithwerke Akt.-Ges. in Ölten größter Beliebtheit. Dieses Material wird 
uns allgemein als der idealste, dabei billigste Belag für Textilfabriken geschildert, 
welcher Fußwärme und Dauerhaftigkeit eines guten Eichenholz-Fußbodens mit der 
Feuersicherheit und Fugenlofigkeit eines Zementfußbodens vereinigt und es auch er
möglicht, manche Maschinen ohne Schrauben und Bolzen dauerhaft, elastisch, sicher 
und doch leicht demontabel zu befestigen.

Die feste Bindung dieses Fußbodens verhindert die Staubbildung; ein den: 
Euböolith von Zeit zu Zeit gegebener Anstrich (2 Teile Leinöl, 1 Teil Terpentinöl) 
erhöht diese Eigenschaft.

Die Euböolithwerke Akt.-Ges. in Ölten (stehe das Inserat dieser Firma) unter
halten auf allen hauptsächlichsten Jndustrieplätzen Deutschlands nicht nur Vertretungen, 
sondern Ausführungszentren mit ständigem, geschultem Personal, Lager usw.

Ueber die Einwirkung der Temperatur in Webereien.
Unter dieser Ueberschrift brächte vor längerer Zeit „Itw Navuka6tur6i8 lleviovv 

avä Iuän8trial Reoorä^ einen Artikel, den wir in nachstehendem auszugsweise wieder
geben.

Es ist eine bekannte Tatsache, daß die Güte der Ware, sobald die Temperatur 
im Websale höher ist als außerhalb, leiden muß, wofern nicht Maßregeln getroffen 
werden, welche die Einführung feuchterer Atmosphäre bewerkstelligen. In von Natur 
feuchten Websälen, und diese sind gerade für die Herstellung guter Qualitäten renom
miert, wird die überflüssige Feuchtigkeit teilweise, wenn nicht gänzlich, von Dielen 
und Wänden absorbiert; aber da manche von diesen Sälen in der einen Abteilung 
feuchter als in der anderen sind, entsteht eine große Belästigung oft dadurch, daß 
das Garn, das in dem einen Teile des Saales sauber verwebt wird, in dem anderen 
Teile nicht das Gleiche leistet.
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Die Einführung von Dampf zur Beschaffung der nötigen Feuchtigkeit hat 
ausgedehnte Anwendung in Lancashire gefunden. Allein es scheint dies nicht nur 
kostspielig, sondern auch töricht zu seiu uud den ursprünglichen Zweck zu vereiteln, 
weil bei derartiger Zuführung von Feuchtigkeit die Atmosphäre noch mehr erhitzt 
wird, und je höher die Temperatur ist, desto mehr Feuchtigkeit wird gebraucht. Die 
Sache verhält sich folgendermaßen: Baumwolle und Baumwollengarn enthält in sich 
selbst Wasser oder Feuchtigkeit, und in allen Fällen, wo diese natürliche Feuchtigkeit 
entfernt wird, zeigt sich ein Resultat, nämlich: die Baumwollfasern und die Garn
faden verlieren an Zusammenhalt, und dies meist bis zu eiuer beuuruhigenden Aus- 
dehnuug. Wird die natürliche Feuchtigkeit im Garn um die Hälfte vermindert, so 
verliert das Garn gegen ffz seiner Festigkeit. Ebenso zeigt sich, daß bei künstlicher 
Steigerung der natürlichen Feuchtigkeit die Festigkeit vermehrt wird, wcun auch 
nicht immer in gleichem Verhältnis. Es leuchtet daher eiu, daß zur Erzielung eiues 
möglichst günstigen Resultats die in deu Garnen enthaltene natürliche Feuchtigkeit 
nicht vermindert werden darf, sondern vielmehr, wenn irgend möglich, erhöht werden 
muß. Es muß also uebeu einer gleichmäßigen Temperatur vorzugsweise auf ge- 
nügeude Feuchtigkeit geseheu werdeu. Diese beiden Punkte sind gemeinschaftlich in 
Betracht zu ziehen. Die Temperaturunterschiede lassen sich bequem von einem hierzu 
eingerichteten Thermometer ablesen, während das Hygrometer, ein einfaches Instru
ment, den Feuchtigkeitsgehalt augibt. In Lancashire hält man 65° F. für die der 
Ware günstigste Temperatur, wobei nicht zu vergessen ist, daß diese 65° F. 2,50 m 
über dem Boden gemessen sind, während an der Decke die Luft bedeutend wärmer 
ist. Die abziehende heiße Luft wird durch frische von außen ersetzt. Da die ein- 
tretcnde Luft im Frühling, Herbst und Winter nur eine Temperatur vou etwa 30 
bis 50° F. hat, so wird folgerichtig bei Erhitzung der Luft dem Garne die Feuchtig
keit entzogen. Die meisten Webereien haben Ausgänge für die abgenutzte Luft, aber 
gerade dort, wo solche Vorrichtungen nicht getroffen sind, entweicht die heiße Luft 
durch tausend kleine Spalten usw. Die einzige Zeit, während welcher in trockenen 
Webereien die Atmosphäre die Festigkeit des Garnes vermehrt, ist dann, wenn die 
Temperatur im Freien höher ist als im geschlossenen Raume. Wie oft während 
eines Jahres tritt aber dieser Fall ein? Wir fürchten nur feiten, so daß man not
wendig zu künstlichen Mitteln wird greifen müssen.

Nach unserer Meinung besteht die einzige, wirklich praktische Methode in der 
Einführung warmer, feuchter Luft, was auf zweierlei Wegen geschehen kann. Ein
mal könnte die warme, feuchte Luft durch ein Schwungrad in den Saal getrieben 
werden; zweitens kann man die Luft im Saale uuter Anwendung eines oder mehrerer 
Luftextraktoren, je nach der Größe des Saales, entfernen, indem man gleichzeitig für 
die zum Ersatz der entfernten bestimmte Luft derartig konstruierte Eingänge offen 
hält, daß beim Passieren derselben die Luft erwärmt und auch feucht gemacht werden 
kann. Für welches dieser beiden Systeme man sich entscheiden soll, hängt vielfach 
von den Verhältnissen des Websaales ab; nur das eine wollen wir hinzufügen, daß beide 
Systeme bei geeigneter Anwendung Anerkennung gefunden haben. Für Säle, in denen 
Jacquardmaschinen arbeiten, empfiehlt sich das letztere System, da alsdann die cin- 
geführte feuchte Luft nicht nötig hat, sich aus den höheren Teilen des Saales herab- 
zusenken. Die Vorrichtungen beider Systeme sind bequem zu handhaben, die Drehung 
zweier oder zumeist dreier Klappen erhöht oder erniedrigt die Temperatur und die 
Feuchtigkeit der Luft. Um die Luft zu erwärmen, läßt man sie über Dampfrohre

Schams, Weberei. SS
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streichen und um sie feucht zu machen, ireibt man sie durch heißes oder kaltes Wasser. 
Von hier aus leitet man die Lust in den Saal durch ein oder mehrere dem Saal 
entlang laufende Rohre, die sich 4,50 m oder doch möglichst hoch über dem Boden 
befinden. An diesem Rohre ist eine Anzahl wirbelnder Schleuderräder, welche die 
Luft im Saale verteilen. Diese Vorrichtung arbeitet nur, wenn die Dampfmaschine 
im Betriebe ist. Das zweite System arbeitet auch, weun dieselbe abgestellt; nur 
muß, da die Temperatur bei Nacht gewöhnlich um einige Grad sinkt, für gehörigen 
regelmäßigen Ausgleich gesorgt werden. Vorkehrungen in der beschriebenen Weife bieten 
unserer Ansicht nach keinen geringen Vorteil dar.

Hierzu erhalten wir von der Firma White, Child <L Beney-Sirokkowerke in 
Berlin 7 noch folgende Mitteilung:

Für Heizung und Lüftung von Webereien, sowie für verschiedene Sonderzwcckc, 
die sich aus den Eigentümlichkeiten des Betriebes ergeben, kommen heute in erster 
Linie Schrauben- und Zentrifugal-Ventilatoren, erstere auch bekannt als Propeller 
oder Schraubenradgebläse, letztere als Exhaustoren oder Schleuderradgebläse, zur 
Anwendung.

Propeller dienen vor allem der Luftförderung bei geringen Geschwindigkeiten 
und Pressungen, Zentrifugal-Ventilatoren solchen für beliebige Geschwindigkeiten und 
Pressungen, sofern letztere 400 mm nicht übersteigen. Bei höheren Pressungen 
kommen rotierende oder hin- und hergehende Kompressoren zur Anwendung.

Ueber die in Einzelfällen erforderliche Wahl des Systems und feiner Ab
messungen läßt man sich am besten von Spezialfirmeu unterrichten und vermeide es, 
aus Prospekten und Preislisten selbst die Wahl zu treffen.

Die Begriffe Geschwindigkeits- und Druckhöhe, Wirkungsgrade usw. werden 
voll verschiedenen Firmen dermaßen verschieden ausgelegt und die Prospekte ent
halten in zahlreichen Fällen solche Mengen von Unzutreffendem, daß zur Zeit, da die 
Mißstände in der Ventilatorentechnik noch nicht behoben sind, Vorsicht am Platze ist.

Wie in anderen Betrieben soll auch in Webereien alles auf Betriebsökonomie 
gerichtet sein; besonders diejenigen, welche mit eigenen Kesselanlagen arbeiten, müssen 
in erster Reihe Brennstoffersparnis anstreben, wozu die verschiedensten Wege führen 
können.

Ganz besonders geeignet hierzu ist der Einbau von Zentrifugal-Ventilatoren, 
welche der Zugerzeugung auf mechanischem Wege dienen und die Betriebe von 
Witterungseinslüssen und Bennstoffart unabhängig machen.

Man unterscheidet das direkte, das indirekte und das Unterwind-System. Bei 
ersterem passieren die Verbrennungsgase den sogenannten Saugzugventilator, bei 
letzterem wird die Verbrennungsluft unter den Rost geblasen und die Abgase ent
weichen direkt in den Schornstein. Bei dem indirekten Verfahren geht die Absaugung 
durch Ejektorwirkung von statten.

Die verschiedenen Systeme können auch kombiniert werden; jedenfalls ist das 
direkte Verfahren das betriebstechnisch ökonomischste.

Die als Lieferant für Spinnerei- und Webereiartikel wohlbekannte Firma 
White, Child <L Beney-Sirokkowerke befaßt sich speziell mit ventilationstcchnischcn 
Fragen und die von ihr mit größtem Erfolge am Kontinent eingeführten Sirokko- 
Ventilatoren gelten wohl unbestritten als die wirkungsvollsten und zuverlässigsten. 
(Siehe auch das Inserat der genannten Firma.)
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Behandlung der Treibriemen.
Es gibt viele Webereien, in denen den Treibriemen nicht die mindeste Auf

merksamkeit geschenkt wird, obwohl es doch als ganz sicher feststeht, das; ein Leder- 
Treibriemen, der von Zeit zu Zeit eingefettet wird, eine viel bessere Zugkraft als eiu 
solcher hat, der trocken wird und trocken läuft.

Ein Riemen, der in warmen Räumen läuft und nicht eingefettct, geschmiert 
wird, verliert nach kurzer Zeit seine Spannkraft, also die Eigenschaft, welche ihn 
überhaupt zum Ziehen befähigt. Er muß daher aufs Neue elastisch gemacht werden.

Das Fett darf natürlich nicht auf die harte, ausgetrocknete Ricmenfläche geschmiert 
werden, da es dann nicht einziehen kann und an der Oberfläche haften bleibt. Es 
ist klar, daß solche nur oberflächlich fett gemachte Riemen sehr zum Gleiten auf der 
Scheibe geneigt sind.

Man muß daher deu Riemen vor dem Einfetten derart mit warmem Seifen- 
wasser behandeln, daß er durch und durch geschmeidig wird; man erreicht dies, in
dem man ihn in deni Seifenwasser längere Zeit liegen läßt, ihn wohl auch — wenn 
er verschmiert sein sollte — mit Bürsten reinigt. Nachdem der ausgewaschene Riemen 
dann an der Luft oder in mäßiger Wärme getrocknet ist, wird er mit warmem 
Rindstalg eingeschmiert. Bei Riemen, welche besonders sehr in Anspruch genommen 
werden, kann man wohl auch etwas Bienenwachs zusetzen, besser ist es aber, wenn 
reiner Rindstalg genügt. Besonders zu verwerfen ist alles Verschmieren mit Kolo
phonium. Mitunter nimmt mau auch mit gutem Erfolg statt des Nindstalges 
Fischtran. Nach dem Einfetten soll der Riemen dann kurze Zeit auf der Losscheibe, 
also leer laufen, damit das Fett richtig einziehen kann. Das Leder soll das Fett 
richtig einsaugen.

Ein gut behandelter Riemen braucht, abgesehen von der ersten Vctricbszeit, 
nur selten gekürzt zu werde». Infolge seiner Weichheit legt sich derselbe fest au die 
Ricmeuscheibe an, ein Gleiten desselben findet nicht statt und er braucht nicht über
mäßig gespannt zu werden, wodurch andererseits Wellen und Lager geschont werden 
und auch viel Kraft erspart werden kann.

Auch neue Riemeu sollen vor Ingebrauchnahme eingefettet werden. Gut ist 
es auch, wenu mau dieselben vor dem Auflegen durch ein oder zwei Tage streckt. 
Die anzuhängeudcn Gewichte berechnet mau mit 0,5 bis 0,75 kg auf 1 qmm Riemen- 
querschnitt.

Der Antrieb der Webstühle.
Der Antrieb der Webstühle erfolgt bis jetzt noch meistens irr der Weise, daß 

vorr einer Hanptmaschine aus, sei dies nun eine Dampfmaschine, ein Wasserrad oder 
eine Turbine, die Kraft auf die Transmissionswellen und von da mittels Riemen
betrieb auf die einzelnerr Webstühle übertragen wird. Zwar beansprucht die Traus- 
mission selbst eine entsprechende Kraftausgabe, aber ihr wohnt, einmal iu Betrieb 
gesetzt, auch eine bedeutende Schwungkraft inne, welche Betriebsstörungen einzelner 
Maschinen, wie sie in Webereien durch Fadenbruch usw. oft vorkornrneu, sowie die 
Inbetriebsetzung dieser Maschinen leicht zu überwinden, also einen ruhigen, gleich
mäßigen Gang der ganzen Anlage hervorzurufen vermag. Der Riemenantrieb ist 
vollkommen geeignet, die durch das plötzliche Eiu- und Abstellen des Webstuhles 
entstehenden Stöße zu mildern, abzuschwächen. Je länger der Riemen, desto besser, 
hervorragender diese Wirkung. Der Webstuhl verlaugt, daß der Schützeu auch im 

36*
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Moment der Inbetriebsetzung des Stuhles die Ladenbahn rasch durchstiege und beim 
Einlangen in den gegenüberliegenden Schützenkasten noch die nötige Kraft entwickle, 
um in diesen einzutreten und die Schützenkastenfeder hinauszudrücken. Der Riemen 
muß sich also bald nach Einrückung des Stuhles voll au die Antriebscheibe legen 
und diese betätigen.

Webereien, in denen die Ketten, sei es nun mit Syzing- oder Lufttrocken- 
maschinen, also mit Anwendung von Dampf geschlichtet werden, ziehen deshalb 
wohl auch in Zukunft noch den Antrieb ihrer Stühle mittels der durch die Dampf
maschine bewegten Transmission vor; einzelne Versuche, die Webereien zu unterkellern, 
die Antriebsriemen demnach von unten an die Webstühle zu führen und so an Licht 
zu gewinnen und allenfalls entstehende Unglücksfälle (durch die Riemen) zu ver
meiden, sind infolge der teuren Anlagen Versuche geblieben.

Hingegen hat die Verwendung der Elektrizität zum Betriebe der Weberei- 
maschiueu seit etwa 20 Jahren ständig zugenommen. Wir unterscheiden hier haupt
sächlich den Gruppen- und den Einzelantrieb. Den Gruppenantrieb wird eine Fabrik 
wählen, wenn z. B. ein Saal mit Transmission vorhanden ist, oder wenn die Stühle 
schon lange Jahre laufen, so daß die Einzelmotoren mehr kosten würden, als der 
Wert der anzutreibenden Maschinen beträgt usw. Es wird daun ein Elektromotor auf
gestellt, von hier aus die Transmission in Bewegung gebracht und von dieser die Be
wegung durch Memen auf die Stuhlscheiben übertragen. Der Gruppenantrieb ist als 
elektrischer Antrieb zu bezeichnen, bei dem Vorteile hinsichtlich Riemenverbrauch, 
Kraftverbrauch usw. nicht erzielt werden können. Erwähnt sei, daß Gruppenantrieb 
überhaupt nur für eine größere Zahl von Stühlen durchführbar ist; bei 2 oder 4 
Stühlen würde beim Abstellen des einen der Weiterlauf des anderen Stuhles 
Störungen ausgefetzt fein.

Bester ist der Einzelantrieb, weil hier keine Kraft zum Betriebe der Trans
mission nötig ist, der Stuhl, welcher still steht, mithin absolut keinerlei Kraft beansprucht. 
Bei Zahnradantrieb braucht man auch keiue Riemen mehr, der Websaal hat besseres 
Licht, der ganze Betrieb kommt in eine niedrigere Gefahrenklasse (Alters- und Jn- 
validen-Versicherung). Allerdings ist die erstmalige Anschaffung der vielen Motoren 
teuer im Verhältnis zu den Kosten des einen Motors bei Gruppenantrieb.

Als Stromart kommt für den Einzelantrieb fast ausschließlich Drehstrom zur 
Verwendung. Der Drehstrom-Motor mit Kurzschluß-Anker ist schon deshalb gerade 
für Webereien fehr gut, weil bei ihm keine Funkenbildung eintritt, wodurch die Ge
fahr einer Entzündung des leicht brennbaren Wollstaubes vermieden wird, der sich 
während der Arbeit unter den Stühlen ansammelt.

Beim Betriebe von Webstühlen ist es nötig, daß schon der erste Schützendurch- - 
wurf mit voller Kraft erfolgt, damit der Webschützen tadellos in den jenseitigen 
Kasten gelange. Man verwendet deshalb allgemein Motoren mit Zentrifugalkuppelung 
oder mit Rutschkuppelung, bei welchen Anordnungen die Motors zunächst (während 
des Bruchteils einer Sekunde) leer anlaufen, bis sie die volle Umdrehungszahl er
reicht haben.

Die Verbindung des Motors mit dem Webstuhl erfolgt entweder durch Riemen 
oder mittels Zahnrad. Man kommt indessen heute mehr und mehr von dem Riemen
betriebe ab; die Uebertragung kann hier nie eine so völlig tadellose sein, wie beim 
Zahnrad, die Riemen rutschen stets etwas nnd die kleine Scheibe (Ritzel) des Motors 
verlangt ein derartiges Biegen des Riemens, daß dieser bald verbraucht ist. Um einen 
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möglichst großen Teil des Ritzelumfanges von dem Riemen zu bedecken und dadurch 
das Rutschen zu verhindern, wendet man „Riemenwippen" an, d. s. federnde Ge
wichtsrollen, welche auf dem Riemen aufliegen.

Wir zeigen in Fig. 1761 einen „Drehstrom-Motor Type v" mit Kurzschluß
anker der Elektrizitäts - Aktiengesellschaft, vorm. Hermann Pöge, Chemnitz, in 
Fig. 1762 einen „Spezial-Webstuhlmotor für Drehstrom", Anordnung für Zahnrad
antrieb in Verbindung mit Rutschkuppelung und Lagerbock der Firma Siemens- 
Schuckert Werke G. m. b. H., Berlin. Der Motor ist hier in einem Lagerbocke be
festigt, welcher natürlich für jede Webstuhltype die für diese passenden Maße haben 
muß und er besitzt ein Zahnrad-Ritzel (Zähne aus Rohhaut oder Stahl), welches in 
das mit der Rutschkuppelung versehene Antriebsrad eingreift. Den Zusammenbau 
dieses Motors mit einem Jacquardleinenstuhle zeigt dann Fig. 1763. Bei schweren 
Buckskinstühlcn verwendet man für die Lagerung des Motors eine starke, an der 
Stuhlwand befestigte Konsolplatte, wie aus Fig. 1764 ersichtlich. Fig. 1765 bringt 
ferner die Ansicht eines mit elektr. betriebenen Zwirnmaschinen ausgerüsteten Saales. 
1764 und 1765 wurden uns von der Elektrizitäts-Aktiengesellschaft, vorm. Hermann 
Pöge, Chemnitz, zur Verfügung gestellt.

Als Beispiel einer Bauart von elektrischen Webstuhl-Einzelantrieben seien ferner 
die Antriebe der Maschinenfabrik Oerlikon genannt, welche infolge ihres sachgemäßen 
mechanischen und elektrischen Aufbaues erstklassige, moderne Konstruktionen mit hohem 
Nutzeffekt und kräftigem Anzugsmoment des Motors darstellen und durch die be
sondere Art der Motoraufhängung eine dem maximalen Drehmoment des Motors 
angepaßte und selbst bei größerer Dehnung des Riemens konstante Riemenspannnng 
ergeben, womit auch der oben erwähnte Vorteil, der bei Transmissionsantrieben in 
der Benützung langer Riemen zur Erzielung stoßfreien Arbeitens liegt, im Betrieb 
sowohl, wie auch beim Ein- und Abstellen des Webstuhles erreicht ist. Zu dem 
Zwecke ist der iu der Regel als vollkommen geschlossener Drehstrom-Motor mit 
Kurzschlußanker geballte und zur möglichsten Einschränkung der Reibungsverluste mit 
Kugellagern ausgerüstete Motor pendelnd aufgehängt; sein Gewicht, das natürlich 
stets größer ist, als der zur Uebertragung notwendige Riemenzug und somit eine 
unnötige Belastung der Lager von Motor und Webstuhl verursachen würde, wird 
durch eine auf die Wippenachse aufgeschobene Torsionsfeder, deren Enden mit dem 
Motor bezw. dem Wippenständer verbunden sind, teilweise kompensiert. Infolge 
ihrer Anordnung nimmt die Feder nur soviel vom Motorgewicht auf, daß immer 
nur die zur Uebertragung der Kraft erforderliche Riemenspannnng erzeugt wird. 
Der Anlaßschalter ist entweder direkt an den Wippenständer angebaut oder wird 
separat aufgestellt. Der Antrieb kann für beliebige Riemenrichtungen innerhalb eines 
Winkels von 100° verwendet werden und eignet sich gleich gut für jede Art von 
Webstühlen und Vorwerkmaschinen.

Gefahrloser, Heller und freundlicher sind also die Websäle durch die elektrische 
Kraft geworden und es wird vielleicht bis zur allgemeinen Einführung keiner all
zulangen Zeit mehr bedürfen. Durch die Errichtung zahlreicher elektrischer Zentralen 
kommt der Strom aber auch in entlegene Dörfer, kommt zum Hausweber und regt 
diesen an, an den Fortschritten der Neuzeit teilzunehmen. Das Aufstellen elektrisch 
betriebener mechanischer Webstühle anf dem Lande (in den Weberswohnungen) findet 
heute bereits in viel stärkerem Maße als noch vor wenigen Jahren statt. Wenn 
das Haus isoliert steht, also kein Einspruch vom Nachbar zu befürchten ist, kann der 
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Weber durch selbstgewählte längere Arbeitszeit höheren Lohn als der Fabrikwebcr 
erzielen und selbst in den Pausen, die er nach Belieben eintreten läßt, können Familien- 
Mitglieder die Stühle beaufsichtigen und weiter laufen lasten. Es steht daher zu 
erwarte«, daß auf diesem Wege die Zahl der Hausweber recht bald wieder anwachsen 
werde, umsomehr als verschiedene Regierungen bereit sind, ihren Hauswebern Mittel 
zur Beschaffung mechanischer Webstühle zu leihen oder sonstwie zu verschaffen.

Die Riemenscheiben.
Bis vor etwa 30 Jahren fanden in Webereien beinahe ausschließlich ciserue, 

gegosseue Riemenscheiben, entweder aus eiuem Stück oder zweiteilig, Vermeuduug. 
Seit jeuer Zeit aber ist mau vielfach in dem Bestreben, die Transmission zu cr- 
leichteru, dazu übergegangen, wenigstens die Transmissionsscheiben der Wcbstühle 
und Vorbereitungsmaschinen aus einem leichteren Material zu wählen. So ent
standen

a) Holzriemenscheiben (werden von vielen Firmen hergestellt),
b) Hartpapierscheiben (als Erzeuger nennen wir u. a. die Thüringische Hart- 

papierwarenfabrik in Gera),
o) Holzriemenscheiben mit Korkeinlage (I. C. Greiner in Nürtingen, Württ.) 
ä) Scheiben aus gestauztem Stahlblech (Chemnitzer Stauzwcrke, G. m. b. H. 

in Burgstädt bei Chemnitz).
Die unter ck genannten Riemenscheiben (unter dein Namen „Gazcllenschciben" 

ciugeführt) vereinigen die Vorteile der eisernen Scheibe mit dem besonders hervor- 
zuhebcnden Vorzug der Holzscheibe, nämlich dem geringen Gewicht.

Die Korkeinlage (beie) soll die Scheibe einerseits noch leichter machen, als sie, 
wenn komplett aus Holz hergestellt, wäre, andererseits dem Riemen eine besonders 
gute Auflage geben.

Die Scheiben von Hartpapier wirken ähnlich wie Gußscheiben, weil auch aus 
einer „Masse" bestehend, sind jedoch leichter wie diese und keinesfalls dem Rosten 
ausgesetzt.

Unbestreitbar haben sich bis jetzt die „zweiteiligen hölzernen Riemenscheiben" am 
besten eingeführt und über deren praktische Verwendbarkeit besteht wohl heute kein 
Zweifel mehr, da langjährige Erfahrung gezeigt hat, daß sich richtig konstruierte 
hölzerne Scheiben zur Uebertragung einer beliebigen Kraft in heißen oder kalten, in 
trockenen und feuchten Räumen ganz gut eignen. Eine gute Holzscheibe ist ja auch 
um etwa 50"/» leichter als eine eiserne und da nach allgemeiner Erfahrung 1000 
auf der Transmistionswelle eine Pferdekraft beanspruchen, diese sich aber auf etwa 
3 bis 400 Mark pro Jahr stellt, ist der Nutzen fchon hieraus einleuchtend; es ist aber 
auch zweifellos die Anhaftungsfähigkeit des Treibriemens auf einer Holzscheibe größer 
als auf einer eisernen, vielleicht um 25bis40°/o und es wird dadurch ermöglicht, 
den Meinen bei gleicher Beanspruchung um stz schwächer zu uehmen, als bei eisernen 
Scheiben. Ein „Gleiten" des Riemens kommt bei Hvlzscheiben beinahe nicht vor, 
woraus hervorgeht, daß bei Verwendung von Holz-Riemenscheiben auch die Riemen 
bedeutend länger halten.

Allerdings hatten auch die ersten der Industrie dargebotenen Riemenscheiben 
so mancherlei Mängel und auch hier war den Erzeugern vorbehalten, erst nach Wahr
nehmung dieser Mängel ihr Produkt zu verbessern. Wir entnehmen z. B. dem Pro
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spekt der Maschinenfabrik „De Fries L Co., Aktien-Gesellfchaft, Düsseldorf" folgende 
auf die Herstellung ihrer „Flender"-Riemscheiben bezüglichen Angaben:

Das für die Flender-Riemscheibe verwandte Holz ist sämtlich sorgfältig aus
gesucht, in großen Lagerschuppen lange Zeit aufgestapelt und dann in unseren 
Trockenanlagen 10 Tage lang einer Hitze von 60 ° R. ausgesetzt. Bei einem derartig 
gründlichen Trockenverfahren ist ein späteres Ziehen unserer Scheiben vollständig aus
geschlossen.

Zu dem Kranze unserer Flender-Riemscheibe verwenden wir nur Pappelholz, 
da dies erwiesenermaßen das beste Holz ist, über welches ein Treibriemen laufen kann, 
da er hier bis 60 °/o bester anhaftet, als auf irgend einem anderen Holz.

Die einzelnen Kränze bestehen aus Segmenten, die doppelt ineinander verzapft sind.
Diese Art der Fabrikation ist in Deutschland gänzlich neu, doch hat sie in 

Amerika die größten, durchschlagendsten Erfolge erzielt.
Es muß einleuchten, daß die Flender-Riemscheibe durch diese doppelte Verzap

fung der einzelnen Holzteile eine Solidität und Stärke besitzt, wie sie von keiner 
anderen Scheibe auch nur annähernd erreicht werden kann und daß die Flender- 
Riemscheibe daher auch in feuchten oder besonders trockenen Betrieben sich stets gut 
bewährt.

Ein Vernageln der Kränze aufeinander, wodurch ein Spleißen der Segmente 
so oft verursacht wird, findet nicht Anwendung. Durch die ganze Breite des Kranzes 
ziehen sich Dübel aus Hikory-Holz, dem zähesten Holz, das existiert, und hindern 
dadurch vollständig ein fpäteres Spleißen oder Ziehen der Kränze.

Durch eiue besondere Vorrichtung ist es uns möglich, auch die Innenseite des 
Kranzes ebenso glatt und gleichmäßig herzustellen, als die äußere Kranzfläche, und 
da wir außerdem jede Scheibe sorgfältig ausbalanzieren, ist ein Schlagen der Scheibe 
auf der Welle ausgeschlossen.

Wir können jede Scheibe sofort für jede Welle passend liefern.
Scheiben bis zn 250 mm Durchmesser werden als Vollscheiben fabriziert, von 

250 bis 950 mm Durchmesser als Scheiben mit einfachen, größere mit doppelten 
Armen.

Diese dem Prospekt von De Fries <L Co. entnommenen Angaben lassen er- 
kennen, wie sorgfältig jede Firma, die in der Erzeugung von Holz-Riemenscheiben 
auf der Höhe der Zeit steheu will, heute die Bedingungen eines guten Riemenlaufes 
zu studieren hat.

Ueber Niemcnaufleger.
Speziell in Webereien bilden Riemen, die aus irgend einem Grunde von ihrer 

Scheibe abgcfallcn sind, eine ziemliche Gefahr. Die Transmission hat eine höbe Um
drehungsgeschwindigkeit (120 bis 180 Touren per Minute) und die Webstühlc sowie 
Vorbercitungsmaschinen haben viele vorspringende kleine Teile, au denen sich ein 
herabgefallener Riemen leicht fangen kann. Die Maschinen sind aber, besonders in 
Baumwollwebereien, verhältnismäßig klein und man kann nicht gleich die Trans
mission still stehen lassen, um eiuen einzelnen Riemen wieder in Ordnung zu bringen. 
Es ist daher nötig, das Wiederaufbringen des Riemens mährend des Betriebes zu 
bewirken; dies kann ohne erhebliche Gefahr für den damit Beschäftigten aber nur 
bei Anwendung eines entsprechend konstruierten Riemenauflegers geschehen. In 
Fig. 1766 bis 1769 bringen wir Abbildungen eines derartigen Riemenauflegers, her
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gestellt von der Firma „Köhler <L Bovenkamp in Barmen-R." Derselbe (Riemen
aufleger Fix) ist biegsam bei Ingebrauchnahme und infolgedessen verwendbar bei 
jeder Riemenscheibe. Die Biegsamkeit ist erreicht durch die im oberen Teil des Auf
legers befindliche Gallsche Gelenkkette, deren biegsame Gliederteilungen aus 18 einzelnen 
viereckigen Gliedern von Stahlguß nmschlossen sind. Nach Benutzung tritt der 
Ricmenaufleger durch die Feder, welche sich im unteren Teil (im Schaftrohr) befindet, 
wieder in seine ursprüngliche starre Lage zurück. Bei der Ausbringung eines Riemens 
sind sowohl Stöße wie Schläge vollkommen ausgeschlossen.

Beim Auflcgen des Riemens ist darauf zu achten, daß die Richtung des Auf
legers parallel mit dem Riemen läuft und daß derselbe so hoch anf die Scheibe ge
hoben wird, daß er in Spannung kommt. Hierauf wird der Riemen durch den 
Rundlauf der Scheibe über diese gezogen. Sobald der Riemen über die Scheibe 
läuft, verläßt der Aufleger die letztere und tritt aus seiner durch die Spannung des 
Riemens auf dem Auflegerfinger elastisch gewordenen Lage durch die Straffheit der 
Feder in seine ursprüngliche starre Lage zurück; er ist dauu somit wieder gebrauchs
fertig.

Der Aufleger eignet sich sowohl zum Auflegen schwerer als auch leichter Riemen. 
Er läßt sich hierfür entrichten, indem man die beiden seitlichen Schrauben am Schaft
rohr heransschraubt und den Schaft von den: Oberteil heruntcrzieht, so daß die Feder 
frei liegt. Durch das alsdann vorzunehmende Anziehen der Mutter spanut man die 
Feder für schwere Riemen und durch das Lockern der Mutter löst man sie für leichtere 
Riemen.

Eine weitere praktische Konstruktion (Maschinenfabrik Zell i. W., I. Krückels, 
Zell i. W., Baden) zeigen Fig. 1770 und 1771). Hier befindet sich der Aufleger 
ständig neben der Scheibe, die sonst in Anwendung kommende Auflegestange kommt 
hier in Wegfall; sie wird ersetzt durch ein Kettenrad mit endloser Haudkette. Der 
Auflegerarm ist ferner mit einem Riemenabwerfer verbunden, welcher durch die gleiche 
Handkette bedient wird.

Fig. 1770 zeigt das Auflegen, Fig. 1771 das Abwcrfen des Riemens.



Neuerungen auf dein Gebiete der Textilindustrie.

1. Die neue Schuß-Spülmaschine für Hochleistung mit Patent-Migelfadenführcr 
von W. Schlafhorst L Co. in M.-Gladbach.

Wir entnehmen hierüber dem Prospekt der genannten Firma folgendes:
Der modernen, außerordentlich weit fortgeschrittenen Entwickelung der Arbeits

verfahren in der Textil-Jndustrie, besonders in der Färberei, konnten die bisher be
kannten Schußgarn-Spulmaschinen, im Gegensatz zu deu vervollkommneten Ketten- 
garn-Kreuzspulmaschinen, nicht mehr genügen. Da die Leistung pro Spindel und 
Arbeitskraft zu sehr zurückgeblieben war, versuchte man vielfach, sich der Schuß- 
spulerei durch das Färben iu der losen Faser, dem Vorgespinst oder den fertigen 
Spinnkötzern zu entledigen. Damit wurden aber meistenteils soviel neue, früher 
uubekanute Uebelstände geschaffen, daß auch dieses Verfahren keine allgemeine Ver
breitung finden konnte. Dagegen führten die überaus günstigen Ergebnisse in der 
Kettengarn-Kreuzspulenfärberei — dem zweifellos vorteilhaftesten Färbeverfahren — 
dazu, nun auch die rohen Schußgarne in Kreuzspulen zu färben und nachher in 
Schußkops umzuspulen, umsomehr als die Spulerin beim Abwinden von Kreuzspulen 
bedeutend mehr leistet als vom Strang. Wenn man die Kreuzspulen dabei nach dem 
Färben, falls erforderlich, geeignet herrichtet — wozu wir gerne die nötige Anleitung 
geben — kann man sie feststehend, also ohne sie zu drehen, abziehen, wodurch mau 
die Ablaufgeschwindigkeit des Fadens um eiu Vielfaches — bis zu 250 m iu der 
Minute — derjenigen beim Spulen von drehenden Kreuzspulen oder vom Strang, 
vergrößern kann.

Die altbekannten Schußgarn-Spulmaschinen mit auf- uud abschwiugenden Faden
führern ermöglichen aber keine entsprechende Steigerung ihrer Spindelgeschwindigkeit. 
Damit war der Spulmaschinenbau vor die Aufgabe gestellt, eiue ueue Schußgarn- 
Spulmaschine zu bauen, die das vorbeschriebene Verfahren des Spulcns von gefärbten 
Kreuzspulen zur höchste» Volleuduug bringt, aber auch beim Arbeite» vom Strang, 
welche Aufmachung bei gewissen Farben anch heute nicht zu umgehen ist, eine wesent
liche Leistungssteigerung ergibt. Unsere neue

„Patent-Schuß-Spulmaschine für Hochleistung, Modell U" 
bringt die vollkommene Lösung der vorbeschriebenen Aufgabe, indem sie eine modern- 
wirtschaftliche Vorbereitung der Schußgarne gewährleistet.

Die bereits glänzend eingeführte und bewährte Maschine übertrifft zufolge ihrer 
„Pateut-Flügelfadenführer" die Leistungsfähigkeit aller älteren Maschinen, meist um 
das Mehrfache; sie wird hierin von keinem bestehenden System auch nur annähernd 
erreicht.

Patent-Flügelfadenführer. Die kreuzweise Wickelung des Schnßkötzers 
wird bei dieser Maschine durch zwei, sich um eiue gemeinsame Achse drehende, ven- 
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tilatorflügelartig angeordnete Drahtbügel bewirkt. Der von der Kreuzspule, dem 
Strang oder dem Spinnkötzer kommende Faden läuft vom Fadenleit- und Abstell- 
haken in gerader Linie zur Spule und braucht sich nicht wie bei Nutenscheiben oder 
Schlitztrommeln der starren, zwangläufigen Führung der Nuten oder Schlitze zu fügen 
(siehe Fig. 1773). Die Bewegungsübertragung zwischen der einzelnen Spulenspindel 
und dem Fadenführer erfolgt durch genauest gefräste Zahnräder, so daß beim all
mählichen Ingangsetzen der Spindelbewegung auch der Fadenführer entsprechend 
langsam mit anläuft. Die hierdurch erzielte Schonung des Fadens wird noch durch 
eine, zwischen Spindel und Fadenführer eingeschaltete Reibungsübertragnng (Patent 
angemeldet) wesentlich erhöht, indem der Fadenführer, selbst bei weniger vorsichtigem 
Ingangsetzen der Spindelbewegung, zunächst langsamer als die Spindel anläuft, der 
Faden also nicht sofort in voller Stärke kreuzt und damit Fadenbruch vermieden 
wird. Das umlaufende Gewicht des Flügelfadenführers ist das denkbar leichteste; 
trotzdem sind die Abmessungen auf größte Dauerhaftigkeit berechnet.

Beliebig einstellbarer Fadenhnb. Die Größe des Fadenhubes kann beim 
Flügelfadenführer beliebig verändert werden.

Einfache bequeme Bedienung. Die Spulerin hat mit dem Einlegen des 
Fadens in den Flügelfadenführer nichts zu tun, der Faden legt sich selbsttätig ein.

Zum Spulen von: Strang werden bei dieser Maschine unsere bestens bewährten 
Haspelkronen „Universal" (D. R. G.-M. und Auslandspatente) mitgeliefert und ober
halb der Spindeln in bequemer Höhe gelagert, während umzuspulende Kötzer, Kreuz
spulen und dergleichen unterhalb angeordnet werden. Beide Einrichtungen hindern 
einander nicht und können stets an der Maschine verbleiben.

Kreuzwindung. Spulen selbst der schwächsten Garne. Die Maschine 
ist nur für Kreuzwindung, deren große Vorzüge heute allgemein bekannt sind, be
stimmt und ermöglicht das tadellose Spulen selbst der feinsten und schwächsten Garne, 
die man auf den bisherigen Maschinen mit hin- und herschwingendem Fadenführer 
überhaupt nicht in Kreuzwindung wickeln konnte.

Unerreichte Leistungsfähigkeit. Die Wickelgeschwindigkeit und Leistung 
der Maschine sowohl pro Spindel als auch pro Arbeiteriu übertrifft infolge der 
eigenartigen Gestaltung des Flügelfadenführers, der durch ihn bewirkten großen 
Schonung des Fadens und des geringen Gewichtes der umlaufenden Massen, selbst 
bei den empfindlichsten Gespinsten, die aller anderen Konstruktionen und kann bis 
zu 250 in und mehr in der Minute betragen.

Tadellose Wickelung und Spulenform. Geringster Abfall. Patent- 
Spindel-Mechanismus. Es wird ausdrücklich bemerkt, daß die Fadenwickelung, 
trotz der zwischen Spindel und Fadenführer eingeschalteten Reibungsübertragung, in 
ihrer Gleichmäßigkeit praktisch vollkommen einwandfrei ist. Das tadellose Abläufen 
des Kötzers im Webschützen bis zum letzten Rest wird noch besonders durch unseren 
altbewährten, patentierten Spindelmechanismus zur selbsttätigen Bildung des Kötzer
ansatzes auf der einfachen Papierhülfe (D. R.-P. 118406 und Auslandspatente) ge
währleistet. Es kann sowohl auf kurze Papierhülsen als auch auf Durchhülsen ge
spult werden.

Sauberes Arbeiten. Da Trommelwandungen oder sonstige zum Ansetzen 
von Flugstaub geeignete Flächen beim Flügelfadenführer nicht vorhanden sind, ist 
eine Verunreinigung des Fadens beim Uebergang von einer Farbe zur anderen, wie 
das Mitreißen von Flugwolle, ausgeschlossen.
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Selbsttätige Abstellung bei Fadcnbruch nnd fertiger Spule. Die 
Spindel nnd ihr zugehöriger Fadenführer stehen bei Fadcnbruch oder gefülltem Kötzer 
sofort selbsttätig still.

Beliebige Spulenabmessungen. Sowohl Länge als Durchmesser des 
Kötzers können innerhalb angemessener Grenzen beliebig eingestellt werden, was ein 
weiterer Vorzug des erwähnten Patent-Spindelmechanismus ist.

Geringer Kraftbedarf. Der Kraftbedarf ist äußerst gering; die Achse der 
Flügelfadenführer läuft in Kugelhalslagern. Durch eine eigenartige Anordnung des 
Spindel-Schnurantriebs find Gleit- und Reibungsverluste weitgehendst vermieden; 
daher ist diese Antriebsart der mit Reibungsrädern entschieden vorzuziehen.

Stufenantrieb. Anf Wunsch wird die Maschine mit Stufenscheiben-Antrieb 
für drei verschiedene Geschwindigkeiten ausgerüstet, was besonders dort, wo sehr weit 
voneinander abweichende Garnnummern verspult werden, zu empfehlen ist.

Mustergiltige Ausführung. Sämtliche Lager der Antriebswellen haben 
Ningschmierung. Die Ausführung der Maschine ist in allen Teilen mustcrgiltig. 
Die dem Verschleiß unterworfenen Teile find aus Stahl und gehärtet, so daß der 
Maschine eine lange Lebensdauer gesichert ist.

Bei Einsendung von Garnproben werden Probekötzer angefertigt.
(Siehe auch das Inserat der genannten Firma.)

2. Neues Verfahren zur Herstellung kurzer, gemusterter Buntkettcn unter voller Ausnutzung 
aller Vorteile der Zettelbaumfärberei

von A. Fleischer, mechanische Buntweberei und Färberei in Reichenbach (Schlesien). 
Hierzu die Figuren 1774 und 1775.

Bei der Herstellung buntgestreifter Ketten aus im Baum gefärbten Zettelbäumcn 
wurde es bisher als außerordentlicher Uebelstand empfunden, daß man genötigt war, 
von dem einzelnen Muster jedesmal eine sehr große Kettlänge herzustellcn, wollte 
man die Färberei sowohl wie die Schlichterei rationell ausnutzen. Dieser Ucbelstand 
wird durch das nachstehend erläuterte, neue, patentierte Verfahren vollkommen beseitigt.

Im Gegensatz zu dem bisherigen Verfahren werden der Schlichtmaschine im 
Baum gefärbte Zettelbäume von nur einer Farbe (z. B. 6 Farb-Zettelbäume 
a 500 Faden, a 5000 m Fadenlänge) vorgelegt. Hieraus werden zunächst hintereinander 
Vorratsbäume hergestellt in einer den Bedürfnissen des Betriebes entsprechenden 
kurzen Normallänge (z. B. 10 Vorratsbäume ä 3000 Faden, ä 500 m Fadenlänge).

Diese Vorratsbäume werden vermittelst eines an jeder Schlichtmaschine leicht 
anzubringenden Apparates in konischer Bewickelung hergestellt (Konusbäume) und 
ermöglichen infolgedessen die Abwickelung jeder beliebigen Anzahl von Fäden, wobei 
die Wickelung der auf dem Konusbaum zurückbleibenden Fäden völlig intakt bleibt.

Will man z. B. ein Muster: 10 Faden weiß, 5 Faden schwarz, 10 Faden weiß, 
8 Faden blau herstellen, so legt man in das eigens für das Verfahren konstruierte 
Vänmgestell einer Spezialbäummaschine je einen weißen, schwarzen und blauen Konus
baum ein. Alsdann nimmt man von dem weißen Baum 10 Faden, von dem 
schwarzen Baum 5 Faden, von dem weißen Baum 10 Faden, von dem blauen Baun: 
8 Faden und legt diese in derselben Reihenfolge in einen Expansionskamm ein. 
Dies wird so oft wiederholt, als Rapporte in der Kette enthalten sind. Nach be
endigtem Einlesen wird die Kette in der oben erwähnten Räummaschine auf den 
eigentlichen Webkettenbaum aufgewickelt.
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Die wichtigsten Vorteile dieses Verfahrens sind:

1. Billigste Farbmethode durch Fortfall der Kreuzspulhülsen und des Trocknens 
nach dem Färben.

2. Hohe Produktion in der Färberei unter größter Schonung des Materials.
3. Größte Egalität der Farben.
4. Wegfall der schwer verwendbaren farbigen Spulenreste und des Zusammen- 

spulens derselben.
5. Wegfall des vielfarbigen Spulenlagers; Beschränkung desselben lediglich auf 

rohe Spulen.
6. Beste Vorbereitung der Ketten durch Verwendung von Breitzettelmaschinen mit 

Selbstabstellung bei Fadenbruch. Billigste Herstellung der Ketten durch aus
schließliche Verwendung roher Spulen beim Anstecken und Vermeidung des 
häufigen Umsteckens bei Musterwechsel; lange Zettelpartien.

7. Höchste Ausnutzung der Schlichtmaschinen durch ausschließliche Verarbeitung 
langer, einfarbiger Schlichtpartien. Gänzlicher Wegfall des Mustereinlesens 
in den Expansionskamm der Schlichtmaschine.

8. Absolute Klarheit des Musters durch Vermeidung des gleichzeitigen Schlichtens 
mehrerer Farben in einem Schlichtetrog, besonders bei unechten Farben.

9. Erhebliche Verringerung des Kettenabfalls.
10. Schnellste Erledigung eiliger Aufträge infolge des ständigen Vorrats von ge

schlichteten, einfarbigen und darum kouranten Konusbäumen.
11. Beschränkung des Vorrats von buntgestreiften, farbigen und darum weniger 

kouranten Webeketten.
12. Erhebliche Entlastung der Webstuhlproduktion von nicht bestellten Waren; be

deutende Verringerung des Warenlagers.
Das Verfahren hat sich in der Praxis bereits außerordentlich gut bewährt und 

kann daher allen Buntwebereien bestens empfohlen werden.
Die Firma liefert auch gefärbte und geschlichtete Ketten auf Konusbäumen 

im Lohn. (Siehe auch das Inserat der genannten Firma.)

3. Die Leinen-Kops-Maschine (System Combes) der Firma E. Bauch, Maschinenfabrik 
und Eisengießerei in Landeshut (Schlesien) und Arnau (Böhmen).

Diese in Fig. 1776 und 1777 dargestellte Kopsmaschine ist eine Leinenkops
maschine System Combe mit verbesserter Ausrückvorrichtung, in- und ausländisches 
Patent, ausgeführt von der Firma E. Bauch, Maschinenfabrik und Eisengießerei 
Landeshut i. Schl. und Arnau i. Böhmen.

Die Arbeitsweise der Maschine ist folgende:
Die Spindel b empfängt ihre Drehung durch Hyperbel-Zahnräder l und e und 

Friktionskuppelung 1 und k. Der Kops selbst bildet sich in dem Trichter t, welcher 
je nach der Größe des verlangten Kopses eine größere oder kleinere Bohrung besitzt- 
Die Maschine rückt natürlich bei Fadenbruch und bei vollem Kops selbsttätig aus. 
Der Kops drückt mit dem Anwachsen der Spindel s., welche unten in dem Tritt ge
lagert ist, immer weiter nach unten, dadurch steigt das Gewicht, welches mit 2 Ketten 
r über Rollen g an den Tritt p befestigt ist, in die Höhe, der Stab x nähert sich 
dem Schieber w, welcher den Ausrückerhaken u in die Höhe drückt, dadurch tritt der 
Hebel m mit u in Arbeit und rückt mit der Klaue I die Friktionskuppelung aus, 
dadurch erfolgt der Stillstand. Die Bremsung des Garnes geschieht bei dieser Ma
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schine stets abhängig vvn der Fadenspannung. Es kommt nämlich vor, daß die 
Spulen fester oder loser gewickelt sind, daher ist es stets vorteilhafter, den Faden 
nicht konstant zu bremsen, sondern abhängig von der Spannung, welche in der 
Wickelung ist. Dies geschieht hier bei dieser Maschine.

Diese Maschinen haben ferner den Vorteil, daß die Bedienung eine höchst ein
fache ist. Während bei anderen Leinenkopsmaschinen entweder die Spindel mit dein 
Kops herausgezogen werden muß, oder eine Mutter gelöst werden muß, ist dies hier 
bei vollendetem Kops nicht notwendig, sondern nach der Ausrücknng wird der Kops 
einfach abgetreten, die Spindel geht selbsttätig in die Höhe und die Produktion kann 
von vorn beginnen. Ferner können bei dieser Maschine Garne von der stärksten bis 
zur feinsten Nummer gespult werden. Dies ist dadurch möglich, daß die Bremsung 
sehr leicht dem Garn entsprechend verstellt werden kann und ferner die Belastung 
des Kopses durch das Gewicht 8 durch Aufschrauben von Platten verschieden stark ge
macht werden kann. Die Kopsmaschine System Combe wickelt sehr feste gleichmäßige 
Kopse, die jede Schlingenbildung in der Ware verhindern.

4. Neue Schutzwächter-Vorrichtung sowie neue Art der Schußwächtcr-Unterstützung 
. der Firma Tattersall L Holdsworth in Enschede (Holland) und Gronau (Wests.).

Bei Webstühlen ist es gebräuchlich, eine Schußgabel und Schnßgabelhebelvor- 
richtnng anzuwenden, um die Abstellung des Stuhles in der Weise herbeizusühren, 
daß der Anlaßgriff aus einer Rast ausgehoben und dadurch der Riemen von der 
Fest- auf die Losfcheibe umgerückt wird. Ferner ist es gebräuchlich, in Verbindung 
mit einer derartigen Schußgabel eine weitere Vorrichtung anzuwenden, welche ent
weder den Tuchbaum soweit sich zurückdrehen läßt, daß das Gewebe sich auf kurze 
Länge abwickelt oder den Vorgang des Abwickelns für eine vorgeschriebene Anzahl 
von Schüssen verhindert. Dnrch einen Vorgang der letzteren Art wird verhütet, daß 
infolge des Fehlens eines Schußfadens eine dünne Stelle oder Spalte entsteht, wie 
solche zustande kommen, wenn das Gewebe noch nach dem Eingreifen der Schuß
gabel sich weiter bewegt.

Als ein zweckmäßiges Abstellverfahren ziehen viele Weber die Schußgabel — 
die sich gegen den Anlaßgriff stemmt — nach sich zu, d. h. nach der Seite hin, auf 
welcher der bedienende Arbeiter steht, und heben damit den Anlaßgriff aus seiner 
Rast heraus. Beim Weben gewisser Warengattungen, insbesondere von Waren mit 
offenem Muster, d. h. Waren mit verhältnismäßig wenig Schüssen auf einen Zoll, 
ist jene Art der Abstellung unzweckmäßig, weil das Zurückbleiben des Gewebes ein 
Zusammendrängen der Schüsse und eine Ueberschreitung der für gewöhnlich auf 
jeden Zoll des fertigen Gewebes treffenden Schußzahl hervorruft; dadurch werden 
dicke Stellen erzeugt, welche den Wert der Ware herabsetzen.

Die vorliegende Erfindung bezicht sich auf eine Schußwächter- und Gewebe
nachlaßvorrichtung, mit welcher hauptsächlich augestrebt wird, der Entstehuug von 
dicken oder dünnen Stellen in der Ware vorzubengen.

Die Erfindung schließt in sich einen Schußwächterhalter, der vom Schußwächter
hebel oder einem sonstigen Stuhlabstellcr zwar getrennt, aber znm Einwirkcn auf 
denselben befähigt ist, ferner eine besondere Art der Schußwächteruntcrstützung, welche 
bewirkt, daß die Abstcllvorrichtung ausschließlich nach dem Reißen eines Schußfadens 
in Tätigkeit kommt.
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Auf den beifolgenden Zeichnungen ist ein gemäß vorliegender Erfindung aus
geführter Webstuhl beispielsweise dargestellt, und zwar zeigt Fig. 1678 eine Seiten
ansicht auf die Seitenwandung 8, Fig. 1679 einen Längsschnitt in Richtung auf die 
Seitenwandung gesehen, Fig. 1680 einen Grundriß.

Bei der dargestellten Ausführungsform ist der Schußwächter vom Schuß
wächterhebel, wie er früher gebraucht wurde, um den Schußwächter zu tragen, voll
ständig getrennt. Auf dem Querstück N des hammerförmigen Reiters ist eine 
Lagerung v, eine Schraube oder dergl. angeordnet, auf welcher der Schußwächter 
ruht und wie anf einem Zapfen sich drehen kann. Am Brustbaum des Webstuhles 
ist ein Lager befestigt, welches als Führung für den Schußwächterhalter dient. Die 
Bewegung des Schußwächterhalters läßt sich dadurch leicht eiuregeln, daß ein Stell
ring auf der mit dem Brustbaum verbundenen Führungsstange verschoben wird. 
Auf dem Ende des Schußwächterhebels ist eine einstellbare Bolzenplatte angeordnet, 
welche durch beliebige geeignete Mittel, wie eine Oesen- oder Druckschraube, in der 
genau richtigen Lage festgehalten wird. Auf der in gebräuchlicher Weise ausgebildeten, 
quer über den Stuhl sich erstreckenden Fangstange, welche dazu dient, die Rückdreh- 
vorrichtung für den Tuchbaum zu betätigeu, ist ein kurzer Hebel gelagert, welcher 
so gelegt oder eingestellt werden kann, daß, wenn der Schußwächter vom Reiterhebel 
abgefangen und zurückgezogen worden ist, der auf dem Bolzen oder Lager schwingende, 
vom Hammer getragene Reiterhalter gegen jenen kurzen Hebel anschlägt. Die fort
gesetzte Drehbewegung des Reiterhalters genügt, um deu kurzen Hebel zu bewegen 
und die Fangstange soweit zu verstellen, daß sie die Halteklinke von den Zähnen des 
Sperrrades abhebt, welches durch Vermittelung des gebräuchlichen Zahnrädersatzes den 
Tuchbaum antreibt. Um die Fangstange zu befähigen, die Klinke anzuheben, ist die 
erstere in geeignetem Betrage verlängert und mit einem Stift oder etwas ähnlichem 
versehen, womit sie unter jene Klinke greift. Zugleich kommt ein anderer Teil des 
Reiterhalters mit der auf dem Reiterhalter ruhenden Stiftplatte in Berührung und 
stellt den Stuhl in der gewöhnlichen Weise ab. So wird es verständlich sein, daß, 
wenn ein Schußfaden bricht, der Stuhl abgestellt wird und unter Auslösung der 
Fangstange und der Klinke der eigenen Spannung des Gewebes gestattet, das Ge
webe zurückzuziehen. Der Betrag dieser Bewegung wird durch verschiedene Mittel 
bestimmt. Wenn andererseits der Weber den Stuhl durch Handhabung des Reiter
hebels abstellt, so verdreht sich der Reiterhalter nicht, und dann findet keine Be- 
tätigung der Fangstange statt.

Die Einzelheiten der Konstruktion kann man, ohne von der Erfindung abzuweichen, 
verändern, z. B. kann man die Verbesserungen mit geeigneten konstruktiven Abweichungen 
an jeder Gattung von Stühlen mit zwangläufiger Aufnehmbewegung anwenden.

Schutz anspruch. Die vorstehend beschriebene Ausführung der Schußwächtcr- 
vorrichtung, sowie die Art der Schußwächterunterstützung.

(Siehe das Inserat der genannten Firma.)

5. Der Handknotemnacher (Barber-Knoter)
der Firma Varber L Colman, G. m. b. H., München. (Siehe Inserat.)
Zum Anknüpfen der Garne in der Spulerei, Haspelei, Färberei und Zwirnerei 

wird heute fast allgemein der automatisch arbeitende Varber Knotcnmacher (siehe 
Figur 178t, 1782 und 1783) verwendet, der selbst in der Hand einer ganz unge
übten Arbeiterin in einem Augenblick einen gleichmäßig und kurzgeschnittenen, immer 



- 575 —

regelmäßigen Knoten knüpft und mit dem eine ganz bedeutende Mehrproduktion und 
damit natürlich auch eine Lohnersparnis in der Spulerei erzielt wird.

Der Apparat selbst, der nur uugefähr 115 g wiegt, wird an die linke Hand 
angeschnallt, wobei der Daumen frei ist, der eine Gabel leicht ab- und aufbewegt. 
Die beiden zu knüpfenden Fäden werden nun in eine Aussparung am Seitenarm, 
hinter den Schnabel und in den Fadenführer eingelegt, darauf wird die Daumen- 
gabel abwärts gedrückt. Dadurch macht der Schnabel eine Bewegung um sich selbst, 
die Faden schlingen sich um seinen Kopf, der Schnabel desselben östnet sich, klemmt 
und schneidet die Enden ab, während die Faden selbst noch darin gehalten werden.

Der Seitenarm, der die Fäden in einer Klammer gefaßt hält, schwingt nach 
außen, zieht die Fäden über den Kopf des Schnabels nnd den nun gebildeten Knoten 
fest und läßt dann die zu einem gleichmäßigen Knoten geknüpften Fäden los.

Der Apparat wird in drei verschiedenen Modellen in den Handel gebracht. 
Modell „6" ist bestimmt für ganz grobe Garne und Zwirne, Modell „0" für 
mittelgrobe Garne und Zwirne von Nr. 3 bis etwa 30 engl. aufwärts und Modell 
das gebräuchlichste und kleinste Modell, für Garne von Nr. 14 bis 60 engl. und 
höher. Für feinere Garne über Nr. 36 engl. wird neuerdings ein weiteres Modell 
hergestellt, das Modell ähnlich ist, jedoch wesentlich kürzere Enden macht, als dieses 
bis jetzt gebräuchlichste Modell.

6. Die Kettcn-Anknüpf-Maschine
der Firma Barber <L Colman, G. m. b. H., in München.

Hierzu siehe die Figuren 1784 und 1785 und das diesbez. Inserat.
Das Andrehen wird heute vielfach noch von Hand besorgt, so langsam dies 

auch auf solche Weise vor sich geht und so monoton und geisttötend diese Be
schäftigung für die Arbeiterin ist. Dieselbe sitzt dabei ohne körperliche Bewegung 
zwischen Geschirr und der neuen Kette im Andrehstuhl, wobei sie das Geschirr zur 
Linken, die neue Kette zur Rechten hat und je einen Faden vom Geschirr und der 
neuen Kette durch eineu „Dreher" vereinigt.

Keine Abteilung in der Weberei stellt an die Augen und die Nerven der Ar
beiterin größere Anforderungen als die Andreherei und man suchte deshalb schon 
seit längerer Zeit nach Mitteln und Wegen, um diese Arbeit maschinell zu verrichten, 
doch waren die Schwierigkeiten so groß, daß es langer Jahre bedurfte, ehe es gelang, 
das Auge und den Tastsinn der Arbeiterin durch eine sicher arbeitende Maschine 
zu ersetzen.

In den letzten Jahren hat sich nun die „Ketten-Anknüpfmaschine von 
Barber L Colmau" in sehr vielen Webereien des In- und Auslandes eingeführt, 
eine Maschine, die das mühsame Andrehen vollkommen automatisch in erstaunlich 
kurzer Zeit und mit größter Sicherheit besorgt. Das Prinzip dieser von Howard 
0. Colman konstruierten Maschine geht dahin, die beiden Ketten (die alte und die 
neue) in ihrer ganzer: Breite nach Parallel-Legung der Fäden, eingespannt in 2 Kett- 
rahmen — einen beweglichen und einen feststehenden — so übereinader zu legen, 
daß je ein einzelner Faden oben und unten voir zwei Abteilvorrichtungen in dieser 
Lage erfaßt und durch den Knüpfmcchanismus zu einem festgezogenen, gleichmäßig 
kurz beschnittenen Knoten von immer derselben Größe vereinigt wird. Dieser kann 
sich zum Unterschied vor: einem „Dreher" beim Herüberziehen vor: Geschirr nnd Blatt 
nicht aufzieheu. Das Abstechen und Knoten der Faden, das Weiterschalten und Ab
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stellen der Maschine, sowohl nach wiederholtem Fehlgreifen, als auch wenn alle 
Faden angeknüpft sind, geschieht vollkommen automatisch. Der sich bei der Bildung 
des kurz beschnittenen Knotens ergebende Garnabfall wird durch einen Ventilator 
in einen Behälter abgeleitet. Außerdem sind sinnreiche Vorrichtungen angebracht zur 
Vermeidung von Doppel- und Einzelfaden. Sehr interessant ist auch eine Vorrichtung, 
die dem Abteilmechanismus erlaubt, nach einem Fehlgreifen der Nadel das Greifen 
nach dem Faden verschiedene Male zu wiederholen, während der übrige Mechanismus 
ausgeschaltet ist. Eine Fühlervorrichtung reguliert selbsttätig die Schaltung des 
Knüpfmechanismus und die Maschine bewältigt von sich aus ohne jede Umänderung 
am Mechanismus sowohl niedere als auch sehr hohe Einstellungen.

Ist die Kette geknüpft, so wird Blatt und Geschirr ohne jede Schwierigkeit 
über die Knüpfstelle in gleicher Weise wie beim Andrehen von Hand herübergczogen.

Verwendbar ist die Maschine in weiten Grenzen bezgl. der Garnnummern nicht 
nur für grobe und feine Baumwollgarne und Zwirne, sondern auch für Kammgarn- 
Ketten. Sie ist ganz unabhängig von der Art der Geschirre und der Anzahl der 
Flügel. Für fehlerfreie Arbeit ist nur eine sorgsame Kontrolle der abgewebten Ge
schirre nötig, andererseits bedeutet dies aber auch wieder eine nicht zu unterschätzende 
Kontrolle der einzelnen Weber selbst. Die gegenüber Handarbeit fehlerfreiere und 
rascher im Stuhl aufzulegende Kette und der Wegfall des Uebelstands, daß der Weber 
auf angedrehte Ketten warten muß, führt zu einer nicht unwesentlichen Produktions
Erhöhung in der Weberei.

Betriebsänderungen bringt die Aufstellung dieser Maschine nicht mit sich, 
ebensowenig ist irgend eine Vorbereitungsmaschine für jene nötig.

Der Antrieb geschieht elektrisch durch einen kleinen in die Maschine eingebauten 
Gleichstrom-Motor. Zur Bedienung ist ein Wärter nötig, dem je nach der Größe 
der Produktion ein Gehilfe zum Zetteltransport beizugeben ist. Die Produktion der 
Maschine ist eine so große, daß sie im Durchschnitt für etwa 1000 Webstühle aus- 
reicht; es lassen sich leicht 100000 Fäden im 10ständigen Tag darauf knüpfen, eine 
Zahl, die in der Praxis häufig noch wesentlich überschritten worden ist.

In verschiedenen Fabriken läuft diese Maschine auch erfolgreich auf bunter und 
buntgestreifter Ware. Zu diesem Zweck wird die Anknüpfmaschine mit besonderen 
Hilfsvorrichtungen ausgerüstet, die dazu dienen, bei der Vorbereitung des Geschirrs 
die richtige mustergetreue Lage der einzelnen Kettfaden auch an der Ankuüpfmaschine 
zu sichern. Vorbedingung für fehlerfreie Arbeit ist natürlich eine sorgfältige, auch 
leicht erzielbare mustergetreue Vorbereitung der Kette an der Schlichtmaschine. Ist 
diese Vorbedingung erfüllt und liegen die einzelnen Faden mustergetreu, so ist ein 
Erfolg auch auch bei dieser Ware gesichert, wie die Praxis gezeigt hat. Zweibäumige 
Ware, sowie gewisse mehrfarbige Muster lassen sich mit weiteren Vorrichtungen voll
kommen einwandfrei in zwei Schichten anknüpfen.

Kürzlich hat dieselbe Firma noch ein kleineres Modell ihrer Anknüpfmaschine 
unter der Bezeichnung Modell „6" herausgebracht. Der wesentliche Unterschied be
steht darin, daß das beträchtlich kleinere fahrbare Maschinenbett dieser Maschine das 
Knüpfen der Kette nicht in ihrer ganzen Breite auf einmal gestattet, sondern nur 
in Abschnitten von ungefähr 65 om Breite. Der vermehrte Aufenthalt in der Vor
bereitung bewirkt ein Sinken der Produktion bei diesem kleineren Modell auf etwa 
50000 Fadeu pro tOstündigem Arbeitstag; es eignet sich daher für Webereien mitt
leren und kleineren Umfangs.
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Für diese Maschine ist nur ein Wärter nötig, auch kann der Antrieb nach 
Wahl elektrisch oder mittels Riemen-Antriebs erfolgen. Der Knüpfmechanismus ist 
im Prinzip der gleiche wie bei dem eingangs beschriebenen Modell „L".

Die Maschincugrößen steigen bei beiden Modellen von 46" engl. an aufwärts 
um je 10". Beide Modelle haben sich in der Praxis bestens bewährt und werden 
ihrer absolut zuverlässigen Arbeitsweise und ihrer guten Bauart wegen überall gerühmt.

7. Die Patent Kreuz-Schusjspul-Maschine mit Differential-Verschiebung und Gegcnzwirn 
(System Ideal) von I. Schärer-Nußbaumer, Maschinenfabrik in Erlenbach (Zürich).

Diese Maschine dient zur eiu- und mehrfachen Spülung und zur Herstellung 
vou konischen Schleifspulen und Kopsen. Fig. 1786 zeigt dieselbe in der Gesamt
ansicht, während Fig. 17s7 die Ansicht einer kompletten Spindel mit Oelbehälter 
System Ideal wiedergibt. Die bisherige Art der Kreuzwickelung mit seitlicher Fadenver
schiebung, wie sie aus Fig. 1789 zu ersehen ist, wurde verbessert durch die in Fig. 1790 
gezeigte Differentialoerschiebung (Fadenkreuzung mit seitlicher und Höhenverschiebung). 
In Fig. 1788 werden einige auf dieser Maschine hergestellte Kopse veranschaulicht.

Die Bindung der Fadenlagen ist sehr gut; die Aufwickelung kann von feinem 
Garn oder Seide mit 4 bis 6000 Spindeltouren bewerkstelligt werden, ohne die Fäden 
zu beschädigen oder ihre Elastizität zu beeinträchtigen. Sie gestattet die vorteilhafte 
Verwendung von großkalibrigen und langen Schützenspulen. Die Maschinen werden 
uach Wunsch mit stehenden oder liegenden Ablaufspulen ausgeführt, die Abstellung 
bei Fadenbruch und voller Spule ist äußerst präzis. Bei Wickelung vom Kops 
können ganz dünne Kartonhülsen verwendet werden.

Die genannte Firma baut auch eine Spezial-Kreuzspulmaschine mit liegender 
Spindelanordnung und ebenfalls mit der patentierten Differentialverschiebung jeder 
einzelnen Spindel. Dieser Maschinen-Typ ist für ganz außerordentlich hohe Leistung 
gebaut und konstruktiv so ausgeführt, daß sämtliche reibenden Teile im Oel laufen, 
wodurch die Abnutzung aus ein Minimum reduziert wird. — Der Spuleuablauf ist 
mit patentierter automatischer Spulenbremse ausgerüstet, womit ein völlig gleichmäßiger 
Fadenabzug erreicht wird, der die höchste Umlaufgeschwindigkeit gestattet. Beim An- 
laufenlassen der Spindel läuft die Ablaufspule ganz ohne Bremsung an, weil die fein 
konstruierte Anlaßvorrichtung ein ganz langsames Anlaufenlassen der Spindel bis zu 
4 bis 6000 Touren gestattet, wobei ein Vorlaufen der Ablaufspule ganz ausgeschlossen 
ist. — Dieser Maschinen-Typ hat eine Produktion von 180 bis 270 Meter pro Minute. 
Jeder Spulapparat ist ein Maschinchen für sich uud erhält den Antrieb durch Frik
tion. Die Apparate werden ein- und zweispindlig gebaut, sämtliche Teile sind aus
wechselbar. Die einspindligen Apparate werden vorwiegend für direkte Wickelung 
vom Strang verwendet, die zweispindligen Apparate zum Umspulen ab Kops oder 
Rollspule. Für direkten Ablauf bewährt sich der patentierte Haspel„Fortschritt" mit 
auswechselbaren Federstahlsprossen in Verbindung mit der gleichfalls patentierten 
automatischen Haspelbremse ganz vorzüglich und gestattet die denkbar höchste Pro
duktion.

Der Raumbedarf dieser bereits sehr stark verbreiteten Maschine beträgt bei 
einer doppelseitig gebauten Maschine mit 50 Spindeln

für 1 und 2 suche Spülung Länge 4 m, Breite 0,96 m, 
„ 1 bis 4 „ „ „ 4,75 m, Breite 0,06 m.

Schams, Weberei. 37
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8. Die Fadeilkreuz-Einlesc-Maschine
der Firma Otto Fischer, Plauen i. V.

Diese Maschine bezweckt das Einlesen des Fadenkreuzes in Webkctten, da 
durch die jetzige Benutzung der Schermaschinen nebst Breitleimerei die Ketten ohne 
Fadenkreuz sind.

Bekanntlich wird in den verschiedensten Webereien das nachträgliche Einlesen 
des Fadenkreuzes vou weiblichen Arbeitern ausgeführt. Diese Arbeit ist nicht nur 
mühevoll und zeitraubend, sondern es wird auch das Einlesen durch Meuschenhäude 
nicht so exakt und schnell ausgeführt, als eben durch diese Maschine; der Vorteil' 
derselben gründet sich auf die Tatsache, daß ein Fadenkreuz der Kette in der Vor
bereitung von größter Wichtigkeit ist. Weiter bieten sich auch beim Vorrichteu des 
Webstuhles bezw. der Ketten zum Verweben stets große Vorteile für den Meister 
und Weber, wenn das Fadenkreuz vorhanden ist, da die während des Vorrichtens 
etwa zerreißenden Fäden im Kreuz sind und dadurch nicht lose herunterhängen.

Und nun ein weiterer, besonders wichtiger Vorteil! Das nachträgliche Kreuz
eintreten wird erspart und das bedeutet einen großen Zeitgewinn. Sodann läßt 
sich bei ungerader Schäftezahl ein regelrechtes Fadenkreuz überhaupt nicht eintrcten, 
was bei manchen Artikeln lockere Fächer, Klammern der Faden, Fadenreißen, über
haupt schlechte Ware zur Folge hat. Dazu kommt nuu, daß alle gangbaren Ketten- 
dichten eingelesen werden können. So sind z. B. die besten Resultate bei ganz dichten 
Ketten erzielt worden (16 bis 20 Gang), ein Beweis, wie tadellos diese Maschine 
funktioniert und die Faden vom Kettenbaum genau regelrecht absticht und zum 
Kreuz einliest. Welche Schäden den Fabrikanten durch schlecht eingelesenes Faden
kreuz entstehen, braucht kaum näher beleuchtet zu werden. Darum ist bei ganz 
dichten Ketten ein gutes Fadenkreuz von großem Vorteil — Die Kluppen kommen 
ebenfalls ganz in Wegfall, und es sind Neuanschaffungen nicht mehr nötig.

Ein Hauptoorteil der Maschine ist besonders die Lohnersparnis au An- 
dreherlöhnen. Für Ketten ohne Kreuz wird dem Andreher jetzt für 1000 Faden 
13 bis 18 Pfennige mehr bezahlt, was demnach für Ketten mit Kreuz weniger wäre. 
Bei voller Beschäftigung der Maschine beträgt die wöchentliche Ersparnis an 
Löhnen allein schon 60 bis 80 Mark. Weiter ist es ganz wesentlich, daß Ketten 
mit Kreuz schneller angedreht werden, was bei Jacquardketten besonders vorteilhaft 
ist, da die Ketten im Webstuhl angedreht werden müssen.

Wie die Maschine arbeitet. Zunächst wird der Kettenbaum in den Ma- 
schinenbock eingelegt. Ein Teil der Kette, etwa 60 om, wird dann in die Maschine 
eingespannt, der Apparat an die Faden herangeführt, worauf nach Einrücken des 
Antriebes die Maschine selbsttätig arbeitet und, wenn die eingespannten Fäden ein
gelesen sind, sich auch von selbst abstellt. Die zum Unterbinden des Kreuzes vor
handenen Schnuren werden hervorgezogen, angehängt, die Maschine bei entsprechend 
größerer Schnelligkeit aus den Fäden herausgedreht und die neu eingelesenen Fäden 
wieder aus der Maschine genommen. In dieser einfachen Technik wiederholt sich 
der Vorgang, bis die ganze Kette eingelesen ist. — Auf Wunsch kann die Maschine 
natürlich auch so breit gebaut werden, daß die Kette über die ganze Breite in die 
Maschine cingelesen werden kann. Ein großer ausprobiertcr Vorteil liegt dazu jedoch 
noch nicht vor.
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Wechselräder für verschiedene Kcttendichten brauchen nur bei einem Gang Dichte
unterschicd pr. 6 Zoll gewechselt zu werden, so kann man z. B. für 12-, 12st«-, 12^r- 
und 12 ^gängige Ketten ein Dichterad benützen.

Einlesefähigkeit. Die Einlesefähigkeit ist pro Stunde berechnet 20000 bis 
25000 Faden exkl. Vorbereitung.

Handhabung der Maschine. Nachdem der Kettenbaum in den Maschinen- 
bock eingelegt ist und zwar so, daß die Fäden von unten heraufkommen, wird die 
Maschine an die rechte Seite der Kette geführt.

Man muß den Fäden die richtige Spannung geben, bürste gut durch und drehe 
die Auflageschiene in die Höhe. Bei diesem ganzen Vorgang verwende man größte 
Sorgfalt; denn nur dann kann die Maschine die Fäden auch richtig einlesen.

Der Dichte entsprechend stecke man nun ein passendes Steigrad an die Trans
portspindel. Hierzu diene folgende Tabelle.

In der Kette
Faden per om 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36
Wechselrad 7 7 8 8 9 9 10 10 11 11 12 12 13 13 13 14 14 14 15 Zähne
Faden per ein 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55—62
Wcchselrad 15 15 16 16 16 17 17 18 18 19 19 19 20 20 20 22 22 22 24 Zähne".

Dabei ist nun beim Arbeiten der Maschine darauf zu achten, daß der Trans
port des Apparates immer etwas langsamer ist als er der Fadendichte entsprechen 
würde. Es muß also im Durchschnitt gerechnet etwa 8 Fäden einlassen und dann 
einmal einen Faden nicht erreichen können, sodaß in diesem Falle die Kreuzspindeln 
in Ruhe bleiben.

Die Maschine wird, sobald sie die Fäden erreicht hat, anfangen einzulesen, bis 
die eingespannten Fäden eingelesen sind, und stellt dann von selbst ab. Jetzt dreht 
man die Fäden wieder locker, schiebt sie an den Enden der die Kreuzschnuren füh
renden Nadeln etwas nach rechts, nimmt die Kreuzfäden hervor, bindet sie zusammen 
und hängt sie an den vorhandenen Winkel an.

Die Fischersche Einlese-Maschine hat sich in der Industrie sehr gut Angeführt, 
nnd wir würden eine bildliche Darstellung derselben gern gebracht haben, wenn die 
Beschaffung einer solchen sich hätte ermöglichen lassen.

9. Mittelleisten-Apparate
der Firma Gebrüder Stäubli in Horgen (Schweiz).

Bei doppelbreit gewebten Stoffen ist es unbedingt erforderlich, daß nach dem 
Zerschneiden, nach der Trennung der beiden Waren voneinander, diese auch feste, nicht 
ansfransende Leisten besitzen. Diese Festigkeit erzielt man durch Apparate, welche die 
inneren Randfädcn in Dreherbindung verflechten lassen. In nachfolgendem sollen 
nun einige der Apparate, welche die Maschinenfabrik Gebrüder Stäubli herstellt, 
besprochen werden.

Der Hochfach-Apparat.
Fig. 1793 zeigt die Totalansicht dieses Apparates, Fig. 1794 seine Vorder

ansicht, Fig. 1795 die Seitenansicht mit dem Einzug der Fäden, Fig. 1796 bis 1799 
Einzelteile.

a) Beschreibung: Diese Vorrichtung steht vollständig unter der Kette hinter 
dem Geschirr und erhält durch Zahnrad bezw. Kettenantrieb von der unteren Welle 

87» 
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einen zwangsläufigen und von den Schäften und der Lade unabhängigen Antrieb. 
Die Dreherfäden werden nicht durch Nadeln betätigt, sondern sind in zwei, mit den 
beiden Fadenaugen ll*)  versehene Röhrchen cl und <i (Fig. 1794), welche eine ab
wechselnde halbe Drehbewegung ausführen, eingezogen. Zu diesem Zwecke sind die 
Röhrchen ä und cl hinten mit je einem Zahnrädchen e versehen, mit dem die am 
oberen Ende der Stange b vorgesehene doppelte Zähnung eingreift. Diese Stange b 
trägt unten drehbar einen Halbmond i, der abwechselnd in die eine oder andere Nut 
der drehenden Doppelnutenscheibe v zu stehen kommt, so daß die Zahnstange ver
schoben wird und die Röhrchen halb umdrehen. Die Doppelnutenscheibe ist durch 
Einschaltung eines Winkeltriebes w von einem, auf der Schlagexzenterwelle sitzenden 
Zahnkolben ck (Fig. 1793), welcher das Rad e durch direkten Eingriff oder vermittels 
Kette antreibt, in Drehbewegung gesetzt. Die Dreherfäden sind immer gesenkt, d. h. 
im Untersuch. Die Stehfäden hingegen, je einer pro Leiste, welche von ihren Spulen 
über die Drahtbügel v kommen und in die Augen der Nadeln u eingezogen sind, 
werden durch die auf der gleichen Achse, wie die Doppelnutenscheibe u sitzende Kurbel r 
mit Hilfe einer Lenkstange 8 und eines Gleitstückes t zwischen den Dreherfäden hin
durch geschoben und bilden das Oberfach. Die gegenseitige Stellung der Doppel- 
nutenscheibe v und der Kurbel r ist so gewählt, daß die Drehung der Dreherfäden- 
Röhrchen bei gesenkten Stehfäden erfolgt.

*) Die Buchstaben der Fig. 1793 stimmen mit denen der anderen Figuren nicht überein.

b) Folgende vier Bindungen werden auf diesem Apparate erzielt:
1. Leiste mit Biudung gemäß Fig. 1800. Sie enthält zwei Dreherfäden ua 

auf einen Stehfaden b. In diesem Falle bekommt jede Oese der Röhrchen ck und <l 
einen Dreherfaden. Das Umschlingen erfolgt Schuß um Schuß, indem die volle 
Zähnung des Triebes cl (Fig. 1793) mit dem Rade e direkt oder durch Kette in Ein
griff steht. Diese Bindung stellt eine bis jetzt unerreicht haltbare Schnittkante her, 
welche nach dem Ausschneiden ein schönes, glattes Aussehen hat, indem die Fasern 
der durchschnittenen Schüsse alle in gerader Richtung liegen.

2. Leiste nach Fig. 1801 hat dieselbe Bindung wie die vorige, schlingt aber 
nur alle zwei Schuß, indem der, nur auf einer Hälfte gezahnte Teil des Triebes cl 
in das Zahnrad e (Fig. 1793) eingreift und bei der anderen halben Umdrehung die 
Stellung der Vorrichtung auf den zweiten Schuß durch den, in den Ausschnitt der 
Scheibe i einfassenden Teilkranz b, festgelegt wird. Eine solche Bindung bewährt sich 
bei haarigem Fadengebilde, grober Ware und großer Schußdichte.

3. Leiste Fig. 1802 besteht aus der für Mittelleisten bis jetzt am meisten ver
wendeten Dreherbindung Schuß um Schuß. Sie wird dadurch erhalten, daß man 
auf jedes Röhrchen ck und ci einen Dreherfaden wegläßt und die unter 1. angegebene 
Einstellung beibehält. — Ein kleiner Uebelstand ist bei dieser Bindung nicht zu ver
meiden, daß die Kanten nach dem Ausschneiden nicht schön glatt sind und sogen. 
Bürstenenden bilden. Der Grund liegt darin, daß sich die Fasern, bezw. die zer
schnittenen Schußfäden, der Bindung entsprechend, nach beiden Seiten aufstellen.

4. Leiste Fig. 1803 hat dieselbe Schlingart wie die erste, aber über je zwei 
Schüsse. Sie ist nur für Waren mit grobem, rauhem Schüsse zu empfehlen. Faden
zahl wie unter 3, Einstellungen wie unter 2. Ihr Schnittende sieht nach dem Zer
schneiden ebenfalls bürstenartig aus.
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o) Materialverwendung. Zur Herstellung einer widerstandsfähigen, schönen 
Leiste sind starke und feine Verbindfäden zu verwenden. Zwei oder drei zusammen
gezwirnte Organzinfäden 20 deniers eignen sich hierzu besonders gut und zwar für 
alle Gewebe aus jeder Branche. Kann bei Baumwolle oder Wolle wegen des Bleichens, 
Färbens oder aus einem anderen Grunde Organzin nicht verwendet werden, so wähle 
man einen guten zwei- oder mehrfach gezwirnten Faden aus geeignetem Gespinste.

cl) Zwirnmaschinchen. Zur Herstellung dieser Verbindfäden dient das ein
fache und wenig Platz einnehmende Zwirnmaschinchen (Fig. 1804), das zur Lieferung 
des Leistenzwirnes für 70 bis l 00 Webstühle hinreichend ist. Die vorher doppelten 
Fäden wickeln sich von den Spulen, welche auf die zum Drahtgeben schnell drehen
den Flügelspindcln a lose gesteckt sind, ab, gehen durch die Flügelösen über die 
Spannstäbe b <: nach der hin- und hergehendcn Fadenführerstange ck und von da auf 
die sich zur Aufwindung langsam drehende Holzspule.

Diese Maschine bietet den Vorteil, daß jede Weberei sich den Zwirn in ent
sprechender Fachtung, zwei-, drei- oder vierfach, selbst herstellen kann, ohne besondere 
Einrichtung und Abänderung bestehender Zwirnmaschinen. Außerdem lassen sich die 
Organzinreste der Seidenwebereien verwenden, was besonders bei farbigen Ketten sehr 
bequem ist, da man dann nicht eigenes Gespinst färben lassen muß. Sie findet sehr 
oft auch Verwendung in den Webereien von Drehern und anderen Effektstoffcn, wo 
nur kleine Partien von Zwirn vorkommen.

e) Spulenanordnung und Rückhaltung. Bei allen vier Bindungen sind 
die Dreher- und Stehfäden getrennt auf je eine Spule zu winden. Es ist sogar 
zweckmäßig, für jede Kante eigene Spulen anzuordnen. welche in einem besonderen 
Spulengestelle uutergebracht werden (Fig. 1805 und 1806).

Welches auch das Verfahren znr Aufwindung der Fäden auf diese Spulen sein 
möge, so muß diese Arbeit unter großer Sorgfalt vor sich gehen, damit weiche und 
ungleichmäßig gespulte Stellen nicht vorkommen. — Fig. 1805 zeigt die Faden
führung auf einem Seidenwebstuhle mit Mitteltraverse (speziell Honeggcrsystem). 
Hierbei gehen die Drcherfäden von der Spule über den Streichbaum oder eine Schiene 
durch die Röhrchen und ihre Oesen. Die Stehfäden werden mittels eines Draht
winkels, welcher am Schlitten des Apparates angebracht ist, unter der Mitteltraverse 
durchgeleitet, vou da in die Oesen hinter den Nadeln und dann in die Nadeln 
selbst eingezogen. Diese Anordnung ist notwendig, damit der Faden nirgends 
streifen kann.

Ist es möglich, den Apparat näher, als in Fig. 1805 ersichtlich, gegen die Lade 
vorzustellen und entsprechend weniger Fach zu geben, so kann der Stehfäden zwischen 
der Kurbelwelle und der Traverse durchgesührt werden. Bei Webstühlen ohne Traverse 
ist derselbe nur uuter der oberen Welle durchzuleiten.

Fig. 1806 veranschaulicht die Fadenführung aus einem Baumwoll-, Woll- oder 
Leinenwebstuhl.

Zur Vermeidung der den Faden ermüdenden Winkel (Fig. 1805) wird neuer
dings die Stehfadcnspule auf dem Schlitten t des Apparates selbst angebracht (Fig.1794).

Die Dämmung (Rückhaltung) der Fäden soll möglichst stark sein, damit letztere 
sich in den Schuß einklemmen und eine feste, widerstandsfähige Leiste ergeben. Sie 
soll besonders leicht vor- und nachgeben können, was am besten erreicht wird, wenn 
man eine dünne Schnur mit Dämmgewicht und leichterem Gegengewicht dreimal 
um die Spule wickelt und die Gewichte frei herunter hängen läßt. Das Gegen
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gewicht soll nahe am Boden (Fig. 1805) oder an einer festen Unterlage (Fig. 1806) 
sein. Die Stellung des Spulengestelles und der Gang der Fäden sollen immer so 
gewählt sein, daß die Spulen während der Fachbildung eine möglichst kleine Länge 
nachzugeben haben.

k) Das Ingangsetzen des Apparates ist mit keinen Schwierigkeiten verbunden, 
wenn man sich an obige Beschreibungen hält. Man stellt ihn vor die untere Stuhl
welle und möglichst nahe an das Geschirr und erteilt ihm den Antrieb durch den 
Zahnkolben cl (Fig. 1793), welcher auf die untere Welle befestigt wird und das 
Rädchen e des Apparates durch direkten Eingriff oder durch Kette treibt. Alsdanu 
beobachtet man die drei folgenden Einstellungen:

1. mittels seines Fußes den Apparat so hoch zu stellen, daß die Röhrchcn <I <I 
(Fig. 1794) die Dreherfäden auf die Ladeuoberfläche auflicgen lassen,

2. mittels der Kurbel r (Fig. 1794) genügend Fach in den Dreherfäden geben,
3. das Fach im Apparate im selben Momente öffnen, wie dasjenige der ganzen 

Kette (Einstellung des Kolbens ä (Fig. l793).
Wo sich steinere Böden oder Fußboden aus Zement vorfinden, wird der Appa

rat mittels eines Winkels, der mit der Hinteren Webstuhltraverse in Verbindung ist, 
befestigt.

g) Bemerkungen.
1. Diese Mittelleistcnvorrichtung eignet sich fiir hohe und niedere Kehlen und 

kann auch hinter die untere Stuhlwelle gestellt werden, was bei Seidenstühlen öfters 
zweckmäßig ist.

2. Sie beansprucht wenig Platz, da sich die Kurbel r (Fig. 1794) in einer zur 
Exzenterwelle parallelen Ebene dreht.

3. Ihr Oberteil, welcher in die Kette eindringt, ist von geringer Breite uud 
wurde neuerdings auf 12 mm reduziert, so daß die anliegenden Kettfäden in ihrer 
Bewegung nicht gehemmt sind.

4. Vor kurzem sind diese Apparate so umgeändert morden, daß für die nur 
alle zwei Schuß erfolgenden Schlingungsarten (Fig. 1801 und 1803) ihr Antrieb 
auch durch Kette erfolgen kann, was in jedem Falle ermöglicht, sie beliebig von der 
unteren Welle entfernt aufzustellen (vergl. z. B. Fig. 1808 Rad §).

5. Ein Antrieb von der oberen Stuhlwelle aus ist vorgesehen für Spezialfälle, 
wo eine Herleitung von der unteren nicht angängig ist.

L. Hoch- und Tieffachapparat.
Der auf Fig. 1793 veranschaulichte Apparat arbeitet mit gewöhnlichem Hoch

fach, welches sich auf das untere Fadenfeld schließt, indem ja die Drehcrfäden be
ständig unten verbleiben und die Stehfäden zum Oeffnen der Kehle sich heben. Er 
eignet sich mithin besonders gut in Verbindung mit den Köper- und Atlas-Exzentern, 
den Trittvorrichtungen, den Schaft- und Jacquardmaschinen mit Ein- und Doppel
hub, welche alle ein Fach nach obigem Prinzipe ergeben. Webt man hingegen feine 
Gewebe auf Exzentern, auf Schaft- oder Jacquardmaschinen mit Hoch- und Tieffach, 
wo bekanntlich die Fadenfelder sich in der Mitte treffen, so wird der Hochfachapparat 
mangelhaft. Da sich hier nämlich seine Fäden bei Fachschluß unter die Fadenfläche 
senken, so ziehen sie den Schuß herunter und geben der falschen Leiste ein gekräuseltes, 
unreines Aussehen. Diese Schwierigkeit ist behoben, indem für solche und ähnliche 
Fälle, die hauptsächlich in der Feinweberei (Taffet, Batiste usw.) vorkommen, ein 
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Apparat mit denselben Schlingungsarten, jedoch mit Hoch- und Tieffach gewählt 
wird. Die Stehfäden durchschreiten mit ihren Nadeln die untere halbe Fachhöhe 
und die Dreherfäden mit ihren Röhrchen die obere Fachhälfte. Dieser durch Fig. 1807 
veranschaulichte Apparat ist höchst einfach gebaut und hat bequeme, leicht erkenntliche 
Einstellung.

Alles weitere siehe unter Hochfachapparat.
Breite dieses Apparates in der Kette—25 ww.

0. Hoch- und Tieffachapparat, von oben wirkend.
Eine neue Ausführung ermöglicht, diesen Apparat in umgekehrter Anordnung 

am Geschirriegel (obere Stuhltraverse) zu befestigen und ihn also von oben wirken 
zu lassen, was sehr oft dienlich ist, hauptsächlich dann, wenn der Unterteil des Stuhles 
mit der inneren Exzenter-Trittvorrichtung versehen ist. Sein Antrieb erfolgt dann 
wiederum zwangsläufig von einer Stuhlwelle aus, welche ihre Bewegung vermittels 
Zahnrad- und Kettentrieb auf den Apparat überträgt (vergl. Fig. 1809).

Die Hoch- und Tieffachapparate haben den Vorteil, daß die Fadenführung 
nicht so verwickelt ist und oberhalb der Kette stattfindet.

Die mit dieser Mittelleistenvorrichtung hergestellten Leisten, besonders die 
nach Fig. 1800, übcrtreffen die durch Ganzdreher erhaltenen an Festigkeit und schließen 
gleichzeitig den Uebelstand der letzteren aus, indem sich ihre Bindung stets beim 
Hcranslösen von Schüssen mit auflöst. Hierdurch wird das bei den Ganzdreher- 
vorrichtungen nötige Ausschneiden der sich auf solche Stellen werfenden Dreherspiralen 
umgangen. Angesichts der geringen Breite obiger Apparate kann man mehrere in 
einen Stuhl stellen; die nächste Entfernung beträgt ungefähr 30 om.

l) . Mittelleistenapparat mit vier Fäden.
System Widmer. — Patent. (Fig. 1810).

Die hierauf erzielten Bindungen sind durch Fig. 1802 und 1803 gekennzeichnet. 
Schling- und Stehfäden sind hier in Nadeln eingezogen. Der Apparat erzeugt Hoch- 
und Tieffach.

Alles weitere siehe unter Hochfachapparat.

L. Mittelleistenapparat mit sechs Fäden.
System Kelber. — Patent. (Fig. 1811).

Die hierauf erhaltene Leiste (Fig. 1812) enthält zwei Tastet webende Stehfäden 
und einen um dieselben schlingenden Dreherfaden, wodurch höchste Festigkeit uud 
Schönheit der Kante entsteht. Alle Fäden sind in Nadeln ausgenommen, die mit 
Hoch- und Tieffach arbeiten. Auch hier kann die Durchschlingung Schuß um Schuß 
oder alle zwei Schuß erfolgen. Anordnung der Spulen siehe Fig. 1811. Jeder 
Spule soll bis zu 200 g Gewicht angehängt werden.

Der Apparat kann nach Belieben in all seinen Teilen reguliert werden und 
hat der Webermeister besonders darauf zu achten, daß beim Tiefgehen der hinterein
ander liegenden Drehernadeln, resp, der zusammenkommenden Dreherfäden, die inneren 
Grundfäden hoch gehen; dagegen beim Tiefgehen der auseinander liegenden Dreher- 
nadeln, resp, der auseinander gehenden Dreherfäden, die äußeren Grundfäden hoch 
gehen. Würde man anders regulieren, so wäre die Dreherbindung unrichtig und 
hätte keine so große Festigkeit. Im Blatt sind je 3 Leistenfäden (2 Grund- und
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1 Schlingfaden), zusammen in ein Rohr mit dem letzten Stofffaden einzuziehcn und 
ist zwischen den beiden Leisten so wenig Raum als möglich frei zu lasseu.

Alles weitere siehe unter Hochfachapparat.

Leisten-Trennung. Zum Auseinanderschneiden der doppeltbreit gewebten 
Stücke „auf dem Webstuhl" liefern Gebrüder Stäubli in Horgeu den in Fig. 1813 
gezeigten Apparat, dessen Gestell 3 verstellbar an eine an den Brustbaum 1 des 
Webstuhles geschraubte Platte 2 befestigt ist. Das Messer 4 kann sich leicht seit
wärts bewegen, indem es jeder Stofsabweichnng folgt.

Zum Schneiden leichterer Gewebe dient das in Fig. 1814 dargestellte Messer 
(von derselben Firma); dasselbe wird hinter dem Brustbaume zwischen die Schling- 
kanten hineingehängt und findet dann an diesem Baume den nötigen Halt zum Durch- 
schueideu der Schußfäden. Die Querspindel, die an das Messer angeschraubt wird, 
und den Ruhepunkt desselben auf dem Stoff bildet, ist vertikal verstellbar, damit die 
Schnittfähigkeit des Messers ausgenutzt werden kann.

Einen einfachen Kantenschneid-Apparat (von Joh. Opel, Stammbach, Bayern) ' 
stellen ferner die Figuren 1815a und 1815b dar.

Die Vorrichtung besteht aus einem Messerkörper 1, der lose am Rundstabc 5 
aufgeschoben ist und auf letzterem unbehindert zur Seite zu spielen vermag, gleich
viel, ob die zu trennende Ware 6, 7 oder mehr em nach dieser oder jener Seite 
wandert, resp, die Wirksamkeit der Spreizstäbe die Stücke mehr nach der einen oder 
anderen Richtung ablenkt. Der Körper 1, dessen Schwerpunkt möglichst nach unten 
verlegt ist, um nicht kippen zu können, besitzt vorn den Messerschlitz für die Klinge 2, 
au welcher die losen Schußfäden 8 vorüber müssen und somit durchschnitten werden. 
Obenauf von 1 ist das Schutzblech 15 augeordnet, welches das Berühren der Schärfe 
mit der Hand verhindert, und das weiter vorn noch eine Drnckschiene 16 trägt, die 
auf der Ware aufruht und diese zweckmäßig niederhätt. Damit die zu treuueudcn 
Stücke mit Spannung auseinander geführt werden und das Messer 2 intensiver au- 
greifen kann, gehen die Seitenflächen des Körpers 1 im Bereich der Ware in eine 
keilförmige Gestalt über, erbreitern sich nach rückwärts der Wand des Brustricgels 4 
zu und verengen sich gegenüber der Schnittstelle 11 (Fig. 1815 b). Zur größeren 
Sicherheit, d. h. um das Beschädigen des festen Gcwebegefüges gänzlich auszuschließcu 
und jedes falsche Hängenbleiben des Gewebes unbedingt zu verhindern, ist der Träger 1 
am Schnabel gerundet und das Messer ragt nur wenig daraus hervor. Ferner ist 
die Rückenfläche vou 1, welche am Brustbaum aufliegt, nicht gleichmäßig flach, sondern 
ausgehöhlt gchatteu, wodurch erreicht wird, daß daselbst nur eine geringe Reibung 
entsteht und die Gesamteiurichtung leicht dem Zuge der Stvffbahncu folgt. Das 
Messer 2 ist auswechselbar.

Der Apparat kostet sehr wenig und arbeitet absolut sicher.

Einzieh-Gestell. Iu größeren Webereien mit geübtem Personal hat man 
seit längerer Zeit die Einrichtung getroffen, daß das Einziehcn der Kettfäden in Ge
schirr und Blatt von nur eiuer Persou bewirkt wird; man benutzt dazu Kettfaden- 
Eiuziehgestelle, wie ein solches Fig. 1816 darstellt.

Kettbaum-Wagen. Für den Transport schwerer Bäume empfiehlt sich, um 
dieselben möglichst wenig Beschädigungen auszusetzen, die Benutzung eines Wagens, 
wie einen solchen Fig. 1817 darstellt.
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Fig. 1816 und 1817 wurden dem Kataloge der Firma Emil Kabisch, Ma
schinenfabrik in Sindclfingen (Württemberg) entnommen.

Blattstecher. In Fig. 1818a und 1818b wird ein Blattstecher mit selbst
tätiger Weiterschaltung der Firma Feiten L Guilleaume-Lahmeyer-Werke, Akticn- 
Gesellschaft, Mühlheim a. Rh. gezeigt.

Fig. 1818a ist eine Oberansicht, Fig. 1818 b eine Seitenansicht des Blattstechers, 
a ist eine gebogene Blattfeder mit der Fadenöse b. Unten sind zwei konische, gegen
einander versetzte Nocken o und ck aufgelötet. Die Blattfeder a wird zwischen zwei 
unten miteinander vernietete Blattfedern 6 und k eingesetzt. Diese Federn o und k 
besitzen Ausschnitte, in welche die Nocken o und ci hineinpassen, wodurch die Feder a 
zwischen den Federn e und k festgehalten wird. Die Federn a, o und k können an 
ihren Spitzen m, i und k ein wenig nach einer Seite gebogen sein, und die Feder k 
kann mit ihrer Spitze i in eine Aussparung I der Feder a eingreifen, während die 
Feder a mit ihrer Spitze m in eine Aussparung n der Feder o eingreifen kann.

- Die Anwendung ist folgende: Der Fadenstecher wird zwischen die Rietstäbe mit 
der Feder a hindurchgesteckt, um mit der Oese b den Faden zu erfassen. Dadurch 
gerät der an der Feder a anliegende Rietstab an der Spitze Ic vorbei zwischen die 
Federn o und a. Er gleitet über die Nocke o, die Feder o abhcbend, an der Spitze m 
vorbei in den Hinteren Raum zwischen die Federn o und k. Sobald nun durch 
Zurückziehen des Fadenstechers der Faden durch die Rietstäbe hindurchgezogcn wird, 
gleitet der erste Rietstab an der umgebogenen Spitze m vorbei zwischen Feder a 
und k, dann über die Nocke ck, an der Spitze i vorbei, so daß er sich jetzt auf der 
anderen Seite der Feder a befindet. Wenn nun der Fadenstecher wieder vorgeschoben 
wird, uni den nächsten Faden durch das Rietblatt hindurchzuholen, tritt der nächste 
Rietstab zwischen die Federn a und I< und legt denselben Weg zurück wie der erste. 
Auf diese Weise wird der Blattstecher selbsttätig von einem Rietstab zum anderen 
geführt, ohne daß einer übersetzen werden kann. Die umgebogene Spitze i der Feder k 
hindert den ersten Rietstab, beim zweiten Vorstoßen des Blattstechers wieder zwischen 
die Federn zu gelangen.

Spannungs-Meß-Apparat. Für den gleichmäßigen Ausfall der Ware ist 
es selbstverständlich äußerst wichtig, daß die Kette stets die gleiche Spannung erhalte. 
Einen Meßapparat der Kettenspannung, von Ernst Buschmann in Glauchau, zeigt 
Fig. 1819. Die mittelste Platte drückt durch angehängtes Gewicht die Fäden in der 
Plattenbreite tiefer, während die Seitenplatten auf den anderen Kettenfäden stehen 
bleiben. Sind zwei übereinander liegende Ketten zu mefsen, fo mißt man erst die 
obere und dann die untere, indem man die mittelste Platte durch die obere Kette 
steckt, die Seitenplatten aber auf der oberen Kette stehen läßt. Die Schraube wird 
nach dem Aufsetzen des Apparates gelüftet, so daß das Gewicht die Meßstange ziehen 
kann. Ist die Spannung auf diese Weise konstatiert, so dreht man die Schraube 
wieder fest und nimmt den Apparat heraus. Beim nächsten Messen gleiches Ver
fahren, wodurch man ganz sicher die etwaige Spannungsveränderung der Kette fest
stellen kann. Bei Doppelketten, oder wenn der Apparat für mehrere Stühle benutzt 
wird, dient der im Meßkasten liegende Notizblock zum Aufschreiben des maßgebenden 
Standes des Apparates; das heißt, wie er bei richtiger Spannung anzeigt.

Kops-Aufstecker. Bei dem Aufbringen des Kops auf die Schützenspindel 
vollführen besonders schwächliche Personen oft eine Drehung der Hand, die das Ge- 
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füge des Kops so lockert, daß er dann beim Weben abfällt und so Garnverlust ent
steht. Diesem Ucbelstand abzuhelfen, bezweckt der Kops-Aufstecker von Willy 
Rcgensburger, Hvf in Bayern, der in Fig. 1820 und 1821 dargestellt ist.

Derselbe ist leicht am Stuhl anzubringen und ermöglicht ein unbedingt festes 
Anpressen der Kopse auf die Spindel ohne sonderlichen Kraftaufwand, wodurch dann 
anch ein gleichmäßiges und völliges Abläufen des Garnes erzielt wird.

Vorrichtung für Webstühle zur Bildung von Flornoppen über 
Längsruten von Benjamin Walker in Shelley bei Huddersfield und Alfred 
Spink in Leeds, Engl. (D. N.-P. Nr. 184559).

Vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung für Webstühle zur Bil
dung von Flornoppen über Längsruten, um geschnittenen oder gezogenen sowie ge
schnittenen und gezogenen Samt oder Plüsch herzustellen.

1822 stellt eine Seitenansicht der hier in Frage kommenden Hauptteile des 
Stuhlev und der Vorrichtung dar, wobei die Lade im Schnitt gezeichnet worden ist. 
Fig. 1823 ist ein Grundriß derselben und Fig. 1824 bis 1828 sind Sonder-Dar- 
stellungen der Vorrichtung.

Die Längsruten 8 (Fig. 1822 und 1823) liegen vorn auf einem Tisch 14 frei 
auf, gehen dann durch die Lücken des Webblattes 5 hindurch und sind hinter letzte
rem und vor den Helfen so befestigt, daß sie im Oberfach liegen. Zur Befestigung 
ist jede Längsrute mit einer Oese 15 (Fig. 1827) versehen, mit welcher die Rute auf 
das hakenförmige Ende 17, 18 (Fig. 1826) der Zinke 9 eines Kammes 10 (Fig. 1822) 
aufgeschoben ist. Die Haken 18 verhindern ein zufälliges Ausheben der Längsruten, 
da letztere durch das Abziehen der Ware in die Haken hineingezogen werden. Soll 
geschnittener Samt oder Plüsch erzeugt werden, so sind die vorderen verstärkten Enden 
der Ruten mit Schlitzen 27 (Fig. 1823) versehen, in welche die rotierenden Messer 13 
(Fig. 1822) zu liegen kommen.

Die beschriebene Befestigungsweise der Längsruten gestattet, wie in der Patent
schrift hervorgehoben wird, ein leichtes Auswechseln derselben, wenn die Flor- oder 
Noppenhöhe geändert werden soll.

Zur Bildung der Flornoppen durch ein dreherartiges Einbinden der Florfäden 
über den Längsruten dient ein Dreherblatt 20 (Fig. 1822 und 1824), welches dicht 
hinter dem Kamme 10 und vor dem Geschirr oder Harnisch angeordnet ist. Jedes 
Rohr 21 (Fig. 1824) dieses Dreherblattes 20 liegt in der Ebene der Rnte, so daß 
sich die Kammzinken 9, welche die Ruten tragen, mit den Rohren 21 (Fig. 1824) 
decken. Das Blatt ist so hoch, d. h. die einzelnen Rohre find so lang, daß sie noch 
über die im Oberfach liegenden Polfäden 6 (Fig. 1822) hinausreichen. Dieser über 
dem Oberfach liegende Teil der Dreherblattrohre ist so abgekröpft (22, 23, Fig. 1824), 
daß das oberste, wieder in die vertikale Richtung übergehende Stück jedes Rohres 
über die nächste Rute zu liegen kommt, wie Fig, 1825 erkennen läßt.

Dieses Dreherblatt ist heb- und fenkbar; es kann aus der Lage Fig. 1824 in 
die der Fig. 1825 oder umgekehrt gebracht werden. Werden nun zur Bildung der 
Flornoppen die Polsäden 6 in das Oberfach bis über die Ruten gehoben, wodurch 
sie auch über die Kammzinken 9 (Fig. 1824) gelangen, so wird das Dreherblatt 20 
bis in die Lage Fig. 1825 gesenkt. Jetzt sind aber, infolge der Kröpfungen 22 der 
einzelnen Rohre, die Polfäden soweit nach rechts über die Ruten hinweggedrückt 
worden, daß sie bei ihrem und des Blattes Senken auf der anderen Seite der Rute 
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ins Unterfach niedergleiten und die Ruten somit umschlingen. Durch Anschlagen des 
darauf eingetragenen Schusses wird die Noppe in den Grund eingebunden.

Für die nächste Noppcnbildung bleibt das Dreherblatt 20 (Fig. 1825) so lange 
in seiner Tieflage stehen, bis die Polfäden gehoben worden sind, also die gezeichnete 
Lage Fig. 1825 einnehmen. Hierauf hebt sich das Blatt, wodurch die Polfädcn eine 
Bewegung nach links erhalten, so daß sie beim Senken wieder auf die Seite der 
Rute gelangen, auf der sie anfänglich lagen. Nun kann durch den Eintrag und 
Anschlag eines Schusses die neue Noppcnreihe eingebunden werden.

Das Dreherblatt 20 führt sich zu beiden Seiten in den Nuten einer Platte 25 
(Fig. 1822 und 1823), welche an den Enden der Kammschiene 10 angeschraubt ist. 
Die Einrichtung zum Heben und Senken des Blattes 20 kann aus einem Hebel 30 
(Fig. 1822 und 1823) bestehen, der sich um den am Stuhlbogen 32 angeordncten 
Zapfen 31 dreht und an dessen einem Ende 33 das Blatt 20 angehangen ist, wäh
rend am anderen Ende des Hebels 30 eine Schnur 35 angreift, die um eine feste 
Rolle 36 läuft und schließlich an einem Tritt 37 befestigt ist, der durch eiue Hub
scheibe 39 einer mit der Kurbelwelle in Verbindung stehenden Welle 4 bewegt wird.

10. Vorrichtung zur unmittelbaren Umänderung 
eines gewöhnlichen Webstuhles in einen solchen zur Erzeugung von 

Samt oder Frottierw are.
Das Verfahren besteht im wesentlichen darin, vor das Geschirr (zum Blatt) 

einen Schaft zu stellen, durch dessen Helfen so viele Lanzetten (Läugsrutcn) gezogen 
sind, als Poilfaden oder Schlingfaden zur Verwendung gelangen. Bei jedem Grund
schuß sind diese Lanzetten im Oberfach. Der Rutenschuß oder Florschuß wird vor
bereitet durch einen sogen, verlorenen Schuß, auf den sich die Grundkette und die 
Lanzetten im Unterfach, die Florkette im Oberfach befinden. Bei dem nächsten Schuß 
werden die Ruten und damit der auf ihnen liegende verlorene Schuß gehoben und 
die Poilfäden, welche über dem verlorenen Schuß laufen, gesenkt, so daß sie in Form 
gezogenen Samtes, der die Höhe der Lanzetten hat, wirken. Die Poil- oder Schlingen- 
fäden arbeiten also und bilden Samt oder Frottierstoff neben den Längsruten, ohne 
diese zu kreuzen. — Frottierstoffe oder gezogener Samt werden so gleich fertig gestellt, 
während man zur Erzeugung von Plüsch oder geschnittenem Samt die Ware der 
Scheermaschinc übergibt, die die Spitzen der Schlingen abschneidet, also den Felbel 
oder Flor hervorruft.

Durch Anwendung verschieden hoher Lanzetten hat man es in der Hand, bei 
geeigneter Einstellung der Scheermaschinc nur die über die höheren Lanzetten abge- 
bundcncn Florfädcn aufzuschneiden, also ein Gewebe herzustcllen, das zugleich ge
zogenen und geschnittenen Samt enthält.

Patent-Inhaberin ist die Firma „8ooiötö kram-rUse cla ^ouvoau Velours in 
Paris, Vertreter für Deutschland sind die Heeren Bräutigam k Mann in Unter- 
Barmen.



Appreturlehre.

Die von den: Webstuhl abgenommene Ware hat in der Regel einen Verede- 
luugsprozcß durchznmachen, den man mit dem Namen Appretur oder Ausrüstung 
bezeichnet. Die hierbei nötigen Arbeiten sind je nach dem Gebrauchszweck und dem 
Werte der Ware sehr verschieden. Während z. B. bei Unterlagsstoffen für Packpapiere 
nnd Linoleum oder Wachstuch kleinere Fehler gar nicht beachtet werden und die 
Ware sofort vom Webstuhl weg ihrem Verwendungszweck zugeführt werden kann, 
muß bei Herren- und Damenkleiderstoffen jeder Webfehler ausgebessert werden und 
es ist dann noch eine umfangreiche Behandlung nötig, um der Ware das schöne, 
gefällige Aussehen zu geben, das neben guter Qualität vom Käufer begehrt wird.

Als vorbereitende Appreturarbeiten sind zu bezeichnen:
l. Das Warenschauen. 2. Das Ausnähen (Stopfen).
Der Warenschauer, welcher in der Lage sein muß, alle Fehler, welche die Roh

ware eventuell enthält, beurteilen zu können, zieht die Ware über eine Stange, die 
gegen grelles Licht angeordnet ist oder über den Beschautisch und markiert bei Vor
kommen eines Webfehlers die Stelle desselben durch Einknüpfen eines bunten Fadens 
in die Leiste.

Die Ware wird nun gemessen, nochmals „geschaut", geputzt und kommt zur 
Ausnäherei (Stopferei). Diese Arbeit ist sehr mühevoll und erfordert ebensoviel 
Geduld wie Geschick; sie ist besonders nötig bei Herren- und Damenkleiderstoffen 
aus Kammgarn, Streichgarn oder Cheviot. Fehlende Fadenstückchen werden der 
Vindnng entsprechend eingenäht. So müßte z. B. in dem durch das Gewebe- 
bild 1829 dargestellten Warenstückchen die fehlenden Stücke des 6. Schusses und des 
7. Kettfadens eingenüht werden, damit die Ware auch an dieser Stelle der Leinwand
bindung entsprechend aussieht.

Bei dem Ausnähen wird die Ware gleichzeitig entknotet und genoppt. Das 
sogenannte Ausstechen von Schüssen oder Kettfaden ist verboten, da die Fehler da
durch nicht beseitigt werden. Wenn z. B. an einer Gewebestclle ein Schuß fehlt und 
es wird — statt diesen einen Schuß- zn ergänzen, bei Leinwandbindnng noch ein 
zweiter Schuß herausgestochen, das entstandene Loch aber durch Verschieben und 
Verkratzen der Nachbarfäden zugedeckt (siehe Figur 1830), so stimmt wohl die Bin
dung anscheinend wieder, aber es ist doch eine schlechte Stelle in der Ware.

Die Ausnäherinnen müssen daher die Gesetze der Fadenverkreuzungen (Bin
dungslehre) wohl kennen und es sind an den in Frage kommenden Schulen (Aachen, 
Cottbus, Greiz, Reichenberg, Brünn, Jägerndorf, Crimmitschau u. a.) daher eigene 
Stopfkurse eingerichtet.

Nach dem Ausnähen wird die Ware eventl. nochmals nachgeprüft und ausge
zeichnet, d. h. es werden am Anfänge des Stückes die Buchstaben der Firma, die 
laufende Stücknummer, die Dessin-Nr., die Länge der Rohware und die Breite der 
fertigen Ware angegeben.
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Nach dem Färben macht sich mitunter ein nochmaliges Noppen nötig, weil 
besonders bei dnnklen Farben tote Haare, die nicht mitgefärbt wurden, nnd sonstige 
noch vorhandene Unreinigkeiten entfernt werden muffen.

Um von manchen (hauptsächlich baumwollenen) Waren Knoten, Schlingen, 
Schalen und andere Unreinigkeiten rasch zu entfernen, benutzt man auch eiue Putz
maschine, wie dieselbe in Fig. 1831, 1.832, 1833, 1834 skizziert ist. Vom Warenbaum 
wird der Stoff über die Spannriegel b, o, ä und Walzen o den scharfkantigen Eisen
stäben k zugeführt; außer diesen bewirkt dann noch eine rotierende Walze b mit 
scharfkantigen Schienen das Schaben oder Putzen der Ware, worauf diese über Walze i 
und Druckbaum ? wieder auf den Warenbaum I< aufgerollt wird. Statt der 
rotierenden Walze d ist bei anderen Konstruktionen dieser Maschine auch eine ge
zahnte Schabe (1832 bis 1834) angeordnet.

Nach diesen Vorarbeiten, welche für sehr viele Waren gar nicht oder nur in 
geringem Umfang nötig find, beginnt die eigentliche

Appretur der Ware.
Bei der Appretur der Gewebe unterscheidet man 1. die Behandlung der garn- 

farbigen Waren, 2. die Behandlung der stückfarbigen Waren. Sind die Garne schon 
vor dem Verweben gefärbt worden, so kommt die Färberei und ein Teil der Vor- 
appretur in Wegfall. Die Appretur der roh gewebten Stoffe verursacht bedeutend 
mehr Manipulationen; sie wird eingeteilt:

1. in die Vorappretur, d. h. die Behandlung der Ware bis zur Färberei und
2. in die Nachappretur, welche die Arbeiten nach dem Färben der Stücke bis zu 

deren Fertigstellung umfaßt.
Jedes Wehmaterial erfordert in der Appretur eine besondere, seiner chemischen 

Zusammensetzung und seinen sonstigen Eigenheiten entsprechende Behandlung; wir 
unterscheiden daher

1. die Kammgarn-Appretur 2. die Streichgarn-Appretur
3. „ Baumwoll- „ 4. „ Seiden- „
5. - Halbseiden- „ 6. „ Jute- .
7. „ Leinen- 8. „ Appretur anderer Gewebe.

I. Die Appretur der Kammgarnstoffe.
Die Ware wird zuerst gesengt, d. h. die an den Fäden nach außen tretenden 

Haarenden werden von der Oberfläche der Ware dadurch entfernt, daß man den 
Stoff über einen oder mehrere Gasbrenner rasch hinwegleitet und zwar so oft, bis 
der beabsichtigte Effekt erreicht, den Fäden das rauhe Aussehen genommen ist.

In Fig. 1835 ist eine Gasseng-Maschine mit 4 Schlitzbrennern und' mit Vor- 
wärme-Trommel (gebaut von C. H. Weißbach, Chemnitz) abgebildet.

Die Ware passiert die Sengmaschine mit einer Geschwindigkeit von 80 bis 100 m 
pro Minute. In der Regel wird das Sengen nur auf der rechten Stoffseite vor
genommen.

Nach dem Sengen muß die Ware zunächst von Schlichte, Schmelze und Leim 
befreit werden; dies wird durch das „Einbrennen" erreicht. Die hierzu gebräuch
liche Maschine ist der Brennbock (Fig. 1836). Die Warenwalze b rotiert mit ihrer 
unteren Hälfte in kochenden: Wasser. Soll die Ware hohen Glanz erhalten, so preßt 
die Druckwalze a während des Umlaufes auf den Stoff. Bei Geweben, die leicht un
erwünschten Moire geben, hebt man aber die Druckwalze mittels des Hebelwerkes ä 
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ab. Ohne Druck erhält die Ware Mattglanz. Die Dauer des Einbrennens ist sehr 
verschieden und hängt von der Art des Stoffes sowie auch vom Wasser ab; ge
wöhnlich brennt man 5 bis 15 Minuten ein, Scharfdrahtgewebe wie die Voiles wohl 
auch 45 Minuten bis 1 Stunde. Kammgarnwaren werden meist nur mit klarem 
Wasser ohne Zusatz von Seife, Soda und dergl. eingebrannt (Unterschied von Halb- 
wollgeweben), nur bei besonders spröden Waren gibt man manchmal etwas Türkisch
rotöl (auch Rizinusöl) hinzu, um einen geschmeidigeren Griff zu erzielen. Aus dem 
kochenden Wasser darf die Ware nicht zu heiß auf die Rolle e gewickelt werden, da 
hier ebenfalls fehlerhafter Glanz oder Moirestellen entstehen könnten; man leitet sie 
deshalb vorher um die Walze ei, welche in kaltem Wasser läuft.

Will man hohen Glanz haben, so läßt man das Stück auf der Rolle e etwa 
12 Stunden stehen und zieht dann die Ware ab. Wünscht man Mattappretur, so 
müssen die Stücke sofort abgezogen werden. Der Glanz, den die Ware durch das 
Einbrennen erhält, ist nicht mehr zu entfernen.

Dem Einbrennen der Kammgarnwaren folgt das Waschen derselben. 
Hierfür verwendet man gewöhnlich Strangwaschmaschinen, nur bei solchen Stoffen, 
welche leicht brechen oder wo sich leicht Schwielen bilden können, z. B. bei glatten 
Kammgarnstoffen mit Kettatlasbindung, bei Kameelhaargeweben usw., verwendet man 
Breitwaschmaschinen. Zum Waschen verwendet man eine Sodalösung von 4 bis 
6 0 Uö. und eine Seifenlösung von 6°/» (6 kg Seife auf 100 I Wasser).

Fig. 1837 zeigt den Schnitt durch eine Strangwaschmaschine, während Fig. 1838 
die Ansicht einer solchen mit 11 maliger Stoffführung (von C. H. Weisbach, 
Chemnitz) wiedergibt. Die Ware wird endlos zusammengenäht, die Maschine bis zu 
hi mit Wasser gefüllt und dieses bis 40° C. erwärmt, worauf man etwa 30 1 Seifen
lösung und 10 I Sodalösung in die Maschine gibt. Schäumt die Flotte nicht ge
nügend, so muß man mehr Seife zusetzen, bei Lüstre, Cheviot, Mohair kann man 
etwas mehr Soda nehmen. Hartes, kalkhaltiges Wasser erfordert mehr Seife als weiches.

Die Wäscherei muß sorgfältig durchgeführt werden, da schlecht gewaschene Ware 
in der Weberei leicht wolkig wird. Man läßt die Stücke 40 Minuten in Seife gehen 
und beginnt dann mit dem Spülen, indem man langsam Wasser von 40° C. zu
laufen läßt und dadurch die Seifenflotte verdünnt, die nach und nach abläuft und 
dem reinen Wasser Platz macht, in dem man unter fortgesetztem Zulauf so lange 
spült, bis das Wasser klar bleibt.

Um Seife zu ersparen, kann man auch auf einer anderen Maschine spülen 
und die Seifenflotte nach einer Aufbesserung (Zusatz von Seifenlösung) für die nächste 
Partie wieder verwenden. Ist die Ware sehr fleckig oder schmutzig, so setzt nian 
dem Seifenbade 2 bis 3 Liter Ammoniak zu.

In die Breitwaschmaschine (Fig. 1839) gibt man zum Waschen eines Normal
postens (gewöhnlich 300 w Stofflänge) 30 l Seifenlösung (4°/oig Riegelseife) und 
30 l Sodalöfung (6 ° 6s.). Man gießt die Seifenlösung in den unteren Trog der 
Maschine, gibt 250 bis 300 I Wasser (40 ° C.) hinzu und wäscht dann eine halbe Stunde. 
Die von den Quetschwalzen hierbei aus der Ware gepreßte Flotte fließt dabei durch 
den Schlitz a immer wieder in den unteren Trog zurück. Beim Spülen aber,schließt 
man den Schlitz a durch einen Schieber und öffnet den Spund b, so daß das aus- 
gcpreßte Seifenwasser nnn abfließt, durch Zuführung von klarem Wasser in den 
unteren Trog die Flotte aber verdünnt wird. Man spült so lange, bis das Spül
wasser aus dem oberen Troge vollkommen klar abläuft (Dauer etwa Stunden).
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Diese Spülvorrichtung ist übrigens auch bereits an neueren Strangwasch
maschinen angebracht.

Fig. 1840 zeigt eine Breitwaschmaschine der Firma C. G. Haubold jr., 
G. m. b. H., in Chemnitz, mit hölzernen Waschflügeln, in der Gesamtansicht.

Das Dämpfen, auch Dekatieren genannt (siehe den Dämpfstock (Fig. 1841) hat 
den Zweck, der gewaschenen Ware höheren Glanz zu verleihen und sie noch ge
schmeidiger und voller zu machen. Waren, welche „matt" appretiert werden sollen, 
dürfen jedoch in der Vorappretur, d. h. im nassen Zustande nicht gedämpft werden, 
weil der Glanz, den sie beim Dämpfen bekommen, ein bleibender ist, der sich nicht 
wieder entfernen läßt. Reine Kammgarnwaren werden infolgedessen „vor dem Färben" 
nur selten gedämpft, hingegen alle Lüstres, Cheviots, sowie Kamcelhaarwaren.

Der Dämpfstock besteht im wesentlichen aus einem perforierten Kupferzylinder, 
auf welchen die Ware aufgewickelt wird. In den Zylinder läßt man Dampf von 
etwa 3 Atm. Druck einströmen und zwar fo lange, bis der Dampf überall gleich
mäßig durchschlägt. Für normale Stücke von 50 bis 60 m Länge genügen 3 bis 
5 Minuten. Sehr lange Stücke von 100 oder mehr Metern müssen nochmals um- 
gewickelt und ein zweites Mal gedämpft werden, damit das obere Ende auch zum 
Zylinder kommt. Stoffe, die hohen Glanz haben sollen, wie Atlas, müssen fest auf
gewickelt werden, Stoffe, welche leicht ungewollten Moire ergeben (Taffet, Rips) 
werden lockerer gewickelt. Der Glanz wird auch erhöht, wenn man die Ware nach 
dem Dämpfen auf dem Zylinder auskühlen läßt. Sonst wird das Gewebe gleich ab
gezogen und so lange umgetafelt, bis es vollständig abgekühlt ist. Unterläßt man 
letzteres, so bilden sich leicht fehlerhafte Glanzstreifen. Vor der guten Ware wird 
auf den Dampfzylinder etwas Kattun oder Packstoff (10 bis 15 m) aufgewickelt, da
mit der Dampf schon in geeigneter Verteilung in die unteren Lagen der Kamm
garnware eintreten kann. Neuerdings wird die auf perforiertem Zylinder auf- 
gewickclte Ware in einen geschlossenen Kasten gebracht, in den man Dampf einströmen 
läßt, welcher mit Hilfe eines Vakuums von außen nach innen durch den Stoff ab
gesaugt wird (Vakuumdekatur). Ein solcher Apparat ist bei der Appretur der 
Halbwollgewebe beschrieben.

Das Naßdekaticren ist ein dem Dämpfen sehr ähnlicher Prozeß, der bei 
manchen Waren, die sehr glanzreich ausfallen sollen, vorgezogen wird. Auch hier 
wickelt man die Ware auf einen perforierten Kupferzylinder und zwar fo straff als 
möglich auf, läßt den Zylinder entweder langsam in heißem Wasser rotieren oder 
man drückt zuerst Wasser (kalt), dann Dampf und hierauf wieder kaltes Wasser 
durch den rotierenden Zylinder. Eine Naßdekatiermaschine mit festgelagertem Dekatier
zylinder, eiserner, schwenkbarer Kufe, sowie mit eingebauter Druckwalze und Wickel
vorrichtung für 1 Stück Ware und 1 Mitläufer oder 2 Stück Ware, ferner mit 
Rotationspumpe mit Vor- und Nückwärtslauf, eingerichtet zum Dekatieren auch mit 
Feuchtdampf von innen nach außen und umgekehrt, gebaut von Ernst Geßner, 
Aue, Erzg., Sachsen, zeigt Fig. 1842.

Im Verlause der Spinnerei und Weberei können immer noch pflanzliche Be
standteile, z. B. Baumwollfasern, in die Ware kommen, die nun (vor der Färberei) 
noch entfernt werden müssen. Es geschieht dies durch

Die Karbonisation. Eine solche wird in der Regel bereits mit der losen 
Wolle vorgenommen, um die beim Weiden der Schafe sich im Wollpelz festsctzenden 
Kletten zu entfernen, doch geschieht auch die Verkühlung der Kletten vielfach erst 
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beim Karbonisieren im Stück. Alle pflanzlichen Stoffe müssen deshalb aus dem 
Wollgewebe entfernt werden, weil sie infolge geringerer Farbstoffaufnahme beim 
Färben als lichte Stellen, fog. Noppen aus dem Gewebe heroortreten und dieses 
verderben würden. Ist ihre Zahl nur geriug — wie bei den meisten Kammgarnen, 
so geschieht ihre Entfernung durch Noppeisen oder mit Hilfe einer Nopptinktur, 
anderenfalls aber ist ein Karbonisieren unbedingt erforderlich. Ein solches kann bei 
Streichgarnwaren entweder vor der Walke, nach der Walke oder aber anch erst nach 
dein Färben geschehen und wird in folgender Weise ausgeführt:

I. Mit Schwefelsäure. Bei derselben läßt man die Ware in einem 4 bis 5° llo. 
starken Schwefelsäure-Bad zirkulieren. Posten von etwa 300 m Länge werden im 
Jigger von einer Walze anf die andere gewickelt und passieren dabei jedesmal bei a 
(siehe Fig. 1844) die Säure. Fig. 1843 zeigt die Ansicht eines Jiggers, gebaut von 
C. G. Haubold jr., G. m. b. H. in Chemnitz, Fig. 1844 den Schnitt durch eine solche 
Maschine. Dieses Ab- und Aufwickeln dauert etwa st- Stuude, dann wird die 
Ware in einer Zentrifuge gut ausgeschleudert (Fig. 1845), gebaut von C. G. Haubold jr., 
G. m. b. H. in Chemnitz; dieselbe ist ausgerüstet mit

1. einer Verschlußsicherung, D. N.-P., welche verhindert, daß der die Zentrifuge 
bedienende Arbeiter in den Zentrifugenkessel hineingreifen kann, solange sich 
derselbe in Rotation befindet, selbst wenn der Kessel eine auch nur unbe
deutende Drehbewegung ausführt, in Verbindung einer zweiten Einrichtung, 
welche eine Inbetriebsetzung der Zentrifuge zur Unmöglichkeit macht, sofern 
nicht vorher der Schutzdeckel vollständig geschlossen worden ist;

2. einem Umdrehungsanzeiger, am Vorgelege angeordnet und durch Zahnräder 
betrieben, mit feststehender Skala, von welcher die jeweilige Tourenzahl absolut 
zuverlässsg, bei größter Deutlichkeit abzulesen ist. Dieser Umdrehungsanzeiger 
kann mit einer Alarmglocke in Verbindung gebracht werden, welche dem Be
triebsleiter das Ueberschreiten der zulässigen Tourenzahl einer Zentrifuge meldet;

3. einer Riemenschutzvorrichtung;
4. einem schmiedeeisernen, abnehmbaren Panzermantel;
5. einer Zarge (perforierte Kupferkesselwand), aus einem Stück gefertigt, ohne 

Nieten und ohne Naht.
Die ausgefchleuderte Säureflotte wird gesammelt und wieder verwendet. Die 

Ware kommt hierauf in den Karbonisationsofen (Fig. 1846), das ist eine Trocken- 
maschine mit ein oder zwei Kammern. Sind zwei Kammern vorhanden, so bringt 
man durch Rippenrohre die Temperatur in der ersten Kammer auf 50 ° 0. (Vor- 
trocknung), in der zweiten auf etwa 80° 0. (Ganztrocknung) und läßt die Ware 
mit einer Geschwindigkeit von 3 bis 4 w pro Minute hindurchlaufen. Hierbei ver
brennen die zu entfernenden Kletten, Fasern usw., sie verkohlen. Ist nicht gut ge
schleudert worden, so daß noch zu viel Säure in der Ware ist, so kann auch die 
Haltbarkeit der Wolle leiden.

Nach dem Trocknen kommt die karbonisierte Ware zum Klopfen. Man ver
wendet hierzu eine einfache Maschine, in der die Ware von zwei Metallwalzen 
(geriffelt) unter ziemlichen Druck zwei geriffelte Holz-Rouletten zugeführt wird; in
folge der raschen Bewegung (etwa 100 m per Minute) uud Reibung werden die verkohlten 
Fascrtcilchen ausgerieben, entfernt. Jede karbonisierte Ware muß nach dem Trocknen 
und event. Klopfen sofort gründlich entsäuert werden, da ein längeres Verweilen 
der Säure auf der Faser dieser schadeu würde. Zum Entsäuern oder Neutralisieren 
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verwendet man eine 30 ° C. warme Sodalösung, 4 ° Lo. stark, läßt die Ware in dieser 
10 Minuten im Strang (Strangwaschmaschine) laufen und spült 20 bis 30 Minuten. 
Entsäuern und nachfolgendes Waschen müssen gründlichst durchgeführt werden, weil 
sonst in der gefärbten Ware Säure- bew. Sodaflecke entstehen.

II. Mit Chlormagnesium oder Aluminiumchlorid wird karbonisiert, wenn 
es sich um gefärbte Wollstücke handelt, deren Farben durch die Schwefelsäure zerstört 
würden. Auch Kunstwolle (Shoddywolle), das ist die aus getragenen Kleidern wieder
gewonnene Wolle befreit man auf diefe Weise von beigemengter Pflanzenfaser. 
Man imprägniert das Gewebe mit einer 7 bis 15° starken Lösung des Karbo- 
nisiermittels und setzt dasselbe dann nach sehr guter Vortrocknung bei Temperaturen 
von 120° bis 150° der Einwirkung der Hitze im Karbonisierofen aus; hierbei werden 
Chlormagnesium bezw. Aluminiumchlorid unter Abspaltung freier Salzsäure zersetzt, 
welche dann alle pflanzlichen Stoffe zerstört. Dauer der Einwirkung etwa str Stunde. 
Es folgt dann eine Behandlung mit Schwefelsäure von 1° Ls., Neutralisation der 
Schwefelsäure durch schwache Sodalösung und endlich gründliches Waschen mit Wasser. 
Aluminiumchlorid wird seltener verwendet, weil sich die Kosten viel höher stellen, 
als dies bei Verwendung von Chlormagnesium der Fall ist.

Die vorappretierte Ware gelangt nun in die Färberei. Hierzu bemerken wir, 
daß wir die Färberei der Wollwaren überhaupt in dem späteren, die Appretur der 
Streichgarnwaren behandelnden Teile dieses Werkes besprechen werden. Nach der 
Färberei werden die Waren gut gespült, geschleudert und kommen nun in die

Nachappretur. Nur gute und schwere Qualitäten können sofort getrocknet 
werden. Bei leichteren Waren wird zuerst noch der Griff durch Einbringung einer 
Appreturmasse voller gemacht. Man gummiert gewöhnlich auf der Padding-Maschine 
(Fig. 1847). Die Ware geht hierbei in breitem Zustande durch den Trog a und 
kommt dann zwischen zwei schwere Quetschwalzen, von denen die untere (k) mit 
Gnmmi bezogen ist. Hier wird sie gut ausgedrückt, gelangt dann zur Aufwickelung 
und hierauf zur Trockenmafchine. o — Pumpe, ä — Manometer. In einer solchen 
Maschine können pro Stunde bis zu 1000 in Ware behandelt werden.

Die Appreturmassen sind sehr verschiedener Natur und müssen dieselben dem 
Betriebe und der Ware angepaßt und genau ausgearbeitet werden. Zum größten 
Teil bestehen sie aus Tier- oder Pflanzenleim, Stärke, Dextrin, Tragant, Gummi
arabikum, tierischem oder Pflanzenfett, Wachs, Harz usw. Soll die Ware gleich
zeitig beschwert werden, so setzt man Gips, Kaolin, Schlemmkreide usw., der Appre
turmasse zu. Hat die Ware einen „trockenen, spröden Griff", so behebt man diesen 
Uebelstand, indem man zur Appreturmasse Glyzerin, Kalziumchlorid, Magnesium
chlorid, Magnesiumsulfat und dergleichen zusetzt. (Siehe Polleyn, die Appretur- 
mittel und ihre Verwendung).

Nachstehendes Rezept, welches der Praxis entnommen ist, eignet sich vorzüglich 
zum Gummieren säst aller hier in Frage kommenden Waren: 124 Liter Kartoffel
stärke werden in 440 Liter Wasser kalt eingerührt (die Kartoffelstärke vorsichtig ein
schütten), dann 30 oow Karbol- oder Salizylsäure (zum Schutze gegen Fäulnis) bei
gegeben und hierauf diese Mischung im Rührwerk unter fortwährendem Rühren 
langsam zum Kochen getrieben. Man läßt Stunde sieden, stellt hierauf den 
Dampf ab und rührt eine Stunde ohne Dampf. Während dieser Zeit werden zu
gesetzt: 56 Liter Magnesium Chloridlösung von 35° lle. und 12^ kg Glaubersalz 
(in 28 Liter kochenden Wassers gelöst). Diese Appreturmasse läßt man in Fässern

Schams, Weberei. 38
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erstarren und kocht sie zur Verwendung wiederum mit Wasser auf (etwa 80 Liter 
Masse mit 150 bis 160 Liter Wasser). Für Streichgarn, Cheviot und harte Kamm
garne gibt man zur Erzielung milderen Griffes noch 2 Liter Glyzerin hinzu. Von 
dieser gebrauchsfähigen Lösung nimmt man in den Gummiertrog, welcher etwa 
150 Liter Wasser enthält, je nach Bedarf 1 bis 20 Liter. Es ist reine Sache der 
Praxis, nach einer gegebenen Appreturvorlagc das Quantum des Zusatzes zu be
stimmen und bedarf es großer Uebung, um hier stets das Richtige zu treffen. Ist 
die Ware zu hart geworden, so zieht man sie durch ein warmes — heißes — oder 
gar kochendes Wasser wieder ab. Wie schon erwähnt, gummiert man alle Waren 
bei 30—40" C., da dann die Lösung besser in die Ware eindringt und sich nicht 
beim Trocknen außen ansetzt. Die Ware darf nicht „schreiben", d. h. es darf auf der 
fertigen Ware kein weißer Strich zurückbleiben, wenn man mit dem Fingernagel 
darauf schabt. Ucbrigens hat auch das Trocknen großen Einfluß auf das mehr oder 
weniger gute Eindringen der Appreturmaffe in die Ware.

Nach dem Gummieren kommen die Stoffe auf die Trockenmaschine. Wir 
unterscheiden hier die Trocknung 1. auf dem Filzkalander, 2. auf Spannrahm- und 
Trockenmaschine mit Heißlufttrocknung und 3. die Trocknung auf Handrahmen, auf 
welche die Stücke aufgezogen, durch in die Leisten eindringende Nadeln festgehalten 
und so im warmen Raume getrocknet werden. Diese letztere Art der Trocknerei 
macht indessen viel Mühe und Arbeit und wird bei Kamingarnwaren nur noch selten 
angewendet. Für diese kann der Filzkalander entschieden als die beste Trockenmaschine 
bezeichnet werden. Die Ware läuft hier zwischen einer mit Filz bekleideten Walze 
und einer an diese anpreffenden Stahltrommel hindurch, die rechte Stoffseite auf dein 
Filz laufend, und erhält einen schönen, vollen, geschmeidigen Griff, wird nicht knitternd.

Fig. 1848 zeigt einen Roll- und Friktionskalander mit 4 Walzen von C. H. 
Weißbach in Chemnitz, Fig. 1849 einen Matt-, Roll- und Seiden-Finishkalander mit 
5 Walzen von C. G. Haubold jr., G. m. b. H., in Chemnitz. Diese Maschine arbeitet 
mit hydraulischem Druck bis 60000 Druckerzeugung durch Preßpumpe für Hand
betrieb, mit Antrieb des Kalanders durch Fest- und Los-Riemenscheibe. Dieser Ka
lander dient nicht nur zur Erzeugung von Silber-Finish (Seiden-Jmitation), sondern 
auch zur Erzeugung von Roll- und Matt-Appretur und ist zu diesem Zwecke ver
sehen mit einer unteren, zum Heizen mit Gas eingerichteten Stahlgußwalze, zwei 
daraufliegenden Papierwalzen, einer dann folgenden gravierten Stahlwalze, welche 
eingerichtet ist, um mit Gas geheizt werden zu können und einer oberen Blindwalze. 
Dieser Kalander wird mit einer doppelten Einlaßvorrichtung versehen. Wenn mit 
Roll- oder Matt-Appretur gearbeitet wird, erfolgt die Abstellung der gravierten 
Stahlwalzen durch zwischen geschaltete Stellspindeln. Fig. 1850 eine Zylinder- 
Trockenmaschine, vertikales System mit 30 Zylindern, von C. H. Weißbach, Chem
nitz. Fig. 1851 eine Zylinder-Trockenmaschine, vertikales System, von C. G. Hau
bold jr., G. m. b. H., in Chemnitz. Die Maschine ist mit einer automatisch arbei
tenden Wareneinführmaschine mit Vorrichtung zum Fadengeradziehen und einer frei
stehenden Bläu- resp. Stärke-Maschine verbunden.

Nach dem Trocknen kommen die Kammgarnwaren meistens zum „Scheeren". 
Hierbei wird die Ware wieder etwas weicher und muß damit beim Gummieren gerechnet 
werden. Manchmal trocknet man auch die Waren direkt nach der Färberei (speziell 
solche Gewebe, die ganz rein geschoren werden müssen), scheert sie dann und gibt sie 
erst später zum Gummieren mit darauf folgendem Trocknen.
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Geschvren werden die Kanimgarnwaren aus sogenannten Hohlscheermaschinen 
(Fig. 1852), das sind solche, bei denen die Schncidzeuge (Zylinder) mit den Spiral
messern und das untere Messer zwischen dem doppelten Scheertisch liegen, also nicht 
wie bei der Tuchschecrmaschine (Fig. 1853), wo sich das Schneidzeug über der Tisch
kante befindet, damit sich das Gewebe scharf bricht und die Härchen gut aufsteheu. 
Um feinen Tuchen ein vollständig gleichmäßiges Aussehen zu gebeu, verwendet man 
ferner (auch bei Teppichen) die Breitscheerer oder Transversal-Scheermaschinen (Fig. 
1854), bei denen sich das Schneidmesser in horizontaler Richtung von Leiste zu Leiste 
bewegt.

Es gibt Scheermaschinen mit einem und mit mehreren Schneidzeugen. Je nach 
dem Grade der beabsichtigten Reinheit der Ware läßt man dieselbe 2, 4 auch 6 mal 
durch die Schcermaschiue laufen. Am gebräuchlichsten sind die Hohlscheermaschinen 
mit 2 Schneidzeugen.

In den Fig. 1855 und 1856 bringen wir zwei bestbewährte Konstruktionen 
vou Scheermaschinen der Firma Ernst Geßner in Aue i. Erzg. und zwar Fig. 1855 
eine Vaumwollwarcn-Scheermaschine mit 3 Schneidzeugen und mit Staub- und 
Schcerflocken-Absaugvorrichtung, in 1856 eine Langscheermaschine mit 2 schräggestellten 
Schncidzengen.

Nach dem Schceren kommt die Ware gewöhnlich zur Dekatur, durch welche 
sie noch glatter und reiner wird. Die Dekatur hat außerdem den Zweck, die Ware 
weicher, geschmeidiger und glanzreicher zu machen. Man kann die Ware mit oder 
ohne Mitläufer dekatieren. Bei Stoffen, welche Moire geben könnten, darf selbst
verständlich nicht ohne Mitläufer dekatiert werden. Der Vorgang ist derselbe, wie 
wir ihn schon beim Dämpfen besprochen haben.

Seltener werden bei Kammgarnwaren folgende Manipulationen angewendet: 
Rauhen der linken Seite auf Stahl- oder Naturkarden. Bearbeiten des Stoffes 
auf einer Vürstmaschine. Pressen auf der Muldenpresse. Bearbeitung auf der 
Dekatiermaschine.

Zuletzt wird sämtliche Ware gedoppelt (Leiste mit Leiste) eingespänt und ge
preßt. Kammgarnware wird meistens nur leicht gepreßt (nicht mit hydraulischem 
Druck) und man gibt desto weniger Druck, je besser die Qualität. Die eingespäute uud 
unter Druck gestellte Ware muß erwärmt werden; in der Schafwollwarenappretur kann 
nur heiß gepreßt werden, weil nur bei höherer Temperatur (oder im nassen Zustande) 
die Wollfaser geschmeidig ist.

Als Vorbereitung für das eigentliche Pressen dient oft die Muldenpresfe, bei 
welcher das Gewebe zwischen einem langsam rotierenden, geheizten Zylinder und 
einer den Zylinder halbmondförmig umfassenden, ebenfalls geheizten Metallplatte 
langsam hindurchgezogen wird. Dadurch wird der Stoff geglättet und schwach vor- 
geprcßt. Das eigentliche Pressen geschieht entweder mittels dampfgeheizter Eisenplatten 
oder durch Elektrizität, indem man zwischen die Lagen des Stückes Preßspäne mit 
Leitungsdraht gibt. In ersterem Falle legt man über und unter jedes Stück Ware 
sogenannte Brandpappen (dicke Pappdeckel), welche durch heiße Eisenplatten erhitzt werden.

Die Ware wird bis zur vollkommenen Abkühlung in den Spänen belassen. 
Für die Bestimmung der Temperatur und des Preßdruckes bedarf es großer 
Uebung. Falls die Waren nach der Presst nicht die richtige, vorgeschriebene Breite 
haben, gibt man sie noch auf einen Spannrahmen (Dampf- oder Egalisierungs- 
rahmen), an dessen Eingang die Ware leicht angedämpft wird. Alan zieht sie dann

38»
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in etwas feuchtem Zustand auf die richtige Breite und trocknet gleichzeitig über 
Rippenrohren.

Allgemeiner Gang der Kammgarnwaren durch Vor- und Nachappretur:
1. Glatte Kammgarnkleiderstoffe in Atlas-, Köper-, Diagonal- und anderen

Bindungen außer Rips:
a) Rechte Seite sengen.
b) Einbrennen etwa 10 Minuten, 12 Stun

den auf der Rolle stehen lasten.
o) Im Strang waschen.
(I) Nochmals Einbrennen wie bei b, oder 

bei glanzreicher Appretur dämpfen.

e) Färben, Spulen, Schleudern.
k) Eventuell Gummieren.
8) Trocknen.
b) Scheeren.
i) Dekatieren auf dem Zylinder.
k) Pressen.

2. Ripse:
a) Sengen.
Ich Einbrennen 15 Minuten.
o) Breitwaschen.
ä) Wieder Einbrennen, 15 Minuten (nie 

Dämpfen).
e) Färben, Spülen, Schleudern.
k) Etwas gummieren.
8) Trocknen (Filzkalander).
ich Scheeren.

3. Mohair, Cheviot, Lüstre:
a) Sengen.
d) Einbrennen.
o) Im Strang waschen.
ä) Dämpfen.
e) Färben, Spülen, Schleudern.

4. Kameelhaar, Mohair:
a) Sengen.
d) Einbrennen.
o) Breitwaschen.
ä) Einbrennen.
e) Färben, Spülen, Schleudern.

i) Dekatieren mit Mitläufer auf dem Zy
linder oder auf der Dekatiermaschine, 

k) Schwache Presse, damit kein Moire ent
steht. Am sichersten ist es, beim Pressen 
zwischen die einzelnen gedoppelten 
Warenfächer noch je einen Preßspan 
hineinzuschieben, damit überhaupt 
nicht zwei Warenlagen übereinander 
liegen.

k) Gummieren.
8) Trocknen.
b) Scheeren.
i) Dekatieren.
k) Pressen.

k) Gummieren.
8) Trocknen.
d) Scheeren.
i) Dekatieren.
k) Pressen.

5. Cachemir (französische Appretur):
a) Sengen.
b) Einbrennen 15 Min., sofort abziehen.
o) Wäschern
ä) Einbrennen 15 Min., sofort abziehen.
e) Färben, Spülen, Schleudern.
k) Trocknen auf der Spannmafchine.
8) Putzen (Noppen).
b) Scheeren.
i) Gummieren.

ll) Trocknen (Filzkalander).
I) Aufwickeln.

w) Mit Wasser einsprengen, Einspreng- 
maschine, 3 Stunden stehen lassen.

n) Ueber einen stark geheizten 3 Trommel- 
Kalander (auch Finish-Kalander) 
ziehen. Die Ware hierauf gut auf 
der Rolle auskühlen lasten.

o) Doublieren.
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6. Voile:
a) Beiderseitig sengen.
b) Einbrennen.
o) Waschen im Strang.
cl) Aufwickeln, Dämpfen.
e) Trocknen auf der Spannmaschine.
k) Nochmals sengen.

g) Färben, Spülen, Schleudern.
K) Gummieren.
i) Trocknen auf Filzkalander.

k) Dämpfen.
I) Dampfrahmen (Egalisierkalander). 

m) Presfen.

7. Wollenkrepp, Crepon durch loses Einbrennen einer Ware mit scharf
gedrehtem, unvorgedämpftem Schuß:

a) Sengen.
b) Einbrennen, lose im Strang, die Ware 

auf einem Haspel '/« Stunde in ko
chendem Wasser hin- und herdrehen.

e) Färben, Spülen, Schleudern.
ci) Gummieren.

e) Trocknen auf der Spannmaschine.
f) Abdämpfen (über einen Dämpftisch 

oder Mops gehen lassen); dient zur 
Erhöhung des Krepp-Effektes.

Z) Doppeln.

8. Krepp durch Walze (die Ware hat links- und rechtsgedrehtes Garn):
a) Beiderseitig gut sengen.
b) Direkt auf die Zyiiudcrwalke nehmen, 

mit Wasser walken, bis der Effekt 
vollkommen erscheint.

e) Im Strang waschen, spülen-
ci) Locker auf einen Zylinder wickeln und 

dämpfen.

e) Färben, Spülen, Schleudern.
k) Gummieren.
8) Trocknen auf der Spanumaschine.
b) Abdämpfen wie die anderen Krepps.
i) Doppeln.

II. Die Appretur der Streichgarnwarcn.
Die hierbei vorkommenden Manipulationen sind folgende:

1. Waschen.. 5. Naßdekatieren. 9. Bürsten.
2. Karbonisieren. 6. Färben, Spülen, Schleudern. 10. Dämpfen.
3. Walken und Spülen. 7. Trocknen. 11. Doppeln.
4. Rauhen und Verstreichen. 8. Scheeren. 12. Pressen.

1. Das Waschen.
Man wäscht meist im Strang unter Zusatz von Seife und Soda, genau wie 

bei der Appretur der Kammgarnwaren beschrieben. Bei Kammgarntuchen ist es vor
teilhaft, vorher einzubrennen, damit die Ware in der Walke nicht platzt. (Diese 
Waren sind nicht geschmeidig genug und bekommen in der Walke leicht Brüche 
und Risse.)

Die Ware muß ganz besonders sorgfältig gespült werden, damit bei dem 
hierauf folgenden Karbonisieren keine Fettsäureflecke aus der Seife und Schwefelsäure 
sich bilden können.

2. Das Karbonisieren.
Man verfährt hier genau so wie bei der Kammgarnware. Die Säure wird in 

der Regel 4° 8o. stark genommen; verwendet man Aluminiumchlorid oder Chlor
magnesium, so sollen deren Lösungen in einer Stärke von 7 bis 15" 8e. zur An
wendung kommen.
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3. Das Walkt».
Es beruht auf der, nur der Wollfaser eigentümlichen Filz- oder Krimpfähigkeit. 

Nach der Karbonisation bezw. dem darauffolgenden Entsäuern, kommt die Ware zur 
Walke. Die Walkerei ist neben der Rauherei wohl die wichtigste Manipulation bei 
der Appretur der rohen Tuche. Bekommt die Ware hier kein ruhiges, geschlossenes 
Aussehen, so kann durch die Rauherei keine schöne Decke erzeugt werden und das 
Tuch wird nicht gleichmäßig haltbar. In der Walkerei bedient man sich heute fast 
ausschließlich der Zylinderwalken, wie eine solche Fig. 1857 im Schnitt zeigt. Deren 

. Hauptteile siud die Eiulaufzylinder (a), die Walkrouletten (I uud ll) uud der 
Staukanal (e). Die Aufgabe der Walke ist es, das Tuch iu Länge und Breite gleich
mäßig und gleichzeitig auf das vorgeschriebeue Maß einzuwalken. Das Eiuwalkeu 
in der Längsrichtung bewirken die Rouletten, jenes in der Breitcnrichtung der 
Staukanal. Soll mehr in der Breite eingewalkt werden, so stellt man die Ein- 
lanfzylinder näher aneinander, während größere Gewichte den Deckel tiefer in den 
Staukanal drücken und fo ein größeres Einwalken in der Länge bewirkt wird. Da 
die Geschwindigkeit der Walkrouletten nämlich die gleiche bleibt, staut sich die Ware 
bei größerem Gewicht fester im Kanal zusammen. Ist genügend Länge eingewalkt, 
so öffnet man den Staukanal ganz (hebt den Deckel auf) uud läßt die Ware also 
ohne weitere Stauung hindurchgleiten. Ist genügend in der Breite cingcmalkt, so 
stellt man die Einlaufzylinder weit auseinander.

Als allgemeine Regel kann man annehmen, daß sich Streichgarntuche stets 
leichter in der Breite, schwerer in der Länge einwalken lassen. Kammgarntuche und 
solche mit Kammgarnkette verlieren in der Walke leicht an Länge, schwerer an 
Breite. Der Grad des Einstellens der Einlaufzylinder und des Beschwerens des 
Staukanaldeckels ist demnach für jede Qualität verschiedeu, muß ausprobiert werde«. 
Damit das Tuch sich nicht abscheuert, resp, abschabt, muß stets darauf geachtet 
werden, daß genügend Seife an der Ware ist. Zu Anfang schüttet man gewöhnlich 
zwei Eimer (etwa 30 I) Seifenlösung und 10 1 Sodalösung von 6° llo. in die Walke 
und gibt nach Bedarf während des Walkens Seife zu. Die Lösung ist etwa 35« C. 
warm zu halten.

Nach einer Statistik aus 60 bis 80 Tuchqualitäten beträgt der Prozentsatz des 
Einwalkens ungefähr:

Kette und Schuß Streichgarn: Länge 15°/», Breite 20°/«
„ „ „ Kammgarn: „ 3 bis 5"/», „ 8 bis 10°/«

Kette Kammgarn, Schuß Streichgarn: „ 10°/«, „ 10°/«.
Fig. 1858 zeigt eine Zylinderwalke (von Ernst Geßner, Aue, Erzg.).
Fig. 1859 zeigt eine Hammerwalke, bei welcher die Ware im „Kump" liegt 

und durch einen oder mehrere auf- und abbewegte Holzhämmer in diesem ovalen 
Troge in der Walklösung geknetet und gestampft und dadurch gewalkt wird. Den 
annähernd gleichen Arbeitsgang verfolgt die Kurbelwalke (Fig. 1860). Eine Kurbel
walke anderer Konstruktion (von Ernst Geßner, Aue) zeigt Fig. 1861.

Kurbelwalken kommen besonders für einzelne, ganz spezielle Warengattungcn 
in Anwendung; sie arbeiten bedeutend langsamer als die Zylinderwalke, greifen aber 
das Tuch nur sehr wenig an und erfordern weniger Aufmerksamkeit seitens des 
Walkens.

Die Lakroixwalke (Fig. 1862) kommt in ihrer Wirksamkeit der Zylinderwalkc 
näher. Wir sehen auch hier Einlaufzylinder und Staukanal, hingegen sind die Walk- 
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rouletten durch 3 Walzen (boä) ersetzt, welche mit der Hauptwelle a zusammen ar
beiten. Dic Lakroixwalke ist in manchen Jndustriebezirken sehr verbreitet.

Man soll in der Walke immer ein gewisses Untermaß in der Länge Hallen, 
d. h. das Stück muß die Walke kürzer verlassen, als es im fertigen Zustande sein 
soll. Die Begründung hierfür liegt in dem Strecken, das die Ware beim Spülen 
sowie auch bei der Rauherei erfährt. Dieses Untermaß beträgt z. B. bei Streichgarn- 
damenkleiderstoffcn 2 bis 3 °/o, bei Kammgarntuchen ^2 bis °/o. In einer Walke 
werden in lO Stunden etwa 5 Stück u 50 m (Damenkleiderstofse, Kostümstofse) fertig. 
Nach der Walkerei werden die Tuche H2 bis Stunden erst warm (etwa 35° C.> 
dann kalt in der Strangwaschmaschine gespült und hierauf in der Zentrifuge ge
schleudert. Unter „saurer Walke", die aber nur in der Filzfabrikation Anwendung 
findet, verstehen wir eine solche, bei welcher Schwefelsäure statt Seife verwendet wird. 
Zuweilen werden auch während des Walkens die beim Schecren der Tuche abfallen
den Härchen denselben auf der linken Seite wieder angewalkt, was man als „Im
prägniern:" bezeichnet. Nach dem Walken gelangen die Tuche in die

4. Rauherei.
Durch das Rauhen wird die zufolge des Walkprozesses gebildete Filzdecke 

wieder aufgelockcrt und die Haare nach dem „Strich" gelegt. Die rohe Tuchware 
wird meistens naß und dann immer mit Naturkarden (Disteln) gerauht, weil Stahl- 
drahtkratzeu rosten würden. Es darf aber auch nicht zu uaß gerauht werden, weil 
sonst die Karden zu weich würden. Die Maschinen haben in der Regel zwei Tam
bours (Trommeln), in welche dic Rauhstäbe eingesetzt werden (Stäbe, in denen die 
Karden befestigt find). Das Tuch soll auf der Rauhmaschiue nie. zu trocken laufen, 
da sonst die Wollhärchen zerrissen werden. Zuerst rauht mau. eine Ware immer 
mit stumpfen (bereits abgearbeiteten) Karden vor. Wenn der Posten (bei Streich- 
garnklciderstoffen etwa 200 bis 250 m) 2 bis 3 mal durch die Maschine gelaufen ist, 
wechselt mau die Stäbe, die sich übrigens auch voll Rauhwolle gelaufen haben, aus 
uud nimmt nun etwas schärfere Karden, rauht wieder 3 mal durch (3 Trachten), 
wechselt nochmals mit schärferen und schließlich mit ganz neuen Karden. Mitunter 
muß 7 bis 9 mal gewechselt werden bis zum völligen Ausrauhen; dieses ist erfolgt, 
wenn beim Aufheben der Decke, des Flores, die Bindung klar zu erkennen ist. Die 
einzelnen Stücke des Rauhpostens sind mit Anfang und Ende aneinander genäht 
fo daß der ganze Posten beim Rauhen ein endloses Tuch bildet.

Der vordere Tambour geht immer „im Strich", d. h. mit der Ware, der 
hiutere Tambour arbeitet „gegeu deu Strich". Deshalb wird die Ware stets an den 
vorderen Tambour näher, für stärkere Wirkung, herangestellt, sowie auch die Karden 
vorn etwas schärfer genommen werden. Zum Schluß arbeitet man mit beiden 
Tambours „im Strich". Die Maschine macht etwa 140 Touren pro Minute. 
Fig. 1863 zeigt eine Rauhmaschine mit zwei Rauhtrommeln im Schnitt.

Von der Rauhmaschine weg kommt die Ware noch zum „Verstreichen". Die 
dazu verwendete Rauhmaschine hat nur einen Tambour, der mit stumpfen Karden 
besetzt ist. Man läßt den Stoff hier noch zweimal darüber laufen, um den Flor 
richtig glatt zu legen.

Für Stoffe, welche trocken oder nur feucht (nicht naß) gerauht werden, hat in 
neuerer Zeit die Rauhmaschine mit Metallkrätzen große Verbreitung gefunden. Die
selben werden in der Regel mit 16 bis 24 Walzen gebaut. Fig. 1864 und 1865 



- 600 -

zeigen Schnitte solcher Maschinen. Von den Walzen, welche sich alle nach einer 
Richtung drehen, ist die Hälfte mit Kratzen versehen, welche das Rauhen des Stosses 
zu bewirken haben, die andere Hälfte (jede zweite Walze) sind Bürsten, die der Ware 
den Strich geben. Fig. 1866 zeigt eine Kratzen-Rauhmaschine mit 24 Rauhwalzen 
für Strich-Gegenstrich oder Verfilzung, Fig. 1867 eine Kratzen-Rauhmaschine mit 36 
Rauhwalzen, beide Maschinen gebaut von Ernst Geßner, Aue, Erzg.

Die hierauf folgenden Manipulationen und zwar:

5. die Rahdekatur und
6. das Färben,

Spülen und Schleudern wird genau so wie bei dcu Kammgarnen ausgcführt und 
später besprochen werden. Hierzu verweisen wir noch anf Fig. 1868, welche eine 
Feuchtdampf- und Dekaturmaschine von Ernst Geßner iu Aue, Erzg., darstcllt.

7. Das Trocknen
erfolgt am besten auf Spann-Rahmmaschincn durch Heißluft.

8. Das Scheeren.
Wie bereits erwähnt, werden die Tuche auf Scheermaschinen mit Volltisch ge

schoren. Es gibt eine Vorrichtung, welche es ermöglicht, die Leiste ungeschoren zu 
lassen. Man fängt mit hochgestelltem Schneidzeug an und stellt letzteres allmählich 
tiefer. Mit 7 bis 8 Schnitt ist das gewöhnliche Tuch fertig geschoren. Wie lang 
der Flor werden soll, hängt von dem Charakter der betr. Ware ab; gewöhnlich läßt 
man Streichgarntuche etwas mehr gedeckt, während Kammgarntuche kürzer geschoren 
werden. Gute Tuchqualitäten, speziell Herrentuche wcrdeu nach dem Rundschceren 
nochmals mit 1 bis 2 Schnitt auf der Qucrscheermaschiue nachgeschoren, egalisiert.

9. Das Bürsten.
Nach dem Scheeren muß der Flor wieder gut geglättet wcrdeu und kommt 

hierzu die Ware auf eine Vürstmaschine; vor dieser ist ein Dämpftisch (Mops) an- 
gcüaut, so daß die Ware vor der Bürste angedämpft werden kaun.

10. Die Dekatur.
Die Ware wird fest auf einen Zylinder gewickelt nnd gut durchgedämpft 

(3 Atm. Druck). Zur Vermeidung von Wasserflccken ist trockener Dampf zn ver
wenden. Die Ware braucht nicht auf dem Zylinder zu erkalten. Vor- uud noch 
dem Stoff einige Lagen Packtuch.

11. Das Doppeln
wird mit Hand oder mit Maschine vorgenommen, die rechte Stoffscitc nach innen.

12. Das Pressen.
Tie Tuche werden beim Einfpänen „eingeschoben" behandelt, d. h. man gibt 

zwischen jede einzelne Lage noch einen Span dazwischen, damit nicht zwei Tuch
schichten aufeinander zu liegen kommen. Der Druck, unter welchem die Tnchc ge
preßt werden, ist je nach dem Stoff sehr verschieden. Man verwendet in der Regel 
hydraulische Pressen, preßt einmal mit etwa 150 Atm. Druck, unter dem die Ware 
3 bis 4 Stunden stehen bleibt, spänt dann um, damit der bisherige Bruch mit ge
preßt wird und preßt nun nochmals bei etwa 200 Atm., läßt 6 bis 7 Stunden 
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unter Druck stehen, worauf das Ausspäncn erfolgt. Fig. 1869 zeigt die Wbildung 
einer hydraulischen Presse mit heizbaren Platten, gebaut von F. B. Rucks L Sohn 
in Glauchau.

Appretur-Vorschriften.
a) Loden (glatte, angerauhte Ware). In der Walke waschen, walken, spülen, 

säuern/ dann spülen, schleudern, naß gummieren (event, wasserdicht machen). Trocknen 
auf der Spannmaschine, eventuell scheeren (dies ist nicht immer nötig), leicht abspitzen 
auf der Tuchscheermaschine, Doppeln, leicht pressen. Für das Wasserdichtmachen ist 
ein gebräuchliches Rezept: Die Ware wird zweimal durch eine Paddingmaschinc mit 
28° ll. warmer Seifenlösung passiert, hierauf kalt, ohne zu spülen, zweimal durch 
eine Lösung von essigsaurer Tonerde, 1^° 8e. gezogen. Hierauf wird, ohne zu 
spülen, getrocknet. Die Ware wird durch die Bildung freier Fettsäure aus der Seife 
und der essigsauren Tonerde wasserdicht. Die Letztere stellt man wie folgt her:

20 Alaun in 48 Liter Wasser auflösen
23 „ essigsaures Blei „ 58 „

Die beiden Lösungen zusammenschütten und absetzen lassen.
b) Homespun: In der Walke waschen, walken, spülen, säuren, dann spülen, 

hierauf auf der Spannmaschine trocknen, rechts leicht auf einer Rauhmaschine mit Stahl
drahtkratzen rauhen. In den modernsten Rauhmaschinen (für Trockenrauherei) sind 
keine Leitwalzen für die Ware vorhanden, diese liegt auf (siehe Fig. 1865). Nach 
dem Rauhen wird die Ware auf dem Zylinder gedämpft, dann auf der Mulden- 
presfe (zwischen einer geheizten Stahltrommel und einem Nickelspan) behandelt, dann 
gedoppelt und gepreßt.

o) Flanell: Waschen, spülen, dämpfen, färben, auf der Spannmaschine trocknen, 
rauhen (Stahlkratzen), Bürsten, Dämpfen, Behandeln auf der Muldenpresfe, Doppeln, 
presfen.

ck) Grenadine: Leicht sengen, gummieren, spannen und trocknen, abdämpfen 
(Mops), presfen.

s) Zibeline: Waschen, walken, spülen, dämpfen (bunt gearbeitete Ware wird 
nicht gedämpft), naß rauhen mit Naturkarden, trocknen auf der Spannmaschine, 
abspitzen auf der Scheermaschinc, Bürsten, Muldenpresse, Doppeln, pressen.

k) Bunte Kammgarnstoffe: In der Breitwaschmaschine mit Seife kalt waschen, 
dann spülen, falls die Farbe es aushält, sonst nur durch kaltes Wasser anfeuchten, 
spannen. Wenn nötig, gummieren. Auf dem Zylinder dämpfen. Doppeln, pressen.

Die Wollbleicherei.
Unter dem „Bleichen" der Schafwollwaren versteht man jene Arbeiten, die den 

Zweck haben, den gelblichen Farbton der Wolle in ein reines Weiß zu verwandeln. 
Für Helle Vallfarben und Modefarben muß die Ware z. B. vor der Färberei „vor
gebleicht" werden. Der Wollbleicherei hat natürlich die Wollwäscherei (Seite 31) stets 
voraus zu gehen.

Das Bleichen der Wolle ist von geringerer Bedeutung wie bei der Baumwolle; 
der größte Teil der Schafwolle wird überhaupt nicht gebleicht.

Wohl das beste Bleichmittel für die animalische Faser, mit dem wir auch das 
feinste Weiß erzielen, ist das Wasserstoffsuperoxyd, da es die Faser absolut nicht an- 
greift und zudem eine dauernde Bleichling bewirkt; letzteres ist bei der heute noch 
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vielfach üblichen Schwefelbleiche nicht der Fall, da infolge Nachgilbens, besonders 
nach einer alkalischen Wäsche, die Wolle allmählich wieder ihre gelbe Naturfarbe an- 
nimmt. Doch läßt sich vielfach auch mit Wasserstoffsuperoxyd allein kein völlig reines 
Weiß erzielen, es ist dann noch das sogenannte „Weißfärben oder Bläuen" nötig. 
Dasselbe geschieht iu der Regel, indem man den gelben Farbton der Wolle durch 
Anfärben mit Methylviolett in lauwarmem Seisenbade neutralisiert und dann 
schwefelt. Wasserstoffsuperoxyd kommt als wässerige 3 °/«ige Lösung (100 § — 10 
bis 12 Liter Sauerstoff) in den Handel und wird vor Verwendung mit der 2 bis 
10facheu Menge völlig reinen Wassers verdünnt. Der Grad der Verdünnung richtet 
sich nach dem Bleichgute, je nachdem, ob dieses schwerer oder leichter zu bleicheu ist. 
Da sich eine alkalische Lösung des Wasserstoffsuperoxydcs zum Bleichen am besten 
eignet, setzt mau nach erfolgter Verdünnung dem Bleichbadc für je 1 Liter Wasser
stoffsuperoxyd 20 g Ammoniak zu oder man gibt statt dessen einen Zusatz von 
Wasserglas, weil bei letzterem auch höhere Temperaturen augewendet werden können, 
wodurch sich cventl. der Bleichprozeß verkürzt. Wasserstoffsuperoxyd ist wenig halt
bar: Metallteile und auch Staub wirken zersetzend auf dasselbe ein, weshalb metallene 
Gefäße nicht verwendet werden dürfen und die Holzbottiche stets zugedeckt werden 
müssen. (Beim Ausschleudern der gebleichten Stoffe in Zentrifugen müffen diese 
vorher mit Tuch ausgekleidet werden). Der Gehalt des Wasserstoffsuperoxydes an 
wirksamem Sauerstoff wird durch Titration mit siio normaler Kaliumpermanga- 
uatlösung festgestellt.

Der allgemeinen Anwendung dieses vorzüglichen Bleichmittels ist nur der hohe 
Preis desselben hindernd. Billiger ist das Natriumsuperoxyd, welches gleichfalls ein 
gutes Wollbleichmittel darstellt, jedoch viel Sauerstoff ungenutzt entwickelt und steht 
es in bequemer Anwendung und sicherer Wirkung dem Wasserstoffsuperoxyd nach. 
Es ist ebenfalls leicht zersetzlich, ja mit viel Wasser zusammengebracht, können sogar 
gefährliche Explosionen eintreten, weshalb bei seiner Aufbewahrung und Verwendung 
Vorsicht geboten ist. Seine Anwendung geschieht wie folgt: Man bringt die nötige Menge 
Wasser in das Bleichgefäß und gibt dann die berechnete Menge Schwefelsäure hinzu, 
welche zur Neutralisation des Natriumsuperoxydes notwendig ist. Letzteres wird langsam 
und unter beständigem Umrühren in das ausgekühlte Bad eingestreut. Durch Prüfen 
mit Lackmuspapier überzeuge man sich, daß das Bad nicht mehr fauer ist; es soll 
neutral oder höchstens schwach alkalisch sein. Nach dem Hineingeben der Ware wird 
das Bad langsam bis auf 70° C. mittels bleierner Heizschlange erwärmt und bleibt 
in dem Bleichbade etwa 6 Stunden. Nach der Bleiche wird die Ware auf de^ 
Waschmaschine in mit Schwefelsäure angesäuertem Wasser 20 Minuten lang kalt be
handelt, dann 1 Stunde kalt gespült und getrocknet.

Außer diesen oxydierend wirkenden Bleichmitteln kommt für die Wolle noch 
ein „reduzierend" wirkendes in betracht: Die schweflige Säure (Schwefeldioxyd) und 
zwar entweder als Bifulsit in wässeriger Lösung oder aber am häufigsten als Gas 
in freier Form. Letzteres Verfahren wird in den sogenannten „Schwefelkammern" 
ausgeführt, einem gemauerten, luftdicht verschlossenen Raume, iu welchem das zu 
bleichende Gut in nassem Zustande eingehängt wird, weil die schweflige Säure nur 
bei Gegenwart von Wasser bleichend wirkt. Das Schwefeldioxydgas wird durch 
Verbrennen von Schwefel in Pfannen erzeugt, die am Boden der Kammer in einer 
kleinen Vertiefung stehen und von außen wieder frisch gefüllt werden können. Die 
Dauer des Schwefelns beträgt 6 bis 8 Stunden und wird im Bedarfsfälle wiederholt.



- 603 —

Ein Nachteil dieses Verfahrens besteht, wie schon erwähnt, in dem so lästigen Nach- 
gilbcn.

Die Wollsärberei.
Die größte Anwendung in der Wollfärberei finden die Säure-Farbstoffe (Naphtol- 

gelb 8, Säurefuchsin, Alizarinsaphirol u. v. a.). Leider sind ihre Färbungen wohl 
sehr lichtecht, durchwegs aber uicht waschecht, denn sie „bluten" in heißem Wasser auf 
Weiß. Ihre Verwendung beschränkt sich daher auf die „Schönfärberei" zum Färbcu 
von Möbelstoffen uud überhaupt solchen Geweben, die nicht gewaschen werden. Mau 
setzt das Farbbad mit 2 bis 6 st» Schwefelsäure, 10 bis 20st« Glaubersalz und l 
bis 3 st« Farbstoff auf 100 Wolle an, geht mit der Ware in das kalte oder lau
warme Bad ein, erhitzt langsam zum Sieden und kocht 1 bis 1str Stunden. Statt 
Schwefelsäure kann mau auch Essigsäure, bezw. Ameisensäure verweudeu. Glauber
salz reguliert das gleichmäßige Aufziehen der Farbstoffe.

Mit basischen Farbstoffen, wie Fuchsin, Phosphin, Meldolablan und anderen 
werden, sehr glanzreiche und schöne Färbungen auf Wolle erzielt, doch sind sie alle 
weder lichtecht, noch waschecht und reiben stark ab; sie färben die Wolle ohne Vor
behandlung.

Auch Salzfarben, namentlich sind es die roten und gelben, finden bereits An
wendung zum Färben der Wolle; man färbt sie unter Zusatz von 10°/» Glauber
salz bei Kochhitze aus.

Schwefelfarben sind für Wolle gar nicht brauchbar, weil die tierische Faser das 
alkalische Schwefelnatrium nicht verträgt, wie auch die erst auf der Faser selbst erzeugten 
Eisfarbeu für Wolle keine Anwendung finden können, weil die alkalische Naphtvl- 
Lösung die Wollfaser erheblich schädigen würde.

Für die „Echtfärberei" der Wolle sind von allergrößter Bedeutung die „Beizen
farbstoffe", wie Alizarin, Coerulein, Diamantschwarz usw., baun vor allem auch das 
Blauholz zum Schwarzfärben. Ihre Fixierung geschieht:

1. Auf vorgebcizter Wolle. Zum Beizen der Wolle dienen: Chrombeizcn 
(Natrium- und Kaliumbichromat, Chromfluorid), Tonerdcbcizen (Aluminiumsulfat, 
Alauu), Eisenbeizen (Eisenvitriol), Kupferbcizen (Kupfervitriol) uud Zinnbeizen 
(Zinnsalz). Je nach Art der Beize erhält man mit ein und demselben Farbstoffe 
ganz verschiedene Färbungen. Um die Wolle zu beizen, wird sie zunächst durch längeres 
(1 ständiges) Kochen mit Wasser genetzt, dann in die verdünnte Bcizlösung, der man 
etwas Weinstein zugesetzt hat, lauwarm eingebracht, zum Kochen erhitzt und bei 
fortwährender Bewegung der Stücke in der Veizflotte 1str Stunden gekocht (Sieden 
der Wolle).

Nach dem Beizen werden die Stücke „verkühlt", geschleudert uud in das schwach 
essigsaure Farbbad eingebracht. Man erhitzt ganz langsam zum Sieden und kocht 
1 bis 1 str Stunden.

2) Durch das Einbad-Verfahren, bei welchem das Beizen und Färben in ein 
und demselben Bade vorgenommen wird, dieses also gleichzeitig den Farbstoff, die 
Metallsalzbeize und außerdem uoch Zusätze von Weinstein oder Oxalsäure enthält.

3. Man kann auch durch nachfolgende, heiße Behandlung mit Chrombeizen (das 
sogenannte Nachchromieren) echte Beizenfärbungen erzielen. Eine derartige Nachbe
handlung erfahren nach vollführter Färbung viele Säurefarbstoffe, wie beispielsweise 
die Chromotropc, verschiedene beizenziehende Azofarbstoffe, Patentblau und andere 



- 604 -

sogenannte Chroinierfarbstoffe sowie manche Salzfarben. Es wird nach dem Färben 
die Flotte durch Zugabe kalten Wassers „abgeschreckt" (50° C.), dem Bade 2 bis 4<P 
Kaliumbichromat oder Chromfluorid zugesetzt und noch 1 bis 1^/r Stunden gekocht.

Wie für die Baumwolle ist auch für die Schafwolle das Färben mit Küpen
farbstoffen, besonders mit Indigo, von ganz hervorragender Bedeutung. Beiden ge
meinsam ist die Verwendung der Hydrosulfitküpe, welche wir bei der Küpenfärberei 
der Baumwolle bereis beschrieben haben. Was aber für die Baumwolle die Ziuk- 
kalk- oder Präparatküpe ist, das ist die Waidkllpe in der Schafwollfärberei. Letztere 
ist eine Gährungsküpe, in welcher das Jndigblau bei Gegenwart von Kalk oder 
Alkalien durch Gährungsvorgänge reduziert, d. h. in Jndigweiß übergeführt und so 
löslich gemacht wird. Außerdem erhält die Waidküpe Zusätze von Krapp, Kleie und 
Sirup. Das Ausbringen des Judigweißalkalis auf die Faser geschieht im Gegen
satz zur Zinkkalkküpe sowohl bei der Waidküpe, als auch bei der Hydrosulfitküpe bei 
etwa 50 °C., beide sind also warme Küpen. Ueber dem starken Bodensatze der Küpe 
setzt man einen Siebboden (die Trift) ein und benutzt in der Stückfärberei einen 
Küpeneinsatz, der eine fortdauernde Bewegung des Stückes in der Küpe selbst ge
stattet. Dauer der Einwirkung 1 bis 2 Stunden, dann wird herausgehaspelt, der 
Ueberschuß der Küpe durch Quetschwalzen entfernt und durch Einwirkung des Luft
sauerstoffes das auf der Faser festhaftende Jndigweiß wieder zu Jndigblau (Indigo) 
oxydiert. Letzteren Vorgang nennt man das „Vergrunen". Wiederholt man den 
ganzen Vorgang mehreremal, so spricht man von einem „Färben in mehreren Zügen". 
Ueber das Arbeiten auf Kontinueküpen siehe Baumwollfärberei.

Von Mineralfarben findet für Wolle nur das Berlinerblau Anwendung; die 
Wolle wird mit einer schwefelsauren Lösung von rotem Blutlaugensalz getränkt und 
durch langsames Erhitzen bis zum Sieden blau gefärbt. Man erhält fo ein sehr 
saure- und lichtechtes, aber nicht seifenechtes Blau.

lll. Bor- und Nachoppretur der Halbwollgcwebe.
Die Halbwollware wird nicht auf der Gassenge, sondern auf der Plattensenge 

behandelt; ferner wird die Ware nach der Krabberei, Dämpferei usw. gesengt (siehe 
allgemeinen Gang der Halbwollwaren-Appretur). Mit wenigen Ausnahmen wird 
auch die rohe Halbwollware zuerst auf der Krabbmaschine „eingebrannt". Diese 
Maschine (Fig. 1870) enthält in der Regel drei Tröge und drei schwere Walzenpaare 
(I, m, K). Die oberen Walzen können durch Räderübersetzung gehoben oder gesenkt 
werden, so daß sie mit mehr oder weniger Druck arbeiten.

Halbwollwaren werden ohne Ausnahme mit Soda- und Seifenzusatz einge
brannt. Man läßt die Ware zuerst durch den Trog 6 auf die Walze k auflaufen; 
dieser Trog enthält kochendes Wasser, welchem 8 1 Seifenlösung (11 prozentig) und 
16 l Sodalösung (9 ° Lö.) zugesetzt sind. Hierauf gelangt die Ware durch den zweiten 
Trog ck, der nur reines, kochendes Wasser enthält, auf die Walze Z und durch den 
dritten Trog e, der kaltes Wasser zur Abkühlung der Ware enthält, auf die Walze k.

Die Ware darf nicht heiß auf die Rolle i herausgewickelt werden, da hier leicht 
Glanzstellen und Moiro entstehen können. Manche Waren müssen ohne Druck ein
gebrannt werden, andere wieder, wie Halbwollzanella und Serge, brauchen sehr hohen 
Druck uud die Walzen werden dann durch Gewichtshebel beschwert.

Die Halbwollwareu verlieren in der Krabberei in der Regel 10 bis 15 °/o an 
Breite und gewinnen etwa 15 "/» au Länge. Das mehr oder wenige starke Ein



- 605 -

springen kann durch größere oder kleinere Bremsung der Ware beim Einlässen sowie 
beim Herüberleiten von Trog zu Trog reguliert werden. Durchschnittlich bremst man 
mit 15 bis 20 Kß:. Die Normallänge für eine Partie ist 200 bis 300 m (4 bis 
6 Stück). Eine Krabbmaschine, wie eine solche, mit 3 Walzcnpaaren, von C. H. 
Weißbach in Chemnitz, Fig. 1871 zeigt, liefert in 10 Stunden bei 50 Touren pro 
Minute 5000 m Ware.

Die Dämpferei. Vom Krabben kommt die Ware in die Dämpferei. Die 
Partien, von der Krabbmaschine kommend, wickelt man direkt auf eiuen perforierte» 
Zylinder und dämpft „auf dem Stock" genau so, wie dies bei deu Kammgarnwaren 
beschrieben wurde. Das Dämpfen dauert für rohe Serge 10 Minuten, für rohe 
Orleans (Lüstre) 3 Minuten, für rohe Panamas 5 Minuten. Gefärbte Waren nur 
halb so lauge Zeit. Für alle Halbwollwaren, besonders aber Panama und Orleans, 
ist straffe Wickelung auf den Dämpfzylinder zu vermeiden, damit kein Moire ent
steht. Zur vollkommenen Auskühlung läßt man die Waren auf dem Zyliuder 12 bis 
15 Stuuden stehen, nur gute Qualitäten läßt man nach dem Dämpfen kürzere Zeit 
(3 Stunden) auskühlen, wickelt sie aber dann um und dämpft nochmals. Nach dem 
Auskühlen wird die Ware auf dem Trommelkalander getrocknet und geht zur Senge.

Die Sengerei. Die Ware wird auf der Plattensenge mit einer Schnelligkeit 
von 200 bis 250 m pro Minute über eiue rotglühende Kupferplatte gezogen. Manche 
Maschinen haben zwei solcher Platten. Mau zieht die Ware so oft über die Platte a 
(Fig. 1872 und 1873), bis der Zweck des Seugeus erreicht ist, so z. B. bei Orleans 
und Panamas je nach Qualität 3- oder 4 mal, Zanella uud Serge in rohem Zustande 
6- bis 8 mal. Die Ware wird abwechselnd links und rechts auf- uud abgewickelt.

Dic Leisten an Mohair- und Weftwaren sind oft sehr haarig; man sengt sie 
deshalb mitunter mittels Gas oder Spiritus separat uach. Auch nach der Färberei 
werden manche Waren noch 1- bis 3mal über die Plattensenge gezogen, jedoch nur 
schwarzgefärbte, da alle anderen Farben durch die Plattenfenge einen gelben Stich 
bekommen und also höchstens auf Gas nachgesengt werden können.

Auf einer Plattensenge, wie eine solche Fig. 1874, von C. G. Haubold jr., 
G. m. b. H., Chemnitz, zeigt, können täglich etwa 17500 m Stoff gesengt werden.

Die bunt zu färbendeu Stoffe sowie auch gute Qualitäten von schwarzer Ware 
kommen nach der Sengerei zur Entfernung des Sengstaubes nochmals in die 
Krabberei. Trog e enthält dann kochendes Waffer mit Zusatz von str bis »st l Am
moniak, und bereits der zweite Trog ist mit kaltem Wasser zur Abkühlung der Ware 
gefüllt. Nach Passieren desselben wird die Ware auf den Dämpfzylinder gewickelt 
und nach erfolgtem Dämpfen ausgefärbt.

In Fig. 1873 skizzierten wir die Arbeitsweise verschiedener Sengmaschinen und 
zwar: a eine Rohrsenge. Die Ware streicht über das durch Gas zum Glühen ge
brachte Rohr, b und o sind 2 Sengvorrichtungen für Gas.

Das Ausfärben. Das Ausfärben von Halbwollgeweben geschieht auf zweierlei 
Weise:

Man kann die Baumwolle bereits im Garn mit säureechten Farbstoffen vor
färben, dann mit dem weißen Wollgarn verweben und hierauf erst die Wolle im 
Stück mit Säure-Farbstoffen nachfärben.

Häufiger wird jedoch die Ware im Stück gefärbt; dies geschieht, indem man 
zunächst mit einem Säure-Farbstoffe die Wolle färbt (wobei die Baumwolle unver
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ändert bleibt) und dann erst a) mit basischen Farbstoffen oder b) mit Salzfarben die 
Baumwolle färbt.

In beiden Fällen werden also zunächst die Säure-Farbstoffe aus die Wolle 
aufgebracht durch Einträgen der Ware in ein lauwarmes Farbbad, welches außer 
der nötigen Menge des Farbstoffes noch 2 bis 4"/« Schwefelsäure und 10 Glauber
salz enthält. Wenn wir das Farbbad langsam zum Kochen bringen und etwa 
1 Stunde kochend belassen, so ist der Färbeprozeß beendet, ich Nun wird gespült 
und die Ware durch 3 bis 4 Stunden am Jigger in einem Gerbsäurebade behandelt. 
Dieses letztere enthält je nach der Tiefe der Nuancen 1 bis 10 °/» Tannin oder für 
dunklere Farbtöne auch Sumach-Extrakt. Nach dem Tanuicren wird gut ausgewundcn, 
eventl. geschleudert und die Ware zur Fixierung in ein Brechweinsteinbad (1 bis 2 °/« 
weinsaures Antimonoxydkali) gebracht und verbleibt etwa stz Stunde darin. Hierauf 
wird wieder gespült und am Jigger mit basischen Farbstoffen bei niederer Tempe
ratur ausgefärbt, denn so wie man anwärmt, ziehen die basischen Farbstoffe auch 
auf die Wolle, b) Nach dein Ausfärben der Wolle bringt man das Halbwollgewebe 
in das kalte Farbbad ein, dem man außer der gewünschten Salzfarbe noch Glauber
salz und Soda zugesetzt hat und färbt bei niederer Temperatur die Baumwolle aus. 
Verfahren a) und b) ermöglichen die Herstellung sehr schöner Farbcffekte auf Halb
wolle, wenn man Wolle und Baumwolle nicht mit dem gleichen, sondern mit ver
schiedenen am besten komplementären Farbstoffen ausfärbt. So kann man z. V. die 

' Wolle mit Ponceau aus saurem Bade rot und hierauf die Baumwolle aus alkali
schem Bade mit Diaminblau bei niederer Temperatur blau färben, ohne daß sich 
hierbei die rote Färbung der Wolle verändern würde. Das ist das sog. Changeant- 
Färben.

Nach obigem bedürfen wir zweierlei Farbbäder: das eine für den sauren, das 
andere für den basischen Farbstoff; es ist vielfach versucht worden, dieses zeitraubende, 
teure Zweibadverfahren der Halbwollfärberei durch Färben auf einem Bad zu er
setzen. Tatsächlich geschieht dies mich bei der Halbwolle beim Färben mittels Salz
farben (substantive Baumwoll-Farbstoffe) auf folgende Weise: Man gibt dem Farb- 
bade einen Zusatz von 20 bis 40 g Glaubersalz per Liter, erhitzt dasselbe zum Kochen, 
stellt den Dampf ab nnd beläßt die Ware so lange in dem langsam erkaltenden 
Bade, bis die Baumwolle genügend gefärbt erscheint; dann erhitzt man wieder znm 
Kochen und färbt kochend die Wolle an. Soll man aber in einem Halbwollgewebe 
nur die Bauwolle allein färben, so benutzt man hierzu Salzfarben, die im alkalischen 
Bade nur auf die Baumwolle ziehen.

Behandlung nach dem Färben. Während bunte Ware direkt von der 
Färberei zum Gummieren gelangt, wird schwarze Ware erst durch warmes Wasser 
(40° C.) gezogen, auf einen Zylinder gewickelt, gedänipft und erst nach dem Aus
kühlen auf der Paddingmaschine gummiert. Sehr gute Qulitäten, z. B. Mohair, 
läßt man nur durch schwaches Leimwasser (6 1 50 °/»ige Leimlösung auf 200 I Wasser) 
oder aber man nimmt 1 bis 2 I Sirup bezw. Glyzerin. Für stärkeres Gummieren 
kann mit Erfolg das bei der Appretur der Kammgarne beschriebene Appreturmittel 
angewendet werden. Damit der Appret besser in die Ware eindringt, wird auch 
hier stets heiß gummiert. Das dem Gummieren folgende Trocknen geschieht bei fast allen 
Haibmollwaren (Ausnahmen machen Serge und Zanella) auf Trommelkalandern. 
Nach dein Trocknen folgt das Doppeln (Doublieren) und Pressen, welch letzteres ge
wöhnlich in hydraulischen Pressen, deren Platten mit Dampf geheizt werden, aus
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geführt wird. Orleans und Panama drückt man nur leicht an, läßt 10 Minuten 
Dampf von '1 Atm. Druck durch die Preßplatten und kühlt dann 2 Stunden, indem 
man kaltes Wasfer durch die Platteu laufen läßt. Serge wird 2 mal mit 200 Atm. 
vorgepreßt und dann Stunden Dampf von 2 Atm. Druck durch die Preßplatten 
strömen gelassen. Hierauf läßt mau 1/2 Stunde ohne Dampf in der Hitze stehen 
und kühlt 2 Stunden. Es wird dann umgespänt, nochmals in derselben Weise 
vorgepreßt, aufgewickelt (gedoppelt) und im Dekatierapparat gedämpft. Gut pressen 
(2 mal, Druck 170 Atm.), nach dem zweiten Pressen die Ware in der Presse gut 
auskühleu lasseu und zwar 12 bis l5 Stunden.

Halbwoll-Zanella 2 mal vorpressen mit 300 Atm. Druck (1'/r Atm. Dampf 
*/2 Stunde), 2 Stunden kühlen. Dämpfen wie bei Serge. Dann einmal gut pressen 
(150 Atm. Druck); Heizen wie erst, gut auskühlen.

In Fig. 1875 wurde ein Dekatierapparat skizziert. Die Ware wird auf einen 
Zylinder a gewickelt und dann in die Kanone b geschoben. Im Kessel a wird ein 
Vakuum dadurch erzeugt, daß man denselben anwärmt und bei ä Dampf einströmen 
läßt, bis sich der Raum o gefüllt hat. Durch Brause o läßt man plötzlich kaltes 
Wasser einströmen, wodurch ein luftleerer Raum (Vakuum) entsteht. Der Kessel k 
(Kanone) wird fest verschlossen, mit Dampf gefüllt und dieser dann durch Oeffnen 
des Hahnes k durch die Ware hindurchgesaugt.

Allgemeiner Gang der Halbwollwaren.
1. Orleans und Panama. Schwarz. Krabben ohne Druck (nur die leere 

Walze drücken lassen) unter Zusatz von Seife und Soda. Dämpfen. (3 Min.), Aus
kühlen, Umwickeln, Dämpfen, Auskühlen. -Plattensenge: Auf Gas, wegeu der Leisten, 
nachsengen. Mit Ammoniak krabben. Dämpfen, Färben, Spülen, Dämpfen, Gum
mieren, Trocknen, Pressen.

2. Orleans und Panama. Bunt. Krabben wie bei 1. Im Strang 
waschen, wie Wollware. Dämpfen, Sengen wie bei schwarz. Krabben, Dämpfen, 
Färben, Spülen, Gummieren, Trocknen, Pressen.

3. Serge. Schwarz. Leisten auf Gas sengen. Krabben unter Zusatz von 
Seife und Soda. In dem Kasten etwa 100 kg Druck. Zweimaliges „Dämpfen auf 
dem Stock". Plattenseuge (feucht sengen, vorsichtig, da Sergen sehr leicht stachelig 
werden). Eventuell dämpfen im Dekaturapparat. Färben, Spülen, Krabben mit 
150 leg Druck, zwei Kasten kochend, Wasser ohne Seife, kalt heraus, Dämpfen zwei
mal zu 5 Minuten, leicht gummieren (Glyzerin), Trocknen (Trommelkalander), oor- 
pressen, Durchdämpfen im Dekatierapparat, fertig pressen.

4. Serge. Bunt. Leisten auf Gas sengen, Krabben (wie bei schwarz), im 
Strang waschen (wie bei Wolle), Dämpfen (wie bei schwarz), Plattenscnge (6 Platten), 
Krabben mit Ammoniak (150 leg Druck), 10 Minuten Dämpfen, Färben, Spülen, 
Gummieren, Trocknen, Pressen (etwas geringere Pressung wie bei schwarz).

5. Halbwoll-Zanella. Schwarz. Krabben mit Seife und Soda, 150 leg 
Druck. Auf den: Stock dämpfen oder mit Dekatierapparat, jedes Ende 4 Min., mit 
11/2 Atm. Druck. Plattenseuge, dann kochend Krabben mit 150 leg Druck. Dämpfen 
auf den: Stock, Färben, Spülen, Krabben mit 100 leg Druck (ein Kasten kochend), 
eventuell gummieren, trocknen, einsprcngen, über eine heiße Trommel (Dudel) ziehen, 
pressen. Leichte Qualitäten werden nicht gedämpft, sondern nur gekrabbt.
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6. H albwoll-Zanella. Bunt. Krabben mit Seife und Soda (150 KZ Druck), 
Trocknen, Plattensenge, im Strang waschen (wie Wolle), Krabben mit 150 kx Drnck, 
Dämpfen anf dem Stock (zweimal 5 Min.), Färben, Spülen, Gummieren, Trocknen 
(auf dem Spannrahmen), pressen.

7. Buntgewebte Halbwolle. Auf Gas sengen, dnrch ein 50° C. warmes 
Seifenbad ziehen (20 l Seife 11 °/«ig auf 200 I Wasser), lauwarm spülen, gummieren, 
trocknen auf dem Trommelkalander, Dämpfen auf dem Stock, leicht pressen.

8. Merzerisierte Halbwolle. Beiderseits auf Gas sengen, ohne Druck ein- 
brennen (wie Wolle), Dämpfen anf dem Zylinder, Merzerisieren im Strang. Die 
Ware wird hierbei in eine gekühlte (nicht über -I- 4° C.) Natronlauge von 30° 8e. 
eingeweicht, abgequetscht, gespült und mit Schwefelsäure von 2 ° Lo. gut angesäuert, 
hierauf wieder gespült. Dann färben, gut spülen, Trocknen auf der Spannmaschine, 
auf dem Egalisierrahmen abdämpfen, doublieren.

9. Halbwolle Moiro. Auf Gas sengen, Krabben ohne Druck mit 1 I 
Ammoniak im ersten Kasten, kochend im zweiten Kasten, kalt im dritten Kasten, 
Vreitwaschen (wie bei Wolle), Färben, Trocknen, Gummieren, Trocknen anf der Spann
maschine (ganz fadengeradc), aufmerksam doublieren (Schuß auf-Schuß, da sonst, 
wenn die Ware verzogen wird, kein schönes Moiro entsteht), Pressen (350 Atm. 
Druck), 1 Stunde Dampfheizen, Stunde heiß stehen lassen, gut auskühlen, noch
mals einspänen, pressen.

10. Weiße Halbwolle. Auf Gas seugen, Krabben ohne Druck (nur mit 
Seife), im Strang gut waschen (mit Seife und Ammoniak), Spülen, Bleichen (ge
nau wie bei Wolle), Trocknen (Trommelkalander), auf dem Zylinder dekatieren, pressen.

11. Halbwolle weiß mit bunter Einscheerung. Auf Gas sengen, durch ein 
50° C. heißes Seifenbad ziehen, spülen. Mit Wasserstoffsuperoxyd bleichen, Trocknen, 
Dekatieren, leicht durchdämpsen, Pressen.

12. Halbwolle, Aermelfutter. Krabben mit H2 1 Ammoniak im ersten 
Kasten, alle drei Kasten kochend mit 100 KZ Druck, trocknen, Plattensenge, im 
Strang waschen, auf der Paddingmaschine anblauen, in Seifenlösung (1 kq auf 200 I 
Wasser, Methylviolett 2 8 oder 6 8), mit der Seife in die verdünnte Schwefelsäure 
hängen (wie Wolle), auf der Paddingmafchine 4 bis 6 mal durch Wasser gehen lassen, 
trocknen auf der Spannmaschine, Scheeren, Dekatieren (Dampf nur durch), Pressen.

IV. Bor- und Nachappretur der Bamiiwollwnren.
Die hier vorkommenden Manipulationen sind:

das Sengen,
„ Merzerisieren,
„ Bleichen,
„ Scheeren,
„ Färben,
„ Rauhen,

das Gummieren,
„ Trocknen,
„ Kalandern und Mangen, event. Beetlen,
„ Moirieren, Gaufrieren,
„ Pressen,
„ Falten, Legen und Messen.

Das Sengen. Dasselbe wird genau wie bei Wolle und Halbwolle ausge
führt. Nur leichte Jacquardwaren werden auf Gas gesengt, die übrigen Waren je
doch auf der Plattensenge behandelt.

Merzerisation. Wird Baumwolle mit kalter 20 bis 25 °/oigcr Natronlauge 
getränkt, fo quillt die Faser auf, wird aufnahmsfähiger für Farbstoffe, schrumpft
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jedoch in der Längsrichtung der Faser zusammen (John Mercer, 1844). Durch 
gleichzeitiges Strecken der Garne oder nachfolgendes Strecken der Gewebe behalten 
diese ihre Länge bei und bekommen nach Entfernung der Natronlauge durch Aus
waschen ein seidenartiges Aussehen. Die Festigkeit hat dabei nicht gelitten. 
Dieses Verfahren hat in der Vanmwollbranche eminente Bedeutung erlangt. Be
sonders hoher Glanz wird mit Makobanmwolle und den langstapeligen Sea-Jsland- 
Banmwollen erzielt und noch durch den Seiden-Finish-Kalander erhöht.

Beim Merzerisieren von Stücken wird die Ware zunächst mit einer Lange von 
2ü°86. bei einer Temperatur von etwa 15° C. imprägniert; es geschieht dies auf 
einer hydraulischen Paddingmaschine oder auf einer Klotzmaschine. Erstere zeigt uns 
Fig. 1847 und zwar a den Trog mit der Natronlauge, b die untere mit Gummi über
zogene Quetschwalze, welche durch den Kolben der hydraulischen Pumpe fest gegen 
die über ihr liegende eiserne Walze gedrückt werden kann. Nach dem Imprägnieren 
bleibt die Ware 3 Stunden aufgewickelt und gelangt hierauf in die Merzerisier- 
spannmaschine, wo durch Bespritzen mit warmem Wasser die überschüssige Natron
lauge weggespült wird. Verschiedene neuere Vorrichtungen sind der Quetschwalzen- 
apparat System Kreis, welcher die Lauge während des Spannens ausdrückt und 
dann die Saugbüchsen „System Scott", mittels welchen die Lauge aus der Ware 
herausgesaugt wird.

Das Bleichen. Dasselbe bezweckt die Entfernung aller Fremdstoffe, sei es, 
daß dieselben schon ursprünglich in der Faser vorhanden waren, wie Fette, Wachs, 
natürliche Farbstoffe und dergl. oder aber daß sie erst im Laufe des Spinn- und 
Webprozesses ausgenommen wurden, wie z. B. die Schlichte. Je nach Art der Aus
führung des Bleichprozesses unterscheiden wir die Strangbleiche und die Vreitbleiche.

I. Die Strangbleiche. Die Baumwollstücke werden nach vorheriger Bezeich
nung durch Stempeln zu einem endlosen Stücke bis zu 50000 m Länge zusammen
genäht und dann auf der Plattensenge oder besser auf der Gassengmaschine die 
feinen hervorstehenden Fäserchen abgesengt, damit das Gewebe nach dem Bleichen 
kein wolliges Aussehen habe. Nun folgt

1. eine Behandlung der Ware mit 1 °/»iger Schwefelsäure, bezw. Salzsäure im 
Clapeau (Strangwaschmaschiue). Nach Passierung derselben läßt man die Ware 
24 Stunden liegen, nach welcher Zeit die Säure alle mineralischen Verunreinigungen 
und die Stärke löslich gemacht hat, so daß dieselben beim nun folgenden abermaligen 
Waschen auf einer anderen Strangwaschmaschine entfernt werden können. Zuweilen 
genügt auch bei weniger verunreinigten Stücken ein längeres Einweichen in reinem 
Wasser.

2. Nach Entfernung der Stärke und der mineralischen Salze werden die orga
nischen Verunreinigungen, wie Fette, Wachs und dergl., durch Kochen mit Alkalien, 
das sogenannte „Bäuchen", entfernt. Dies geschieht:

a) Indem man die Stücke zunächst in fein gesiebter Kalkmilch klotzt (man 
nimmt auf 400 I Wasser 20 üg Kalk) und dann in den Bäuchkessel (Fig. 1876) 
bringt. Man gibt so viel Wasser zu, daß es die Ware gerade bedeckt, schraubt deu 
Deckel auf und kocht bei einem Druck von 3 bis 4 Atm. 8 bis 15 Stunden lang. 
Dann läßt man die Kalklauge abfließen, wäscht im Kessel mit frischem Wasser aus 
und bringt sie zum nochmaligen Auswaschen mit Wasser in die Strangwaschmaschine. 
Durch diese Behandlung mit Kalkmilch werden die organischen Verunreinigungen des 
Stosses in organische Kalkverbindungen übergeführt. Diese zu zersetzen, bringt man 
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die Stücke in eine etwa 1/2" Lö. starke Salzsäure bezw. Schwefelsäurelösung ein und 
beläßt sie darin 4 bis 5 Stunden. Um die überschüssige Säure zu entfernen, wird 
wieder gewaschen. Die soeben durch Säure zerlegten organischen Kalkverbindungen 
werden nun durch Kochen mit harzsaurem Natron, hergestellt durch Kochen von Soda 
und Kolophonium mit Wasser, leicht gelöst und können durch darauffolgendes Waschen 
entfernt werden. Dieser Vorgang wird genau in derselben Weise ausgeführt wie die 
Kalkbäuche, auch der Kessel ist der nämliche. Nach Ablassen der Harzlauge kocht man 
mit Wasser, spült mit kaltem Wasser nnd wäscht schließlich auf der Strangwasch
maschine.

k) Weniger Zeit, aber große Aufmerksamkeit erfordert das Bäuchen mit Natron
lauge nach dem Verfahren von Thies und Herzig, bei welchem die Festigkeit der 
Ware weniger leidet und etwa 40"/» Kosten erspart werden. Man bringt die Ware 
zunächst längere Zeit in ganz schwache etwa 1/2 °/a ige Natronlauge ein, wäscht mit 
chlormagnesinmhaltigen Wasser und gibt die Ware dann in den Bäuchkessel; dort 
wird sie zunächst während etwa 2 Stunden durch einströmenden Dampf erhitzt und 
dann aus einem Vorratskessel die durch Röhren erhitzte auf 100" C. gebrachte etwa 
7 °/o ige Lauge mit Hilfe einer Pumpe — die auch während des Bäuchprozesses eine 
stete Zirkulation der Lauge im ganzen Apparat vermittelt — auf die Ware gebracht. 
Dann wird einige Stunden aus 2 bis 3 Atm. erhitzt und schließlich die Ware mit 
kochendem Wasser im Kessel selbst ausgewaschen.

3. Nachdem auf diese Weise alle mineralischen und organischen Verunreinigungen 
aus dem Gewebe entfernt wurden, folgt nun erst die eigentliche Bleiche zwecks Zer
störung des gelben, natürlichen Farbstoffes der Baumwollfaser. Letzteres wird erreicht:

a) Durch Chlorkalk (Bleichkalk), indem man die Ware in großen Beton-Zisternen 
in verdünnte Chlorkalklösungen von 0,2 bis 2,5 ° durch längere Zeit einlegt. 
Nach dem Chloren wird gewaschen und schließlich der Rest des Chlors und der Kalk 
durch Säuern und nachfolgendes Waschen entfernt. Eventuell verwendet man auch 
Bisulfit als Antichlor.

b) Durch die auf elektrolytischem Wege hergestellte Bleichflüssigkeit, das Natrium
hypochlorit oder unterchlorigsaure Natron. Dieses elektrolytische Bleichverfahren hat 
den Vorteil, daß die Fasern nicht wie bei der Chlorkalkbleiche an Festigkeit einbüßen 
und daß nach dem Bleichen ein Waschen mit Wasser ohne Säuern zur Entfernung 
des Bleichmittels genügt. Das Bleichen mit elektrolytischeu Bleichlaugen geschieht 
wie mit Chlorkalklösungen durch längeres Einlegen des Gewebes in dieselben.

Vor Gewinnung des Natriumhypochlorites auf elektrolytischem Wege wurde 
dasselbe auch bereits zum Bleichen verwendet; es wurde durch Versetzen einer Chlor
kalklösung mit Soda hergestellt, daher der Name Chlorsoda.

II. Die Breitbleiche. Für manche Gewebearten kann die Behandlung in 
Strangform durch Schädigung ihrer Oberfläche sehr nachteilig werden und man ar
beitete deshalb eine Reihe von Breitbleichverfahren aus. So werden Damaste und 
andere diffizile Gewebe zunächst mit Lauge imprägniert und dann in breitem 
Zustande lose herabhängend langsam durch einen geschlossenen Raum (Häuge) ge
führt, in den man Dampf unter geringem Druck einströmen läßt. Oder aber man 
wickelt die Ware in breitem Zustande auf Walzeu uud saugt mit Hilfe eiuer Pumpe 
die Lauge durch das Gewebe oder preßt sie von innen durch dasselbe hindurch (Ver
fahren von Mather-Platt).
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Nach dem Bleichen konrmt die im Strang gebleichte Ware zunächst auf eine 
Ausbreitmaschine, wird dann auf Spannrahmen getrocknet oder kalandert und ge
langt schließlich zur Scheermaschine.

Das Schceren. Zur Erzielung einer völlig glatten Oberfläche läßt man be
sonders solche Stoffe, welche nicht gesengt wurden, mit ein oder zwei Schnitten in 
der Langscheermaschine behandeln. Zuerst werdeu durch rotierende Bürsten die 
Fäserchen ausgerichtet und dann durch die spiralförmig auf einer Walze augeord- 
neten Messer (siehe das Inserat von Severin Heusch in Aachen) abgeschnitten. 
Nachfolgende Bürsten befreien den Stoff von dem entstandenen Abfall.

Die Stoffe werden nun entweder weiter appretiert, wenn sie als Weißware in 
den Handel gelangen sollen oder sie gelangen nach dem Scheeren in die Färberei.

Das Färben. Zum direkter! Färben der Baumwollwaren dienen vor allem 
die Salzsarben, auch substantive Vaumwollsarbstoffe genannt (Benzidin-, Benzo-, 
Diamin- und Kongosarben).

Anwendung: Man gibt den Farbbädern Zusätze von Glaubersalz, Soda, Koch
salz, auch Pottasche, geht bei etwa 40° C. ein und färbt für Helle Farbtöne bei 50 
bis 60° C., sür dunkle Nuancen kochend innerhalb einer Stunde aus. Hier ist also 
kein Vorbeizen, kein Tannieren erforderlich. Die Färbungen sind jedoch nicht wasch
echt, manche auch nicht säureecht und sind die Salzsarben daher in letzter Zeit viel
fach durch die Schwefelfarben verdrängt worden, welch letztere sich durch sehr große 
Wasch- und Lichtechtheit auszeichnen.

Die Schwefelfarbstoffe werden sämtlich aus ihren Lösungen in wässerigem 
Schwefelnatrium auf ungebeizte Baumwolle aufgefärbt. Man geht bei Kochhitze in 
das Bad ein und färbt in etwa einer Stunde in dem langsam erkaltenden Bade aus.

Die basischen Farbstoffe (Rosanilin-Farbstoffe, Rhodamine, Sasranine u. s. f.) 
geben sehr lebhafte Töne, jedoch echte Färbungen nur auf vorgebeizter, tannierter 
Baumwolle (siehe das Ausfärben der Halbwollgewebe).

Man geht mit der tannierten Ware bei Temperaturen von etwa 60° C. in das 
Farbbad ein und färbt in einer halben bis einer Stunde aus.

Beizen-Farbstoffe spielen eine bedeutende Rolle in der Baumwollfärberei, vor 
allen! das Türkischrot (Alizarinrot auf Baumwolle). Dieses feurige Rot wird mit 
Hilfe von Oelbeizen fixiert, nachdem vorher die Baumwolle durch die essigsauren 
Salze des Chroms oder Eisens gebeizt wurde. In ähnlicher Weise werden auch die 
übrigen Alizarin-Farbstoffe aufgebracht, die sich alle durch sehr große Echtheit aus
zeichnen.

Von ebenfalls großer Bedeutung für die Baumwollfärberei sind dann die so
genannten Entmickelungsfarben und zwar zunächst die durch Diazotierung erst auf 
der Faser selbst erzeugten unlöslichen Azo-Farbstoffe, die sogenannten Eisfarben 
(z. B. Paranitranilinrot, Pararot). Man klotzt Baumwolle mit einer verdünnten 
alkalischen Lösung von ^-Naphtol, trocknet und passiert dann durch die mit essig
saurem Natron versetzte nnd durch Eis gekühlte Lösuug eines diazotiertcn Amins. 
(Das Diazotieren geschieht mit Nitrit und Salzsäure.) Von den durch Oxydation 
auf der Faser erzeugten Farben sind das Anilinschwarz nnd der Indigo für die 
Färberei der Baumwolle ungcmein wichtig. Das Auilinschwarz, dieses schönste und 
echteste Schwarz aus Baumwolle, wird auf der mit Anilinsalz getränkten Baum
wolle im Mather-Plait oder in einer schwach feuchten Hänge entwickelt. Anch der 
Indigo, dieser infolge feiner unvergleichlichen Echtheit für uns so eminent wichtige 
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Küpenfarbstoff wird erst durch Oxydation auf der Faser entwickelt; es geschieht dies 
so, daß man sich zunächst eine Küpe herstellt, d. h. eine Lösung des Indigos in alka
lischen Reduktionsmitteln. Man erhält so eine Lösung des sonst unlöslichen Indigos, 
indem sich Jndigweiß bildet. Mit der Lösung von Jndigweißalkali werden die Ge
webe getränkt, der Ueberschuß ausgepreßt und die Gewebe frei an der Luft aufge
hängt, wo durch deu Sauerstoff der Luft das Jndigweiß wieder zu Jndigblau 
(Indigo) oxydiert wird.

Die besten Küpen für Baumwolle sind die Hydrosulsitküpe und die Zinkkalk
küpe, bei welchen also zur Reduktion und Löslichmachung des Indigos durch Um
wandlung iu Jndigweiß Hydrosulfit bezw. Zinkstaub verwendet wird. Große Aus
dehnung hat die Küpenfärberei durch die neu entdeckten synthetischen Jndigoide und 
durch die Jndanthrene erfahren.

Zu erwähnen wären dann noch einige Mineral-Farbstoffe, welche durch Um
setzung auf der Baumwollfaser selbst erzeugt werden, doch haben sie weniger Be
deutung, so z. B. Berlinerülau, Eisenchamois usw.

Das Färbeu der Vaumwollstücke geschieht entweder auf einfache» Farbkufen, 
in welchen auch das Netzen nnd eventuelle Beizen vorgenommen werden kann, am 
häufigsteil am Jigger (für Schwefelfarben am Unterflottenjigger, bei welchen: die 
Walzen nicht über die Flüssigkeit herausragen). Indigo und Jndigoide-Farbstoffe 
werden auf Continue-Küpeu gefärbt, welche ein kontinuierliches Eintauchen und 
Wiederherausnehmen des Stoffes gestatten.

Nach dem Färben wird stets auf dem Clapeau (eiuer Strangwaschmaschine) 
gewaschen, dann folgt das Entwässern in Zentrifugen oder mit Hilfe von Absauge- 
maschinen.

An dieser Stelle sei noch eines weiteren Zweiges der Baumwollindustrie ge
dacht, nämlich der Zeugdruckerei, welche im Laufe der letzten Jahrzehnte speziell 
für Baumwolle zu großer Bedeutung gelangt ist.

Der Zeugdruck ist als ein „örtliches Färben" zu bezeichnen; er bezweckt das 
Ausbringen farbiger Muster auf andersfärbigem oder weißem Grunde. Damit die 
Muster nicht fließen und die Figurgrenzen scharf Umrissen bleiben, muß mau den 
Farbstofflösungen Verdickungsmittel, wie Stärkekleister oder Gummi zusetzen. Sind 
die Farbstoffe unlöslich, so werden sie mit Hilfe von Albumin, Casein u. dergl. auf 
den Stoff gebracht (Albuminfarben: Ultramarin, Zinnober, Karminrot u. a.). Die 
Erzeugung von Mustern kann auf verschiedene Weise geschehen:

l. Durch direkten Druck, indem man den Stoff mit einer oder verschiedenen 
Beizen bedruckt, fixiert und dann mit irgend einem Farbstoff ausfärbt. Oder aber 
man druckt Beize uud Farbstoff gleichzeitig auf und fixiert den Farblack durch 
Dämpfen (Dampffarben). Dies ist das wichtigste Druckverfahren.

2. Durch indirekten Druck. Man bedruckt den Stoff mit Substanzen, die für 
Flüssigkeiten undurchlässig sind (Reserven oder Schutzpappen) und welche den Stoff 
an den bedruckten Stellen vor Aufnahme des Farbstoffes schützen; sie werden nach 
dem Ausfärben wieder entfernt. Mechanische Reserven: fetter Ton mit Wachs und 
Terpentinöl. Chemische Reserven: Zitronensäure (Reservage-Druck). Gleicher Effekt 
wird erzielt durch den sogenannten Aetzdrnck, indem man die Ware zunächst färbt und 
dann Aetzpappen aufdruckt, welche an den bedruckten Stellen die Farbe wieder zerstören. 
Es geschieht dies z. B. durch Aufdrucken von konzentrierter Natronlauge (Aetzdruck).
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Apparatur: Früher bediente man sich des Handmodels, dann folgte der Perro- 
tinedruck mit erhaben gravierten Platten, also eine Nachahmung des Handdruckes. 
Heute üblich ist der Walzendruck mit vertieft gravierten Kupferwalzen. Spezielle 
Arten sind der Schleifdruck für gemusterte Gewebe mit erhabenen Stellen und der 
Duplexdruck für beiderseits zu bedruckende Waren.

Auch Wollen- und Seidengewebe werden bereits nach einem dieser Verfahren 
bedruckt.

Das Gummieren. Der Gummiertrog mit Quetschwalzen wird gewöhnlich 
direkt vor der Trockenmaschine (Trommelkalander oder Spannrahm- und Trocken- 
maschine) angeordnet. Das Gummieren geschieht vielfach mittels löslicher Stärke, 
die erhalten wird, wenn man Weizenstärke, Kartoffel- oder Reisstärke entweder mir 
mit Wasser oder unter Zusatz von Magnesiumchlorid mit Malz, bezw. Diamalt durch 
längere Zeit kocht, oder mittels Pflanzenleim. Durch Zusatz von Karbolsäure, Salizyl- 
säure, dann auch von Ameisensäure, beugt man dem Schimmligwerden des Appret- 
mittels vor; wohl die besten Zusätze in dieser Hinsicht aber sind verschiedene Zink
salze. Mau gummiert bei 40 bis 50° C. Das Ausbringen des Appreturmittels 
geschieht meistens nur auf die linke Seite des Stoffes. Soll das Gewebe hingegen 
beschwert werden, was man durch Zusatz von Chinaklay, Kaolin, unlöslichen Kalk
salzen oder Barytsalzen erzielt, so ist diese Vorsicht nicht nötig, weil ja die Be
schwerung das Gewebe durchdringen soll.

Zur Erzielung ganz steifer Appreturen wendet man auch Leim an.
Will man Glanz und weichen Griff hervorrufen, so setzt man dem Appretur

mittel Oele, Talg, Stearin oder Paraffin, in neuerer Zeit auch Monopolseife zu. 
Um den harten Griff gestärkter Stoffe abzuschwächen, greift man zu einem Zusätze 
hygroskopischer Substanzen, wie Ammonsalzen, Chlormagnesium oder Glyzerin. Zu
weilen werden auch die Apprete mit Ultramarin, Berlinerblan oder auch künstlichen 
Farbstoffen gefärbt.

Ferner ist auch das Wasserdichtmachen der Gewebe von Wichtigkeit. Für Per
sonen, welche sich viel im Freien aufhalten, bezw. hier ihrer Beschäftigung obliegen 
müffen, z. V. Eisenbahnleute, Landleute, namentlich auch für das Militär, ist es ein 
wesentlicher Vorteil, wenn die Stoffe, die ihnen zur Bekleidung dienen, Wasser, 
überhaupt Feuchtigkeit, so wenig als möglich aufnehmen, bezw. durchlassen. Dasselbe 
ist auch mit jenen Stoffen der Fall, welche zur Umhüllung von Waren dienen, die 
dnrch Feuchtigkeit Schaden nehmen können; es ist deshalb erklärlich, wenn sich seit 
langer Zeit Viele bemüht haben, Webwareu so zu imprägnieren, daß sie durch 
Wasser möglichst wenig beschädigt werden können. Wir wollen in nachstehendem 
einige Rezepte mitteilen, welche hierzu in Vorschlag gebracht wurden.

Der Birkenteer, derselbe Stoss, welcher den: sogenannten Juchtenleder seinen 
eigentümlichen Geruch verleiht, ist ein sehr gutes Mittel, um Stoffe so wasserdicht 
zu machen, daß dieselben nur unwesentlich an Schwere zunehmeu, dabei aber ihre 
Biegsamkeit nicht verlieren. Dieser Teer wird im Alkohol gelöst. Bestreicht 
man mit der Lösung ein Gewebe, so läßt dasselbe das Wasser nicht durch, widersteht 
dem Einflüsse von Säuren und bleibt biegsam, bricht also nicht, wenn man es in 
Falten legt. Für Wagenplanen, Zelttücher, Schiffssegel usw. soll diese Behandlung 
einen hohen Wert besitzen.

Herrn Ferdinand Kreutzer in New-York wurde vor einiger Zeit ein Patent 
auf einen Ueberzug oder Anstrich verliehen, welcher die Gewebe wasserdicht und zu
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gleich weich und geschmeidig machen soll, ohne die Farben anzugreifcn. Die Masse 
besteht aus gleichen Teilen rohem Leinöl, Ziukvitriol und Fettseife. Das Zinkvitriol 
wird zunächst in Wasser gelöst, ebenso wird die in kleine Stücke geschnittene Seife 
in einem besonderen Behälter in Wasser gelöst und zum Siedell gebracht. Hierauf 
gibt man das Zinkvitriol zu der heißen Seifenlösung und rührt die Masse, nachdem 
man den Behälter vom Feuer genommen, bis zur vollständigen Mischung um, läßt 
die Mischung dann kurze Zeit ruhig stehen und gießt hierauf das obenstehende Wasser 
ab. Nunmehr wird frisches Wasser zugegossen und die Masse unter fortgesetztem 
Umrühren zum Siedell gebracht. Nach halbstündigem Sieden wird der Behälter vom 
Feuer genommen und kaltes Wasser zugegeben. Die Masse setzt sich jetzt auf den 
Boden des Behälters, worauf das Wasser nochmals abgegossen wird. Hieranf wird 
das Leinöl zugegeben, die Masse auf ein gelindes Feuer gesetzt, ohne daß sie siedet, 
und fortwährend umgerührt, bis eine gleichmäßige, plastische Masse erhalten wird. Die
selbe wird in das Gewebe gut eingerieben.

Einem Berichte des österr.-ungar. Konsuls in Liverpool zufolge wendet man 
in England neuerer Zeit folgendes patentierte Verfahren an, uni Webstoffc wasser
dicht und zugleich unverbrennlich zu machen, ohne indessen die Ware zu steifen, 
den Dnrchzug der Luft zu verhindern oder sie weniger elastisch zu machen: Man löst 
7 bis 8 "/» Gelatine in Wasser anf, erhitzt diese Lösung auf 40 ° C. und taucht den 
Stoff einige Minuten hinein. Hieranf wird derselbe zwischen Walzen ausgedrückt 
und bis zu einem gewissen Grade in freier Luft getrocknet. Man legt ihn dann 
einige Minuten in eine kalte Lösung von Alaun (30 bis 40"/»), hängt ihn etwa 
eine Stunde lang in die Luft, wäscht thu in kaltem Wasser aus und trocknet ihn 
wieder.

In Heft 12, Jahrgang II, der Leipziger Monatsschrift für Textilindustrie gibt 
ein Herr C. M. folgendes Verfahren an:

Um wollene Waren wasserdicht zu machen, löst man in 40 Einier Wasser 5^ üg 
Alaun und 10 ÜK Weinsteinessig gut auf, indem man vorerst den Alaun kocht und 
dann langsam nach und nach diesen und den Weinsteinessig unter fortgesetztem 
Rühren dem Wasser zusetzt. Dann läßt man diese Masse so lange stehen, bis sich 
ein weißer Bodensatz gebildet hat, über welchem die klare Substanz schwimmt. Die 
fertige trockene Ware bringt man nun auf die Waschmaschine und gießt soviel von 
der obigen klaren Flüssigkeit darauf, daß die betreffende Ware richtig damit genetzt 
ist, was im Verlaufe von 10 bis 15 Minuten durch Anwendung von ungefähr zwei 
vollen Kannen pro Stück Ware erreicht ist. Dann werden die Stücke aufgetafelt, 
eingerollt und abwechselnd auf die eine und die andere Leiste eine Zeitlang ausgestellt, 
damit sich die Flüssigkeit in der Ware recht schön verteilt, bevor man letztere wieder 
abtrocknet. Gibt man zu viel von der Flüssigkeit zu, so wird die Ware zu steif. Man 
hüte sich auch bei Entnahme der Flüssigkeit aus dem betreffenden Behälter vor zu 
tiefem Schöpfen; denn wenn von dem weißen Bodensatz etwas mit in die Maschine 
kommt, so erhält man eine weißwolkige, staubige Ware. Dieses Verfahren läßt sich 
nur bei Waren anwenden, die keine Rauherei erhalten. Im allgemeinen verwendet 
man zum Wasserdichtmacheu der Stoffe fette Substanzen, wie Kautschucklösungen, 
vor allem aber settsaure Tonerde, welche aus essigsaurer Tonerde und Seife auf dem 
Gewebe selbst erzeugt wird.
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Durch geeignete Jmprägnier-Verfahren kann man ferner Stoffe aller Art un
entflammbar (unvcrbrennlich) machen. Man verwendet dazu folgende Substanzen: 
Silikate, phosphorsaures Ammon, Borax, Magnesiasalze, am vorteilhaftesten jedoch 
Wolframate, wie beispielsweise wolframsaures Natrium. Man imprägniert die 
Stoffe auf einer Padding- oder Klotzmaschine und trocknet bei höherer Temperatur 
(etwa 80" C.) auf der Trockenmafchine. Nach dem Trocknen wird die Ware heiß 
kalandert. Die unentflammbare Jmprägnation findet hauptsächlich Verwendung für 
Theatervorhänge, Gardinen, Dekorationsstoffe, Stoffen für Feuerwerker, Kesselheizer; 
überhaupt sollten alle Personen, welche mit feuergefährlichen Körpern umgehen, un
entflammbare Kleider tragen.

Wie die „Naturwissenschaften" einem chemischen Fachblatte entnehmen, hat der 
englische Chemiker, Professor Perkin in Manchester erfolgreiche Versuche mit einer 
Zinnverbindung gemacht, die Kleiderstoffe wirklich dauernd feuerbeständig machen 
soll. Den früher zu diesen: Zwecke verwendeten Stoffen haftete der Mangel an, daß 
sie ihre Wirksamkeit durch das Waschen einbüßten. Perkin hat nnn gemeinsam mit 
einigen Mitarbeitern mit verschiedenen Salzen etwa 10000 Bremsproben gemacht, 
bis er endlich einen wirksamen Stoff heransfand. Gewisse lösliche Salze, Aluminate, 
Zinkate und Plumbate geben nämlich mit Zink- und Zinnsalzen auf der Stofffaser 
Niederschläge, die sich gegen das Waschen als recht widerstandsfähig erwiesen haben. 
Bei Baumwollstoffen, die zuerst auf diesem Wege feuerbeständig gemacht wurden, 
stellte sich jedoch der Mangel heraus, daß sie aus der Luft Feuchtigkeit anzogen; 
auch war die Behandlung zu teuer. Durch weitere Versuche gelang es, auch diese 
Uebelstände zu beseitige::, und schließlich erzielte Perkin durch Nicderschlagen von 
Zinnoxyd anf der Faser dauernde Feuerfestigkeit des Stoffes. Das Feuerfestmachen 
geschieht anf folgende Weife: der Stoff wird zunächst vollständig mit einer Lösung 
von zinnsaurem Natrium getränkt, zwischen Walzen wird dann der Ueberschuß der 
Lösung herausgepreßt und hierauf wird der Stoff auf heißen Kupfertrommeln ge
trocknet; danach kommt eine zweite Tränkung in einer Lösung von schwefelsaurem 
Ammonium, darauf wird der Stoff wieder gewalzt und getrocknet, und jetzt erhält 
er außer den: Zinnoxyd, das sich auf der Fafer niedergeschlagen hat, noch schwefel
saures Natrium, das durch Waschen im gewöhnlichen Wasser entfernt wird. Wird 
der Stoff jetzt wieder getrocknet, so ist er feuerfest, und der schützende Niederschlag 
von Zinnoxyd wird, wie zahlreiche Versuche gezeigt haben, durch Waschen mit heißem 
Wasser und Seife nicht entfernt. Dnrch die Behandlung mit dem Perkinschen Ver
fahren leiden selbst die zartesten Farben von Flanellstoffen nicht; dabei gewinnt der 
Stoff an Festigkeit und fühlt sich nach der Behandlung weicher und voller an. 
Die Zugfestigkeit von: Flanell wird, wie die Versuche der Handelskammer in Man
chester gezeigt haben, um etwa ein Fünftel vergrößert. Seit kurzem ist in England 
solcher feuerfester Flanell im Handel unter dem Namen „Non-Flam" käuflich. Die 
Behandlungskosten betragen bei den gegenwärtigen Zinnpreiscn für ein Kinderkleid 
15 bis 20 Pfennige. Das Verfahren von Perkin läßt sich nicht nnr auf Flauell, 
sondern auch auf andere Stoffe, z. B. Musseline und namentlich auf Gardinen an
wenden.

Nachdem die Gewebe auf einer Einsprengmaschine angefeuchtet wurden, ge
langen sie nun zum
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Kalandern. Dieses wendet man namentlich bei Geweben an, welche Weich
heit und Glanz erhalten sollen. Man verwendet:

1. Glattkalander (Fig. 1877), bei denen der Stoss über geheizte Stahlzylinder a 
geführt wird, an welche Hartpapierwalzen b anpressen. Das weichere Material der 
Papierwalzen ermöglicht einen hohen Druck, ohne die Fasern im Gewebe zu be
schädigen. Bei jedem Haft (Naht) muß der Druck abgestellt werden, weil die Nähte 
sich in den Papierwalzen abdrücken und diese verderben würden.

2. Friktionskalander (Fig. 1878). Durch diese wird sehr hoher Glanz auf der 
Ware erzielt, was man dadurch erreicht, daß die Stahlzylinder o schneller Umläufen 
als die zwischen sie gelagerte Papierwalzc o, wodurch die Ware schleift. Häufig er
höht mau die Reibung noch durch eine Seitenbewcgung der Stahlzylinder.

Durch geeignete Umänderung der Walzenantriebe kann man natürlich auch aus 
einem Rollkalander einen Friktionskalander machen.

3. Naßkalander (Fig. 1879). Hier wird die Ware vor dem Passieren der Walzen 
durch einen Wassertrog geführt, und hierdurch eine glättere und steifere Ware erzielt.

4. Gaufrierkalander (Fig. 1880). Dieser enthält eine gravierte Mctallwalze o, 
welche die Ware gegen die Papierwalze drückt und so dem Stoffe das Muster ver
leiht, das ihr eingraviert wurde.

5. Der Seidenfinishkalander (Fig. 1849 und 188l). Hier ist eine mit sehr feinen 
Rillen (HLchures) gravierte Stahlwalzc (6 bis 25 Rillen pro 1 mm) angcordnct, wo
durch eine Brechung der Lichtstrahlen hcrvorgcrufen wird, als deren Effekt sich ein 
seidenartiger Glanz ergibt, welcher beinahe dem dnrch Merzerisativn erzielten gleich
kommt.

Waren, die bügelecht werden sollen, zieht man auf der Dudel (Fig. 1882) mit 
Dampf etwas ab, weil trotz aller Bemühungen der Kalanderglanz bis jetzt nicht 
bügelecht sowie wasserecht zu erhalten ist. In Fig. 1882 stellt b eine geheizte Trommel 
dar, während a der Dämpfer ist. Bei neueren Konstruktionen der Dudel wird die 
Ware uicht mit Dampf, sondern mit Wasser angefeuchtet (C. G. Haubold jr., 
Chemnitz).

Das Man gen wird entweder auf den allbekannten Kastenmangcn oder auf 
Maschinen, wie eine solche Fig. 1899 zeigt, durchgeführt. Die Wirkung ist ähnlich 
wie beim Kalandern, doch können durch das Mangeu auch feine Moiröeffekte erzielt 
werden.

Das Moirieren. Wie durch das Mangen kann auch dadurch, daß man den 
Stoff doppelt (in 2 Lagen) durch deu Kalander gehen läßt, Moire erzeugt werden; 
dies beruht darauf, daß immer ein Faden ganz flach gedrückt wird, der nebenliegendc 
nicht und dadurch wieder ein Lichteffekt eintritt. In gewissem Sinne sind auch die 
durch den Seidenfinish- und den Gaufrierkalander erzielten Wirkungen Moiröeffekte.

Das Beeilen erzeugt eineu atlasartigen Glanz auf deu Geweben, welcher 
dadurch hervorgerufen wird, daß die auf eine Walze gewickelte Ware der Einwirkung 
von frei fallenden Buchenholzstampfen ausgesetzt ist, die durch Hebedaumen bewegt 
werden, während unter ihnen die Walze mit dem Stoff langsam rotiert.

Das Pressen der Stoffe geschieht entweder in Spindelpressen, die von Hand 
aus bedient werden oder durch hydraulische Pressen. Man preßt je nach der Art der 
zu behandelnden Gewebe kalt oder warm. Die einzelnen Lagen des Warenstückes 
werden durch Preßspäne, die zwischen geschoben wurden, voneinander getrennt.
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Breite Waren werden gedoppelt eingespänt. Bei warmer Pressung auf der Spindel
presse ist das Verfahren wie folgt: Man legt das erste eingespänte Stück in die 
Presse, gibt dann einen starken sogenannten Branddeckel (Pappe) darauf, hierauf ein 
schwaches Eisenblech und auf dieses stark in einem eigens dafür gebauten Ofen er
hitzte Eisenplatten. Dann kommt wieder ein Blech, ein Brandpappen, ein Stück 
Ware, ein Brandpappen, ein Blech und erhitzte Platten und so weiter, bis die Presse 
voll beschickt ist. Dann wird zugedreht und die Ware längere Zeit bis zum Erkalten 
iu der Presse belassen. (Siehe Figur 1883).

Bei der hydraulischen Presse (Fig. 1884) kann man höheren Druck und also größere 
Pcßwirkung erzielen. Die Eisenplatten werden hier nicht im Ofen angehcizt, sondern 
sie sind mit Kanälen versehen, durch welche man nach Belieben Dampf oder Wasser 
leiten kann. Man hat es dadurch in der Hand, die Presse rasch und dauernd an- 
zuwärmen und ebenso rasch auch wieder abzukühlen (Fig. 1869).

Ein Uebelstand bei beiden Arten ist noch, daß die äußeren Lagen des Stückes 
der Hitze, bezw. der Abkühlung etwas mehr ausgesetzt sind als die inneren; verschiedene 
Maschinenfabriken haben infolgedessen auch hydraulische Pressen ausgcführt, in 
denen nicht nur die Platten erwärmt werden konnten, sondern bei denen auch die 
einzelnen Preßspäne von Drähten durchzogen waren, so daß sie auf elektrischem 
Wege erhitzt werden konnten. Diese Systeme haben indessen bis heute keine große 
Verbreitung gefunden.

In der Regel bleibt beim erstmaligen Pressen der Umbruch nach jedem Preß- 
span etwas matter. Bei Waren, in denen es auf völlig gleichen Prcßglanz aukvmmt, 
preßt man daher zweimal und gibt die Umbruchstellcu der ersten Pressung nun in 
die Mitte des Preßspanes.

Allgemeiner Gang der Banmwollwarcn. 
Serge und Zanella.

G lanzappret ur.
Plattensenge.
Helle Farben auskochen.
Merzerisieren.
Vorbleichen.
Färben.
Gummieren.
Trocknen.
Scheeren.
Heiß kalandern (150 ° C.).
Glatt vorknlanderu und auf dem Riffel

kalander fertig machen.
Pressen (einmalig).

Glanzapprct ur.
Dunkle Farben inkl. schwarz.

Plattensenge.
Merzerisieren.
Färben.
Trocknen.
Auf Gas nachsengen.
Gummieren.
Trocknen.
Heiß kalandern.
Glatt vorkalaudern und auf dem Riffel- 

kalander fertig machen.
Pressen (einmal).

Serge und Zanella. 
Mattere, bügelechte Appretur.

Helle Farben. Dunkle Farben.
Plattensenge. Plattensenge.
Auskochen (Bäuchen). Merzerisieren.
Merzerisieren. Färben.
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Helle Farben.
Vorbleichen.
Färben.
Gummieren.
Trocknen.
Leicht kalandern (Riffelkalander).
Abdämpfen (Dndcl).
Zweimal pressen.

Dunkle Farben.
Trocknen.
Auf Gas nachsengen.
Gummieren.
Trocknen.
Kalandern (Riffelkalander).
Abdämpfen.
Zweimal pressen.

Jacquardwaren.
Helle Farben.

Auskochen.
Trocknen.
Gassenge.
Merzerisieren.
Vorbleichen.
Färben.
Trocknen.
Scheeren.
Kalandern.
Pressen.

Dunkle Farben.
Gassenge.
Merzerisieren.
Färben.
Trocknen.
Nachappretur wie bei 

Hellen Farben.

M o i r ö.
Plattensenge. Merzerisieren, Färben. Gummieren. Trocknen.

Der Moire-Effekt wird auf dem Kalander hcrgestellt, indem man 2 Stücke 
mitsammen (übereinander) durch deu Glattkalander läßt. In derselben Lage werden 
die Stücke dann zweimal sehr scharf gepreßt (mit 250 bis 300 Atm. Druck).

Plattenseugc.
Merzerisieren.
Event, vvrbleichen.

Rips und Panama.
Färben. Scheeren.
Gummieren. Event, glatt kalandern.
Trocknen. Pressen.

Batist.
Gassenge. Bleichen. Scheeren.
Merzerisieren. Gummieren u. Anblauen. Glatt kalandern.
Auskochen. Trocknen. Pressen.

Bunte Baumwollwaren (bunt gewebt).
Sengen. Falls die Farbe das erlaubt: Merzerisieren.

(Schwefelfarben und Jndanthrenfarbstoffe sind merzerisationsecht, letztere 
sogar teilweise bäuchecht).

Sonst nur leicht auswaschen.
Gummieren. Trocknen. Scheeren. Event, kalandern. Pressen.
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Weiße Baumwollware.
Plattensenge. Ausküchen. Merzerisieren. Nochmals auskochen. Bleichen.
Nach dem Bleichen wird die Ware angeblaut und getrocknet (die weiße Ware 

geschoren), kalandert (je nach Qualität auf dem Glatt- oder den: Niffelkalander) 
und gepreßt.  ___________

Kattune.
Gassenge. Auskochen. Event, vorbleichen. Färben. Trocknen. Appretieren (gum

mieren, stärken). Kalandern (je nach dem Zweck Glatt-, Friktions- oder
Gaufrier-Kalander).

In vorstehenden Vorschriften wurden nur einige diffizile Baumwollartikel be
handelt; andere Stoffe werden entweder als Stuhlware verkauft oder es besteht ihre 
Appretur nur aus ganz wenigen Maßnahmen. So werden z. B. ordinäre Hemden
zeuge einfach gepreßt oder gedämpft und gepreßt, grobfädige Baumwollflanelle nur 
auf der Rückseite gerauht, feinere Flanelle auf beiden Seiten gerauht, rechts ge
schoren, dann gepreßt, ordinäre Bettzeuge gestärkt und zylindriert (Zylindcrtrocken- 
maschine). Es ist klar, daß fast jeder Stoff eine andere Behandlung iu der Appretur 
erfährt, um ein möglichst günstiges Verkaufs-Aussehen zu erhalten.

V. Die Bor- und Nachappretnr der Seidenwaren.
Ganz seidene Stoffe. Bei der Vorappretur kommt es hauptsächlich daraus 

an, ob unabgekochte, unentbastete oder entbastete Seide in der Kette ist. Bei stück- 
färbiger Ware hat man meistens Grege-Kette und Trame- oder Chappe-Schuß. 
Solche Ware mnß vor allem abgekocht, entbastet werden. Nachdem die Rohware 
auf der Gassenge gesengt wurde, gelangt sie zur Abkocherei. Gewöhnlich geschieht 
das Entbasten im Auskochbottich mit Seife und Soda. Es gibt aber auch einige 
Spezialmaschinen zum Abkochen schwerer Seidenwaren (z. B. von Leo Sistig in 
Krefeld oder von Moritz Jahr in Gera).

Fig. 1885 zeigt einen Abkochbottich. Der Antrieb erfolgt von oben durch Zahn
räder und Ketten. Die Warenwalzen a und b können durch Zahnstangen in die 
Höhe gewunden werden. Man nimmt die Partien 6 bis 700 m lang und läßt ganz
seidene Ware 4 Stunden lang kochen, indem man sie in der Seifenflotte mit etwa 
20 w Geschwindigkeit pro Minute von einer Warenwalze auf die audere laufen 
läßt (also etwa 8 maliger Walzenwechsel). Schwere Ware kann dabei stark gespannt 
werden, während leichtere Qualitäten mit loser, lockerer oder langflottender Bindung 
nicht stark gezogen werden dürfen, da sie sich leicht verschieben. Zu einem frischen 
Ansatz des Abkochbades braucht man etwa 20 KZ Seife, 12 kx Kristallsoda auf 
2000 1 Wasser.

Das Bad wird täglich aufgebessert durch Zusatz von 3 üg Kristallsoda und 
25 I einer 15 "/oigen Seifenlösung.

Nach 10 bis 14 Tagen wird die Flotte gänzlich erneuert. Ganz leichte Seiden
waren kocht man am besten im Jigger ab (4 bis 6maliger Durchlauf, auf 400 1 
Wasser 6 Seife).

Das Spülen und Säuern. Nach dem Entbasten kommt die Ware 
zum Spülen und Säuern. Hierzu verwendet man eine Maschine, wie in 
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Fig. 1886 skizziert. Die drei ersten Kasten enthalten 30° C. warmes Wasser, der 
vierte ein 45» marines Schwefelsäurebad von 1 st- eem Schwefelsäure 66 ° pro Liter 
Wasser. Im letzten fünften Kasten ist kaltes Wasser. Die Schwefelsäureflotte wird 
nach je drei Partien von 600 m Länge mit etwa 75 eem auf 600 I Wasser auf
gebessert. In den anderen Kasten läuft beständig etwas Wasser ab und zu.

Die so vorbehandelte Ware gelangt nun zur Färberei. Es kommen hierbei 
besonders nur die Säurefarbstoffe (meist Natronsalze von Sulfosäuren, wie Säure
grün, Säureviolett, Patentblau und andere) in Betracht. Der Vorgang beim Färben 
ist analog jenem, wie er sich beim Färben der Wolle mit Säurefarbstoffen vollzieht, 
nur daß man au stelle von Glaubersalz dem Farbbade die beim Degummieren ge
wonnene Bastseife zusetzt und statt Schwefelsäure zumeist Essigsäure, wohl auch 
Ameisensäure oder Weinsäure zum Ansäuern des Bades verwendet. Eine derartige, 
mit Bastseife versetzte und z. B. mit Essigsäure angesäuerte Flotte bezeichnet der 
Färber als ein „mit Essigsäure gebrochenes Bastseifenbad". Man geht bei etwa 
30° C. in die Flotte ein, setzt partienweise während des Färbens die Farbstofflösung 
zu, steigert langsam unter gutem Hautiercn die Temperatur bis zu 90° C. und 
färbt bei dieser Temperatur (also nicht bei Kochhitze) aus.

Basische Farbstoffe (wie Fuchsin, Methylviolett, Rhodamin u. a.) färbt man 
in einen: schwach mit Essigsäure gebrochenen Bastseifenbade, indem man lauwarm 
eiugeht und bei etwa 50° C. aussärbt.

Salzfarben haben weniger für die Seide als vielmehr für das Färben von 
Halbseide Bedeutung; sie werden ebenfalls in einem schwach angesäuerten Bastscifen- 
bade bei niedriger Temperatur aufgebracht. Nach dem Färben wird zur Erhöhung 
der Echtheit geseift und aviviert. Unter Avivieren versteht man eine Nachbehandlung 
der gefärbten Seide in einem heißen Bade, welches mit derselben Säure angesäuert 
wurde, die man ursprünglich beim Ausfärben dem Farbbade zusetzte, wodurch die 
Färbungen lebhafter werden und die Seide Griff erhält.

Für die Seidenfärberei kommen dann nur uoch eiuige Beizen-Farbstoffe in 
Betracht (wie Alizaringelb, Chromviolett, Diamantschwarz u. a.). Von hervorragender 
Bedeutung für die Schwarzfärberei der Seide ist das Blauholzschwarz, alle anderen 
finden nur seltener Verwendung und zwar dort, wo Seifenechtheit gewünscht wird. 
An: häufigsten dienen Chrom- und Eisenbeizen zur Fixierung dieser Farbstoffe.

Von großer Wichtigkeit für die Seiden-Jndustrie ist die Eigenschaft dieser 
Faser, daß sie als sehr poröse Substanz ein großes Aufnahmsvermögen für gewisse 
Salze besitzt, so daß man ihr Gewicht auf das Doppelte steigern kann. Dies wird 
notwendig, weil zufolge des Degummierens zwar der Glanz der Seide und ihre 
Aufnahmsfähigkeit für Farbstoffe ganz beträchtlich erhöht wird, gleichzeitig aber ein 
Gewichtsverlust um 20 bis 30«/» eintritt. Um diese Gewichtsverminderung zu kom
pensieren, muß man zu einem

Beschweren der Seide greifen. Dasselbe geschieht für weiße Seide und solche, 
die in Hellen Farben ausgefärbt werden foll, vor dem Färben am besten mit Zinn
chlorid (Chlorziun, von den Färbern auch Pinke genannt), dann auch mit Natrium
phosphat und Wasserglas durch etwa 1 ständiges Einlegen in die betreffenden Salz
lösungen, Waschen mit Wasser, darauffolgendes Behandeln in einem heißen Soda- 
Seifenbade und abermaliges Wafchen. Dunkler zu färbende Seiden dagegen werden 
entweder während des Färbens selbst mit Eisensulfat bezw. Blutlaugensalz oder 
auch uach erfolgtem Farbprozeß mit Gerbsäure beschwert.
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Sollen aber Seidengewebe in ungefärbtem Zustande verkauft werden, so ist 
auch ein

Bleichen der Seidengewebe erforderlich. Es geschieht genau wie bei der 
Wolle beschrieben mit schwefliger Säure oder auch mit Wasserstoffsuperoxyd wie bei 
den wilden Seiden (Tussah).

Die Appretur. Hier ist die Behandlung je nach Qualität sehr verschiede» 
(im allgemeinen der Baumwollwaren-Appretur ähnlich, nur Rauhen, Beetlcn und 
Mangen werden bei seidenen Geweben nicht vorgenommen). Es kommen folgende 
Manipulationen vor:

Behandlung auf der Polissagc. Dämpfen.
Gassenge. Die Spritzappretur.
Bürsten. Brechmaschine.
Kalandern. Presse.
Gummieren und Trocknen.
Die Behandlung auf der Polissage ist ein Bügeln (Plätten) der Ware. Die 

Maschine besteht aus einer feststehenden (nicht rotierenden) Stahltrommel, über welche 
man die Ware mit einer Geschwindigkeit von 50 m pro Minute zieht. Die Ware 
wird vorher angedämpft (wie in der Dudel). Der geplättete Stoff kommt dann zur 
Gassenge, wo er 1 bis 2 mal mit 2 Brennern gesengt wird. Den Sengstaub bürstet 
man auf einer Bürstmaschine dann leicht weg. Hierauf kommt die meiste Ware 
zum Vorkalandern, d. h. man behandelt sie auf einem Glattkalander mit ziemlich 
starkem Druck, um hohen Glanz zu erhalten. Dann wird gummiert und hierbei 
der übermäßige Glanz wieder abgezogen. Entweder gummiert man, indem die Ware 
durch einen Trog gelassen und zwischen Quetschwalzen abgedrückt wird, oder man 
verwendet bei schweren Atlaswaren, welche auf der rechten Seite vom Appret nicht 
berührt werden dürfen, die Spritzappretur. Als Appretmittel verwendet man hier 
nur glänzende, durchsichtige Gummiarten.

Beim Gummieren im Trog kann man ungefähr folgende Appretmasse nehmen: 
12 Liter dünn gekochten Tragant. str Liter Türkischrotöl.
2 „ Leimlösung. ^2 „ Weinsteinsäure.
1sss „ Gelatinelösung. 100 oom Sirup.

hr „ Essigsäure. 30 eom Schwefelsäure.
Die Flotte auf 30 Liter mit Wasser auffüllen, dann aufkochen. Für Spritz

appretur: Etwa 15 Liter Wasser, 4 Liter Tragant gekocht, 3 Liter Leim. Auf
kochen.

Die im Trog durch Quetschwalzen gummierte Seidenware wird meist auf 
Spannrahm- und Trockenmaschinen getrocknet (über offenem Gasfeuer). Die Seide 
hebt sich, quillt besser durch diese Art der Trocknung und bekommt höheren Glanz. 
Besonders ist dies bei Jacquardwaren bemerkbar. Manche Waren, wie Taffet, 
Liberty, Atlaskleiderstoffe, werden besser auf dem Filzkalander getrocknet, wo die 
Appreturmasse besser eindringt.

Die mit Spritzappret behandelte Ware wird meist in heiße Leinwand oder 
heißes Papier eingerollt und so 3 bis 4 Stunden stehen gelassen. Namentlich das 
heiße Papier verleiht der Seide einen hohen Naturglanz, es hat jedoch den Nachteil 
der schlechten Haltbarkeit.

Fig. 1887 zeigt einen Spritzapparat, a ist ein Lnftgcbläse, b die Zerstäubungs
düse, o die Ware, ä ein Breithalter, e die Leinwand- oder Papierrolle. Die Heiz- 
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rolle k dient zum Erwärmen der Einlage, g ist eine Gasflamme zum Nachwärmen, 
k die Walze, auf welcher sich Ware und Einlage vereinigen.

Man bespritzt bei allen Waren die linke Seite. Manche Seidenwaren, welche 
voll, weich und geschmeidig sein sollen, werden über kochendem Wasser leicht ange
dämpft. Um der Ware ein glattes, vollendeteres Aussehen zu geben, kann man sie 
nochmals durch einen kalten Kalander, zwischen Papicrwalzen, durchlassen.

Hierauf kommt die Ware auf die für die Seidenappretur sehr wichtige Brech- 
maschine. Für ganz seidene Stoffe kommt hauptsächlich die Knöpfelbrechmaschine (siehe 
Fig. 1888 von C. H. Weißbach, Chemnitz) in Betracht. Die Ware geht so lange 
hin und her (4 bis 8 mal), bis sie den erforderlichen Griff hat. Da glatte Atlas
gewebe u. dergl. etwas „unruhig" durch das Brechen werden, nimmt man sie noch
mals leicht durch einen Papierwalzenkalander, oder zieht sie über die Polissage.

Hierauf wird die Ware gedoppelt und (ohne Späne) in der Spindelpresse kalt 
gepreßt (2 bis 3 Stunden).

Allgemeiner Gang der Seidenwaren.
Schirmstoffe (Taffet).

Sengen auf Gas.
Strang abkochen, fpülen, fäuern.
Färben, Trocknen.
Polliffagc.
Sengen.
Kalandern, heiß, rechts und links.
Appretieren (gummieren).
Trocknen (Filzkalander).
Leicht kalandern.
Eventuell brechen.
Ablegen.
RotfeideneFoulards und Shantung-Seiden 

werden in derselben Weise appretiert.

Liberty (Kleiderstoffe).
Rechts sengen.
Abkochen, fpülen.
Färben, Trocknen.
Polliffage.
Sengen.
Vorkalandern.
Gummieren, über Gas trocknen.
Dämpfen.
Kalandern zwischen Papierwalzen.
Ablegen.

Seiden-Brokat (Tapeten) Chappseide (Kleiderseide),
bunt gewebt. Sengen.

Aufwickeln. Leicht abkochen. Spülen.
Spritzapprctur: 3 Stunden stehen lassen. Färben.
Ablegen. Trocknen auf dem Filzkalander.

Scheeren.
Leicht kalandern.
Dämpfen.

Hutseide.
Sengen.
Abkochen, spülen, säuern.
Färben.
Gummieren.
Ueber Gas trocknen.

Links und rechts heiß kalandern.
Durch Wasser ziehen mit großer Längs- 

spannung.
Trockentrommel.
Doppeln.
Ohne Späne kalt pressen.
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Schwere Atlasware 
(fadenfärbig).

Polissage.
Sengen.

Feine Serge und Rips 
(fadenfärbig).

Polissage mit Dampf.
Sengen. Bürsten.
2 mal dnrch Papierwalzenkalander 

leichtem Druck kalt durchlassen.
Ablegen.

Leicht bürsten.
Lauwarm 4 bis 5 mal kalandern, linke 

Seite zur Einlage.
Ablegen.

Seiden-Voile-Gaze.
Anf Gas gilt sengen.
Entbasten im Jigger, I2malige Passage.
Spülen, säuern.

mit Breitfärben.
Trocknen (Spannmaschine).
Doppeln.
Ganz leicht pressen.

VI. Bor- nnd Nachappretur der halbseidenen Gewebe (Kctte-Grege, 
Schuß-Baumwolle).

Die Ware wird erst aus der Gassenge behandelt und hierauf genau wie die 
rein feidene Ware entbastet, gespült und gesäuert.

Das Färben von halbseidenen Geweben geschieht entweder in der Weise daß 
man zunächst mit irgend einer Salzfarbe beide Fasern anfärbt und hierauf — um 
die Heller gebliebene Seide nächzudunkeln — in einem zweiten Bade unter Zusatz 
von Essigsäure mit basischen oder Säurefarbstoffen nachfärbt, oder indem man analog 
jenem Verfahren vorgeht, wie wir es unter a für das Färben von Halbwollgeweben 
bereits kennen lernten. Man färbt alfo die Seide mit einem Säurefarbstoffe, tanniert, 
fixiert in einen: Brechweinsteinbade und färbt schließlich die so gebeizte Baumwolle 
bei niederer Temperatur mit basischen Farbstoffen aus.

Auch hier kann man durch Changeautfärben (siehe das Färben von Halbwoll
geweben) prächtige, verschiedenfarbige Effekte erzielen. Nach der Färberei trocknet man 
die Gewebe, zieht sie über die Poliffage und dämpft sie hierbei an. Dann sengt man 
nochmals auf Gas nach, bürstet die Ware und gibt sie zum Gummieren. Vor dem 
Gummieren muß die Ware mit sehr starkem Druck auf dem Glattkalander heiß vor- 
kalandert werden. Sie wird dadurch flacher und dichter, die Appreturmaffe dringt 
nicht so leicht auf die rechte Seite durch. Bei den Halbseiden-Fulterstoffen wird das 
Gummieren etwas anders vorgenommen, indem man die Appreturmaffe sehr dick 
nimmt und nur durch eine „Riegelvorrichtung" auf die linke Seite des Gewebes 
aufträgt. Die rechte Seite, auf welcher ja gewöhnlich die Seide liegt, behält dadurch 
ihren vollen Glanz. Als Appreturmittel nimmt man entweder rohen Tragant mit 
Lein: und Rizinusöl oder Mehlappret und dergl.

Fig. 1889 zeigt eine Riegelvorrichtung (wie oben erwähnt). Das harte Wachs- 
tnchkiffen a wird mit Flanell umspannt. Ueber diesem Kissen ist der Riegel 6 federnd 
angebracht. Die Messer ck und äi dienen zum Abschaben der Appreturmaffe, welche 
als dicker Teig auf die linke Seite der Ware gebracht wird (e). Ein Holzklotz a 
verhindert das Austreten der Appreturmaffe über deu Warcnrand. Die Mesfer <I 
und tsi find verschieden stark (2 mm und 5 mm). Das dickere Messer benutzt man 
für Waren, die dicker und voller ausfallen sollen.
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Die Riegelvorrichtung wird stets vor die Trockemnaschine plaziert, damit die 
Ware sofort in diese einlanfen kann. Nach Passieren derselben gelangt der Stoff 
auf die Brechmaschiue. Hier geht die Ware 4 bis 8 mal durch uud wird dann anf 
dem Monilleur (Fig. 1891) angefeuchtet und angedämpft. Wie wir aus dieser Ab
bildung ersehen, läuft die untere Walze im Wasfertrog, überträgt das Wasfer auf 
die mittlere Walze und von da auf die Ware. Durch den Druck der oberen Walze 
wird das zu viel aufgeuommene Wasser wieder abgequetscht. Voru (bei b) wird die 
Ware angedämpft. Von hier kommt die Ware nochmals auf die Brechmaschiue (vor
her die Federbrechmaschine, jetzt die Knöpfelbrechmaschine) und wird hier bis auf 
den richtigen, weichen, vollen Griff ausgebrochen. Nach dem Brechen geht die Ware 
wieder zum Kalander (nur Glattkalander) und hier kann man sie entweder im Griff 
wieder härter oder noch weicher machen. Durch kaltes Kalandern wird jede Ware 
weicher (je mehr Druck, desto weicher), durch heißes Kalandern wird feuchte Ware 
(trockene nicht) härter; nur so härter, je feuchter die Ware, je heißer der Kalander, 
je größer der Druck. Die Ware geht gewöhnlich 6 bis 7 mal durch den Kalander 
und ist dann glanzreich und vollkommen trocken. Man nimmt sie mitunter dann 
nochmals auf die Knöpfelbrechmaschine. Um sie zum Schluß schön glatt zn be
kommen, preßt man sie noch scharf mit 150 bis 200 Atm. Druck, läßt Stunde 
Dampf in die Platten ein und dann auskühlen.

Allgemeiner Gang
Stückfärbige Futterstoffe.

Sengen.
Abkochen, Spülen, Sänern, Färben.
Trocknen.
Polissage.
Sengen.
Vorkalandern.
Gummieren, trocknen.
Federbrechmaschine.
Mouilleur, Knöpfelbrechmaschine.
Fertig kalandern.
Knöpfelbrechmaschine.
Pressen.

der Halbseiden-Gewebe.
Futterstoff fadenfärbige Ware.

Polissage.
Sengen.
Vorkalandern.
Gummieren, trocknen.
Federbrechmaschine.
Mouilleur.
Knöpfelbrechmaschine.
Fertig kalandern.
Knöpfelbrechmaschine.
Pressen.

Halbseiden- und Seiden-Moiro.
Sehr sorgfältig doppeln, dabei genau darauf achten, daß Schuß auf Schuß 

liegt. Man webt an der Leiste kleine Fädchen ein, deren Enden über den Rand 
hervorstehen, damit man leicht beim Doppeln auf der anderen Seite den Schuß 
siudet. So heftet man die Ware leicht zusammen, alle */r oder m einen Stich, 
und preßt sie mit 300 bis 350 Atm. Druck. Zu figurierten Moires verwendet 
man einen Gaufrierkalander, aus dessen Walzen das einzupressende Muster graviert ist.

VII. Appretur vou Halbseidenstoffcn, Wolle mit Seide, (5-olicnne, Beugaline
und dergleichen.

Die Vorbehandlung ist eine andere als bei Seide und bei Baumwollseide. 
Man muß die Wolle bei der Vorappretur berücksichtigen. Die Kette besteht bei derlei 
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Stoffen fast regelmäßig aus Gräge, der Schuß aus scharf gedrehtem, oft überdrehtem 
Kammgarn. Der Schuß muß vor der Verarbeitung gut vorgedämpst werden, da 
er sonst bei dieser und auch in der Appretur zusammenschnurrt. Nach dem Sengen 
muß die Ware gut fixiert werdeu uud kommt deshalb zum Einbrennen auf eiuen 
Brcnnbvck. Hierauf entbastet man sie in langen Abkochbottichen (siehe Fig. 1890) 
in breitem Zustande unter sehr großer Spannung. (Mit geringerer Spannung 
können leichte Waren auch auf dem Jigger entbastet werden.) Man kocht die Ware 
nnr mit Seife ab; Soda würde der Wolle einen rauhen Griff geben. Pro 100 I 
Flotte nimmt man etwa 1^2 Seife. Die Dauer des Entbastens schwankt zwischen 
1 bis 2 Stunden. Man kocht, bis die Ware schönen Glanz hat und die Seide voll
kommen offen wird. Hierauf wird mit Zusatz von etwas Ammoniak in der Strang- 
waschmaschine rein gespült, dann gesäuert wie bei Seide. Hierauf quetscht mau das 
Gewebe gilt ab und sengt es auf der Plattensenge nach. Der Stoff wird nun ge
färbt. Das Färben von Gloriastoffen (Geweben aus Wolle und Seide) geschieht 
fast nur mit Säurefarbstoffen und zwar in der Weise, daß man dem Farbbade zu
nächst nur die Hälfte der nötigen Farbstoffmenge nebst 10°/» Weinstein zusetzt und 
bei Kochhitze die Wolle ausfärbt. Dann wird das Bad auf 50 ° C. abgekiihlt, der 
Rest des Farbstoffes zugesetzt und in demselben erkaltenden Bade die Seide gefärbt. 
Man verfährt deshalb so, weil die meisten Säurefarbstoffe bei Kochhitzc mehr auf 
Wolle, bei niederer Temperatur jedoch mehr auf Seide ziehen. Wie bei den anderen 
gemischten Geweben (Halbwolle und Halbseide), so kann man auch bei Gloria durch 
Changeantfärbcn prächtige Effekte erzielen. Man färbt vorerst bei Kochhitze mit 
einem Säurefarbstoffe, welcher bei dieser Temperatur säst uur die Wolle anfärbt; es 
sind dies z. V. Säuregrün extra konzentrierte, Orange 6, Jndigkarmin u. a. Dann 
wird durch Kochen mit Wasser und Seife der geringe, auf der Seidenfaser lose 
haftende Farbstoff wieder abgezogen und zuletzt die Seide mit einem Säurefarbstoffe 
(wie Azokarmin, Wafferblau u. a.) gefärbt, welcher bei niedriger Temperatur nur die 
Seide färbt; auch basische Farbstoffe können letzterem Zwecke dienen. So kann man 
z. B. die Wolle grün, Seide aber rot färben. Oft läßt man auch die Seide weiß 
und färbt nur die Wolle z. B. schwarz, ein sehr beliebter Artikel.

Die Nachapprctur ist sehr einfach; die Ware wird entweder gar nicht oder sehr 
wenig gummiert (Gummiarabikum, Tragant usw.) und dann auf der Spann- 
maschine getrocknet, hierbei in der Länge gut ausgespannt. Man trocknet über Gas 
oder auf dem Filzkalander. Ware, welche sehr viel Glanz haben soll, kann glatt 
heiß kalandert werden. Uebermäßigen Glanz zieht man durch Dämpfen oder durch 
Spritzappretur (nur mit Wasser spritzen) wieder ab. Die Ware kommt dann auf die 
Brechmaschine und wird zum Schluß leicht gepreßt (lauwarme Späne, ohne Druck pressen).

Allgemeiner Gang für Waren aus Seide mit Wolle.
Gassenge.
Einbrennen.
Entbasten, Spülen, Säuern (in breitem

Zustand).
Plattensenge (für die glatten Waren).
Färben.
Event. Gummieren, Trocknen.
Scheeren.

Event, kalandern.
Abdämpfen oder Spritzen mit Waffer.
In Einlage (Papier oder Leinwand) ge 

rollt trocknen.
Egalisierrahmen.
Doppeln.
Pressen.

SchamS, Weberei. 40
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Woll-Seiden-Kr
Auf Gas sengen.
Im Strang entbasten, damit die Ware 

zusammenspringt, nicht einbrennen und 
den Schuß nicht vordämpfen.

epp.
Spülen. Säuern wie gewöhnlich. Lose 

auf einen Zylinder wickeln nnd dämpfen.
Färben. Trocknen.
Abdämpfen. Doppeln.

Modeware, Wolle-Seide.
Gas fengen.
Im Jigger abkochen, spülen, säuern.
Dämpfen.

Färben.
Auf Spaunmaschine trockncu.
Leicht pressen.

Ganz leichte Voilestoffe (Kette-Seide, Schuß-Wolle).
Auf Gas sengen.
Im Jigger „halb entbasten". 
Spülen, erst warm, dann kalt. 
Säuern (mit etwas Salzsäure). 
Spülen, Färben.
Spannrahmen (Gasheizung). 
Kalandern (Filzkalander).

Gummieren. Trocknen.
Auf der Brechmaschine weich machen.
Andämpfcn (Mops).
Fertig kalandern (Rollkalander mit Pa

pierwalze). Nochmals abdämpfen nnd 
leicht preffen.

VIII. Verschiedene Appretur-Effekte.
1. Das Ratinieren. Beim Ratinieren (oder Frisieren) werden die Härchen 

gerauhter Ware in eine solche Richtung gebracht, daß dic Rauhdecke ein perlartiges, 
gestreiftes oder gemustertes Aussehen bekommt. Ratines als Winterrockstoffe sind 
bekannt.

In Fig. 1892 ist eine Ratiniermaschine skizziert; a ist die bewegliche Platte, 
welche durch Exzenter in gradliniger, kreisrunder oder ovaler Richtung geführt werden 
kann und die mit Gummi, Plüfch oder Borsten besetzt ist. Die Ware läuft über 
den eisernen Tisch K, welcher mit Dampf geheizt ist. g und t sind mit Kratzen be
zogene Walzen, welche gleichmäßig angetrieben die Ware führen.

Für glatte Ratinos ist die in großen Dimensionen ausgeführte Platte a (1,5 bis 
1,8 m lang) mit den Rauhkörpern gleichmäßig besetzt, so daß der Stoff trotz der 
Wirrkräuselung immerhin als ebene Fläche wirkt. Fig. 1893 zeigt eine Ratinier
maschine, ausgeführt von der Firma Ernst Geßner in Aue i. Erzg. Vorteile derselben 
sind: Gleichzeitiges Einstellen der Parallel- und Exzenterführungen in denkbar ein
fachster und schnellster Weise durch ein gemeinsames Stellrad. Einstellung der Tisch
führung nach Skala in jedem beliebigen Winkel zwischen 0° und 90°. Bequemes 
Auswechseln der Ratinierplatten. Der Obertisch ist leicht abzuheben und in beliebiger 
Höhe festzustellen. Die Zapfen für Exzenter- uud Parallclführung iu soliden 
Gleitstücken mit breiten Gleitflächen gelagert. Ununterbrochener gleichmäßiger Waren- 
transport durch Schnecke, nicht durch Sperrklinke, wie das Bild zeigt. Kräftiges Ge
stell, der Untertisch gegen Durchbiegen besonders versteift.

In Mohair-Schlafdecken erzeugt man mit kleinen (bis zu 3 om Durchmesser) 
kreisrunden Platten, von denen sich dann mehrere über die Stoffbreite verteilt finden, 
recht hübsche Musterungen. Eine derartige „Wirbelmaschine" zeigt Fig. 1894.
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2. Die Bildung von Mustern durch Rauhen und Bürsten. Es 
eignen sich hierzu Wollgewebe mit voller Haardecke. Die Ware wird gewalkt, gerauht 
und dann gepreßt, so daß das Wollhaar fest am Grunde aufliegt. In diesem Zu
stande gelangt das Gewebe in die Muster-Ranhmaschine. In Fig. 1895 ist eine 
solche skizziert. Die Ware wird über Walze cl geführt und hier von einer Blech- 
fchablone o bedeckt, in der das Muster ausgeschnitten ist. ei erzeugt Längsstreifen, 
es Wellenlinien, cz Figuren. Die Rauhwalze a ist dazu bestimmt, die uicht von dem 
Metall bedeckten Stellen der Ware aufzurauhen und so die Musterung des Stoffes 
heroorzubringcn. Zu bemerken ist, daß die Ware vor dem Pressen noch mit einer 
schwachen Gummi- oder Schellacklösung behandelt wird, damit der Grund auch 
später glatt bleibt. Querstreifen werden ohne Schablone auf einer Maschine wie 
Fig. 1896 hergestellt, bei der mittels Exzenter § die Ware in bestimmten Intervallen 
gehoben und gesenkt wird.

3. Das Klopfen der Gewebe. Das Klopfen hat den Zweck, Karbonisations- 
staub aus dem Gewebe zu entfernen oder bei Plüfchwaren den Flor aufzurichten, 
bei Rauhwaren (auch solchen, die später ratiniert werden) die Pelzdecke. Fig. 1897 
zeigt eine solche Maschine. Die Welle a dreht sich durch b und überträgt diese 
Drehung durch Stiruräder auf Welle o auf der die Exzenter k sitzen, durch deren 
Umdrehung die schweren Stäbe Z gehoben werden und auf die Ware klopfend nieder
fallen.

5. Das Mangen (Mangeln). Leinengewebe erfahren außer dem Waschen, 
Bleichen, Kalandern und Pressen häufig noch eine weitere Behandlung aus der 
Mangel, wie eine solche (Revolvermangel) Fig. 1898 zeigt. Die Walze b wird 
hydraulisch gegen die Warenrolle o und damit gegen die Walze a gedrückt. Während 
des Mangens wird gleichzeitig auf anderen Rollen ungemangte Ware auf-, gemangte 
abgcmickelt. Fig. 1899 zeigt ein Gesamtbild einer Mangel von C. G. Haubold jr., 
G. m. b. H., Chemnitz.

Die ungeheure Vielseitigkeit in der Ausrüstung der Gewebe hat natürlich auch 
die Konstruktion einer Unzahl von Appreturmaschinen zur Folge gehabt. Wir führen 
zum Schluß dieses Kapitels noch folgende Maschinen vor:

Fig. 1900 Spannrahmen- und Trockenmaschine mit 2 Etagen, schräg auf- 
steigendem Einführseld und 5 Trockenseldern, mit automatischen Tasterkluppen für 
vertikale Umkehrung, Appretiermaschine, Nachtrockenzplindcr, Antrieb durch Konus- 
stufenscheiben-Vorgelege usw. von C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz.

Fig. 1901 Rahm-, Spann- und Trockenmaschine, 2 Etagen, 4 Felder, kombiniert 
mit Stärkmaschine mit durchlaufender Tasterkluppenkette. Patent von C. H. Weiß
bach, Chemnitz.

Fig. 1902 Doppelbürstmaschine mit breitem Dämpfapparat, zwei Bürsttam- 
bours mit je 360 nun Durchmeffer und In Bürstblättern besetzt, ferner mit einer 
Linksseitenbürste und langer Warenrückführung oberhalb der Maschine zum Abkühlen 
der gedämpften Ware, sowie vor der Maschine mit Warenmulde. Die Maschine ist 
besonders geeignet zur Fertigappretur aller Konfektionsstoffe und feiner Strichwaren. 
Zum Fertigbürsten von Flanellen, Moltons und Kleiderstoffen aller Art wird die 
Maschine auch ohne Dämpfapparat, Warenrückführung und Warenmulde geliefert 
von Ernst Geßner, Aue i. Erzg.

Fig. 1903 Zweimuldenpreffe mit 400 und 500 wm Zylinderdurchmeffcr mit 
Momentabstellung der Mulden und neuesten Verbesserungen; größte Leistungsfähig- 

40» 
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keit unter Anwendung größtmöglichster Preßfläche von etwa '/z des Zylinderumfanges; 
von Ernst Geßner, Aue i. Erzg.

Fig. 1004 Meß-, Markier- und Wickelmaschine der Zittauer Maschinenfabrik in 
Zittau i. Sa. Die neue Maschine gestattet ein durchaus exaktes Wickeln aller Waren- 
gattungen in einfachem oder doubliertem Zustande, selbst der schwierigsten Ware, die 
man jetzt noch vielfach mit der Hand wickelt, wie z. B. Seidenwaren, Plüsche, Möbel
stoffe, Teppiche usw. Die Maschine kann mit ganz geringer Geschwindigkeit, wie sie 
für das Einführen der Ware, Auflegen auf die Trommel uud auf das Wickelbrettchen 
erforderlich ist, angelassen werden, und durch einfaches Drehen an einem Handrädchen 
kann die Geschwindigkeit bis auf das Vierfache der Anfangsgeschwindigkeit, d. i. 40 m 
und mehr pro Minute, gesteigert werden. Ferner kann die Maschine durch ein
faches Vorziehen eines Hebels momentan stillgesetzt werden. Die mit Friktion be
triebene Brettchenwickelung ist durch eine besondere Bremsvorrichtung regulierbar, 
sodaß man beliebig feste Wickel erhalten kann. Das Auslösen des Wickelschwertes 
und Abziehen der Warenstücke geschieht in der einfachsten Weise mittels Fußtrittes. 
— Die Maschine ist kombiniert mit einer Einrichtung zum gleichzeitigen Durch
schauen der Ware; sie wird auch geliefert mit Legapparat für Ware, die nicht ge
wickelt werden darf, welche also in besonderer Weise konfektioniert wird. Ebenso 
werden Spezial-Wickelvorrichtungen für große Teppichkaulen oder Teppichrollen ge
baut, die von der üblichen Wickelvorrichtung ganz abweichen.

Die neuesten Ausführungen dieser Maschine enthalten auch eine Vorrichtung 
zum Doublieren des Stoffes.

Im übrigen sei bezüglich Appretur der Gewebe noch auf das Kapitel „Kalku
lation" verwiesen, in welchem die Appretur diverser Stoffe genau beschrieben wird.



historische Entwickelung der Meberei.

Ueber den ersten Anfängen der Weberei liegt ein undurchdringliches Dnnkcl, 
das wir vergebens zu lichten versuchen würden, ausgebreitet; aus allen Ueberlieferungen 
nnd Nachrichten aber, die aus längst verschollenen Zeiten zu uns dringen, so aus 
dem Studium der Gräberfunde, Pfahlbauten, aus hinterlassenen Inschriften und 
Zeichen, können wir mit Gewißheit darauf schließen, daß die Weberei beinahe ebenso 
alt wie das Menschengeschlecht überhaupt sein dürfte.

Als die erste und einfachste Art der Weberei müssen wir den aus Zweigen 
geflochtenen Zann betrachten, mittels dessen der Mensch sich vor den Angriffen wilder 
Tiere zu schützen versuchte. Ihm mag gar bald die Matte gefolgt sein, welche er 
aus Rohr oder Binsen verfertigte, um sich gegen Kälte und Nässe zu wahren. An
geregt durch die verschiedene Färbung des Materiales stellte er vielleicht diese Farben 
in einer seinen: Auge wohltuenden Weise zusammen und erfand so das erste, wenn 
auch sehr primitive Muster. Aus diesen ersten, bescheidensten Anfängen entwickelte 
sich, stets gedrängt und getrieben vom Bedürfnis, im Laufe der Jahrtausende die 
Weberei zu ihrem heutigen Standpunkte. Das Klima, die wachsende Bequemlichkeit 
und die Verfeinerung der Sitten sorgten dafür, daß der Mensch weiter wandle auf 
der Bahn der Erfindungen, des Fortschrittes; nnd die Freude au der Besiegung der 
gehabten Schwierigkeiten, das Werden und Entstehen unter seinen Händen, es ließ 
den Weber nicht inne halten in rastlosem Streben und Schassen, in dem Bemühen, 
mehr und mehr dem Walten der Natur abzulauschen und ihre Kräfte sich dienstbar 
zu machen.

Einen Rückblick auf die Vergangenheit der Weberei werfend, gewahren wir, daß 
eigentlich jedes der altbekannten Materialien, aus denen der Mensch sich Gewebe 
fertigte, seine eigene Geschichte hat. Im Anfänge wurden nur die fertigen Natur
produkte, wie Zweige, Rohr und Binsen verwandt; es dürfte dann auf alle Fälle 
nur in sehr langen Intervallen der Mensch dahin gelangt sein, sich auch aus den 
Haaren der Tiere, aus den Fasern der Pflanzen, ja selbst aus Metalleu und Steinen, 
Fäden zu verfertigen, welche znm Verweben tauglich waren.

Als das älteste derjenigen Materialien, aus deuen der Mensch mit Hilfe des 
Spinnens und Webens Bekleidungsstoffe erzeugt, gilt allgemein

. die Schafwolle.
In den ältesten Ueberlieferungen aller Völker wird bereits der Wollweberei 

gedacht. Und wenn auch im grauen Altertume die Transportwege unsicher waren 
und das Reisen gefährlich, so scheinen doch schon damals einzelne Länder in hervor
ragender Weise Industrie und Handel gepflegt und den Ueberschuß der erzeugten 
Waren exportiert zu haben. In der Wollweberei war in dieser Hinsicht besonders 
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die ägyptische Provinz El Fajum, sowie Assyrien wichtig. El Fajnm lieferte grobe 
schwere Wollenzenge, anch gefütterte Stoffe, welche zu Winterkleidern dienten. Aegyp- 
tische Weber scheinen dann die Lehrmeister der Assyrer gewesen zn sein, deren Textil- 
kunst in der Zeit von 1500 v. Chr. bis 1200 n. Chr. den Weltmarkt beherrschte. 
Ihre Teppiche wurden durch die Phönizier auch den Völkern Europas zugeführt. 
Die über Babylon führende Straße nach Indien, der dnrch dieselbe hervorgerufene 
Verkehr, Wohlstand und Luxus begünstigten allerdings die Kleiderpracht nnd damit 
das Aufblühen der Webindustrie in ganz hervorragender Weise.

Jene Völker erkannten denn auch gar bald die Wichtigkeit der Weberei und 
bei ihnen zuerst war das Weben Sache der Männer. Es wurde dadurch, daß Männer 
es als die Hauptaufgabe ihres Lebens erachteten, in der Kunst zu weben einen 
möglichst hohen Grad der Vollkommenheit zu erreichen, das Aufblühen der Web- 
industrie in jenen Ländern wesentlich mit bedingt.

Bei anderen Völkern, welche den Luxus und-die Kleiderpracht der Aegypter 
und Assyrer nicht kannten, wie bei den Jsraeliten, bewegte sich die Weberei zwar in 
bescheideneren Grenzen, doch wurde auch bei diesen ihre Wichrigkeit stets erkannt. 
So bringt Salomo in den Sprichwörtern Kap. 31 das Lob der Hausfrau, welche 
sich mit Wolle, Flachs, Spinnen und Sticken beschäftigt. Auch von Moses wissen 
wir, daß er ein Verbot gegen das Vermischen von Wolle mit Flachs gab, also seine 
Aufmerksamkeit im hohen Grade der Weberei zuwandte.

Die Griechen, welche Athene als die Göttin des Webstuhles verehrten, waren 
in ihrer Blütezeit, wie in allen Künsten, so auch in der Weberei, allen anderen 
Völkern weit voran; die Reste der mit Gold und Silber gestickten, wahrhaft künstlerisch 
ausgeführten Teppiche, welche hier und da aufgefunden wurden, bestätigen uns dies. 
Auch in den Dichterwerken, welche uns erhalten blieben (wie bei Virgil, Ovid, 
Homer), finden wir zahlreiche Stellen, welche die Kunst des Webens verherrlichen 
und die mit ihr beschäftigten Frauen preisen.

In Rom wurden bereits zu Numas Zeiten die Walker und Färber als Zunft 
genannt. Daß es nicht auch zugleich eine Weberzunft gab, bestätigt wohl die An
nahme, daß es hier Frauenhände waren, die die wollenen Gewänder anfertigtcn, 
welche in Rom getragen wurden.

Unter den nordischen Völkern mag die Wollweberei ziemlich auf gleicher Höhe 
gestanden haben. Geschichtlich läßt sich hier nur wenig bestimmen, wir sind in 
dieser Beziehung auf den, allerdings reichen Sagenschatz und auf die Aufzeichnungen 
der römischen Geschichtsschreiber angewiesen.

Die Nordländer trugen meistens einfarbige einfache Tuche, buntere Farben 
trugen mitunter Weiber und Kinder. Nur in einem Falle, nämlich von den Briten, 
ist uns bekannt, daß sie zur Zeit der Berührung mit den Römern in eine bunt
gewürfelte Gewandung gehüllt waren, welche den letzteren auffiel und also wohl 
eine diesem Volke speziell eigene Art der Weberei gewesen sein muß. Es erinnert 
dies recht lebhaft an die noch gegenwärtig stark getragenen „schottischen Plaids".

Auch in Deutschland, wo später die Wollweberei zur höchsten Blüte gedieh, war 
dieselbe gewiß lange schon vor der uns geschichtlich bekannten Zeit hoch entwickelt. 
Einen interessanten Beweis, daß die Wollenweberei bei uns schon sehr frühe heimisch 
war, liefern die Reste von teilweise sogar gemusterten Wollstoffen, welche bei den ur
alten Pfahlbauten von Robenhausen bei Konstanz im Jahre 1882 gefunden wurden. 
Als die Römer ihre Eroberungszüge bis zum Rheine ausdehnten, gefielen sich ihre 
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Heerführer und infolgedessen ihre Geschichtsschreiber darin, die von ihnen besiegten 
Völker als wilde, rohe Barbarenhorden zn schildern. Daß dies nicht mit der Wahr
heit übereinstimmte, ersehen wir daraus, daß die Römer sich aus den mit ihnen im 
Frieden lebenden deutschen Stämmen am Rheine Handwerkerkolonien bildeten, welche 
ihren Kriegern sowohl Massen, als auch Kleidung verfertigten.

In mannigfachen Beziehungen zur Weberei stand auch die Poesie und die 
Götterlehre unserer Vorfahren. In der „Edda", den „Nibelungen", „Parzival", 
„Gudrun" nsw. finden wir zahlreiche Stellen, in denen die Tätigkeit des Webers 
gerühmt nnd bewundert wird. Die drei Sterne im Gürtel des „Orion" wurden als 
Frejas Nocken bezeichnet. Frau Holle beaufsichtigt die Spinnerinnen; sie hilft der 
Fleißigen, während sie der Trägen den Rocken zerzaust und verbrennt. Wodan führte 
nach seinem wallenden Mantel den Namen Hakolberand, d. i. Mantelträger. Der 
römische Geschichtsschreiber Tacitus nennt die wollenen und hänfenen Gewebe, 
welche mitunter verfilzt waren, nnd die von den Germanen zu Mänteln verarbeitet 
wurden, saKums.

Das Spinnen und Weben war in Deutschlands frühester Zeit Sache der 
Frauen. So trng z. B. Karl der Große nur Kleider, die von seinen Töchtern ge
fertigt waren. Die vornehmsten Franen beschäftigten sich vorzugsweise gern mit 
Spinnen nnd Weben. Durch Jahrhunderte entsprach dies auch vollkommen den Be
dürfnissen. AIs aber die Hände der Frauen nicht mehr allen Bedarf zu decken ver
mochten, als die Bevölkerung sich vermehrte und dieses Wachstum der Bevölkerung 
die Gründung von Städten veranlaßte, ging die Tätigkeit des Webens in Deutschland 
auf die Männer über; den Frauen blieb fortan nur das Spinnen überlassen. Zahl
reiche Landbewohner, die bisher im Frohndienste oder für irgend ein Kloster, das 
mit ihren Erzeugnissen Handel trieb, gearbeitet hatten, zogen in die Städte, um 
hier ihr Haudwerk auszuüben. Um zu verhindern, daß unfähige Leute durch schlechte 
Ware den Ruf des Handwerkes gefährden konnten, bildeten sich die Zünfte, welche 
von feiten der Behörden mit mancherlei Rechten und Privilegien mißgestaltet, das 
Gedeihen des Handwerkes sicherten.

Gar bald unterschied man ini Handel die Waren nach ihrer Herkunft, die Städte 
nahmen Bedacht auf ihren guten Ruf, der ihneu Wohlstand, ja Reichtum einbrachte, 
und hielten strenge darauf, daß die mit ihrem Siegel versehenen Waren anch tadellos 
seien. Der Einzelne mußte Bedacht nehmen auf das Wohl und Wehe des ganzen 
Gewerbes und strenge Strafe war dem gewiß, der irgend eine Bestimmung seiner 
Oberen umgehen wollte. Jene Zeit (1200 bis 1600) sah aber auch eine Blüte des 
Handwerkes, speziell der Weberei, die in jeder Beziehung großartig zu uennen ist. 
In Regensburg, Passau, Augsburg, Danzig, Köln, Nürnberg, Soest, Briigge, Gent 
usw. bestanden Zünfte der Wollenweber schon während der ersten Hälfte des 
13. Jahrhunderts. In den bürgerlichen Unruhen, die damals häufig ausbrachen, 
spielten sie eine bedeutende Rolle. Um ein Beispiel von der Größe der damaligen 
Weberzünfte zn geben, sei erwähnt, daß Brügge während seiner Glanzperiode 
5000 Wollenweber zählte, welche etwa 2000 streitbare Männer stellen konnten. Aehn- 
lich großartige Zünfte besaßen anch die vorhin erwähnten deutschen Städte. Der 
Wohlstand der deutschen Nation wuchs durch diesen Aufschwung der Gewerbe und 
durch den Handel mit Tuchfabrikation ins Ausland, gar mächtig. Um dem 
wachsenden Luxus zu steuern, mußten wiederholt Reichskleiderordnungcn erlassen 
werden, die ganz genau bestimmten, bis zu welchen Preisen die verschiedenen Stände 
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des Volkes bei der Anschaffung ihrer Tuche gehen durften. Aus jener Zeit datiert 
der Spruch „Handwerk hat goldenen Boden" und fürstliche Personen verschmähten 
es nicht, den Zünften der Handwerker beizutreten.

Wir haben gesehen, wie durch das Gewerbe, in sehr vielen Städten also durch 
die Wollweberei, der blühendste Wohlstand hervorgerufen wurde. Diese beiden Fak
toren, Gewerbe und Wohlstand, gehören zusammen. Als durch die großen religiösen 
Kriege, welche auf dem Boden unseres Vaterlandes im 16. und 17. Jahrhunderte 
geführt wurden, der Wohlstand der Nation vernichtet wurde uud das Reich, entvölkert 
und verwüstet, endlich deu langersehnten Frieden wieder erhielt, da war es um das 
Handwerk, speziell um die Weltstellung der deutschen Wollweberei geschehen; nie wieder 
entwickelte sich dieselbe zu ihrem früheren Glänze. Erst in unserem Jahrhundert ist 
die deutsche Wollindustrie in der Lage gewesen, verlorenes Gebiet zurückzuerobern 
und sich die deutschem Fleiß und deutschem Können gebührende Stellung auf dem 
Weltmärkte zu sichern, deren sie sich gegenwärtig erfreut.

Die Niederlande büßten ihre Weberei während der Schreckensherrschaft Philipp ll. 
ein, während welcher Zeit über 100000 Wollcnweber nach England uud Deutschland 
auswanderten und überall gern ausgenommen wurden. In der Zeit der deutschen 
Wirren fand dann die durch deu Fleiß der Niederländer gehobene englische Woll
weberei Gelegenheit, sich mächtig zu entfalten.

Nach den oberitalieuischeu Städten, die namentlich im 14. Jahrhundert blühende 
Tuchindustrie besaßen, kam diese vvn Regensburg und Passau aus. Der Sage nach 
sollen zwei Mönche den deutschen Meistern ihr Wissen uud Können abgelauscht uud 
iu Jtalieu verbreitet haben.

Wir wenden uns nun zu den zweitältesten der Rohmaterialien, aus welchen 
Gewebe erzeugt werden, zu

Flachs und Hanf.
Das Linnen und damit die Faser der Pflanze, aus der es gewonnen wird, 

spielt in der Kulturgeschichte der Völker eine große Rolle. Geschah doch der erste 
Aufschwung des Handels über das Meer von Volk zu Volk durch die Leinwand, 
welche den Schiffen Segel gab und durch den Hanf, der die Taue lieferte. Die 
Leineniudustrie ist uralt. Auch hier waren es die Phönizier, die bereits 2000 Jahre 
v. Chr. einen schwunghaften Handel mit ägyptischer Leinwand, Byssus genannt, 
längst den Küsten des Mittelmeeres, der Nord- und Ostsee trieben. Aegypteu war 
damals das erste Flachsland der Erde. Der noch heute berühmte Alexandriner Flachs 
wurde im ganzen Nildelta und in ungeheurer Menge angebaut. Da die Aegypter 
ihre Toten in Leinen gehüllt begruben (Mumien), so ist viel von jener alten Lein
wand in den Grabdenkmälern (Pyramiden) aufgefunden worden. Die Feinheit und 
Güte jener Waren erregt noch heute unser berechtigtes Staunen.

So lange man Seide und Baumwolle noch nicht zu gebrauchen gelernt hatte, 
bestand bei allen uns bekannten Völkern die Priesterkleidung und die Kleidung der 
Vornehmen, im alten Germanien auch die der Frauen meistens aus Leinwaud. 
Noch heute sind ja die Leinengewebe der Stolz jeder echten Hausfrau.

Daß auch in Deutschland die Leinenindustrie sehr frühzeitig bekannt gewesen 
sein muß, ersehen wir aus der Auffindung von zahlreichen Leinengeweben, bezw. 
Resten derselben, bei den Pfahlbauten von Robenhausen. Ueberhaupt scheint gerade 
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am Bodensee die Flachserzeugung in größerem Umfange schon in frühester Zeit 
stattgefunden zu haben.

Die Leinenweberei entfaltete sich nach Gründung der Städte in Deutschland 
gar mächtig und die Zünfte der Leinenweber gehörten durch ihre Zahl und ihren 
Reichtum zu deu angesehensten. Dieselben griffen auch in die Kämpfe des Reiches 
wacker mit ein. So z. B. erhielten die Leinenweber von Augsburg, infolge der Tapfer
keit, die sie in der Schlacht auf dem Lechfelde gegen die Ungarn im Jahre 955 be
wiesen hatten, vom Kaiser das Miirecht am Stadtregiment. Gerade diese Stadt 
war ein Hauptort der Leinenfabrikation, und es braucht nur an die Familie Fugger 
gedacht zu werden, will man sich an die Ausdehnung und dic Blüte dieser Industrie 
erinnern. Als König Franz I. von Frankeich einst Kaiser Karl V. seine Schatz
kammer zeigte, da soll Kaiser Karl mit Beziehung auf Anton Fugger ausgerufen 
haben: „Zu Augsburg lebt ein Leineweber, der kann dies alles mit eigenem Golde 
bezahlen."

Unter den übrigen Städten Deutschlands verdienen Nürnberg, Ulm, Regens
burg, Köln usw. noch besonders hervorgehoben zu werden. Begünstigt wurde die 
deutsche Leinenindustrie durch den Umstand, daß Deutschland selbst damals das 
größte Produktionsland in Flachs war. Außer dem deutschen war von jeher auch 
das irische Leinen wegen seiner Vorzüglichkeit und Feinheit berühmt.

Das Spinnen des Flachses bildet bis in die neueste Zeit und in manchen 
Distrikten noch gegenwärtig einen Hauptbestandteil der häuslichen Beschäftigung der 
Frauen. Zahlreiche Dichter verherrlichen diese Tätigkeit. Sogar in einem chinesischen 
Liede heißt es: „Schande jedem Weibe, dem die Spindel fehlt". Die Nitterfranen 
saßen gern im Frauengemach an der Spindel, und auf dem Lande versammelten 
sich die Mägde in den Spinnstuben, scherzten, sangen und plauderten, indes dic 
Rädchen schnurrten.

Obwohl die Leinenweberei eines der wichtigsten Handwerke ist, da der Mensch 
ja ihre Erzeugnisse unausgesetzt von der Wiege bis zum Grabe braucht, so brächte 
doch in der Technik des Spinnens und Webens selbst nach Jahrhunderte langem 
Stillstand erst die Neuzeit wichtige Erfindungen, die wir später besprechen werden. 
Vorerst wollen wir des gegenwärtig wohl wichtigsten, d. h. am meisten konsumierten 
Materials, der

Baumwolle
gedenken. Die Kunst, aus Baumwollfasern Stoffe zu erzeugen, ist zwar keineswegs 
so alt wie die Schafwoll- und Leinenweberei, doch war sie ebenfalls schon im Alter
tume bekannt. Von den alten Indern wissen wir, daß sie schon 1000 Jahre v. Chr. 
Baumwollgewebe von außerordentlicher Feinheit verfertigten, Musseline, für welche 
die Bezeichnung „gesponnener Wind" trefflich gewählt war. Wir Europäer empfingen 
die erste Kunde von der Baumwolle durch den griechischen Geschichtsschreiber „Herodot". 
Derselbe (484 bis 408 v. Chr.) erwähnt in seinen Schriften eines wilden 
Baumes in Indien, der keine Früchte, vielmehr eine Art Wolle trage, die schöner 
und besser sei als die Schafwolle. In der europäischen Türkei und in Italien wurde 
die erste Baumwolle um das Jahr 900 gepflanzt. In Spanien war sie durch die 
Mauren eingeführt worden. Lange Zeit hindurch bezog man die Baumwolle nur 
aus diesen Ländern, während man aus Ostindien meist fertige Baumwollgewebe 
einführte. Selbst als die Holländer in den letzten Jahrzehnten des 16. Jahrhunderts 
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endlich begannen, unverarbeitete Baumwolle aus Ostindien einzuführen, bewegte sich 
diese Einfuhr doch in so geringen Mengen, daß sie den Absatz der drei erstgenannten 
europäischen Produktionsländer wenig oder gar nicht beeinflußte.

Erst als die Engländer anfingen, sich an Handel und Verkehr in hervorragender 
Weise zu beteiligen, änderte sich die oben beschriebene Sachlage; die Menge der nach 
Europa verschifften ostindischen Baumwolle wuchs mit jedem Jahre und hatte 1747 
bereits einen Wert von etwa 700000 Mark erreicht. In jenes Jahr fällt die Ankunft 
der ersten Baumwolle aus Amerika. Nachdem man bereits 1621/22 iu Nordamerika 
versucht hatte, Baumwolle zu pflanzeu, diese Versuche aber immer wieder mißglückt 
waren, gelang es im Jahre 1747 das erste Mal, befriedigende Resultate zu erzielen. 
Die uns als so vorzüglich bekannte langstapelige (langfaserige) Baumwolle, welche 
wir gegenwärtig aus Amerika beziehen, wurde jedoch erst gegen Ende des 18. Jahr
hunderts gewonnen, und seit jener Zeit datiert der sich immer steigernde Verbrauch 
von Baumwolle, der ungeheure Export, der mit jeder Erute höhere, kolossalere Ziffern 
erreicht. Während im Jahre 1791 der Export von amerikanischer Baumwolle etwa 
800 Ballen betrug, führen die Vereinigten Staaten von Nordamerika gegenwärtig 
allein pro Jahr etwa 11 bis 16 Millionen Ballen aus. Auch aus Südamerika, den west
indischen Inseln uud Aegypten beziehen wir gegenwärtig sehr viel Baumwolle, Ruß
land beginnt seinen Bedarf selbst zu decken, doch erreicht nächst Amerika noch immer 
das alte Stammland, Ostindien, die höchste Ziffer im Export. Als man zwar von 
Amerika aus hinreichend mit langstapeliger Baumwolle versorgt wurde, ließ der 
Konsum der ostindischen Baumwolle etwas nach. Dies änderte sich aber, als in dem 
zwischen den Nord- und Südstaaten ausgebrochenen Bürgerkriege die letzteren ver
hindert wurden, ihre Baumwolle zu verschiffen. Da ging man daran, durch Ver
mischung der langen amerikanischen Faser mit einer kurzen Faser anderer Provenienz 
einen brauchbaren Faden herzustellen, und fand, daß auf diese Weise kurze Fasern 
auch zu Kettengarnen recht gut Verwendung finden können, während man dieselben 
bisher nur zu Schußgarnen verwandt hatte. Als dann die amerikanische Baumwolle 
wieder ungehindert ausgesührt werden konnte, hatte dies nur eine immer stärkere 
Entwickelung der Industrie zur Folge.

Die Baumwolle ist durch den Wert, den sie für das alltägliche Leben erhalten 
hat, durch den kolossalen Nutzen, den sie Völkern und Staaten brächte, ein Segen 
der Menschheit geworden. Hätten wir die Baumwolle nicht, so würde die Mensch
heit von heute gar nicht mehr genügend zu beschäftigen sein. Durch die Billigkeit 
der aus ihr hergestellten Gewebe und ihre daraus sich folgernde vielseitige Verwen
dung hat sie zugleich bestimmend auf Kultur und Sitten eiugewirkt.

Ist die Baumwolle durch ihre Billigkeit zur Massenverwendung gelangt und 
Bedürfnisartikel geworden, so steht wohl in gewissem Gegensatz hierzu

die Seide.
Dieselbe war den Chinesen schon Jahrtausende vor unserer Zeitrechnung be

kannt und dort, wo die Seidenraupe das Material in Massen lieferte, sehr bald 
neben der in China ebenfalls feit frühester Zeit gepflanzten und verwerteten Baum
wolle ein Gegenstand des allgemeinen Gebrauches uud also kein Luxusartikel mehr; 
um fo mehr war dies bei allen anderen Völkern der Erde der Fall, da die Chinesen 
das Geheimnis der Seidenfabrikation so eifrig wahrten, daß sie bis ungefähr 100 Jahre 
v. Chr. ein Monopol dieses Volkes blieb.
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Aehnlich rvie bei den Aegyptern finden wir auch bei den Chinesen schon in 
der frühesten geschichtlichen Zeit eine hochentwickelte Kultur. Bereits 4000 Jahre 
v. Chr. soll dort die Seidenzuckt bestanden haben. Als erster tatkräftiger Förderer 
derselben wird der Kaiser Fouhi bezeichnet. Im Jahre 2602 v. Chr. erbauten 
der Kaiser Hoanghi und seine Gemahlin Silinghi große Seidenhäuser, welche 
Confucins 2357 v. Chr. beschreibt. Die genannte Kaiserin soll auch zuerst die 
Tötung der Puppen vor dem Auskriechen veranlaßt haben. Die Förderung, welche 
sie dem Seidenbau in jeder Weise zuteil werden ließ, wurde dann auch von ihrem 
Volke so anerkannt, daß diese Kaiserin nach ihrem Tode unter die Zahl der guten 
Genien als Sientham, d. i. die Mutter der Seide, versetzt wurde. — Im Jahre 
2286 v. Chr. wurden gegen die Ueberschwemmungen des Flusses Aao, welche die 
Maulbeerpflanzungen zerstörten, unter dem Kaiser Au großartige Dämme aufgeführt.

Auch in der späteren Zeit ließen sich die chinesischen Herrscher in gleicher Weise 
die Anpflanzung des Maulbeerbaumes und die Gewinnung der Seide angelegen sein. 
Hientong erließ im Jahre 806 v. Chr. das Gesetz, daß jeder Bewohner des Reiches 
eine bestimmte Anzahl Maulbeerbäume zu pflanzen habe. Kaiser Wey verteilte 
sogar Aecker; er gab jedem, der 50 Maulbeerbäume pflanzte, 20 Morgen Landes. 
Auch die Kaiser Wuti und Hiawuti erbauten, ersterer 265 v. Chr., letzterer 454 
n. Chr., großartige Seidenhäuser. Aus diesem allen ersehen wir, wie durch Jahr
tausende der Seidenbau, diese Quelle des chinesischen Reichtums, mit Eifer gepflegt 
wurde. In der ganzen Entwickelung haben wir nur zwei Störungen zu verzeichnen 
und zwar die erste durch den Rebell Baichu, welcher im Jahre 877 alle Maulbeer
bäume auszurodeu befahl, fo daß nach seiner endlichen Ueberwindung ein volles 
Jahrhundert nötig war, um die frühere Seidenkultur wieder zurückzurufen; die zweite 
durch den erst im vorigen Jahrhundert erfolgten Aufstand der Taipings, durch 
den gerade jene Provinzen, welche den meisten Seidenbau hatten, schrecklich verwüstet 
wurden, so daß die Folgen noch heute nicht völlig überwunden sind. Noch immer 
aber bildet die Seide den Hauptreichtum Chinas. In welcher Menge die Seide 
dort gewonnen wird, geht unter anderem daraus hervor, daß (nach Fischbach, 
Geschichte der Textilindustrie) im Jahre 1878 die Eunucheu und die kaiserlichen 
Sesselträger allein 13000 Stück Seidenzeuge geliefert erhielten und die Provinzen 
Nanking und Chekiang an den Hof jährlich 365 Barken mit seidenen Stoffen zu 
liefern hatten.

Die mancherlei Sagen und Märchen, welche die Chinesen über den Ursprung 
nnd die Gewinnung der Seide verbreiteten, um andere Völker irre zu führen, be
weisen uns, welche Wertschätzung bei ihnen der Seidenbau fand. Auch war auf die 
Ausfuhr von Maulbeersamcn oder Seidenraupeneiern die Todesstrafe gesetzt. Die 
strenge Abschließung von anderen Völkern (chinesische Mauer, zahlreiche Gesetze usw.) 
trug ebenfalls wesentlich dazu bei, das Geheimnis besser zu bewahren.

Der Sage nach wurde die Seidenzucht 140 v. Chr. von einer Kaisertochter, 
welche einen Fürsten des Nachbarstaates Kotan heiratete, dorthin verpflanzt. In den 
Blumenkelchen des Brautkranzes verbarg sie die Eier der Raupe und den Samen 
des Maulbeerbaumes. Nach einer anderen Sage soll auf dieselbe Weise die Seiden
zucht in Thibet bekannt geworden sein. Geschichtlich ist erwiesen, daß in dem persisch- 
sassanidischen Reiche, welches aus den Trümmern des ehemaligen Babylonieu ent
standen war, die Seidenzucht um das Jahr 200 n. Chr. bereits sehr gepflegt wurde.
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Unter Justinian I., dem kunstsinnigen Beherrscher des oströmischen Reiches, 
brachten persische Mönche Samen und Eier in ihren ausgehöhlten Stöcken nach Kon
stantinopel (Byzanz) und bald darauf erblühte der Seidenbau in ganz Griechenland. 
Die Seide, bisher von allen Dichtern und in unzähligen Liedern gefeiert, war alfo 
endlich auch nach Europa gekommen. Zwar dauerte es einige Zeit, ehe sich die 
griechischen Arbeiter mit den Persern und Chinesen messen konnten, doch standen 
unter Justinian ll. ihre Arbeiten auf gleicher Höhe. Unter dem Kaiser Theophilus 
erreichte die Seidenweberei in jenem Reiche ihren Höhepunkt.

Als die Mauren von Sizilien und Spanien Besitz nahmen, rückte die 
Seideuindustrie wieder einen Schritt näher. Jenes fleißige Volk, dessen Bauwerke, 
Gewebe und sonstigen Kunsterzeugnisse wir noch heute bewundern, brächte auch die 
Seidenzucht und Seidenweberei mit. Und zu solchem Wohlstand und Gedeihen 
gelangten die Länder, in denen sie sich niederließen, daß auch der Feind sich später 
bestrebte, zahlreiche ihrer Einrichtungen fortbestehen zu lassen. Als im 12. Jahr
hunderte auf Betreiben des Papstes Leo iV. die Sarazenen von den Normannen 
unterjocht worden waren, erkannten diese letzteren sehr bald, welch großartigen Nutzen 
sie aus der Seideuindustrie ziehen könnten und gaben sich Mühe, die Seidenweber 
an der Auswanderung zn verhindern; sie bauten ihnen prächtige Werkstätten, unter 
anderen das berühmte Hotel de Tbiraz zu Palermo, und verliehen ihnen mancherlei 
Privilegien. Ja, als König Noger ll., seinem Hange als Normanne folgend, in 
einem seiner Kriegs- und Raubzüge die griechischen Städte Athen, Theben, Korinth 
n. u. erobert hatte, da führte er neben anderen unermeßlichen Schätzen auch viele 
Seideuweber als Gefangene nach Sizilien, wo sie von nun an ihre Kunst ausüben 
mußten.

In Spanien waren es besonders die maurischen Könige Abderahman lll. 
und Aben Alahmar, welche der Seidenweberei die größte Pflege angedeihen ließen. 
Almeria fall im 10. Jahrhundert 800 Werkstätten für Seidenstoffe enthalten haben. 
In Sevilla waren zur selben Zeit über 60000 Webstühle in Betrieb u. s. f. Als je
doch im Jahre 1492 Ferdinand der Katholische die Mauren vollends aus 
Spanien vertrieb, erlosch hier auch die Seideuindustrie beinahe vollständig.

Unterdessen hatte sich die Weberei in Sizilien zu ihrer höchsten Vollkommenheit 
erhoben. Die sizilianischen, oder, wie sie nach dem Volke genannt wurden, das sie 
dort noch immer hauptsächlich fertigte, sarazenischen Gewebe, waren von den Vor
nehmsten aller Länder gesucht, jedoch man bemühte sich auch allenthalben, die Weberei 
dieser prächtigen Stoffe selbst ins Land zu bekommen und so sehen wir denn die 
Fertigkeit, die seidenen Prachtgewänder herzustellen, immer mehr um sich greifen. 
Zunächst folgten die Republiken Oberitaliens (Lucca, Florenz, Pisa, Bologna, Venedig, 
Genua, Mailand, Siena usw.) dem Beispiele Siziliens und die Macht dieser blühenden 
Gemeinwesen beruhte gar bald nicht zum kleinsten Teile auf ihrer Weberei. Auch 
zu jener Zeit war fo wie heute die Sehnsucht aller nach Italien gerichtet, aber es 
war damals nicht nur die landschaftliche Schönheit dieses herrlichen Landes, die uns 
heute so mächtig reizt, damals waren es in erster Linie die meisterhaften Bauwerke 
und die herrlichen Gewebe, welche die Deutschen immer nnd immer wieder zum 
Zuge über die Alpen begeisterten.

In Frankreich entstanden die ersten Seidenwebereien im 14. Jahrhundert. 
König Lu dwig Xl. legte Maulbeerplantagen und Seidenfabriken an und Franz l- 
begründete dadurch, daß er zahlreiche Seidenweber aus Oberitalien in sein Land rief, 
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die noch heute blühende Seidenindustrie, deren Mittelpunkt schon damals Lyon war. 
Die Seidenraupenzucht wurde ganz besonders von Ludwig XIV. begünstigt. Die 
Regierungszeit dieses Herrschers bildet einen Glanzpunkt in der Geschichte der fran
zösischen Seidenindustrie; waren doch damals in Lyon allein gegen 80000 Personen 
in ihr beschäftigt. Nach den neuesten statistischen Angaben sind in der Lyoner Seiden
industrie gegenwärtig etwa 800000 Menschen beschäftigt und die Jahreserzeuguug 
belänft sich auf 867 Mill. Mark. (Lyon und Umgegend.)

Als durch die im Jahre 1685 erfolgte Aufhebung des Edikts von Nantes zahl
reiche französische Arbeiter sich gezwungen sahen, auszuwandern, wandle sich ein 
großer Teil derselben nach den Niederlanden, wo schon im 15. Jahrhundert Brügge, 
Gent, Mecheln usw. Seidenwebereien besaßen. Infolge der Einwanderung dieser 
fleißigen französischen Handwerker hob sich die niederländische Seidenweberei im 
18. Jahrhundert gewaltig, obwohl die Seide selbst mit verschwindend kleinen Aus
nahmen importiert werden mußte. Ein anderer Teil dieser Franzosen wandle sich 
nach der Schweiz und nach Deutschland, wo sie überall freundlich aufgenommen 
wurden. Namentlich bemühte sich Kurfürst Max Emanuel von Bayern, die Ver
triebenen in sein Land zu ziehen und in diesem die Seidenindustrie einzuführen. Er 
und seine Nachfolger wendeten derselben die größte Aufmerksamkeit zu, unterstützten 
und errichteten Fabriken. Trotzdem konnte jedoch in Bayern die Seidenindustrie nie 
rechten Boden gewinnen und es waren im Jahre 1896 nur etwa 800 Personen in 
ihr beschäftigt. Desto besser fußte dieselbe in Preußen, wo ihr seit Friedrich dem 
Großen eine erhöhte Aufmerksamkeit geschenkt ward. Derselbe zog französische und 
italienische Seidenweber nach Berlin und stellte ihnen die zu ihrem Betriebe erforder
lichen Räume umsonst zur Verfügung. Am blühendsten entwickelte sie sich in den 
Rheinlanden und namentlich in Krefeld, welches bis heute das Zentrum der deutschen 
Seidenindustrie ist. Der Aufschwung Krefelds wurde durch die Religionsoerfolgungen 
verursacht. Aus Frankreich, sowie aus den Herzogtümern Jülich und Berg ließen 
sich viele Hugenotten, Waldeuser, Reformierte nnd Separatisten nieder, welche sich 
beinahe alle der Seidenweberei zuwandten. Im Jahre 1781 exportierte Preußen für 
1137 043 Taler Seidenwaren, woran Krefeld etwa mit dem dritten Teile partizipierte. 
Im Jahre 1872 betrug der Absatz Krefelds an Seiden- und Samtgeweben bereits 
76^2 Millionen Mark, während im ganzen deutschen Reiche sich der Produktionswert 
auf 151800 OM Mark beließ

In Oesterreich begann die Förderung der Seidenindustrie unter Maria 
Theresia, welche geschickte Arbeiter aus dem deutschen Reiche nach Wien zog, anch 
sonst alles aufbot, um italienische und französische Emigranten zur Ansiedelung in 
ihren Ländern zu veranlassen. Auch ihre Nachfolger unterstützten und förderten die 
Seidenweberei in jeder Beziehung, so daß heute die Produktion von Seidengeweben, 
wenn sich dieselbe auch nicht so mächtig entfaltet hat, wie in Deutschland und Frank
reich, so doch immerhin recht bedeutende Ziffern aufweist. Der Hauptindustrieort ist 
Wien geblieben.

Zürich bekam seine Seidenindustrie durch luccesische Weber, welche nach den für 
Lucca unglücklichen Fehden mit Pisa ausgewandert waren. Der großartige Auf
schwung derselben rührt jedoch von der Napoleonischen Kontinentalsperre her, während 
welcher die Schweizer bei dem Mangel an Baumwolle sich auf die Verarbeitung der 
Seide legten. Als dann nach Napoleons Sturze die französischen Seidenweber von
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ihrer Regierung, angeblich weil sie napoleonisch gesinnt waren, Verfolgungen zu er
leiden hatten, wanderten wieder viele derselben nach der Schweiz aus.

Betrachten wir den heutigen Stand der Seidenindustrie in ihren Hauptplätzen, 
so dürfte vielleicht Lyon 95000, Krefeld 22000, Zürich 10000 und Wien 8000 Seidcn- 
webstühle in Tätigkeit haben, während die Seidenzüchterei wirklich lohnende Resul
tate uur in der Schweiz, Italien und Frankreich ergeben hat. In Mitteleuropa ist 
die Seidenzucht mit zu vieler Mühe und Arbeit verbunden und wird doch stets nur 
als künstliche, als Treibhauspflanze erscheinen. Zudem wird auch in den Heimat
ländern China und Japan eine solche Menge erzeugt, daß von dort allein pro Jahr 
etwa 10000000 üg nach Europa exportiert werden können.

Andere Materialien als die vier besprochenen kannte man in früherer Zeit nicht, 
oder es wurden dieselben in so geringen Mengen erzeugt, daß von einer Geschichte 
dieser Weberei-Rohstoffe eigentlich nicht die Rede sein kann.

Bei den besprochenen Materialien wurden wir besonders darauf aufmerksam, 
wie massenhaft in unseren Tagen die Produktion gestiegen ist. In gleichen: Schritt 
mit ihr ist aber auch der Konsum gewachsen. Unsere Vorfahren mußten sich im 
Gebrauch gewebter Zeuge sehr einschränkeu, weil die mangelhaften Verkehrswege des 
Mittelalters auch die Herstellung und Versendung des Fabrikates verzögerten und 
erschwerten, und damit den Preis desselben ungemein verteuerten. Auch die primi
tive Art des Webens trug an den hohen Preisen viele Schuld; erfuhr doch die Form 
des Webstuhles durch Jahrhunderte keine eingreifende Verbesserung. Es scheinen 
durch all diese Zeit wenige Menschen daran gedacht zu haben, daß das Werkzeug des 
Webers irgendwie verbessert werden könnte, und so arbeitete er denn jahraus jahr
ein nach der von den Vätern ererbten Weise weiter. Erfand wirklich einmal ein 
kluger Kopf etwas Nützliches, so wurde er womöglich noch der Hexerei verdächtigt, 
sein Leben gefährdet, seine Erfindung mißachtet, verbrannt nnd verboten. So erging 
es z. B. 1586 dem Erfinder der Bandmühle, Anton Möller in Danzig. Derselbe 
wurde in die Weichsel geworfen, seine Erfindung aber verbrannt und durch kaiser
lichen Befehl verboten; ähnliches spielte sich noch im Jahre 1808 in'Lyon bezüglich 
der heute ja allgemein verbreiteten Jacquardmaschine ab. Mit der alten Handarbeit 
wurde auch nicht soviel fertig wie heutzutage, der Produzent brauchte um den Absatz 
seiner Waren keine Sorge zu tragen, und hätte doch einmal eine unliebsame Konkurrenz 
entstehen können, so war die Zunft da, welche die Preise und Güte der Waren diktierte.

Alle die angeführten Ursachen trugen dazu bei, den Preis auf einer für heutige 
Begriffe sehr großen Höhe zu erhalten, aber auch den Konsum nicht zn seiner vollen 
Entwickelung gelangen zu lassen. So kam es, daß es z. B. als etwas ganz außer
gewöhnliches an Reichtum und Luxus galt, wem: damals im 14. Jahrhundert eine 
Königstochter einige Dutzend Hemden als Aussteuer erhielt. Bett- und Taseltücher 
waren nur in den Häusern der Vornehmeren zu finden und ein Feiertagsgewand 
vererbte sich gewöhnlich durch mehrere Generationen. Noch höher waren aber ver
hältnismäßig die Preise der Seidenwaren gestellt. Um Krieg zu führen, der bekannt
lich viel Geld kostet, verschaffte sich der römische Kaiser Markus Aurelius das 
Nötige, indem er seine seidenen Gewänder verkaufte. Als Heinrich II. von Frank
reich im Jahre 1559 auf der Hochzeit seiner Schwester mit dem Herzog von Savoyen 
seidene Strümpfe trug, galt dies als ein unerhörter Luxus; ja als Jakob I. von 
Schottland einst den englischen Gesandten empfing, lieh er sich, um sich in könig
licher Pracht zeigen zu können, ein paar seidene Strümpfe.
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Durch das feste Gefüge ihres Zunftwesens war es den damaligen Meistern auch 
möglich, kleine Neuheiten und Verbesserungen (z. B. in der Spinnerei, Färberei usw.), 
die geeignet waren, ihnen Vorteile znzuwenden, längere Zeit als Geheimnisse zu be
wahren; daher der andauernde Vorrang einzelner Städte vor anderen.

Erst seit dem 18. Jahrhundert hat der Wettkampf der Geister begonnen, der 
die Weberei in kurzer Zeit zu einer Entwickelung und Blüte gebracht hat, die 
früher niemand zu ahnen vermocht hätte. Begünstigt wurde diese Entwickelung 
durch ein die ganze Welt umspannendes Eisenbahnnetz, durch die Hebung der Schiff
fahrt und durch die Nutzbarmachung der gewaltigen Kräfte des Dampfes und der 
Elektrizität. Die starren Zunftschrnnken, sie mußten natürlich fallen, der Zeitgeist 
verlangte, daß jeder unbeirrt und unbeeinflußt von dem anderen seine individuellen 
Anlagen und Fähigkeiten verwerten könne. So stehen wir heute mitten in der Be
wegung, in dem Streben, Natur- und Menschenkraft zum besten der Industrie und 
der Menschheit weiter und vollkommener auszunutzen.

Die Technik des Webens erfuhr im Lause der Zeit etwa folgende Veränderungen: 
Lange Zeit arbeitete der Weber, indem er zwei Säulen in den Boden einschlug, die
selben durch querliegende Holzstäbe verband, an diese oben und unten befestigten 
Holzstäbe die Faden anschlang und dann den Schuß mit einem linialförmigeu In
strument, auf das er aufgewunden war, eintrug. Das Heranschlagen des Schusses 
geschah zugleich mit diesem Instrumente. Bildliche Darstellungen, die bei den Aus- . 
grabungen in Aegypten und Indien gefunden wurden, brachten uns diese Art 
Weberei vor Augen. Später kam man darauf, auch längere Gewebe zu erzeugen, 
indem man die Ketten- sowie den Warenbaum mit einer Vorrichtung zum Auf- 
und Abwinden der Kette, bezw. der Ware versah. Man spannte die Kette nicht 
mehr vertikal, sondern horizontal auf und kam bald auch so weit, die Kettfaden in 
Schäfte (Flügel) einzuziehen und mittels der in diesem Buche bereits behandelten 
Vorrichtung mit der Welle den Auf- bezw. Niederzug der Schäfte zu bewirken. Zum 
Anschlagen des Schusses benutzte der Weber das Rietblatt, aus dünnen, aneinander 
gereihten und miteinander verbundenen Rohrstäbchen bestehend und in der Lade 
befestigt. Zum Einträgen des Schusses diente das Weberschiffchen, welches damals 
noch ohne Rollen, in seinem Innern den Schuß aufgcwickelt auf eine Spule tragend, 
vom Weber von einer Seite zur anderen geworfen wurde. Durch die Erfindung des 
Kontremarsches, des Rädchenzuges und ähnlicher Vorrichtungen wurde es dann möglich, 
klein gemusterte Stoffe zu erzeugen, jedes größere, irgend welche Figuren enthaltende 
Muster aber mußte durch die zeit- und geisttötende Arbeit des separaten Hochziehens 
der Fäden, zu dem natürlich eine zweite Person nötig war, hergestellt werden. Bei
breiteren Geweben brauchte der Weber überdies noch eine Hilfsperson, welche das
Auffangen und Zuwerfen des Schiffchens von der einen Seite zu besorgen hatte. 
Dies war ungefähr der Standpunkt der Weberei bis zur Mitte des 18. Jahrhunderts.
Als um diese Zeit die Institution der Zünfte nicht inehr vermochte, der stetigen
Vorwärtsbewegung Halt zu gebieten, als das innerlich morfch gewesene Jnnungs- 
wesen vollends zusammenbrach und die Geister frei wurden, folgte bald eine Erfindung 
der anderen.

Im Jahre 1728 verbesserte Falcon den Seidenwebstuhl, indem er Zylinder 
mit dnrchlochten Karten einführte, welche die Arbeit der zweiten Person ersetzen 
sollten. Jacques dc Vaucanson verbesserte diese Erfindung wesentlich, doch 
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waren die von diesen beiden Männern gebauten Maschinen noch zu kompliziert, um 
zur allgemeinen Anwendung gelangen zu können.

Ein Stuhl nach Vaucansons System würde etwa 8000 Mark gekostet haben 
und der vielen Reibungen wegen nur ein langsames Arbeiten gestattet haben. Ein 
solcher Stuhl fand im Konservatorium der Kiinste in Paris Aufstellung. Da jedoch 
Vaucanson selbst keine Aufzeichnungen hinterlasfen hatte, so fand sich, nachdem die 
Maschine mehrfach beschädigt worden war, niemand, der sie hätte wieder her
stellen können, bis sie die Aufmerksamkeit Jacquards erregte, der sie wieder zu- 
fammensetzte und ihre Konstruktion bei seinen späteren Erfindungen benutzend, ihre 
Fehler vermied, ihre Vorzüge dagegen akzeptierte.

Im Jahre 1780 verbesserte John Kap das Rietblatt, indem er statt der bis
her gebräuchlichen, sich schnell abnutzenden Rohrstäbchen solche aus Metall einsetzte, 
wodurch die Herstellung eines feineren Gewebes ermöglicht, auch der schnellen Ab
nutzung vorgebeugt wurde.

Derselbe John Kap erfand auch im Jahre 1736 den Schnellschützen, indem er 
die Kästchen an der Lade anbrachte und das Schiffchen, das er mit Rollen versah, 
mittels der Peitsche von einem Kästchen ins andere trieb. Kap führte noch eine 
ganze Anzahl von kleineren Verbesserungen am Webstuhl ein, regte aber dadurch die 
Weber, welche meinten, schon durch den Schnellschützen sei die Hälfte von ihnen 
überflüssig geworden und in ihrer Existenz bedroht, so gegen sich auf, daß dieselben 
im Jahre 1753 sogar sein Haus in Bury stürmten, alles darin Befindliche zerstörten 
und ihm selbst nach dem Leben trachteten. Kap flüchtete sich nach Frankreich und 
starb später verarmt und im Elend zu Paris, währenddessen seine Erfindungen 
längst auch von den Arbeitern als nutzbringende anerkannt und ausgebeutet wurden.

Besonders eiferte die bereits erwähnte Arbeit des Hochziehens der Fäden bei 
größeren Mustern, das Latzenziehen, die Mechaniker und Weber an, hier etwas Voll
kommeneres zu schaffen.

Der ursprüngliche Zampelstuhl wurde zu Anfang des 18. Jahrhunderts durch 
den Kegelstuhl ersetzt, welchen der Niederländer Kuning erfand. Im Jahre 1790 
wurde in Wien die erste Trommel- oder Walzenmafchine in Gebrauch genommen; 
der Erfinder derselben ist jedoch unbekannt. Eine Verbesserung erfuhr dieselbe im 
Jahre 1799 durch den Mechaniker Waldhör zu Wien, welcher die Stoß- oder Hoch
sprungmaschine konstruierte. Hierauf folgte 1801 die Latzenzugmaschine und 1807 
die Jacquard-Maschine, beide von Jacquard in Lpon erfunden.

Die Trommel-, Stoß- und Latzenzugmaschine hatten bereits sämtlich im Prinzip 
das von Vaucanson zuerst angeregte Hebelspstem, in welchem eine Anzahl Hebel von 
nur einem Tritte gehoben werden, angenommen. Die eigentliche Ausbeutung des 
Gedankens blieb jedoch Jacquard mit feiner epochemachenden Erfindung vorbehalten. 
Die Jacquardmaschine gestattet das Arbeiten mit einer unbegrenzten Zahl von 
Karten, und die Zahl der willkürlich in einem Rapporte bewegten Fäden läßt sich 
bis zu mehreren Tausend steigern. Hiermit war der menschliche Erfindungsgeist in 
der Weberei auf einer hohen Stufe der Vollkommenheit angelangt, doch es gab 
keinen Stillstand und schon bereiteten sich andere Erfindungen vor, die für die Weberei 
geradezu von großartigem Einfluß sein sollten.

Durch zahlreiche Erfindungen, die am Ende des vorigen Jahrhunderts in der 
Spinnerei gemacht wurden, und welche die Produktion derselben vervielfachten, war 
auch für die Weberei die Notwendigkeit gekommen, gleichen Schritt zu halten urrd 
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sich nicht mit dem Erreichten zu begnügen. Zudem waren auch die Pateutgesetze in 
den meisten Ländern ausgebildet worden und ermutigten durch den Schutz, den sie 
für jede durchgreifende Verbesserung dem Erfinder zusicherten.

Nachdem Jahrtausende hindurch der Webstuhl nur durch die Kraft des Menschen 
in Bewegung gesetzt worden war, erregte es berechtigtes Aufsehen, als sich im Jahre 
1785 der englische Pfarrer Cartwright einen Webstuhl patentieren ließ, der von 
diesem Grundprinzip abwich. Dieser mechanische Webstuhl hat bis heute allerdings 
schon manche Umgestaltung erfahren. Speziell jener erste Webstuhl erwies sich als 
unbrauchbar; doch schon 1787 nahm sich Cartwright ein neues Patent und errichtete 
eine kleine mechanische Weberei in Doncaster (England), in der er auf 10 Stühlen 
Kattun, Segeltuch und verschiedene karrierte Stoffe erzeugte. Die Webstühle, welche 
uns heute unpraktisch erscheinen würden, waren bereits so sinnreich konstruiert, daß 
sie unter anderem schon eine Vorrichtung besaßen, um den Gang des Stuhles auf- 
zuhalteu, sobald der Einschlagfaden riß. Als treibende Kraft war die eines Ochsen 
angenommen, schon 1789 aber wurde in dem kleinen Etablissement die Dampfkraft einge
führt, die damals als eine wenig ältere Erfindung zur Verbreitung gelangte. Die 
geringen Mängel, welche Cartwrights mechanischer Stuhl noch besaß, wurden im 
Anfänge dieses Jahrhunderts durch neue Erfindungen bald beseitigt. Vollständig 
unabhängig von Cartwright erfand beinahe zu gleicher Zeit mit diesem, im Jahre 
1793, ein schottischer Jnstrumentenmacher Namens Andreas Kinloch einen mecha
nischen Webstuhl, doch war der erste als vollkommen entsprechend anerkannte der
jenige von Charp und Roberts (1822) für einfache glatte Waren, den wir im 
Prinzip noch heute verwenden.

Im Verein mit der gewaltigen Kraft des Dampfes war der mechanische Web
stuhl sehr bald imstande, für den Weber ganz neue veränderte Existenzbedingungen 
zu schaffen. Während anfänglich der mechanische Webstuhl nur einfache, glatte 
Artikel lieferte, ist man heute dahin gelangt, auch das künstlichste Gewebe, gleichviel 
aus welchen Materialien, auf mechanischem Wege erzeugen zu können. In den 
Städten und auf dem Lande, ja selbst in entlegenen Gebirgsgegenden, wo früher 
Taufende von Webstühlen in den Behausungen der Weber betrieben wurden, sehen 
wir heute große Fabrikanlagen, riesige Werkstätten, in denen mit rastlosem Eifer Web
waren mannigfacher Art erzeugt werden. Die schlimmen Befürchtungen, die man 
noch vor 70 Jahren in den Kreisen der Weber allgemein hegte, daß die Maschine 
die Mehrzahl derselben brotlos machen und Elend und Kummer bringen würde, 
haben sich glücklicherweise nicht erfüllt. Besser, viel besser ist es geworden, einen 
Aufschwung, dessen wir früher die Industrie nicht fähig gehalten hätten, haben wir 
zu verzeichnen, der Konsum ist gewachsen und der Nationalwohlstand hat sich bei 
allen Jndustrievölkern gehoben.

Die alte Hausindustrie, wie dieselbe vordem bestand, ist um vieles kleiner ge
worden, ja in manchen Gegenden verschwunden, aber es ist andererseits keineswegs 
ausgeschlossen, daß es nicht über kurz oder lang neue Erfindungen dem Weber er
möglichen könnten, mit der in der Fabrik aufgestellten Maschine in erfolgreiche Kon
kurrenz zu treten. Die fortschreitenden Erfindungen weisen darauf hin, daß wir auch 
einmal dazu kommen werden, den Bau großer Fabriken gar nicht mehr unumgäng
lich notwendig zu haben, daß auch, einmal eine Zeit kommen wird, in der entweder 
der mechanische Webstuhl so vervollkommnet ist, daß eine besondere treibende Kraft 
nicht mehr nötig und die menschliche Körperkraft genügend erscheint, oder in der der
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Bezug der Betriebskraft, sei es nun die Elektrizität oder die Lust, so vereinfacht und 
fo billig wird, daß der Weber dieselbe in seiner Behausung benutzen kann. Lange 
Zeit kann natürlich noch darüber vergehen, aber wir rücken der Lösung dieser Auf
gabe Schritt um Schritt näher.

Mit den halbinechanischen Webstühlen, d. h. solchen mechanischen Stühlen, welche 
durch Fuß oder Hand des Webers betrieben werden, hat man allerdings bis jetzt 
gerade kein Glück gehabt. Es liefen diese Stühle in der Regel nicht leicht genug, 
so daß der Weber bald ermüdete, oder sie waren zu kompliziert und infolgedessen zu 
teuer, oder sie dienten gerade nur zur Erzeugung ganz bestimmter Artikel. Immerhin 
verdankt die Weberei derartigen Neuerungen so manches. So entstanden aus solchen 
handmechanischen Stühlen der Schönherrsche Federschlagstuhl und schließlich auch 
der Seidenwebstuhl

Der Umstand jedoch, daß vielfach die Weberei seit langer Zeit in Gebirgsgegen
den getrieben wird, in denen zahlreiche Wasserläufe ihrer vollkommenen Ausnützung 
harren, oder auch sich größere Sammelbassins, Talsperren usw. anlegen ließen, gibt 
der Hoffnung Raum, daß mit der fortschreitenden Entwickelung der Elektrotechnik 
das System der Kraftübertragung einmal so allgemein verstanden werde und so zur 
Anwendung gelangen könne, daß, wo eben diese Möglichkeit geboten, auch der 
mechanische Webstuhl zum Teil wieder seinen Einzug in das Haus des Webers 
halten könne.

Auch sonst ist der Handwebstuhl, wenn seine Verwendung, d. h. die Zahl der 
Stühle, auch abgenommen hat, noch keineswegs vollständig verdrängt, und dies dürfte 
wohl auch nie eintreten. Speziell für Artikel, in denen dem Fabrikanten oft mini
male Aufträge zuteil werden, z. B. in wollenen der Mode unterworfenen Kleider
stoffen, kann der Handwebstuhl noch immer konkurrieren, und zur Musterung, zur 
Herstellung der Kollektionen für die Reise ist er besser geeignet als der mechanische 
Webstuhl.

Wir haben im Verlaufe dieser Abhandlung gesehen, wie trotz der Gewohnheit 
des Menschen, am Althergebrachten zu hängen und trotz so mancher hemmenden 
Einflüsse, die Industrie doch unaufhaltsam und rüstig vorwärts schritt, wie aber 
auch nur im Fortschritt ihr Heil liegt. Es strebe darum jeder, mit seiner ganzen 
Kraft fördernd einzugreifen, es strebe jeder zu lernen, das Gelernte zn verwerten und 
anderen zu lehren zum Besten der Industrie, zum Besten der Menschheit.
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Abnehmapparate für Zwirnereien und Spinnereien:
Gebr. Stäubli in Horgen-Zürich

Anknüpfmaschinen:
Barber <L Colman, G. m. b. H., München

Appreturmaschinen:
C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz
Ernst Geßner, Aue i. Sa.
Paul Klug, Crimmitschau
C. H. Weisbach, Chemnitz
Zittauer Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Zittau
F. B. Rucks L Sohn, Glauchau

Appreturmittel:
Louis Blumer, Chemische Fabrik, Zwickau i. Sa.

Appreturöle:
Louis Blumer, Zwickau (Sa.)

Aufsteckapparate für Zwirnereien und Spinnereien:
Gebr. Stäubli in Horgen-Zürich

Automatische Schußfühler:
Dr. Jng. D. Schatz, Zittau
Siehe ferner bei „Automatische Webstühle"

Automaten-Webstühle:
Sächs. Maschinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz
Maschinenfabrik Rüti, vorm. C. Honegger, Zürich-Rüti

Balata-Treibriemen:
Mech. Treibriemenweberei u. Seilfabrik Gustav Kunz, Akt.-Ges., in Treuen i. B.

Bandwebstühle:
Fr. Lüdorf L Co., Barmen-R.
Hermann Schroers, Kreleld
P. A. Dunker, Ronsdorf (Rheinl.)
Carl Lüdorf L Co., Rousdorf (Rheinl.)

Bandmeßmaschinen:
Siehe bei „Bandwebstühle"

Bandindustrie-Hilfsmaschinen:
Siehe bei „Bandwebstühle"

Baumbeschlag (perforiert):
Emil Kabisch, G. m. b. H., Sindelfingen

Baumscheiben:
Josef Timmer, Coesfeld i. Wests.
Emil Kabisch, G. m. b. H., Sindelfingen
Siehe ferner die Firkken bei „Webstühle"

Inserat Seite 23

„ „ 29

,, ,, 3
„ „ 20
,, „ 14
-- „ 13

« „ ü

,, ,,

„ 23

„ ,, 16

19

3tt
35
32
29

10
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Bäummaschinen:

Sächs. Maschinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz 
Gebrüder Sucker, Grünberg i. Schl.
Siehe ferner die Firmen bei „Webstühle".

Baumwoll-Mischanlagen:
Paul Pollrich L Co., G. m. b. H., Düsseldorf

Baumwoll-Transportanlagen :
Paul Pollrich <L Co., G. m. b. H., Düsseldorf

Betriebskraftmaschinen:
Sachs. Maschinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz
Heinrich Lanz, Mannheim

Binden-Wickel- und Schneidemaschinen:
Sachs. Maschinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz

Blattschienen:
Geraer Holzwarenfabrik R. Lindner, Gera

Blattfutter:
Geraer Holzwarenfabrik R. Lindner, Gera

Blechspuleu:
Gebr. Harnisch, Gera

Bleichereimaschinen und Bleichanlagcn:
C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz
C. H. Weisbach, Chemnitz
Tattersall L Holdsworth, Enschede
Jos. Timmer, Coesfeld (Wests.)
Ernst Geßner, Aue (Sa.).
Zittauer Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Zittau

Bleistifte:
Bleististfabrik vorm. Johann Faber, Akt.-Ges., Nürnberg

Brandpappen:
Preßspanfabrik Untersachsenfeld, Akt.-Ges.
Ed. Eberlin, Dresden-N.

Breithalter aller Art:
Emil Kabisch, G. m. b. H., Sindelfingen.
Gebr. Harnisch, Gera

Breitschlichtmaschinen:
Gebrüder Sucker, Grünberg (Schles.)
Sächs. Maschinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz

Breitleim-Maschinen:
Siehe bei „Breitschlichtmaschinen", ferner
C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz
Zittauer Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Zittau

Buchbinder-Kalikot-Fabrikationsmaschinen:
C. G. Haubold., G. m. b. H-, Chemnitz

Vuckskin-Webstühlc:
Sächs. Maschinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz
Sächs. Webstuhlsabrik Louis Schönherr, Chemnitz.
Grotzenhainer Webstuhl- und Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Grohenhain

Vürstmaschinen für Garne:
Gebr. Sucker, Grünberg (Schles.)
Jos. Timmer, Coesfeld (Wests.)

Condenstöpfe:
Schneider L Helmecke, Magdeburg

Inserat Seite 1
. „ 18

„ 31

., 3l

I
„ 28

„ „ 14
,, „ 11
„ „ W

I 13

13

„ 20

„ 16

„ 18
„ 1

„ 18
„ 10

„ 25
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Cond ensw ass er-Rückleitungsanlagen:

Schneider L Helmecke, Magdeburg
Cylinder-Entwässerungsapparate:

Schneider L Helmecke, Magdeburg
Cylinder-Trockenmaschinen:

C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz
C. H. Weisbach, Chemnitz
Zittauer Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Zittau

Dampfkesselarmaturen:
Adalbert Freerks, Berlin

Dampfkessel und Kesselbekohlungsanlagen:
Sächs. Maschinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz 
Maschinenbauanstalt Humboldt, Köln-Kalk

Dampfmaschinen und Dampfturbinen:
Sächs. Maschinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz 
Maschinenbauanstalt Humboldt, Köln-Kalk

Dampfpresfen:
F. B. Rucks L Sohn, Glauchau

Dekatiermaschinen:
Ernst Geßner, Aue (Sa.)

Dichtungskitt:
Manganesitwerke, G. m. b. H., Hamburg

Dichtungsmaterial:
Manganesitwerke, G. m. b. H., Hamburg

Drahtseile:
A. W. Kaniß, Würzen (Sa.)

Drehstrom-Kollektormotoren:
Maschinenfabrik Oerlikon bei Zürich

Drehstrom-Motoren mit angebautem Kollektor:
Elektrizitätsaktiengesellschaft vorm. Herm. Pöge, Chemnitz

Drehstrom-Stufenmotoren:
Maschinenfabrik Oerlikon bei Zürich

Drucktrommeln:
Sächs. Maschinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz

Duplier-(Doublicr)Spulmaschinen:
Siehe bei „Spülmaschinen"

Dynamometer (nach Fischingen):
Max Kohl, Akt.-Ges., Chemnitz

Dynamos für Gleich- und Drehstrom:
Elektrizitätsaktiengesellschaft vorm. Herm. Pöge, Chemnitz
Elektrizitätsgesellschaft Zschockelt m. b. H., Dresden 
Maschinenfabrik Oerlikon bei Zürich

Einlegestäbe:
Geraer Holzwarenfabrik R. Lindner, Gera

Einphasenkollektor-Motoren:
Maschinenfabrik Oerlikon bei Zürich

Elektrische Apparate jeder Art:
Siehe bei Dynamos und bei Dynamometer

Elektrische Einzelantriebe:
Siehe bei „Dynamos"

Elektrische Waren-Einführungsapparate:
C. H. Weisbach, Chemnitz

Inserat Seite 25

„ „ 25

,, „ 7
14

„ 13

„ ,, 26

„ „ 1
„ „ 3

„ „ 3

„ ,, 5

„ „ 3

„ „ 13

„ „ 13

„ „ 24

„ „ 30

„ „ 32

„ „ 30

„ „ 1

„ „ 27

„ 32
„ „ 24
„ „ 30

.. 30
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Entnebelungsanlagen:
Maschinenbauanstalt Humboldt, Köln-Kalk
Paul Pollrich <S Co., G. m. b. H., Düsseldorf
White, Child L Beriet), Sirokkowerk, Berlin

Entstaubungsanlagen:
Siehe die Firmen bei „Entnebelungsanlagen"

Euböolith-Fußböden:
Euböolithwerke, Akt.-Ges., Ölten (Schweiz)

Fachschulen für Spinnerei und Weberei:
Höhere Webschule uud Webereifachschule, Chemnitz
Höhere Fachschule sür Weberei und Spinnerei, Reichenbach (V.)
Höhere Webschule, Greiz (Reuß)

Fadenführer:
Emil Kabisch, G. m. b. H., Sindelfingen (Württ.)

Fadenspann-Vorrichtung für Selfaktoren:
I. Poltaotzeff, Dipl.-Jng., Berlin

Fadenteiler:
Geraer Holzwarenfabrik, R. Lindner, Gera

Farbstifte:
Bleistiftfabrik, vorm. Johann Faber, Akt.Ges., Nürnberg

Färbebäurne:
Jos. Timmer, Coesfeld (Wests.)

Färb ereimas chinen:
C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz
C. H. Weisbach, Chemnitz
Zittauer Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Zittau
Ernst Geßner, Aue (Sa.)
Jos. Timmer, Coesfeld (Wests.)

Federhalter:
Bleistiftsabrik vorm. Johann Faber, Akt.-Ges., Nürnberg

Federn aller Art:
Emil Kabisch, G. m. b. H., Sindelfingen (Württ.)
Gebr. Harnisch, Gera

Feuerungsanlagen:
Sächs. Maschinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz
Maschinenbauanstalt Humboldt, Köln-Kalk

Flachs-Riffel-Knick- und Schwingmaschinen:
E. Bauch, Landeshut, Schles. und Arnau (Böh.)

Flugaschen-Transportaulagen:
Maschinenbauanstalt Humboldt, Köln-Kalk

Fußböden (fugenlose, fußwarme, feuersichere):
Euböolithwerke, Akt.-Ges., Ölten (Schweiz)

Garnbündelpresseu:
E. Bauch, Landeshut, Schles. nnd Arnau (Böh.)
F. B. Rucks ä Sohn, Glauchau

Garnfeftigkeitsprüfer:
Max Kohl, Akt.-Ges., Chemnitz

Garnmangeln:
Siehe die Firmen bei „Appreturmaschinen"

Garnsortierwagen und Weifen:
Max Kohl, Akt.-Ges., Chemnitz

Inserat Seite 3
31
17

34

16
20
13

26

20

10

14
13

3
10

20

I 3

„ 33

„ 3

„ 34

„ 33
,, 5

,, 27

„ 27
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Gassengmaschinen:

Siehe die Firmen bei „Appreturmaschinen"

Garnbürst- und Klopfmaschinen:
Jos. Timmer, Coesfeld (Wests.)
Siehe ferner die Firmen bei „Appreturmaschinen"

Geschirre (komplette Webgeschirre):
Geb. Harnisch, Gera
Oskar Dathe, Hartha (Sa.)

Geschirrstäbe:
Geraer Holzwarenfabrik, R. Lindner, Gera

Gewindedichtungskitt:
Manganesitwerke, G. m. b. H., Hamburg

Gleich- und Drehstrommotoren:
Siehe die Firmen bei „Dynamos"

Gleichstrom-Nebenschluß-Motoren:
Maschinenfabrik Oerlikon bei Zürich

Haspel (Patenthaspel):
I. Schärer-Nußbaumer, Erlenbach-Zürich

Haspelstäbe:
Geraer Holzwarenfabrik, R. Lindner, Gera

Harnische (komplett):
C. M. Auerbach, Chemnitz

Heiß-Dampfmaschinen:
Heinrich Lanz, Mannheim

Heizeffektmesser:
Ados, G. m. b. H., Aachen

Hilfsmaschinen für Bandweberei:
Siehe die Firmen bei „Bandwebstühle"

Holz-Riemenscheiben:
Gebr. Harnisch, Gera

Hodgson-Webstühle:
Siehe die Firmen bei „Webstühle aller Art"

Hydraulische Pressen:
F. B. Rucks L Sohn, Glanchau
Zittauer Maschinenfabrik, Zittau

Hydraulische Walzenmangeln:
C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz
C. H. Weisbach, Chemnitz
Zittauer Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Zittau

Jacquardmas chinen:
C. M. Auerbach, Chemnitz
Maschinenfabrik Rüti, vorm. C. Honegger, Akt.-Ges., Rüti
Hermann Schroers, Krefeld

Jacquardmaschinen für Bandweberei:
Siehe die Firmen bei „Bandwebstühle"

Kalander für alle Gewebearten:
C. H. Weisbach, Chemnitz
C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz

Kardenrauhmafchinen:
Ernst Geßner, Aue (Sa.)

Inserat Seite 10

„ 19

30

„ 15

„ 28

„ 5
„ 13

„ 7
„ 14
„ 13

„ 15
„ 22
„ 35

„ 14
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Karbonisiermaschinen:

Ernst Gestner, Aue (Sa.)
Zittauer Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Ziltau
C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz
C. H. Weisbach, Chemnitz

Kartenbindemaschinen:
Liebscher <5 Sohn, Großschönau
Hermann Ulbricht, Chemnitz
C. M. Auerbach, Chemnitz

Kartenschlag- und Kopiermaschinen:
Felix Tonnar, Dülken bei Krefeld
Siehe die Firmen bei „Kartenbindemaschinen"

Kartenschneidemaschinen:
Siehe die Firmen bei „Kartenbindemaschinen"

Kettsadenwächter:
Sächs. Maschinenfabrik, vorn,. R. Hartmann, Akt.-Ges. Chemnitz
Dr. Jng. D. Schatz, Zittau

Kettgarn-Spulmaschinen:
Siehe bei „Spülmaschinen"

Kesselhaus-Kontrollapparate:
Ados, G. m. b. H., Aachen

Klaviatur-Kartenschlagmaschinen:
Gebr. Harnisch, Gera
Siehe ferner die Firmen bei „Kartenbindemaschinen"

Kluppen (Spiralkluppen):
Geraer Holzwarenfabrik, R. Lindner, Gera

Knotenmacher:
Barber L Colman G. m. b. H., München,

Konditionier-Apparate:
Max Kohl, Akt.-Ges., Chemnitz

Kollektorschoner;
Elektrizitätsgesellschaft Zschockelt m. b. H., Dresden

Kompressoren:
Maschinenbauanstalt Humboldt, Köln-Kalk

Kondensationsanlagen:
Sächs. Maschinenfabrik, vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz

Konus-Scheermaschinen:
Gebr. Sucker, Grünberg (Schles.)
Sächs. Maschinenfabrik, vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz
Sächs. Webstuhlfabrik, Louis Schönhcrr, Chemnitz
Hermann Schroers, Krefeld
Tattersall L Holdsworth, Enschede
W. Schlafhorst L Co., M.-Gladbach
E. Bauch, Landeshut in Schles. und Arnau (Bvh.)

Kopierstifte:
Bleistiftfabrik vorm. Johann Faber, Akt.-Ges., Nürnberg

Kratzenrauhmaschinen:
Ernst Geßner, Aue (Sa.)
Paul Klug, Crimmitschau

Krempelsätze:
Sächs. Maschinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz

Inserat Seite 3
„ 13

» „
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Kreuzruten (mit Blechüberzug, D. R. G. M.):
Geraer Holzwarensabrik R. Lindner, Gera

Kreuzspulmaschinen:
Siehe bei „Spülmaschinen"

Kunstleder-Fabrikationsmaschinen:
C. G. Haubold jr„ G. m. b. H„ Chemnitz 

Lager:
Maschinenbauanstalt Humboldt, Köln-Kalk

Inserat Seite 7

„ „ 3
Lattentücher für Krempeln:

Gebrüder Harnisch, Gera 

Leim-Maschinen:
Gebrüder Sucker, Grünberg (Schles.) „ „ 18
C. G. Haubold jr., G. m. b. H„ Chemnitz „ „ 7
Zittauer Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Zittau „ 13
Gebr. Harnisch, Gera
Siehe ferner bei „Schlichtereianlagen"

Leitungs-Blitzableiter:
Elektrizitätsgesellschaft Zschockclt m. b. H., Dresden „ „ 24

Lohnbeutel:
Otto Bachmann, Saulgau (Württ.) „ 27

Lokomobilen:
Heinrich Lanz, Mannheim „ „ 28

Lösliche Stärke:
Louis Blumer, Chemische Fabrik, Zwickau (Sa.) „ „ 5

Luftbefeuchtungs-Anlagen:
Paul Pollrich L Co., G. m. b. H„ Düsseldorf „ „ 31
White, Child L Beney, Sirokkowerk, Berlin „ „ 17

Manganesit-Dichtungskitt:
Manganesitwerke, G. m. b. H., Hamburg „ ,, 19

Mannloch-Dichtungen:
Manganesitwerke, Akt.-Ges., Hamburg „ 19

Maschinenbefestigung Pilokollan:
Euböolithwerke, Akt.-Ges., Ölten (Schweiz) „ „ 34

Maschinen-Oele:
Adalbert Freerks, Berlin „ „ 26

Merzerisier-Mas chinen:
C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz „ „ 7
C. H. Weisbach, Chemnitz „ „ 14
Zittauer Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Zittau „ „ 13

Meßapparate für Gewebe:
Emil Kabisch, G.' m. b. H., Sindelfingen

Meß-, Lege- und Wickelmaschinen:
E. Bauch, Landeshut i. Schl. und Arnau (Böh.) „ „ 33
Zittauer Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Zittau „ „ 13

Musterschneidemaschinen:
. Emil Kabisch, G. m. b. H„ Sindelfingen

Gebrüder Harnisch, Gera
Musterstühle:

Gebrüder Harnisch, Gera
Musterzeichnungen (Entwürfe, Patronen, Karten):

Walter Schiebkorte, Barmen 29
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Nadelleisten (für Rahm- und Trockenmaschinen und stehende Rahmen):

Emil Kabisch, G. m. b. H., Sindelfingen (Württ.)
Gebrüder Harnisch, Gera

Nähmaschinen für industrielle Zwecke:
Emil Kabisch, G. m. b. H., Sindelfingen

Oelprüfmaschinen:
Max Kohl, Akt.-Ges., Chemnitz Inserat Seite 27

Papier und Papierwaren aller Art:
Otto Bachmann, Saulgau (Württ.) 27

Papierspulen:
Gebr. Harnisch, Gera

Pappen aller Art:
Preßspanfabrik Untersachsenfeld, Akt.-Ges. Ig

Perrotinen:
E. Bauch, Landeshut i. Schl. und Arnau (Böh.) zg

Pflanzenleim:
Louis Blumer, Chemische Fabrik, Zwickau (Sa.) 5

Pickers:
White, Child <8 Beneh, Sirokkowerk, Berlin 17
Gebr. Harnisch, Gera

Plüsch-Webstühle:
Felix Tonnar, Dülken bei Krefeld g
Hermann Schroers, Krefeld gg
Sächs. Webstuhlfabrik (Louis Schönherr), Chemnitz
Sächs. Maschinenfabrik vorm, R. Hartmann, Akt.-Ges-, Chemnitz „ 1

Pneumatische Baumwoll-Misch-Einrichtungcn:
Maschinenbauanstalt Humboldt, Köln-Kalk g

Pneumatische Baumwoll-Transportanlagcn:
Maschinenbauanstalt Humboldt, Köln-Kalk z

Präzisions-Garnweifen:
Max Kohl, Akt.-Ges., Chemnitz 27

Pressen aller Art:
F. B- Rucks L Sohn, Glauchau g
Ernst Geßner, Aue (Sa.).
Emil Kabisch, G. m. b. H., Sindelfingen.

Preßofen:
F. B. Rucks L Sohn, Glauchau „ 5

Preßpumpen:
F. B. Rucks <8 Sohn, Glauchau „ 5

Preßspanwärmer:
F. B. Rucks <L Sohn, Glauchau „ 5

Preßspäne:
Preßspanfabrik Untersachsenfeld, Akt.-Ges. „ 16
Ed. Eberlin, Dresden „ 26

Radiergummi:
Bleistiftfabrik vorm. Johann Faber, Akt.-Ges., Nürnberg , - „ 20

Nahm- (Spann-) und Trockenmaschinen:
C. H. Weisbach, Chemnitz „ 14
C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz „ 7
Ernst Geßner, Aue (Sa.) „ 3
Zittauer Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Zittau „ 13
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Rauchgas-Untersuchungs-Apparate : 

Ados, G. m. b. H., Aachen Inserat Seite' 8
Rauhkarden:

Ed. Eberlin, Dresden-N. 
Samt-Webstühle:

26

Felix Tonnar, Dülken bei Krefeld 
Hermann Schroers, Krefeld

6
35

Samtband-Webstühle:
Hermann Schroers, Krefeld
Felix Tonnar, Dülken bei Krefeld

35
6

Fr. Lüdorf <L Co., Barmen-R. 36
Carl Lüdorf H Co., Ronsdorf (Rheinl.) 29
P. A. Dunker, Ronsdorf (Rheinl.) 32

Saugzug-Anlagen:
.Maschinenbauanstalt Humboldt, Köln-Kalk 3

Schaftmaschinen:
Gebr. Stäubli, Horgen (Schweiz) 23
Emil Kabisch, G. m. b. H., Sindelfingen.
Sämtliche Webstuhlfabriken (siehe bei Webstühle aller Art). 

Schaftstäbe:
Geraer Holzwarenfabrik R. Lindner, Gera

Schaltanlagen (komplett)
Siehe die Firmen bei „Dynamos".

Scheer- und Zettelmafchinen:
Siehe die Firmen bei „Konus-Scheermaschincn".

Scheermaschinen (Appretur):
Ernst Geßner, Aue (Sa.)
C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz

3
7

C. H. Weisbach, Chemnitz
Zittauer Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Zittau

14
13

Schlagriemen:
A. W. Kaniß, Würzen (Sa.) 24
White, Child H Beney, Sirokkowerk, Berlin 17

Schlagarme:
Geraer Holzwarenfabrik, R. Lindner, Gera 

Schläuche für alle Zwecke:
Adalbert Freerks, Berlin 26

Schlauchspulmaschinen:
Siehe die Firmen bei „Spülmaschinen"

Schlichtmittel:
Louis Blumer, Chem. Fabrik, Zwickau (Sa.) 5
Deutsche Diamaltges. m. b. H., München

Schlichterei-Anlagen:
Maschinenfabrik Rüti, vorm. Caspar Honegger, Akt.-Ges., Rüti (Zürich) 22
Jos. Timmer, Coesfeld (Wests.) 10
Emanuel Bott, Colmar (Elf.) 37
C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz 7
Gebr. Sucker, Grünberg (Schles.) 18
C. H. Weisbach, Chemnitz 14
Zittauer Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Zittau 13
Tattersall <L Holdsworth, Enschede ,/ 11
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Schlichtekoch-Apparate:

Stahldrahtlitzen:
Gebr. Harnisch, Gera.
Oskar Dathe, Hartha (Sa.).
Feiten L Guilleaume, Mühlheim a. Rhein.
Mittweidaer Kratzensabrik, Akt.-Ges., Mittweida.

Richard Prüfer, Greiz
Emil Kabisch, G. m. b. H., Sindelfingen
Gebr. Harnisch., Gera
Siehe die Firmen bei „Schlichtereianlagen"

Inserat Seite

Schußspulmas chinen:
Siehe bei „Spülmaschinen aller Art" 

Schwimmer-Ventile für alle Zwecke:
Schneider L Helmecke, Magdeburg 25

Seidenband-Webstühle:
Siehe die Firmen bei „Bandwebstühle"

Seidenscheermaschinen (Conus):
Sachs. Maschinenfabrik Norm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz 1
Hermann Schroers, Krefeld 35
Felix Tonnar, Dülken bei Krefeld 6
Maschinenfabrik Rüti, vorm. Caspar Honegger, Akt.-Ges., Rüti (Zürich) ,, 22

Seiden-Webstühle:
Siehe die Firmen bei „Seidenscheermaschinen" 

Sektional-Scheermaschinen:
Siehe die Firmen bei „Konusscheermaschinen" 

Selfaktoren:
Sachs. Maschinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz 1
Dipl. Jng. I. Poltaotzeff, Berlin 26

Spann-, Rahm- und Trockenmaschinen:
C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz 7
C. H. Weisbach, Chemnitz 14
Ernst Gegner, Aue, (Sa.) 3
Zittauer Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Zittau 13

Spindeln für Spinnereien:
Gebr. Harnisch, Gera.

Spinnerei-Maschinen:
Siehe bei „Selfaktoren".

Spinnereimaschinen-Zubehör: 
Dipl. Jng. I. Poltaotzeff, Berlin 26

Spinnmaschinen für Zweizylinder- und Streichgarne: 
Sachs. Maschinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz 1

Spinnkannen:
White, Child L Benetz, Sirokkowerk, Berlin 17

Spülmaschinen aller Art:
Kett- und Schußspulmaschinen, Kreuz- und Schlauchspulmaschinen. 
Rudolf Voigt, Chemnitz, 4
W. Schlafhorst L Co., M.-Gladbach 2
I. Schärer-Nußbaumer, Erlenbach-Zürich 31
Gebr. Sucker, Grünberg (Schles.) 18
E. Bauch, Landeshut, Schles. und Arnau (Böh.) ,/ 33
Tattersall L Holdsworth, Enschede ,, 11
P. A. Dunker Ronsdors (Rheinl.) 32
Sämtliche Webstuhlsabriken (Siehe bei „Webstühle aller Art" und bei „Bandwebstühle",.
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Strangschlichtmaschinen:
Josef Timmer, Coesfeld (Wests.) Inserat Seite 10
C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz „ 7
C. H. Weisbach, Chemnitz ,, 14
Zittauer Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Zittau

Strangbleicherei-Anlagen für Garne nnd Gewebe:
„ 13

. C. H. Weisbach, Chemnitz „ >4
Ernst Geßner, Aue (Sa.) „ 3
C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz „ 7
Zittauer Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Zittau 

Technische Kautschukwaren:
„ 13

Adalbert Freerks, Berlin 

Technische Metallwaren:
„ 26

Adalbert Freerks, Berlin

Teilstäbe:
Geraer Holzwarenfabrik R. Lindner, Gera.

Teppich-Webstühle:

„ 26

Sachs. Maschinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz 
Sächs. Webstuhlsabrik, Louis Schönherr, Chemnitz.

„ 1

Felix Tonnar, Dülken bei Krefeld
Großenhainer Webstuhl- und Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Großenhain.

Textilmaschinen aller Art:
Emil Kabisch, G. m. b. H., Sindelfingen

,, 6

Dipl. Jng. I. Poltaotzeff, Berlin 
Siehe bei: Appreturmafchinen

Webstühle
Vorbereitungsmaschinen.

Transmissionen:

„ 26

Sächs. Maschinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz „ 1
Zittauer Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Zittau ,, 13
Maschinenbauanstalt Humboldt, Köln-Kalk 

Transportbänder:
,, 3

Mech. Treibriemen-Weberei und Seilfabrik G. Kunz, Akt.-Ges., Treuen (V.) „ 19
A. W. Kaniß, Würzen (Sa.) 

Transportwagen:
,, 24

White, Child ä Bennet), Sirokkolverk, Berlin 
Travellers:

Gebr. Harnisch, Gera
Treibriemen:

„ 17

Adalbert Freerks, Berlin „ 26
A. W. Kaniß, Würzen (Sa.) „ 24
Mech. Treibriemenweberei und Seilfabrik G. Kunz, Akt.-Ges., Treuen (B.) 

Trockenmaschinen:
Siehe bei Appreturmaschinen und

Zylindertrockenmaschinen.
Türkischrotoel:

» 19

Louis Blumer, Chem. Fabrik, Zwickau (Sa.) 
Umschalter:

Siehe die Firmen bei „Dynamos" 
Ventilations-Anlagen:

5

Maschinenbauanstalt Humboldt, Köln-Kalk 3
White, Child L Benetz, Sirokkowerk, Berlin ,, 1"
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Verdol-Jacquardmaschinen:
C. M. Auerbach, Chemnitz

Verdol-Kartenschlagmaschinen:
Hermann Ulbricht, Chemnitz
Liebscher L Sohn, Großschönau (Sa.l

Verdol-Kopiermaschinen:
Hermann Ulbricht, Chemnitz
Liebscher <L Sohn, Großschönau (Sa.)

Verdol-Klaviatur-Schlagmaschinen:
Liebscher L Sohn, Großschönau (Sa.)
Hermann Ulbricht, Chemnitz

Vorbereitungsmaschinen für Weberei:
Sachs. Webstuhlfabrik, Louis Schönherr, Chemnitz.
Sächs. Maschinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz
Felix Tonnar, Dülken bei Krefeld
Hermann Schroers, Krefeld
Gebr. Sucker, Griinberg (Schles.)
W. Schlafhorst L Co., M.-Gladbach
E. Bauch, Landeshut (Schles.)
Maschinenfabrik Riiti vorm. C. Honegger, Ziirich-Rüti
Tattersall L Holdsworth, Enschede (Holland) und Gronau tWestf.)
Großenhainer Webstuhl- und Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Großenhain.
C. G. Haubold jr., G. m. b. H., Chemnitz
Zittauer Maschinenfabrik, Zittau
E. Schärer-Nußbaumer, Erlenbach (Zürich)
Jos. Timmer, Coesfeld (Wests.)
Emanuel Bott, Colmar (Els.)

Walken:
Ernst Geßner, Aue (Sa.)

Warmluft-Heizungen:
Maschinenbauanstalt Humboldt, Köln-Kalk

Waschmaschinen:
Siehe bei „Appreturmaschinen"

Wattewickel- und Schneidmaschinen:
Sächs. Maschinenfahrik vorm. Rich. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz

Weberei-Einrichtungen (komplett):
Sächsische Maschinenfabrik, Chemnitz
Sächsische Webstuhlfabrik, Chemnitz
C. M. Auerbach, Chemnitz
Hermann Schroers, Krefeld

Webeblätter:
White, Child Lr Benetz, Sirokkowerk, Berlin
Gebr. Harnisch, Gera-Debschwitz.

Webschützen:
Gebr. Harnisch, Gera.
Friedr. Erdmann, Gera.
Göhler L Co., Frankenberg.
White, Child L- Benetz, Sirokkowerk, Berlin

Weberstifte:
Bleistiftfabrik vorm. Johann Faber, Akt.-Ges., Nürnberg

Webstuhlmotoren:
Siehe bei „Dynamos".

Inserat Seite 15

Siehe die Beiheftnng
Inserat Seite 12

(Beihestung)
Inserat Seite 12

(Beihestung)

Inserat Seite l
6

18
2e,

33
22

,,

„ 7
„ 13
„ 31
„ 10
„ 37

3

3

„ 1

„ 1

„ 15
„ 35

„ 17

17

20
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Webstühle aller Art:

Sächs. Maschinenfabrik vorm. R. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz
Sächs. Webstuhlfabrik Louis Schönherr, Chemnitz.
Hermann Schroers, Krefeld
Felix Tonnär, Dülken bei Krefeld
Grotzenhainer Webstuhl- und Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Grotzenhain.
Oberlausitzer Webstuhlfabrik C. A. Röscher, Nengersdorf.
E. Bauch, Landeshut (Schles.) und Arnau (Böh.)
Tattersall k Holdsworths Globe Works and StoreS, Enschede
Maschinenfabrik Rüti vorm. Kaspar Honegger, Rüti (Zürich)

Weberei-Utensilien:
C. M. Auerbach, Chemnitz
Gebr. Harnisch, Gera-Debschwitz.
Emil Kabisch, Sindelfingen.

Wechselkarten:
Emil Kabisch, G. m. b. H., Sindelfingen.
Gebr. Harnisch, Gera-Debschwitz.
Sämtliche Webstuhlfabriken.

Wellen:
Maschinenbauanstalt Humboldt, Köln-Kalk

Windenstäbe:
Geraer Holzwarenfabrik R. Lindner, Gern.

Zettelmaschinen:
Siehe bei „Konus-Scheermaschinen".

Zettelbäume:
Siehe bei „Webstühle aller Art" und bei „Vorbereitungsmaschinen".

Zettelmaschinen für Bandweberei:
Siehe bei „Bandwebstühle".

Zwirnmaschinen:
Sächs. Maschinenfabrik vorm. Rich. Hartmann, Akt.-Ges., Chemnitz
Carl Hamel, Akt.-Ges., Chemnitz-Schönau.
Gebrüder Franke, Chemnitz.

Zwirnläufer (für Ringzwirnmaschinen):
Gebr. Stäubli, Horgen (Schweiz)

Zugmesser für Kesselfeuerungen:
Schneider L Helmecke, Magdeburg

Inserat Seite 1

„ „ 35

,, „ 33
„ „ kl
,, „ 22

„ „ 15

25

Druck von Straubin^ L Müller, Weimar.



^äeksiscke ^ssckinentsbrik 
Kien,

Oegrünäet 1837 » H I Oegrün^et 1837
Über S6008esrntcu. Arbeiter R v^L L H ^ktienkopitol: 12 000000 >1Ic.
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Har1mann->V edstMIe
l'ecknisck voUIcominen. Unübertroffen 

in ^nstübrnn^ nnü beistnn^.

^Vebstükle
un6

V orkereitur»^8rr»a8ckir»er»
Lur Verstellung von Oev^eben sller ^rt.

^ebstukl mit sutomstisckem Zckubspulenersstr.
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8 TcklÄfkorst L. Lo.
z« IlUMMUHIMUMUMIMIIMHIIMMllUMIIMMIHMIIUMMIMUHMIUMMUMUMMMIUMMMMMMUlMHIMMMHIM

8 IVlnsckinenfnbrik
8 IVl.-OInübnck, nkpr.

>Ve1t3ussieI1ung 6ent 1912: ?rix u. Lolilene IvIeZaille.

Erstklassigste Spe^inifnbrik für

LpulrnÄsckinen
IIIIIIIIIIIIIIMÜlIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIttlllllllllllllllllllllllllllllllllKIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII

für nlle 2^vecke.

2ette1in28(^Lnen
III!!IIIIIIIIII!I!IIIIIIIII»»IIII!IIIIIIU»!III»I»IIII!IIIII!IlIIIIIIIIIIIIUIIIII»IIIIIIIIIIIIIIIIII!IIIIIIIIIIIIIII»IIII!IIIIIII!Itt

mit potent-^ettelg^tter

2urn direkten ketteln 3^ 0OP8 (für Spinn-Webereien) 

unä 2etteigntter 3d KreiHSPIlIen (Entente nngeinsläet) 
für Webereien okne Spinnerei.



III

»NNNNNNNNNNNNNNNUNNNNNNNNNNNNN
N ^ss«kinsnbsu-An5ts>t --- --- ° A
L «U^8OI.V7 S
E 2000 Li^dsitsr uncl vssinte. E
U Vollstäneligs N

» kntstsudungs-Hnlsgen L
W kill» slle stsubsr»«ugsn«1sn dissckinsn unri i»rd«it»sI8n«>s.

E Rüstung Vsntilstions-Knlsgen V5srinlutt-«slrung knt- 
M nsdvlungsn kür kSrdsreisn Xünstlicks Lsugrug-Knlsgsn M 
U kür «tirslrtsn un<l inclirslctsn Lug. N
E Vsu!n«oll-His«k-un<I?rsnsport-kin-
M riektungsn klugssrksn-Transporte. M

s Ii^snsmissionsn s
U »tuindolclt- N
N Wellen. «leinen 5PSNN L.sger. N

Pollen. E
NNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNN

0^55^1^, in 5s.
Oegrüna-t I8z°. älteste ^ppreturma;c^iinen-^cll)ii!<. -u/--i<Laungrn.°
Karden- und Kratrenrautrmarrliinen kür alle Oevvede, aucli in lcomdinierter 
^urkülrrung.

lüllr^tmarMinen.

Dampfr^linderprerren mit 1 u. 2 l^uläei» mit ^xlin^er-Ourcllmerrer bn üoo mm.

Kangietlermai^ünen mit 1 und mehreren Leimeidreugen in 5d>r3g- und 
Oeradztellung der;elt>en.

Iroclcen- und dialtdelratier-Linri<irtungen in vermiedenen Z^demen.
f^euebtdampk-diaebdelcatierma!<Minen mit vermiedenem ^vlinder-DurMmsrrer 
und in neuester, patentierter ^mkükrung.
t^arbonüiei'msrctlmerl in neuester Konstruktion.

8pann- und 'Irolicenmarcbinen in Oruci-Iukt- und iieirluktrxdem für alle Oe- 
vvebe, eventuell mit automatucüer ^areneinkükrung, 5O«ie mit vorgebauter ^b- 
5augema;cbine mit automatücber ^bdeclung der freien linden der 8aug5cblitre;.

Lreiktrecjt- unci Lgalinermarrltinen
dielt-. Doublier- und diÄicelma«1linen, XVarcbmarckinen, V/alken, Zen
trifugen, ^b;augema;ck>inen, 8reit5c^Ieudermarcbinen, Katinierma^cbinen, 
Klopkmarcbinen ete.

i'



IV

KIMM M, kkMM
Ke6euten68te 8peLialkabrik kür

8pulm38diinen
I^3len1-8oKu88g3I'N-8puIm380llil16N

8ell!3uoll-8pulm38okin6n lKop8M38ekinen)

8oKu88g3^N-vupÜ6I.-8puIm380lliN6N 

k^3lsn1-^in!<0p8-8pulm380kin6n 

K6ll6Ng3I'I1-8puIm380kiN6N l!iv. 8Msme 

Kp6ur-8pulm38oiiin6n

^3l6nlKi'6ur-OupI>6p-8pulm38okin6N lsssektmLsekinen) 

^3l6Nl-^I-3ri8iON8-Kl'6Ur8PU>M380kiN6N

MO
>Xuk §ekl. steten

KÄtaloZe, Nusterspulen, ?ro6uk- 

tion8-^n§aben unä keterenren

Zern ru Diensten.



(v. K. ?.): reine lösliche Ltärlre mit üllen helisnnten Vor- 
rü§en dieser. Das beste unä in 6er Vsrwenäung billigste Mittel kür Ltrnnz- nnä 
Kettenscblickterei )säsn käatsrials unä 3/stsms, insbesonäers kür bunte Ware. Se- 
wäkrte Lperialmarken kür Kops- unrl Krenrspnlen sowie Kettenkuumsehlickterei. 
kslsgt unü vsränäsrt äis warben nickt, bringt intim in äsn ?Läen ein. Osrucklos — 
nickt klebsnä — I^sttrusätrs sparsnä. — ^uclr kalt verwenäbnr.

. sekr wirksam, in ?ulverkorm, äaker vollkommen 

kaltbar.

! verbinäst slck okne weiteres mit jsäsr 

flotte, ja soZar mit reinen LalrlösunAen, scksiäst auck nack äem Erkalten nickt wisäsr 
aus. Vsrlsikt gssckmsiäigsn, aber kesten llrikk, vsrkinäsrt äas 2usammsnklsbsn äsr bääsn.

öl^cerin zleickvvertiz, üblicksn bettrusstrsn überlegen, bei besserer 
Wirkung billi§er im Vsrbrauck.

« ergibt eins Koks Vssckwerung, nötigenkalls bis ru SO'X), wirb 
statt Okina-Ola/ oäsr anäsrsn unlöslicksn Rräsn mit besonäerem Vorteil angewanät, well 
in Wasser vollkommen unä klar löslick, Lslsgt äie k^nrbsn nickt unä stäubt nickt wisäsr nus.

: sckneswsib, billig unä ausgiebig,

Wasserlösliche hette unä Öle r. 8. Zcklickt-, Appretur- unä l'ürkisckrot-ÖIs, l'slx- 
unä Kokosöl-lörsutr, l'extil- nnä Iso-Leike lO, k?. b.), viel gsbrauckt rum Linäen gröberer 
Lengen Okina-Lla^,

I.0UI5 ölumer, WW flldni!, rwickaumM».

-

HLLLLHLLHHLHLLLLH

rn// ^u^s/ior/Ferr

Fowr'e

/n /röc^L^e/' ^oZZZ/sznTnezr/rerV,

/ü> c/en ^/e/rrske/r ^8e/r/eü ebenso 
r-or/er/^a// wie /ü> c/err Aromen, 
^e/ne Are-A/r/atterr, ^e/n ^re/Zo/err, 
^er'ne A^o/r/en/ie/^uri^ me^r) //e/er/ 
a/s ^/oeL/cr/r'/ä/^/s/^90c§/üc^)

c/r'e E'resserr/aör/^ von

A -58. <ö c^o/rn, 
§/auc^au rn c5a.
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KOrvkrvtLtVlcäit-OSSsIl2cä^St6

bei Krekel6 ^keinlsnä)
OSgi'lli^clSk 1SSV.

pi-sr^Hs^i OO32L^OOQbISSO, krOOS^IXISII.

ZperialitLt:
ksu mecksniseker ^Vebstükle uncl Vorbereitunßs-^lssckirien iür 6ie ßesälTite 
3smmet-, 83rnmetbsn6-, ?Iüsck-, k^loquette-, leppick- u. 5ei6en5tois-In6ustrie.

6eihenwehs1nhie in eilen Lrsitsn kür ssmtlicks vorkommsnüe gleite unä 
ksssonisrte Artikel, mit l'rittwerk oäsr Lcksktmnscbine erbsitenä, mit äirsktsr oäsr ln- 
älrskter ^uknebms, Kompsnsetions- unä Oikkerentiel-Ksguletor.

^)eihenxve^)seis1nhie mit 7kecbsr, Lcbuk um 8cbuü erbeitenäer Vscbsel- 
vorricbtung äsnkbsr einkeckstsr Konstruktion, in sinkscksr unä äoppeltsr Lrsits, mit 
Zuverlässig erbsitsnäsm LekukZwäcktsr.

6co^)ierwehslnhie mit Ltickleäe kür 3»e Verteilungen, mit 4kecbem Versstr 
äsr Ltickleäs rum iäsrstsllsn mskrterbigsr Lrocbe-Lklekts.

kombinierte Lancier-vrocHierwebstühle mit s. ck eäe 
unä Veckselvorricktung um bis cu 7 Lcbütren envrenäsn ru können, rur blerslellung 
mekrkerbiger bsncä-8rocks-2kkskts.

i^oi^bbisannnetwebstnhie, ein- unä äoppelscbütrig, mit Txcentsr- 
1°rommel oäsr LckektmLsckine, kür ells -Krtsn blni- oäsr kessonisrter Leiäen, Lkepps 
unä Lnumvollensemmst.

i^0^)i^bisanimet^vebstnhie mit Iscquerä- unä Lcbütrenv/scbsel-8in- 
ricktung kür ksssonisrts Lemmsts.

kombinierte voppelsammet- u. voppelsammet- 
banb-^^^ebstnhie O. ir. rum Vebsn von Ltückssmmst, Lsmmet- 
bsnäsrn unä Lummisemmstbenä.

voppelplüschvvebstühls
unä kockklorigs Konksktionsplüscks in

ein- unä äoppslsokütrig, kür eile irrten käöbel- 
Leumvrolls, Noksir, Volle, keinen, Kemis,

luts usvr. Luck mit ^LLguerämesokins kür bkogustts usw.

Mechanische t^utenvvebstühle kür um unä e-e°n -r s p ü- k- 
Noqusttes, Krimmer, Velours 6s Qbnss etc.

Mechanische lauten-l'eppichvvsbslühls mt Weitem 
keäenensckleg, kür eile ^rtsn Voll- un6 bieerteppicke.

3e1^eiknas^^inen kombiniert mit Säumvorricktung kür Orgsnrine, OrLge, Lbeppe, 
Lsumwolls, klissngern, t/obsir, Volle, k?smis, ^uts etc., eine regslmsüigs Lpennung 
äsr sinrelnsn büäen ger-mtisrenä.

klurter-Atelier rur VorMkruo^ «1er versckle«1enen 8tutilt>pcn mit 
Vsre In Letrled. — Keterenren un<1 ^nerlrennunAcn ru Olsnrten.

8 8 8 8" « 8' 8" 8888880808 8"
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I^tnnm m n n nimm, nn-n,»min?m mumm

(regrünclct 1837

L. 6. I^subolä )r.
o. m. b. ?i.

dlasckinenjkabrilc » Lisen^ießerei 
Kuptersclunieäe

bpe^islfsbriti für ksu sämtlicher ^tsschinen 
kür

kleickereien, kärkereien, 
^lerrerisier- uir«1 
^ppretirraiAstsIten

so^vottl tür Osrne, als suck tür Oe^vede sller ^rten, 
ferner kür

Kunstleder- unä Ductibinller- 
Icalitrotkabrilcen.

^entrikutzen aller Systeme,
N8VV. U8^V. U8>V.
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»Er

^«Los
fOI'ÜQ'-lsSIVcl k^LO^gQSS

vir^cl cäQ2 QssoULl LVlI!
^rLrELtEt ^L>80Irrt ^o>^Er1L88LN?



IX

j

Turbinen u. 
T'urbinenre^ier 

rur Künsten Ausbeute von Vssserlcrstten je6er un6 6röbe.
k>iske sn 4500 ^nlsßen in sllen Veltteilen. Eigene Versuctissnstsiten.

^Vickti^e I^euerun^en
ScbnellsuLerlsufrsder, O K.?. — bsn^ssinlsufer für IIvLb^efsHe, v. K. ?- 
— Scbeidevsnde für T'urbinensLu^robre, v. K. ?. — Spiral- und Kessel- 
lurbinen mit ^.uhenre^elun^. Sulcressive Düsenverstellun^fürkreistrabl- 
turdinen, O. K. ?. — LIeictr. kern^ssserstandsregeluntz. v. K. 1^. s. — krei- 
laufventile mit eigenen» ^rkeitsr^Iinder,I).I^.I^. — 'rurktnenregler I^PE Q, 
rnekrfscb patentiert. — l^urbinenre^ler ^>pe b, inebrfscb patentiert. — 
TVassersparende Ooppelre^Ier, für kreistrsblturbinen an ls^nen Kokr- 
leitunAen, ineürfsclr patentiert. ............................. . ..................................

^aknrääer
)e«1er ^rt nn<1 6röhe in Koktzuh oüer fertig bearbeitet. Sperislitat: 
Lsbnrsüer init unbearbeiteten Lsknen auf f'rsriSionsinLrcbinen ^eforint. 
Z00000 Lsbnräüer geliefert. ...........................................................................

Scb^vun^rääer und blanfseil^ckeiben

ttebereuye
keitr^vinden und klarrbenrü^e.......... .  ............................... ............................... .

^abnräder-korininascbinen und 
TVrnderbitLUN^svfen iür OiebereiL^vecbe 
in Oebrsucb bei den ersten kirinen des In- und Auslandes. .. ........... .

krie^Ieb, HansenD Co.^Oolba
Lisen^ieherei und I^asdünenkabrilc.



X

8.14.

Vielfseke 
d4aettde5iellurtg6n.

Oas Ledere 15t 6e5

Outen f^ein6.

2alilreietie 

Anerkennungen.

1°age5leistung bei 8e6ienung cjurck «lr»« Perlon 1SOO Pkun6; läüt man 6ie dlmclmm 
clurcll 5LXV^El junge keute bedienen, ergibt rieti eine 'sagelleirtung von 2000 Pfun6.

»nü veiter enüiici« nock ruin Appretieren «1er ^irengerne kür üie kürtriermsrcüinen vervenüen.

Weitere Lperialitäten:

automatiicii arbeitenci, rum <j)ien u. öeiren von 'pürkirclirot.
«io. kür OiamantlcKxvarr.
lto. rum Oiarotieren unci ^ntvviclceln von Lirrot, (pararot).

Laim-Kürit- unci Kloptmnictiinen. ^rockeikspparste. Komplette 8ckIiciit-Llnricti- 
tun^en. Klelcksols^en. ksumrrtielbei» eigener Konstruktion für V/eb- un6 2etteldäume 

un6 ksrdekLume in Lisen, t^ickelin un6 Kein-I>IickeI.

^os.Hmroer^ «LL doeslel^ L!
OSgi-llr^ctSl 1SS2.



lattersall L Holäs^vvrtt»
6L.0LL ^V0kr.K8 XNO 810^x8
Lnsclie^e u Rotterdam i^oHand) 

8urn1e^ ^nglanä)
8ckv^cstcrkaus in dronau (^VssM l'attersaU L tlolcis^vortk 6 m I,

^extilmasckineiikadrLlc 
Lisen- u. ^letall^ieherer

1'attersalls ?atent -^Varmelntt Brocken- Scklicktmssckine 
ükertriüt slle Ln6eren Zisterne in ()uLlitLt un6 ()usntität 6er Produktion.

IN 1^n^t7broLl^Ln-8cIiIieIi1niLSLliinLn, ^ronnne1-8cli1ic:li1:- 
niLselnnLn, 8clilic1itiei'ei-^liseli- uncl KocliaxpLi-L^en, 
^i-oc^LninLselnnen, 8xnIinLscInnen, 2etteIinL8cInnen, 
8eI^^ionLl-8eIierinL8e1iinen, ^/le6- nncl I^e^eniLseliinen, 

elrsvülile (ein- nnc^ nielirsxuli^) ^nr 6Lninv^oIIe,^Vo1Ie, 

deinen, ^n^e etc.

Installation uncl proielctieruntz
von I^oinplstten 8xinnereien, ^X^eliereien, 801^11011^^1^.

I"Li-1iei-eien, 81eic1iei-eien etc.

klecksrtilcel tür llie cxtilinclustrie
Lls:

dopsItLsten, 8xnnn1tLnnen, ^.Irset^ltLsten, ^r-oc^entr-oinnieln.



XII

selier- 8oliri^
^/lLse1iiiien^Ll)r-i^, 6r-o6se1iöiiLH m 8a. I!

lielern sIs Lussellliel?lie^e L/sL/aZ/tüt :

sä/nt/ic^e ^/cr§c^77re7r unc/ s!

2nr Herstellung von ?
^/cre^llQT-cZ-, V^T-cZo/- u. ^o^a/t^crt-teTr

in ^eclein existierenden 8ticli 
von äen volllrommenclsten -

^Zec^crTt-sc^

^ar-tsn^eZr/cr^- u. ^o^7Lr7NQ^L^77ren 

mit XnrtenwLcliter uncl wal^enfLrl>enclen 
Numerierwerl^ D. 1^. 6. XI. l>is 2N clen i i 

einlnclisten IvlLviLturmLseliinen.

v. k. 6. >1. ^.e/or-TN-^STN^eT' ö-t-rr.

Lin 8smperxverlr mit XlLSSenLnliängnng ollne 
Oegenge^viclite, nnelr nn )eäe bereits im 
Letriel»

^cr^e?r - ^6--rc/e-7rLrsc^7-re
O. k. 6. >1.

lür sLmtlielie existierende Xartensorten.

^Zcrr-7crtrrt'77ra§L^77re7t
tnr Veräol- unä Irnn^ösisclien l'einstiel» 
D. 6. Ostern. ?Lt:snt. D. 8.. ?. a.
mit ^^sc^se/vorrie^tuTrA un^ nur ^n/ö- 

sor-ie/ Urstsn.

^?ar-7atrt7-77rL§e^77r67r

mit 8clilLgl>nelr uncl KopierLppLrLt.

^<artensc^7rs7<Femase^7ne7r t^ür Krnlt- o<l. 
HLn<ll>etriel>, //aTr^se^/aA/Zatten, ^-ncZe- 

ra^nren, /.oc^LLNALN.
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Ättauer^latckinentabrilc
hloüerne VIeickerei-Linricktunßen

nsck bestem

^kies-^stkeüus-kreiberger'

hfecksnifeke 
Ztrsnß-^blege- 
(„küllel-") 
^ppsrste

ksu von hissckinen 
u. Linriciitungen für

LIeickerei 
ksrbere! /

Appretur

?rürifion8-, 

hlek-, hlsrkier- 

unü ^ickelmsscliine

vruclcerei 
I^Ierceritalion >

dops- unü ^ettenfärberei- 

^nlsßen

*

Attauerl^alckineiiLabrilc

höhere Webschule Greiz i. v. s
Spezialfach: Wollene unü halbseiüene Kleiderstoffe. 1

Grünstiche Ausbildung in allen Zweigen der Weberei.
Unterricht für Zabrikanten, Zabrikdirektoren, Webereibeamte, Musterzeichner tauch Samen), -- 

sowie für rraufleute. Zür letztere stnö auch Sonöerkurfe eingerichtet.
Mit Ser flnstalt ist eine Stickereifachschule un- ein öffentliches Warenprüfungsamt verbunden. L 

Durch letzteres ist Sen Schülern Gelegenheit geboten, Sie hanSelsusancen zu studieren. I
Seginn der Rurfe: Ostern und Michaelis jeden Jahres. s

I Prospekte und nähere fluskunst durch die Direktion.
I. Schürz, Direktor.



XIV

!! ^asckinenkabi'ilL.LKemnllLi.Z.!!
Lpe^ialiM: ^asckinen, 8ovvie vol>8tän6i§e Linncktun§en tür

8 kleicdereien. kürdereieu, vruc^ereien unä Appreturen.

LI>3NAier-8pÄNn-Vt38Llilne mitkon^ontallLusenlZeril^terkIuppenketten. O. I^.p.

u 8^8lem
ü Kirckkokk

8xstem u
Kirckkokk 8

Lop8- unä Kreur-LpuIen-^ärbe-^ppai-at.
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Preßspunfubrik äntersuäisenfelä
^.-6. / vorm. ^Vl. I^elUnger

Untersuäisenfelä
Post I<seucve1t j. 8.

empfehlen nnerknnnt vorzügliche

r Preßspäne unä Vrunäpuppen
::

IN nllen Stärken unä korrnnten 
für nlle 2^veige äer Appretur.

üökvnv Weksvkul«, OkvmnilL.
Oegrün6et 1857. Im Zcbuljsbre 1912/1;: 146 lagerrcbüler M16 155 /Kben6rcbüler.

6er VsgSSSLkuIS be^teken folgende /kbteilimgen:
a) 
c)

b) 
k)

^üiisrs ^VsdSLiluIS. Kurrur^suer I labr. öeginn im /kpril un6 Oktober.
Vvrsrkuls fiil> rlis köksi^s VfsdLLkuIs (praktircbe pätigkeit im XVebrsaie). 6e- 

giim ru je6er reit.
^ULlsrnsi<>IIHS^»1kd1siIUNg. Kur;u56suer z Isbre. 8egmn im ^pril uri6 Oktober.
^VsdS^ISiB^iilBgS ^btsilUIHg. Kurmr^suer 5 lebre. beginn im Zkpril.
^Vsds^kullsk^si^-Itdtsiiung. icur;u;6euer 2V2 bi; z labre. Heginn im ^pril.

^mköbrlieben Prospekt Ko;tenlo5 un6 nskere ^U5kmikt 6urcb vi^sktsriuni i
Komrnerrienrat Oiebler, 5ta6trat. prob. Oräbner, Direktor.

<AO 
WO 
WO 
WO 
WO 
WO 
WO

WO 
WO

WO 
WO 
WO 
WO 
WO 
WO 
WO 
WO

WO

Or.-ing. 8c^^tz 
2ittÄU i. 8. 
^Vlssdiinenfsbrik 
unä ^pp3r3ted3u

I^ettfuäenwääiter für nUe Ketten 
unä ulle 8tükte :: Versäneäene 
^ppnrute 2ur VervollkOininnung 

äes ^Vederei-Letriebes.
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II»

III
IIt

tII
III

III
III

III
III

II»
II»

III
III

III
III

III
»I

III
III

III
III

III
III

IL

»>Iiroeeo«-
ür alle 2vvecl<e äei-

^^/nn^Lrnnen aus I^iliel- m Ire^aln-testei- Konslm^iion, 
D. 8.. 6. / ^^crns^oT't-^/^rA'eTr u. ^<7^ten ^ür 3pulen,
(HoxsL, Oar-n us^., äes^1. uncl KorliL Lus

uncl ^u^e/^crut m ILcler?orni vrncl 6r-o6s / 
m L^Lii ^oclellLri / 8pL2iLlc;iiLlilLtLii: »^i^r-L<^

8.oIiIiLii^iuic1 »Hercules« (emßstrs^ene 8cIiiit2inLi-IcL),m 
IiLi-Ireil: umilier-l^-o^eii? / <8e^/cr^7-7677r67r, ^Veli^escliir-r-e, 

L^L^lLlIer m 2mri- u. ?eclil)iinc^, XVeliseliiil^en usv^.

2



XVIII

! OM. ZUOM

! OKÜtEKO
in 5Cl-l^5lM (Oent^cülanü).

Orö6te §p62ia!fal)?ii( für

Kettenund 
5e^ilietit-^ta;e^inen

inke>väkrte^ter und 2^vecicent8preekenc1;tei'Kon- 
^truldion, 6?8tirlü58ige ^u^fütn-ungen, welche du?o^ 
gröüte I^ei^tung, 5o>vie Tokonung der Osrne im In- 
und ^u^Isnde volle Anerkennung gefunden liulien.

Lxxrort L^LLor» EllloHor^

Le^eln-eibuugen in deut^cker, eugli;cker, franrö^i^eker, 
rpanirelrer uud ru^xi^elrer Zpracke 5tef»en ru Diensten.



XIX

^lectisniscffe Ireibriemen-^eberei unff äeil-kctbrik
(lU8tav KuNL, ^ktiengescUscbstt 

treuen i. 8a.
empfieklt ikre anerkannt erstklassigen bsbrikste: lextilriemen als:

Kuur' extra prima starke Konkurrenzlos, speciell kür Oabellsuf, welcbe 
sick in kurrer Zeit in lextilfsbriken s>5 blsupt- und Iransmissionsriemen bestens 
eingefükrt bsben. D. k. 6. 14. 471109.

Kunr' 8tandard Kamelkaar-I'reibriemen mit eingewebter bsufflsdie, speciell 
für Oabellsuf. ist 6er beste Kiemen für schnellen und rudcweisen betrieb und 
eignet sick vorxüglicb kür Zpinnereien, Zwirnereien etc. D. k. 6. k4. 418322.

Kunr^ weihe engliscb gewebte Daumwoltriemen sind sus einem einzigen 
festen 6ewebe bergestellt und mit einer eigenartigen Imprägnierung vcrseken. Diese 
Oustitsten besitzen dsber eine auberordentlicke Zugfestigkeit und bsben sicb 
sckon über 40)skre sIs bisuptontriebs- und Irsnsmissionsriemen bestens bewskrt.

Kunr^ 8cblagriemen aus la. extra krims Daumwolle, speciell für Unter- 
scbisger, narb eigenem Verfsbren bergestellt. In kollen oüer fix unü fertigen 
Unterscblägern.
bleu! Kunr' mecbsniscb bergestelltc endlose ?ateut 8periaI-Dk»ppcI- 
riemen, pstentsmtlicb gescbütrt, bester Kiemen für etektriscben Antrieb.

Kunr' kalata- un6 DsumwnIItucbl'reikriemen, ^rsnsportbänüer für 
blevstoren, Irsnsmissionsseile sus btsnf unü Drskt, Seifsktorteinen rok unü 
imprsgniert, btsnf- und Drsktseile für slle Verwendungszwecke.

Preislisten un6 Offerten lefferreit rnr Veriüßunß!

SN.t.I6L7k

f - OKK1l>f.V^L5cN. 6K5 kic

2*



8I8VLILIN »LV8C»,
ÄltSStS ^OL^5L^SI"^S25Lr'- Os^tSO^lQI^cilL.

U^ U^- sloLigs Spirsls, ^slol^s ir>rso Sc^ioiL^iotcsI
» i^ic^t Socisrl, cis0sr stsks glsicj^s Lcrior.

2^/1IiDLlS8ri^SS2S8 Isclsdt dZ^sr'sc^i^IttSS, so^Ol^I mit s1s o?v^S 
^sUS^Isd - OritS^ssssr' sUsd Z^slsr^s -- ^dÄs^stsii^s - 
SOr^tsr^säLSi^ -- SlQ^Uii^iQlS -- ^OMsIssr^ - Plöstsr-SiSS^.

ooooooooooooooooooooooooooooooooooolloooooo

Die Lleistiftksbritc

vo m o , dlürnberg
erripfieblt rum Oebreucb für IVebersien: rscienpr^s

IVeberstikts in ^edernbolr, Nr. 2325, rnit stsrkern, veicbern 8Iei, unpol. 10 ?f. 
Dieselben nswrpoliei-t Nr. 2318......................................................................... 12 „
Lckvsrrs iLeicbenkreicie Nr. 2500 in 2eciernbo>r, runci, unpoliert, in

3 Nsrten: Nr. I — bsrt, 2 — vveicb uncl 3 — extrsvveicb..........................lO „
Dieselben, poliert Nr. 2514................................................................................... 15 „
kleinste Ölkrei^sstikts (drete ?ol^eolor) in 60 sserben - Nr. 0 bis 59:

poliert — wie cler Kern — Nr. 725 ...................................................... 20 „
unpoliert, Nr. 780 ........................................................................................15 „

Werner LkZireib- un6 ^eicken-Sleistitte:

runci und 6eckig, 
in 3 blörten, 

5 pf.

( DL88IN )
6eckig, 

in 4 Nsrten, 
10 pf.

.^PO^L.O",

„VO^L/^dl" 
6eckig, rnit 5tricbsternpelung 

in 5 Nsrten, 
10 ?t. ciss 5tück.

feinste und beste QuelitSt Nr. 1250, 68 bis
7N in 15 Nsrten ..........................................

2u be^ieken durck clis Lckreibvrsren-l^srlcllungen.

30 „
01

10
00

00
00

01
10

00
01

10
00

11
00

00
00

00
00

00
00

00
00

00
00

00
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Neu! Neu!

verkakren rur ksritsllung

Kurzer bunter lietten
untsrvollerNusnützungollsrvorteile 

der lettsibaum-kärbsrei
Patentiert in allen l<ultur5taatsn

IIIlNIII«lIIIII!IIIIIIIII!IllIIIIUIIIIUIIIIII»IIINIII!IIIIIIIII«IIIINIIIIlNIII!«III!IIIIIUI  

killlgste u. beste Vorbereitung kür kurre bunt
gemusterte Ketten; icknelllts Knkertlgung 
eiliger 6ukträgs;be6sutencIeVsrrIngerungäe5 
Lagers in kerttger^ars/lrirenren ru vergeben

Man verlange auskülirl. prolpskt 
unter ksiug auk vorttsk. ünnoncs

Luntiosberslen okne eigene Zcklickterel 
empsekls ick mlck rur lilsterung gekärbter 

unä gssckllckteter Ketten im liobn

Z. kletlcksr, NlsckanNctie Weberei un6 Färberei 
Nstctisnback tn ZcklsNen
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^lal^ckinen-kabrilc ILüti
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6rsn6 Prix 1889 vorm. (^sLpar Hone^^er 6rsn6 ?rix 1900/1906

drünäungsjsbr 1847 / ^rbeiterrsbl 1Z00

Vorbereitui»tz8ma5ckrnen^Vebttüb!e 
tlilLsmalckiiren, Zcbstt- ur»lt 

/»cqusr«Imstcikinen
in neuesten bewährten Originel - Konstruktionen tür 
mecbsniscke 8ei6en-,Vsumxvoll-unä keinen-^ebereien

lisLsf sukomsüqus S!emsnHÄn
<^sgssmtimrontÄj

Vollkommenster V^ebttukl mit neuestem, verbessertem, eintscbstem 
und Zuverlässigstem ^ppsrst tür sutomstiscben 5cbubspulen>vecbsel

?ater»t 8teinen - lk^üti
Ober 8000 Ztükle im betrieb ^r

n,
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>6888. 8^1181.11
^extilinasckinentadrillcen/ttor^en ^ürick (Zck^veic) U
kilialen in 5sn6su b. kötim. I^eips unä ksverges (täte. äsvoie) Ü

Specialität: Zckattmasctiinen
r! für )eäe ^rt Lewede unä kür alle Ztukls^steme pvssenä

l r l-iöctiste ^usreicknungen von allen bescliickten Ausstellungen ; 
;; ?riina keterenren erstmaliger kirrnen aus allen lanciern u

kinryl. Zcksttmssckine mit ärekbsren Messern unä neuestem kollensääsufenruß (pstentlert) 
Z Moä. -5täl- (kig. 327)

K 2veir>I. 5äisftmssckine mit ärekbsren Messern unä stekenäen Lckvlnßen (pstentlert) 
Moä. -tt 5to- (kis- 4S9) A

I-LN!i!EL-xDMä!a-!r-L!r!B3^!i!!r--i-N»W-«DN-:!!r!!r!-r-r:'tr^tr!!riWE-r--rEK37LMi!!iritri-l-!l!!x!i!ir-ii-!i.!iÄ
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6k5k^i.rc«Zzk7 nc«ocick^ 
mit bezcliränlter Haltung 

0kkL0k^-/z. 16
f^erniprecker 1868.
I^elegramm-^clrerre: Elektricität.
Poitrckeck-Konto: l^eiprig 2102.

Xollelrtorsckones 
„«einrel- 

msnnclien".

Isursnäe Im Uedrsuck!
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IVIHQV^SUNQ
kxk-on'r

sk-^ei^l-w^nx ^ün eo^o^i»si-öp^^ svsnivi se»i^^iv^n isss.

/s—zoso mm //c/>ts^

U^II'W^SSUNU^IQS-^k-I-^N^I'U
/^> Oam/r/c^/mc/s^

ONLk'^nöl.-se^iviiLNk'n^ssN^
ö/L cs. 70 Ü/ Lpsm/7-/,

sllc/> §mSs Sspsm/L s/? T-s^c/zmen -/?e/>sm7vmm 
OUk-l.^X-2UQIV>^SS^N 

/<SLLS//ellSMNgS/7.

I^ü» «k:i88^81'L 00^I0^^8W^88^N /XU1-O^^1-I8L»^I^ v/;!VI!-I^X^88el.-8I-LI8^^6
- Ottl^IL P^I^k-e —

As^s^s/?a/s /Vo/?/e/7-

^/2/JS/77/LLe.

L0*10^1^9 c/e^ /<SLLS/. 

z57/?o/?v/7§^7/.e/L kv/7§L- 
/s/i/S^e/? c/s7 /i'sLLe/.

<Fe^M§L^S7 /^eLLe/5/e/>?- 
/1/1LS^

7s^e/?<^s />? Le^/eü/

/.smo^e Loc. /?§^/<7o/s 
//?c/^L^/s/e, /^s/7-s/-s, 

^7/7 /isöe/7 c/ZL ^sm/)L/§s^ 
//>ns/7 m/L?llte/7sn, c/sS U//7 m/7 
c/s/? §
^z' «7s^ <?c>/7c/s»L-
lvSLLS/- m c//s Z7-L^s/, >VS/c/>S 
Ls i/NL /m /skaten ^s/>m /Ü7

T-s^s/io //e7s/^- 
tsm m/sc/s/- /7mL/c/>7 ^ll/ne^sn 
SSL7s//t LMÄ O/e 7!^sm7s 
/>sös/? mss/msü/g i//7<^
m/7 omSke/- /^mc/L/oz) sea^- 
7s/7e7 l/z)c^ L?/s L/Zc/z^/'L/? 
Xo/?/e/iem^>sm/L /Lt eme? 
ös^mcTitt/o'ie.

TÄmsm f/ts/mn), SQ^i/// /S?7
N^H0^I^I-l.S^L S^l-SS^^-XUSL X^SS^I-Sk>^SUN0H
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Referenden! keinsts Referenden I

mscht die Riemen weich und geschmeidig, bewirkt gleichmäßig ruhiges Durchrieben 
und vollste Rruftuusnutzung. Verhindert dss Rutschen und Vbfulien. Reine stürbe 
Reibung in den Tsgern und kein übermäßiger Schmierverbrnuch mebr. Rrböbt die 
bebensduuer der Treibriemen ums Doppelte, ist dssbulb im Lsbrsuch dss billigste 
Riemsn-Schmier- und Ronservisrungsmittel. Stundurderssm schützt gegen Trieb- j 
Werköl und ist unentbehrlich in jedem Vetrieb für Treibriemen uller ^rt und Seile, ri

Anwendung:
leicht erwärmen und mittels eines Pinsels suf der Tuns'fluche dünn uufrutrsgsn.

^ä^Ibert kreerks, 8erIin^O.55, Lrsunsbergersir. 22
vv ksrnsprechsr: Rönigstudt 7462. >^7

Krut^enruukinusckinen
mit neuem Knäersämltkusten

mur Rrrielung sllsr vorkommsnclsn, wünschenswert ru erreichenden Rsubeffekte, 
okns irgendwelchen Schsibsnwschsel. Selten vorteilhsfte Rombinstion rnit der 
Verfilmung. Die Umstellung geschieht während des vollen Vstrisbes der lVlssdiine.

keinregulierung 
der

Wsrsnspsnnung 
suf dein Tsmbour, 
während d. Qsnges 
der lVIsschine, du 
nur in diesem 2u- 
stsnds eins Verän
derung der V^sren- 

spunnung über- 
hsupt wnbr- 

runehmsn ist.

Übrige Ronstruk- 
tions -Vormüge:

Tsmbour in Rugel- 
Isgern Isufsnd.

Vusputmvorrichtung 
beider Wslren- 
serisn sußerbslb 
des Tsmbours.

Antrieb durch 2ukn- 
rsd - Übersetzung. 
Vollständig ge- 
räuschlossrLsng.

Sinnreiche Olring- 
Schmierung.

puul Klug, Lrimiuitsckuu,
^ppreturm38ckinen-8pe2i3lf3brik.

vciri.»Ksc^ 8ic i-i?o8rc>crc 
öirUrc <

U, IIIIIIIII IllllllllUIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIllllllllllllllllllll

IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII
kür- jeäes ^sterisl geeignet. — kin- 
stellung keine Lesufsicktigung mekr- nötig. 
Volikerninen stoßfreies Arbeiten. — keste 
Wickelung. — USA, I^lekrgevvickt öer Kötrer. 

2sklreicke Xsckbestellungen.
oik>i..-»^6. >1. pol.^vnc^f, 

»U88ou«scn snrzrrc rs.

LrL LL»ErLLiK, 
D^ES^ELR 6

hrsi^LSsischie, cleuittchls c_ii^ci 
SslSrrSichüLcd-E 

ir^^Ll^LLL^r<L EU
SpSÄQlUSt:

prevspäne unä kranäpsppen
irc dsstsr LLusIitSt.
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6arn8or1ier-Ws8Sn unll -Weisen 

prÄri8ion8-6arnweisen
IVIu8ler- unü tzuaä^almeter-Waxen 

6si'nse8ti8keit8pi'üfer 
Dynamometer für 8eile unä 8tofse

Drekunx8räkier 
l^ourenräkler 

Dynamometer (t.ei8tunx8me88er) nack 
^i8ekinxer 

ölprüsms8ckinsn naek Dettmsr 
rur Prüfung äes Öle8sus seine 8ckmierfskiAlceit 

Apparate für kÄrderei-t-adorstorien 
Konäitionier-^pparste 

in voilkommsn8ter ^u8fükrunx U8>v. 
IIIIIIII!II»UIIIIlIIIIIUIIIII!»IIIIIIIIIIIIIIII>IIIIIUlIIIUIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIUIIIIII 
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XXVIII

1910:
:............. Ltssts - 8kren - Diplom

ö^üssel: . . . ... 3 ?rix
kuenos ^ires: . . . . 2 Orsncis?rix 
Lsnts IVlariL ^Vrssil.) . . Orsn3 ?rix

1911:
öuilspest . Lolclene Ltasts-^le^Lillo 
lurin i ..... . . 3 ?rtX
Droscien: . OroLo Oolclono ^leclsillo 
Lrelelci:............. 2 dolOeoe Nsilsillen

OLOKÖI^OLI' 1859 — 52000 O^v

I.OKOIVIO6IDk^
Nil 3VL?LN

I.LIZI'OI^QL^ VO^l 1000 ?Z. 
k-^i-lkk^ir OI^V L'i'^io^^ir

8L3IOLLIO^^ K^^k-IN^3L»I^lL

Q^lVll-blrODDlcHQH Ö8DK 1250000 ?8.

LX?0K1 ^c» ^DDk.^1



XXIX

^ernrpreckei-82. Oegrün6et i8zo. :: Ink : Lxvslä kstk. rernrpreckiei-ly.

Z 1 Z - H Z neuexter Konstruktion ::
-- kür s ie t n 8sn6er ll

80vvie ^ämtlieüe
Oeutr^l-Lükmir^ie ^u»teUung keictienkerg 1906: O5terrei<^li5c^e 8tast;me6siIIe. --

» Larber D dolinan Q. m. K. N. 4
» ^lüncben
M. liekern als äpeLialitsten ibre bekannten .H

„karber" tkan<IIcnotemnacker 'H
I* kür Zpulerei, ttaspelei, kackerei unü Lv^irnerei, M« «W
M« so^vie als brsatr kür die ^nüreberei ibre »H

» «vsrber" 1
k Ketten-^nlcnüpLmssckinen 'H
U* in Lvvei ^loäeUen 'ZM»
M. Modelt L kür ßrobere, »M
U» >1o<keH O kür rnittelßrobe nnct kleinere Webereien. «H

O«S8LI»S V»I»<1
Wi' Lllsr /<rt LSi^clSr oricl StOlts, SO'wlS HsrstsU^ir^g risosr 

Qv_it slgsr^sr^ I^lostsrstQI^Isi^ llstsrl sc^i^sll o^cl dWg

grOricZliLliSi- Oritsi'riclil srlsW Irn Lri^srlSii, pstrOriSri- 
2s1cIn^S!^ ^ricl KQlkllliSrsri.



>Io1»rEi» n»ri x»L»1«i»tL«rlEr 
LLIL^

Osclr-Li^gtS irOkli-slSS^r^lLlOksr^^
bloI^Si' ^ii-^or^gsgi-Lcl.

ZsIdlttÄlgs kLsgsI^i^g clsi' kLisn^si^spQi^i^^^g^

tiir 81oLk-
OrKir^lLH»L»L<:r>riK«iK

I>r«^rirorr» 
8t^Lt«i»n»»1or«n 

mll
^4, 5 ocl. S OsL^x^ü^cHgixsitsr^ 

Oclsi-
Orcl^ttrorr» 

ILoLL«rLlor»»otor«r» 
mit VSi4xMOl'Si'I2SgSli-ir4g 
cLsr- Oi-S^Ql^I Im Vb- 
I^SIti-Ü2 I : ^7 I_ii^cä mst^i- 

ocäSi-
<-L«lrL»ttron»- 

>s«t»«rLLrL»LRLLr»otor«n 
M SpSÄLl-^^SlOI^N-U^g.

»Lir^iiLv^
OErLLLLOH

LLELLlrLFd^E LLn^ELL^ntrLElrE 
rr»it ^Lt»LttL1is«r ir«s«LvLrLS .,
<r«r I^^r1^r»rx»L»r»r»v»r»g tiLr 

irir»gtk»LiAmr»L^L<:lKLrLEi».
Lti»x»I^L»tEr»-ILoILEtLlorn»otor«i  ̂ . MM I

Ir^ivI^llSllS -^r^pQSSlli^g ciSi- 2pir4!iIsUO>^r'sr4- I
2Ql^I Q74 cllS Osmi^iummsi-.

OIsIc^mLSIgs "
OIsIc^imLSIgSL Osm. Ds
I^ISgll^kSit cäS3 Spli^i^sris ^slcj^Si' Sc^iok-

JQIMS.
I^Slxi-ppOclo^tlOr^lOdisLSo/ogSgsr^lldsi'l'i'Qi^s- ^x>^Vx x^x 

mls slOixs sixti-is d srx

LLELLlrL^L^E Lin^ELL^nIrLElD^



XXXI

8i>eri!,ItiiI»i-iI< mo<I^»i->' 8eiäen- i»i«I !»!iiimnvll8i»iilwii« liittni
kür Kreu2- unä I'arallel^viulluvA 2ur Lonä- rmä L^okt-I'o.iirika^ioQ.

klxeve, onLeroräentlick ^ieiitisie potente im In- un6 Vnslonäe un6 «ialier voek^eiskor 
eminente Vorteile ^Leaüber 6en ILollkurrenLkodrikolen.

I» Oder 7v,Ottv 8piu«R«Iii
8A^itvu»

I»rSLl8lOII8->il»IlIlNS8< I>iu« IÜI lilUNKr-
in<lnir»8klitnvn.

?atentko8pel „?0iri8cNMII"
»LrionvILsler »«8p«L Äer Lakuntt.

Dberoli lo.f Iteterenren. .^on verlonxe meine Prospekte.

I.uktdekeuck1unL :: :: Lnlnebelun^
-^i7Lr»8pQi-1-^r»1s^sr» 

l». ir«k«r«»L«»» ! Irssts»»!««!



XXXII

kostenansckläge

laAenieurdesack 

stets 

ttost«r»1os

LleKtricitätsalttjengezelLzctiakt 
v°m tlermar^r» kcr^e

k^1ek^1i7orno1oi7er^ 
kür alle Lvveclle äer 

exlil-lr^cluslrie
krstltlsssige kadriltsle ävkort lieferbar

^uskükrun^ Kompletter elelttriscker ^nls^en )eäer 
^rl uml )eäe8 Umlaufes

KsLsrsnrer» at^s <Zsr- 8i7Lr»Lb»e

Hlasckinenfabrilc 

?. vuaker
Kov8äork (kdlä.) 

bei LIderkelä
<Hexrün6et 1864 (-«krümlet 1864

LperiaUtät:

WLM W»- 

MIM

8ckacliten- u. ^sequarä- 
dsnäwed8tülile.

83mtlicde 8cdl38erl3äeli, 8ck3kt- uaö ^3cqu3räm38ctiillell. 8pul- uaci 
VVilläem38cdiven. LaollmeK- uocl -rollm38cdioeii. ^ettelm38ckinell U8W.
^oäern8te ersIklasZige tzuktlilätskadrikale von garantiert grökter Leistung. 

Oekräste 2Ll»nr23er — LIetltriscke Liarelantrieke — Kuxellsxer.



XXXlII

^lasckinenkabrilc Liscn^ieHerei

I,an^eskut i 5ck! 
u. ^rirau i. ^okm.

äpulmsscüinen
kür ßlstte un6 I^reur>vin6unß für 5ckuk unü I^ette.

?erro1inen.
^Vebstükle.

v»r»«L »LL»ir>ir»L^8^I^iiAEi» * ^«tt«LnrL^8^LKii^En 

<^r0I>x»Lr»8H»^80l^LI^SH * ^V»tt»LLLLH»H»L^8^t^LI»EIA 

k^LL^cI^sriLr«LiA * k^^r^slLirLcLL- ^ir»c1 8<^r^^vrr»g^ 

ir»E^s^t^LiK«i» * >LL^8d^rr»«invELt^i» » OL»rr»
L>iii»rL«Lr»r«SKEi» * OL^rr»ir»L^i»s«Ln Lis^

o. k. ?. o.?. o. ir. 6. n.



XXXIV

gr-ÖLts
IVlII 2sttsl^ 07^2 d^Ql^il^SV^SilSIV

LL L r «»

k^LL«rLi<ÄtA«r
VO^SlIiVLÜ Ql2

IS-M^lgs cäsi' Hsgsi^ vor-.

Odsr- 2 OOOOOO vsr-lssl 1r^ I^SVldQOtsiv 
Lok SStOri, dsKS^SI^2SI^ S>LVllSVi QVlf 
Qtts, QVISgSll'SlSI^S »0I2-,

plLttsr^köcäs^ O^S e>Sli2Sd2KSpv^g.

IxsLI^si-S /^vis^Or^Ss cälS

LvLlröoLLH*—
«»«IIIIIIIINIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIINIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIINIIIIIIINIIIIIIIIII«»

IIIIIIIII»«IIIIUIIIIII»IIIIIIIIII«»IIII»»IIIIIIIIIIIIIIIIIII»»I»IIIII»»»IINII»»II»U

in Oii«n



XXXV

Herrn. Zckroers, Oekelä
^laleliinenLadrilc.

I-etrte Vusrelcttnungen: 
krüttel 1S10:60I6. k^e^sille. Lrekelä 1911:00I6. ^1e6siIIe. 6ent 1913:6oI6. >1e6siIIe, 6rsn6 ?r>x

>vccntclltukl mit Zckattmalctlinc

Hpe^isIitLt: ^lale^inen Lür^Le l'extLt-In^ustrie M
»»»! vle: -«««

EDUHm^ sckütrlgcr Xonltruktlon un6 mo6ei"nlter ^usslikrunk-

W Vorbereituntz8rrislckineri^ ^ D
lircurspulmslckinen, Lciilltrtrommcllxltem O. ir. ?. für 5ckub un6 Kette.

K- Xeu! Spulmatckine „^mvertal-irapLcl" ^eu! ;rx
Iscqusr«!- u. 5cksttir>»5<^iinen kür?opp- lovie enälote ?splerksrte, v. k. ?. 1^?

KsrteirrrlilL^- uncl Kopleiinsscttlnen, I^eAemstckinen, 8ckeuermsc1>lnen.

Linricktun^ Icompletter ^Veberei-^nla^en.



XXXVI

^ir Lv»oirkL^ c»
8anc1web8tukl-^abrik 
ksrmea-Mtte^kausell

545 I»O8tfS6lU 25
^exrUi»U«1 1823

?ari8 1900 Ooläene IVIeäaille 
Die köctiste ^usreiciinunzk. kanävveb- 
stülile wuräe uns in ?sris ruerksnnt

Orökte I^el8tun88käk>Zkeit 
^IlerkeinZte kekerenren
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XXXVII

k!msnuel 8ott
Kupfer- uud Ke^el- 

äduuiede

Oolmsp i. ri;.

8eüli<düerei- 
Anlagen 

8eülieüte- 
I^ootiapparate

VO> I VOIOI !I I ^IP2I6

1danc1I)neü 
der 8eülief»terei

^U5fükrlicke Os^tellung ^ämtlicker 5ekliektmetko6en, Zcklic^tmittei 
u. 5el6licl6tma5e^inen, neir^li einem ^niisng, ent^sltencj cjie ei'pi'ol)te5ten 

Tekliekti-erepte

Kiu I^e^r- und Idilf^frucf»
für XVelDoreilDe^it-er und 8eülieütrnei^ter

I^ersmgegeden von

Oirektor 6er Xönigl. 16 Stieren XVebrckuIe in tvlünckberg (kapern)

^lit 150 Iextsi)ii>ilclungen
I^ex. 8. 6ek. 7 50 pf., gek. y 50 pk.



XXXVIII

VZirr/XO von VMiN. voior Ui r^IPHO

Idandduck der 
öaumwoll^pinnei'ei 
^oli^veilj^vede^ei und f^adidi^snIaAen

entbaltend 

die gesamte Laumxvollxpinnerei einxcblielllicb dex ätreicbgarnver- 
fabren^, einen ^brill der ^obxveillweberei mit ibren Vorbereitungx- 

ma^cbinen und die Anlage von l^abrilren

VON

proke^^or Otto )o^ann^en
Oirelctor <ter Mölleren s^adirdinle tür Zpinnerei, Weberei un6 Wiilccvei in I^eutlingen, 

Privnt6orsnt in Ltuttgnrt, fiüliei- f^nt>ri^6ireirtor

In 2vvei Vänclen:
Land 1: Einleitung — Allgemeine Ligenxcbatten der baumxvollgexpinxte 

— kobxtolf — putrerei — Karderie — Kämmerei —
Land II: Ztreclcerei — Vorxpinnerei (f^erei) — s^einxpinnerei — ^xvei- 

^linderxpinnerei — Idaxpelei^ pseicerei, Zwirnerei — Rolixveill- 
xvederei — falzrilcanlsgen

Dritte vollständig neut»eart»eitete Anklage
von ttiek, Laumxvollxpinnerei in allen itiren teilen

tdit ruxammen I2z6 ^trlrildungen im ^ext und auf 107 tafeln 

I^ex. 8. prei; geliettet 7z tdlc., in 2 ldallrframlränden gefunden 85 tdl<.

Linrelne Lände xverden nickt abgegeben.



XXXIX

VOl l III. VOIOI IU ll^lpÄO

Der 
pi äliti^c^e ^laeti^^pinner 

Lin tdsndl)ue^ 
kür die f^Isoü^- und XVer^pinnerei 

von 

1-edie O. ^ar^all
^U8 6em ^ngli;eben über;et2t von Otto kocbenberger 

blit einem ^tla;, entbaltenü ro boliotafeln u. 14 in 6en ^ext eingeürucbten 
Abbildungen. Or. 8. Oebeftet 12 btlu

IIIIIIlIIIIIIIIIIIIIIlIIIIIIIIIIII»IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII,IIIIIIIIIIII,IlIII,lIIllllliillll,li„MIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIllll,lIllII,,ll

Der Vigogne- 
und ätreietigarmpinner 

neb;t einer prabti;eben Darstellung 6er 

^sar-, Woll- und VnuntxvoII^xvirnerei und -äpulerei
Gearbeitet von 

^ietiard 8ettaai zetunidt 
blitZi lextabbil^ungen un^ 8 takeln. Or. 8. Oek. 5 1^^., get>6. 6 k^lk. 50 pt. 
mimmmttimmmmimmiinlmnimlmmummlmnmnmmminnnmmlmmmmnmnln„nnnnnn„ini„„nnnmnmmmm! 

Die XVelrereima^ctiinen 
ein^ettlieKIicti 6er Vorbereitung;- un6 ^u;rü;tung;ina;cbinen, neb;t 
einer ^blmn6lung über üie Kraft-, biebt- unü bteirsnlagen in 

mecbani;cben betrieben 6er 1extilin6u;trie

^in Usnct- u. Uilf;bucb für Web;ebüier un6 ^Vebereiprnlrtil<er
tiersu5geget>en von

^ie^ardt
Direktor 6er Wekelelirsn;ta!t in Lrainretie

Klit 266 Textabbildungen, bex. 8. Oebeftet y btb., gebunüen 10 Ktk.



VM.^Q VON 8LKNN. VOIOI IN KO^IO

^intütirung 
in die inodepne s^ärderei 

entlisltend die 8pinnfü;ern, die Oliernikalien, die gesamten l^srt»- 
8totbe, 5oxvie die dein eigentliclien fairen vorsu;getiendeu ^rlreiten

^um ldnterriclit sn teelin>8elten tdoctuctiuleni kärlnerei^eltulen 
und ätinlielren l^nettlelirün^tslten, ;owie rurn §elt>;tunterrielrt 

bearbeitet von

Oe. Oan^xvindt 
vorm. Direktor äer f^ärberebcbule in backen 

t^it yz 4'extat>t»ildungen. kex. 8. Oekektet 18 K4K., gedunsen 20 k^IK. 
..................................................................................................................

Die 8aum>voIIe
ilire Iderkuntt, itire Versendung, itire Oe8ctlielite und Bedeutung

In Kurren Idrnrinen dnrge^tellt von
Larl Ttenekart

k'Iit 17 4^extst>t>ildungen und rstilreielien ^tsti^ti^ctlen ^atiellen 
kex. 8. Oekestet 5 gelrunclen 4 k^IK.

IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII!IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIl!!IIIIII!!IIIIIII!IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII,INIlllIIIIIIII

Der ^eugcjruclr
5ein ^Ve^en, 5eine Oe^c^ic^te und 5eine ^u;ül)ung 

Oerneinver^täncllictr clarge^tellt von 
Lal-i ZteneiLart

Or. 8. Oeltektet 5 k^IK., gefunden 4 kvi^.
IIIII!IIIMIIIIIIMIIIMI,IIIIII,!NI,„IIIIIIIIII»IIIIIIIIIIIIII!IIIIIIIIIIIIIIIII!I,IIIIIII„II„IIIUI„IIII!!II,I,„,I,II,I,IIIIIIIIIIIIIIIII!IIIIIIII!I»I»II

Oarl f^i-iedi-. äetierk
OlS n ilire i^ebreninduzlrien
s^rükti^ctie Erläuterung der ver^etliedenen t^rteu der Kleintärlzerei, 
ein^clilieülicti der ^Vä5ctierei, l^leclrenreinigung, Lleiclrerei u. Appretur 

Vierte ^uklage
sut Orund der neuesten fort^eliritte vollständig urngearlieitet von

tdsx ldsller, ^ärt>ereit»e5it2er
Idit 41 l extst>t>ildtingen und 668 I^ärlzevor^eltrilten
Or. 8. Oeliettet 6 I^lk-, gefunden 7 K4K. zo pt.

Inrerstenteil ßedrudtl trel Osksr l-elner ln l^elpriß. 27814
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