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Vorwort. 

1m vorliegenden Teilband ist die Weberei etwa in demselben Rahmen 
behandelt wie die Spinnerei im ersten Teil dieses Bandes. Speziellere 
Ausfiihrungen werden, dem Plane des ganzen Handbuches gemaB, bei den 
einzelnen Fasern Platz finden. Dagegen ist der zweite Beitrag Maschinen 
zur Band- und Posamentenweberei im breiten Umfange dargestellt, 
ebenso gibt der Abschnitt Bind ungslehre einen umfassenden Uberblick, 
so daB sich in den weiteren Banden wiederholte eingehendere Darlegungen 
eriibrigen. 

Berlin-Dahlem, Mai 1927. 

Del' Hel'ansgebel'. 
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Die Weberei. 
Von Geh. Hofrat Prof. Dr.-lng. e. h. A. Liidicke, Braunschweig. 

Mit 452 Textabbildungen. 

Einleitung. 
Vnter Gewebe, Zeug, Stoff im weitesten Sinne des Wortes versteht man 

fHichenartige Gebilde entstanden durch gesetzmaBige Vmschlingung von Faden 
oder fadenartigen Korpern. Die weitaus groBte Menge der Gewebe besteht aus 
gesponnenen Faden aus Baumwolle, Flachs, Hanf, Jute, Wolle, Ziegen-, Kuh- und 
Kamelhaaren, Seide, Asbest usw., wodurch sie Biegsamkeit erhalten. Zu be­
sonderen Zwecken finden auch Draht, Pferdehaare, gespaltenes Stroh und Rohr, 
Holzdraht, Glasfaden Verwendung. 

AuBerst mannigfaltig ist die Art der Fadenverschlingung, die Bind ung, 
wodurch Gebilde von sehr verschiedenem Aussehen entstehen, zu deren Her­
stellung auch recht verschiedene Mittel erforderlich sind. Die einfachsten Gewebe 
bestehen aus zwei sich rechtwinklig kreuzenden Fadengruppen, von denen die 
Faden der einen Gruppe, die Kettenfaden, auch Zettel, Aufzug, Anschweif 
genannt, in der Langsrichtung, die Faden der anderen Gruppe, die SchuB­
faden, der Eintrag oder Einschlag, in der 
Querrichtung verlaufen. Drei Fadengruppen,· 
zwei in der Langsrichtung, eine in der Quer­
richtung weisen der echte Samt und die Gaze­
gewebe auf. Der erstere, der Kettensamt, 
entsteht nach dem alteren Verfahren dadurch, 
daB die Polkettenfaden PI Abb. 1, welche 

s s 

Abb 1. Samt. 

zwischen den Grundkettenfaden P liegen, iiber von handeingelegten ·aus Messing­
draht gezogenen Samtnadeln oder Ruten r Schleifen bUden. Sind einige Ruten 
eingewebt, werden die Schleifen der vordersten mit einem feinen in der Ruten­
nut gefiihrten Messerchen aufgeschnitten, die Rute herausgezogen und sofort 
wieder eingewebt. Der durch das Aufschneiden und durch Aufrauhen gebildete 
Flor deckt, wenn die SchluBfaden dicht angeschlagen sind, den Gewebegrund 
vollstandig. - Werden die Fadenschleifen r;richt aufgeschnitten, heiBt der Samt 
.ungeschnittener, ungerissener, gezogener. 

Heute stellt man Kettensamt auch so her, daB man zwei Gewebe in kurzem 
Abstand iibereinanderwebt und die Polfciden immer von einem zum anderen 
iiberfiihrt. Schneidet man die Poifaden dann in der Mitte durch, entstehen 
zwei Samtgewebe. 

SchuBsamt besitzt nur eine Kette, dagegen folgen auf einen sehr dicht 
angeschlagenen GrundschuB mehrere SchuB, bei welchen die Faden iiber eine 
Anzahl Kettfaden frei hinweggehen, fiott liegen (F lotti er- oder PolschuB) 
und Schlauche bilden. Schneidet man diese, nachdem das Gewebe iiber einen 
Tisch gelegt und in der Langsrichtung gespannt ist, mit feinen Messerklingen 
auf, entsteht wieder ein Flor, der aber nur kurz sein kann, wenn der Gewebe­
grund gedeckt werden solI. Die Kette besteht meist aus Baumwollzwirn, der 
Grund- und der PolschuB aus Baumwollgarn gleicher Nummer und die Gewebe 
fiihren die Bezeichnung Manchester oder Velvetine. 

Technologie der Textilfasern: Weberei. 1 



2 Einleitung. 

Abb. 2 zeigt die Entstehung der Gaze oder Drehergewe be. Die Grund­
kettenfaden k liegen samtlich unter, die Polfaden kl iiber den SchuBfaden 8 

s 

und abwechselnd rechts und links von den 
Grundkettenfaden. Durch diese Umschlingungen 
entstehen rechteckige oder quadratige 0ffnungen 
von groBer Bestandigkeit, weil die Art der 
Bindung Verschiebungen der Faden sehr er­
schwert. Verwendung finden die Drehergewebe 
deshalb besonders zu Siebgeweben (seidene 
Miillergaze, Beuteltuch zum Absieben von GrieB, 

1===::l~=~F==i~I=~~p-s Dunst und Mehl). 
Ferner seien von fiachenartigen Gebilden 

aus Faden noch die folgenden angefiihrt: 
Mas c hen g ewe be, Wi r k war en durch 

Stricken, Wirken, Hakeln erzeugt. - Die ein­
fachste Ausfiihrung zeigt Abb. 3. Die Maschen 

lr "1 sind durcheinandergesteckt; das Gewebe besitzt 
Abb. 2. Gaze = Drehergewebe. nach jeder Richtung groBe Dehnbarkeit und laBt 

sich durch Zug in der Pfeilrichtung auflosen. 
Knoten- und Filetgewebe. - Das Gewebe ist einfadig; die Maschen werden 

aneinander geknotet, Abb. 4, wodurch, die 0ffnungen groBe Bestandigkeit er-

Abb 3. Maschengewebe. Abb 4. Knotengewebe. 

langen. Diese Gewebe finden besonders Verwendung zu Netzcn der ver­
schiedensten Art. 

Kloppelwaren. Jeder Faden ist auf einen Kloppel oder eine Spule ge­
wickelt und wird durch diese, die anderen Faden umschlingend, von rechts nach 

links und dann von links nach 
rechts schrag oder im Kreise in 
Schlangenwindungen gefiihrt. Da 
die Zahl der KlOppel oder Spulen 
nicht beliebig groB genommen 
werden kann, lassen sich nur 
bandartige Gebilde - Spitz en, 
Litzen, Kordeln, Riemen - oder 
SchIauche herstellen. 

Spitzengewebe, Tiill, 
Bobinet, Abb.5. Urn die in 
einigem Abstande voneinander 
aufgezogenen Kettenfaden legen 
sich in schrager Richtung von 
links nach rechts und von rechts 

nach links die Eintragfaden, und es entstehen nach dem Abspannen regelmaBige 
sechseckige Maschen. 

Geflech teo - Diese werden meist aus mehr oder weniger breiten Streifen 
von Bast, Rohr, Stroh, Tuch, Leder, Papier, Esparto, Weiden und mit recht-



Einleitung. 3 

oder schiefwinkliger Kreuzung hergestellt, wozu sehr einfache Hilfsmittel dienen. 
Es kann deshalb mit groBer Wahrscheinlichkeit angenommen werden, daB das 
Weben, welches besondere Einrichtungen fiir die Bildung der Kette, das Ein­
tragen und Anschlagen des Schusses usw. bedarf, sich aus dem Flechten ent­
wickelt hat. 

Die Anfange der uralten Kunst des Webens sind in Dunkel gehiillt; die 
auf uns aus dem Altertum iiberkommenen schriftlichen und bildlichen Vber­
lieferungen sind meist recht mangelhaft und geben kein klares Bild von der 
Beschaffenheit del' Webstiihle, den Hilfsgeraten und dem Webvorgange. Sehr 
friih schon sc'l einen die beiden auch heute noch angewendeten Bauformen der 
Webstiihle, die Stiihle mit senkrechter und mit wagerechter oder etwas schrag­
liegender Kette in Gebrauch gewesen zu sein. Betrachtet man die Entwicklung 
des Webstubles vom technologischen Standpunkte aus, liegt der Gedanke nahe, 

Abb. 6. Abb. 7. Abb. 8. 
Ab b. 6 bis 8. Webstuhl llIit senkl echter 1\ ette. Island. 

daB zuerst die senkrechte Kette zur Anwendung kam. Die an einem hoch­
gelegenen, von zwei Pfosten getragenen Querholz befestigten Kettfaden konnten 
dann in einfachster Weise durch Belasten mit Gewichten aus Stein oder hart­
gebranntem Ton die erforderliche Spannung el'halten, wobei die geraden und 
ungeraden Faden biindelweis zusammengenommen wurden. Die Eintragung 
des Schusses erfolgte in altester Zeit mit Hilfe eines nadelartigen Gerates, 
welches abwechselnd von rechts nach links und umgekehrt durch die Kette 
hindurchgefiihrt wurde, wahrend die Finger der freien Hand die Kettfaden, 
unter welchen der SchuB liegen sollte, vorzogen, ein Verfahren, welches sich 
fast bis zur Gegenwart bei verschiedenen Volkerschaften erhalten hat und die 
Moglichkeit bot, das Gewebe mit Mustern von zuweilen groBer Schonheit zu 
versehen. DaB dies Einflechten des Schusses nur ein ganz langsa,mes Fort­
schreiten des Gewebes zur Folge haben konnte, ist ohne weiteres klar. 

Es muB deshalb die Anwendung eines Schaftes als ein groBer Fortschritt 
in der Entwicklung der Webtechnik bezeichnet werden, durch welche es mog-

1* 



Einleitung. 

lich w'Urde, eme beliebige Anzahl von Kettfaden gemeinsam zu bewegen und 
Fach bilden zu lassen. An Hand der Abb. 6 bis 8, welche nach Grothe!) 
einen noch bis zu Anfang des 19. Jahrhunderts auf Island in Gebrauch ge­

wesenen senkrechten Webstuhl zeigen, soIl das 
Webverfahren, welches mit dem auch im Alter­
tum geiibten fast vollkommen iibereinstimmt, 
dargelegt werden. 

Die Kettenfaden sind an einem Baum be­
festigt, der von zwei Pfosten getragen wird. 
Der eine Teil a der Kette, aus allen ungeraden 
Faden bestehend, ist ii ber den Stab k gelegt, 
der andere b hangt senkrecht herab, und so 
entsteht das natiirliche Fach (3, in welches ein 
SchuBfaden eingelegt und nach oben an den 
Geweberand angeschlagen wird. Fiir den nach-

Abb. 9. sten SchuB miissen die Faden b iiber die 
SchuBfaden zu liegen kommen. Dazu ist jeder 

Faden dieser Gruppe durch die Schleife eines kurzen Fadens c, der Litze, 
gezogen, welcher an den Stab d gekniipft ist. Zieht die Weberin den Stab 
nach vorn, treten alle Faden b durch a hindurch und so entsteht das kiinst­
Hche Fach IX. Stab d wird, damit die Weberin beide Hande fUr das Eintragen 

Abb. 10. Teppichwebstuhl a. d. Kaukasus. 

des Schusses frei bekommt, bei n eingelegt. LiiBt man d wieder zuriickgehen, 
kehren die Faden bunter Wirkung der angehangenen Gewichte in die senk­
rechte Lage zuriick und es entsteht wieder das natiirliche Fach. Die Litzen c 
und der Stab d bilden die Urform der Schiifte. - Urn das Pendeln der 
biindelweis belasteten Kettenfaden zu verhindern, ist unten noch eine kriiftige 
Schnur durchgezogen. 

') Dr. Grothe: Die Konstruktion der Webstiihle, der Fachbildung und die Eintrag­
gerate beim Weben im Altertum. Verhandl. des Vereins zur Beiorderung des Gewerbe­
fieiBes 1883, S. 227- 266. 
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Das Anschlagen des Schusses erfolgte mit einem Webmesser oder Schwert 
[so Abb. 6 und JohP) S.17] oder mit einem Weberkamm, Abb. 9, 
nach J ohl S. 18 mit eisernen Zinken, der jedoch nur bei Web­
stlihlen mit senkrechter Kette Anwendung finden konnte. 

Bei dem Webstuhl Abb. 6 wird von unten nach oben ge­
webt, wie es auch von den Agyptern gelibt wurde und heute 
noch im Kaukasus bei der Teppichweberei zur Ausflihrung kommt 
(s. Abb. 10), wahrend Griechen und Romer von oben nach unten 
webten. Mit dem ersteren Verfahren konnten nur kurze Gewebe 
hergestellt werden, da die Kette durch Gewichte gespannt wurde. 
Webt man von oben nach unten, lassen sich auch langere Ge­
webe anfertigen, wenn die Kette oben auf einen Baum, dem 
Kettenbaum 1, Abb. 11, und unten das fertige Gewebe, auf 
einen Zeug- oder Warenbaum Z aufgewickelt wird. 3,4 sind 
die Kreuz- oder Leseruten, welche die Faden auseinander­
halten und das Auffinden gerissener erleichtern. 

Die Faehbildung erfolgt mit einem Schaft d, wie oben an­
gegeben, und es entsteht ein leindwandbindiges Gewebe, bei 
welehem abweehselnd die geraden und die unger aden Ketten­
faden libel' dem SchuBfaden Iiegen. Werden mehrere SeMfte an­
gewandt, Z. B. 3 £iiI' die Gruppe b, in weiche die Faden so ein­

2 

Abb.11. 

gezogen sind, daB der erste die Faden 1,5,9 usw., der zweite die Faden 2,6,10 usf. 
und der dritte die Faden 3, 7, 11 usf. £iihrt, wahrend die Faden 4, 8, 12 usf. die 

Abb. 12. Japanischer Handwebstuhl. 

Gruppe a bilden, laBt sich dem Gewebe dureh Ziehen von 1, 2 oder 3 Schaften in 
verschiedener Folge eine andere Bindung und damit ein anderes Aussehen geben. 

1) J ohl: Die Webstiihle der Griechen und Romer mit reichem Literaturnachweis. 
Dissertation. Druck von Rob. Noske, Borna-Leipzig 1917. 



Einleitung. 

Das Weben von oben nach unten bietet noch den Vorteil, daB die Weberin 
bei der Arbeit sitzen kann, weil es moglich ist, die Arbeitsstelle, den Gewebe­
rand, immer in nahezu gleicher Hohe zu halten. 

Denkt man sich die Abb. 11 urn 90° nach links gedreht, entsteht aus dem 
senkrechten ein wagerechter Webstuhl. Nun muB aber eine besondere Ein­
richtung fiir die Schaftbewegung getrofien werden. Der Schaft wird z. B., wie 
das der japanische WebstuhP), Abb. 12, zeigt, durch Schnuren mit den auf der 
Achse m befindlichen Armen 8 verbunden. m tragt noch den Arm t, von dem 
eine Schnur nach dem rechten FuB der Weberin geht. Zieht diese den FuB 
an, hebt sich der Schaft, in welchen die unteren Faden eingezogen sind. Urn 
den Teilstab a ist die Kette so gefiihrt, daB die geraden Faden dariiber, die 
ungeraden darunter liegen. Ein Blatt zum Anschlagen des SchuBfadens, wie 
solches die Webstiihle heute durchgangig besitzen, ist vorhanden, hat aber keine 
Fiihrung. Die Spannung der Kette wird dadurch erzielt, daB das Gewebe an 

Abb. 13. Handwebstuhl mit el1dloser Kette. Hollandisch-Indien. 

einem urn die Hiifte der WebeIin gelegten Gurt befestigt ist; ein Verfahren, 
das bei vielen Volkerschaften in Gebrauch war und noch ist. 

Eine ganz besondere Art der Kettenbildung zeigt der in Niederlandisch­
Indien von den Eingeborenen gebrauchte Webstuhl Abb.13 nach Loeber 2). 

Die Kette ist endlos. 
Das Eintragen des Schusses erfolgte in alter Zeit bei den Stiihlen mit 

einem Schaft durch einen langen an beiden Enden zugespitzten Rundstab, auf 
welchen das Garn gewickelt war und der durch das geofinete Fach gesteckt 
wurde (Steckschiitze). Auch heute noch ist diese Art des Eintragens z. B. 
in NiederHindisch-Indien gebrauchlich (vgl. J ohl), welcher auch eine Steck­
schiitze abbildet, die an beiden Enden mit einer Gabel versehen und auf 
welche das Garn in der Langsrichtung aufgewickelt ist, wie bei den zum Netz­
stricken dienenden N etznadeln. Die Steckschiitzen miissen langer, als das 

1) Dr. Ephraim: Dber die Entwicklung del' Webtechnik und ihre Verbreitung auBer­
halb Europas. Verlag von Karl W. Hiersemann, Leipzig 1905. Mit ausfiihrlichem Literatur­
nachweis. 

2) Lo e ber jun., J. A. : Het Weven in Niederlandsch-Indie. Bulletin van Het Koloniaal 
Museum te Haarlem Nr. 29, Dezember 1903. 



Einleitung. 7 

Gewebe breit ist, sein; es konnten deshalb von einer Person nur schmale 
Gewebe hergestellt werden und es muBten flir breitere zwei besondere Leute 
fiir das Eintragen des Schusses tatig sein. Unbequem waren die Steckschiitzen 
auch dadurch, daB das SchuBgarn bei dem Durchstecken der Schiitze leicht 
mit den Kettfiiden in Beriihrung kam. Aus diesen Steckschiitzen entwickelten 
sich dann die Schiitzen mit einem Hohlraum zur Aufnahme des Garnes, wo­
durch die Reibung zwischen SchuB und Kette vermieden wurde. 

Aber noch bedurfte es eines wichtigen Schrittes, um die Webstiihle mit 
wagerechter Kette leistungsfahiger zu gestalten. Dieser geschah durch An­
bringung der schwingenden Lade, welche der Schiitze eine sichere Lauf­
bahn gibt und das Blatt zur gleichma13igen Verteilung der KetWiden und 
zum Anschlagen des Schusses aufnimmt und ferner durch die Anordnung 
der Tritte zur Bewegung der Schafte. Dadurch erhielt der Webstuhl die Gestalt, 
in welcher er seit Jahrhunderten in Gebrauch ist. Abb. 14 stellt einen Hand­
webstuhl flir Leinwand dar. Das Gestell besteht aus Holz. Die Breite richtet 
sich nach der Breite der herzustellenden Gewebe, die Tiefe nach den zur Kette 
verwendeten Garnen und der Anzahl 
der Schafte, die in ihrer Gesamtheit 
das Geschirr bilden. Man unter­
scheidet Baumwoll-, Leinen-, Tuch-, 
Seiden-, Samt- und Pliischstiihle 
usw., schmale und breite, kurze und 
tiefe Stiihle. 

Der Kettenbaum 1 ist hoch 
oben angebracht, um bei wenig 
elastischen Garnen eine moglichst 
groBe Lange ausspannen zu konnen; 
er liegt auch zuweilen unten etwas 
iiber dem FuBboden oder in Hohe 
des Streichbaumes 2. An einem 
Ende des Kettbaumes befindet sich 
eine runde Scheibe mit radiaIstehen­
den Stiften, von denen sich einer 
unter einen Stift der Feder 3 legt, 

1 

21 

15 

Abb. 14. HandwebstuhI. 

um die Drehung des Kettbaumes zu verhindern. 1st ein Stiick von z. B. 10 cm 
gewebt, zieht der Weber an der Schnur 4, hebt dadurch die Sperrung des Kett­
baumes auf und dieser dreht sich unter Wirkung der Kettenfadenspannung und 
gibt Kette her. Nun wird das fertiggewebte Stiick durch Drehen des Zeug­
baumes 5 aufgewickelt und die Spannung der Kette wieder hergestellt, die 
der Weber durch Auflegen der Hand priift. Der Zeugbaum besitzt ein Sperr­
rad, in welches sich eine Klinke einlegt und ein Griff- oder Spillrad zum Drehen. 

Die Kette lauft VOll Kettbaum abwarts nach dem Streichbaum 2 und in 
diesem Teil sind die Kreuzruten 6 angebracht. Vom Streichbaum geht die 
Kette in wagerechter oder der besseren Ubersicht wegen etwas nach vorn 
geneigter Richtung nach dem Brustbaum 7 und iiber den Streichbaum 8 
nach dem Zeugbaum 5. 9 und 10 sind Doppelschafte, die man bei dichtem 
Kettenstand anwendet, wahrend bei weniger dichten Ketten nur einfache vor­
handen sind. Die Schiifte sind oberhalb durch Schnuren und iiber RoUen 11 
gehende Lederbander miteinander verbunden; nach unten gehen je zwei 
Schnuren nach den Querlatten 12, 13 und von diesen fiihren Schnuren nach 
den beiden Tritten 14,15, die in der Abbildung in gleicher Hohe nebenein­
ander liegen, da das Fach geschlossen ist. Wird einer der Tritte niedergetreten, 
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geht der damit verbundene Schaft ins Unterfach und zieht den anderen ins 
Oberfach (Gegenzug). 

Die Lade besteht aus zwei Ladenarmen 16, dem Laden- oder Schwung­
klotz 17, dem Deckel 18 und der auf Spitzen laufenden Ladenwelle 19. 
Zwischen Klotz und Deckel ist das Blatt 20 eingespannt. 21 ist das Sitzbrett 
fiir den Weber. 

Die Handschiitze erhielt die aus Abb. 15 ersichtliche Gestalt und wurde 
abwechselnd mit der rechten und linken Hand durch das Fach geworfen. In 

dem Hohlraum befindet sich auf 
einem Draht leicht drehbar das 
auf ein Papp- oder Holzspulchen 
gewundene SchuBgarn. In Abb.16, 

<l D welche einen von den Eingebore-
-1 ___________ _ _ __ --'" nen der Insel Luzon verwendeten 

Abb. 15. Handsehiitze. Stubl zeigt, hat die Weberin die 
Handschiitze in der linken Hand. 

Die Schafte bestehen aus zwei flachen gleichlaufend zueinander liegenden 
Latten , den Schaftruten, zwischen welche die mit Leinol gefirniBten Litzen aus 

Baumwoll- oder Leinenzwirn eingebunden 
sind, die in der Mitte eine Fadenschleife 
von 8 -;- 10 mm Lange zur Durchfiihrung 
des Kettfadens Abb. 17 oder ein Metall­
auge (Helfe, Maillon) Abb. 18 oder 
eine Drahtschleife Abb. 19 besitzen. Bei 
den mechanischen Webstiihlen finden auch 
vielfach Schafte mit Drahtlitzen nach 
Abb. 20 Anwendung. 

Das Blatt (Kamm, Riet) ist ein 
langlich viereckiger Rahmen, zwischen 
dessen Langseiten in genau gleichen Ab­
standen plattgewalzte Metalldrahte einge­
zogen sind, deren Feinheit und Teilung 
von der Garnnummer und dem Dichten­
stande der Kette abhangig ist. In die 
Rietspalten sind zwei und mehr Faden 
eingezogen. Urspriinglich wurden die Riet­
zahne aus gespaltenem Rohr hergestellt; 
daher auch noch die Bezeichnung Rohre. 
Die Blatter werden mit Nummern be­
zeichnet und gibt diese neuerdings die 
Anzahl der Rietspalten auf 1 em an. 
Doch sind auch noch altere Bezeich-

Abb. 16. Handwebstuhl. Insel Luzon. nungen in Anwendung. 

So gibt man z. B. an 
in Berlin: die Gangzahl = n X 20 Riete auf 16,66 em (1/. Ene), 
in Saehsen: die Gangzahl = n x 20 Riete auf 14,16 em (11. Elle), 
in Elberfeld: Anzahl der Riete auf 11 mm, ' 
in Crefeld: Anzahl der Riete auf 10,48 mm, 
die Stieh- oder Rohrzahl auf 1/1/' franz. = 1 Linie = 2'/. mm. 

Einem Blatt mit 10 Lucken auf 1 em entsprieht in Saehsen ein Blatt von 
10·14,16 = 7 08 G 

20 ' ang. 
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In der Juteweberei spricht man von einem 7, 8, 10, 12 usw. Gang-Blatt, welches 3'/2' 
4, 5, 6 Zahne auf 37/ 40" engl. = rd. n,5 mm bat. Die Kettendichte wird durch die Anzahl 
der Gang (Porter) von 40 Faden auf 37" engl. = rd. 940 mm Blattbreite ausgedriickt. Ein 
Gewebe bat im Blatt soviel Faden auf 37/ 4(,", als die Gangzahl angibt, und da je zwei 
Faden in eine Rietspalte eingezogen werden, ist die Rietzahl = ' /2 Gangzahl. 

Der beschriebene Handwebstuhl hat bis zur Erfindung der Schnellschiitze 
durch den Wollenweber John Kay aus Bury 1733 kaum eine nennenswerte 
Anderung erfahl'en. Die Schnellschiitze bot zwei erhebliche Vorteile gegeniiber 
der Handschiitze: schnelleres Arbeiten 
und Herstellung der breitesten Gewebe 
durch einen Mann, wozu bisher neben 
dem Weber fiir den Schiitzenwurf noch 
ein bis zwei Hilfskrafte notig waren. 

Abb.18. 

Abb. 17. Abb. 19. Abb. 20. Schaft mit Drahtlitzen. 

Kay erfuhr seitens der englischen Weber, die sich durch seine Erfindung 
beeintrachtigt glaubten, so viel Anfeindungen, daB er nach Paris auswanderte. 
In Berlin soIl die Schnellschiitze nach Karmarsch, Geschichte der Technologie 
seit der Mitte des 18. Jahrhunderts, zuerst 1791 in einer Tuchweberei zur An-

) . 
r,- --D 
:' i1 
" II u ___ lJ 

1j2n.6. 
0 . ,""'0;:1 I> I, 0 I I 

I, I I ...... <I r;-=-' -,l 

-L ____ ~:~( ~O~:~I -----------------------------u~~--~ c:::> 

rffiID.L--.! ---=-----lJllliUUUl n . G. 
Abb. 21. Schnellscbiitze. 

wendung gekommen sem. Es hat also langer Zeit bedurft, ehe diese bedeut­
same Neuerung sich Bahn brach. Die Schnellschiitze hat die durch Abb. 21 
gegebene Gestalt ohne und mit Rollen. (Gleitschiitze und Rollenschiitze.) 
Bei letzterer sind die Achsen der Rollen um einen kleinen Winkel gegen­
einander gestellt, wodurch die Schiitze die Neigung erhalt, gegen das Blatt 
zu laufen. Der Schiitzenkorper ist von Holz und hat eiserne Spitzen; das 
Garn ist auf eine Holzspule gewickelt, die durch 2 federnde Drahte gehalten 
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wird. Der Faden tritt, Wle bei allen Schiitzen, durch ein Porzellanauge nach 
vorn aus. Die Spule ist in halber natiirlicher GJ oBe mitgezeichnet. 

Die Einrichtung der Lade fiir die Schnellschiitze zeigt Abb.22 nach einer 
Ausfiihrung an einem Musterwebstuhl. Der Ladenklotz 12 tragt an beiden 
Enden die Schiitzenkiisten 1; am linken ist die Vorderwand abgenOlmnen. In den 

2 

'!!- II 

Abb.22a. Abb. 2~. Hiinge-Lade mit Schnellschiitze. 

Kasten erhalten die Schiitzenheiber (Picker, Vogel) Bewegung und werden 
gefiihrt dmch runde Holzstabe 2 und die Ladenbahn. Ein Treiber ist in den 
Abb. 23 und 24 in 1/2 n. Gr. dargestellt. Er besteht aus einem Holzklotzchen 4, 
an dessen Stirnseiten Fiihrungsscheiben 5 aus weiBgarem Leder fur die Spin-

5 

I~ 

I I 
I I 

I 
I I 
I I 

Abb. 23. Treiber. 

5 

II 
I I 

Abb.24. 

del 2 genagelt sind. Das Klotzchen 4, welches gegen die Schiitze wirkt, ist 
unten abgeschragt, weil die Ladenbahn stark nach hinten geneigt ist. (Siehe 
Abb. 22a Richtung m n.) Diese Schr·age ist notig, da die Ladenbahn, wenn 
die Lade nach hinten gelegt ist, um den SchuB eintragen zu konnen, noch 
eine N eigung nach hinten besitzen muB, wodurch ein ungestorter Durchlauf 
der Schiitze gesichert ist. 

Der Ladenklotz 12 ist mittels der Anne 13 an der Ladenachse 5 durch 
V orstecker 14 befestigt und seine Hohenlage l1i,Bt sich durch die Locherreihen 15 
nach Bedarf andern. 

Die Ladenachse lauft auf Spitzen 6, die in Pfannen auf den oberen Langs­
holmen des Gestelles eintauchen. An der Ladenachse sind Schnuren 7 be-
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festigt, welche mit den Fadel'schleifen der Picker und durch die Schnuren 9 
mit dem Handgriff (Schneller) 10 verbunden sind. Wird der Schneller rasch 
nach rechts bewegt, EchieBt die Schiitze von links nach rechts durch das 
Fach und bringt den rechtsseitigen Treiber in seine Endstellung. Fiir den 
nachsten SchuB wild der Schneller schnell nach links bewegt. Der Weber 
fiihrt mit einer Hand den Schiitzenwurf aus, mit der anderen ergreift er 
den Ladendeckel 16 und bewegt die Lade zuriick und vor, und mit den 
FiiBen werden die Tritte fUr den Schaftgang, die Fachbildung, in Bewegung 
gesetzt. 

Bei del' groBen Ausdehnung, welche die Weberei in den europaischen 
Landern, besonders in England in den vergangenen J ahrhunderlen erfahren 
hatte, kann es nicht wundernehmen, daB schon friih Bestrebungen sich be­
merklich machten, die Webstiihle mechanisch zu betreiben, urn die Leistung 
gegeniiber den Handwebstiihlen zu erhahen und den Weber in seiner oft nicht 
leichten, die Karperkrafte stark in Anspruch nehmenden Tatigkeit dadurch zu 
entlasten, ihm in del' Hauptsache nur die Aufsicht iiber das Arbeiten des 
Stuhles, das Auswechseln leergelaufener SchuBspulen und die Beseitigung ent­
standener Fehler zuzuweisen. Nach Karmarsch, Geschichte deJ Technologie, 
ist nachweislich 1678 der erste Fntwur£ zu einem Kraftstuhl der Akademie zu 
Paris von einem Seeoffizier de Genne vorgelegt worden, aber jeder Erfolg 
blieb bei del groBen Mangelhaftigkeit aus. Etwas graBeren Erfolg hatte der 
englische Geistliche Edward Cartwright, welcher von 1784 sich der Aufgabe 
unterzog, einen Kraftstuhl zu schaffen, es aber erst nach eingehender Kennt­
nisnahme der Handweberei 1787 dahin brachte, zu Doncaster eine kleine 
Weberei mit 20 Stiihlen zu errichten, die von 1789 durch eine Dampfmaschine 
betrieben wurde, jedoch bereits 1793 einging, weil der Betrieb unwirtschaft­
lich war. 

Seit dieser Zeit waren es besonders Englander und einige Franzosen, die 
sich, fast immer erfolglos, mit dem Bau von Kraftstiihlen beschaftigten. Erst 
dem Englander Richard Roberts gelang es um 1822, eine gute Lasung zu 
finden, so daB die aus der Fabrik von Sharp und Ro berts hervorgegangenen 
Stiihle schnell Eingang in die Baumwollwebereien Englands und Schottlands 
fanden. 

Die Aufgabe war fUr die damalige Zeit nicht leicht, die verschiedenen Be­
,yegungen, welche der Handweber zu vollziehen hat, die Schaft- und Laden­
bewegung und den Schiitzenwurf, auf mechanischem Wege auszufiihren. Es 
muBte auch noch eine Reihe von wichtigen Nebenbedingungen erfiillt werden, 
soUten die Kraftstiihle wirtschaftlich arbeiten. Es waren Vorrichtungen zu 
schaffen zur Erhaltung einer gleichmaBigen Spannung der Kette wahrend der 
ganzen Dauer des Verwebens (Spannungsregulatoren), zur regelmaBigen 
Aufwicklung des Gewebes nach jedem SchuB (Aufwinderegulatorenl, zur 
Ausbreitung des Gewebes in der Breitenrichtung (Breithalter), zur Selbst­
absteUung des Stuhles bei Ausbleiben des SchuBfadens (SchuBwachter) und 
bei dem Steckenbleiben der Schiitze im Fach (Schiitzenwachter). 

Heute weisen die Kraftstiihle einen hohen Grad von Vollkommenheit auf. 
Staunend steht der Laie vor den Meisterwerken der Webstuhlbauer. den 
"Automaten", die neben SchuB- und Schiitzenwachtern noch Kettenfaden­
wachter besitzen, so daB bei dem ReiBen irgendeines Kettenfadens der Stuhl 
sich abstellt und die bei dem Fehlen des Schusses die Schiitze oder die SchuB­
spule wahrend des schnellen Ganges selbsttatig wechseln. 

Die Kraftstiihle wurden zuerst nur fiir glatte baumwollene Stoffe verwendet ; 
erst allmahlich gelangten sie auch in der Woll-, Seiden- und Leinenweberei in 
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Gebrauch. Die weitere Entwicklung richtete sich dann insbesondere auf Schaf­
fung von Einrichtungen zur Herstellung gemusterter Gewebe, deren Ausfiihrung 
der Handweberei, sofern reiche Muster, Figuren, Ornamente, bildliche Dar­
stellungen in Frage kamen, groBe Schwierigkeiten boten1 ). Da trat im Jahre 
1808 Charles (auch Joseph) Marie Jacquard, geboren am 7. Juli 1752 zu 
Lyon, gestorben am 7. August 1834 zu Oullins bei Lyon, mit der nach ihm 
benannten Musterwebmaschine hervor, die mit Leichtigkeit die Herstellung der 
schwierigsten Muster ermoglichte und deshalb trotz anfanglichen groBen Wider­
standes seitens der Weber in kurzer Zeit derartige Verbreitung fand, daB be­
reits 1812 18000 seiner Webstiihle in Frankreich in Betrieb waren. Wohl 
selten hat eine Erfindung die Alleinherrschaft in so kurzer Zeit erlangt und 
Eingang gefunden in die Musterwebereien aller Lander und hat bis heute ihre 
urspriingliche Gestaltung bis auf wenige sich auf Einzelheiten erstreckende Ab­
anderungen beibehalten. 

1) Kohl: Geschichte der Jacquardmaschine. 



I. Die Herstellung der Gewebe. 

Nach dieser kurzen Darlegung des Entwicklungsganges der Weberei solI 
zunachst die Herstellung der Gewebe aus zwei sich rechtwinklig kreuzenden 
Fadengruppen auf Kraftstiihlen behandelt werden. 

Es sind drei verschiedene Arten von Geweben, von denen die Einrichtung 
der Webstiihle wesentlich abhangt, zu unterscheiden: 

1. die schlichten, glatten, taft- oder leinwandbindigen Gewebe, 
2. die gekoperten, gekieperten oder kroisierten Stoffe, 
3. die gemusterten, fassonierten, dessinierten oder figurierten Waren. 
Zuniichst sei angefiihrt, daB aIle Gewebe aus dem Grund (Fond) und der 

an beiden Riindern befindlichen schmalen Salleiste (Salband, Kante, 
Egge) bestehen. Zur Egge werden meist kraftigere Garne oder Doppelfiiden 

Abb. 25. Muster von Patronenpapier. 

benutzt, weil die Randfiiden, wie spater dargelegt wird, eine starkere Bean­
spruchung erfahren als die in der Mitte liegenden. Auch gibt man der Egge 
haufig eine andere Bindung als dem Grund, wodurch sich beide deutlich von­
einander abheben. 

FUr aIle Gewebearten ist es erforderlicb, eine Zeicbnung des berzustellen­
den Musters zu baben, welcbe die Umscblingung von Kette und ScbuB dar­
stellt und nacb welcber die Einricbtung des Geschirres getroffen werden kann. 
Die Musterzeicbnung, die Patrone, wird auf Papier, welcbes durch senkrechte 
und wagerecbte Linien in Quadrate oder Rechtecke geteilt ist, entworfen und 
gibt man durch voll angelegte Quadrate die Stellen an, an welchen der Kett­
faden iiber dem ScbuBfaden liegt. Das Patronenpapier, auf welchem' die senk­
rechten Streifen die Kett-, die wagerechten die SchuBfiiden darstellen, erbalt 
in regelmaBigen Abstanden dickere Linien, Abb. 25, um das Abziihlen der 
Faden zu erleicbtern. 
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J e nach der Anzahl der Quadrate zwischen zwei dickeren Linien wird das 
Papier als 7: 12, 8: 8, 9: 10 bezeichnet. Quadriertes Papier wendet man an, 
wenn die Ketten- und SchuBdichte gleich oder nur wenig verschieden ist; in 
Rechtecke geteiltes, wenn sie stark verschieden ist. Abb. 26 stellt ein Kreis­
muster dar, welches sich bei gleicher 
SchuBdichte fiber 16 Faden in beiden 
Richtungen erstreckt auf Patronenpapier 
8 : 8. 1st die SchuBdichte geringer, z. B. 
nur 1/2 der Kettendichte, nimmt man 
zweckmaBig Patronenpapier mit Recht­
ecken (Abb. 27) und erhalt dann eine 
Musterzeichnung, die der im Gewebe er­
scheinenden entspricht. Dadurch werden 
Verzerrungen des Bildes vel'mieden. 

Abb.26. Abb.27. 

1. Die Leinwandbindung. 
Diese wird angewendet bei Kattun (Baumwolle), Leinwand, Tuchen, Taft 

(Seide). Der SchuBfaden liegt immer unter und fiber einem Kettfaden nach 

der Formel! 1_. Das Gewebe zeigt auf beiden Seiten gleichviel von Kette 
1 1 

und SchuB. Der SchuB- und der Kettemapport ist 2; die Schaftzahl 2, wie 
schon auf S. 7 angegeben, oder bei groBer Kettendichte 4, 6, 8 und gehen 
dann immer 2, 3 oder 4 Schafte zusammen. 

~ 

%: 

2. Die Koperbindung. 
Bei dem echten Koper liegt immer ein Kettenfaden unten, mehrere oben 
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oder umgekehrt und die Kreuzungsstellen wandern SchuB 
um SchuB um einen Faden nach rechts oder links. Del 
kleinste Rapport ist 3, kann aber jede hohere Zahl um-

2 2 3 3 
fassen. Es wird also nach der Formel -- -- oder --

6 6 1 1 1 1 
oder :t:1 gewebt. Sind SchuB und Kettendichte gleich, 

entsteht eine Schragstreifung (Kopergrad) unter einem 
Winkel von 45° (s. Abb.28), Patrone fUr einen vier-

Abb.28. bindigen Koper); sind die Dichten ungleich, ist der Winkel 
grol3er oder kleiner. 

Die Koperbindung kann in sehr verschiedener Weise verandert werden, wie 
in dem Abschnitt "Fach- ur:d Musterbildung" weiter ausgefiihrt ist. 
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3. Gemusterte Gewebe. 
Die Muster konnen sich in der Breite und Lange des Gewebes wieder­

holen, konnen aber auch, abgesehen von der Bordiire, wie bei GebiIdgeweben, 
den Grund eines Gewebes ohne Wiederholung einnehmen, z. B. Altartiicher mit 
Darstellung des Abendmahles u. a. Die Herrichtung der Patrone erfordert in 
diesem FaIle groBe Erfahrung und groBes Geschick. Es kann vorkommen, daB 
der Musterzeichnung entsprechend z. B. die Kettfaden, wenn diese Figur bilden, 
auf langeren Strecken sichtbar sein sollen. Die Faden diirfen aber nicht flott 
liegen, sie miissen ab und an eingebunden werden, ohne daB dadurch das BiId 
gestort wird. Dies in geschickter Weise durchzufiihren ist Sache des Webers. 

Kleinere Muster werden mit Schaftmaschinen, groBere mit der J acquard­
maschine hergestellt. 

Zerlegen eines Gewebes. Dekomponieren. 
Haufig wird der Weber vor die Aufgabe gestellt, Ware nach einem Gewebe­

mu!;ter zu liefern. Das Muster muB dann zerlegt werden, um aIle Feststellungen 
fiir den Bezug der Garne, die Einrichtung der Webstiihle usw. treffen zu konnen, 
eine Arbeit, die mit Dekomponieren bezeichnet wird. 

Sind Breite und Stiicklange des Gewebes bekannt, ist zu ermitteln: 

1. die rechte und linke Seite des Gewebes, 
2. " Richtung von Kette und SchuB, 
3. " zu Kette und SchuB verwendeten Rohstoffe, 
4. " Garnnummer von Kette und SchuB, 
5. " Ketten- und SchuBdichte, 
6. " Bindung. 
Zu 1. Die Bestimmung der rechten Seite ist meist leicht, da sie fast 

immer durch Bindung, Stoff, Farbe und Appretur ein schoneres Aussehen zeigt 
als die linke. - Die Notwendigkeit der Bestimmung entfallt, wenn das Gewebe 
beidrecht ist 

Zu 2. Hat die Gewebeprobe noch Salleiste, ist die Kett- und SchuBrichtung 
ohne weiteres klar. 1m ander-en :Falle kann zur Bestimmung der Kettrichtung 
folgendes dienen: Zur Kette wird immer das festere Garn benutzt. Sind ge­
zwirnte und ungezwirnte Faden vorhanden, Iiegen die gezwirnten in der 
Kettrichtung. Besteht die Probe aus Baumwollgarn in der einen, aus Leinen­
oder Wollgarn in der anderen Richtung, gilt das Baumwollgarn als Kette. 
Zeigen sich im durchfallenden Lichte in regelmaBigen Abstanden feine 
Streifen, I!eben diese die Kettrichtung. Die Streifen (Riet- oder Rohr­
streifen) entstehen dadurch, daB immer mindestens zwei, haufig mehr Faden 
in eine Rietspalte eingezogen sind. - 1st das Muster ohne Appretur, geben 
die geschliehteten oder geleimten Faden die Kettrichtung. Weist das Muster 
nur in einer Riehtung verschiedenfarbige Streifen auf, gibt die Streifung die 
Kettrichtung. - Aueh die Drehungen, der Draht, del' Faden geben einen An­
halt zw Bestimmung der Kettriehtung. Die Kettfaden sind immeI sehmer 
gedreht als die SohuBfaden. 

Zu 3. Das geiibte Auge wird meist schon erkennen lassen, ob die Garne 
aus Baumwolle, Leinen usw. bestehen. Anderenfalls gibt die mikroskopische 
Untersuehung unter Anwendung bestimmter Reagenzien AufschluB. - Ver­
brennt man einzelne Faden, lassen die dabei auftretenden Ersoheinungen -
rasches Verbrennen, BiIdung von Knotehen - und der Geruch die Ent-
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scheidung dariiber trefien, ob man es mit Garnen aus pflanzliehen oder 
tierischen Fasern zu tun hat. 

Zu 4. 1st die Garnnummer nicht ohne weiteres dureh Erfahrung oder Ver­
gleich zu bestimmen, kann man folgendermaBen verfahren: Man sehneidet aus 
der Probe ein Stuck von genau 1 Quadratdezimeter GroBe fadengerade heraus 
und lOst es auf. Wiegt man dann auf einer feinen Wage die Ketten- und die 
SehuBfaden, naehdem man die Anzahl und die Lange in gestreektem Zustand fest­
gestellt hat, ergibt sich die Nummer durch einfaehe Rechnung. 1st die Anzahl 

Abb. 29. Abb. 30. 
Abb. 29 u. 30. Fadenzahler. 

der Kettfaden = k, die Lange in gestreektem Zustand = l in m und G das Ge­
wicht in gist die metrisehe Nummer, welche angibt, wieviel Meter 1 g 

k ·l 
wiegen = G. Enthalt die Kette noch Schlichte oder das Gewebe Appretur-

und Besehwerungsmittel, mussen diese vorher ausgewasehen werden. 

2 Parler 

Abb. 31. 

1 
t 

Abb. 32. 
Abb. 31 u. 32. Fadenzahler (Lehre, Porter) fur Jutegewebe. 

Zu 5. Das unter 4 angegebene Verfahren zur Nummerbestimmung gibt 
aueh AufsehluB iiber die Ketten- und SehuBdiehte. k Kettfiiden liegen auf 
10 em, folglieh 0,1 k auf 1 cm. Braueht man das Gewebe nieht aufzulOsen, 
benutzt man zur Diehtenbestimmung einen Fadenzahler, dessen einfaehste Aus­
fiihrung Abb. 29 gibt. Der Zahler ist zum Zusammenklappen eingeriehtet, be­
sitzt eine Lupe und im FuB eine Ofinung von 1 x 0,5 oder 1 x 1 oder 2 x 2 em 
oder 1/4X1/4' oder 1/2Xl/2' 1x1" engl. und wird auf das Gewebe gleieh­

laufend zu den Faden aufgesetzt. Bei diehtem Kettenstand ist der Zahler 
Abb. 30 der groBeren Genauigkeit wegen vorzuziehen. Die Lupe ist in zwei 
aufeinander rechtwinkligen Richtungen leicht verschiebbar und tragt einen bis 
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dioht iiber die Gewebeoberfiaohe reiohenden Zeiger. - In den Jutewebereien 
finden, da die Zahl der Kett- und SohuBfii.den auf eine Langeneinheit immer 
klein ist, Lehren (Porter) Anwendung nach Abb. 31 und 32. Beide Lehren 
sind Doppelporter. Vber die Entstehung der MaBe von 87/40 " engl. s. S. 9. 
Die Spitze in Abb. 32 dient bei dem Aufiosen der Gewebe zum Verschieben 
der Faden (s. unter 6). 

Zu 6. Zur Bestimmung der Bindung ist, wenn diese nicht ohne weiteres 
aus der Gewebeprobe erkennbar ist, die Aufiosung der Probe erforderlich. Man 
legt das Gewebestiick so hin, daB die SchuBfii.den von links nach rechts, die 
Kettfaden von oben nach unten laufen und entfernt mit einer Nadel, nachdem 
man am linken Rande einige Kettfii.den herausgenommen hat, von oben so 
lange SchuBfii.den, bis man eine Stelle des Musters trifft, die viel Kette zeigt. 
Nun schiebt man den nii.chsten SchuBfaden etwas vom Geweberand ab und 
versieht das Patronenpapier vom ersten Kettenfaden links anfangend iiberaH 
da mit einem Kreuzchen oder Ringelchen, wo ein Kettenfaden oben liegt. Der 
erste SchuBfaden wird, sobald sich das Muster in der Querrichtung wiederholt, 
herausgenommen und nun kommt der 2., 3. usf. an die Reihe, bis sich das 
Muster in der Langsrichtung wiederholt. Die Patrone gibt dann AufscbluB iiber 
die Zahl der anzuwendenden Sohafte oder iiber die GroBe der Jacquardmasohine. 

4. Drehung der Garne und deren EinHu6 auf Aussehen 
und Verwendung der Gewebe. 

Durch das Feinspinnen erhii.lt der Faden Rechts- oder Linksdrehung 
(Draht, Dull). Werden die Fasem im Sinne eines rechten Schraubenganges 
angeordnet., bezeichnet man das Gam als rechts-, im ent-
gegengesetzten Falle als linksdrii.b.tig. Der Drehungssinn 
muB bei HersteHung der Gewebe in einzelnen Fallen be-
riicksichtigt werden. So wii.b.lt man fiir zu walkende Stoffe 
rechtBdrii.b.t.iges Ketten- und linksdrii.b.tiges SchuBgam. 1m 
rohen Loden liegen dann die Windungen beider Game 
in einer Richtung, Abb. 33, wodurch die Verfilzung ge-
fordert wird. 

Man Bohart auch in die Kette neben einer Anzahl rechtB- Abb. 33. 
gedrehter eine Anzahl linksgedrehter Faden im Wecbsel. 
Das Gewebe - meist Kleiderstoffe aus Kammgam - zeigt dann, da das auf­
faHende Licht von den Faden verschieden zuriickgeworfen wird, trotz gieicher 
Fii.rbung heHere und dunklere Streifen. - Diese beiden Beispiele mogen geniigen. 

II. Die mechanischen Webstuhle. 
A. Allgemeines. 

J eder Kraftstuhl besteht aus dem guBeisernen Gestell und im wesent­
licben aus den Vorriohtungen fiir die Spannung und Langsbewegung 
der Kette, fiir die Faohbildung und fiir das Eintragen und Ansohlagen 
des Schusses. Dazu kommen no('h die verschiedenen Vorkehrungen zur 
Vberwacbung des Ganges, die Wii.chtereinrichtungen. 

Die Praxis unterscheidet naoh der Ausfiihrung schmale und breite, leiQhte 
und sohwere Stiible, naoh dem Verwendungszweok Baumwoll-, Leinen-, Jute-, 

Technologie der Textilfasem: Weberei. 2 
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Seiden-, Tuchstiihle, ferner Buckskin-, Flanell-, Damast-, Samt-, Gaze-, Teppich-, 
Bandstiihle usw. Man bezeichnet die Stiihle auch vielfach nach dem Ursprungs­
land oder dem Erbauer oder Erfinder; sachsische, schweizer, englische Stiihle 
oder Schonherrsche-, Hartmannsche-, Honegger-, Crompton-, Hattersley-, oder 
N ortruop-, Seatonstiihle. 

Nach den Einrichtungen fiir die Fachbildung unterscheidet man Schaft­
oder Exzenterstiihle, Schaftmaschinen- und Jacquardstiihle; nach 
der Anordnung fiir die Eintragung des Schusses Stiihle mit Ober- und mit 
Unterschlag, Exzenter- und Federschlagstiihle. Dann je nachdem 
immer mit einer oder mit mehreren Schiitzen gearbeitet wird, Stiihle mit 
einfacher, einzelliger Lade, einschiitzige Stiihle. und Stiihle mit 
Wechsellade, die entweder als Steig- oder als Revolverlade ausgefiihrt 
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Abb. 34. MaBskizze fiir mechanische Webstiihle. 

GrundriB-Tabelle fiir Zeugwebstuhl, Modell: T. 
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wird; ferner Stiihle mit Steh- oder Hangelade, Sticklade, Lancier- und 
Broschierlade usf. 

Zu den alteren Ausfiihrungen sind dann in neuerer Zeit noch die "Auto­
maten" gekommen, bei denen im weitgehendsten MaBe die Tatigkeit des 
Webers dem Stuhl iibertragen ist. 

1m Bau der Webstiihle haben sich im Laufe der Zeit bestimmte Formen 
entwickelt, die zum Teil begriindet sind durch die Art und Breite der her­
zustellenden Gewebe und die Eigenschaften der zur Kette verwendeten Garne, 
zum anderen Teil durch die anzuwendende SchuBzahl. Schmale raschlaufende 
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Stiihle fUr leichte einfache Gewebe sind leichter gebaut als breite langsam­
laufende Stiihle fUr schwere Ware mit mehr oder weniger reicher Musterung. 

In der Hauptsache lassen sich zwei Stuhlarten unterscheiden: Einfache 
Kurbelstiihle mit 2 Wellen, von denen die AntriebwelIe mit n Umdre-

Abb. 35. Webstuhl fiir 18 m breite Papierfilze. 

hungen in der Minute = der SchuBzahl lauft und durch Kurbeln die Lade 
bewegt ur.d von welcher die zweite, die Schlagexzenterwelle, durch Stirn-

Abb. 36. Einfacher Webstuhl mit Oberschlag. 

n 
rader mit 2" Umdrehungen getrieben wird, und Stiihle mit nur einer mit 

n Umdrehungen laufenden Kurbelwelle. - Die erstere Anordnung wird 
fur leichte und schmale Gewebe aus Baumwolle, Leinen, Jute, Halbwolle usw. 

2* 
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verwendet, die zweite fUr schwerere Baumwoll-, Leinen- und Wollwaren. Aus­
fiihrliche Besprechung erfolgt spater in den einzelnen Abschnitten iiber Fach­
bildung und Schiitzenschlageinrichtungen. 

Abb. 37. Einfaoher Webstuhl mit Untersohlag. 

Die Breite der Webstiihle ist abhangig von der groBten Gewebebreite, 
doch gibt man nicht diese, sondern die Blattbreite an, die durchschnittlich 

um 3 --;-5 vH groBer ist. Von 
der Blattbreite hangen alle 
iibrigen Breitenabmessun-, 
gen ab, wie aus der Grund­
riBskizze Abb. 34 (S. 284) 
und einer Zusammenstel­
lung fUr Zeugwebstiihle der 
VogtIandischen Webstuhl­
fabrik in Plauen i.V. hervor­
geht. Wie man aus dieser 
Tabelle ersieht, istdie groBte 
Stuhlbreite, gegeben durch 
die LadenIange, immer sehr 
viel groBer als die Blatt­
breite. N och gIoBere Brei­
ten besitzen Teppsichstiihle, 
Stiihle fiir Planen usw. Am 

Abb. 38. Webstuhl mit AuBentritten. breitesten sind Stiihle fiir 
die in der Papiererzeugung 

verwendeten "Rundfilze". Hier kommen Gewebebreiten von 10, 12, 15, ja selbst 
18 m vor. Abb.35 zeigt einen solchen Stuhl, erbaut von der Sachsischen Maschi­
nenfabrik vorm. Richard Hartmann in Chemnitz, fiir etwa 18 m hreite Filze, 
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welcher 23 m ganze Lange, 4,5 m Tiefe, 3 m Hohe und ein Gewicht von 
35000 kg besitzt und dessen Schlitze 9 kg wiegt. 

Abb.39. Webstuhl mit Schaftmaschine und Steiglade. 

Die Tiefe der Stlihle hangt von der Breite, den zur Fachbildung dienenden 
Einrichtungen und von der Beschaffenheit des Kettengarnes - ob mehr oder 
weniger elastisch - abo 

Um zunachst einen 
Einblick in die verschie­
denen Anordnungen der 
Webstlihle zu geben, sei 
auf die Abb. 36 bis 40 
verwiesen. - Abb. 36 
gibt einen einschlitzigen 

Hartmannschen Kur­
belstuhl mit Ober­
sohlag, zwei Innen­
oder Mitteltritten unter­
halb der Kette fUr leiohte 
Leinenwaren; Abb. 37 
einen ebensolohen Stuhl 
derselben Firma fUr mit­
telsohweres Leinen mit 
Unterschlag; Abb. 38 
einen Stubl der Vogt­
landischen Webstuhlfa­
brik A. G. in Plauen LV., 
Bauart Hodgson, mit 
Obersohlag und AuGen­
tritten. Bei diesen Stlih­
len ist die Antriebwelle 
zugleich Kurbelwelle fUr 

die Ladenbewegung, i~D' I -

Abb. 40. Jacquardstuhl mit Steiglade. 
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maoht so viel Umdrehungen, als SohuB in der Minute erfolgen sol1en, und 
liegt unterhalb der Kette senkreoht zu dieser. Daneben haben die Stiihle 
Abb.36 und 37 nooh eine zweite Welle, welohe fUr die Sohaftbewegung und 

den Sohiitzensohlag mit ; Umdrehungen lauft, und der Stubl Abb. 38 nooh eine 

dritte Welle, deren Drehzahl = S huB n ist. 
o rapport 

Abb.39 gibt einen SohOnherrsohen Buokskinstuhl mit Sohaftmasohine, 
AuBentritten, zweiseitiger Weohsellade (Steiglade) fiir siebenfaohen Sohiitzen­
weohsel und Untersohlag. Die Antriebwelle liegt auBerhalb der einen Stuhl­
wand, treibt duroh ein Kegelradvorgelege die Kurbelwelle und maoht etwa 
dreimal soviel Umdrehungen als diese. Die SohuBzahl laBt sioh duroh Aus­
weohseln des kleinen Kegelrades etwas andern. 

Einen Jaoquardstuhl Sohonherrsoher Bauart mit 7fachem Sohiitzen­
weohsel Untersohlag und Seitenantrieb zeigt Abb. 40. 

Bei den Stillilen Abb. 36 bis 38 erfolgt der Antrieb mittels Fest- und Los­
soheibe auf der Kurbelwelle, der ,Riemen muB bei jedem Ein- und Ausriioken 
versohoben werden. Das ist bei den Stiihlen naoh Abb. 39 und 40 nioht 
erforderlich, weil zwischen die lose auf der Antriebwelle laufende Riemensoheibe 
und die Antriebwelle eine Reibungskupplung eingeschaltet ist. Naheres dariiber 
siehe unleI' "SchuBwaohter". 

B. Leistung der Webstiihle. 
. Die Leistung der Webstiihle ist abhii.ngig von der minutliohen SohuBzahl n, 
der Anzahl der SohuBfaden 8 auf 10m, der tagliohen Arbeitszeit z in Stund~n, 
den unvermeidliohen duroh Kettenfadenbruoh, Sohiitzenweohsel usw. entstehenden 
Stillstii.nden und nioht zuletzt von der Geschiokliohkeit des Webers. 

Die theoretisohe Lieferung Lt in Metern im Tag ergibt sioh aus 
60·z·n z·n 

L t = 100:S = ·0,6· -8-' (1) 

Dieser Wert wird natiirlioh nie erreioht; die wirkliohe Lieferung L. ist 
immer kleiner und sohwankt zwisohen 0,7 bis 0,9 L t, so daB L. innerhalb der 

Grenzen 0,42 zn und 0,54 zn liegt, im Mittel also zu 
8 8 

angenommen werden kann. 

z·n 
L =0,5·-

• 8 

(2) 

Ein Webstuhl, weloher mit n = 180 arbeitet, wiirde bei z = 8 und s = 25 

im Mittel 0,5 .:~ 180 = 28,8 m Stoff (roher Loden) im Tag liefern gegeniiber 

36 und 39,8 m bei der frillier iibliohen 10- und l1stiindigen Arbeitszeit. Man 
erkennt daraus, welohen EinfluB die Verkiirzung der Arbeitszeit auf 8 Stunden 
auf die Leistung einer Weberei ausiiben muBte. 

c. Verbrauch an Schu6garn. 
Der Verbrauoh an SohuBgarn fiir einen Stuhl und Tag ergibt sioh, wenn die Ge­

webebreite b mist, zu 
L .. 100'8.b. Meter. 

Dazu sind aber nooh der Betrag des Einwebens, d. i. 
des Fadens duroh die Einlagerung in Sohlangenwindungen, 

die Verkiirzung 
und ferner die 
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Verluste hinzuzurechnen, die durch ReiBen und Herausnehmen von SchuBfaden 
(SchuBsuchen) und durch Auseinanderfallen der SchuBspulen entstehen. Man 
hat obigen Wert mit einem vH.- Satz, einem Erfahrungswert, Ps zu multi­
plizieren, urn die SchuBgarnlange L s in Metern fUr einen Stuhl und Tag zu 

finden. Es wird Ls = Le lOO·s·b (1 + 1~(J = Le: s . b (100 + P8 ). (3) 

D. Verbrauch an Kettengarn. 
Der Tagesverbrauch an Kette fUr einen Stuhl berechnet sich, wenn k Faden 

auf 1 em liegen zu 
100.b.k.Le, 

wozu aber wiederum der Betrag fiir das Einweben mit Pk vH. hinzuzurechnen 
ist, so daB sich der wirkliche Verbrauch stellt zu 

Lk = 100·b·k· Le (1 + 1~O) = b.k· Le(lOO + p). (4) 

Auf den Kettbaum des Webstuhles ist eine Garnlange fiir eine bestimmte 
Anzahl Stiick aufzulegen, wobei das Einweben zu beriicksichtigen ist, und 
ferner, daB bei Beginn und am Ende des Abwebens immer eine gewisse Lange 
nicht verwebt werden kann, weil die Kette am Zeug- und am Garnbaum be­
festigt werden muB. Es sind dies nach Abb. 14 die Langen zwischen Gewebe­
rand und Zeugbaum einer- und Kettenbaum andererseits, Troddellangen 
genannt. Um diese auf das geringste MaB zu beschranken, bringt man am 
Zeugbaum ein bis iiber den Brustbaum reichendes Anlangertuch oder Schnuren 
an, an welche die Kette angeschlossen wird und dreht, wenn mehrere gleiche 
Ketten hintereinander abzuweben sind, was meistens der Fall, die Faden der 
neuen Kette an die der abgelaufenen an, wodurch nur eine kurze Lange in 
Verlust geht. - Erfahrt der rohe Loden durch Nachbehandlung, Waschen, 
Walken usw. noch Langenanderungen, sind diese ebenfalls in Rechnung zu stellen. 

Endlich ist noch, um den Gesamtbedarf an Ketten festzustellen, zu beriick­
sichtigen, daB der Weber Garn zum Ankniipfen gerissener Kettenfaden zur 
Verfiigung haben muB. Dies Garn hangt entweder in abgemessenen Langen 
und gebiindelt oder auf Spulen gewickelt, am Stuhlbogen, der oberen Quer­
verbindung, und ist dem Weber von der Vorder- und Hinterseite des Stuhles 
zur Hand. 

III. Die V orbereitungsarbeiten. 
Die Herstellung der Gewebe erfordert, ehe das Weben beginnen kann, eine 

Reihe von Vorarbeiten fiir Kette und SchuB, die mit peinlicher Sorgfalt durch­
gefiihrt wercen miissen, wenn auf den Webstiihlen eine moglichst groBe Leistung 
und ein tadelloses Gewebe erzielt werden solI. Von guter Vorbereitung hangt 
in der Tat die Wirtschaftlichkeit einer Weberei in hohem Grade abo 

1. V orbereitung der Kette. 
Die Kette besteht aus Hunderten, ja Tausenden von Faden 1), welche ge­

ordnet, d. h. parallel gelegt und gleichmaBig verteiIt, auBerdem aber mit durch­
aus gleicher Spannung auf den Ketten- oder Garnbaum gewickelt werden miissen 

1) Ein aus der Kunstweberei von Leonhard Nickel in Sch6ningen i. Br. hervor­
gegangenes leinenes Tafeltuch mit Darstellung der Marienburg, welches dem Kaiserpaar zur 
Silberhochzeit iiberwiesen wnrde, enthielt rd. 12800 Kettfaden und erforderte 7000 Karten. 
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(Scheren und Baumen). Den Durchmesser des vollen Garnbaurnes wahlt 
man so groB, als es die Verhaltnisse des Webstuhles gestatten, urn eine mog­
lichst groBe Garnlange darauf unterzubringen und die unvermeidlichen Ver­
luste an Kette am Anfang und Ende (Troddellangen), berechnet fiir eine 
Stiicklange, auf das geringste MaB beschranken zu konnen. Da nun die auf 
den Feinspinnmaschinen hergestellten Garnkorper - Kotzer-, Kops- und Scheiben­
spulen - und die Garnstrahne nur eine verhaltnismaBig kleine Garnlange ent­
halten, es aber fiir die Bildung der Kette vorteilhaft ist, Faden von groBer 
Lange zu haben, urn haufiges Ankniipfen und damit Stillstande der betreffen­
den Maschine zu vermeiden, wird das Garnzunachst auf groBe Scheiben- oder 
auf Kreuzspulen gewickelt (Spulen oder Treiben), wobei zugleich eine 
gleichmaBige Spannung erzielt und eine Reinigung der Faden von anhaftenden 
Fasern usw. und eine Beseitigung der Spinnerknoten verbunden wird, die bei 
dem Durchgang durch das Geschirr des Webstuhles Fadenbriiche und Still­
stande veranlassen. 

Die Kettfade'n erleiden im Webstuhl starke Beanspruchung durch Spannung 
und Reibung und miissen deshalb in den meisten Fallen durch Schlichten 
o der Leimen verstarkt werden, wobei die Faden zugleich durch Ankleben 
der herausragenden Faserenden an den Fadenkorper groBere Glatte erhalten. 
Endlich miissen die Kettfaden in das Geschirr und Blatt eingezogen werden 
(Blatt- oder Kammstechen). oder sie werden, wenn an eine abgewebte Kette 
eine gleiche angeschlossen werden soIl, angedreht. 

Die Reihenfolge der Arbeiten ist hiernach: 

1. Spuleu oder Treiben; 4. Aufbaumen, meist mit 3. verbunden; 
2. Scheren oder Zetteln; 5. Einziehen in das Geschirr oder Andrehen; 
3. Schlichten, Leimen; 6. Kammstechen. 

a) Das Spulen oder Treiben der Kettenfaden. 
Auf den Spulmaschinen fiir Kettengarn wird das Garn entweder in Win­

dungen dicht nebeneinander (Parallelwickelung) oder mit starker Kreuzung 
(Kreuzwickelung) aufgelegt. 1m ersteren FaIle sind zur Aufnahme des Gar­
nes Scheibenspulen erforderlich; im letzteren geniigt eine Hiilse, ein Rohr, 
aus Pappe. 

Spulmaschinen mit Scheibenspulen. 
Die Scheibenspulen erhalten meist groBere Abmessungen als die in der Fein-

spinnerei gebrauchten, urn eine moglichst groBe Garnlange aufnehmen zu konnen. 
In der Baumwollweberei verwendet man meist 
Spulen nach Abb. 41, deren Garngewicht 
bei Garn Nr. 16 -7- 20 engl. (etwa 2/3 itJ 
engl. = rd. 300 g) ist. Da nun die Nummer 

-1 angibt, wievielmal 840 Yards 1 itJ engl. wie-
- ~ egen, enthalt eine Spule 8960 Yards von 

~----112--+-~ 

~d 
Abb. 41. Scheibenspule fUr Spul­

maschinen. 

Garn Nr. 16 und 11200 Yards von Garn 
Nr. 20 = 8190 und 10235 m. 

Die Spulmaschinen werden mit ste­
hen den und liegenden Spulen ausgefiihrt. 
Eine Maschine mit stehenden Spulen 
zeigt Abb. 42. Die Maschine ist zweiseitig 

und hat auf jeder Seite zwei Reihen von versetzt angeordneten Spindeln 
zum Aufstecken der Spulen. Die Faden kommen von Kotzern und 
gehen entweder, wie auf der linken Seite angegeben, iiber eine Pliisch- oder 
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Tuchleiste 2 zurn Spannen und Reinigen oder, wie recMs gezeichnet, iiber eine 
gegen den Faden laufende Pliischwalze 3 mit Reinigungsbiirste 4; dann auf 

Abb 42. Spulmaschine mit stehenden Spulen. 

beiden Seiten durch eine Biirste 5 nach den Fadenfiihrern 6 iiber Glas- oder 
Stahlstabe 7 nach den Spulen 8. 

Die Fadenfiihrer bestehen aus ge­
schlitztem Stahlblech und wird die 
Schlitzweite der Garnnummer entspre­
chend gewahlt. Abb.43 zeigt einen Fa­
denfUhrer, dessen SchIitzweiten einstell· 
bar sind. 1 ist ejne feste, 2 eine verschieb­
bare Schiene, an welchen 
die Fiihrerbleche 3 und 4 
befestigt sind. 5 ist die 
Stellvorrichtung mit Mi­
krometerschraube und 
Zeigervorrichtung mit 
Skala auf Scheibe 6. Die 
seitIichen SchIitze ver­
hindern das Ausspringen 
des Fadens. 

Die Fiihrungsschlitze 
bewirken eine weitere 
Reinigung des Fadens 
und haIten Spinnknoten 
zuriick. 

Dieaufundab gehen­
de Bewegung der Faden­
fUhrerschienen erfolgt (s. 

¥ J q J 

Abb. 4~) von der Antriebwelle aus durch die Rader 9, 10, 11, 12. Letzteres sitzt 
auf einem urn die Antriebwellen schwenkbaren Hebel und greift abwechselnd 
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von auBen und innen in die Triebstocke des Mangelrades 13 ein, wodurch 
dieses Rechts- und Linksdrehung erhiilt. Auf der Mangelradwefie sitzt das 
Zahnrad 14, durch welches die wagerecht gefiihrte Zahnstange 15 hin und her 
bewegt wird. Diese hat an beiden Enden Verzahnungen 16, welche in die ex­
zentrisch aufgekeilten Stirnrader 17 eingreifen. Die Wellen 18 tragen eine An­
zahl Kettenscheiben, deren Ketten die senkrecht gefiihrten Tragstangen der 
Fadenfiihrerstangen ergreifen. Durch die exzentrischen Rader 17 wird die 
bauchige Form der Spulen erreicht und dadurch die Aufnahme einer betracht­
lich groBeren Garnlange gegeniiber zylindrischen Spulen. 

8 

Abb.45. Abb.46. 
Abb. 45 u. 46. Spulmaschine mit liegenden Spulen. 

Bei der Spulmaschine Abb. 44 wird die Fadenfiihrerbewegung durch eine 
herzformige Scheibe 1 bewirkt, die entweder fiir zylindrische oder bauchige 
Spulen geformt wird. Sie bewegt einen zweiarmigen Hebel 2, der an beiden 
Enden Zahnsektoren 3 tragt, die in die Rader 4 eingreifen. Durch Rader 5 
und die Verzahnung 6 der Fadenfiihrertragstangen erfolgt dann die Auf- und 
Abbewegung der Fadenfiihrerschienen, deren Gewichte sich ausgleichen, wo­
durch die Kraft zur Bewegung klein ausfallt. Auf der rechten Seite wird vom 
Strahn, auf der linken von Kotzern gespult. 

Die Spindeln laufen bei Spulmaschinen fiir Baumwollgarne mit 5+600 Um­
drehungen und das Garn erhalt, da die Drehzahl unveranderlich ist, verschie­
dene Geschwindigkeit; diese schwankt, wenn man eine zylindrische Spule 
nach Abb. 41 und n = 600 zugrunde legt, zwischen 56,6 und 169,8 m in 
1 Min. Dies ist ein N achteil, da dadurch die Spannung der Faden bei der 
Spulenfiillung zunimmt. 
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Die Mascbinen der Baumwollweberei werden mit 100+400 Spindeln aus­
gefiihrt; die Teilung betragt 

41 / 2 + 5" eng. = 114 + 127 mm, der Rub 4 + 5" = 102 + 127 rum. 

Die Lange der Mascbinen laBt sich nach Dobson und Barlow bestim-
men aus 

Spindelzahl T·l + 26" 4" x e1 ung . 

Die langste Maschine wiirde demnach 

4~0 .5 + 26 = 526" = 13,26 m 
lang sein. 

Berechnung der tag lichen Leistung einer Spindel. 
1st dm der mittlere Spulendurchmesser in Metern, n die Drehzahl und z 

die tagliche Arbeitszeit in Stunden, liefert eine Spindel im Tag theoretisch 

d",.n·n.60.z Meter Garn; 

in Wirklichkeit aber nur etwa 0,8 dm . n . n· 60 . z . 
Nimmt man 

dm = 0,06 , n = 600 und z = 8 , 

folgt die Tagesleistung zu 43430 m, 
Nach Gl. 4 (S. 23) ist der Tagesbedarf an Kette fiir einen StulIl 

LJi = b . k· Le (100 + Pk) 
und man erhalt fiir 

b=0,7m, k=25 und L e =28,8 

nach dem oben gewahlten Beispiel und Pk = 5 

Lk = 52920 m. 
52920 . 

Es wiirden also 43430 = 1,22 Spmdeln der Spulmaschine fiir einen Web-

stuhl erforderlich sein. In der Praxis rechnet man 1 + 2 Spindeln. 

Spulmaschinen mit liegenden Spulen. 
Abb. 45 und 46 zeigt eine solche Maschine von Rudolf Voigt in Chemnitz. 

Die Spulen 1 stecken auf Spindeln, welche in den aufklappbaren Gabeln 2 ge­
lagert sind, und liegen auf den Trorumeln 3, welche zwischen die Scheiben der 
Spulen fassen. Das Mitnehmen erfolgt durch Reibung und die Laufgeschwindig­
keit des Fadens und damit die Spannung bleiben von Anfang bis Ende der 
Bewickelung gleich, ein erheblicher Vorzug gegeniiber den Maschinen mit 
stehenden Spindeln. 

Der Andruck der Spulen an die Treibtrommeln wird durch das Eigenge­
wicht und das Gewicht der Gabeln bewirkt und nirumt mit Fiillung der Spulen 
etwas zu, was aber ohne Belang ist. Die FadenfUhrer 4, einstellbare Draht­
osen (Schweineschwanzchen), sitzen an den Schienen 5, welche von der Rerz­
scheibe 6 aus durch Hebel 7 und Lenker 8 eine gleichmaBige hin und her 
gehende Bewegung erhalten, da nur zylindische Spulen gewickelt werden 
konnen. Der Drehpunkt des Rebels 7 ist etwas verstellbar, um die Hubhohe 
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del' Fadenfiihrer genau einstellen zu konnen. Hebel 9 und Feder 10 bewirken 
den Riicklauf del' Fadenfiihrerschienen. Die Herzscheibe erhalt von del' An­
triebwelle aus durch Riemen, Schnecke und Schraubenrad Drehung. Das 
Garn kommt von den oben gelagerten Haspeln, die gebremst werden durch ein 
um eine kleine Scheibe gelegtes Lederband, welches durch Gewichtscheiben be­
lastet ist, um die erforderliche Fadenspannung zu erzielen und das Dberlaufen 
bei Fadenbruch odeI' plOtzlichem Stillstand del' Maschine zu verhiiten. Die Ge­
wichte konnen nach Bedarf geandert werden. 

Die Laufgeschwindigkeit des Garnes betragt bei Baumwollgarn, wenn 
vom Strang gespult wird, 70 bis 80 m, wenn von Kotzern bis 120 m i. 1 Min. 
Die Lieferung einer Trommel in 8 Arbeitstunden ist bei 80 bis 85 vH. wirk­
licher Arbeitszeit 

bei den Spulen vom Strang 0,8·70·8·60 -0-- 0,85·70·8·60 = 26880 -0-- 32540 m, 
" " " " Kotzern 0,8·110·8·60-o--0,85·120·8·60=46080-o--48960m. 

Zieht man wieder das oben angefiihrte Beispiel heran mit einem Tagesbedarf 
von 52900 m Kettengarn fUr einen Stuhl, wiirden 2 bis 1,08 Trommeln fiir 
einen Stuhl erforderlich sein. Diese errechneten Leistungen sind abel' bei feinen 
Garnen, fiir welche diese Maschinen insbesondere Verwendung finden, nicht 
zu erreichen. Man rechnet in del' Praxis mit 2 bis 4 Trommeln fiir einen 
Webstuhl. 

Del' Raumbedarf diesel' Maschinen ist sehr viel groBer als bei Maschinen 
mit stehenden Spindeln, was bei Webereianlagen eine Erhohung del' Baukosten 
verursacht. Die Langen del' Maschinen in del' Baumwollweberei gehen aus 
del' folgenden Zusammenstellung hervor: 

Anzahl del' Trommeln: 60 70 80 100 120 140 160 180, 
Lange del' Maschinen, Meter: 4,70 6,58 8,47 10,37 12,25 14,13 16,01 17,90 

Breite: 1,12 m. 

Eine Maschine mit 400 stehenden Spindeln hat nur eine Lange von 13,26 m 
(vgl. S. 27). 

Die Spulmaschinen mit stehenden und liegenden Spulen erfordern Spulen 
aus Holz odeI' gepreBtem Papier; diese sind teuer und schwer und leiden stark 
unter del' nicht gerade zarten Behandlung. Holzspulen spring en auBerdem 
leicht aus, werfen sich wohl auch und del' Verbrauch ist groB. Das groBe 
tote Gewicht schlieBt Versendung aus. Diese Nachteile sind bei den Kreuz­
spulen nicht vorhanden; die Spulen besitzen infolge del' starken Faden­
kreuzung geniigend Festigkeit, bediirfen keiner Stiitzung an den Stirnflachen 
und sind versandfahig, da das tote Gewicht nur aus einem diinnen Papp­
rohr besteht. 

Kreuzspulmaschinen. 
Um den Faden mit starker Kreuzung aufzuwickeln, ist er schnell hin und 

her zu bewegen. Dies geschieht entweder mittels einer Schlitztrommel odeI' eines 
schnell bewegten Fadenfiihrers gewohnlicher Ausfiihrung. 

Eine Schlitztrommelmaschine del' Maschinenfabrik Oarl Zangs A.-G. 
(Herm. Schroers Nachf.) in Krefeld gibt Abb.47. Jede Trommel besteht aus 
zwei Teilen, zwischen denen ein Spalt in Gestalt eines halben rechten und 
halben linken Schraubenganges vorhanden ist, del' zur Fadenfiihrung dient. 
Del' Faden geht also bei einer Trommelumdrehung einmal hin und einmal her. 
Die Trommeln treiben durch Reibung die angedriickten Spulen, so daB das 
Aufwinden des Garnes mit gleichbleibender Geschwindigkeit erfolgt. Die Gang-
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hohe der Garnwindungen ist verschieden , je nach dem Durchmesser an der 
Bewicklungsstelle. 1st D der Durchmesser und n die Drehzahl der Trommel, 
d1 der kleinste und d2 der groBte Spulendurchmesser und l die Lange der 

Spule, macht diese anfanglich bei 1 / 2 Umdrehung der Trommel D d'7l, am 
, 2· 17l 

D'7l D D 
Ende --d- oder - d und - d- Umgange. Die GanghOhe der Windungen 

2' 2 7l 21 2'.) 
l·2d l·2d 2l. d 

ist dann ~ und ~ oder = c d1 und c d'J' wenn c = D gesetzt WlI • 

Die Kreuzspulen werden in recht verschiedenen Abmessungen hergestellt; 
sehr groBe findet man in den Jutewebereien mit etwa 180 AuBen-, 20 mm 
1nnendurchmesser und 200 mm Lange. 

Abb.47 . 

In Abb.47 erfolgt der Antrieb der Trommeln mittels Stufenseheiben, urn 
verschiedene Laufgeschwindigkeiten anwenden zu konnen. Die Maschinen sind 
auch vielfach mit Fadenwachtern ausgeriistet, die bei Bruch des Fadens die 
Trommel ausriicken, wenn jede besonders angetrieben wird, oder die Spule ab­
heben, falls die Trommeln gemeinsam getrieben werden .. Die Maschinen werden 
zwei- und einseitig gebaut und gespult wird vom Strang, von Kotzern oder 
von Scheibenspulen. Die Laufgeschwindigkeit ist davon abhangig, ebenso von 
der Garnnummer. Die Trommeln haben etwa 250 mm Durchmesser und laufen 
mit 100 --:-120 Umdrehungen bei Vorlage von Scheibenspulen, mit 100 --:- 200 
bei den Spulen vom Strang und mit 200 --:- 400 bei den Spulen von Garn­
und Zwirnkotzern. 

Die Berechnung der Garnlange einer Spule stoBt auf Schwierigkeiten, weil 
die Zahl der Windungen in den einzelnen Schichten stark wechselt. Man 
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kommt viel schneller zum Ziel, wenn man das Garngewicht und die N ummer 
feststellt. Ist das Garngewicht in kg = G und die metrische Nummer = N, so 
ist die Garnlange = 1000· N . G Meter. 

Kreuz-Spulmaschinen mit Fadenfiihrer. 
Bei diesen moB die Laufgeschwindigkeit des Garnes geringer gewahlt 

werden als bei Schlitztrommelmaschinen mit Riicksicht auf die Massen­

I \ 

2' \ 
I \ 

/ \ 
I, \ 
I \ I \ L ____ I.. ____ -' ____ ...1 

3 'f 5 5 

Abb.48. Kreuzspule. 

wirkungen, welche infolge der raschen Hin- und 
Herbewegung der Fadenfiihrer auftreten. Es ist 
ferner noch folgendes zu beachten. Der Faden 
muB immer die Richtung der Tangente an die 
Schraubenlinie einnehmen. Lauft die Windung von 
rechts nach links, Abb.48 Windung 1, steht der 
Fadenfiihrer schlieBlich bei 3. Nun kehrt die 
Windung um und der Fadenfiihrer miiBte plOtz­
lich von 3 nach 4 springen und ebenso am anderen 
Ende von 5 nach 6. Das ist natiirlich praktisch 
unmoglich. Zwischen 4 und 5 und 6 und 3 erfolgt 
gleichma6ige Bewegung. Diese nachteiligen Ver­

haltnisse konnen nur dadurch soweit als moglioh gemildert werden, daB man 
die Fadenfiihrer stets dioht an die GarnoberfliWh.e heranbringt, woduroh die Ent­
fernungen zwischen 3 und 4 und 5 und 6 auf das geringste MaS gebraoht 
werden, und daB die zur Fadenfiihrerbewegung dienende Herzsoheibe ent­
sprechend gestaltet wird. 

b) Scheren, Schieren, Anschweifen, Zetteln. 
Die samtlichen zu einer Kette gehorenden Faden miissen in riohtiger dem 

Muster entspreohender Anordnung parallel zueinander gelegt und auf gleiche 
Lange gebracht werden, wobei auf gleiche Spannung Bedaoht zu nehmen ist, 
damit das Gewebe nioht faltig ausfallt. Die Lange bestimmt sioh naoh der 
Stiioklange der Gewebe und der Anzahl der Stiicke, welohe von einem Baum 
abgewebt werden konnen, also dem Fassungsraum des Scher- oder des Kett­
baumes, wobei auf das Einweben und die Troddellangen und die anderen auf 
S. 23 angefiihrten Umstande Riicksioht zu nehmen ist. 

Das Einweben (Einsprung) der Kette. - Kett- und SohoBfaden legen 
sich bei dem Verweben in Sohlangenlinien umeinander. Es ist deshalb die fiir 
1 m Gewebe erforderliohe Kettenlange gr06er als 1 m und das Plus ergibt das 
Einweben, welohes in vH ausgedriiokt wird und abhangig ist von der Bin­
dung und Diohte des Gewebes, der Fadenspannung und dem Durohmesser der 
Faden, also der Garnnummer, und fiir einfaohe Gewebe zwischen 3 und 5 v H 
betragt, zuweilen aber auf 10, ja selbst 15 bis 20 vH ansteigt. 

Die GroBe des Einwebens muB bei neuen Geweben duroh Beobaohtung 
festgestellt werden; Bereohnung liefert keine genauen Werte, weil die Lange 
der Sohlangenlinie nicht mit der erforderlichen Genauigkeit bestimmt werden 
kann wegen der Abhangigkeit von der Spannung der Faden und der vielfaoh 
eintretenden Verdriiokung des Fadenquersohnittes1). 

1) Versuche zur Berechnung des Einwebens. - Staub: Schnell-Kalkulator fiir 
Webereien, Leipzig. - Marschik: Physikalisch-technische Untersuchungen von Geweben, 
Wien 1904. - Schmid: Die Festigkeitseigenschaiten der rohen und gebleichten Lein­
wand. Zivilingenieur 1882. - Bratkowski: Einwebverhii.ltnisse in wer Abhangigkeit von 
der Bindung, Schu6- und Kettendichte und den Garnnummern. Z. Farben- u. Textilind. 
1905. - Dber die Berechnung des Einwebens von Kette und SchuB bei Baumwollwaren. 
Leipz. Monatsschr. Textilind. 1914, S. 9. 
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Abb.49 gibt den Querschnitt durch ein dicht geschlagenes leinwandbindiges 
Gewebe. 1, 1 sind die Kett-, 2, 2 die SchuBfaden. 

Die meist sehr groBe Zahl der Faden einer Kette macht es unmoglich, 
samtliche Faden auf einmal zu scheren. 
Dies laBt sich nur in der Bandweberei 
durchfiihren. Bei Herstellung der Stoffe 
wird deshalb immer nur ein Teil der 
Faden auf einmal geschert und sind da- Abb. 49. 
zu folgende Verfahren in Anwendung: 

Das Gangscheren auf dem Scherrahmen (Schweifrahmen, Schermiihle), 
angewandt in der Handweberei und auch noch in der mechanischen Weberei 
fUr Muster- und bunte Ketten und bei Herstellung gewebter Treibriemen, Forder­
bander usw. 

Das Baumscheren. - Der 3. bis 8. Teil der Kette wird auf je einem 
Scherbaum in einer Breite geschert, welche meist urn etwa 5 vH groBer ist 
als die Gewebebreite, und die Ketten einer entsprechenden Anzahl von Scher­
baumen werden dann zusammen genommen. 

Das Bandscheren. - Ein Teil der Kettfaden wird in richtiger Anord­
nung und Dichte geschert, was in verschiedener Weise geschehen kann, wie 
spater dargelegt wird. 

a) Das Gangscheren. 
Dazu dient der Scher- oder Schweifrahmen, die Schermiihle, Abb.50, 

welche aus einer senkrecht stehenden Haspeltrommel mit 8, 12, 16 und mehr 

Abb. 50. Schermiihle. 

Latten besteht und eine Hohe von 1,5 bis 2,5 m besitzt. Der Umfang der 
Schertrommel schwankt in weiten Grenzen von etwa 3,5 m anfangend. Am 
oberen Ende des Haspels befindet sich eine Querlatte, welche in einer Reihe 
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und in einem Abstand von 10 ---:- 15 em drei holzerne etwa 150 mm lange 
Stifte tdigt; am unteren Ende eine gleiehe Latte mit zwei, aueh drei Stiften. 

Zur Sehermiihle gehort zur Aufnahme der Spulen (Pfeifen) ein rahmen­
artiges Gestell (Seherlatte, Spulenstoek, Sehweifstoek, Kanter), in 
welehem die auf Drahten steekenden Spulen in zwei oder vier Reihen auf­
gesteekt sind. ~ Man sehert meist einen Gang von 40 oder einen halben 
Gang von 20 Faden oder, wenn es das Muster verlangt, auoh Gange von 48, 
50, 66, 72, 78, 80 Faden oder Teilen davon. Ein Gewebe von 40 Gang ent­
halt in der Regel 40 x 40 = 1600 Faden. 

Die Soherlatte wird entweder in geneigter oder senkreehter Lage an­
gebraeht und die ablaufenden Faden wurden bei einfaohster Einriehtung in 
der Handweberei dureh die Porzellanaugen eines Scherbrettehens gezogen. 
Dieses besteht aus einem schmalen, unten mit Griff und oben mit einem ein­
faehen oder einem doppelten Drahthaken versehenen Brettehen mit ein oder 

1 2.J zwei Loeherreihen, je nachdem der Seherrahmen fiir 
~ zwei oder vier Reihen Pfeifen eingeriehtet ist. Hinter 

Abb.51. 

dem Seherbrettehen werden die Faden verknotet und 
nun iiber den erst en oberen Stift 1 der SchermiiWe ge­
hangen, Abb. 51, indem man den Gang in die geraden 
und ungeraden Faden teilt und iiber die beiden an­
deren Stifte 2 und 3legt. Nun wird der Seherrahmen 

gedreht; der Weber halt in der rechten Hand das Seherbrettchen und laBt 
hinter diesem die Faden durch die linke Hand laufen, um sie zu einem 
gesehlossenen Strang zu vereinigen, und legt den Strang naeh unten in einer 
Sehraubenlinie auf, deren Gangzahl so bemessen werden muB, daB, ist der 
Strang unten bei Stift 4 angekommen, die Faden die gewiinsehte Lange 
besitzen. Der Strang wird um die Stifte 4 und 5 herumgelegt und dann wird 
von unten naeh oben gesehert, wobei die Strange nebeneinander zu legen sind 
und so naeh und naeh die ganze Sehertrommel bedecken. 

Sehert man 20 Faden auf einmal, liefert einmal herunter und hinauf einen Gang. 
1st die Sehertrommel gefiillt oder die erforderliche Fadenzahl aufgelegt, werden 
die Gange bei Stift 4 durehgesehnitten, verknotet und zu Knaueln aufgewickelt. 

Die Sehermiihle, Abb. 50, hat zwanglaufige Fiihrung des hier das Seher­
lattchen ersetzenden Kammes und Antrieb durch Kurbel und Sehnurlauf, der 
aueh von einer Wellenleitung aus oder dureh einen Elektromotor erfolgt. Von 
der Haspelwelle aus wird die obenliegende Welle getrieben, von der aus eine 
Kettenseheibe fiir die Kette, welehe den Kamm tragt, in Bewegung gesetzt 
wird. ~ Sehr groBe Sehermiihlen mit Kraftbetrieb finden Anwendung in den 
Webereien fiir Treibriemen, Forderbander usw. 

fJ) Das Baumseheren. 
Dies Verfahren eignet sieh nur fiir einfarbige Ketten, weil bei farbigen 

leieht FeWer entstehen. Sind z. B. 4 Seherbaume erforderlieh, kommen auf 
den ersten Baum der 1, 5, 9, 12, ... , auf den zweiten der 2, 6, 10, 14, ... 
Faden usf. Besteht die Kette aus 10 Faden weill, 10 blau, 10 rot usf., so 
wiirden auf den ersten Baum 3 Faden weiB (1, 5, 9), 2 Faden blau (13, 17), 
3 Faden rot (21, 25, 29), 2 Faden weiB (33,37),3 Faden blau (41, 45,49) usf. 
kommen, was sehr leieht zu lrrtiimern Veranlassung gibt, da bis zu 600 Faden 
auf einmal gesehert werden. 

Die Seherbaume bestehen aus Holz mit aufgesetzten Baumscheiben aus 
GuBeisen, die zur Gewiehtsverminderung durehbroehen sind und auf dem Baum 
der Seherbreite entspreehend eingestellt werden konnen. In neuerer Zeit ver-
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wendet man vielfach Baumscheiben aus Blech mit zur Versteifung aufge­
wulstetem Rand und auf der Scheibe eingepreBten Versteifungsrippen, die be­
trachtlich weniger wiegen als guBeiserne (Abb. 52). Es sei an dieser Stelle 
auch gleich auf die Ketten­
baume hingewiesen, die, aus 
Holz oder aus Eisenrohr be­
stehend, sich von den Scher­
baumen dadurch unterscheiden, 
daB rechts und links guBeiserne 
oder aus Blech hergestellte 
Bremsscheiben vorhanden sind, 
urn die Kette durch Bremsung 
des Baumes spannen zu kOlmen, 
Abb. 53 und 54. Die Befestigung 
der Kette erfolgt bei holzernen 
Baumen meist durch Einlegen 
der Fadenenden in eine Nut des 
Baumes und Eintreiben einer 
Holzleiste, bei Rohrbaumen da­
durch, daB die verknoteten Enden 
eines Ganges von 20 oder 40 
Faden durch in die Rohrwand 
gebohrte Locher mit seitlichen 
Schlitzen eingefUhrt werden, 
Abb. 53. - Die Baume laufen 
entweder in eingesetzten Zap-
fen, Abb. 52 und 54, oder es 
dient bei Rohrbaumen das Rohr 
selbst zur Lagerung. 

Abb.52-54. 

Ahb.52. 

Abb.53. 

Abb.54. 

Scher- und Kettenbiiume. 

Das Spulengestell (Spulenrahmen = Gatter) fiir das Aufstecken von 
Scheiben- oder Kreuzspulen, die meist wagerecht und leicht drehbar gelagert 
werden, oder fUr Katzer (Cops) muB derart ausgebildet werden, daB aHe Spulen 
bequem zuganglich, die ablaufenden Faden leicht zu iibersehen und gerissene 
leicht anknupfbar sind. Das liegende Spulen­
gestell, Abb. 55, entspricht der Anforderung 
bequemer Zuganglichkeit aller Spulen nicht; 
auch entstehen haufig Anstande dadurch, daB 
gerissene Faden herunterfallen und von den 
Spulen aufgewickelt werden. Es wird deshalb 
die Anordnung nur noch wenig angewandt. 
An dessen Stelle ist das stehende Spulen­
gestell in V-Form getreten, welches, wieAbb. 56 
zeigt, mit der Spitze nach der Schermaschine ge­
richtetistund injedem Schenkel 15 X 18 = 270, 

Abb.55. Spulenrahmen. 

im ganzen also 540 Spulen (Pfeifen) aufnehmen kann. Eine andere Ausfiihrung 
zeigt Abb. 57 (Gebr. Sucker, Grunberg i. Schl.) fiir eine Band- oder Sektional­
schermaschine. Das Keilgestell ist vor der Schermaschine am breitesten und 
hinten so weit offen, daB die Aufsteckerin bequem dazwischen treten kann. 
Zuganglichkeit und Dbersichtlichkeit sind groBer. Auch --------fOrmige Aufsteck­
rahmen finden sich. 

Das Baumscheren erfolgt auf der englischen Schermaschine, von 
welcher die Abb. 58 eine Ausfuhrung der Sachsischen Webstuhlfabrik zeigt. 

Techno\ogie der Textilfasem: Weberei. 3 
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Der in Schwenkarmen gelagerte Scherbaum liegt auf der holzernen Wickel­
walze auf und wird von dieser durch Reibung mitgenommen. Die Wickel­
walzen sind vielfach ausdehnbar, damit ihre Lange immer genau dem Abstand 
der Baumscheiben angepaBt werden kann. 

Abb. 56. Schermaschine mit KeiIgesteII. 

Die Laufgeschwindigkeit der Faden ist infolge des Reibungsantriebes un­
abhangig vom Durchmesser des Garnkorpers und vom Anfang bis Ende der 

Abb. 57. Bandschermaschine von Gebr. Sucker. 

Bewicklung die gleiche, was fiir Einhaltung gleicher Spannung wesentlich ist. 
Die Geschwindigkeit des Aufwickelns betragt je nach der Giite des Kettengarnes 
0,75 "";-'1,0 m!sek, wonach sich die theoretische stiindliche Leistung auf 2700 bis 
3600m stellen wiirde. Die wirkliche Leistung ist immer erheblich kleiner und hangt 
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von der Giite des Garnes, der Zahl und GroBe der Spulen, der Zeit fiir das Aus­
wechseln dieser und der Scherbaurne und fiir das Ankniipfen gerissener Faden abo 

Die Arbeitsgeschwindigkelt der Schermaschine ist klein, einmal um zu ver­
huten, daB gerissene oder zu Ende gegangenen Faden auf den Scherbaurn auf­
laufen und dann schwer auffindbar sind, 
zum anderen weil mit zunehmender Ge­
schwindigkeit die Fadenspannung und 
die Gefahr eines Vberlaufens der Spulen 
bei plotzlichem Stillstellen der Ma­
schine wachst, wodurch die Faden 
schlaff werden. Auch der Scherbaum 
selbst lauft dann bei plOtzlichem Aus­
riicken starker iiber. Dazu kommt, daB 
die ruckweise Anspannung der Faden 
bei dem Einriicken der Maschine urn 
so groBer wird, je groBer die Arbeits­
geschwindigkeit, wodurch viele Faden­
briiche entstehen. Man kanndem vorbeu-
gendurch allmahlichesIngangsetzen mit- Abb. 58. Englische Schermaschine. 
tels Reibungsantriebes, Riemkegel usw. 

Aus den Abbildungen erkennt man, daB die Schermaschinen mit MeBein­
richtung versehen sind, meist so eingerichtet, daB die Maschine selbsttatig nach 
dem Einlaufen einer bestimmten KettenIange ausgeriickt wird, denn alle zu­
sammengehorigen Scherbaume miissen genau gleiche Kettenlangen enthalten, urn 
Garnverluste zu vermeiden. 

...... -Abb. 59 gibt eine Seiten­
ansicht der Maschine. Durch 
den hohen Kamm 1 werden die 
von den Spulen kommenden 
Faden gleichmaBig iiber die 
Breite verteilt und der MeB­
walze 2 zugefiihrt. Von da 
laufen die Faden unter den 
Fall- und Spannstaben (Fal­
ler) 3 und 5 und uber die 
Leitwalze 4 hinweg. Die Faller 
haben die Aufgabe, duroh ihr 
Gewicht die Faden zu spannen 
und eine bestimmte Garnlange 
aufzunehmen, wenn ein Riick­
drehen des Scherbaumes not­
wendig wird, urn ein aufgelau­
fenes Fadenende aufzufinden. 
Die zwei Faller bewegen sich 
in senkrechten Schlitzen des 
Gestelles und lassen eine Ket­
tenIange gleioh der Maohen 
Fallhohe aufnehmen. Arbeitet 
die Schermasobine obne Faden­

Abb. 59. Schermaschine mit MeBvorrichtung und Faden­
wachtern. 

aohter, z. B. bei sehr festen Ketten, miissen mehr als 2 Faller angeordnet werden, weil 
das reohtzeitige Ausriioken lediglich von der Aufmerksamkeit der Arbeiterin abhangt 
und deshalb haufig nach einem Fadenbruoh eine groBere Lange abzuwickeln ist. 

3* 
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Zwisohen den Leitwalzen 6 und 7, Abb. 59, befindet sioh je naoh der 
Fadenzahl ein mit 2 --;- 4 Sohlitzen versehener Balken 8 zur Aufnahme und 
Fiihrung der Fadenwaohter (Reiter), welohe den Zweok haben, die Masohine 
stillzustellen, sobald irgendeiner der Faden reiBt oder zu Ende geht. Dies 
muB so sohnell gesohehen, daB das Fadenende womoglioh nioht auf den Soher­
baum aufgewiokelt wird. Gesohieht dies, so ist ein Zuriiokdrehen des Scher­
baumes von Hand oder mittels eines besonderen Antriebes erforderlioh, wo­
duroh Zeitverluste entstehen. - In der Abb. 59 sind 2 "Reihen von Faden­
waohtern 9 angedeutet, welohe in den Sohlitzen des Balkens 8 gefiihrt werden 
und bei einer alteren Anordnung aus kraftigem haarnadelahnlioh gebogenen 
Draht bestehen und iiber die Faden gehangt sind. ReiBt ein Faden, faut sein 
Reiter herunter und gelangt zwisohen die in der PfeiIriohtung umlaufenden 
Walzen 10, von denen die reohte festgelagert ist, wahrend die linke in 2 um 
11 drehbaren Hebeln 12 lagert. 

Jede zwisohen die Walzen gelangende Nadel bewirkt eine kleine Reohts­
drehung des Hebels 12, der duroh den am unteren Ende befindliohen einstell­
baren Ansohlag 13 die Hakenstange 14 aus ihrer Ruhe drangt, welche sioh 
unter Federzug naoh unten bewegt und die Masohine ausriiokt. Eine Bremse 
bewirkt sohnellen Stillstand des Soherbaumes, der aber trotzdem nicht selten 
nooh 1 bis 2 Umgange maoht. - Die Walzen 10 werden von der Wiokel­
walze aus duroh eine nur angedeutete Sohragwelle getrieben, in welohe eine 
Kupplung eingesohaltet ist, die bei dem Ausriicken der Maschine bei Faden­
bruoh gelOst wird. Dadurch verhiitet man, daB bei einem Riiokdrehen des 
Scherbaumes Fadenwltohter sohlaffgewordener Faden zwisohen die Walzen 
gelangen. 

Die Reiter, welche in einer Mulde 15 aufgefangen werden, sind wiihrend 
des Ganges sohwer wiederzuerlangen, weshalb die Arbeiterin einen Vorrat zur 
Hand haben muB. 

Eine neuere Anordnung zeigt Abb.60. Die in der Platte 8 gefiihrten 
Reiter fallen nioht duroh, sondern treten nur mit wen unteren Enden iiber 

.' ~15 
~ 

Abb.60. 

den unteren Rand der Platte 8 heraus und hindern dann 
die Bewegung der rasch hin und her gehenden Sohiene 15, 
was die Ausriiokung veranlaBt. 

Links von der Fadenwaohteranordnung (Abb. 59) 
befindet sioh der Expansionskamm 16, heute durohgangig 
naoh Art der Niirnberger Sohere ausgefiihrt (Rautenkamm), 
(siehe auoh Abb.58), der in der Mitte einen festen Dreh­
punkt besitzt und duroh eine Sohraubenspindel mit Reohts­
und Linksgewinde so eingestellt werden kann, daB die 

Kettfaden, welohe einzeln zwisohen die Nadeln des Kammes eingezogen sind, 
in riohtiger Breite und gleiohmaBig verteilt dem Soherbaum zugefiihrt werden. 
Bei groBer Breite witd der Kamm reohts und links von der Mitte an je 2 Stellen 
duroh eine entspreohend ausgebildete Sohraubenspindel gefaBt, um groBte GIeioh­
maBigkeit in der Fadenverteilung zu erzielen 1). 

Von der englisohen Sohermasohine weioht die amerikanisohe Anordnung 
Draper, welohe namentlioh fiir Ketten fiir Northropstiihle in Anwendung steht, 
in versohiedenen Richtungen erheblioh abo Bei dem Einriioken wird zunachst 
eine kleine Gesohwindigkeit eingesohaltet, um Fadenbriiohe zu vermeiden; um­
gekehrt wird bei dem Aussohalten verIahren, um Sohlaffwerden der Faden duroh 

1) Saohs. Webstuhlfabrik Louis Sohonherr, Chemnitz, D.R.P. Nr. 164091 Kl. 86a 
Gr. 2. 
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Dberlaufen der Spulen und ein Dberlaufen der Schertrommel zu verhiiten (siehe 
oben). - Die Schertrommel wird durch in den Antrieb eingeschaltete Riem­
kegel so bewegt, daB zu Anfang der Bewicklung eine groBere, gegen Ende eine 
kleinere Geschwindigkeit auf tritt, wodurch eine gleichmaBigere Fadenspannung 
erzielt werden soli. - Zur Abnahme des vollen Scherbaumes durch eine Person 
und Ablegen auf einen Wagen ist eine besondere Einrichtung getroffen. (Naheres 
iiber diese Maschine siehe Mikolaschek, Mech. Weberei, Abt. I, S.33.) 

Die MeBvorrichtung (Indikator). Auf die zusammengehorenden Scher­
baume sind, wie oben dargelegt, genau gleiche Kettenlangen aufzulegen. Die 
Langen selbst sind aber 
verschieden, je nach 
Dichte des Kettenstan­
des, Garnnummer, dem 
Betrag des Einwebens 
usw. Die MeBvorrichtung 
muB deshalb dieMoglich­
keit bieten, beliebige 
Garnlangen auflegen zu 
konnen. - Abb. 61 gibt 
eine einfacheAnordnung. 
Auf der Achse der MeB­
walze 1 von 1/9 Yard 
oder Meter Umfangsteckt 
eine eingangigeSchnecke 
im Eingriff mit einem 

Abb. 61. Abb. 62. 
Abb. 61 u. 62. MeBvorrichtungen (Indikatoren). 

54er Rad 2, auf dessen Achse die mit dem 132er Rade 4 in Eingriff stehende 
Schnecke 3 festgekeilt ist. Zeiger 5 steht fest. Bei einer Umdrehung von 4 

werden z. B. 1/9, 514 .1~2 = 3564 Yards aufgewickelt = 1 Wickel oder 1 Runde 

oder 1 Wrap. Die Maschine stellt naoh einer oder mehreren Runden abo rst 
die aufzuwickelnde Garnlange 14445 Yards, so ergibt das 4 Runden von 
4 x 3564 = 14256 + 189 Yards. Hat die Maschine nach 4 Runden abgestellt, 
miissen noch 189 Yards aufgelegt werden; die MeBwalze muB noch 2 X 189 

d di Schn k 3 2 ·189 U" oh d Z . h' d un e ec e ~ = 7 mgange ma en un alger 5 ste t Jetzt, a 

die Zahlsoheibe in 132 Teile geteilt ist, auf Teilstrioh 7. Die Arbeiterin hat 
soharf aufzupassen und die Masohine wieder abzustellen, sob aid diese Zeiger­
stellung erreioht ist. - Besser ist die Anordnung der Maschinenfabrik 
Riiti in Riiti (Schweiz), Abb. 62. Das von der MeBwalze aus getriebene 
Rad 1 greift in ein groBes Rad 2 ein, auf dessen Achse. eine mit einem Kerb 
versehene Scheibe 3 sitzt, gegen deren Umfang sioh die Stange 4 unter dem 
Druck der Feder 5 legt. Schnappt 4 in das Kerb ein, wird die Sperrung 6 
fiir die Stange 7 aufgehoben, diese geht unter Wirkung der Feder 8 naoh links 
und lOst die Sperrung von 9 aus, woduroh die Maschine ausgeriickt wird. 
Rad 1 liiBt sioh duroh Wegdriicken der Welle auBer Eingriff mit 2 bringen 
und 2 kann nun durch Drehen der Zahlscheibe fiir die erforderliohe Ketten­
lange eingestellt werden. Die MeBuhr gibt immer die nooh zu scherende Lange 
an, ist also riicklaufig. 

Als beste Anordnung kann die von Hitchon, gebaut von Howard und 
Bullough in Accrington, bezeichnet werden, Abb. 63 und 64. Von der MeB­
walze aus wird durch die eingangige Schnecke 1 das 24er Rad 2, das damit 
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ein Stiick bildende Kegelrad 3 mit 12 Zahnen und das groBe 100 er Kegelrad 4 
getrieben, welches auf der Vorderseite ein Zifferblatt mit 2 Teilungen tragt, 
deren auBere in 100, deren innere in 50 Teile geteilt ist. Rat die MeBwalze 
1/2 m Umfang, laufen bei einer vollen Umdrehung des 100er Rades 

100 24 1 
-·-·-=100m 
12 1 2 

ein. Auf den auBeren 100er Teilkreis spielt ein fester Zeiger ein, welcher das 
Ablesen von 1 bis 100 m gestattet. - Die verlangerte Nabe 4 tragt ein 51er 
Rad 5, welches in Eingriff steht mit einem 50er Rad 6 von doppelter Kranz­
breite, von dem ein 50er Rad 7 getrieben wird, dessen lange Nabe den 
Zeiger z triigt, der auf der 50er Teilung der Zahlscheibe Iauft. Hei einer Um-

drehung des Zifferblattes macht der Zeiger z :~. :~ = 11/50 U mdl ehungen; d. h. 

stand der Zeiger vorher auf Null, so steht er nach Einlauf von 100 m auf 1, 
von 200 m auf 2 usf. und nach 
5000 m wieder auf Null. - Das 
Rad 5 tragt seitwarts einen Zahn Zl 

und das Doppelrad 6 hat seitlich 
einen Knaggen Z2' welcher leicht 
vertieft ist und eine ZahnIiicke 
etwa bis zur halben Tiefe zu-

Abb.63. Abb.64. 

deckt. Kommen Z1 und Z2 zum Eingriff, wird das Doppelrad 6 etwas abge­
hoben. Um das zu ermoglichen, ist 6 in dem kurzen Arm des um 8 dreh­
baren Winkelhebels 9, 10 gelagert, an dessen langen Arm die Schaltklinke 11 
gelenkig befestigt ist, die hinter einem Zahn des Sektors 12 liegt, welcher 
durch das Gewicht 13 immer zum Anlegen gebracht wird. Anheben des Rades 6 
bewirkt eine Linksschwingung des Rebels 9, 10 und damit ein Weiterschalten 
des Sektors 12 um einen Zahn, in dessen Verzahnung noch die Klinke 14 ein­
greift, die mit 15 einen Winkelhebel bildet. An 15 ist ein einstellbarer Bolzen 16 
befestigt, der, wenn 14 vom Sektor abgeleitet, das Ausklinken von 17 und 
damit das Stillstellen der Maschine veranlaBt. Jeder Schaltung des Sektors 12 
um einen Zahn entspricht eine Kettenlange von 5000 m. -- Sind nun z. B. 
16630 m zu scheren, verfahrt man folgendermaBen: Das Riiderpaar 2, 3, 
welches lose auf dem Stift 18 steckt, wird abgezogen, der auBere Teilkreis -auf 
30 und Zeiger Z auf 16 der inneren Teilung eingestellt und 14 in den ersten 
Zahn des Sektors 12 eingelegt. 

Steckt man jetzt das Raderpaar 2, 3 auf Stift 19 und riickt die Maschine 
ein, lauft die MeBuhr zunachst riickwarts und es erfolgt eine Ausriickung nach 
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Einlauf von 30 -+- 1600 = 1630 m. - Nun wird der Kegel von 10 in Zahn 3 
des Sektors 12 eingelegt, Raderpaar 2, 3 wieder auf Stift 18 gesteckt und die 
Maschine in Gang gesetzt, die nach Einlauf von 15000 m selbsttatig ausriickt. 
- Sollen eine Anzahl Baume von gleicher Beschaffenheit der Kette hinter­
einander geschert werden, stellt man den Sektor 12 mittels der Stellschraube 
entsprechend ein. - Hitchons MeBuhr arbeitet sehr sicher und laBt die Ketten­
lange so genau als moglich einstellen. 

r. Das Bandscheren. 
a) Die Block-Schel'maschine. Die Kette wird in einer grBBeren Anzahl 

von Abschnitten (Bandern) in richtiger Reihenfolge der Faden (1, 2, 3, 4 usf.) 
und Dichte auf kurze hBlzerne Baume (Blocke, Brote) von etwa 200 mm Durch­
messer aufgewickelt und die zu einer Kette gehBrenden BlOcke steckt man 
dann auf eine mit Nut und Feder versehene Welle, urn die Vereinigung der 
Faden durch Baumen vorzunehmen. Da bei dem Baumen die BlBcke sich 
nur mit der Welle drehen kBnnen, ergibt sich die Bedingung, daB die einzelnen 
Blocke bei gleicher auf- oder 
abgewickelter Bandlange genau 
gleiche Durchmesser besitzen ,:3======== 
miissen. Wiirden sich bei dem 
Abwickeln verschiedene Durch­
messer ergeben, wiirden fiir 
jede Umdrehung von den ein­
zelnen Blocks verschiedene 
Garnlangen frei werden, was 
notwendig zu ungleicher Span­
nung in den einzelnen Bandern 
fiihren miiBte. Diese Dberein-
stimmung in den Durchmessern Abb. 65. 
laBt sich nur erzielen durch 
gleichmaBige Spannung vom 
Anfang bis zum Ende der Be­
wickelung oder durch besondere 
Einrichtungen (s. z. B. D.R.P. 
Nr. 112026 Kl. 86a Gr. 2). 

Die Abb. 65 und 66 geben 
schematisch die Hauptteile 
einer Block -Schermaschine. 
Man denke sich rechts den Auf- Abb. 66. 

steckrahmen, von welchem die Abb. 65 u. 66. Blockschermaschine. 
Faden zunachst durch ein ge-
schlossenes Blatt gehen, urn dann eine Faller- und Wachtereinrichtung von 
bereits S. 35 besprochener Anordnung zu durchlaufen, an deren Ende sich ein 
offener Kamm befindet, in dessen Liicken die Faden einzeln eingezogen sind. 
Dann folgt ein Rispelblatt, urn das Fadenkreuz bilden zu konnen, und end­
lich ein in der Breite einstellbarer Kamm, welcher das Band auf richtige Breite 
bringt. Uber eine MeBwalze mit Uhr geht dann das Fadenband zur Wickelwalze. 

Ein Rispelblatt einfachster Ausfiihrung zeigt Abb.67. Die Spalten 2, 4, 
6 usf. sind an zwei Stellen verlOtet. Driickt man mit einem Stab aHe Ketten­
faden nach unten (Abb. 68) nehmen sie die gezeichnete Lage ein und man 
kann bei a einen Teilstab (Kreuz- oder Leserute) oder einen Faden einziehen; 
driickt man dann aIle Faden nach oben, laBt sich bei b eine zweite Rute 
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einlegen und das Fadenkreuz ist gebildet. Fiir 4-, 6-, 8-fache Teilung, wie 
solche bei dichter Fadenstellung zum Auseinanderhalten der Faden bei dem 
Schlichten wiinschenswert ist, haben Gebr. Sucker ein Rispelblatt patentiert 
erhalten (D.R.P. 68008 Kl. 86a Gr. 2). 

Zur Erzielung gleichmaBiger Fadenspannung ist, wie oben dargelegt wurde, 
gleichbleibende Wickelgeschwindigkeit erforderlich. Der Durchmesser der Blocke 
nimmt aber mit jeder Fadenlage zu. Nun besteht zwischen der Umdrehungs­
zahl n, dem Durchmesser d des Blockes in Metern und der Laufgeschwindig-

keit in mJsek. Die Beziehung n = d60 v, d. h. nimmt d zu, muB n abnehmen, 
·n 

wenn v unveranderlich sein soli. Dazu dient folgende Einrichtung, Abb.65. 
Die Welle 1, auf welche der Block mit Nut und Feder geschoben und zwischen 
die feste Scheibe 2 und die lose 3 eingeklemmt ist, erhalt Antrieb durch Reib­
scheibe 4 und eine der Scheiben 5 oder 6. Letztere befinden sich auf den 
Parallelwellen 7, 8, von den en 7 angetrieben wird, wahrend 8 durch die Rader 
9, 10 und ein Zwischenrad in gleichem Sinne wie 7 getrieben wird. 7 und 8 
sind senkrecht zur Achsenrichtung verschiebbar, ~o daB man je nach Bedarf 
[) oder 6 an 4 anlegen und dadurch die Drehrichtung von 1 andern kann. 

1 J 5 

Abb.67. Abb. 68. 

Abb. 67 u. 68. Rispelblatt. 

Zu Beginn der Be­
wickelung ist d am 
kleinsten, n am groB­
ten; die Reibscheiben 
stehen in der Nahe 

der Welle 1 und 
werden beizunehmen­
dem dimmer weiter 
abgeriickt, was auf fol­
gendem Wege erreicht 
wird. Gegen den Band­

korper legt sich eine im zweiarmigen Hebel 11, 12 gelagerte Fiihlrolle, die zugleich 
als PreBrolle wirkt, da sie durch das Gewicht 13 angedriickt wird. Bei zu­
nehmender Blockfiillung fiihrt Hebel 11, 12 eine Linksdrehung aus, die durch 
Zwischenglieder, ausgehend von 12, die Verschiebung der Reibscheiben be­
wirkt, deren Einstellung also lediglich vom Durchmesser des Blockes und 
nicht von der Garnnummer oder der Kettendichte abhangig ist. Einen anderen 
Weg zur Gleichhaltung der Fadenspannung hat die Sachs. Webstuhlfabrik 
Louis Schonherr angegeben (D.R.P. 229591 Kl. 86a Gr. 2). - Jede A.nderung 
der Spannung wird benutzt zur Regelung der Laufgeschwindigkeit des Bandes. 
Nimmt die Spannung ab, wird die Laufgeschwindigkeit erhOht, bis die von 
Haus aus eingestellte Spannung wieder erreicht ist, im umgekehrten FaIle 
verkleinert, was durch eine auf eine Reibungskupplung wirkende Spannwalze 
erreicht wird. 

Die Block-Schermaschine dient vorwiegend zum Scheren bunter (gestreifter) 
Ketten und verfahrt man bei groBen Mustern so, daB man immer nur 1/2 Rap­
port schert und laBt die Bander abwechselnd von oben und von unten auf 
die Blocke auflaufen. Bei dem Aufstecken fiir das Aufbaumen wird dann 
ohne weiteres der richtige Rapport hergestellt. - Das Blockscheren erfordert 
einen groBeren Vorrat von Blocken verschiedener Breite, da die Bandbreite 
je nach dem Muster verschieden ist. 

fJ) Die Schiinherrsche, siichsische oder Sektional·Schermaschine. - Es 
werden ebenfalls Bander mit richtiger Reihenfolge und richtiger Dichte der 
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Faden geschert, aber die einzelnen Bander werden nebeneinander auf eine 
meist 8 seitige Schertrommel aufgelegt, die gewohnlich einen mittleren Scher­
bandumfang von 4,25 m besitzt. 1 in Abb.69 ist die Schertrommel, welche 
durch Riemen und Radervorgelege eine gleichbleibende Umdrehungszahl erhalt. 
Dadurch ergibt sich allerdings mit zunehmender Fiillung der Trommel eine 
Zunahme der Laufgeschwindigkeit, die aber bei dem Verhaltnis zwischen Um-

Abb. 69. Sektional-Schermaschine. 

fang und Dickenzunahme der Bander ohne Belang ist. - Auf der Trommel 
werden die einzelnen Bander entweder durch Bleche. welche der Bandbreite 
entsprechend eingestellt werden konnen (Abb. 70) o'der durch in die Latten 
gesteckte oben etwas abgebogene Stifte (Abb. 71) auseinander gehalten. Bei 
der Stiftenschermaschine miissen die Stifte aus der punktierten in die aus­
gezogene Lage gedreht werden, sobald Band I fertiggeschert ist und die 

Abb.70. 

000 0 0 0 0 0 0 
00000000 
00000000 

Abb. 71. 

nachsten Stifte sind einzusetzen. Das ist unbequem; auch werden die Stifte durch 
im Laufe der Zeit eintretende Erweiterung der Locher locker und fallen leicht 
heraus. 

Zur Einstellung der richtigen Bandbreite wird entweder ein ebener Kamm 
benutzt, der urn eine senkrechte Achse drehbar ist, oder ein Kamm in V-Form 
mit urn die Spitze drehbaren Schenkeln. - Um die Bander nebeneinander 
auf die Trommel legen zu konnen, muE entweder die Trommel nach dem 
Aufwickeln eines Bandes urn die Bandbreite verschoben werden, wozu diese 
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in einem Wagen gelagert ist, oder der Kamm 3 erhalt die Verschiebung. 
Erstere Anordnung erfordert eine groBere Grundflache, bietet aber den Vorteil, 
daB die Faden vom Aufsteckrahmen nach dem Kamm immer in der gleichen 
Richtung laufen, wahrend bei Verschiebung des Kammes, der zuerst ganz links 
und zuletzt ganz rechts steht, die Faden bei jeder neuen Stellung des Kammes 
in anderer Richtung laufen, wodurch leicht Verschiedenheiten in den Reibungs­
und Spannungsverhaltnissen hervorgerufen werden. 

Der Arbeitsgang ist bei diesen Maschinen der folgende: 1m Aufsteckrahmen 
werden die Spulen dem Muster entsprechend aufgesteckt, die Faden durch 
den Kamm gezogen und verknotet, urn den Strang an einem an der Innen­
seite der ersten Latte der Schertrommel befindlichen Stilt befestigen zu konnen. 
Dann liest man zwischen Kamm und Trommel das Fadenkreuz ein und schiebt 
die Leseruten moglichst nahe an die Trommel heran. Nun wird die Trommel 
in Drehung versetzt, bis die gewiinschte Kettenlange geschert ist, was, wenn 
die Maschine ohne Selbstabstellung arbeitet, durch ein Klingelzeichen ange­
geben wird. Dann schneidet man das Scherband zwischen Kamm und Trommel 
durch, verknotet beide Enden, befestigt das Ende des 1. Bandes an diesem 
und den Anfang des 2. Bandes am Stilt der 2. Abteilung und das Wickeln 
kann wieder beginnen, sobald Kamm oder Trommel urn die Bandbreite ver­
schoben sind. 

Sind aIle Abteilungen vollgeschert, erfolgt die Vereinigung der Bander 
mittels einer mit der Schermaschine verbundenen Baummaschine auf einen 
Scherbaum (Vorbaum). Die Schertrommel wird dabei gebremst, urn die 
Faden zu spannen und dichte und harte Baume zu erhalten. 

y) Die Konus-Scbermaschine. - Diese zuerst in der Seidenweberei an­
gewandte Maschine hat sich ihrer V orziige wegen in fast allen Weberei­

Abb. 72. Konus-Schermaschine. 

Abb.73. 

zweigen eingebiirgert. 
Sie unterscheidet sich 
von der Block- und der 
Sektionalschermaschine 
dadurch, daB die Band­
lagen nicht senkrecht 
iibereinandergelegt, son­
dern jede neue Lage et­
was seitwarts gegen die 
vorhergehende verscho­
ben wird. Urn dies zu 
ermoglichen, besitzt die 
Schertrommel an ei­
nem Ende Keilstiicke, 
Abb. 72. Bei Beginn des 
Scherens werden die 

zusammengeknoteten 
Fadenenden an einen 
an der ersten Latte der 
Schertrommel befind­
lichen Haken angehan­
gen und der das Band 
aufleitende Kamm wird 

80 eingestellt, daB der erste Faden genau in die Kehle zwischen Keil und Latte 
einlauft. Dieser Kamm erhalt fiir jede Umdrehung der Trommel entweder 
eine ruckweise Verschiebung nach links (Abb.73) durch ein Klinkwerk oder 
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eine gleichmaBige durch eine Schraubenspindel und die einzelnen Schichten 
und Bander legen sich so auf- und aneinander, wie Abb.73 zeigt. Die 
einzelnen Lagen miissen immer genau zylindrische Oberflache besitzen, es 
darf keinerlei Anbaufung nach rechts oder links stattfinden. Die Beziehung 
zwischen Keilwinkel a:, der Verschiebung 8 und dem Garndurchmesser d laBt 

Abb. 74 erkennen. Es ist cos a: = l' 1st a: unveranderlich (feste Keilstucke), 

muB die VerschiebungsgroBe s fiir jede Anderung von d, also der Garn­
nummer, geandert werden; ist dagegen 8 unveranderlich; ist a fiir dickere 
Garne groBer, fiir hohere Garnnummern 
kleiner zu nehmen (stelIbare Keile). Beide ~ 
Anordnungen sind in Anwendung. Abb.75 
zeigt eine Anordnung fur stellbare Keile bei ~ 5 

einer Seidenzettelmaschine. Die KeiIstucke _ 
sind drehbar in den Scherlatten gelagert 
und die an ihnen befindlichen Stifte 1 fassen Abb. 74. 
in exzentrische Nuten eines Ringes 2, der 
sich durch Sohneoke 3, Sektor 4 und Hebel 5 
gegen die Stimsoheibe der Sohertrommel 
verdrehen laBt, woduroh dem K~ilwinkel 
immer die richtige GroBe gegeben werden 
kann. - Die Keile sind zuweilen in der 
Langsriohtung der Trommel versohiebbar, 
um schmale Ketten mehr in der Mitte der 
Trommel soheren zu konnen. 

Die Sohertrommel hat 1, gewohnlioh 2,5, 
bei Seidenzettelmaschinen auch 5 m Umfang. 
Bei dem Soheren des ersten Bandes wird eine 
MeBrolIe von 1 m Umfang (Meterzahler) an 
das Band angelegt und gleiohzeitig ein mit 
der Schertrommel verbundener Umdrehungs-
zahler auf 100 eingestellt. 1st die bestimmte Abb. 75. 
Kettenlange aufgelaufen und steht der Zahler 
dann z.B. auf 42, hat die TrommellOO - 42 = 58 Umgange gemacht. Fill das Soheren 
der niichsten Bander wird die MeBscheibe ausgeriiokt, der Zahler auf 58 eingestellt, 
weloher, da riioklaufig, die Sohertrommel naoh 58 Umgangen still stellt, so 
daB aIle Bander gleiohe Lange erhalten. 1st ein Band fertig gesohert, schneidet 
man die Faden duroh, verknotet und verbindet sie mit der Trommelfiillung. 
Sind aIle Bander auf die Trommel gebracht, ist die Kette, wenn sie unge­
schliohtet oder ungeleimt verwebt wird, auf den Kettenbaum, im anderen 
FaIle auf einen Vorbaum aufzubaumen. Die Vorriohtung dazu ist meist mit 
der Sohermasohine verbunden, da man die schweren Sohertrommeln nioht 
leioht herausnehmen kann. Bei dem Baumen muB man entweder dem Kett­
oder Vorbaum oder der Schertrommel fiir jede Umdrehung der letzteren eine 
entsprechende Verschiebung in der Aohsenriohtung geben, wozu diese in einem 
auf Sohienen laufenden Wagen gelagert sind. Die Sohertrommel wird gebremst, 
um den Faden Spannung zu erteilen. Spulengestell und Geleseeinriohtung 
sind meist fahrbar eingeriohtet, damit die Faden immer in gleioher Riohtung 
gegen die Sohertrommel anlaufen (s. Abb. 72). 

Die Hauptvorziige der Konus-Sohermasohine sind: Unterbringung der ge­
samten Faden einer Kette auf einem Soherbaum ohne die bei der Sektional­
Sohermasohine erforderliohen Stifte oder Teilbleche; Anwendbarkeit fiir Ketten 
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aus sehr feinen Faden und dichtem Stand (Seidenketten); bei richtiger Ein­
stellung sehr regelmaBige Wickelung dadurch, daB der Kamm so dicht als 
moglich an die Aufwindestelle herangebracht werden kann. 

c) Schlichten und Leimen der Kette. 
Bei dem Verweben erfahren die Kettfaden starke Beanspruchung durch die 

ihnen zu erteilende Spannung, durch Hin- und Herbiegen und durch Reibung an­
einander bei der Fachbildung, durch Reibung im Geschirr und Blatt und durch 
die Schiitze. Sie miissen deshalb verstarkt und geglattet werden, letzteres urn 
die hervorragenden Faserenden an den Fadenkorper anzukleben und dadurch 
zu verhiiten, daB bei dichtem Stande der Kette die Fasern benachbarter Faden 
sich verschlingen, wodurch Fadenbriiche entstehen. - Baumwoll-, Leinen-, Jute­
ketten werden geschlichtet, Wollketten geleimt. Seidene Ketten werden selten 
verstarkt, da die Faden an sich groBe Festigkeit und Glatte besitzen. 

Die zum Schlichten und Leimen dienenden Klebmittel miissen so beschaffen 
sein, daB sie den Faden wohl groBere Festigkeit und Widerstandsfahigkeit 
gegen reibende Wirkung erteilen, aber die Elastizitiit und Biegsamkeit mog­
lichst wenig vermindern; die Faden diirfen nicht hart und sprode werden, 
sonst treten im Webstuhl viel Fadenbriiche auf. - Die Schlichte muB sich 
auch leicht auswaschen lassen, denn sie ist aus Geweben, welche gebleicht, 
gefarbt, bedruckt oder appretiert werden sollen, zu entfernen. 

Als Schlichte wird ein Kleister aus Weizen-, Roggen-, Kartoffel- und Mais­
mehl oder Gemischen dieser verwandt, der durch Kochen mit Dampf in 
kupfernen oder hOlzernen mit Riihrvorrichtung versehenen GefaBen hergestellt 
und meist heiB aufgetragen wird. Reiner Starkekleister macht die Faden 
leicht hart und blattert vielfach abo - Urn Geschmeidigkeit zu erzielen, gibt 
man Zusatze von Talg, Wollfett, Marseiller- und Schmierseife, Wachs und 
gegenwartig meist Glyzerin. AuBerdem muB durch Beigabe von Chlorkalzium, 
Chlormagnesium oder Viehsalz, welche Feuchtigkeit anziehen, dafiir gesorgt 
werden, daB die Faden etwas feucht und dadurch geschmeidig bleiben. Die 
Schlichte geht besonders in heiBem Zustande leicht in Garung iiber, was durch 
Zusatz von Alaun, Bor- und Salizylsaure u. a. M. verhindert wird. - Die 
Menge der Schlichte betragt fiir gewohnliche FaIle nicht mehr als 10 vH 
des Garngewichtes. SoIl die Kette aus besonderen Griinden beschwert, d. i. mit 
Pulvern von Chlorbariurn, China-clay usw. versetzt werden, steigt der Prozent-
satz haufig betrachtlich. . 

In Anlagen mit viel Schlichtmaschinen hat es sich sehr zweckmiiBig erwiesen, die 
Schlichtekocher erhOht aufzustel1en und die Schlichte durch mit Gefalle verlegte Rohr­
leitungen den Schlichtetr6gen zuzufiihren. Die Leitungen miissen gut isoliert lllld mit V or­
richtung zum Ausblasen mit Dampf versehen sein, letzteres urn eintretende Verstopfungen 
beseitigen zu k6nnen. - Diese Anordnung laEt das Zutragen der Schlichte mit Eimern 
vermeiden und Arbeiter ersparen. 

Zum Leimen der wollenen Ketten wird eine diinne Losung von Knochen­
leim oder fiir zarte Ketten von Gelatine, der man zum Geschmeidigmachen 
Talg usw., zur Verbilligung Kartoffelstarke und zur Verhinderung der Garung 
eines der bei dem Schlichten genannten Mittel zusetzt. 

Das Schlichten erfolgt auf verschiedenen Wegen. In der Handweberei 
wird auch heute noch das Schlichten der Kette im Webstuhl vorgenommen. 
Der Weber tragt die Schlichte mit Biirsten auf den zwischen den Schaften und 
dem hinteren Streichbaurn ausgespannten Kettenteil auf. Dies Verfahren hat 
den Vorteil, daB die Kette noch etwas feucht, also gescbmeidig, verwebt wird, 
bedingt aber haufige Unterbrechung der Arbeit, da immer nur ein kurzes Stiick 



Vorbereitung der Kette. 45 

Kette auf einmal geschlichtet werden kann. Es sind auch V orrichtungen er­
sonnen worden, welche ein fortgesetztes Schlichten im mechanischen Webstuhl 
besorgen sollen, sind aber kaum in Anwendung gekommen (vgl. Grabner, 
Die Weberei, S. 240 und Mikolaschek, Mech. Weberei, Abt.l, S.100). 

Das Schlichten im Strahn wird besonders bei bunten Ketten angewandt, 
urn ein Ineinanderlaufen der Farben (Bluten) zu verhuten. Die Strahne hangen 
auf Voll- oder Gitter- (Skelett-) Walzen, durch die sie in Bewegung gesetzt 
werden, und tauchen in den Schlichtetrog ein. Den Uberschu13 an Schlichte 
beseitigt man durch Auswinden von Hand oder mittels einer einfachen Vor­
richtung oder durch PreBwalzen, zuweilen auch durch Ausschleudern in einer 
Zentrifuge. Dann werden die Strahne einer Burstmaschine ubergeben, urn 
die Schlichte zu verstreichen, die Faden zu glatten und auszubreiten, so daB 
sie einander nicht beruhren; zuletzt erfolgt Trocknen in luftigen, schattigen 
Schupp en oder in geheizten Raumen oder auf besonderen Maschinen. 

Zur Verminderung der Handarbeit ist von B. Cohen in Grevenbroich eine 
Revolver-Strahnschlichtmaschine ausgefUhrt worden, uber welche das Handb. d. 
Weberei von Schams, 4. Aufi., Naheres enthlUt (s. auch D.R.P. Nr. 82065 und 
86794 Kl. 8a Gr. 25.) ~ 6 Paar Strahnwalzen sind auf einer drehbaren 
Trommel angebracht. Die Strahne werden an einer Seite der Maschine auf­
gelegt, gelangen bei Drehung der Trommel durch den unten befindlichen Schlichte­
trog, werden in der nachsten Stellung ausgequetscht, dann mit Nadelwalzen, 
deren Nadeln aus Nickeldraht bestehen, gelOst und schlieBlich vor dem Ab­
nehmen noch geblirstet. Bedienung 1 Mann. 

Schlichten im Strang findet Anwendung bei den auf dem Scherrahmen 
gescherten Ketten. Abb. 76 zeigt eine dazu verwandte Maschino. Der Ketten­
strang lauft von links uber eine Skelettwalze in den Schlichtetrog und geht 
dann durch einen aus Porzellan oder 
Bronze bestehenden Quetschring, dessen 
0ffnungsweite sich nach Strangdicke 
und dem Grad des Ausquetschens richtet 
oder durch eine Quetschplatte 1 mit ein­
stellbarer Durchgangsoffnung. Bewegt 
wird der Strang durch die Walzen 2, 3 
und 4, von denen 2 mit Handkurbel 
versehen ist, 3 und 4 dagegen von 2 
aus durch Zahnrader getrieben werden. 
Eine zweite Skelettwalze leitet den 
Strang ab, der dann getrocknet wird, 
wobei das Zusammenkleben der Faden 
verhutetwerdenmu13. Bei demSchlichten 

Abb. 76. Strang-Schlichtmaschine. 

im Strang werden die inneren Faden haufig weniger geschlichtet, weil die Schlichte 
schwer bis zur Mitte eindringen kann. - Diese Maschine wird auch zum 
Leimen benutzt. 

In GroBbetrieben wird das Schlicht en mit Maschinen vorgenommen, in denen 
die Kette sogleich getrocknet und auf den Kettbaum des Webstuhles auf­
gebaumt wird. Dazu dienen 

die schottische Schlichtmaschine, 
die Zylinder- oder Trommel-Schlichtmaschine (Sizing-Maschine), 
die Lufttrocken-Schlichtmaschine. 

Bei allen Anordnungen ist der Antrieb so zu gestalten, daB die Lauf­
geschwindigkeit der Kette innerhalb ziemlich weiter Grenzen geandert werden 
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kann, denn die Kette muB, ehe sie aufgebaumt wird, vollkommen trocken sein, 
damit die Faden nicht zusammenkleben und dies erfordet je nach Garn­
nummer, Dichte und Grad der Schlichtung verschiedene Zeiten. Abb. 77 gibt 
eine schematische Darstellung der rechten Seite einer schottischen Schlicht­
maschine; m n ist Symmetrieachse. An beiden Enden der Maschine befinden 
sich bis 4 Scherbaume, die fur den Ablauf der Faden gebremst werden. Es 
zieht also von jeder Seite die Halfte der Kette in halber Dichte herein, wird 
durch Kamm 1 gleichmaBig verteilt und durch Walze 2 den Schlichtwalzen 3 
zugefuhrt, deren untere in die Schlichte eintaucht und diese an die Faden 
bringt, wahrend die obere das Eindringen in das Innere der Faden befordern, 
den UberschuB aber abquetschen soIl. Zwischen den Schlichtwalzen und 
dem die Kette in 3 bis 4 Teile teilenden Kamm 4 erfolgt das Bursten der 
Faden. Die Burstenschienen 5, 6 laufen immer in entgegengesetzter Richtung 
und die jeweilig sich entgegen der Kette bewegende streicht die Faden, 
wahrend die andere ausgehoben ist. Die Burstenschienen mussen, da sie stark 
verkleistern, oft gewechselt werden, was unbequem ist und die Stillstande 

.Abb. 77. Schottische Schlichtmaschine. 

vermenrt. Weiter lauft die Kette durch Kamm 7, welcher sie auf richtige 
Breite bringt, uber Skelettwalze 8, die groBe leicht drehbare Lattentrommel 9, 
in welcher ein Windflugel Hiuft und zum Trocknen die durch Heizrohre 10 
angewarmte Luft durch die Kette treibt, weiter uber die Skelettwalzen 11, 12 
und eine Leitwalze 13 nach dem Garnbaum 14, auf welchem die Vereinigung 
der von rechts und links hereinziehenden Kettenteile stattfindet. Diese von 
der Maschinenfabrik Ruti herrUhrende Trockeneinrichtung hat den Vorzug, der 
Maschine eine groBere Arbeitsgeschwindigkeit geben zu konnen, da fur das 
Trocknen eine groBere Kettenlange als bei der alten Anordnung zur Verfiigung 
steht, bei der die Kette von Kamm 7 in gerader Richtung nach dem Garn­
baum lief. - Der V orteil dieser Schlichtmaschine besteht einerseits in dem 
allmahlichen Trocknen bei niederer Temperatur, wodurch die Schichte gut 
haftet, ferner darin, daB die Faden nur wenig angestrengt werden, ihre Rundung 
nicht verlieren und groBe Glatte erhalten, und endlich darin, daB die Gefahr 
des Blutens bei farbigen Ketten gering ist. Nachteilig ist die geringe Leistung 
und die zum Trocknen erforderliche hohe Temperatur des Arbeitsraumes, die 
auf die Arbeiter bei dauerndem Aufenthalt leicht erschlaffend wirkt. - Die 
Maschine wird noch in Buntwebereien und fur feinfadige Ketten verwandt, ist 
aber ihrer geringen Leistung wegen durch die anderen Anordnungen stark ver­
drangt worden. 

Die Zylinder- oder Trommelschlichtmaschine, meist Sizing­
Maschine genannt. - Das Trocknen der geschlichteten Kette erfolgt nrittels 
dampfgeheizter Zylinder mit Kupfer- oder Stahlblechmantel, wodurch es mog­
lich ist, die Arbeitsgeschwindigkeit betrachtlich zu steigern, so daB eine solche 
Maschine das 20- bis 30fache einer schottischen zu leisten vermag. 
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Abb.78 gibt das Schaubild einer Maschine mit zwei Voll-, Abb.79 das 
einer solchen mit einer groBen Ringtrommel. Bei beiden Maschinen liegen links 
die Scherbaume. Die vereinigten Faden gehen dann durch den Schlichtetrog, 
gelangen sofort in die Trockenbatterie und verlassen diese vollkommen trocken 
und heiB. Wiirde man die Kette sofort aufbaumen, wiirden die Faden infolge 
der lang andauernden hohen Temperatur miirbe und briichig werden. Sie 
miissen gekiihlt werden, wozu die Kette iiber eine groBere Anzahl von Teil-

Abb. 78. Zylinder·Schlichtmaschine mit 2 Trockenzylindern. 

stab en geleitet und dadurch geofinet wird. Unterhalb dieser befinden sich ein 
oder mehrere Windfliigel, welche Luft durch die Kette treiben. Den letzten 
Teil der Maschine bildet die Baumvorrichtung mit Expansionskamm. - Die 
meisten dieser Maschinen sind einseitig, d. h. die Kettfaden ziehen an einem 
Ende herein und werden am anderen Ende aufgebaumt. In der Juteweberei 
tindet man dagegen meist zweiseitige Maschinen, weil man hier bei der geringen 
Fadenzahl das Scheren erspart und unmittelbar von den Kettspulen schlichtet 

Abb. 79. Zylinder-Schlichtmaschine mit RingtrommeJ. 

und baumt. An beiden Enden befinden sich Keilgestelle, auf welchen je die 
Halfte der Spulen aufgesteckt ist, und die geschlichteten und auf zwei bis 
drei Trockentrommeln getrockneten Kettenhalften laufen in der Mitte auf den 
Kettbaum. 

Die Abb. 80 gibt die schematische Darstellung einer in der Baumwoll­
weberei angewandten Schlichtmaschine. Die Fiihrung der von den einzelnen 
Scherbaumen 1 kommenden Kettenteile erfolgt derart, daB bei dem Ablaufen 
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vom innersten Baum aIle Faden vereinigt sind. Die Kette lauft dann iiber die 
Leitwalzen 2 und 3, zwischen denen sich ein messingener Belastungsstab 4 
befindet, in den Schlichtetrog und wird durch eine Skelettwalze 5 in die 
Schlichte getaucht. 5 ist in der Hohe stellbar, um den Grad der Schlichtung 
durch die Eintauchtiefe zu regeIn, und aushebbar. um die Faden aus der 
Schlichte herausheben zu konnen, was bei Hingeren StilIsUinden erforderIich ist, 
wenn kein Zerkochen eintreten solI. Die Schlichte muB im Trog auf gleicher 
Hohe gehalten werden, was entweder durch den Arbeiter oder durch eine 
Schwimmereinrichtung bewirkt wird, und auBerdem auf gleichbleibender Tem­
peratur, wozu die Dampfrohre 6 dienen. Die Schlichtwalzenpaare 7 und 8 
sollen die Schlichte in die Faden ein-, den DberschuB aber abpressen. Die 
Unterwalzen sind von Kupfer oder haben einen Kupfermantel, tauchen etwa 
zur Halfte in die Schlichte und bringen solche an das Garn; die Oberwalzen 
sind von Eisen. schwer, mit einem Dberzug von Flanell, Filz, Woll- oder 
Baumwollgewebe am besten in mehreren Lagen. Auf das Schlichten folgt 
sofort das Troknen auf den zwei Trockenzylindern 9 und 10, um welche die 

11 

17 
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Abb. 80. Zylinderscblichtmasclune. 

Kette so gefiihrt ist, daB die Trommeloberflachen moglichst gut ausgenutzt 
werden. Trommel 9 hat 1,7-2,15 m, Trommel 10 1,0-1,5 m, Ringtrommeln 
haben bis 3 m Durchmesser. Der Dampfiiberdruck betr~tgt 1/2-1,5, selten bis 
3 at, entsprechend Temperaturen von 111-:--127 -;'-143' C. - Die Trommeln 
miissen mit V orrichtungen zur Beseitigung des Niederschlagswassers, mit Luft· 
ventilen, welche die Entstehung von Unterdruck im fnnern bei Abstellung der 
Dampfzufuhr und das Zusammendriicken der Trommeln durch den auBeren 
Dberdruck verhindern: mit einem Manometer zur Druckangabe und mit einem 
Sicherheitsventil versehen werden. Zum Heizen dient Abdampf. der olfrei sein 
muB, damit die TrommeIn sich im Innern nicht mit einer Olschicht belegen, 
die schon bei ganz geringer Dicke den Warmedurchgang auBerordentlich ver­
mindert, oder mit Frischdampf, der durch ein in die Leitung eingeschaltetes 
Druckverminderungsventil auf niedrige Spannung gebracht wird. 

Hinter der Trockenbatterie durchlauft die Kette die Teilstabe 11, von 
denen in der Regel einer weniger vorhanden ist, als Scherbaume vorgelegt 
werden, dann bei 12 den Expansionskamm, bei l:l' die MeB- und Markiervor­
richtung, auf die spater noch einzugehen sein wU'd, weiter iiber die mit rauhem 
Stoff iiberzogene Abzugswalze 14 und die Leitwalze 1;) nach dem Kettbaum, 
der zur harten Wickelung vielfach mit einer aus angedriickten Rollen be­
stehenden PreBeinrichtung versehen ist. 16 ist ein Windfliigel und 17 und 18 
sind die in den Antrieb eingebauten Riemkegel zur Regelung der Laufge­
schwindigkeit. Bei den alteren Maschinen wurde nul' die Abzugswalze und der 
Kettenbaum angetrieben, die Leitwalzen, Trockenzylinder und Schlichtwalzen 
muBten vom Garn in Bewegung gesetzt werden. Dadurch wurden die Faden 
sehr stark in Anspruch genommen und es gab besonders bei feinen Garnen 
und losem Stande der Kette viel Fadenbruch und Stillstande und die Faden 
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verloren auf dem Trockenzylinder ihre Rundung. Reute werden alle Teile mit 
Ausnahme der Leitwalzen und der MeBwalze angetrieben, was allerdings wieder 
besondere Einrichtungen zur Regelung der Geschwindigkeit notig macht, da 
einerseits volle Dbereinstimmung in den Umfangsgeschwindigkeiten durch Zahn­
radiibersetzung nicht zu erreichen ist, andererseits Langenanderungen des Garnes 
durch die Befeuchtung bei dem Schlichten und durch das Trocknen eintreten. 
Sind die Umfangsgeschwindigkeiten nicht gleich, tritt entweder ein Schlaff­
werden der Kette ein, was sich sofort bemerklich machen wiirde und leicht 
beseitigt werden kann, oder eine zunehmende Anspannung, die nicht ohne 
weiteres wahrnehmbar ist, der Kette abel' gefahrlich werden kann und ver­
hindert werden muB, z. B. durch Einschaltung einer Rutsch- oder Gleitkupp­
lung, die das Dberschreiten einer einstellbaren Rochstspannung unmoglich 
macht. 

Der Antrieb. Wie schon oben angefiihrt, muB der Antrieb die Moglich­
keit bieten, die Laufgeschwindigkeit der Kette innerhalb ziemlich weitere 
Grenzen je nach der Garnnummer, Dichte 
der Kette, dem Grade der Schlichtung r;10;O::::;~:J 
und der Temperatur der Trockentrommeln 
andern zu kOlmen. Aber noch eine zweite 
Bedingung ist zu erfiiIlen. - ReiBt wah­
rend des Schlichtens ein Faden, muB dieser 
wahrend des Ganges angekniipft werden. 
Wollte man die Maschine dazu abstellen, 
konnten die Faden sehr leicht auf den 
heWen Trockenzylindern zu stark erwarmt 
und briichig werden. Deshalb sind fUr 
diesen Fall aIle Antriebe mit einem Lang­
sam- oder Kriechgang ausgeriistet, da ein 
Ankniipfen bei Arbeitsgeschwindigkeit 
nicht moglich ist. 

Abb. 81 zeigt eine gute Anordnung 
des Antriebes bei einer Schlichtmaschine 
fUr Baumwollketten. Auf der mit Rie-
men angetriebenen und mit 200-;-.220 
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Umdrehungen in der Minute umlaufenden Abb. 81. Antrieb fur Schlichtmasohinen. 
Rauptwelle 1 sitzt ein Riemkegel 2, von 
dem aus der Gegenkegel 3 durch einen mittels Schraubenspindel einsteIl­
baren Riemen getrieben wird. Macht 2 im Mittel 210 Umgange, lauft 3 mit 

340 . 240 
ns = 210· 240 = rd. 295 bIS ns =210· 340 = rd. 145 Umdrehungen; im Mittel 

ist n3=210. - Von 3 aus wird durch das Raderpaar 18/100 die Abzugs­
walze 4 v n 0,715 m Umfang getrieben. Es bereehnet sieh nunmehr die mitt-

lere theoretisehe Leistung zu Lt=210.~.0,715=rd.27m/minunddiehoehste 
100 . 

und geringste Leistung zu 295· ~ . 0,715 = rd. 38 und 14 5 ~ . ° 715 = rund 
100 100 ' 

19 m/min. In 8 Stunden konnten theoretiseh im Mittel 27·8· 60 = 12960 m 
gesehliehtet werden; die wirkliche Leistung betragt aber nur 0,7 -;-.0,75 davon, 
also 9070-;-.9720 m. Die Roehstleistung ergibt sich zu 38·8·60 (0,7-;-.0,75) 
= 12770-;-.13770 m in 8 Stunden. In der Praxis reehnet man fUr 300 ge­
wohnliche schneIlaufende Webstiihle 1 Schliehtmaschine. 

Technologie der Textilfasern: Weberei. 4 
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Der Kriechgang. Neben der Festscheibe 5 sitzt eine schmale Scheibe 6 
deren lange Nabe das 20er Rad tragt. 7 ist die Leerscheibe, auf welcher der 
Antriebsriemen bei Stillstand der Maschine liegt. Verschiebt man den 
Riemen von 5 nach 7 jedoch so, daB er noch auf 6 liegt, macht 4 im 

M'tt I 2 0 20 20 16 18 U" 1M' d di L uf h' di k ' 
1 e 1· 73 ' 40 ' 45 . 100 =1,84 mgange, Ill. un e a gesc WIll g mt 

der Kette ist 1,84·0,715=1,316 m/min = 0,022 misek, geniigend klein, um das 
Ankniipfen gerissener Faden wahrend des Ganges zu ermoglichen, Wird der 
Kriechgang eingeriickt, legt sich ein durch eine Schleifkupplung betatigter 
Sperrkegel 8 in das Sperrad 9 ein, wird aber sofort selbsttatig ausgehoben, 
wenn der Schnellgang eingeriickt wird. 

Antrieb des Kettbaumes. Bei gleichbleibender Laufgeschwindigkeit der 
Kette muB die Drehzahl des Kettbaumes mit zunehmender Fiillung abnehmen. 

Abb. 82. Kettbaumantrieb fUr Schlichtmascmnen. 

Dazu ist eine Reibungskupplung 
eingeschaltet, welche mit Wach­
sen des Kettbaumhalbmesser 
mehr und mehr gelost werden 
miiBte. Nun nimmt aber das von 
der gleichzuhaltenden Ketten­
spannung P beruhende Drehmo­
ment P.r, wenn r, der jeweilige 
Halbmesser der Bewickelungs­
stelle, wachst, zu. Dann miiBte 
das Moment der Reibung ver­
groBert, also die Reibungskupp­
lung scharfer angezogen werden. 
Es ist Sache des Arbeiters, der 
von Zeit zu Zeit die Spannung 
der Kette zwischen Abzugswalze 
und Kettbaum durch Auflegen 
der Hand priift, die Reibungs­
kupplung entsprechend einzu­
stellen. Abb.82 zeigt eine viel 
angewendete Anordnung desKett­
baumantriebes. Von der Welle 1 
aus wird durch den Mitnehmer­
bolzen 2 der eingelegte Kettbaum 
in Drehung versetzt. Auf 1 reiten 
mit Nutund Feder die beidenNa­
ben 3 und 4, welche Blechschei­
ben 5, 6 tragen, die auf beiden 
Seiten mit Filz oder Leder belegt 
sind. Diese Reibscheiben Hegen 
zwischen den Scheib en 7, 8, 
welche mit dem lose auf 1 dreh­

baren Zahnrad 9 zusammengegossen sind und den Scheiben if), 11, die eben­
falls lose auf der Welle drehbar sind. Scheibe 7 greift mit ein paar Knaggen 
in Ausschnitte von 10 und 8 in 11, so daB aIle 4 Scheiben immer mit der­
selben Winkelgeschwindigkeit umlaufen miissen. Zahnrad 9 erhalt Antrieb von 
dem 100er Rade Abb.81. Zur Erzielung der erforderlichen Reibung muB 10 
nach rechts gedriickt werden. Dazu dient der mit einem verschiebbaren Ge­
wicht 15, versehene Hebel 12, dessen Arm 13 sich mit einer Nase gegen Hebel 
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14 legt, und dieser wirkt mit einem Druokring gegen 10, wiihrend sioh 11 gegen 
das Lager der Welle stiitzt. Sohlagt man Hebel 12 naoh links herum bis zu 
einem festen Ansohlage, wird sofort die Drehung des Kettbaumes unterbroohen. 
Das kleine an 15 drehbar befestigte Gewioht 16 kann naoh reohts herum­
gesohlagen werden, wenn der Andruok groBer werden soIl, ohne die Stellung 
von 15 zn andem. 

Die MeB- und Markiervorriohtung. Aufgabe dieser ist, diegesehliohtete 
Kettenlange zu messen und auf den Leistenfaden die Stiioklii.nge und vielfaah 
auah Unterteilungen dieser durah einen, besser 2 in kleinem Abstand befind­
liahe Farbstriahe kenntlioh zu machen. 1m letzteren Falle bleiben bei dem Ab­
trennen der Stiioke die Teilstriohe siohtbar, wahrend sie im ersten Falle ver­
sahwinden. 

Eine Markiervorriehtung, welohe nur die Stiioklange angibt, zeigt 
Abb.83. Von der MeBwalze 1 aus wil'd durah das x-Rad und einen'Ubertrager 
das y-ROO getrieben, auf dessen 
Aahse eine eingii.ngige Sohnecke sitzt 
in Eingriff mit einem 45 er Rad auf 
der Klingelwelle 2, von der aus 
durch Kegelrader die in den Farb­
trog eintauohende Farbwalze 3 ge­
trieben wird. Auf 2 sitzt ein spiral­
formiger Daumen 4 (s. Seitenan-
siaht), auf dessen Umilaahe sioh del Y 
Arm 5 des Markierhammers 6 auf- Abb.83. Me.B-u, MarkiervorriohtungfiirStiiokIange. 
legt. 6 tragt 2 schmale Leistchen in 
kleinem Abstande voneinander. Naoh einer Umdrehung der Klingelwelle er­
tont ein Klingelsignal und gleiohzeitig fallt der Mal'kiel'hammer herunter und 
lii.Bt auf der Kette zwei kurze Farbstriahe entstehen. 1st der Urnfang der 
MeBwalze = u und die Klingel = Stiioklii.nge L, besteht die Beziehung 

L= 45. '¥.... u und fiir u=0,4 Yards wird L=18· '¥.... Istnun z.B. L=37,5 Yards, 
1 x x 

. Y 375 
wnd -= -8 =2,0833, 

x 1 
welohem Ubersetzungsverhaltnis die Zahnezahlen 

~: = :~ = 1~~ entsprechen, was leicht mit dem Reohensohieber ermittelt werden 

kann. - Ist u=0,5 m, wird L= 45. '¥.... 0,5 = 22,5 '¥... bei L = 52 mist'¥...= 2,311; 
1 x x x 

dem die Zahnezahlen ~~ = ~: = :~ entspreohen. Der vorhandene Radersatz ent­

halt Rader mit 15 -+-120 Zahnen. 
Das Ausweohseln von 2 Rii.dern bei Anderung von List etwas unbequem, 

man hat deshalb versuoht, mit einem Weohselrade auszukommen, wobei jedooh 
die genaue Einhaltung von L haufig Sohwierigkeiten hietet. Gibt man z. B. 
dem x-Roo e;in fiir allemal 24, dem auf der Klingelwelle steokenden Roo 

48 Zahne und nimmt u = 0,5 m wird L =~; . ;4' 0,5 d. i. y = L: die Zahnezahl 

des x-Rades miiBte also immer gleioh der Meterzahl der Stiicklange sein. 
y muB aber eine ganze Zahl sein, wahrend L haufig mit Riicksioht auf das 
versohiedene Einweben keine ganze Zahl ist z. B. 51.5 oder 52,5. Diese Langen 
sind nur dann genau einzuhalten. wenn man die Klingelliinge verdoppelt, also 
zu 103 oder 105 m wahlt und diese duroh eine Hilfseinriohtung halbiert. Mit 

4* 
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2 Wechselradern wiirde sich L = 52,5 m sem leicht erreichen lassen, welln 
y 42 84 .. . 
- = 18 = - gewahlt wll'd. 
x 36 

Eine Markiervorrichtung, welche auch Unterteilungen angibt, ist durch 
Abb.84 und 84a dargestellt. Von der MeBwalze 1 aus wird durch die Rader-

60 37 

Abb.84. 

Abb.84a. 

Abb. 84 u. 84a. Markiervorriohtung fUr Stiioklange und 
Unterteilung. 

vorgelege 27/60, 
45/45, 20/54 und 
12/40 das lose auf 
der Welle 2 steckende 
40er Rad getrieben, 
welches eill Stiick 
bildet mit der Dau­
menscheibe 3. Diese 
betatigt durch Hebel4 
und Welle 5 den Mar­
kierhammer 6, dessen 
Farbwalze 7 ist. Eine 
auf Welle 2 befind-

liche eingangige 
Scbnecke 9 greift in 
ein 45er Rad auf 
Welle 10, auf welcher 
die zweite Daumen­
scheibe 11 fiir den 

Markierhammer 12 
steckt und von wel­
cher aus durch Kegel­
rader die]'arbwalzen-
welle getrieben wird. 

Der Markierungshammer 12 wird einen Schlag ausfiihren, wenn Welle 10 

. d di M D I 45 60 U .. ht h t 1st d UOO d M D eme un e euwa ze T' 27 mgange gemac a . er ang er eu-

walze 0,5 m, folgt die Kettenlange L = 45 . :~ . 0,5 = 50 m. - Der Markier­

hammer 6 schlagt emmal nach einer Umdrehung des 40er Rades oder nach 
40 54 45 60 .. 
-. -. -. -=20 Umgangen der MeBwalze, also nach 10 m Kettenlange. -
12 20 45 27 
Das 20er Rad kann fiir andere Unterteilungen ausgewechselt werden; ebenso 
das 27 er Rad fUr groBere Stiicklangen. 

Der Schlichtetrog, friiher meist aus Holz mit Blechauskleidung und in der 
Schlichte liegenden Heizromen bestehend, wird jetzt meist aus Kupfer- oder 
verzinktem oder verzinntem Eisenblech hergestellt und befindet sich in einem 
Wasserbade mit Heizromen, wodurch das Anbrennen der Schlichte an die 
Dampfrome vermieden wird. 

Biirstenvorrichtung in Gestalt einer umlaufenden Biirstwalze, welche 
die Kette zwischen Schlichtetrog und erstem Trockenzylinder bearbeitet und 
durch eine zweite in Waschwasser eintauchende Biirstwalze fortgesetzt gereinigt 
wird, findet man bei Trommelschlichtmaschinen selten. 

Dampfverbrauch der Schlichterei. - Dieser zerfallt in den Verbrauch 
der Schlichtemaschinen, den fUr das Schlichtekochen und Warmhalten und die 
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unvermeidlichen Verluste in den Dampfleitungen. Zuverlassige Angaben hier­
iiber sind aus der Praxis schwer zu erlangen, da man sich selten die Miihe 
nimmt, den Verbrauch zu ermitteln. Es sollen hier kurz die Ergebnisse mit­
geteilt werden, welche erlangt wurden bei Versuchen, angesteHt vom bayrischen 
Revisions-Verein in der MechanischenBaumwoHspinnerei undWebereiAugsburg 1). -
Die Weberei besaB in einemAltbau 9 Schlichtmaschinen verschiedenenAlters undUr­
sprungsmitgroBenTrockenzylindernvon1500-7-2000mmDurchm.u.1325'';-1730mm 
lichter Lange undkleinenZylindern von1000 -7- 1400mmDurchm. u.1190 -7- 17 40mm 
lichter Lange fiir Dampfdriicke von 1,2 -7- 1,5 Atm., und in einem Neubau 
4 Maschinen gleichen Ursprungs und nahezu gleichen Alters mit groBen Zylin­
dern von 2000 mm Durchm. und 1520 -7- 1770 mm 1. Lg. und kleinen Zylin­
dern von 1200 mm Durchm. und 1050 -7- 1770 mm 1. Lg. fiir 1,5 Atm. Dampf­
druck. Geschlichtet wurden im Altbau Ketten aus Garn Nr. 17, 20 und 25, 
im Neubau aus Garn Nr. 12, 17, 20 und 25 englisch. 

Die Versuche ergaben im Altbau einen Gesamtdampfverbrauch (ohne Haupt­
dampfleitung) von 3,938 und im Neubau von 3,199 kg fiir 1 kg geschlichtetes 
Garn. Der Dampfverbrauch fiir die Trockenzylinder aHein stellte sich zu 
1,655 kg im Alt- und 1,643 kg im Neubau fiir 1 kg geschlichtetes Garn. Man 
erkennt, daB im Altbau weniger als die Halite des Gesamtdampfverbrauches 
wirklich zum Trocknen verbraucht wurde; im N eubau ein wenig mehr als die 
Halfte. Johanns en gibt den Dampfverbrauch fiir eine Maschine zu 180 -7- 270 kg 
in der Stunde an. 

Dunstfang. - Die bei dem Trocknen entstehenden Dampfe werden von 
einem meist aus Brettern (Pitch-pine) hergestellten iiber den Trockentrommeln 
schwebenden Dunstfang gesammelt und durch einen Schlot ins Freie gefiihrt. 
Vielfach saugt man die Dampfe aus dem Dunstfang durch einen Exhaustor 
ab, wodurch zugleich eine bessere Liiftung des Schlichteraumes, in dem' meist 
eine hohere Temperatur und ein groBer Feuchtigkeitsgehalt herrscht, erzielt 
wird. 

Lufttrockenschlichtma schinen. - Langsames Trocknen bei niederer 
Temperatur - 30 -7- 60 -7- 75°0 - aber trotzdem groBerer Arbeitsgeschwindigkeit 
sind die wesentlichen Merkmale der Lufttrockenschlichtmaschinen. Sie ver­
einigen also die V orteile der schottischen und der Trommelschlichtmaschinen 
ohne deren N achteile und finden deshalb eine immer ausgedehntere Verwen­
dung. - Um das Trocknen bei niederer Temperatur mit groBer Geschwindig­
keit ausfiihren zu konnen, ist es auf eine groBere Kettenlange auszudehnen. 

Zwei besonders bemerkenswerte Ausfiihrungen seien hier angefiihrt. Die 
Abb.85 stellt eine Maschine von Baerlein in Manchester dar. Die Kette 
kommt von rechts herein, geht durch den Schlichtetrog, wird gebiirstet und 
gelangt dann in die erste Trockenkammer, von denen 2 bis 4 vorhanden sind. 
In diesen befinden sich 2 X 12 meist aus nahtlosen Kupferrohren bestehende 
Heizrohre in zwei nahezu senkrechten Reihen (s. Abb. 86) und unten 22 im 
Kreise angeordnete Heizrohre mit Windfliigel, welcher die warme Luft durch 
die in jeder Kammer zweimal auf und abgehende Kette treibt. Die Kammern 
sind oben in Hohe von 21! 4 m iiber FuBboden, also iiber Kopfhohe, offen, so 
daB eine Belastigung der Arbeiter nicht eintritt, da auBerdem die Schlichterei 
gut geliiftet wird. 

Bemerkenswert ist auch die Einrichtung des Schlichtetroges und der Biirst­
vorrichtung Abb. 87 und 88 1 ist die kupferne Schlichtwalze, 2 die mit Flanell 
bezogene PreBwalze. 1m Schlichtetrog liegen noch die Walzen 3 und 4. 1m 

1) Veroffentlicht i. d. Zeitschr. d. bayr. Rev.-Vereins 1907, S.207. 
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Betrieb lauft die Kette, geleitet von 3 und 4, urn. 1 herum. Bei Stillstanden 
werden 2 und 4 zunacbst schrag aufwarts nacb recbts gezogen, dann 4 um 3 
gescbwenkt und davon ab- ~ 
gehoben, Abb. 88; ebenso 
wird durcb Hebel 5 Walze 
2 von 3 entfernt. Die Kette 
lauft dann vollig frei durch 
und die Entstehung von 
Druckstellen, Ankleben 
und Zerkocben ist aus­
geschlossen. 

Die Biirsteinrichtung be­
steht aus einer Biirstwalze 6 
mit darunterliegender Biirst­
reinigungswalze 7 und 
deren Waschtrog 8; 9 ist 
der Niederhalter fiir die 
Kette. - Die Baerleinscbe 
Maschine hat den V orzug, 
die Kette nur sehr wenig 
zu beanspruchen und ist 
deshalb fiir Ketten hoher 
Nummer gut braucbbar. 
Auch kann der Grad der 
Schlichtung innerhalb wei­
ter Grenzen verandert 
werden. 

Die Lufttrocken-Schlicht­
maschine der Sachsischen 
Webstuhlfabrik in Chemnitz 
zeigt Abb. 89. Die von rechts 
von dem V orbaum kom­
mende Kette durchlauft den 
Schlichtetrog, geht, geteilt 
durch eingelegte Stabe, senk­
recht nach oben, um dann 
hoch iiber dem Kopf des 
darunterstehenden Maschi­
nenfiihrers in die Trocken-
kammer einzuziehen, in 
welcher sich in zwei wage­
rechten Reihen 5, 7, 9 oder 
11 Skeletttrommein befin­
den, in denen Windfliigel 
umlaufen. Die getrocknete 
Kette geht wie gewohnlich 
iiber Teilstahle, den Ex­
pansionskamm, die MeB­
und Markiervorrichtung 
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unteren Teil der Trockenkammer, die vielfach soweit als moglich verglast ist, 
urn. das Laufen der Kette beobachten zu konnen, liegen, durch eine Blech-
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platte yom Trockenraum getrennt, die Heizrohre, denen die Luft von linksher 
durch Jalousieklappen regelbar zugefiihIt wird. Seitliche Kanii.Ie leiten die 
vorgewarmte Luft den Windfliigeln zu, welche sie durch die Kette von beiden 
Seiten her treiben. Die feuchte 
Luft saugt ein Exhaustor aus 
demhochsten Teil derTrocken­
kammerab. - MuG dieMaschi­
ne stillgestellt werden, erfolgt 
gleichzeitig durch Umstellen 
einer Klappe in densenkrechten 
Kanalen, AbschluB der Skelett­
trommeIn von der Heizkammer 
und EinlaG von Raumluft, wo­
durch jede Dberhitzung der 
Kette vermieden ist. 

Die SkeletttrommeIn erhal­
ten Antrieb durch einstellbare 
Reibungskupplungen, so daB 
jede schadliche Spannung der 
Kette wahrend des Trocknens 
femgehalten werden kann und 
die Fadenihre Elastizitat behal­
ten. - DieArbeitsgeschwindig­
keit wird durch eine 5 stufige 
Riemscheibe, die Umdrehungs­
zahl des Kettbaumes durch 
Riemkegel hergestellt, deren 
Riemen selbsttatig durch eine 
Schraubenspindel verschoben 
wirdentsprechendderZunahme 
des Kettbaumdurchmessers. 

Die Maschine, die auch mit 
Kriechgang versehen ist, liefert 
vortreffliche Arbeit, ist sparsam 
im Dampf- und Arbeitsver­
brauch und hat noch den beson­
deren V orzug, zur Bedienung 
nur eines Mannes zu bediirfen, 
da dieser, zwischen Baum- und 
Schlichtvorrichtung stehend, 
beide iibersehen und bedienen 
kann, was bei der gewohnlichen 
Ausfiihrung, bei welcher das 
Schlichten amAnfang, dasBau­
men amEnde der meistziemlich 
langen Maschine erfolgt, nicht 
moglich ist, wodurch in vie­
len Fallen 2 Leute notwendig 
werden. 

Leimmaschinen. - SolI bei dem Leimen der wollenen Ketten eine Ver­
minderung der Elastizitat oder ein Briichigwerden der Faden vermieden werden, 
muB das Trocknen ganz langsam erfolgen. Dazu eignen sich am besten 
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Maschinen mit Lufttrocknung, von denen Abb. 90 eine altere Ausfiihrung von Gebr. 
Sucker in Griinberg fiir schwere Streich- und Kammgamketten zeigt. Die von 
einem V orbaum kommende Kette geht durch den Leimtrog L und gelangt 
zunachst nach einem aus 2 Skelettwalzen bestehenden Vortrockner V, dessen 
Windfliigel Raumluft ansaugen und durch die Kette treiben. V orgetrocknet 
tritt die Kette in die Trockenkammer T ein, aus welcher ein Exhaustor die 
feuchte Luft absaugt. In T liegen in 2 wagerechten Reihen je nach der ver­
langten Leistung 3, 5, 7 oder 9 Skeletttrommeln mit innen befindlichen Wind­
fliigeln. Die Trommeln der unteren Reihe erhalten durch Offnungen 0 die 
durch unten liegende Rippenheizrohre vorgewarmte Luft, die der oberen Reihe 
arbeiten entweder mit der Luft der Trockenkammer oder mit der durch die 
Offnungen k eintretenden Raumluft. Hat die Kette alle Skelettwalzen durch­
laufen, wird sie noch durch die Heizrohrbatterie geleitet, tritt dann aus Taus 
und gelangt iiber die mit rauhem Stoff bezogenen Forderwalze g mit Druck­
walze h nach der Baummaschine B. Walze g, der Kettbaum und die Leim­
walzen werden angetrieben und die Kette erhalt durch einstellbare Spann­
riegel i die erforderliche Spannung fiir die Bildung harter Baume. Die Arbeits­
geschwindigkeit ist durch Stufenscheiben zu regeln; die Skelettwalzen sind mit 
Reibungsantrieb versehen, um jede schadliche Anspannung der feuchten Kette 
zu vermeiden. In feuchtem Zustand sind die Faden starker dehnbar; werden 
sie ausgedehnt und gleichzeitig getrocknet, verlieren sie, wie leicht einzusehen, 
ihre Elastizitat. 

Die Trockenkammer besitzt Schiebefenster, so daB das Innere gut zu iiber­
sehen und leicht zuganglich ist. Die Maschine ist mit Kriechgang ausgeriistet 
und besitzt geringen Kraft- und Warmebedarf und entspricht durchaus den 
Anforderungen, die man an eine Leimmaschine fUr schwere Wollketten stellen 
muG. 

d) Das Baumen. 
Werden Ketten auf Maschinen in voller Breite geschlichtet oder geleimt, erfolgt, 

wie bei Besprechung der Schlichtmaschinen dargelegt wurde, zugleich das Aufbau­
men auf den Kett- oder Gambaum des Webstuhls. Sind die Ketten dagegen im Strahn 
oder Strang geschlichtet 
oder werden sie unge-

schlichtet verarbeitet 
(Zwirn- und Seidenket­
ten), muG dasAufbaumen 
als besondere Arbeit aus­
gefiihrt werden. 

Fiir auf den Scher­
rahmen gescherte Ketten 
dient z. B. die durch 
Abb. 91 dargestellte ein- .Abb. 91. .Aufbaumstuhl. 
fache V orrichtung. Die 
von Knaueln kommende Kette lauft zum Spannen iiber Streichbaume 1 und durch 
den Expansionskamm 2 nach dem Kettbaum, welcher·periodisch vorwarts bewegt 
wird, um das zwischen dem letzten Streichbaum und dem Kamm ausgespannte 
Kettenstiick durch sehen und von anhaftenden Fremdteilen, Knoten usw. befreien 
zu konnen (s. a. Putzen der Kette). - Von den Baummaschinen fiir Ketten, welche 
auf Scherbaume in voller Breite geschert sind, kann man sich ein Bild machen, 
wenn man sich in der Abbildung der Zylinderschlichtmaschine Seite 48 die 
Schlicht- und Trockenpartie entfernt und das Scherbaumgestell und die Biium­
maschine aneinandergeriickt denkt. 1st die Kette auf der Bandschermaschine 
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in Blocks gesehert, erhlUt nur das Gestell eine entsprechende Ausbildung, da 
die Blacke auf eine Welle mit Nut und Feder aufgesteckt werden. 

e) Das Putzen del' Kette. 
Zuweilen wird mit dem Baumen der Kette ein Putzen (Dressieren) ver­

bunden, um aIle UnregelmaBigkeiten der Faden zu beseitigen und dadurch 
Starungen bei dem Verweben nach Maglichkeit zu vermeiden. -- Die V or­
richtung zum Putzeri besteht aus zwei in 6 bis 10 m voneinander aufgestellten 
Bocken, von denen der eine einen V orbaum, der andere den Kettbaum auf­
nimmt. Der Vorbaum wird gebremst, der Kettbaum durch Sperrad und Kegel 
an Riickdrehung verhindert und periodisch von Hand vorwarts bewegt. Dicht 
am Kettbaum befinden sich in der Kette ein Kamm und mehrere Teilstabe. 
Die ausgespannte Kette wird mit einer Biirste gestrichen, Knoten, Wulste, 
Fremdteile werden entfernt, dann treibt man die Teilstabe und den Kamm 
einzeln bis zum V orbaum heran und wickelt das fertig geputzte Stiick Kette 
auf den Garnbaum auf, worauf sich der V organg wiederholt. 

f) Das Einziehen del' Kettfaden in das Geschirr und Blatt. 
Diese Arbeiten werden in der Handweberei immer im Webstuhl, in ~ 

meehanisehen Weberei in besonderen Gestellen vorgenommen, damit den Web­
stiihlen Baume vorgelegt werden konnen, deren Kette bereits in Schafte und 
Blatt eingezogen ist. Dadurch laBt sich die Stillstandszeit bei Kettbaumwechsel 
erheblich vermindern. - Die Kette von Jacquardgeweben wird stets im Web­
stuhl in die Harnischlitzen eingezogen. 

Ein einfaches Einziehgestell aus der Juteweberei gibt Abb. 92. Von 
dem auf Bocken ruhenden Kettbaum Iauft die Kette, gespannt durch einen 

-1 schweren Rundeisenstab, nach 

.3 

OI------lD 

Abb. 92. Einziehgestell. 

dem Riegel 1 und von da nach 
einer aus zwei Holzleisten be­
stehenden Kluppe 2, in welcher 
die Faden festgeklemmt sind und 
aus welcher sie etwa 1/2 m weit 
heraushangen. Davor befinden 
sich, an einem oberen Querriegel 
aufgehangen, die Schafte. Links 
davon sitzt der Einzieher bei 3, 
rechts bei 4 eine jugendliche Ar­
beiterin, welche Faden fiir Faden 
in den Drahthaken 5 einlegt, den 
der Einzieher durch die Schaft­
augen gestochen hat und nach 
Einlegen des Fadens zuriick- und 
damit diesen in den Schaft ein­

zieht. Der Einziebbaken besteht aus einem Stahldraht mit Hcilzgriff, deram vor­
deren Ende flachgeschlagen und mit einem schragen Einschnitt versehen ist. 

Sind aHe Faden in die Schafte eingezogen, wird das Blatt senkrecht oder 
wagerecht vor den Schaften angebracht und die Faden werden mit dem 
Blatthaken durch die Rietspalten gezogen und vor dem Riet partienweis ver­
knotet (Blattstechen). - Der Blatthakell (Blattmesser) besteht aus einem 
langen dunnen Metallstreifen mit abgerundeter Spitze, hinter der sich ein 
schrager Einschnitt zum Einlegen des Fadens befindet, oder ist aus Holz an-
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gefertigt und messerartig nach hinten dicker werdend, damit er sich zwischen 
den Rietstabchen festklemmen laBt, um dem Arbeiter beide Hande zum Ein­
legen des Fadens freizugeben. 

Um eine durchaus gleichmaBige Verteilung der Kettfaden in der Breite zu 
erzielen, miiBte in jede Rietspalte nur ein Faden oder, wenn zwei Faden an 
Stelle eines verwandt werden, ein Doppelfaden eingezogen werden. Dies ist 
aber nur bei losem Stande der Kette moglich. Bei dichtstehender Kette wiirden 
die Spalten so eng werden, daB zwischen J!'aden und Rietstabchen starke· Rei­
bung entstiinde und die durch Ankniipfen von Faden entstandenen Knoten 
nicht durchgehen wiirden, was zu vielen Fadenbriichen und Stillstanden fiihren 
miiBte. Man gibt dem Blatt grobere Teilung und zieht zwei und mehr Faden 
in eine Spalte, was aber leicht die Entstehung von Blatt- oder Riet­
streifen zur Folge hat, weil einzelne Faden dichter aneinander liegen als 
andere (s. S. 15). 

Das Einziehen der Faden in die Schafte muB dem Muster entsprechend 
erfolgen. 1m dargestellten Falle (Abb. 92) kommen die Faden 1, 4, 7 ... in 
den ersten, die Faden 2, 5, 8 ... in den zweiten, 3, 6, 9 ... in den dritten 
Schaft, da es sich um die Herstellung eines dreibindigen Kopers handelt,. 

Bei dem Blattstechen konnen bei feiner Teilung des Blattes leicht FeWer 
dadurch entstehen, daB eine Spalte iibersprungen wird. Dies kann verhiitet 
werden durch den sich selbst­
tatig fortsetzenden Blattstecher 
von Felten und Guilleaume 
A.-G., Koln-Miilheim (D. R. P. 
Nr.188 742 Klasse 86 h, Gr. 7) 
Abb. 93, der fUr die verschie­
denen Blattdichten von 26 bis 
5 Stabchen auf 1 cm in fiinf 
verschiedenen Stiirken ausge­
fiihrtwird. StoBtmandenBlatt­
haken ein, gelangtdas links vom 
Teil a befindliche Rietstabchen 
unter der Spitze des federnden 
Teilesbhinwegbisnachc.Nach Abb.93. 
Einlegen desFadensindenEin-
schnitt d wird der Haken zuriickgezogen, das Rietstabchen wird durch eine 
gleiche auf der Riickseite des Blatthakens befindliche Einrichtung auf die 
rechte Seite von a geleitet und der Haken hat sich um eine Teilung fort­
gesetzt. Damit der Haken bei dem Zuriickziehen nicht aus Versehen ganz 
durchgezogen werden kann, ist Teil a an der Spitze kurz rechtwinklig um­
gebogen. 

g) Das Andrehen der Ketten. 
Zum Andrehen der Ketten dient ein besonderes aus zwei Teilen bestehen­

des Gestell. In dem einen Teil ist der Zeugbaum mit der abgewebten Kette, 
auf der noch Blatt und Schiifte hangen, untergebracht; der andere tragt den 
Kettenbaum mit der neuen Kette. Eine Arbeiterin reicht Faden um Faden 
der abgewebten Kette der Andreherin, die damit Faden urn Faden der neuen 
Kette durch Zusammendrehen verbindet. Das Andrehen kann auch von einer 
Arbeiterin allein besorgt werden. Sind alle Faden angedreht, wird die Kette 
vorsichtig soweit durchgezogen, bis die Andrehstellen durch Schafte und Blatt 
durch sind, wobei hiiufig infolge der Verdickungen Fadenbriiche eintreten, die 
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sogleich durch Anknoten der Faden beseitigt werden miissen. - Bei dem An­
drehen in besonderem Gestell sind allerdings mehrere Satze von Schaften und 
Blatt erforderlich, da diese mit aus dem Webstuhl genommen werden. Der 
Vorteil liegt aber darin, daB der Webstuhl nur sehr kurze Zeit auBer Betrieb 
kommt, wahrend, wollte man das Andrehen ill Webstuhl vomehmen, dieser 
eine Reihe von Stunden stillstehen wiirde. 

Das Einbringen von Teilstaben (Lese- oder Kreuzruten) oder von Teilfaden 
in die Ketten zur Bildung des Fadenkreuzes, das Einziehen der Faden in 
Schafte und Blatt und das Andrehen erfordern viele Menschenhande und Zeit. 
Es fehlt deshalb nicht an Versuchen, diese Arbeiten von Maschinen ausfiihren 
zu lassen, doch sind dabei, begriindet in der Art der vorzunehmenden Ar­
beiten, groBe Schwierigkeiten zu iiberwinden, die es erklarlich machen, daB 
groBere bleibende Erfolge vielfach ausgeblieben sind. Eine recht gut arbei­
tende Maschine zum Einlesen des Fadenkreuzes, eine verhaltnismaBig einfache 
Arbeit, ist Otto Fischer in Plauen i. V. unter Nr. 195932 mit Zusatzen 
Nr. 209902, 209903 und 227731 Klasse 86h Gr. 7 patentiert worden. In 
den Seidenwebereien, in denen sehr feine Blatter Verwendung finden, sind 
Blattstechmaschinen schweizerischen Urprungs in Anwendung, die recht sicher 
arbeiten. 

2. Vorbereitung des Schusses. 
Kann das SchuBgam nicht in Gestalt von Kotzem (SchuBkotzer, Pin-cops) 

bezogen werden, die sich ohne weiteres in die Schiitzen einlegen lassen, muB 
es durch Spulen in eine Form gebracht werden, welche eine moglichst groBe 
Lange in der Schiitze unterbringen laBt und ungestorten Ablauf des Fadens 
sicherstellt. AuBerdem muB die SchuBspule geniigende Festigkeit besitzen, 
damit bei der heftigen fast stoBweisen Ingangsetzung der Schiitze und bei dem 
Einlaufen dieser und der damit verbundenen plotzlichen Gesohwindigkeitsver­
minderung kein Auseinanderfallen eintritt, was Stillstand des Stuhles und Ver­
lust an SchuBgam zur Folge hat. 

Duroh das Spulen wird das SohuBgam fUr mechanisohe Webstiihle meist 
auf Holz-, Papier- oder Bleohspulen mit kegelformigem Ansatz gewiokelt. Die 
ersteren haben auf dem kegelformigen Kopf und dem zylindrischen Schaft ein­
gedrehte Nuten oder Rillen, um dem Gam besseren Halt zu geben; Bleoh­
spulen sind zu gleiohem Zweok mit eingebordelten Wulsten versehen. 

Das Gam wird in kegelformigen Sohichten aufgelegt und der Faden laBt 
sich von den auf die Sohiitzenspindel gesteckten Spulen in der Aohsenriohtung 
abziehen (Schleifspulen). Der Faden lauft dabei von auBen ab. - Das 
Umgekehrte findet bei den Sohlauohspulen statt, die bei dem Verweben 
der Jutegame und grober Baumwoll-, Woll- und Leinengame in Anwendung 
stehen. Der Faden lauft von innen abo Diese Garnkorper haben keine Spule, 
konnen deshalb auch nicht auf eine Spindel der Schiitze gesteckt werden, 
sondem werden in die Schiitze eingeklemmt. Damit der Kotzer ill Hohlraum 
der Schiitze bei dem Sohiitzenwurf nicht hin und her fahrt, sind die Innen­
wande des holzemen Schiitzen sperrzahnartig verzahnt. - Roll- oder Lau£­
spulen kommen heute nur noch bei Bandstiihlen und bei BrosohierschuB vor. 
Das Gam ist auf kleine Soheibenspulen gewickelt, welohe in der Schiitze auf 
einem Draht stecken, und die Spule dreht sich bei Ablau£ des Fadens, der 
senkrecht zur Spulenaohse abgezogen wird. 
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a) Schleifspulmaschinen. 
Herstellung von Schleifspulen. ~ In der Handweberei dient dazu das 

Spulrad, ein fliigelloses Spinnrad mit liegender Spindel, auf welohe die Spule 
gesteokt wird. 

Die Hand fUhrt dabei den Faden so, daB kegelformige Sohichten auf­
einander gebaut werden. ~ Die meohanisohe Weberei verwendet Spul­
masohinen mit wagereohten oder senkreohten Spindeln, die entweder durch 
Reibrollenantrieb, durch Kegel-, Schrauben- oder Hyperboloidenrader oder durch 
Schnurenantrieb Drehung erhalten. Abb. 94 zeigt eine altere Anordnung mit 
liegenden Spindeln und Reibrollenantrieb. Die Spule 1 steckt auf einer Spindel, 
welohe mit einer Reibrolle versehen und in Schlitzen der Gabel 3 gelagert ist. 
An der Unterseite der Gabelarme sind Federn angebracht, welche die Spindel 
halten, wenn man Teil 3 aufklappt und ein leichtes Wechseln der Spule er­
moglichen. Die Reibrolle 2 ruht auf der auf der durchgehenden Welle 4 
sitzenden Reibscheibe 5 auf. ~ Ais FadenfUhrel dient eine Rolle 6, in deren 
eingedrehter Nut der Faden lauft und die lose auf 
einer mit flachen, steilen aber wenig tiefem Ge­
winde versehenen durchgehenden Stange 7 sitzt, 
die aIle Fadenfiihrer der betrefl'enden Maschinen­
seite tragt und durch Exzenter, N uten- oder Herz­
scheibe eine hin und her gehende Bewegung ent­
sprechend der Hohe des kegelfolmigen Spulen­
kopfes erhalt. Die FadenfUhrerrolle ist mit einer 
Feder 8 versehen, deren umgebogenes Ende in 
den Gewindegang der Stange 7 eingreift. Bewegt 
sich der Fadenfiihrer in Richtung des Pfeiles, 
stoBt dessen gerauhter Rand an den Garnkorper, 
kommt dadurch in Drehung und setzt sich auf 

Abb. 94. SchuBspulen auf 
Schleifspulen. 

der Stange fort. 1st die Spule vollendet, muB die Gabel 3 aufgeklappt und da­
durch der Reibungsantrieb unterbrochen welden, was entweder von Hand oder 
selbsttatig geschieht. 

Das Garn kommt entweder von Kotzern oder von Strahn. Die Spulen 
werden nicht besonders fest, wei! die Fadenspannung klein ist und auBerdem 
mit der Laufgeschwindigkeit des Garnes wechselt, denn diese ist bei Bewick­
lung auf den groBen Durchmesser 2- bis 3 mal so groB wie beim Wickeln 
auf den Spulenschaft. Der Raumbedarf dieser heute nur noch wenig ge­
bauten Maschinen ist groB infolge der liegenden Anordnung der Spulen gleich­
laufend zur Langsrichtung der Maschine. Dieser Urn stand hat dahin gefiihrt, 
die Spulen senkrecht zu stellen; dann muB aber jede eine Schraubenspindel 
fUr den Fadenfiihrer erhalten, die auf einem auf und ab gehenden Schlitten 
angebracht sind. Unbequem ist auch bei beiden Anordnungen, daB die Faden­
fiihrer nach V ollendung jeder Spule in die Anfangsstellung, die durch einen 
einstellbaren Bund auf der Schraubenspindel festgelegt ist, zuriickgefiihrt werden 
miissen. 

b) Trichterspulmaschinen. 
Diese finden heute fast allgemein Anwendung. Bei den alteren Anord­

nungen erfolgt die Bildung der Kotzer auf Holz- oder Papierspulen mit 
konischem Ansatz in einem Trichter 1, Abb. 95, statt, welcher an einer Seite 
zur Einfiihrung des Fadens aufgeschlitzt ist. Die Spindel, auf welcher die Spule 
steckt, wird durch Gewicht oder Feder belastet, urn eine harte Wicklung zu erzielen. 

Vor dem Schlitz des Trichters bewegt sich der Fadenfiihrer 2 der zu er-
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zielenden KonusHi.nge entsprechend auf und abo Geschieht diese Bewegung 
langsam, werden die Windungen in konischen Spiral en von geringer Ganghohe 
aufgelegt (Parallelwicklung); geschieht sie schnell, verlaufen die Faden­
windungen in steilen konischen Spiralen mit starker Kreuzung (Kreuzwick­
lung). Letztere Anordnung ist die iibliche, weil dadurch der Fadenablauf 
sicherer wird; bei Parallelwicklung lasen sich leicht mehrere Windungen gleich­

zeitig und es entstehen Schleifen und Verschlingungen, die zum 
ReiBen des Fadens Veranlassung geben. 

Mit zunehmender FiilIung der Spule steigt diese nach oben, 
bis schlieBlich die im unteren Teil vierkantige Spindel aus 
dem Wirtel heraustritt, wodurch die Bewicklung unterbrochen 
wird. - SolIen auf einer solchen Maschine Katzer verschiedener 
Lange gebildet werden, muB man entweder Spindeln verschie­
dener Lange zur VerfUgung haben oder man hilft sich bei 
Herstellung kiirzerer Spulen durch Aufstecken eines Holzringes 
entsprechender Lange auf die Spindel unterhalb des Kopfes. 

Die Spulmaschinen mit Trichter haben verschiedene N ach­
teile. Erstens ist die Laufgeschwindigkeit des Garnes bei un­
veranderlicher Drehzahl der Spindel verschieden, je nachdem 
auf den groBen oder kleinen Durchmesser gewickelt wird und 
damit schwankt die Fadenspannung stark, besonders wenn 
yom Strahn gespult wird, weil der Haspel zeitweilig voreilt 
und das Garn schlaff wird; zweitens findet zwischen Trichter 
und Garnoberflache eine starke Reibung statt, die nicht von 

Abb. 95. Triohter- jedem Garn vertragen wird und bei unbeachtetem ReiBen des 
Spulmaschine. 

Fadens zu einem Zerreiben und starker Erhitzung fUhren kann, 
und drittens findet, da der Druck zwischen Garnkarper und Trichter ziemlich 
groB ist, leicht ein Verdriicken des Fadenquerschnittes statt. 

Gleichbleibende Fadenspannung laBt sich erzielen . durch Veranderung der 

Spindelumgange nach dem durch die Gleiohung n = ~o; ausgedriickten Gesetz, 

worin n = Spindelumgange in 1 min, v = Laufgeschwindigkeit des Garnes in 
m/sek und d der jeweilige Bewioklungsdurchmesser, oder dUICh sonstige be­
sondere Vorkehrungen, welche bei unVelanderlichen n eine gleiche Faden­
spannung sichern. - Um die starke Reibung an der Garnoberflache zu ver­
meiden, hat man den Trichter duroh eine stumpfkegelformige leicht bewegliche 
Rolle ersetzt, Abb. 96. Bei riohtiger Formgebung dieser, auf die noch weiter 
unten eingegangen werden wird, laBt sich die Reibung bis auf einen kleinen, 
duroh das unvermeidliche Zuriickbleiben der RorIe hervorgerufenen Betrag ver­
mindern. Aber die Beanspruchung der Spindel ist weit ungiinstiger als bei 
Anwendung des Trichters und kann zu Durchbiegungen Veranlassung geben. 
1st P, Abb.97 und 98, del Druok zwischen Rolle und Garnkarper, folgt durch 
Zerlegen in die Krafte H und S, H als die die Spindel auf Biegung bean­
spruchende Kraft. S ist die Kraft, welche das Heben von Spindel und Spule 
bewirkt und als gegeben anzusehen ist. Man erkennt, daB P und H wesentlich 
von dem Winkel der Kotzerspitze abhangen. - Um H unschadlioh zu machen, 
hat man der Rolle gegeniiber ein Teilstiick des Trichters angebracht, woduroh 
aber wieder die Reibung an der Garnoberflache vergroBert wird. Beiden neueren 
Ausfiihrungen findet man deshalb nur die Rolle; man konnte zur Verhinderung 
einer Durchbiegung der Spindel 2 oder 3 Rollen anwenden, wenn dem nicht bau­
liche Schwierigkeiten entgegenstiinden. Abb. 96 zeigt eine zweiseitige Spulmaschine. 
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Manche Spulmaschinen englischen Ursprungs haben wagrecht angeordnete 
Trichter und Spindeln; auch sind die Trichter zuweilen umgekehl't angebracht, 
so daB die Spule bei der Fiillung gesenkt wi rd. 

Abb.96. 

Um recht feste Wicklungen zu erzielen, wird der Fadenfiihrer bei Anordnung 
nach Abb. 95 zuweilen rasch auf- und langsam abwarts bewegt, wodurch die eine 
Schichtetwahalb sovielWin­
dungen erhalt als die andere. 

c) Schlauchspul­
maschinen. 

Diese unterscheidensich 
von den besprochenen 
Trichterspulmaschinen im 
wesentlichen dadurch, daB 
das Garn unmittelbar auf 
die nackte gew6hnlich acht­
kantige Spindel gewickelt 
wird, die K6tzer also keine 
Spule enthalten. Abb. 97. Abb. 98. 

Zwei Ausfiihrungen die-
ser in der Juteweberei allgemein und fiir gr6bere Leinen- und Baumwollgarne in 
Anwendung stehenden Maschinen sind zu unterscheiden. Bei der einen erteilt 
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die Spindel dem Kotzer Drehung und verschiebt sich mit diesem in der Achsen­
richtung; der Arbeitsvorgang gleicht also dem durch Abb. 95 dargestellten. Bei der 
anderen ist die Spindel unverschieblieh gelagert, erteilt dem Kotzer nur Drehung 
und dieser schiebt sich bei dem Anwaohsen von der Spindel abo Alle Maschinen 
besitzen Selbstabstellung fiir jede Spindel bei Vollendung des K6tzers und sind mit 
Fadenwachtern ausgerlistet, welche bei ReWen des Fadens die Spindel stillstellen. 

Die Laufgeschwindigkeit des Garnes betragt gewohnlich 1 m i. d. Sekunde, 
kann aber durch besondere Einrichtungen auf das Doppelte und Dreifache 
gesteigert werden. 

In Abb. 99 ist eine Trichterspulmaschine alterer Bauart von Rud. Voigt 
in Chemnitz dargestellt. Die Spindel 1 tragt bei 2 einen kurzen konischen 

Holzk6rper, welcher bei Beginn der Be­
wicklung in dem Trichter 3 liegt und 
wird durch die Stange 4 belastet. Die 
Spindel steckt mit dem unteren flachen 
Ende in einer oben den Kopf 5 tragenden, 
unten mit der Kupplungshalfte 6 ver­
sehenen Hohlwelle, die durch die N abe 
des im Balken 8 gelagerten Kegelrades 9 
hindurchgefiihrt ist. Rad 9 erhalt von 
der Hauptwelle 11 aus durch Rad 10 
Drehung und tragt an der Unterseite die 
Kupplungshalfte 7. 1st die Kupplung ein­
geriickt, was bei Hochstellung von 5 der 
Fall, erfolgt Drehung der Spindel. - Die 

25 Bewegung der Fadenfiihrer geschieht von 
'22 __ -F)', der Hauptwelle aus durch die dreieckige 

__ ::::::::: __ -'e' Scheibe 12, auf deren Umfang die in der 
-- Stange 13 stellbar befestigte Rolle 14 lauft. 

Stange 13 erhalt unten Fiihrung durch eine 
die Hauptwelle umgreifende Gabel und ist 
oben mit dem Hebel 15 stellbar ver­
bun den , der auf der aIle Fadenfiihrer tra­
genden Welle sitzt. Die Fadenfiihrer be­
wegen sich dieht vor den Schlitzen der 
Trichter und ihre Stellung und ihr Hub 
kann durch Verstellen der Rolle 14 und 
der Stange 13 in 15 geandert werden, 

Abb 99 S hl h ul hin was die Moglichkeit gewahrt, Kotzer von . • c auc sp mase e. 
verschiedenem Durchmesser zu spulen. 

Das Garn kommt entweder vom Haspel 17, der durch Gewicht 18 und ein 
Lederriemchen gebremst wird, oder von Kotzern 19 oder Scheibenspulen 20. 
Der vom Haspel abziehende Faden geht liber die Fiihrungsstange 21 zu der 
im Fadenwachterhebel 22 sitzenden Rolle und von da nach dem Fadenfiihrer 
am Trichter; die von 19 oder 20 kommenden Faden sind zur Erzielung der 
erforderlichen Spannung meist einmal um die gebremste Rolle 23 herum­
geschlungen und nehmen von da denselben Weg. ReWt der Faden, schlagt 
Hebel 22, dessen Gewicht zum Teil durch das Gegengewicht 24 ausgeglichen 
ist, in die punktierte Stellung um, wobei Bund 5 seine Stiitze durch die 
Nase 25 verliert und abwarts sinkt; die Kupplung zwischen 6 und 7 wird 
gelost und die Spindel steht still. - Bei V ollendung des Kotzers tritt die 
Spindel aus Bund 5 heraus und die Drehung hOrt auf. Zum Abziehen der 
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Spule wird die Stange 4 seitwiirts gedreht und ruht dann auf der Feder 26 
auf. Nun kann die Spindel heraus und der Kotzer abgezogen werden. 

Die derselben Firma unter Nr. 305788 Kl. 76 d Gr. 4 patentierte Schlauch­
spulmaschine, Abb. 100 und 101, zeigt eine bemerkenswerte Neuerung und eine 
Anordnung der zweiten Art mit Rolle an Stelle des Trichters und mit nur 
Drehung erhaltender Spindel (Wickeldom), von welcher sich der Kotzer wiihrend 
der Bildung abschiebt. 1 ist die Spindel, die oben kantig ausgefiihrt ist 
und, wie die Abbildungen zeigen, ein Stiick weit in den Kotzer hineinragt. 
2 ist die stumpfkegelformige Rolle, welche in einem Halter 3 befestigt 
ist, dessen Zapfen 4 im Bockchen 5 drehbar gelagert ist, wodurch Rolle 2 in 
beliebiger N eigung zur Spindelachse eingestellt werden kann. Die Achse des 
Zapfens 4 solI so gelegt werden, daB deren Verliingerung die Beriihrungsstelle 
der Rollenkante mit dem Wickeldom schneidet. Die Verstellung der Rolle bezweckt 
die Herstellung harter und weicher Kotzer aU8 beliebigen Gamen. Wiihlt man 
den Winkel zwischen Rollenkante 
und Spindelachse klein, entsteht, 
wie auf S. 63 angefiihrt wurde, ein 
groBerer, wiihlt man ihn groB, ein 
kleinerer Druck zwischen Rolle und 
Kotzerspitze; die Wicklung wird har­
ter oder weicher. 

Untersucht man die Verhiiltnisse 
naher, stellt sich heraus, daB nur 
bei einem einzigen Winkel zwischen 
Rollen- und Spindelachse nur rollende 
Reibung zwischen Rolle und K6tzer­
spitze eintritt, wenn man von dem 
Zuriickbleiben der Rolle infolge der 
Zapfenreibung absieht. Aus Abb. 97 
geht hervor: 

und 

d -d 
tana= ~ (1) 

2.h1 

l = d1 - d2 

2 sin a 
(2) 

SoIl zwischen Rolle und Kotzer 

Abb.100. Abb.101. 
Abb. 100 u. 101. Scblauchspulmaschine mit 

Wickeldorn. 

nur rollende Reibung auftreten und wird der kleinste Durchmesser d4 der 
Rolle angenommen, folgt weiter 

und 

d2 d1 n =n·-=n·-
1 d4 d3 

d _ d1 ·d4 
3 - d2 

Der Winkel fJ der Rolle ergibt sich aus 

und die RollenhOhe 

Technoiogie der Textil!asern: Weberei. 

sin fJ = d3 --~! 
2l 

h _ d3 - d4 

2 - 2 tan fJ • 

(3) 

(4) 

(5) 

(6) 

5 
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Die Abmessungen der Rolle sind damit fiir eine unter dem Winkel a zur Achse 
verlaufende Kotzerspitze bestimmt. 

Andert man den Winkel a z. B. durch VergroBem von hI in hs, Abb.98, 
folgt aus G1. (1) 

d -d tana = 1 '}, 
1 2 hs 

(7) 

und aus G1. (2) 

(8) 

Der groBe Durchmesser der Rolle geht jetzt, da Winkel fJ unveranderlich ist, 
iiber in 

do = 211 sin fJ + d4 • 

Soll nun wieder nur rollende Reibung auftreten, miiBte nach G1. (3) 

d 
n =~n 

und ebenso 
1 do 

sein. 

(9) 

(10) 

Man sieht aus der verschiedenen Form der beiden Gleichungen, daB die 
Werte von n1 nicht iibereinstimmen konnen, was ohne weiteres schon aus G1. (3) 
hervorgeht, in der sich ds andert. 

Beispiel: dl = 30, d'}, = 10, d4 = 18, h = 30 mm. 

30 -10 
Nach G1. (1) wird tan a = 2.30 = 0,333; a = rd. 18° 20'. 

(2) l- 20 _ 10 _ 

" " " - 2 sin a - 08145 - 31,8_mID. , 

" " 
(3) 

" 
n1 = 0,555n. 

(4) 
30·18 

" " " dS =1O=54mm. 

(5) sinfJ = 
54 -18 

= 0,566; fJ = rd. 34° 30'. 
" " " 2·31,8 

(6) 
54-18 18 

" " " 
h'J = --- = --- = 26,2 mID. 

2· tanfJ 0,6873 

Nimmt man hs Abb. 98 = 40 mm, wird 

nach G1. (7) 

" 
" 
" 

" 

" (8) 

" (9) 

" (3) 

" 

" 
" 

" (10) " 

20 
tana1 = 2.40 = 0,25 a1 = rd. 14°. 

l_~O __ ~_ 
1 - 2. sin a1 - 0,2419 - 41,34 mID . 

do = 2·41,34·0,566 + 18 = 64,8 mID. 
10 

n =n·-=055n 
1 18 ' . 

30 
n 1 = n· 2.41,34.0,566 + 18 = 0,463 n. 
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Es mu13 also notwendig ein wenn auch geringes Gleiten zwischen Rolle und 
Garnoberfiache eintreten. 

Die Arbeitsgeschwindigkeit der Schlauchspulmaschinen ist einigermaBen ab­
han gig von der Geschwindigkeit, welche den FadenfUhrern erteilt werden kann. 
Diese aber ist begrenzt 
durch die Wirkung der 
schwingenden Massen. 
U m moglichst hohe Ge­
schwindigkeiten anwen­
den und dadurch die 
Leistung jeder Spindel 
erhohen zu konnen, wen­
det Herm. Schroers in 
Crefeld zur Fadenfiih­
rung eine in Drehung 
versetzte Schlitztrommel 
an Abb. 102 und hat 
damit gute Erfolge er­
zielt. - Schwingende 
Fadenfiihrer iiben au13er­
dem auf den Faden eine 
zuckende Wirkung aus; 
auch wird der Faden Abb.102. 
scharf abgelenkt. Um 
be ides zu vermeiden, wird bei neueren Ausfiihrungen der Fadenfiihrer fest­
gelegt und die Spindel erhalt neben der Drehung eine hin und her gehende 
Bewegung. Diese neuere Anordnung scheint sich durchzusetzen trotz aller Be-

Abb.103. 

denken, die die VergroBernng der hin und her gehenden Massen hervorrufen. 
Es sei als Beispiel die Kreuz-SchuBspulmaschine mit liegenden Spindeln der 
Maschinenfabrik J. Schweiter in Horgen (Schweiz) angefiihrt (Abb.103-105), 
bei welcher jeder Spulenantrieb ein besonderes Maschinchen fUr sich bildet 

b* 
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und nach Angabe der Firma je nach Giite des Garnes und bei dem Spulen 
vom Strahn oder Katzer Spindelumgange von 2500 ---;-- 4000 in 1 min und 
Garngeschwindigkeiten von 125 ---;-- 200 m in 1 min erreichbar sein sollen. 

Abb.104. Abb.105. 

Die Spindel 1 erhalt Drehung von der Antriebwelle aus durch die Zahnrader 
3, 4, von welchen 4 auf einer Hiilse 5 sitzt, mit welcher rechts eine als Kafig 
fUr die Kugeln ausgebildete Biichse 6 veIschraubt ist. Diese Kugeln, welche in 

12 

13 

20 

5 

6 

N uten der Spindel 1 fassen, vertreten 
die Stelle der sonst iibIichen Keile 
oder Federn und sollen die bei der 
Hin- und Herbewegung der Spindel 
auftretende Reibung soweit als mag­
Iich vermindern. Auf dem rechten 
Ende der Spindel sitzt lose eine 
HUlse 7, gehalten durch den mit 
der Spindel verstifteten Ring 8 und 
die Mutter 9. Hiilse 7 fiihrt sich im 
Rohr 10, welches unten aufgeschnit­
ten ist, urn der Rolle 11 als Fiihrung 
zu dienen. Diese Rolle greift in die 
Nut der Scheibe 12 ein, die von 
der Antriebswelle aus durch die 
Rader 13, 14 Drehung erhalt, wo­
durch die hin und her gehende Be­
wegung der Spindel bewirkt wird. 
Das gauze Getriebe ist in einen 
dicht verschlieBbaren Kasten ein­
gebaut, der vor dem Verstauben 
schiitzt und gegebenen Falles mit 
01 gefUllt werden kann. (Nach 
D.R.P. Nr. 292064 Kl. 76 d. Gr. ~). 
- Eine einfachere aber in bezug 
auf die Reibungsverhaltnisse etwas 
weniger giinstige Betriebsanord­
nung gibt das D.R.P.Nr.344201 

Abb. 106. SchuBspulmascbine fur Seide. Kl d G J H 1 1 .76 rA von ean 0 tappe s 
in M.-Gladbach. 

Eine besondere Ausfiihrung zeigen die in den Seidenwebereien zu findenden 
SchuBspulmaschinen, auf welchen gedoppelt (doubliert) wird, d. h. mehrere 
Faden nebeneinanderIiegend aufgewickelt werden. Dabei ist folgendes zu be-
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aohten. Die gedoppelten Faden sollen im Gewebe parallel, also ohne Drehung 
nebeneinander liegen. Wird der Faden in der Aohsenriohtung von der SohuB­
spule abgezogen, erhii.lt er £iir jede Windung eine Drehung. Das Spulen muB des­
halbin der Weise vorgenommen werden, daB die Faden dabei ebensoviel Drehungen 
in entgengesetzter Riohtung erhalten, was sioh nur duroh entspreohende Drehung 
des Fadenfiihrers erreiohen laBt. Eine SeidensohuBspulmasohine dieser Art ist 
in der Abb.106 bis 108 dargestellt in einer Ausfiihrung der Masohinenfabrik 
J. Schweiter A.-G. in Horgen (Sohweiz). Die Abb.106 gibt eine Seitenansioht 
der Masohine. Die Spindel 1 mit der daraufsteokenden Spule erbalt die auf 
und ab gehende Bewegung duroh das dreifiuglige Exzenter 2 und Hebel 3. Der 
mit der Platte 4 verbundene Fadenfiihrer 5 ist hoher und tiefer einstellbar, 
urn sohwaohere und stii.rkere Spulen bilden zu konnen und bekommt Drehung. 
Die Platte 4 fiihrt sioh auf den Stangelohen 6, 7, die auf einer Soheibe 8 
befestigt sind, welohe ein Stuok mit dem von 10 aus getriebenen Reibkegel 9 
bildet. Die Faden kommen von dem im Aufsteokrahmen befindliohen Spulen 
und jeder wird duroh einen Fadenwiiohter 11 uberwaoht. Relit ein Faden, sinkt 
der Fadenfiihrer und dessen Auge 12 bewirkt Drehung des Stangelohens 13, 
wodurch der unten an diesem befindliohe Haken den Hebel 14 freigibt, -der 
unter Wirkung des Gewiohtes 15 duroh Stift 16 die Reibrolle g abhebt; der 
Fadenfiihrer bleibtstehen. Ein-
zelheiten zeigen die Abb. 107 
und 108. Die auf der Spindel 
steokende Spule tritt duroh die 
Platte 4 hinduroh, welohe in 
Stellung gehalten wird duroh 
eine mit der Hulse 17 verb un­
dene Feder 18, die in die Ver­
zahnung des Fiihrungsstangel­
ohens 7 eingreift. Mit Platte 4 
ist ein duroh Kugellagerung 
leioht drehbarer Ring 19 ver­
bunden, der kegelformig aus­
gebohrt ist. StOBt die Kotzer­
spitze bei dem Aufwartsgang 
gegen den Ring 19, erhalt dieser 
eine Drehung ; gleiohzeitig wird 
aber Platte 4 angehoben ent­
spreohend dem Anwaohsen des 
Kotzers und duroh Feder 18 
in der neuen Stellung fest­
gehalten. 1st der Kotzer voll­
endet, stoBt Platte 4 gegen 
Hebel 20, Abb. 106, der das 
Ausriioken der Spindel, wie vor­
her fiir Fadenbruoh angegeben, 
bewirkt. Manohe Verbesserun­
gen sind im Laufe der Zeit vor­

7 

Abb. 107. Abb. 108. 
Abb. 107 u. 108. Einzelheiten zur 

SchuJ3spulmaschine fur Seide. 

genommen worden. So ist die Befestigung des Ringes 19, der, wenn Kotzer anderen 
Durohmessers herzustellen sind, ausgeweohselt werden muB, duroh eine einfache 
Klemmvorriohtung bewirkt worden, welohe rasohen Weohsel gestattet (D.R.P. 
Nr. 259810). Ferner ist das verzahnte Stangelohen 7 duroh ein glattes ersetzt 
worden. Das Feststellen der Platte 4 erfolgt dann duroh ein Kugelklemmgesperre, 
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welches Hebung der Platte um kleinste Betriige ermoglicht, was die Ver­
zahnung nicht zulaBt. Dies envies sich aberbei dem Spulen sehr feiner Seiden­
faden als wunschenswert. 

Bei den glatten Seidenfiiden tritt ein Abgleiten von der Spule viel leichter 
ein als bei rauheren Garnen, wenn die Schichthohen immer gleich groB sind. 
Man sucht dies durch Anderung der Schichthohen zu verhindern, so daB diese 
etwas ubereinandergreifen, wodurch die Spule groBeren Halt bekommt. Das 
Exzenter 2 hat zu diesem Zweck verschieden hohe Flugel. 

d) Anfeuchten des Schusses. 
Um den SchuB geschmeidiger zu machen und dadurch ein dichteres An­

schlagen zu ermoglichen, wird er angefeuchtet, genaBt, was vollkommen gleich­
maBig geschehen muB. Man legt die Spulen entweder in Wasser oder wendet 
besondere Anfeuchtapparate an, die z. B. aus einem eisernen Kasten bestehen, 
der nach Einlegen der Spulen luftdicht verschlossen und zunachst luftleer ge­
gemacht wird, ehe man Wasser oder wie in einzelnen Fallen dunne Leim­
losung oder Starkekleisterwasser einlaBt. Der DberschuB wird in einer Art 
Zentrifuge abgeschleudert, die aus einer rasch umlaufenden Scheibe auf senk­
rechter WeUe besteht, auf der im Kreise Spindeln fUr die Aufnahme der Spulen 
angeordnet sind. 

IV.Die Getriebe zur Erhaltung der Spannung und 
zur Langsbewegung der Kette. 

Der zwischen dem Garn- und dem Zeugbaum des Webstuhls befindliche 
Kettenteil muB gespannt und entsprechend dem Wachsen des Gewebes vorwarts 
bewegt werden, was der Natur der Faden wegen nur durch Zug erfolgen kann. 
Die Spann ung ist fUr die ganze Dauer des Verwebens gleich zu halten, wenn 

b ___________ ll~i 
r r I r 
r r If 

I 
I+-C----,.J 

Abb. 109. 

IX 

gleich zu halten, damit die SchuBdichte, die 
Langeneinheit, keine Verandermlg erfiihrt. 

nicht in der fertigen Ware Un­
gleichheiten durch dichtere oder 
dunnere Stellen oder Verdichtung 
oder Verdiinnung das Gewebes 
gegen das Ende hin eintreten 
soli. Zur Schonung der Faden ist 
es ferner wlinschenswert, daB auch 
Veranderungen in der Fadenspan­
nung durch die Fachbildung mog­
lichst vermieden werden. - Die 
Vorwartsbewegung der Ket­
te, die Schaltung, fur einen 
SchuB, ist vom Beginn bis zum 
Ende des Verwebens ebenfalls 
Anzahl der SchuBfaden auf eine 

An Hand der Abb. 109 sollen die VerhliJtnisse zunachst weiter klargelegt 
werden unter der Annahme, daB ein geradfadiges Gewebe herzustellen ist. Die 
Anspannung des zwischen Kettbaum 1 und Sandbaum 2 ausgespannten Ketten­
teiles erfolgt entweder durch Vorwartsdrehen des Sandbaumes bei festgehaltenem 
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Kettbaum oder durch Riickdrehung des Kettbaumes bei festgehaltenem Sand­
baum und wird lediglich nach Erfahrung und Gefiihle geregelt. Sie darf 
nicht zu groB gewahlt werden, weil dann die Zahl der Fadenbriiche wachst 
und das Gewebe bei dem Abnehmen starker einschrumpft; sie darf aber aueh 
nicht zu klein gewahlt werden, damit die Faden bei der Fachbildung sich 
sicher voneinander trennen, sich glatt auf die Ladenbahn auflegen und keine 
Querverschiebung durch die Reibung zwischen Schiitze und Kette bei dem 
DurchschieBen erfolgt. Endlich aber, damit die unvermeidlichen Unterschiede 
in der Fadenspannung bei der Fachbildung keine vollige Entspannung irgend­
eines Teiles der Kette veranlassen. 

In den weitaus meisten Fallen wird voIles Each gebildet (Abb.l09), d. i. 
ein Teil der Kette wird nach unten, der andere Teil nach oben aus der Mittel­
ebene heraus bewegt (Unter- und Oberfach), wobei fiir ungehinderten 
Schiitzenlauf die Bedingung zu erfiillen ist, daB die Faden nach dem Gewebe­
rand zu in zwei Ebenen oder bei sehr dichtem Kettenstand wenigstens in 
nahezu zwei Ebenen angeordnet werden, d. i. reines Fach gebildet wird und 
der im Unterfach befindliche Kettenteil wahrend des Schiitzenwurfes auf der 
Ladenbahn aufliegt. 1st 81 der erste, 8n der letzte Schaft, so lehrt die Abb. 109 

Abb. 110. Abb. 112. 

ohne weiteres, daB die Schafte, wenn reines Fach gebildet werden soIl, ver­
schiedene Hubhohe, verschiedenen Sprung, erhalten miissen und die zwischen 
a und b ausgespannten Kettenteile verschiedene Lange und damit auch un­
gleiche Spannung besitzen werden, wenn man a und b ala Festpunkte ansieht, 
was in Wirklichkeit wegen der Elastizitat der Faden nicht ganz zutrifft. Diese 
Ungleichheiten diirfen nicht zu groB werden, was nur dadurch vermieden 
werden kann, daB bei gegebener Sprunghohe des Schaftes 8n die Zahl der 
Schafte oder der Abstand c nicht zu groB gewahlt wird. - Um allzu groBe 
Unterschiede in der Fadenspannung bei geschlossenem und bei offenem Fach 
zu vermeiden, laBt man den Punkt a, da b als festliegend zu betrachten ist, 
wiihrend des Fachoffnens etwas nach vorn gehen, wozu der Streichbaum 4 als 
Schwingbaum (Abb.109) ausgefiihrt oder federnd angeordnet ist. (Abb. 110). 
Nach Abb.109 erhalt dar Streichbaum Bewegung durch ein auf die Kurbel­
welle gekeiltes Exzenter und schwingt bei dem FachOffnen herein, bei Fach­
schluB wieder nach auBen1). 

Ungiinstiger als bei vollem Fach liegen die Verhaltnisse, wenn nur Ober­
oder Unterfach gebildet wird (Abb. 111 u. 112). Unter der Voraussetzung 
gleicher Durchgangsoffnung fiir die Schiitzen wie bei vollem Fach kann sehr 
leicht der Fall eintreten, daB der herausgehobene Kettenteil die gesamte Spannung 

') Vgl. Edelstein: Der bewegliche Streichbaum und sein EinliuB auf die Ketten­
spannung. Z. ges. Textilind. 1898. 
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aufzunehmen hat und iibermaBig gespannt, der liegengebliebene vollig entspannt 
und schlaff wird. - Die angestellten Betrachtungen gel ten auch fiir Fach­
bildung durch J acquardmaschine. 

Die Schaltung der Kette. - Die Vorwartsbewegung der Kette kann 
nur von der Zeugbaumseite aus erfolgen. Wird das Gewebe unmittelbar auf 
den Zeugbaum aufgewickelt, so vergroBert sich dessen Ralbmesser allmahlich 
und es nimmt, wenn der Zeugbaum SchuB um SchuB um einen bestimmten 
Winkel a gedreht wird, r a zu, d. h. die SchuBdichte wird gegen das Ende des 
Verwebens kleiner. Dieser Weg ist, wie z. B. bei Seidenwebstiihlen, nur dann 
gangbar, wenn der Ralbmesser des leeren Zeugbaumes groB und die Zunahme 
desselben durch Aufwickeln des Gewebes klein gewahlt wird. Dann ist die 
Abnahme der SchuBdichte, da r· a sich nur wenig andert, praktisch so klein, 
daB sie kaum bemerkbar ist. 

Die Regel bildet, Schaltung der Kette durch einen Sandbaum 2, Abb. 109, 
der fiir jeden SchuB um einen kleinen Winkel gedreht wird und das Gewebe 

Abb. 113. Abb. 114. Abb. 115. 

an einen von ihm durch Reibung mitgenommenen Zeugbaum 3 abgibt. r· a ist 
in diesem FaIle fiir die ganze Dauer des Verwebens unveranderlich. Die 
Bezeichnung Sandbaum stammt aus einer Zeit, in welcher diese Baume aus 
Rolz hergesteIlt und mit gewaschenem Sand oder Sandpapier beleimt wurden, 
um groBere Rauhigkeit zu erzielen. Reute werden die Baume mit einer Art 
Reibeblech beschlagen oder man verwendet wie in der Juteweberei Nadel­
walzen, Rolzwalzen mit kurzen kraftigen Nadeln, wenn die Gewebe die 
starkeren Angriffe dieser vertragen. - In Abb. 109 umschlingt das Gewebe 
nur etwa 1/4 des Sandbaumes, zu wenig fiir starke Kettenspannung. Die 
Abb. 113-115 geben Anordnungen, bei welchen der umspannte Umfang groBer 
ist. Abb. 113 zeigt eine Anordnung fiir schmale Stiihle und leichte Gewebe, 
bei welcher der Zeugbaum 3 gegen den immer fest gelagerten Sandbaum 2 
durch einen auf jeder Seite vorhandenen Gewichtshebel gepreBt wird. Die 
Gewichte miissen mit zunehmendem Gewicht des Zeugbaumes weiter hinaus 
gehangen werden, was sehr unbequem ist, da diese sich innerhalb der Seiten­
wande des Webstuhles befinden. 

In Abb.114 erfolgt der Andruck durch Federzug, der ohne weiteres mit 
sinkendem, also schwerer werdendem Zeugbaum wachst. Ist der Zeugbaum ge­
fiiIlt, werden die auf beiden Seiten vorhandenen Raken 4 hinter am GesteIl 
befindliche N asen 5 gehakt, wodurch das Rerausnehmen des Zeugbaumes 
sehr erleichtert ist. Abb. 115 zeigt die Anordnung am Northropstuhl. Der 
Zeugbaum, aus einem Rundeisenstab bestehend, ruht in Gabeln zweier senk­
recht gefiihrter Zahnstangen, in die kleine auf einer Welle 4 befindliche 
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Zahnrader eingreifen. Eine iiber 4 geschobene kraftige Torsionsfeder sucht 
die Welle links zu drehen und wird bei dem Niedergang der Zahnstangen, 
also mit zunehmendem Gewicht des Zeugbaumes, mehr und mebr gespannt, 
wodurch der Druck des Zeugbaumes gegen den Sandbaum nahezu gleich, 
bleibt. 

Die Schaltung des Sandbaumes besorgt der Aufwinderegulator, 
den man als positiven bezeichnet, wenn das Gewebe SchuB um SchuB um 
einen bestimmten Betrag vorgezogen wird unabhangig davon, ob ein SchuB 
eingetragen wurde oder nicht, und als negativen, wenn nur dann geschaltet 
wird, sobald wirklich ein SchuBfaden eingetragen worden ist oder vom Kett­
baum Kette hergegeben wurde. 

1. Die positiven Aufwindungsregulatoren. 
Der positive Aufwinderegulator muB die Anzahl der vorausbestimmten 

SchuG auf eine Langeneinheit (cm, dcm, engl. Zon) erreichen lassen. Die 
SchuBzahl wird meist als ganze Zahl gegeben, wobei auf die Zusammenziehung 
des Gewebes bei der Abnahme vom Stuhl selten 7 
Riicksicht genommen wird, da sich diese bei 
kleinenMaBeinheiten kaum fiihlbar macht. 

Abb. 116 zeigt den positiven Aufwinderegu­
lator eines N orthropstuhles. Der Sandbaum 2 
erhalt fiir jeden SchuB Drehung dadurch, daB 
das Sperrad Z1 von der schwingenden Lade aus 
um einen Zahn geschaltet wird. Die Zahl k der 
SchuB auf 1 cm ergibt sich bei einem Sandbaum-

Z ·z ·z durchmesser d in cm zu k = 1 3 d Ii • Hier­
Z\I,Z4' ~ 

in ist ~d- = 0 die Schaltkonstante oder 
Z\l'Z4' ~ 

Grundzahl, wahrend Z8 ein Wechselrad, durch des­
sen Auswechseln die verschiedenen Werte von k 
erreicht werden konnen. Also k = O· Z8' N ach 
einer Ausfiihrung ist Z1 = 110, Z2 = 14, Z3 = 20, Abb." 116. 
21, 22 + 30, %4 = 12, %5 = 42 und d ~ = 36 cm. 
Owird = 0,764 und k = 15,28 bis 22,92 SchuB auf lcm, also keineganzenZahlen. 
Hatte man die Verhaltnisse so gewahlt, daB 0 = 1 und damit k = Z3 geworden 
ware, was sehr leicht moglich war, wenn z. B. Z1 = 120 und d ~ = 30 oder 
Zl = 110 und d~ = 27,5 genommen wurde, war k immer eine ganze Zahl. 
Bei Berechnung von k wurde vorausgesetzt, daB fiir jeden SchuG um einen Zahn 
geschaltet wird. Bei Schaltung um 2 Zahne, wird k = 0,5 Z3' - Die Schaltung 
erfolgt entweder bei dem Ladenvorgange, also wahrend des Anschlagens des 
eingetragenen SchuBfadens oder bei dem Ladenriickgange. 

Bisweilen z. B. bei Herstellung von Linoleumjute - Unterlage fUr Linoleum -
miissen sehr groBe Gewebelangen -" mehrere taus end Meter - aufgewickelt 
werden. Der Warenbaum erhalt dann Durchmesser von 1 +1,5 m und laSt 
sich nicht mehr im Webstuhl unterbringen. Eine Anordnung zeigt Abb.117. 
(Bremer Jutespinnerei und Weberei, A.-G. in Hemelingen. D.R.P. Nr.152099 
Kl.85c Gr. 19). Das Gewebe lauft vom Brustbaum 1 iiber Leitrollen in eine 
flache unterhalb des Weberstandes angeordnete Grube, in welcher slch die 
durch Kettentriebe angetriebene Nadelwalze 2 befiudet, auf welcher der Waren-
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baurn. 3 ruht, dessen Zapfen bei zunehmender Fiillung auf den Schienen 4 
des Bockgestelles hinauflaufen. 

Bei Anwendung von positiven Aufwinderegulatoren konnen leicht, wenn 
ein oder mehrere SchuBfaden fehlen, Fehlstellen im Gewebe entstehen, da un­
abhiingig davon, ob ein SchuBfaden eingetragen wurde oder nicht, geschaltet 
wird. Davor schiitzen SchuBwachter, die den Stuhl stillstellen, sobald der 
SchuBfaden fehlt (s. d.). 

Wird die Kette durch einen positiven Aufwinderegulator geschaltet, muB 
notwendig die Regelung der Spannung vom Garnbaum ausgehen, welcher fiir 
jeden SchuB eine Kettenlange zu liefern hat, die um den Betrag des Ein­
webens groBer ist als die vom Zeugbaum aufgenommene. Die Drehung des 
Kettbaumes kann nun veranlaBt werden durch die Kettenspannung oder durch 
ein besonderes Getriebe. Anordnungen der letzteren Art sind selten der zu 

iiberwindenden Schwierigkei-
...-----, ten wegen. WoIlte man z. B. 

" . ein Schaltwerk derselben Art 
\ 
J \ wie am Aufwinderegulator an-

\ bringen, miiBte der Drehwinkel 
\ des Kettbaumes mit abneh-
I mendem Durchmesser vergro-
/£§i!iliiiiE~!fET-1W.Wwj,~~Wh,. Bert werden oder man miiBte, 

Abb.117. 

urn. mit unveranderlichem 
Drehwinkel zu arbeiten, einen 
Hilfsbaum ahnIich dem Sand­
baurn des Aufwinderegulators 
anbringen. Anderungen der 
Kettenspannung lassen sich 
aber auch dann schwer. ver­

meiden, weil es groBe Schwierigkeiten bietet, die KettenablaBvorrichtung so ein­
zustellen, daB die verschwindend kleine Kettenlange, welche der Kettbaum fiir 
jeden SchuB mehr hergeben muB als der Zeugbaum aufnimmt, genau eioouhalten. 
1st das nicht der Fall, nimmt die Spannung im Laufe des Verwebens zu oder 
ab und es miissen neue regelnde V orrichtungen eingeschaltet werden, urn die 
Spannungsanderungen zu beseitigen. 

Es sollen im folgenden nur die Anordnungen besprochen werden, bei 
welchen die Lieferung der Kette durch die Kettenspannung erfolgt. - Um 
zunachst die Kraftverhaltnisse darzulegen, sei in Abb. 111:! die Kettenspannung 
mit T und der Kettbaumhalbmesser mit r bezeichnet. Um das Drehmoment 
Tr aufzunehmen, wirkt das Gewioht G an einem Halbmesser r1 und es gilt 
T· r = G· r l' woraus folgt, da T unveranderlich sein solI, r sich aber andert, 

G 
T=-.r1 • r 

(1) 

Da r1 unveranderlioh, muB auch ~ unveranderlich gehalten werden, was 
r 

ein zeitweiliges Ablegen einer Gewichtssoheibe erforderlioh macht. Die 
Kettenspannung erfahrt in diesem FaIle eine periodische Sohwankung; das 
Gewioht wird hoohgewunden und muB von Zeit zu Zeit heruntergelassen werden. 
Es gibt allerdings Einriohtungen, welohe das Gewicht selbsttatig herablassen, 
wenn es um einen kleinen Betrag angehoben worden ist; aber die ganze An­
ordnung ist unbequem und nur fiir geringe Kettenspannung brauchl?ar, wenn 
das Gewicht nicht sehr sohwer werden solI, hat aber den einen Vorteil, daB, 
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abgesehen von der erwahnten periodischen .Anderung, die Kettenspannung 
weder iiber- noch untersehritten werden kann. 

Ersetzt man das Gewicht durch Reibung R, wendet man, wie fast durch­
gangig, Reibungsbremsen an, so ergibt wieder die Gl. (1) unter Ersatz von 
G durch R 

T 
R=-·r, 

r 1 

d. h. die GroBe der Reibung ist direkt proportional r zu halten, wenn T un­
veranderlich sein solI. Die Reibungsbremse mnE demnach die Moglichkeit 
gewahren, R im Laufe des Abwebens zu verkleinern. - Die Bremsen werden 
fast immer an beiden Seiten des Kettbaumes angebracht. 

Den Dbergang von der durch Abb.118 dargelegten Anordnung zu den 
reinen Reibungsbremsen bildet die Kettenspannvorrichtung Abb. 119. Um eine 
Bremsscheibe ist ein Seil 11/ ~ - oder 21/2 mal herumgelegt und an einem Ende 
mit dem kleinen Gewicht g, am anderen durch das groBe aus einzelnen 
Scheiben bestehende Gewicht G belastet. Beide Gewichte schweben frei, die 
Reibung des Seiles auf der Riemscheibe muB so groB sein, daB ein GIeiten 
des Seiles verhindert wird. Es gilt jetzt 

Tr = (G - g)r1 • (2) 

Hierin ist G = g el' (I., worin e die Basis 
der natiirlichen Logarithmen = 2,71828, 
ft die Reibungswertziffer und IX der vom 
Seil umspannte Bogen fiir den Halb­
messer 1 ist. 

Nun folgt 

Tr=G(l -~)r =G.(el'a_~)r .(3) 
efw 1 &«(1. 1, 

Der Klammerinhalt kann ohne wesent­
lichen Fehler = 1 gesetzt werden. Fiir 
ft = 0,4 fiir Hanfseil auf GuBeisen und 
2 1 / 2 fache Umschlingung wird e,«(1. = 534; 

533 
534 = 0,998l. 

Abb. 118. 

I , 
W"~ 

Abb. 119. 

Dann folgt Tr = G.r1 , also derselbe Ausdruck wie wie in Gl. (1), und das 
Gewicht G muB zeitweise mit abnehmendem r verkleinert werden. Auch in 
dies em Faile erfahrt die Kettenspannung periodische Schwankungen. Der 
Weber priift von Zeit zu Zeit durch Auflegen der Hand auf die Kette die 
Spannung und regelt danach das Gewicht G. 

Setzt g auf, wird die Spannung im linken Seilende Null und G sinkt 
herab, bis g wieder schwebt. 

Die eigentlichen Garnbaumbremsen. - Eine viel ausgefiihrte An­
ordnung zeigen die Abb. 120 und 121. Der auf beiden Seiten im Zapfen ge­
lagerte Kettbaum tragt rechts und links Bremsscheiben, um welche ein Seil, 
eine Kette oder ein aus Bandeisen bestehendes Bremsband gelegt ist (Seil-, 
Ketten-, Bandbremsen). Die Bremsbander sind zur VergroBerung der Reibung 
mit Filztuch oder Leder oder mit HolzklOtzen (Backenbremsen) belegt. Das 
eine Ende des Bremsseiles, welches als Vertreter der verschiedenen Aus­
fiihrungen gelten solI, ist am Stuhlgestell befestigt, das andere Ende an einem 
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durch Gewicht G belasteten Hebel. Sind ZI und Z2 die Spannungen im Brems-
seil, folgt T = (Z _ Z ) r 1 2 r1 , 

worin T = 1/2 der gesamten Kettenspannung ist. 

Z = Z efta = G.~ I G !...-
1 2 l'll' 

wenn mit G 1 das Gewicht des Bremshebels, mit 8 des~en Schwerpunkt 
mit 8 der Abstand dieses von der Drehachse bezeichnet wird. 

und 

Fiihrt man dies ein, folgt, 

Tr=[G.~+G !...--(G.~+G !...-)~)J.r l II l Il ei lU 1 

und nach Umformung 

(4) 

Abb. 120. Abb. 121. 

Setzt man hierin den Inhalt der zweiten Klammer wieder = 1, wird 

Tr = (G. L + G18)~. 
l 

(5) 

~!l dieser Gleichung sind G, GI , 8, 1"1 und l unveranderlich; es kann also eine 
Anderung von T bei kleiner werdendem r nur dadurch verhiitet werden, daB 

6 

J 

Abb. 122. 

Z 1 
o 

8 

L allmahlich verkleinert wird 
durch Hereinhangen des Brems­
gewichtes. Es werden aber auch 
bier periodische Schwankungen 
der Kettenspannungen auftreten 
und ist es Sache desWebers, diese 
nicht zu groB werden zu lassen. 

MuB der Kettbaum zuriick­
gedreht werden, wenn z. B. ein 
Fehler im Gewebe entstanden ist, 
der das Herausnehmen einiger 
SchuB erfordert, ist die Bremswir­
kung aufzuheben. Die Gewichte 
sindanzuheben llld dazumuB eine 

zweite Person herangeholt werden. Durch eine Anordnung nach Abb. 121 wird 
diese Hilfe erspart. Tritt der Weber auf den FuBtritt 1, wird die Brems-
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wirkung aufgehoben und der Kettbaum laBt sich von Hand drehen. In beiden 
Fallen muB der Weber hinter den Stuhl treten. Um auch dies zu vermeiden, 
also die Regelung der Spannung und das Zuriickdrehen des Kettbaumes von 
der Arbeitsseite aus bewirken zu konnen, diente die durch Abb. 122 darge­
stellte Einrichtung, die besonders bei Jutewebstiihlen zu finden ist. - Die 
Bremsketten sind an kurze Hebel 1 angehangen, welche auf einer durch­
gehenden Welle 2 sitzen. An den langen Arm 3 ist eine Zugstange mit 
SchloG 4 angeschlossen, an welche eine an dem Sektor 5 befestigte Kette 
gehangen ist. Mit diesem ist ein kurzer federnder Hebel 6 verbunden, der 
in der gezeichneten Stellung in einer R.uhe (Kerb e) des festen Bogens 7 liegt. 
Die Kettenbremse ist angezogen und ihre Wirkung kann geregelt werden 
durch Anziehen oder Losen der SchlOsser 4, "8 oder der Kette 9. Hebt man 
die Sperrung des Hebels 6 auf, dreht sich Sektor 5 rechts, die Bremswirkung 
hort sofort auf und der Kettenbaum kann nun vom Handrad 10 aus vor­
und zuruckgedreht werden. 

SolI die Kettenspannung keine periodischen Schwankungen erfahren, wie 
solche bei dem zeitweiligen Verhangen der Bremsgewichte eintreten, ist die 
Starke der Bremsung vom Garnbaumhalbmesser abhangig ?;t T 
zu machen, wie z. B. die Anordnung Abb. 123 fiir einen '1/ 
Federschlagstuhl der Sachsischen Webstuhlfabrik Louis I 
Schonherr in Chemnitz 
zeigt. Das Bremsband ist I 
einerseits bei 1 am Stuhl- A" 
gestell, andererseits an dem If . ~ J 
kurzen Arm des Hebels 2 ~ 7'~7' • 

befestigt, gegen dessen lan- I " ' I 
gen Arm sich eine an der z t " "/ I 
Stange 3 befindliche Rolle 2~ ....... =- I 
7 anlegt, die unter Wir- 5 _ Z1+ 
kung des Bremsgewichtes G " 
steht. G wird von Haus aus 

Abb. 123. Abb. 124. 

entsprechend der gewiinschten Kettenspannung auf dem Bremshebel eingestellt 
und behalt diese Stellung wahrend der ganzen Dauer des Verwebens. An den 
Kettenbaum legt sich eine im Hebel 4 angeordnete Fiihlrolle 5 an; 4 ist durch 
Stange 6 mit 3 verbunden. Bei Abnahme des Kettenhalbmessers sinkt die 
Rolle 7 herab, der wirkende Arm des Hebels 2 wird kleiner und damit ver­
mindert sich die Bremswirkung. Gewicht G 1 besorgt das stete Anliegen der 
Fehlrolle. 

Auf die Beziehung zwischen Ablaufrichtung der Kette und Bremswirkung, 
ein Punkt von besonderer Wichtigkeit, muG noch eingegangen werden. In 
Abb. 124 ist angenommen, daB die Kette in Richtung T abliiuft und darauf 
die Rechnung gegriindet mit dem durch Gl. (4) und (5) ausgedruckten Er­
gebnis. Lauft die Kette dagegen in Richtung Tl ab, ist das von Tl her­
riihrende Drehmoment rechtsdrehend, dem ein linksdrehendes entgegenwirken 
muB. In diesem FaIle wird aber Z2 > Zl werden mussen, d. i. nach friiherem 
Z2 = Zl etta und 

L' 8 
Zl ist aber ebenso groB wie bei der ersten Anordnung = G'T + G1 T' Man 

erhalt jetzt 
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oder durch Umformung 
l' 

T = (G.L + G1 s)(e11a - l)t. (6) 

Diese Gleichung hat eine ganz andere Form wie Gl. ( 4), m der der Inhalt der 
zweiten Klammer = 1 gesetzt werden konnte, d. h. der EinfluE etwaiger 
Schwankungen von p- und ex ist Null. Nach Gl. (6) wird aber jede .Anderung 
von ft und ex sofort einen stark en EinfluB auf die Kettenspannung ausiiben, 
weshalb diese Anordnung fUr die praktische AusfUhrung nicht brauchbar ist. 

Eine besondere AusfUhrungsform der Bremsen bilden die Differential­
bremsen, von denen Abb. 125 eine Anordnung gibt. Beide Enden des Brems­
bandes sind am Bremshebel befestigt, der durch Gewicht G belastet ist. Sieht 

man von der Wirkung des Bremshebelgewichtes ab, gestalten sich 
die Kraftverhaltnisse folgendermaBen: 

durch Vereinigung ergibt sich 

L r 1 eta - 1 
T=G·-·-·--~ 

l r eta _ !J. 
l 

Abb. 125. 

(8) 

II ist kleiner als 1; man wird auch hier ohne wesentlichen Febler den dritten 
l 

Bruch = 1 setzen konnen und erhalt T = G . t . ~ und es muE, da G, lund r 1 

unveranderlich sind, L zeitweilig verkleinert werden. 
Bei den bisherigen Betrachtungen ist von einer Reihe von Nebenumstanden 

- Steifigkeit der Bremsseile, Ketten und Bander, Gewichtwirkung dieser, 
Reibung der Gambaurnzapfen in den Lagem und Massenwirkung bei dem 
ruckweisen Drehen des Garnbaumes - abgesehen worden, die aber einen zum 
groBtm Teil geringen EinfluE auf die Kettenspannung haben. Der starkste Ein­
fluB diirfte der Massenwirkung zuzuschreiben sein, da die Drehung des Kett­
baumes, wenn auch nur um einen kleinen Winkel, in ganz kurzer Zeit aus­
gefUhrt werden muE. - Bei einem schmalen in der Minute mit 180 SchuB 
arbeitenden Stuhl geschehen sekundlich bei positivem Aufwinderegulator drei 
Schaltungen. Da die Schaltung wahrend 1! 2 Umdrehung der Kurbelwelle er­
folgt, ist nur 1/6 sek fUr eine Drehung des Kettbaumes zur Verfiigung, eine so 
kleine Zeit, daB angenommen werden kann, der Kettbaum kommt wahrend 
zweier Schaltungen nicht vollig zur Ruhe, wodurch sich eine Abschwachung 
der Massenwirkung ergeben wiirde. 

Das Moment der Zapfenreibung ist klein, obgleich die Zapfenlager nicht 
nur das Gewicht des Kettbaumes, sondern auch die am Bremsseil wirkenden 
Krafte aufzunehmen haben. Die Zapfenhalbmesser sind aber klein und die Lager 
werden gut geschmiert. 

Anders Hegen dagegen die Verhaltnisse bei aus Eisenrohr bestehenden Gam­
baumen, bei welchen das Rohr selbst die Drehzapfen bildet. Das Moment der 
Reibung ist dann erheblich groBer, weil der Zapfen - in diesem FaIle = Rohr­
halbmesser, sehr viel groBer ist, nimmt aber im Laufe des Arbeitsganges ab, 
weil das Gewicht des Kettbaumes und ebenso die Krafte in den' Bremsseil­
enden kleiner werden. Die Verhaltnisse sind mit den bei 
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Mulden bremsen auftretenden vergleichbar, von welchen Abb. 126 eine 
Ausfiihrung gibt. Der Kettbaum liegt mit den Bremsscheiben, iiber welche 
auBerdem noch Bremsbander gelegt sind, in Mulden. Das Bremsband ist mit 
dem rechten Ende an die Mulde angehakt, mit dem linken am Bremshebel 
gewohnlicher Ausfiihrung befestigt. 1st Q das Gewicht des Kettbaumes und 
nimmt man, um die Rechn1illg zu vereinfachen, an, daB die Krafte T, Tl' T2 
und Q in senkrechter Richtung wirken, ist der Auflagerdruck in der Mulde 
= Tl + T'J + Q - T und es ist die Reibung in der Mulde, wenn die Reibungs­
wertziffer mit f£l bezeichnet wird, 

R = (Tl + T2 + Q - T)f£l' (9) 
Denkt man sich T in zwei Teile zerlegt, Tb vom Brems­
band, T,,! von der Mulde herriihrend, ist T = Tb + Tm , 

worm Tb = (Tl - T~) ~ 1.. Da nun Tl = T2 I!Jua ist, folgt 

und fUr T m folgt 

Tm =(T1+T2 +Q-T)f£1·r: . 

(10) 

T 

Abb.126. 

Setzt man hierin T = Tb + Tm und fiir Tb den Wert aus Gl. (10) ein, erhalt 
man nach entsprechender Umformung 

el,a ± 1 
Hierin kann ---- wiederum = 1 gesetzt werden. Dann wird 

e,lta 

(11) 

Fiihrt man dies ein, folgt schlieBlich 

T = T.r 1 + f£1 + Q. f£1 r 1 

1 1 f£1 r 1 + r f£1 r 1 - r' 
(12) 

worin Q und r veranderlich sind. Die Gl. (12) hat, verglichen mit Gl. (5), eine 
recht verwickelte Form und man erkennt, daB T1 wesentlich abhangt von f£v 
der Reibungswertziffer £iir die Muldenbremse. 

2. Die schwebenden - negativen - Aufwinderegulatoren. 
Bei Anwendung dieser wird, wie schon auf S.73 angegeben, nur dann 

Gewebe aufgewickelt, wenn ein SchuB eingetragen oder vom Kettbaum Kette 
freigegeben wurde. Abb. 127 zeigt die einfachste Anordnung, bei welcher das 
Gewebe unmittelbar auf den Zeugbaum aufgewickelt wird. Die Spannung T 
der Kette wird hervorgerufen durch das auf dem Hebel 1 befindliche Gewicht G, 
welches von dem schwingenden Ladenarm 2 aus durch den an 3 anstoBenden 
Stift 4, wenn eine Schaltung erfolgt ist, immer wieder aufgezogen wird. Mit 
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3 ist die Schaltklinke 5 verbunden, die gewohnlich mehrere Kegel enthalt, um 
auch um 1/2' 1/3, 1/4 der Teilung des Sperrades 6 schalten zu konnen (mehr­
fache Schaltklinke). Ebenso ist der Gegenkegel 7 eingerichtet, welcher die 
Riickdrehung verhindert. 

Es besteht hier angenahert die Beziehung 

G.~.S.~ _. T (13) l r2 r - , 

worin G, l, r l' r 2 und r 3 unverandert sind, T sich nicht and ern solI, r aber 

allmahlich zunimmt. Es muLl demnach !!.. unveriinderlich gehalten werden. 
r 

L wird zeitweilig durch Hinausschieben des Gewichtes G 1 geandert, was wieder 
zu periodischen Spannungsanderungen in der Kette fiihrt. Durch Anwendung 
eines Sandbaumes kann dies vermieden werden. 

Abb. 127. Schwebende 
Aufwinderegulatoren. 

a 

I I 
I \ / / 

~(' 
1\\ ,_/ II 
\' 1/ 
[,\ GIl 
\ '~:::-----~~/ 
I ----
I 
I 

~ 
Abb. 128. 

Eine Anordnung, bei welcher L sich ohne weiteres mit r andert, zeigt 
Abb. 128 (Schonherrscher Buckskinstuhl). Es sind zwei Gewichte G1 und G2 

vorhanden; G1 sitzt auf 1, G2 auf einer Stange 2, auf welcher es sich zur Ver­
starkung oder Verschwachung der Wirkung verschieben laBt. 2 ist iiber einen 
Bolzen von G1 gehakt, um G2 leicht ausschalten zu konnen. Gegen den Zeug-

I .H baum legt sich ein Fiihlklotz 3 an, 
welcher auf dem einen Arm des Win­
kelhebels 4, 5 sitzt und 5 ist durch 
Stange 6 mit G1 verbunden. Nimmt 
der Durchmesser des Zeugbaumes zu, 
wird G auf 1 hinausgeschoben und 
damit das von G 1 und G 2 herriihrende 
DrehmomentvergroBert entsprechend 
der Zunahme des Drehmomentes T r. 

Abb. 129. Wird am Zeugbaum ein schwe-
bender Regulator, am Garnbaum eine 

Bremse z. B. nachAbb.120 angebracht, ergeben sich ganz eigentiimliche Verhaltnisse, 
die an Hand der Abb. 129 erlautelt werden sollen. Steht das Blatt der Lade 
in Stellung I und ist die von der Bremse herruhrende Spannung Tl und die 
yom Aufwinderegulator gegebene T, so muBte streng genommen T = Tl sein. 
Das ist aber aus praktischen Grunden nicht zulassig. Bei den schweren Er-
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schiitterungen, welche die Webstiihle durch die Ladenbewegung, ganz besonders 
aber durch den Schiitzenwurf erfahren, wiirde dann sehr leicht eine unbeab­
sichtigte Schaltung eintreten konnen, die unbedingt zu vermeiden ist. Es mu13 
Timmer etwas kleiner als Tl sein, und die Kette besitzt, wenn die Lade 
nicht anschHigt, eine Spannung T2 , die etwas groBer als T, aber etwas kleiner 
als Tl ist. Schliigt die Lade an - Stellung IT -, drangt das Blatt den ein­
getragenen Schu13faden an den Geweberand heran und iibernimmt fUr kurze 
Zeit die Spannung Tl und der Kettenbaum erfiihrt Drehung. Der zwischen 
Blatt und Zeugbaum liegende Gewebeteil wird spannungslos und nun kann 
der Aufwinderegulator erst wirken. Die Zeit fUr den Ladenschlag, fUr diesen 
spannungslosen Zustand, ist aber sehr klein; die durch Kurbel und Lenkstange 
bewegte Lade geht sofort nach dem Anlegen des SchuBfadens zuriick. Der 
Aufwinderegulator mu13 also in ganz kurzer Zeit die Schaltung besorgen. Um 
den Warenbaum, die Vorgelegeriider und das durch das Gewicht betiitigte 
Schaltgetriebe in Gang zu setzen, ist jedoch eine gewisse Zeit erforderlich. 
Man erkennt daraus, daB die schwebenden Aufwinderegulatoren fUr schnell­
laufende Stiihle nicht anwendbar sind. 

In der Kette hinter dem Blatt herrscht wiihrend des Ladenschlages die 
Spannung T1 , unmittelbar darauf die Mittelspannung T2 , welche groBer ist als 
die vom Aufwinderegulator gegebene. Der letzteingetragene SchuBfaden wird 
deshalb eine kurze Strecke zuriickweichen, auch 
ein kleiner, wenn auch geringfiigiger Nachteil 
dieses Regulators. 

Bei der besprochenen Anordnung erfolgt eine 
Schaltung nur dann, wenn ein Schu13faden ein­
getragen wurde, und es werden dadurch Fehl­
stellen im Gewebe, wie sie bei positivem Auf­
winderegulator und Fehlen des Schusses ein­
treten konnen, vermieden. Da bei dem sohwe­
benden Aufwinderegulator die GroBe der Sohal­
tung des Zeugbaumes lediglioh von dem Abstand 
zweier benaohbarter SohuBfaden und dieser mit 
vom Durchmesser oder der N ummer des Garnes 
abhiingt, ist dieser Regulator besonders geeignet 
fUr Gewebe mit SchuBfiiden verschiedener Dicke. 

Abb.130. 

\ 

I 
i~ 

Eine besondere AusfUhrung eines sohwebenden Aufwinderegulators gibt 
Abb. 130 (Siichsisohe Webstuhlfabrik, Louis Sohonherr). Die Aufnahme des 
Gewebes erfolgt duroh zwei Sandbaume 1 und 2, von denen 1 auf der Welle w 
festsitzt, die auch das Sohaltrad 4 tragt, in welches sich oben die meist mehr­
fachen, d. h. fiir 1/2,1/3,1/4 Teilung eingerichteten Sohaltkegel 5,6, unten der 
mehrfache die Riickdrehung verhindernde Kegel 7 einlegen. 5 und 6 sind an 
die kurzen Arme des dreiarmigen Rebels 8 angeschlossen, der bei 9 eine in 
der Kulisse 10 laufende Rolle tragt und um das obere Ende des Hebels 11, 12 
drehbar ist. Hebel 11, 12, weloher lose drehbar auf 3 sitzt, erhiilt duroh 
Gewioht 13 die N eigung, sich rechts zu drehen, was durch die Kettenspannung 
verhindert wird. Die Kulisse 10 bekommt eine schwingende Bewegung, z. B. 
bei einem Ladenschlag naoh oben, bei dem naohsten naoh unten. Denkt man 
sich den Hebel 11, 12 festgehalten, wiirde der Regulator als positiver wirken. 
Nun steht aber 11, 12 unter Wirkung des Gewichtes 13 und fUhrt, sobald ein 
Ladenschlag erfolgt und die Spannung T Null wird, eine Reohtsdrehung aus; 
das Gewebe wird dadurch aufgenommen und 13 sinkt etwas. Weicht nun das 
obere Ende von 11 etwas nach rechts aus, lauft die vor 8 sitzende Rolle 9 

Technologie der Textilfasern: Weberei. 6 
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in der Kulisse 10 hinauf, der Schwingungswinkel von 8 wird groBer, damit 
steigt die Warenspannung, Hebel 11, 12 geht wieder in die urspriingliche Lage 
zuruck und 13 wird aufgezogen. Die Anordnung hat den groBen Vorzug, daB 
jede zufallige Anderung in der Spannung oder Schaltung nach wenigen SchuB 
ausgeglichen wird und daB die Schaltung durch die Betriebskraft und nicht 
wie bei der gewohnlichen Ausfiihrung der schwebenden Aufwinderegulatoren 
lediglich durch das Gewicht auf dem Schalthebel bewirkt wird. 

3. Bestimmung der SchaltgroEe vom Garnbaum aus -
Kettenbaumregulatoren. 

Wird die Schaltung vom Garnbaum aus bestimmt, muB der Warenbaum 
eine GewebeHinge aufnehmen, die u1n den Betrag des Einwebens kleiner ist 
als die vom Garnbaum abgewickelte KettenIange. Dazu eignen sich positive 
Aufwinderegulatoren nicht, wie schon auf S. 74 dargelegt wurde, wohl aber 

die schwebenden. Abb.131 gibt einen Ket­
tenbaumregulator. Der Kettenbaum be­
kommt von der stehenden Welle 1 aus An­
trieb durch Schnecke und Schraubenrad. 
Welle 1 erhalt wahrend des Arbeitsganges 
ruckweise Drehung von der hin und her 
schwingenden Lade aus durch Zugstange 2, 
Hebel 3, 4, Zugstange 5, die mit einer Rolle 
in die Kulisse 6 faBt und so den Hebel 7 in 
Schwingung versetzt. Zugstange 8 ist oben 
an die lose auf der Welle 9 drehbare Scheibe 
angeschlossen und kann der Zapfen auf 10 

Abb. 131. Kettenbaum-Regulator. in Richtung des Halbmessers verstellt wer-
den zur Anderung der SchaltgroBe. An 

Scheibe 10 sitzt die Sperrklinke 11 im Eingriff mit dem Sperrade 12, welches ein 
Stuck bildet mit dem Kegelrad 13 auf 9, und dieses steht im Eingriff mit dem auf 1 
befindlichen Kegelrad 14. Der jeweilige Drehwinkel des Kettbaumes wird 
beeinfluBt durch die SteHung der Rolle der Zugstange 5 in der Kulisse 6, 
welche, wie die Abbildung zeigt, vom Kettbaumhalbmesser abhangig ist. -
Ruckdrehung des Kettbaumes wird dadurch ermoglicht, daB das Kegelrad 15, 
welches mit 14 auf einer kurzen verschiebbaren HohlweHe sitzt, in Eingriff 
mit 13 gebracht wird. Einfacher laBt sich der Wechsel der Drehrichtung von 1 
erreichen, wenn man an Stelle des sagezahnartig verzahnten Schaltrades ein 
geradflankiges und eine doppelte Schaltklinke fUr Rechts- und Linksgang anordnet. 

V. Die Getriebe des mechanischen Webstuhles 
zur Fach. und Musterbildung. 

Die Einrichtungen zur Fach- und Musterbildung richten sich in erster Linie 
nach der Anzahl der Gruppen, in welche die gesamte Kettenfadenzahl zerlegt 
werden kann. Zu einer Gruppe konnen nur diejenigen Kettenfaden vereinigt 
werden, welche fur die ganze Dauer des Verwebens immer in gleicher Weise 
bewegt werden, also die Faden, welche immer zusammen ins Ober- oder 
Unterfach gehen. - Die Anzahl der Gruppen ist auBerordentlich verschieden; 
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die kleinste ist 2 (leinwandbindige Gewebe), steigt aber bei reichgemusterten 
Geweben in die hunderte, ja selbst in die tausende. Bis zu einer Gruppenzahl 
von 20+22 werden zur Fachbildung Schafte, bei groBerer Anzahl wird die 
Jacquardmaschine zur Anwendung gebracht (Schaft- und Jacquard­
weberei). Mehr als 20+22 Schafte - man geht wohl bis 40 und 43 hin­
auf - finden sich nur selten; das Schaftpaket, das Geschirr, erhalt schon bei 
20 Schaften eine bedeutende Tiefe, die zur VergroBerung der Stuhltiefe zwingt; 
die Unterschiede in der SprunghOhe der ScMfte (vgl. S. 70) werden zu groB 
und die Spannung der Faden in den verschiedenen Schaften zu ungleich. In 
den meisten Fallen wendet man nicht mehr als 8+16 Schafte an, wenn nicht 
fiir die Salleiste oder Egge besondere Schafte angeordnet werden, weil man 
dieser z. B. Leinwandbindung geben will, wahrend das Gewebe selbst irgend­
eine andere Bindung erhalt. 

Kommen nur zwei Schafte zur Anwendung, in deren einen alle ungeraden, 
in den anderen aIle geraden Faden eingezogen sind, miissen diese regelmaBig 
SchuB um SchuB ihre Stellung wechseln. Stand Schaft 1 fiir SchuB 1 im Ober­
fach, muB er £iir SchuB 2 ins Unterfach gehen, wahrend Schaft 2 ins Ober­
fach kommt. Das Gewebe zeigt auf beiden Seiten gleichviel Kette und SchuB; 
es ist beidrecht. Bei dichtem Stand der Kette ist es Mufig nicht moglich, 
alle Faden in 2 SchMten unterzubringen, weil nicht genug Platz fiir die 
Schaftlitzen und Augen vorhanden ist. Dann kommen fiir jede Gruppe 2 und 
mehr Schafte zur Anwendung, die aber miteinander verkniipft werden und als 
ein Schaft anzusehen sind. In den einen Schaft werden bei Doppelschaften 
von den ungeraden Fiiden die J1'iiden 1, 5, 9; in den zweiten die Faden 3, 7, 11 
eingezogen. 

Der Kettenrapport, d. i. die Zahl der Kettenfaden, iiber welche sich das 
Muster erstreckt, ist, wenn man in diesem einfachsten Fall von Muster sprechen 
will, 2, und ebenso ist der SchuBrapport 2, denn auf den zweiten SchuB folgt 
wieder der erste. 

Sind 4 Schiifte vorhanden in welche die Kettfiiden 1, 5 9 bzw. 2, 6, 10 -
3, 7, 11 - 4, 8, 12 usf. eingezogen sind, muB mindestens ein Schaft im Ober­
fach, drei im Unterfach stehen oder umgekehrt. Wird nun so gearbeitet, daB 
regelmaBig nacheinander die Schiifte 1, 2, 3, 4 - 1, 2, 3 usf. ins Oberfach ge­
zogen werden, ist der SchuBrapport gleich d'em Kettenrapport = 4; das Gewebe 
weist auf einer Seite 1/4 Kette und 3/4 SchuB, auf der anderm 3/4 Kette 
und 1/4 SchuB auf und erhiilt eine von Rand zu Rand unter etwa 45° ver­
laufende Schriigstreifung, das Merkmal der rein en Koperbindung (Abb. 132). 
LiiBt man auf den 4. SchuB den 3. und auf diesen den 2. usf. folgen, ordnen 
sich die Bindungsstellen in zickzackformigen Linien an. Es entsteht der 
Schlangenkoper (Abb. 133). Der Kettenrapport ist wieder 4, der SchuB­
rapport dagegen 6, denn erst nach dem 6. SchuB setzt dieselbe SchuBfoIge 
wieder ein. Fiir aIle Schlangenkoper, welche mit z Schiiften gewebt werden, 
von denen immer einer im Oberfach steht, gilt: es ist der SchuBrapport 
rs = 2 (z - 1). Fiir z = 6 wird der SchuBrapport = 10, wiihrend er fiir reinen 
Koper = 6 ist. 

Bei 4- und mehrschaftigen Geweben lassen sich .Anderungen des Musters noch 
auf anderem Wege erreichen. Stellt man z. B. bei einem z-schliftigen Gewebe 
die Bedingung, daB immer 2 oder 3 Schiifte Oberfach bilden soIlen, kann 

z (z - 1) z (z - 1) (z - 2) 
fiir z = 6 der SchuBrapport r = ----- = 15 bzw.r = 3 = 20 

1· 2 1· 2· 
werden, d. h. es gibt 15 bzw. 20 Kombinationen der Schafte, bei welchen nie-

6* 
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mala die gleichen im Oberfach stflhen. Erst nach 15 bzw. 20 SchuB tritt der 
Fall einer Wiederholung ein. Der SchuBrapport kann aber noch erheblich 
groBer werden, wenn man nach 15 oder 20 SchuB die SchuBfolge andert. 

1st die Schaftzahl eine gerade, z. B. 6, und werden fiir die aufeinander­
folgenden SchuB die ScMfte 1, 2, 3 - 2, 3, 4 - 3, 4, 5 usf. ins Oberfach ge­
zogen, entsteht ein beidrechter Koper, welcher auf beiden Seiten gleichviel von 
Kette und SchuB zeigt (Abb. 134) und entweder mit gerade durchgehender 
Schragstreifung oder ala Schlangenkoper ausgefiihrt werden kann. 

Einige weitere K6perbindungen zeigen die Abb. 135 bis 138. Abb.135 gibt 
einen Spitzkoper, der aber wenig gebrauchlich ist der langen flottliegenden 
Faden wegen; haufiger angewendet wird deshalb der gebrochene Spitz­
koper Abb. 136. Die Abb. 137 und 138 zeigen noch die Patronen fiir 
Effektkoper. - Aus diesen wenigen Darstellungen wird man schon ersehen, 
wie auBerordenlich verschieden das Aussehen der Gewebe durch Veranderung 
der Koperbindung sein kann. 

Eine besondere Art des Kopers bilden die Atlas- oder Satinbindungen, 
bei denen die Bindungspunkte nicht um einen sondern immer um mehrere 
Kettfaden wandern (zerstreuter Koper). Abb. 139 zeigt einen acht­
bindigen Kettenatlas, welcher mit 8 Schaften gewebt wird. Ketten- und 
SchuBrapport sind = 8. Die Stellen, an welchen der SchuBfaden oben liegt, 
riicken fiir jeden SchuB um 3 Faden nach rechts. Wird der SchuB fest an­
geschlagen, verschwinden die Bindungspunkte fast vollstandig unter der Ober­
flache, auf welcher nun nur Kettenfiiden zu sehen sind, die das auffallende 
Licht in einer Richtung zerstreuen, wodurch das Gewebe eine glatte glanzende 
Oberflache erMlt. - Der kleinste Rapport fiir Atlas ist 5 (Abb. 140). Ais 
Sprungzahl bezeichnet man die Fadenzahl, urn welche der Bindungspunkt 
fiir jeden SchuB seitlich wandert; sie darf nicht = 1 sein und keine gleich 
groBen Zahlen und ferner keine durch einander oder durch eine dritte Zahl 
teilbare enthalten. Diese Bestimmung sohlieBt den 6-bindigen Atlas aus. Die 
Sprungzahl 1 ist ohne weiteres ausgeschlossen; mit 2 und 3 laBt sich 6 teilen 
und 4 und 6 sind durch 2 teilbar. Dagegen sind 7- bis 12-bindige Atlasse 
anwendbar. Bei 7-bindigem konnen die Sprungzahlen 2 und 5 oder 3 und 4, 
bei dem 8-bindigem 3 und 5, bei 10-bindigen 3 und 7 sein. 

Je nachdem auf der rechten Seite des Gewebes mehr Kette oder mehr 
SchuB sichtbar ist, spricht man von Ketten- odel SchuBkoper, Ketten­
oder SchuBatlas. Das wertvollere Garn wird zur Ansicht gebracht und kann 
diese lebhafter, schoner gestaltet werden durch Wahl verschiedener Farben in 
Kette oder SchuB oder in beiden. Die Patrone wird dann in den gewahlten 
Farben angelegt. 

Zwei hiiufig vorkommende abgeleitete Bindungen. 
Ripsbindung. - Bei dieser zeigt das Gewebe hervortretende Rippen, 

die entweder in der Quer- oder in der Langsrichtung verlaufen. 
Querrips entsteht, wenn bei Leinwandbindung in dasselbe Fach zwei und 

mehr Faden oder ein mehrfach gespulter Faden eingelegt werden oder wenn 
abwechselnd ein dicker und ein diinner Faden eingeschossen wird. Abb. 141 
gibt die Patrone fiir einen Querrips mit 2 SchuBfaden in einem Fach; Abb. 142 
die Patrone fiir einen gemischten Rips mit abwechselnd 4 und 2 Faden in 
einem Fach und Abb.143 zeigt den Langsschnitt eines Ripses mit dicken und 
diinnen SchuBfaden. In diasem FaIle miissen zwei Kettenbaurne zur Anwen­
dung kommen, da der Bedarf an Kette verschieden ist. Auf den einen Ketten-
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II II II 
Abb.132. Abb 133. Abb.134. 

Abb.135 Abb.136. 

Abb.137 . Abb.138. 

• Abb.140. 

Abb.139. Abb. 141. 

Abb.143. 

Abb.142. Abb.144. Abb.145. 
Abb. 132 bis 145. Korperbindungen. 
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baum kommen aIle Faden, welche unter, auf den anderen die Faden, welche 
iiber den dicken SchuBfaden liegen, und diese Kette erhalt weniger Spannang. 

Abb. 146. 

damit die Rippen deutlicher hervortreten. 
Bei Rips mit Rippen in der Langsrichtung (Langs­

rips) gehen immer zwei oder mehr nebeneinander­
liegende Kettfaden fiir den einen SchuB ins Ober­
fiir den nachsten ins Unterfachj s. Patrone fiir einen 
3-fadigen Langsrips Abb. 144. Auch hier kann das 
Aussehen des Gewebes dadurch verandert werden, 
daB man Kettfaden in verschiedener Anzahl neben­
einander, z. B. 2, 4, 2, 4 oder 2, 3, 4, 2, 3, 4 usf. 
die Rippen bilden laBt oder Kettenfaden von ver­
schiedener Starke anordnet. 

Wiirfelbindung. - Die Abb.145 gibt die Patrone 
fiir eine Wiirfelbindung, bei welcher immer abwech­
selnd 3 Kettenfaden im Ober- und 3 im Unterfach 
Hegen und in jedes Fach 3 SchuB eingetragen werden. 
Es erscheinen dann auf der Oberflache lauter Quadrate, 

wechselnd SchuB- und Kettengarn zeigend und das Gewebe ist beidrecht. Die 
Wiirfelbindung HtBt sich ebenfalls durcb andere Gruppenbildung in der ver­
schiedensten Weise verandern, wovon Abb.146 ein Beispiel gibt. 

Fachbildungsarten. 
Unter der Annabme, daB volles Fach gebildet wird, sind folgende vier 

Fachbildungsarten in Anwendung: 
1. AIle Faden, welche Oberfach bilden soIlen, miissen vor jeder neuen 

Fachbildung ins Unterfach gehen (ausgezogene Linien in Abb. 147). Daraus 

--------
folgt, daB aIle Faden, welcbe mehrmals nach 
einander im Oberfach stehen sollen, vor jeder 
Fachbildung einen Weg gleich der doppelten 
Sprunghahe zuriickzulegen haben, was einen 
graBeren Zeitaufwand und starkere Bean­
spruchung der Kette hervorruft. Diese Anord­
nung ist deshalb wenig gebrauchlich. 

Abb. 147. 

Abb. 148. 

Abb. 149, 

2. Vor jeder neuen Fachbildung gehen 
alle Faden in Mitteistellung, ins geschlossene 
Each (Abb. 148) und miissen fiir jeden SchuB 
einen Weg gleich zweimal der halben Sprung­
Mbe zuriicklegen. Fiir diejenigen Faden, die 
mehrmals hintereinander im selben Fach 
stehen sollen, erwacbst dadurch eine ver­
mehrte Bewegung, die sich aber haufig, z. B. 
bei den J acquardstiihlen, nicht umgehen liiBt. 

Abb. 150. 3. Die Faden bleiben so lange im Ober­
Abb. 147-]50. Fachbildungsarten. oder Unterfach stehen, bis das Muster einen 

Stellungswechsel erfordert (Abb. 149). Dies 
ist fiir die meisten Gewebe das vorteilhafteste, weil dadurch an Zeit gespart 
und die Beanspruchung der Faden am geringsten wird. 

4. AIle Faden, welche Oberfach gebildet haben, gehen vor dem nachsten 
SchuB in Mittelstellung (Abb. 150) und aus dieser entweder ins Ober- oder 
ins Unterfach. Der Weg ist fiir alle Faden, auch diejenigen, welche aus dem 
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Unterfaeh ins Oberfaeh gehen, gleieh der Sprunghohe. - Der Untersehied 
zwischen Anordnung 3 und 4 besteht darin, daB im Falle 4 aueh diejenigen 
Faden, welehe mehrmals hintereinander im Oberfaeh stehen sollen, fiir jeden 
SchuB eine Bewegung ausfiihren, wahrend ~ie im FaIle 3 stillstehen. 

a) Stellung del' Kette bei dem Anschlagen des Schusses. 
Das Anschlagen des Schusses erfolgt entweder bei offen em oder bei ge­

schlossenem Faeh. 1m ersteren FaIle kann dureh die Resultierende der 
Fadenspannungen (Abb. 151), namentlieh bei dichtem SchuBstand, ein Zuriiek­
drangen des angeschlagenen SehuBfadens erfolgen, 
sobald das Blatt zuriiekweieht. Wird bei geschlos­
senem Fach angesehlagen, verhindert die Reibung 
das Zuriiekdrangen des SehuBfadens. Bei offenem 
Fach wird angeschlagen, wenn der SchuB nicht sehr 
diehtsteht - leiehte Ware aufschnellaufenden Stiih­
len --bei gesehlossenemFach fiir dichten SchuBstand. 

~ , , 

Abb. 151. 

Die Kette lauft bei gesehlossenem Faeh in den meisten Fallen in gerader 
Linie vom Streiehbaum naeh dem Brustbaum und liegt entweder wagerecht 
oder ist, damit der Weber sie besser iibersehen kann, etwas nach vorn geneigt. 
Eine Abweichung findet sieh in der Baumwollweberei, besonders aber in der J ute­
weberei, in welcher grobe, haufig recht unregelmaBige Garne verwebt werden 
und zwei und mehr Faden in eine hier ziemlich weite Rietspalte eingezogen 
sind. In Abb. 152 ist 1 der Ablaufpunkt vom Streieh-, 2 der Anlaufpunkt 
an den Brustbaum, der erstere liegt etwa 100, der letztere etwa 25 mm iiber 

5 7 

11 

Abb. 152. 

2 

to 

filet 
Abb. 153. Rietstreifen. 

dem Mittelpunkt 3 des ge'sehlossenen Faehes und die Rohenlage des Streich­
baumes ist etwas veranderlich! Die Kette bildet also, wenn geschlossen, eine 
gebrochene Linie 1, 3, 2. Die Sehiifte sind mit 4, 5, die Kreuzruten mit 6, 
das Blatt mit 7 bezeichnet. Wird Fach gebildet, wobei sieh die Sehiifte so 
bewegen, daB die Rohe 3, 9 gleieh 3,11 ist, erfahrt der im Unterfaeh liegende 
Kettenteil 8, 11, 10, eine starkere Spannung als der im Oberfaeh befind­
liehe 8, 9, 10, wodureh Rietstreifen im Gewebe (s. Abb. 153) vermieden 
werden, die bei gleieher Spannung leieht eintreten, weil dann der SehuBfaden 
die dureh eine Rietspalte gezogenen Faden nieht so auseinanderdrangen kann, 
daB die Kettfaden in gleiehe Abstande zu liegen kommen. 

b) Fachbildung mit Schlii'ten. 
Fiir die Sehaftbewegung sind folgende Bedingungen zu stellen: 
1. Die Schafte sollen mindestens so lange, als die Sehiitze sich im Jfaeh 

befindet, stillstehen oder wenigstens nahezu stillstehen. - 1st das nicht der 



88 Die Getriebe des mechanischen Webstuhles zur Fach- und Musterbildung. 

Fall, liegim die im Unterfach befindlichen Faden nooh nioht auf der Laden­
bahn auf, wenn die Sohiitze in das Fach eintritt und heben sich sohon wieder 
von der Ladenbahn ab, ehe die Sohiitze das Fach verlaJ3t und die Sohiitze 
findet keine siohere Auflage. 

2. Das Faohoffllell darf nioht plotzlioh erfolgell; die Geschwilldigkeit muB 
anfanglioh besohleulligt, spater verzogert werden. Jede ruokweise Bewegung 
der Kettfaden verursaoht Vermehrung der Fadenbriiohe und Stillstande des Stuhles. 

3. Die Rohe des Faches solI mogliohst groB sein. Je groBer das Faoh, um 
so groBere Sohiitzen mit groBer Garnlange konnen zur Anwendung kommen, 
woduroh die Zahl der Stillstande zweoks Ausweohseln der leergelaufenen Sohiitze 
vermindert wird. - Bei den "Automaten" mit selbsttatigem Spulen- oder Schiitzen­
wechsel kommt dies nioht in Frage. - Die Sprungh ohe der Schafte ist aber 
wesentlich abhangig von der Elastizitat der Kettenfaden und der Stuhltiefe. 
Bei unelastisoher Kette muB man unter sonst gleichen VerhiiJtmssen die Sprung­
hohe kleiner nehmen als bei elastisoher. Sie ist ferner abhangig vom Dichten­
stand und der Besohaffenheit der Faden. Bei diohtem Stande und rauhen 
Faden, z. B. Streiohgarn, kommen leicht Verknotungen innerhalb des Faohes, 

wie dies in Abb. 154 bei 1 angegeben ist, vor; 
111111 1111111 111111 die Faden springen nioht glatt aus und das 

Faoh wird unrein. Die Sohiitze findet keine 
glatte Bahn, wird abgelenkt und die K;ett­
faden werden abgerissen. Der SchuBfaden 
bildet an solchen Stellen auch leioht Sohleifen; 
diese treten bei dem naohsten Ladensohlag 

Abb. 154. hervor und es entstehen Fehler, die naoh-
traglich beseitigt werden miissen. Ein glattes 

Ausspringen wird befOrdert duroh groBe SprunghOhe, starkere Kettenspannung 
und rasohes Faohoffnen. 

4. Nach dem Geweberand hin solI reines Fach oder wenigstens nahezu 
reines Fach ge bildet werden, letzteres bei sehr diohtem Kettenstand, um zu 
verhiiten, daB die Kettfaden, von denen immer mehrere in eine Rietspalte 
eingezogen sind, im Blatt zu starke Reibung finden, wenn sie dicht neb en­
einander liegen, wodurch die Zahl der Fadenbriiohe vermehrt wird. Bei nahe­
~ reinem Faoh liegen die Kettfaden im Blatt etwas iiber- bzw. untereinander. 

Die Bewegung der SoMfte erfolgt entweder duroh Schaftexzenter und Tritte 
oder mittels Sohaftmasohinen. 

c) Schaftbewegung durch Exzenter und Tritte. 
Naoh der Lage der Tritte untersoheidet man Webstiihle mit Innen­

und mit AuBentritt. Bei Innentritt liegen die Tritte unterhalb und gleich­
laufend zur Kette (Abb.36 und 37) und haben ihren Drehpunkt meist unter­
halb des Kettenbaumes, selten vorn. Bei AuBentritt sind die Tritte ausser­
halb der einen Stuhlwand angebraoht (Abb.38 und 39) und liegen entweder 
gleiohlaufend zur Kette oder sohwingen in senkreohten Ebenen gleiohlaufend 
zu den Schaften. Die AuBentritteinrichtung ist fiir das Ausweohseln der Ex­
zenter bei Anderung des Musters bequemer, laJ3t, wie spater nooh gezeigt werden 
wird, fiir die verschiedenen SprunghOhen der Sehafte Exzenter mit gleioh groBem 
Rub verwenden und die Exzenter und Tritte sind nicht dem Versohmut,zen 
duroh abgeriebene Faserohen, Schlichte usw. ausgesetzt. Die Innentritteinrichtung 
ist dagegen konstruktiv einfaoher und wird deshalb bei Stiihlen bevorzugt, auf 
welchen immer die gleichen Gewebe hergestellt werden. 
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Ehe auf die Fachbildungsgetriebe selbst eingegangen werden kann, 
muG die Frage erliiutert werden, welche Zeit oder welcher Dreh winkel 
der Kurbelwelle des Stuhles, von welcher die Laden- und Geschirrbewegung 
ausgeht, steht zur Verfiigung. Abb. 155 gibt schematisch ein einfaches 
Ladenget.riebe, wie solches bei schmalen BaumwoJl- und Leinf'nstiihlen zur 
Anwendung kommt. Die Kurbelwelle liiuft links 
urn, die Totlagen, welchen die Punkte 1 und 4 1 6 oS 

des Ladenbolzens entsprechen, sind mit 1 und 4 
bezeichuet. Steht die Kurbel im Punkt 2, 
etwa 25+30 0 vor Punkt 3, beginnt die Be­
wegung des Schiitzen; bei Stellung 5 ist die 
Schiitze im gegeniiberliegenden Kasten zur Ruhe 
gekommen. Bei Jutewebstiihlen liiuft die Kurbel­
welle fast ausnahmslos rechts urn und finden sich 
die entsprechenden Kurbelstellungen in gleicher 
Weise. - Fiir die Schiitzen- wie die Schaft­
bewegung steht hiernach je ein Kurbeldreh­
winkel von 180 0 zur Verfiigung oder in Zeit 

ausgedriickt ~ Sekunden, wenn n die SchuB-
2·n 

zahl in 1 min. ist, bei n = 180 also 1/6 sek. 

d) Innentrittanordnung. 
Abb. 156 zeigt eine solche fUr ein leinwand- Abb. 155. 

bindiges Gewebe. Es sind nur zwei Schiifte und 
zwei Tritte 1,2 und zwei Exzenter 3, 4 vorhanden, die urn 1800 versetzt auf 
die Geschirrwelle gekeilt oder durch Klemmschrauben befestigt sind. Die Ge­
schirrwelle ist zugleich Schlagexzen-

terwelle und liiuft mit ; Umdrehun­

gen in der Minute. - Die Schiifte 
werden durch Schnuren getragen, 
welche in die an den Schaftrollen 
verschraubten Riemchen 5, 6 ein­
gekniipft sind. Die Schaftrollen, bei 
schmalen Stiihlen zwei Paar, sitzen 
auf einer am Stuhlbogen gelagerten 
Welle. Unterhalb sind die Schiifte 
durch Schnuren mit den Quer­
leisten 7, 8 verbunden, die mit 
Schnuren oder Drahthaken an die 
Tritte angehangen sind. Alle Schnu­
ren sind straff angezogen, so daB 
die Trittrollen 9, 10 stets an den 
Exzentern anliegen. 

Wird ein Tritt durch sein Exzenter 
niedergetreten, geht der betreffende 

II 

Abb. 156. Webstuhl mit Innentritt. 

Schaft ins Unterfach und zieht durch die Verbindung der Schiifte mit. den 
Schaftrollen den anderen ins Oberfach (Gegenzug). 

Verwendet man Kreisexzenter, sind die Schiifte fortgeseztin Bewegung; es 
wird also der Bedingung, daB die Schiifte wiihrend des Schiitzendurchganges 
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stillstehen sollen, nicht entsprochen. Um dieser zu geniigen, miissen die Ex­
zenter nach Abb. 157 geformt werden. Diese besitzen innerhalb des Winkels fJ 
(Stillstandswinkel) konzentrische Kreisbogen, welche durch die Hebe- bzw. Ab­
laufkurven miteinander verbunden sind. Die GroBe des Winkels fJ hangt ab 
von dem Winkel a, welchen die Kurbel durchlauft, solange sich die Schiitze 
im Fach befindet. a wird fiir schmale Stiihle zu 90°, fiir breite bis zu 120 0 

angenommen. Dann ist fiir a = 90 0 allgemein fJ = 9;, wenn S der SchuBrap­

port ist; im vorliegenden Falle, da S = 2, fJ = 45 0. Bei dem Aufzeichnen des 
Exzenters verfahrt man folgendermaBen: Man wahlt den kleinsten Halbmesser r1 

(Abb. 157) mit Riicksicht auf den Halbmesser der Geschirrwelle und die Wand­

mmtr Ii1HtU 
Abb. 158. 

starke der Exzenternabe, tragt nach unten 
auf Linie o-m die aus Sprunghohe des 
Schaftes und den Hebelarmverhaltnissen 
des Trittes berechnete Hubhohe h des Ex­
zenters an, zieht Kreise durch die End­
punkte von h und tragt die Stillstands­
winkel fJ = 45 ° ein. Auf den konzentrischen 
KreisbOgen 15 +1 und 7 + 9 lauft dann 
die Trittrolle, wenn der Schaft im Ober­
bzw. Unterfach steht. Diese Kreisbogen 
sind miteinander zu verbinden derart, daB 
die Schaftbewegung anfanglich beschleu­
nigt und spater wieder verzogert wird. 
Gute Verhaltnisse erhalt man, wenn der 
in Abb. 157 links gezeichnete Halbkreis 
iiber h in 6 gleiche Teile geteilt wird und 
man von den Teilpunkten Lote auf h fallt. 
Durch die FuBpunkte dieser zieht man 
Kreise aus o. Teilt man nun noch die 
Winkel 180 -- fJ in 6 gleiche Teile, zieht 
nach den Teilpunkten die Halbmesser, 
so geben die Schnittpunkte mit 2 + 6 und 
10+14 Punkte der Hebe- bzw. Ablaufkur­
yen. Zur weiteren Veranschaulichung der 
Schaftbewegung dient das Diagramm, 

Abb. 158. Die Strecken 1+ 2, 2 + 3 usf. entsprechen gleichell Drehwinkeln 
des Exzenters; auf den Senkrechten sind dann die Wegstrecken der Trittrolle in der 
aus Abb.157 ersichtlichen GroBe aufgetragen und durch die Endpunkte ist eine 
Kurve gezogen, deren Verlauf lehrt, daB die Schaftbewegung zu Beginn ganz 
allmahlich gesteigert, gegen das Ende hin vermindert wird und in der Mitte, 
also bei dem Eintritt der Schafte in das geschlossene Fach, am groBten ist. 

Die beiden Exzenter miissen verschiedene Hubhohe erhalten, da Schaft I 
eine groBere Sprunghohe besitzt und an einen kiirzeren Hebelarm des Trittes 
angeschlossen ist als Schaft II. Geht Schaft II ins Unterfach, zieht er durch 
den Gegenzug, Abb.156, den Schaft I ins Oberfach. Sind die Halbmesser del' 
Schaftrollen r 1 und r 2' gerechnet bis Mitte Riemendicke, die Sprunghohen der 
Schafte h1 und h2' und der Abstand der Schafte voneinander a, ergeben sich 
folgende Beziehungen aus Abb.159. 

h = 2 r 1 Tl a und 
1 360 

h _ 2 r 2Tla 
2 - 360 ' 
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worin a der Drehwinkel der Schaftrollen ist. Hieraus folgt 

und ferner 

oder 

ah~ 
r 2 = h +h 

1 2 

und 

Bei der Ausfiihrung muB man ro wahlen mit Riicksicht darauf, daB a den 
Winkel von 270, hochstens 300°, ~us leicht ersichtlichen Griinden nicht iiber-

schreiten darf. Dann ergibt sich a = r2 hi t h2; a wird man so klein als 
2 

JJl 
II 

I 

lLlL 

Abb.159. Abb. 160. Gegenzug fUr 3-bindigen Koper. 

moglich halten, um die Sprunghohen nicht zu verschieden werden zu lassen. 
Exzenter fiir 3bindigen Koper. - Bei Kettenkoper legt man gewohn­

lich die rechte Seite nach unten, weil dann immer 2/3 der Kettenfaden auf 
der Ladenbahn aufliegen und die Schiitze tragen. Es ist der SchuBrapport = 3, 

der Stillstands winkel f3 unter denselben Annahmen wie vorher = 9~ = 30° und 

die nun vorhandene besondere Geschirrwelle macht ~ Umdrehungen i. d. Min., 
3 

welche von der mit ~ Umdrehungen umlaufenden Schlagexzenterwelle durch 
2 

Zahnrader im ·Verhaltnis 2: 3 getrieben wird. 
J eder ins Unterfach gehende Schaft hat einen der anderen ins Oberfach 

zu ziehen, was wieder durch Gegenzug, Abb.160, bewirkt wird. Die Schaft­
riemchen von Schaft 2 und 3 sind an der fliegenden Doppelrolle r 2 , rs be­
festigt, welche durch ein Riemchen mit der festgelagerten Doppelrolle r l' r 4 

verbunden ist, an welche das Riemchen fiir Schaft I angeschlossen ist. Sollen 
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die Schafte gleichen Abstand a besitzen und solI reines Fach gebildet werden, 
bestehen hier folgende Beziehungen: 

Es ist 
h2 l+a r2 (1) 
ha l rs 

und 
hl l + 2 a (2) 
hs l 

Ferner 
a = r2 + TS = rl + r4 - r2 • (3) 

Die Sprunghohe hs und der Abstand l des Schaftes III yom Geweberand 
sind als gegeben anzusehen, a ist zu wahlen mit Riicksicht dar auf, daB der 
Halbmesser der kleinsten Rolle nicht zu klein ausfallt. 

B eispi el: hs = 80, l = 250, a = 40 mm. Dann folgt aus 

Gl. (1) 

" (2) 
l + 2a 

hI = hs'--l-= 106 mm 

und aus 

" (1) und (3) hh2 = ~ = 903 ; 
a ra 8 

Es wird 
40·1.16 

r = ---' - = 21 5 mm und ra = 40 - 21,5 = 18,5 mm. 
2 2,15 ' 

Fiir den zweiten SchuB geht Schaft III ins Unter-, Schaft I ins Oberfach, 
Schaft II bleibt stehen. Der Weg der Schaftrolle r~, ra ist in diesem Falle 
zu bestimmen aus 

woraus folgt 

oder 

Da nach Gl. (3) rl + r4 = a + r2 , ergibt sich aus (6) und (3) 

w.(a + r2 ) 

r4 = (w + hI) = rd. 17,5 m und rl = 61,5 - 17,5 = 44 mm. 

(4) 

(5) 

(6) 

Abb. 161 gibt die Gegenzugeinrichtung fiir eine 6 bindige Ware; es sind 
4 fliegende Rollen vorhanden, deren Anzahl immer = Schaftzahl - 2 ist, und 
man erkennt, daB die Anordnung ziemlich verwickelt wird, weshalb der Gegen­
zug selten fiir mehr als 4 Schafte Verwendung findet. Es ist, wenn der SchuB­
rapport groBer als 4 ist, weit vorteilhafter, die Bewegung der Schiifte unab­
hangig voneinander zu machen. 
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Exzenter fiir mehr als 4bindige Ware. - Als Beispiel sei ein Ex­
zenter fiir eine 8 bindige Ware angefiihrt. Dazu Abb. 162 und 163. Die ange­
legten Quadrate geben die Stellung der ScMfte im Oberfach. Der Grundkreis­
halbmesser der Exzenter ist in diesem Falle zu wahlen mit Riicksicht darauf, 

v 

Abb. 161. 

Abb. 162. Abb.163. 

daB die Trit-trolle auch dann Platz finden muB, wenn der Schaft bei 3 auf­
einanderfolgenden SchuB im Unter-, Ober- und Unterfach steht. - Der Still-

standswinkel {J ist unter gleichen Annahmen wie vorher 90 = 111/4 0. 
8 

Zeichnet man sieh £iir SchuB II die Kurve fiir die 
Trittrollenmitte - in Abb. 163 punktiert - und die 
Kreise der Trittrollen, so gibt die Einhiillende dieser die 
Kurven des Exzenters. Diese verlaufen bei der 8 bin­
digen Ware schon recht steil, was ungiinstig auf das 
Kraftespiel und die Schaftbewegung einwirkt, und man 
erkennt, daB der Stillstandswinkel von 111/4 0 nicht ein­
gehalten werden kann. J e groBer der SchuBrapport, 
um so ungiinstiger werden die VerMltnisse; sehr bald 
kommt es dahin, daB Hebe- und Ablaufkurven in einer 
Spitze zusammenlaufen, d. h. steht der Sehaft im Un­
terfach, ist der Stillstandswinkel {J = O. In diesem Falle 
laBt sich doch noeh Stillstand der Schafte dureh ruck­
weises Drehen der Exzenter mittels Sternrad und Treiber 
erzielen. Der Treiber 1, Abb.164, sitzt auf der mit n 
Umdrehungen laufenden Kurbelwelle, greift wahrend Abb. 164. 
eines Drehwinkels dieser von 90 0 in die Schlitze 
des Sternrades 2 und erteilt diesem fiir einen SchuBrapport S = 8 eine Drehung 

nm 360 = 45 0 • Der Abst.and von Kurbel- und Exzenterwelle list· unveran-
8 
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derlich; dann ergibt sich, wenn r der Halbmesser des Treibers und R der Halb­
messer des Sternrades bei Angriff des Treibers ist: 

Ferner ist 

. 450 R' 360 a=rSln = Sln--. 
28 

360 
rcos45° + R,cos 28 = l. 

Da nun sin 45° = cos 45° = 0,7, foIgt 

und 

woraus folgt 

und ffir 8 = 8 

° R . 360 
,7r= sm-28 

360 
0,7 r + R cos 2 8 = l , 

R ( . 360 + 360) - l sm 28 cos 28 -

R (0,3827 + 0,9289) = l, 

R = 0,762l und r = 0,416 Z. 

(1) 

(2) 

(3) 

(4) 

Andert sich der Schullrapport 8, andern sich auch r und R; der Treiber 
muB versetzt und das Stemrad ausgewechselt werden. Das ist unbequem, 
weshalb von dieser Anordmrng wenig Gebrauch gemacht wird. Das Sternrad 
muB, wenn es durch den Treiber gedreht worden ist, gesperrt werden. Dies 
besorgt die Scheibe 3, die sich in die Ausrundung des Sternrades einIegt, so­
wie der Treiber zu wirken aufhort. 

Eine kleine Zusammenstellung von Exzentem mit den zugehorigen Patronen 
gibt Abb. 165. 

Das oben entwickelte Exzenter ffir eine 8bindige Ware zeigt Nr. 86 der 
Zusammenstellung in Ausfiihrung. Alle 8 Exzenter werden nebeneinander auf 
die Geschirrwelle gesteckt. Da nun ffir 8 bindige Ware die Bindung sehr ver­
schieden sein kann, miiBte man fur alle vorkommenden Fiille Satze von Ex­
zentern zur Verfugung haben, was einen erheblichen Kostenaufwand verursacht. 
Man verwendet deshalb zusammensetzbare Exzenter nach Abb. 166 und 167. 

Zu Abb.166 sind die Ansatzstucke (Daumen) seitlich an der Grundscheibe 
befestigt, in Abb.167 auf den Rand geschraubt und es sind Daumen vorhan­
den, die den Schaft ffir 1, 2 oder 3 Schull im Unterfach halten, je nachdem 
das Muster dies erfordert. 

Oben wurde erwiihnt, daB der Gegenzug und damit die Abhiingigkeit der 
Schafte voneinander vermieden werden kann, wenn man die Schiifte unabhangig 
voneinander bewegt, wodurch auBerdem eine groBere Freiheit in der Muster­
bildung ermoglicht wird. Dies laBt sich auf zwei Wegen erreichen, einmal mit 
offenen Exzentem beschriebener Ausfiihrung, welche die Schiifte ins Unterfach 
bewegen, wahrend die Bewegung ins Oberfach durch Federn bewirkt wird oder 
durch geschlossene oder Nutenexzenter. 

Man denke sich jeden Schaft an zwei Fedem aufgehangen, die so kriiftig 
sein mussen, daB sie, wenn der Schaft im Oberfach steht, nicht allein die 
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Resultierende der Fadenspannungen und das Gewicht des Schaft.es, sondem 
auch die Gewichtswirkung des Trittes aufzunehmen und die Trittrolle mit 

Abb.165. 

eImgem Druck gegen das Exzenter anzulegen haben. Geht der Schaft ins 
Unterfach, werden die Federn starker gespannt" was vermehrten Arbeitsaufwand 
zur Folge hat und auBer­
dem der Sprunghohe ent­
sprechend gedehnt. Die 
Federn miissen nicht nur 
sehr kraftig, sondern 
auch lang sein, um diese 
Dehnung zu ermoglichen. 
Dazu kommt, daB die 
Federn minutlich viele 
Male gedehnt werden, 
was sie dauernd nicht 
vertragen; der VerschleiB 
ist groB. 

iv 

Abb.166. 

v 

Abb.167. 
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e) Geschlossene oder Nut~uexzenter. 
Abb. 168 gibt ein Nutenexzenter fiir ein 4 bindiges Gewebe. Die Trittrolle 1 

lauft in einer geschlossenen Nut, die nur bei 2 einen Ausschnitt hat zur Ein­
fiihrung der Rolle 1. Dieser Ausschnitt ist unbedenkIich, da Rolle 1 im Be­
triebe stets gegen die Innenrippe der Nut angelegt wird. Auf der Geschirr­
welle werden so viel Nutenscheiben hintereinander aufgesteckt als Schafte vor-

Abb. 168. Nutenexzenter fUr die 
4 bindigen Koper. Abb.169. Nutenexzenternach Woodcroft. 

handen sind und die vorderste wird durch eine SchluBscheibe abgedeckt zur 
Fiihrung der Trittrolle. 

Ein aus einzelnen Sektoren zusammengesetztes N utenexzenter nach 
Woodcroft zeigt Abb.169. Das Exzenter ist 16teilig, wodurch Anderungen 
im Muster, da man die Sektoren beliebig zusammensetzen kann, erleichtert 

-I 

Abb. 170. Abb. i71. 

werden. Die Nut ist nicht vollstandig geschlossen; es sitzen auf den einzelnen 
Sektoren Rippen, die eine teils nach auBen, teils nach inllell ofl'ene Nut bilden, 
in welcher die Trittrolle lauft (siehe Abb. 170). Die inneren Rippen, die 
Senker, fUhren dellSchaft ins Unter-, die auBeren, dieHeber, insOberfach 
infolge der Verschniirung der Tritte mit den Schaftell durch llach obell und 
ullten und iiber Rollen gefiihrte Schnuren oder Kettchen oder durch Einschalten 
von zweiarmigen Hebeln in die Verschniirung. 

Eine ganz besondere Ausfiihrung eines Nutenexzenters fiir eine 3 bindige 
Ware, deren Leiste Leinwalldbindung erhalten soIl, ist in Ab b. 171 dargestellt. 
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Die Exzenterwelle macht ; Umdrehungen, wahrend fiir die Leiste; erforder­

lich waren. In der in sich zuriickkehrenden 3 teiligen Nut lauft ein Fischchen 1, 
welches fur SchuG 1 auf klein stem, SchuG 2 auf groGtem, SchuG 3 auf kleinstem 
Abstand usf. von der Exzenterwelle steht, wodurch der Schaft regelmaBig das 
Fach wechselt. 

f) Exzentervorrichtung fUr Au8entritte. 
Eine Anordnung dieser zeigt Abb. 172 fiir 5 schiiftige Gewebe, doch lassen 

sich auch 2-, 3-, 4-, 6- und 7 schiiftige herstellen. Man sieht rechts unten 5 Ex-

Abb. 172. Webstuhl mit AuBentritten. 

zenter 1, darunter die Tritte 2, die unten liegen, da die Schafte nicht ein­
geschniirt sind. 
~it den Tritten sind durch Zugstangelchen 3 die Kerbhebel 4 verbunden, 

welche auf den quadratischen Schaftwellen 5 sitzen, die zur Fiihrung der 
Schafte je zwei Kettensektoren 6 trag en, deren Ketten durch Schnuren oder 
Schnuren mit eingekniipften Schaftreglern mit den Schaften verbunden sind. 
Wird ein Tritt niedergetreten, geht der zugehorige Schaft ins Oberfach. Die 
Exzenter haben gleiche HubhOhe - einer der V orziige dieser Einrichtung -
und die verschiedene SprunghOhe der ScMfte wird dadurch erreicht, daB die 
Zugstangelchen 3 an den Tritten und den Kerbhebeln mehr oder weniger weit 
von den Drehpunkten eingehangen werden konnen. - Die Bewegung der 

Tecbnologie der Textilfasern: Weberei. 7 
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Schafte ins Unterfach und das stete Anlegen der Trittrollen an die Exzenter 
wird durch Federn bewirkt, die mit den unteren Schaftleisten verbunden sind. 

9 

Abb.173. 

Damit sind dieselben Nachteile 
verkniipft, die auf S. 95 fur den 

= = = '1 Federzug ins Oberfach hervorge-
hoben wurden. Man begegnet die­
sen durchFederregister, von denen 
Abb. 173 eine Ausfiihrung gibt. 
Die Hebel 1, 2 UBf., die sich unter­
halb der Schafte befinden, sind 
mit diesen durch Schnuren ver-

bunden. Die Hebel sind lose drehbar um den Bolzen 3 
und besitzen links von 3 Haken zum Einhiingen der 
Federn 4, 5, die durch Riemen mit den Exzentern 6, 7 
verbunden und durch Zugstangelchen 8, 9 an 1 und 2 
angeschlossen sind. Geht Hebel 2 in die Stellung des 
Hebels 1, d. h. der betr. Schaft aus dem Unter- ins 
Oberfach, dreht sich Exzenter 7 links, die Feder 5 wird 
etwas starker gespannt., aber der Hebelsarm des Feder­
zuges wird kleiner, wiihrend der Hebelsarm fUr die Kraft 
in 9 groBer wird. Damit nimmt die Spannung in 9 
abo Das Umgekehrte tritt ein, wenn Hebel 1 in Stel­

lung 2 geht. - Die Federn erfahren durch Anwendung des Registers fUr groBe 
Sprunghohe nur geringe Dehnung und werden geschont. 

Die AuBentritteinrichtung hat den weiteren Vorteil, daB die Schafte 
unabhiingig voneinander bewegt werden und die Exzenter bequem zu­
ganglich sind. 

Ein Schaftregler, von denen es eine ganze Anzahl gibt, ist in der 
Ausfuhrung von Schone in Abb.174 dargestellt. Die flachovale Hiilse 
entbalt auf den Schmalseiten Locher, in welche sich die federnden 
Haken einhangen lassen. Damit lassen sich die Schafte mit Leichtigkeit 

#14-----~==~~---

1 

o 

Abb.174. 
Schaftregler. Abb.175. 

hoher oder tiefer stalleD. 
Abb.175 zeigt die zweite 

Anordnung der Trit.te oder 
Schemel, bewegt durch offe­
ne Exzenter, die auf einer 
gleichlaufend zur Kette Iie-
genden Welle sitzen. Diese 
wird von der Kurbelwelle 
aus durch Stirn- und Ke­
gelrader und durch dem 
SchuBrapport entsprechen­
de Dbersetzungsrader in 
Drehung versetzt. Die 
Tritte 1 sind urn Bolzen 2 
drehbar. Erfahrt der Tritt 
durch das Exzenter eine 
Rechtsdrehung, geht der 
Schaft ins Unterfach; die 
Feder 3 zieht den Schaft 

ins Oberfach. Werden Nutenexzenter verwendet, fallen die Federn weg. 
Die Exzenter miissen zur Bildung reinen Faches verschiedene Hubhohe er-



Fachbildungsarten. 99 

halten, wenn die Hebelannlangen 2 -7- 4 und 2 -7- 5 unveranderlich sind; bei 
gleicher Hubhohe der Exzenter werden zur Erzielung verschiedener Sprung­
hohen diese Hebelsarme entsprechend geandert. 

1st der SchuBrapport groB, konnen Exzenter der bisher angegebenen Aus­
fiihrungen nicht gut Verwendung finden, da bei ununterbrochener Drehung dieser 
bald die Moglichkeit einer zweckmaBigen, den Anforderungen entsprechenden 
Ausgestaltung aufhort. Dann kommen, wie z.B. in der Seidenweberei, Exzenter­
kart en oder Exzenterketten zur Anwendung. - In Abb.176 ist eine 
Exzenterkarle dargestellt. Eine endlose, nach Art der Galleschen Ketten 
gebildete, aus einzelnen Brettchen bestehende Kette erhalt durch zwei acht­
seitige Prismenscheiben 1 Bewegung. Auf die Brettchen (Karten) werden dem 
Muster entsprechend Trittherzchen 2 aufgeschraubt, die, wenn der Schaft nach 
einem SchuB seine Stellung wechseln 
solI, nach Abb. 176, wenn er zwei­
mal im selben Fach stehen soIl, nach 
Abb. 177a, und wenn er mehr als 
zweimal im selben Fach verbleiben 
soIl, nach 177b geformt sindzur Bil­
dung eines Dberganges. - Wird 
die die Prism en scheibe tragende 
Welle 4 standig gedreht, miissen die 
Trittherzchen eine entsprechende 
Ausbildung fUr den Schaftstillstand 
erhalten, wie aus den Abb. 176 und 
177 au. b hervorgeht; erfolgt ruck­
weise Drehung, z. B. durch Stern­
rad und Treiber, erhalten die Herz­
chen eine spitze Form. 

Abb. 178 zeigt eine Exzenter­
kette, gebildet aus hohen und flachen 
Herzchen, die durch Aufstecken auf 
Gelenkbolzen zu einer endlosen Kette 
vereinigt sind. 

Der V orteil dieser Einrichtung 
besteht einmal in dem Wegfall der 
dem SchuBrapport entsprechellden 
Dbersetzung von der Kurbel- zur 
Exzenterwelle - das Prisma macht 

Abb. 176 u. 177. 

Abb. 178. 

fUr jeden SchuB 1/.s Drehung, gleichgiiltig Wle groB der SchuBrapport ist -, 
dann in leichtem Andern des Musters und Anwendbarkeit fiir beliebig groBen 
SchuBrapport, da die Zahl der Kettenglieder beliebig ist. 

Exzenterkarten und Ketten bilden den Dbergang zu den Schaftmaschinen. 

g) Die Schaftmaschinen. 
Bei diesen wird der Gang der Schafte durch eine leicht auswechselbare 

Musterkarte bestimmt, wahrend die Schaftbewegung fast immer durch von der 
Musterkarte eingestellte Platinen - hakenartige Teile - und schwingende 
Messer bewirkt wird. 

}Us Karten finden Verwendung: 
1. Pappkarten, auch Blechkarten, welche dem Muster entsprechend gelocht 

sind und gegen N adeln wirken, durch welche die Platinen eingestellt werden. 
7* 
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2. Stiftenkarten, zusammengesetzt aus gelenkig miteinander verbundenen 
schmalen Brettchen, in welche Holz- oder Eisenstifte eingeschraubt oder ge­
schlagen werden. - Die Befestigung der Stifte wird im Laufe der Zeit infolge 
Abnutzung der Gewinde leicht unsicher. 

3. Rollenkarten. Auf die Bolzen einer breiten Galleschen Kette sind dem 
Muster entsprechend guBeiserne Rollen von etwa 30 mm Durchmesser und aus 
Blechstreifen gebogene Hiilsen aufgesteckt. 

Bei den Schaftmaschinen sind die Schafte volIig unabhangig voneinander 
und die Schaftzahl kann bis 40, Ja selbst etwas dariiber gesteigert werden, 

13 

Abb. 179 u. 180. 

weil sich die Platinen dichtgedrangt neben­
einander anordnen lassen. Bei einer Crom p­
tonschen Schaftmaschine (s. w. u.) lassen 
sich bei einem Abstand (Teilung) der ScMfte 
von 13 mm bis 33, bei einer Teilung von 
10 mm sogar 43 Schafte bei 416 -7- 420 mm 
Tiefe des gesamten Schaftpaketes anbringen. 

Um die Arbeitsweise der Schaftmaschine 
zu erlautern, sei zunachst auf die schema­
tische Darstellung einer solchen hingewiesen 
(Abb. 179 nach Repenning, Die mecha­
nische Weberei, S. 153), die der Einfachheit 
halber nur fiir 4 ScMfte bestimmt ist. Die 
Musterkarte, Abb.180, ist eine Papp- oder 
Blechkarte mit Lochern, welche genau auf 
die auf allen vier Seiten des Prismas 7 
eingebohrten Locher 1, 2, 3, 4 passen. AuBer­
dem besitzen die Karten noch Locher 5, 5, 
durch welche die auf dem Prisma ange­
brachten Warzen oder Eicheln 6, 6 treten 
und bei dessen Drehung die Fortschaltung 
der Musterkarte bewirken. Das Prisma er­
fahrt £iir jeden SchuB Drehung von 90°, 
wird im geeigneten Zeitpunkt nach rechts 
bewegt und in der Endstellung so lange 
gehalten, bis die zu hebenden Schafte ins 
Oberfach gegangen sind. Bei dem Prisma­
schlag trifft die an der V orderseite lie-
gende Karte gegen die im N adelbrett 8 und 

am hinteren Ende im Federkasten gefiihrten Nadeln 9, deren jede eine der 
Platinen 10 fiihrt, die am oberen Ende einen Haken tragen, mit dem sie tiber 
das Messer 11 greifen, wenn die betreffende Nadel durch ein Loch der Muster­
karte trat. Traf volle Pappe die Nadel, wurde diese zuriickgedrangt und legte 
die zugehorige Platine soweit aus, daB deren Haken auBer Bereich des Messers 
liegt. Das urn Bolzen 12 drehbare Messer erhalt durch Kurbel und Lenkstange 
eine Schwingbewegung, wodurch die iibergehakten Platinen nach oben gezogen 
werden und die damit verbundenen Schafte ins Oberfach ziehen. Man erkennt, 
daB die Platinen verschieden hoch gehoben werden, wodurch reines Fach 
(Schragfach) gebildet wird. Die Abwartsbewegung der ScMfte erfolgt durch 
die Federn 13 oder Federregister. Die Platinen ruhen bei geschlossenem 
Fach samtlich auf dem Platinenboden 14 auf und die Maschine bildet nur 
Oberfach. SolI auch Unterfach hergestellt werden, erhalt der Platinenboden 



Faohbildungsarten. 101 

eine Schwingbewegung um den punktiert angedeuteten Bolzen durch eine zweite 
Kurbel, welche gegen die Messerkurbel urn 1800 versetzt ist. 

Die Lochung der Musterkarten ist folgendermaBen zu bewirken: Schaft 
ins Oberfach - Loch in der Karte, Schaft ins Unterfach - Karte ungelocht. 

GroB ist die Zahl der Ausfiihrungsformen der Schaftmaschinen und der Neue­
rungen an diesen, was auch durch die vielen Patente bewiesen wird. Es 
konnen deshalb nur einige besonders bemerkenswerte und viel angewendete 
Ausfiihrungen eine Besprechung erfahren, wobei folgende Einteilung zugrunde 
gelegt werden soil: 

Einhub- und Doppelhubmaschinen. - Bei den Einhubmaschinen 
fiihren die Messer fiir jeden SchuB einen voilen Hin- und Hergang aus, ein 
voIles Spiel, und aile Teile stehen nach jedem SchuB wie zu Beginn. Sie 
besitzen fiir jeden Schaft eine Platine, falls nicht aus besonderen Griinden 
eine zweite oder eine Doppelplatine erforderlich wird. 

Bei den Doppelhubmaschinen machen die die Schaftbewegung bewirken­
den Teile fiir jeden SchuB nur 1/2 Spiel, so daB erst nach zwei SchuB die 
Anfangsstellung wieder vorhanden ist. Fiir jeden Schaft sind zwei Platinen 
oder eine Doppelplatine erforderlich, welche abwechselnd bei dem ungeraden 
und geraden SchuB wir~en. Die Doppelhubmaschinen lassen, da die zur Be­
wegung dienenden Teile infolge der Anordnung eine geringe Geschwindigkeit 
besitzen, eine groBere SchuBzahl zu und werden deshalb vorwiegend bei schnell­
laufenden Stiihlen angewendet, wahrend die Einhubmaschinen besonders bei 
Stiihlen fiir schwere und breite Ware zu finden sind. 

O£fenfach- und Geschlossenfachmaschinen. - Der Ladenschlag erfolgt 
bei den ersteren bei offenem Fach, weil alIe Sohafte, welche mehrmals hinter­
einander im gleichen Fach stehen sollen, in diesem verbleiben, wabrend bei 
den letzteren alIe Sohafte tur den Ladenschlag in die Mittelstellung gehen, das 
Faoh geschlossen wird. Bei den Offenfachmasohinen werden die Kettenfaden 
geschont, da sie weniger Bewegungen auszufiihren haben, aber die Faden­
spannungen sind ungleioh, was 
bei den Gesohlossenfaohmasohinen 
nicht der Fall ist. 

Ublich ist auch eine Eintei­
lung der Schaftmaschinen in 
Hochfaoh-, Tieffach-, und 
Hoch- und Tieffachmaschi­
nen, von denen die ersteren sel­
ten, die zweiten fast gar nicht, 
die letzteren am meisten, be­
sonders fiir schwere Ware, an­
gewendet werden. 

Sohaftmasohine nach 
Crompton mit Rollenkarte, 
Abb. 181. Die Maschine bildet 
Ober- und Unterfach, und die 
Schaftbewegung erfolgt vollkom­
men zwanglaufig oboe Zuhilfe­
nahme von Federn. In Abb. 181 

.,3 

., 

Abb. 181. Sohaftmasohine naoh Crompton mit 
Rollenkarte. 

sind aile Teile in Mittelstellung, das Faoh ist geschlossen. Die Schafte 1 sind duroh 
Schnuren, Ketten und Drahte an die Schemel oder Tritte 2 angeschlossen, 
welohe bei Linksdrehung die Sohafte ins Ober-, bei Rechtsdrehung ins Unter­
fach ziehen. J eder Schemel besitzt eine urn Bolzen 3 leicht drehbare mit zwei 
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Haken 4, 5 versehene Platine 6, welche durch die Rollenkarte eingestellt wird. 
7 und 8 sind in Gestellschlitzen gefiihrte Messer, welche bei geschlossenem 
Fach die Schemel, wie gezeichnet, beriihren und dadurch in der Mittelstellung 
halt en. Die Messer bekommen Bewegung von einer Kurbel oder einem Exzenter 
aus, die mit n Umdrehungen, der minutlichen SchuBzahl, umlaufen und mittels 
Zugstange den zweiarmigen, auf beiden Seiten der Platinen angebrachten 
Schlitzhebel 9, 10 in schwingende Bewegung versetzen. Wird die Platine durch 
eine Rolle gehoben, faBt das linksgehende Messer 7 hinter die N ase 4, der 
Schemel erhalt Linksdrehung und zieht den Schaft ins Oberfach, wahrend 
Messer 8 fUr diesen Schaft auBer Wirkung tritt. In Abb. 181 ist die Platine, 
weil auf einer Hiilse aufliegend, gesenkt und der Schaft wird durch das rechts­
gehende Messer 8 ins Unterfach gezogen. Die ZUrUckfiihrung der Tritte und 
Schafte in die Mittelstellung erfolgt durch die sich gegen die Schemel legenden 
Riicken der Messer. 11 ist ein AusgIeichgewicht am Schemel und 12, 12 sind 
Leisten fUr die Fiihrung der Schemel aneinander. Die stellbaren Rollen 13, 13 
dienen zur Spannung der Schaftschnuren und zur Regelung der Schaftlage. 

Abb. 182. 

Fiir die Cromptonsche Maschine gilt,; Schaft 
ins Oberfach - groBe Rolle, Schaft ins Unter­
fach - Hiilse, wonach der Zusammenbau einer 

Abb. 183. 

Mustetkarte, Abb. 182, sehr leicht ist. Die Kette muB mit Riicksicht auf die 
Gestalt der Verbindungsstiicke fUr die Gestellbolzen immer eine gerade Anzahl 
Glieder haben. 1st der SchuBrapport eine ungerade Zahl, gibt man der Kette 
doppelt soviel Glieder. 

Zur Bildung rein en oder Schragfaches werden die Messer nicht gleichlaufend 
ihrer Ruhelage, sondern so bewegt, daB die hinteren Enden einen groBeren 
Weg zuriicklegen als die vorderen, was in einfacher Weise dadurch erreicht 
wird, daB die Hebelarmlangen in den vorn und hinten angebrachten Hebeln 
9 und 10 hinpen groBer als vorn eingestellt werden. Die hinteren Enden der 
Messer bewegen sich dadurch weiter von der Mittelstellung ab als die vorderen, 
der Ausschlagwinkel der Tritte ist vorn kleiner wie hinten und die Schafte 
erhalten verschiedene Sprunghohe. 

Die Rollenkarte liegt mit ihren Gelenkbolzen in den Einkerbungen zweier 
auf Welle 14 steckenden sechsseitigen Scheib en , Abb. 183; und diese erhalten 
fiir jeden SchuB, sob aId die Schemel in die Mittelstellung eintreten, eine ruck­
weise Drehung urn 60° durch den in die Laternenbolzen 15 eingreifenden 
oberen Wendehaken 16, der von einem Exzenter aus Bewegung erhalt. Damit 
die Rollenkarte sicher in der gegebenen Stellung festgehalten wird, ist auf die 
Achse 14 ein Stern 17 aufgesetzt, gegen welchen sich ein durch eine Feder 
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angedriiakter Sperrklotz 18 anlegt. Der Griff 19 liillt die Sperrung aufheben, 
wenn eine Drehung der Karte von Hand erfolgen soli. 

Miissen einige SahuB herausgenommen werden, weil ein Fehler im Gewebe 
entstanden ist (SahuBsuahen), ist die Rolienkarte riiakwiirts zu bewegen, was 
durah den zweiten Wendehaken bewirkt wird, welaher durah Zug an einem 
iiber die gauze Breite des Webstuhls gehenden am Stuhlbogen gefiihrten 
Riemahen 20 zum Einlegen in die Latemenbolzen gebraaht wird. 

Die Sahaftmasahinen Cromptonsaher Bauart sind sehr einfaah und wirken 
namentliah bei kleinen Mustem sehr siaher. Fehler entstehen zuweilen dadurah, 
daB die Platinen klemmen und durah das Eigengewiaht niaht falien, wenn auf 
eine Rolle eine HUlse folgt. Man hat versahiedentliah diesem Mangel durah 
Fedem, zu beseitigen gesuaht, welahe die Platinen abwarts driiaken, aber 
dadurah den groBen Vorzug der Ma­
sabine, die Federlosigkeit, wieder et­
was vermindert. FUr sehr groBe Muster 
mit vielen Sahaften und groBem SahtlB­
rapport falit die Rollenkette sehr 
sahwer aus und deren Bewegung er­
fordert viel Kraft, was leiaht Storungen 
veranlaBt. Fiir lange Rollenketten 
wird die aus Abb. 181 ersiahtliahe 
Fiihrung 21 angebraaht. Fur groBen 
SahuBrapport wendet man Looher­
oder Stiftenketten an. Die Anordnung 
der Platinen, Messer und Sahemel ist, 
die gleiohe wie in Abb. 181. Die PIa­
tine 1, Abb. 184, ruht auf einer um 
2 drehbaren Hilfsplatine 3, an welaher 
ein Haken 4leiaht drehbar befestigt ist, 
der durah einen kammartigen Rost ge-

Abb. 184. 

fiihrt wird. FaSt das sahwingende Messer 5 den Haken, wird die Hilfsplatine und 
durah diese Platine 1 gehoben und das Messer 7 zieht den Sahaft ins Oberfaoh. Die 
Einstellung des Hakens 4 erfolgt durah die Karte und die Nadeln 8. Die Karte 
ist iiber das seohsseitige Prisma gelegt, welahes fur jeden SahuB urn 60° 
gedreht wird und eine Sohwingung in wagereahter Riahtung erhalt zur Aus­
iibung des Prismasahlages. Trifft volle Pappe gegen eine Nadel, wird diese 
zuruakgedrangt, bringt Haken 4 auBer Bereiah des Messers 5, Platine 1 bleibt 
gesenkt und der Sohaft geht, da das Messer 6 die Platine faSt, ins Unterfaah. 
Hier gilt demnaoh: Looh in der Karte - Sahaft ins Oberfaah. - Die ganze 
Anordnung hat eine erhebliah groBere Zahl von Teilen als die Masabine mit 
Rollenkarte, und das Prisma muB gedreht werden und einen Sohlag ausiiben, 
aber die Bewegung der Musterkarte ist sehr sicher und erfordert wenig Kraft. 

Die Maschinen Cromptonscher Bauart gehoren zu den Geschlossenfach­
maschinen. Die Messer haben nur eine Bewegung entsprechend der durch 
Hebelarmverhaltnisse verkiirzten halben Sprunghohe auszufiihren. Bei den Offen­
fachmaschinen werden nur diejenigen Schafte bewegt, welche das Faah weohseln 
sollen. Die Messer haben dann eine doppelt so groBe Bewegung auszufiihren, 
da sie die Schafte um die volle Sprunghohe bewegen mussen. 

Offenfachmaschine Bauart Hodgson, Schaufelschaftmaschine, 
Abb.185. Jeder Schaft ist mit Lederriemchen oder Schnuren an den Schaft­
hebel 1, 2 und einen zweiten weiter links zu denkenden und durch Schnur, 
Draht oder Kette 3 bewegten angehangen. An Hebel 2 ist femer die vom mit 
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einem Doppelhaken versehene Platine 4 gelenkig angeschlossen, die bei 5 
noch eine Nase besitzt. Das Prisma ist in einem zweiarmigen Hebel 6, 7 ge­
lagert, welcher fiir jeden SchuB einen Schlag ausfiihrt, und erhalt durch Wende­
haken Drehung urn 60°. Haken 9 besOlgt Riickwartsdrehung, wenn ein SchuB 
gesucht werden muB. 

Trifft bei dem Prismaschlag volle Pappe gegen die Nadel 10, wird die 
Hilfsplatine 11 und damit Platine 4 gehoben, Haken 12 kommt in das Bereich 

desMessers, der Schaufel 
13, welche bei Rechts­
gang den Schaft ins Ober­
fach zieht. War diePappe 

3 gelocht, wie in Abb. 185 

Abb. 185. Schaufelschaftmaschine. 

angenommen, ist Plati­
ne 4 gesenkt und es kann 
jetzt weder Schaufel 13 
noch Schaufel 15, die 
immer entgegengesetzt 
laufen, eine Bewegung 
des Schaftes veranlassen; 
erbleibtim Unterfach.­
Die beiden Schaufeln 
werden bewegt von der 
mit der halben SchuB­
zahl umlaufenden Schlag-
exzenterwelle durch ein 

Exzenter, Lenkstange 16 und Winkelhebel 17, 18, dessen Arm 17 als Stellarm 
ausgebildet ist, urn den Schaufelhub verstellen zu konnen. An Arm 17 ist 
durch Lenkstange 19 der Hebel 20 angeschlossen, der die Bewegung der 
Schaufel 15 bewirkt. SoIl ein Schaft mehrmals hintereinander im Oberfach 
stehen bleiben, legt sich die Hilfsplatine 10 hinter N ase 5 der Platine 4 und 
verhindert deren Riickgang bei dem Zuriickschwingen der oberen Schaufel. 

Bei dieser Maschine arbeiten aIle ungeraden Karten mit der oberen, aIle 
geraden mit der unteren Schaufel und werden meist, urn Verwechselungen bei 

f-t=~--t...l1.If"rfe 
2. " 

I---t-~~J. " 

f"'I-~.J-l~. :: 

1-+""r-l'~6. .. 

H-~--t=;. :: 
1!!!-++.d-I9. .. 
___ ~--....10. " 

dem Zusammenbinden auszuschlieBen, verschie­
denfarbig gewahlt. Der Niedergang der Schafte 
erfolgt durch Einzelfedern oder Federregister. 

Urn die Lochung der Musterkarte klarzulegen, 
sei angenommen, daB ein fUnfbindiger zerstreuter 
Koper (fUnfbindiger Atlas) hergestellt werden 
soll, dessen Patrone Abb. 186 gibt. Die angeleg­
ten Quadrate geben an, welche Schafte im Unter­
fach stehen. Abb. 187 ist die Patrone fiir die zu 

Abb. 186 u. 187. schlagenden Kart,en, in welcher die nicht an-
gelegten Quadrate angeben, fiir welche Schafte 

die Karte zu lochen ist; fUr SchuB 1, also fiir Schaft 1, 3, 4, 5; fiir SchuB 2 
geht Schaft 5 ins Oberfach, Schaft 2 ins Unterfach und letztere Bewegung 
wird durch die riickkehrende Schaufel 13, Abb. 185, veranlaBt, wahrend Schaft 5 
durch Schaufel 15 ins Oberfach gezogen werden muB. Fiir SchuB 3, 4 und 5 
ergibt sich nun die Kartenlochung ohne weiteres. Die Musterkarte selbst muB, 
wie fUr aIle ungeraden SchuBrapporte, aus doppelt soviel Karte n, hier also 10, 
zusammengesetzt werden, wozu schon der Umstand zwingt, daB sich eine 
Musterkette mit fiinf Karten nicht urn das sechsseitige Prism a herumlegen laBt 
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Offenfachmaschine Bauart Hattersley, Abb. 188. Diese Maschine 
unterscheidet sich im wesentlichen von den bisher besprochenen dadurch, daB 
das Kartenprisma nur fUr je zwei SchuB eine Drehung erfiihrt; jede Karte 
muB demnach die Einstellung der Platinen fiir zwei aufeinanderfolgende SchuB 
bewirken. Verwendung finden Stiftenkarten, deren Stifte dem Muster ent­
sprechend in zwei Reihen gegeneinander versetzt aufgesteckt werden und zurn 
leichteren Auseinanderhalten meist verschiedenfarbig sind. 

Die Schiifte hangen an den Schafthebeln 1, welche urn Bolzen 2 drehbar 
und durch Arm 3 gelenkig mit den zweiarmigen Hebeln 4, 5 verbunden sind, 
die in der Ruhelage sich gegen die am Gestell festen Anschlage 6, 7 stiitzen. 
An Hebel 4, 5 sind die Platinen 8, 9 angeschlossen - es sind flir jeden 
Schaft zwei vorhanden -, welche von der Musterkarte aus folgendermaBen 
gesteuert werden. - Die Karte bewirkt zunachst die Einstellung der Hills­
platinen 10, 11, von denen 10 durch die Nadel 12 mit Platine 8 in Verbindung 
steht, wahrend 11 un­
mittelbar durch das auf­
gebogene rechte Ende 13 
aufPlatine 9 wirkt. N ach 
Abb. 188 ist die Hills­
platine 11 durch einen 
Stift gehoben worden, 
Platine 9 hat sich in­
folgedessen gesenkt und 
iiber das Messer 14 ge­
hakt. Hilfsplatine 10 ist 
nicht gehoben, da die 
Karte flir diese keinen 
Stift enthalt, und Pla­
tine 8 befindet sich in 
gehobener Stellung und 
auBer Bereich des Mes-

1 

Abb. 188 u. 189. Schaftmaschine nach Hattersley. 

sers 15. - Die Messer erhalten Bewegung von einer mit der halben SchuBzahl 
umlaufenden Welle dureh Kurbel, Lenkstange 16 und den dreiarmigen Hebel 17. 
Schwingt dieser im Sinne des Pfeiles 18, nimmt Messer 14 Platine 9 mit naah 
links, Hebel 4, 5 fiihrt eine Drehung urn das obere Ende 4 aus und der Schaft 
geht ins Oberfach. 

Fiir den naehsten SchuB dr~ht sich Hebel 17 im Sinne des Pfeiles 19 und 
der Schaft geht durch Federzug wieder ins Unterfach. SolI der Schaft da­
gegen im Oberfach stehen bleiben, miiBte die Karte auch fiir die Hillsplatine 10 
einen Stift erhalten. Platine 8 hatte siah dann gesenkt und bei dem Reahts­
gang des Messers 15 sieh iiber dieses gehakt. Sehwingt dann Hebel 17 im 
Sinne des Pfeiles 19, nimmt Messer 15 Platine 8 naeh links mit, wahrend PIa­
tine 9 nach reehts geht. Der Hebel 4, 5 fiihrt dann nur eine Drehung urn 
seine Mitte aus, ohne daB die Lage des Armes 3 und damit des Sehaftes geandert 
wird. - Die Drehung des Prismas bewirkt ein an 17 angelenkter Wendehaken. 

Diese Masehinen arbeiten selbst bei groBer SehuBzahl ruhig und sieher 
und werden namentlich fiir leiehte und mittelsehwere Ware viel angewendet. 

Abb.189 zeigt noeh ein Brettchen der Musterkarte. 
1m Laufe der Zeit sind an den Sehaftmasehinen zahlreiche Veranderungen 

und Verbesserungen vorgenommen worden, woran sieh die deutsehen Webstuhl­
bauer in reiehem MaBe beteiligt haben. Es ist bier nieht der Raum dazu, auf 
diese des weiteren einzugehen und sei nur noeh folgendes erwiihnt: 
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An Stelle der Pappkarten hat man dero Muster entsprechend gelochte 
Papierkarten, aus einer endlosen urn einen Zylinder gelegten Papierbahn be­
stehend, angeordnet, deren Anwendung aber sehr leichten Gang der dadurch 
gesteuerten Teile voraussetzt. MuB man doch schon bei den aus vorziiglichen 
Pappen hergestellten Karten die Erfahrung machen, daB diese von den N adeln 
im Laufe der Zeit durchstoBen werden, was natiirlich zur Entstehung von 
Fehlern im Gewebe fiihrt. 

Bei Stiftenkarten entstehen leicht Fehler durch sich lOsende Stifte, was 
durch Kartenwachter verhindert werden soIl, von denen Abb.190 eine Aus­
fiihrung von Ge br. Sta u bli in Horgen bei Ziirich gibt. Ein herunterfallender 
Stift wird durch den Trichter 1 zwischen die Zungen 2, 3 gefiihrt, von denen 

2 von dem dreiarmigen Hebel 4 
Bewegung erhalt. Sobald ein Stift 
einf1U1t, wird Zunge 3 rechts ge­
dreht und durch das aus der 
Zeichnung ersichtliche Gestange 
die sofortige Ausriickung des 
Stuhles bewirkt. 

Eine ganz besondere Bauart 
weist die Schaftmaschine von C. 
Wolfrum in Aussig a. E. auf 
(D.R.P. Nr.236473 Kl. 86b, Gr. 2), 
welche von der Sachs. Maschinen-
fabrik vorm. Rich. Hartmann in 
Chemnitz gebaut wird. Die Schafte 
haben die Gestalt eines festen recht-

~ eckigenRahmens, welcher an beiden 
~l--~- Schmalseiten je eine Doppelplatine 

tragt, die durch auf und ab gehende 
Abb. 190. Kartenwachter von Staubli. Messer gefaBt werden, wodurch der 

Hoch- oder Tiefgang der Schafte, 
welche in senkrechten l!'iihrungen laufen, bewirkt wird. Es ent,fallen bei dieser 
Maschine die Schafthebel und aIle Verschniirungen dieser mit den Schaften. 

Endlich sei noah erwahnt, daB auch manche zum Teil erfolgreiche Ver­
suche zur Ersparung von Karten gemacht worden sind. Schon bei der Hattersley­
maschine ist, wie oben angegeben, die Kartenzahl = 1/2 SchuErapport, denn 
jede Karte dient fiir zwei aufeinanderfolgende SchuB. 

Die Schaftmaschinen werden entweder oberhalb der Kette oder seitlich am 
Webstuhl angebracht; letztere Anordnung wird besonders bei Seidenwebstiihlen 
bevorzugt, um jedes Versohmutzen der Kette duroh herabtropfendes 01 zu 
vermeiden. 

h) Die J acquardmaschille. 
Die Schaftmaschine kann, wie schon auf S. 100 angegeben wurde, nur 

benutzt werden fiir hOchstens 43 Schafte. Verlangt das Muster eine TeiIung 
der gesamten Kettenfadenzahl in roehr Gruppen, kommt die vielfach sohon fiir 
eine Gruppenzahl iiber 20 vorteilhafte Jacquardmaschine unter allen Umstanden 
zur Anwendung, die, theoretisch, es ermogIicht, jeden Kettenfaden unabhiingig 
von allen anderen zu bewegen. Dieser Fall kommt natiirlich nicht vor. Es 
finden sich immer auch bei den groBten Mustern Kettenfaden, welche SchuE 
um SchuE zusammen Fach biIden und die deshalb gemeinsaro bewegt werden 
konnen. 
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Die Anordnung der J acquardmaschine weicht grundsatzlich nicht von der 
fiir Schaftmaschinen auf S. 100 und durch Abb. 179 gegebenen ab, was sich 
daraus erklart, daB die Schaftmaschine aus der J acquardmaschine hervorgegangen 
ist. Nur ist die Zahl der aus Holz oder Draht bestehenden Platinen betracht­
lich groBer - 100, 200 bis 1200 und mehr. Die Platinen stehen in 4, ~, 
10 12 16 Rellien nebeneinander, werden wieder von Nadeln gesteuert, dIe 
in'Rellien iibereinander angeordnet sind, und ebenso enthalt das Prisma eine 
der Platinenzahl entsprechende Anzahl von LOchern. J e nach der Platinen­
zahl spricht man von 100er, 200er, 
400er, 600er usf. Maschinen und 
teilt diese wie die Schaftmaschinen 
ein in Einhub- und Doppel­
hubmaschinen, die entweder nur 
Hoch- oder Hoch- und Tieffach 
bilden und fast ohne Ausnahme 
mit geschlossenem Fach arbeiten. 

Ein wesentlicher U nterschied 
zwischen Schaft- und Jacquard­
maschine besteht nur in bezug auf 
die Verbindung der Platinen mit 
den Schaften bzw. den einzelnen 
Kettenfaden. Man denke sich die 
durch Abb. 191 gegebene Anord­
nung unterhalb der Platinen in 
Abb.179 S.100 angebrachL Die 
von den Platinen kommenden 
Schnuren gehen durch das Hals­
brett 1, ein Brett mit soviel Lochern 
als Platinen vorhanden sind, oder 
an dessen Stelle ein aus sich kreu­
zenden Metall- oder Glasstiiben be­
stehender Rost, welcher die Auf­
gabe hat, die Schnuren senkrecht 
zu fiihren. Unterhalb des Rostes 
sind an die Schnuren die den H ar­
nisch bildenden Litzen (Korden, 
Heber) 2 angeschlossen, welche, 
durch das Harnisch-, Schnur- oder 
Chorbrett 3 geflihrt, bei 4 die Au-
gen (Helien) flir die Kettfiiden tra- Abb. 191. Jacquard-Harnisch. 

gen und unterhalb der Kette durch 
Gewichte aus Eisendraht (Eisel) (Anhanger, auch Bleie genannt, weil friiher aus 
Bleidraht bestehend) belastet sind. Die Anhanger sind oben breitgeschlagen 
und zum Einkniipfen der Korden gelocht; besser, weil schonender flir die 
Litzen sind die der Sachs. Stahldrahtlitzen-Fabrik Georg Hentschel & Co. 
in Chemnitz mit eingelOteten Runddrahtosen. - Das Gewicht der An­
hanger betragt 8 bis 10 g bei leichten Seidenketten, bei anderen 25 -7- 35 g 
und mehr. Die Anhanger miissen so schwer sein, daB sie bei FachschluB 
die Platinen abwarts ziehen und, wenn auch Tieffach gebildet wird, die 
Spannung der Kettfaden iiberwinden. Sie belasten die Maschine stark und 
vermehren die Betriebskraft, da immer eine groBere Anzahl davon gehoben 
werden muB. 
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Die Korden, aus 3 x 2- und 3 x 3 -fachem Leinenzwirn bestehend, werden 
gewachst, besser gefirniBt, um sie widerstandsfahig zu machen und um das 
Drehen bei wechselndem Feuchtigkeitsgehalt zu verhindern, wodurch der Kett­
faden wickelt oder festgeklemmt wird, was Fehler im Gewebe veranlaBt. 

Die J acquardmaschine wird moglichst hoch liber dem Harnischbrett ange­
bracht, um die Litzen nicht zu schrag nach den Lochern des diinnen Chor­
brettes laufen zu lassen und um zu verhindern, daB diese schnell ausgeschliffen 
werden, was eintritt, wenn das Brett aus Holz besteht. Man verwendet jetzt 
vielfach Chorbrettet aus der widerstandsfahigeren Vulkanfiber. 

J ede Litze flihrt einen Kettenfaden und es werden diejenigen Litzen, deren 
Kettfaden SchuB um SchuB dasselbe Fach bilden, an eine Platinenschnur an­
gekniipft oder in einen an dieser befestigten Ring oder einen Karabinerhaken 
eingehangen. Wiederholt sich das Muster in der Querrichtung ofter, ordnen 
sich die Litzen in Gruppen (Zopfen, Rapporten) an, wie dies Abb. 40 S. 21 zeigt. 

Als erste Platine nimmt man meist die rechts hintenstehende an und das 
Einlesen (Gallieren) der Harnischschnuren in das Chorbrett findet dann in der 
Weise statt, daB der erste Kettfaden von links durch die Litze, welche durch 
das erste Loch links hinten des Chorbrettes, der zweite in die Litze, welche 
durch das erste Loch der zweiten Locherreihe links hint en usf. gezogen wird. 
Damit die Kettfaden nebeneinander liegen, muB das Chorbrett etwas schrag, 
d. h. unter einem kleinen Winkel zur Lade befestigt werden. 

Die Lochung der Musterkarte ist bestimmt durch die Abmessungen der 
Platinen und N adeln, die man so gedrangt wie moglich anordnet. Die Ent­
fernung der Locher einer Reihe und der Reihen untereinander, Stich genannt, 
ist bei den verschiedenen Maschinen verschieden und unterscheidet man Grob­
stich und Feinstich. Von letzterem gibt es wieder verschiedene durch die 
Bauart der Maschine bedingte Feinheitsgrade (Wiener feine Teilung, Lacasse-, 
Verdolteilung usw.). 

Abb.192 gibt eine voll geschlagen gedachte Karte mit groben (Lyoner) 
Stich flir eine 400 er Maschine. Die Teilung ist rund 7, genau 6,83 rom. 
1 ist das Warzenloch, 2 die BindelOcher. In der Mitte der Karte sind noch­
mals 2 Bindelocher angebracht, wodurch die Karte in 2 Teile zerlegt wird, 
deren einer 25, der andere 26 LocheI' in einer Langsreihe enthalt. 1m ganzen 
sind also (25 + 26).8 = 408 Locher in der Karte und auf jeder Prismaseite 
vorhanden fiir ebensoviel Platinen, von denen die letzten 8 als Reserve dienen. 
Bei sehr langen Karten findet ein Binden an mehreren Stellen statt, um Durch­
biegung zu verhiiten und ein sicheres Auflaufen auf das Prisma zu erzielen. 

Abb. 193, Karte mit Wiener Feinstich, Teilung 5,75 mm mit 2 Gruppen 
von Lochern, getrennt durch BindelOcher; 1. Gruppe 27, 2. 28 Querreihen 
flir (27 + 28).8 = 440 Platinen bei einer 400er Maschine. 

Abb.194, Karte mit Lacasseteilung flir eine 800er Maschine; Stich 
4 mm, 2 Gruppen von je 28 Querreihen, geteilt durch Binde und Warzen­
locher. Platinenzahl 2·28 ·16 - 16 = 880. 

Abb. 195, Karte mit Verdolteilung fUr eine 1344er Maschine. Stich 
in der Langsrichtung 5,14, in der Querrichtung 3 mm. 3 Grupp en, getrennt 
durch Eichellocher, jede Gruppe 56 versetzte Querreihen. 

Verwendet werden entweder Pappkarten (selten Karten aus diinnem Blech) 
oder wie bei der Verdolmaschine endloses Papier. Die Verbindung der Karten 
muB so erfolgen, daB ein Verschieben in der Querrichtung und in der Langs­
richtung ausgeschlossen ist und die Entfernung der Warzenlocher genau dem 
4-, 5-, 6- oder 8seitig ausgefUhrten Prisma entspricht. Die Bindeschnuren 
sind deshalb gekreuzt (siehe Abb. 196). MuB eine Karte ausgewechselt 
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werden, gesohieht dies in der durch 
Abb. 197 gegebenen Weise. Die oben 
und unten llegenden Schnuren werden 
durch diinne feste Faden miteinander 
verbunden. - Fiir Muster, welche eine 
gro13e Anzahl von Karten erfordern, 
fallt die Pappkarte sehr schwer aus und 
macht besondere Einrichtungen zur Un­
terstiitzung und Fiihrung erforderlich. 
Die Karte wird dann in Falten angeord­
net dadurch, da13 in bestimmten Ab­
standen Drahte eingebunden werden, 
deren Lange gro13er als die Kartenlange 
ist und die mit den freien Enden auf 
schiefen Ebenen herunterlaufen. 

Stellung der Jacquardma­
schine. - Bei den Handwebstiihlen 
steht diese so, da13 der Messerhebel nach 
yom gefiihrt ist und mit dem unten 
liegenden Tritt durch eine hinter dem 
Riicken des Webers heruntergehende 
Schnur verbunden wird. Die Achse des 
Prismas liegt parallel zur Kette und 
die Musterkarte lauft seitwarts abo Die­
selbe Stellung zeigt auch Abb. 40 bei 
einer Masohine fiir Hoch- und Tief­
fach. Dooh findet sich bei Kraftstiihlen 
auch die Jaoquardmaschine urn 90° ver­
dreht angeordnet; die Prismaachse steht 
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dann senkrecht zur Kette, das Prisma liegt meist hinten und die Musterkarte 
Iauft nach hinten ab, urn nicht storend fiir den Weber zu wirken und das 
Licht nicht zu beeintrachtigen. 

Von den zahlreichen Ausfiihrungsfornien der Jacquardmaschine konnen bier 
nur einige besonders bemerkenswerte Aufnahme finden. 

Einhubmaschine nach Lacasse fiir Hochfach, Abb.198. Die federnden 
Drahtplatinen 1 stehen auf dem festen Platinenboden 2, der mit versetzten 
Lochern versehen ist, urn eine gedrangte Anordnung der Platinen zu ermog­
lichen. Dies bedingt, daB die in zwei benachbarten Querreihen befindlichen 
Platinen nach links bzw. rechts abgebogene FiiBe erhalten. Die Platinen legen 
sich mit ihrem federnden Teil gegen die im Rost 3 befindlichen Stabe und 
mit dem Hakenteil gegen eine Kropfung der N adeln 4, wodurch diese nach 
links gedrangt werden und ein besonderes Federhaus iiberfliissig wird. Am 
rechten Ende sind die N adeln durch einen Rost 5 gefUhrt" gegen den sich in 

der Ruhelage die umgebo­
genen Enden stiitzen, und 
weiter sind Driihte 6 durch­
gesteckt, um das Verdrehen 
zu verhindern. Der ein­
stellbare Boden 7 ist mit 
dem N adelbrett 8 durch 
2 Stangen verbunden und 
der so gebildete Rahmen 
ist wagerecht verschiebbar 
und wird durch Feder 9 
stets nach links gedriickt. 
Seine Stellung ist durch 
Anschlage begrenzt. Die 
N adeln treten in der Ruhe­
lage nicht wie sonst iib-

Abb. 198. Jacquardmaschine nach Lacasse. lich aus dem Nadelbrett 
heraus, wodurch leicht Ver­

biegungen eintreten, die zu Fehlern im Muster Veranlassung geben. Schlagt 
das Prisma 10 an, werden N adelbrett und Boden 7, dem die Aufgabe zufallt, 
die zuriickgedrangten Nadeln wieder nach vorn zu bringen, nach rechts be­
wegt. - Damit die durch die im Kasten 11 befindlichen Messer gehobenen 
Platinen auch mit Sicherheit fiir den nachsten SchuB wieder auf den Platinen­
boden gestellt werden, sind zwischen den beiden Schenkeln Driihte 12 einge­
legt, welche in dem Rahmen 13 angebracht sind. Dieser ist durch Drahte 14 
mit dem Messerkasten verbunden, geht also mit diesem auf und nieder. 

SolI die Maschine Hoch- und Tieffach machen, was zur Schonung und zu 
gleichmaBiger Spannung der Kettfaden beitragt und auch hOheres Fach bilden 
laBt, so daB mit groBeren Schiitzen gearbeitet werden kann, muB der Platinen­
boden gesenkt werden. Den Antrieb fUr eine solche Maschine zeigt Abb.199, 
in welcher gleiche Teile wie in Abb. 198 mit gleichen Ziffern versehen sind. 
Die Hauptwelle tragt eine Doppelkurbel 15, deren Zapfen in Schlitzen ver­
stellbar sind, um die Hubhohe von Messerkasten und Platinenboden genau 
einstellen zu konnen. Die Hubhohe des Platinenbodens ist etwas geringer als 
die des Messerkastens, weil die Messer bei dem Aufgang erst eine kleine Strecke 
zuriicklegen, ehe die Platinen gefaBt werden. Die Lenkstangen 16, 17 erfassen 
die Hebel 18, 19, von denen 18 den Messerkasten 11, 19 den Platinenboden 12 
bewegt. Die Prismalade 20 ist urn das untere Ende drehbar und bekommt 
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von dem Exzenter 21 aus durch Lenkstange 22, Winkelhebel 23 und Zug­
stange 24 Bewegung. Die Lenkstangen 16, 17 und 22 sind zum genauen 
Einstellen unten mit Gewinde versehen und tragen oben Doppelgelenke. 

Bei allen Jacquardmaschinen ist wie bei den Schaftmaschinen Anordnung 
zu trefien, daB die Musterkarte auch riickwarts bewegt werden kann, wenn 
ein Fehler im Gewebe ent-
standen ist, der das Heraus­
nehmen einiger SchuB erfor­
dert. Eine solehe Kartenriick­
schlagvorrichtung zeigen die 
Abb. 200 und 201. Bei regel­
maBigem Gange wird das fiinf­
seitige Prisma durch den Wen­
dehaken 1 gewendet, wenn es 
naoh links ausschwingt. Die 
beiden ein Stiiok bildenden 
Wendehaken 1 und 2 sind lose 
drehbar um den auf dem Win­
kelhebel 4 befindliohen Bol­
zen 3. 4 steokt lose auf dem 
mit dem Gestell versohraubten Abb. 199. Jacquardmaschine fUr Hoch- und Tieffach. 
Bolzen 5, auf welohem Teil 6 
durch Klemmsohraube befestigt ist. 6 tragt im Kopf einen Federstift 7, der, 
solange vorwiirts gearbeitet wird, den Winkelhebel 4 sperrt, auBerdem noch 
einen Winkelhebel 8, der mit dem Federstift verbunden und an dessen wage­
reohten Arm eine Sohnur 9 angekniipft ist, deren anderes Ende den Arm 10 
der Wendehaken faSt. Zieht man Schnur 9 an, wird der Federstift 7 ausgeriiokt 
und der untere Wendehaken in die Laterne 14 eingelegt. J etzt laBt sich duroh 

1 

9 

Abb.200. Abb.201. 
Karten-Riickschlagvorrichtung. 

Zug am Griff 11 das Prisma riiokwarts drehen. Der Federstift lauft dabei 
auf Platte 12 und schnappt, wenn man den Griff und die Schnur 10slaBt, unter 
Wirkung der Feder 13 wieder ein und sperrt Hebel 4. 

Wird bei Hochfachmaschinen der Messerkasten parallel seiner Lage be­
wegt, entsteht unreines Oberfaoh wie bei der Sohaftweberei, wenn aHe Sohafte 
gleiche Sprunghohe besitzen, weil sowohl die ganz vorn als auch die ganz 
hinten durch das Harnischbrett gehenden Litzen gleich hoch gehoben werden. 
Dies ist nicht besonders nachteilig, wenn die Fadenlagen nicht zu verschieden 
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sind. Die Unterfach bildenden Faden Hegen in einer Ebene. Wird Hoch­
und Tieffach bei Parallelbewegung von Messerkasten und Platinenboden ge­
bildet, entsteht auch unreines Unterfach, was auf den Schiitzenlauf storend 
wirken kann. Um dies zu verhindern, ist die Anordnung getroffen, daB sich 
Platinenboden und Messerkasten, die in der Ruhelage parallel stehen, bei 
der Bewegung nach unten und oben schrag zueinander stellen. Man denke 
sich z. B. in Abb. 199 diese heiden Teile unmittelbar auf den Hebeln 18 
und 19 angebracht, so wird die Schragstellung ohne weiteres bei dem Aus­
schwingen der Hebel eintreten. 

i) Jacquardmaschine nach Verdol. 
Bei dieser namentlich fUr groBe Muster in Anwendung stehenden Maschine 

wird an Stelle der aus vielen Pappkarten bestehenden und dadurch schweren 
Musterkarte eine solche aus einer endlosen Papierbahn, die leicht und kurz 
und bei der hier mogHchen feinen Teilung (S.109) auch schmal ausfallt, auf-

Abb. 202. Jacquardmaschine nach Verdol. 

gelegt. Das Papier ist aber weit weniger widerstandsfahig gegen den Nadel­
druck als Pappe; werden doch selbst die aus bester Pappe hergestellten 
Karten zuweilen von den Nadeln durchstoBen, was zu Fehlern im Muster 
fiihrt. Es muBten deshalb besondere Vorkehrungen getroffen werden, um 
den Druck der Nadeln gegen die Papierkarte soweit zu ermaBigen, daB keine 
Durchlochungen eintreten. Dies ist auf folgendem Wege erreicht worden. 
Die Papierkarte wirkt nicht wie die Pappkarte unmittelbar auf die die Pla­
tinen einstellenden Nadeln ein, sondern auf leichte aus Draht hergestellte 
Hilfsnadeln, die ihrerseits durch damit verbundene StoBplatinen die Nadeln 
der Hauptplatinen einstellen. 

Abb.202 zeigt die Anordnung. Das Musterpapier 1 wird durch mehrere 
mit Warzen hesetzte Scheiben 2 SchuB um SchuB um eine TeiIung geschaltet 
und geht iiber die gebogene oben ebene und dort mit Lochern versehene 
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Zylinderplatte 3. Die Achse 4 der Scheiben 2 ist in Hebeln 5 gelagert, 
die zur Ausfiihrung des Schlages eine Schwingbewegung erhalten. Oberhalb 
des ebenen Teiles der Zylinderplatte befindet sich das senkrecht bewegliche 
Nadelbrett 6 fiir die Hilfsnadeln 8, welches mit der Druckplatte 7 zu einem 
Rahmen vereinigt ist. Die Hilfsnadeln, welche in der Ruhelage nicht aus 
dem Nadelbrett heraustreten, um das Fortschalten der Karte nicht zu 
bindern, erhalten in dem Rahmen 9 eine zweit·e Fiihrung und umfassen die 
StoBplatinen 10. Diese haben rechts platte Kopfe, mit welchen sie auf die 
Hauptnadeln 11 einwirken, und werden rechts durch das feste Locherbrett 12 
gefiihrt. Ganz links befindet sich der Messerrost 13, welcher aus Winkel­
mess ern besteht, durch deren Zwischenraumedie StoBplatinen treten konnen, 
wenn sie sich in Ruhelage befinden, wenn ausgehoben aber dem abwans 
gerichteten Winkel eines Messers gegeniiberstehen, wodurch bei Rechtsbewegung 
des Winkelmesserrostes die StoBplatinen und durch diese die Nadeln 11 
zuriickgedrangt werden und die Platinen 14 auslegen. Trifft voIles Papier 
gegen eine Hilfsnadel, wird die Hauptplatine ausgelegt und die davon ge­
steuerten Kettenfaden bleiben im Unterfach; war die Karte gelocht, bleibt 
die Platine 14 iibergehakt und die Kettfaden gehen ins Oberfach. 

Die Maschine kann auch fUr volles Fach eingerichtet werden und gleicht 
im iibrigen der durch Abb. 198 gegebenen. 

Herm. Schroers in Crefeld hat die Verdolmaschine dahin abgeandert, daB 
der Kartenzylinder nur Drehung und nicht mehr eine auf und ab gehende 
Bewegung zur Einstellung der Hilfsnadeln erhalt, wodurch die Karte geschont 
wird. Dies bedingt aber, um die Hilfsnadeln einzustellen und vor der 
Drehung des Kartenzylinders aus der Karte herauszuziehen, daB der ganze 
den Messerrahmen 13, die Hilfsnadeln und StoBplatinen enthaltende Teil 
aufwarts bewegt wird, wobei sich die StoBplatinen schief stellen, da die Platte 12 
an der Bewegung nicht teilnimmt. Geht der Messerrahmen abwarts, erhalt 
er zugleich eine Bewegung um einige Millimeter nach rechts und die be­
treffenden Hauptplatinen werden ausgelegt, wahrend die Hilfsplatinen, welche 
durch Locher des Musterpapieres treten, die Hauptplatinen iibergehakt lassen. 
Der Vorgang ist also der gleiche wie vorher dargelegt. 

k) Doppelhub-Jacquardmaschinen. 
Diese unterscheiden sich von den Einhubmaschinen dadurch, daB fiir jede 

Litze zwei durch eine gemeinsame Nadel gesteuerte Platinen und zur Be­
wegung dieser zwei Messerkasten vorhanden sind, die sich immer entgegen­
gesetzt bewegen, und zwar geM der eine fUr den 1., 3., 5., der zweite fiir 
den 2., 4., 6. SchuB nach oben. Die Anzahl der Platinen ist doppelt so 
groB wie die Maschinenzahl angibt, weshalb zwecks Raumersparnis Draht­
platinen Verwendung £lnden und die ganze Maschine in Eisen erstellt wird. 

Eine Doppelhubmaschine stellt Abb.203 dar. Je zwei Platinen 1 und 2 
werden von einer Nadel gesteuert und das Prisma fiihrt fiir jeden SchuB 
einen Schlag aus. Trifft dabei volle Pappe die Nadel, wfirden beide Platinen 
ausgelegt. 3 und 4 sind die beiden Messerkasten, von denen 3 augenblick­
lich unten, 4 oben steht. Messerkasten 4 ist kammartig ausgebildet, damit 
die Messer des Kastens 3 durch die des Kastens 4 treten konnen. Die 
Platinen sind unten aufgebogen und legen sich in der Ruhelage mit einem 
Raken auf die Stabe des rostartigen Platinenbodens 5. In die aufgebogenen 
Teile der Platinen 1 und 2 ist eine Drahtschlinge 6 eingehangen, in welche 
die Hebeschnur eingekniipft ist. Geht eine Platine, z. B. 2, hoch, wird die 

Technologie der Textilfasern: Weberei. 8 
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Drahtschlinge mitgenommen und gleitet an Platine 1 empor. Die Verbindung 
der Platinen mit del' Hebeschnur kann auch unter Weglassung der Draht­
schlinge durch kurze Schnuren erfolgen. 

Sollen dieselben Kettenfaden fiir zwei aufeinanderfolgende SchuB Ober­
fach bilden, andern die Platinen 1 und 2 ihre Stellung und Platine 1 wird 
durch Messer 3 emporgezogen. 

Der Vorteil des Doppelhubes liegt in del' geringeren Messergeschwindigkeit, 
da die Messer nicht wie bei del' Einhubmaschine fiir jeden SchuB sondern 

/ 
/ 

nur iiir zwei SchuB einen Auf­
und Niedergang auszuiiihren 
haben. Die SchuBzahl kann 
vergroBert werden, daher die 
Anwendung del' Doppelhub­
maschine iiir raschlaufende 
Stiihle. 

1) Jacquardmaschine mit 
zwei Prism en. 

Fiir abgepaBte Gewebe, 
welche aus einem Grund (Fond) 
und Langs-und Querkante(Bor­
diire) bestehen und haufig in 
verschiedenen Langen herge­
stellt werden miissen (Tisch­
und Bettdecken, Mund- und 
Handtiicher, Teppiche usw.), ist 
es vorteilliaft, eine besondere 
Karte fiir Grund und Langs­
kanten und eine fUr die Quer­
kante und zwei Prismen an­
zuordnen. Man ist dann in del' 
Lage, den Grund beliebig lang. 
weben und nach Ausschalten 
del' Grundkarte und Einschal~ 
ten del' Karte iiir die Quer­
kante diese sofort anweben 

Abb. 203. Doppelhub-Jacquardmaschine. zu konnen. Dar:; Aus- und Ein-
schalten erfolgt entweder von 

Hand odeI' selbsttatig, veranlaBt durch eine besondere Wechselkarte. - Hat 
die Maschine nur ein Prisma, miissen fiir derartige FaIle auch zwei Kartenliiufe 
vorhanden sein. Ist del' Grund vollendet, muB die Grundkette abgenommen und 
die Kantenkette aufgelegt werden, was umstandlich und zeitraubend ist. 

Bei Maschinen mit zwei Prismen sind diese meist auf beiden Seiten del' 
Jacquardmaschine in Hangeladen angeordnet und es sind zwei Satze von 
Nadeln, Haupt- und Hilfsnadeln, vorhanden, die zum Teil iibereinanderliegen 
und miteinander so verbunden sind, daB die Hauptnadeln immer dieselbe 
Bewegung ausiiihren, gleichgiiltig ob das rechts- odeI' linksseitige Prisma, 
arbeitet. Dadurch wird es moglich, die beiden Karten in ganz gleicher Weise 
zu schlagen. 

Zwei Prismen finden auch Verwendung, wenn die SchuBzahl soweit als 
moglich gesteigert werden solI. Von den beiden Kartenketten erhalt dann 
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die eine aIle ungeraden, die andere aIle geraden Karten und die Prismen 
treten in regelmaBigem Wechsel in Tatigkeit. Jedes Prisma arbeitet auf einen 
besonderen Satz von Nadeln. Durch das wechselweise Arbeiten erhalten die 
Nadeln und Platinen mehr Zeit, die Ruhelage mit Sicherheit einzunehmen und 
es werden FeWer im Gewebe vermieden. 

Anwendung der J acquardmaschine. 
Die Einhubmaschine fiir Hochfach findet allgemein in der Handweberei 

Anwendung, weniger in der mechanischen Weberei, da sie fiir breite Ware 
und solche mit dichtem Kettenstand nicht besonders, dagegen fiir schmale 
leichte und mittelschwere Ware gut geeignet ist. SchuBzahl etwa 100 in 1 min. 

In der mechanischen Weberei zieht man fiir leichte und schwere Ware 
beliebiger Breite Hoc:h- und Tieffachmaschinen vor, welche 130 -7-140 SchuB 
in 1 min. zulassen. 

Doppelhubmaschinen sind fiir schmale leichte und mittelschwere Ware und 
groBe SchuBzahl - 170 -7- 180 -7- ausnahmsweise 200 in 1 min. - geeignet. 

m) Die Beschllurung. 
Zwei Ausfiihrungen werden unterschieden, die deutsche und die eng­

lische, die sich dadurch ergeben, daB bei der ersteren das Prisma seitwarts, 
rechts oder links, bei del' 
letzteren VOl'll oder hint en 
angebracht ist. AuBerdem 
spricht man von Beschnii­
rung gerade durch und 
in Spitz. In allen Fallen 
geht der erste Kettenfaden 
durch das erste Auge links 
hinten, der letzte durch das 
Jetzte Auge rechts Val'll. 

Deutsche Beschnii­
rung gerade durch. -­
Diese ist in einfachster Aus­
fiihrung fiir eine 400 er Ma­
schine mit 8 Platinenin einer 
Querreihe und 8 Lochel'll in 
einer Querreihe des Har­
nischbrettes durch Abb. 204 
dargesteIlt, bei welcher jede 
Platine nur einen Ketten­
faden fiihrt. Der Musterrap­
port ist 400 und das Muster 
erscheint auf der Breite des 
Gewebes nul' einma!. 1st del' 
Musterrapport eine in 400 
ohne Rest aufgehende Zahl, 
z. B. 20, 40, 50, 80, wieder­
holt sich das Muster 20, 
10, 8, 5-mal in del' Breite. 

o 

o 

I 1 JOO m 

o 

JOO 10 JO JOO 

Abb. 204 u.205. Deutsche Beschniirung. 

Besitzt die Kette mehr Faden als die Maschine Platinen, wird die Be­
schniirung in mehreren Abteilungen ausgefiihrt und mit jeder Platinenschnur 
werden so viel Litzen verbunden, als Abteilungen vorhanden sind. Abb. 205 

8* 
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zeigt die Anordnung fiir eine 300er Maschine und 1200 Kettfiiden. Jede 
Platine fiihrt 4 Kettenfaden. Es sind 4 Abteilungen, jede 300 Locher um­
fassend, vorhanden und die Beschnfu:ung erfolgt in jeder dieser genau so, wie 
durch Abb. 204 gegeben; die erste Platine fiihrt Faden 1, 301, 501, 901, die 
zweite die Faden 2, 302, 602, 902 usf. 

Die Zahl der Locher in einer Querreihe des Schnurbrettes ist fiir mittlere 
Gewebedichten zweckmaBig gleich der Zahl der Platinen in einer Querreihe, 
kann aber fiir geringe Dichten kleiner sein und muB bei groBen Dichten 
groBer genommen werden. 

Englische Beschniirung gerade durch. - Liegt das Prisma vorn, 
steht die erste Platine links hinten, die letzte rechts vorn; liegt es hinten, 

steht die erste Platine rechts 
·I1Jlllll ZBlmSG vorn, die letzte links hinten. 

UU ill DieBeschniirungerfolgthier 
------------ 2/18 in der durch Abb. 206 an-

gedeuteten Weise fiir eine 
300 er Maschine mit 6 Plati­
nen in einer Querreihe und 
1500 Kettfiiden, woraus sich 
5 Abteilungen des Harni­
sches zu je 300 Litzen er­
geben. J ede Platine fiihrt 
5 Litzen. Die erste Litze 
der Platine 1 wird durch 
Loch 1 des ersten Teiles, 
die zweite durch Loch 1 des 
zweiten Teiles usf. gezogen 
bis zur fiinften. Dann er-

Abb. 206. EngliBche Beschniirung. folgt die Beschniirung von 
Platine 7 aus, der in der 
Langsreihe Platine 1 be­

Abb.207. Deutsche Beschniirung in Spitz: 

nachbarten, so, daB die erste 
Schnur in Loch 7 der ersten, 
die zweite in Loch 7 der 
zweiten Abteilung usf. ein­
gezogen wird. - Diese Be­
schniirung bietet gegeniiber 
der deutschen den Voneil, 
daB die Harnischschnuren 
am wenigsten verkreuzt ver­
laufen und der Rost unter­
halh des Platinbodens weg­
fallen kann. 

Deutsche Verschnii­
rung in Spitz. - Das 
Wesen dieser geht aus 

Abb. 207 hervor, die eine Verschniirung einfachster Art bei einer 300er Maschine 
und 600 Kettfiiden darstellt. Jede Platine fiihrt 2 Kettfiiden und zwar 
Platine 1 die Hen und 600ten, Platine 2 den 2ten und 599ten usf. Nun 
wiirden der 300sie und der 301 te auch an eine Platine angeschlossen werden 
und in der Mitte des Gewebes liige stets ein Doppelfaden, was man durch 
Weglassen eines Fadens verhindert. 
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Das Muster erscheint symmetrisch zur Gewebemitte z. B. als Quadrat, 
dessen Diagonalen in Kett- und Schu13richtung liegell. SoIl sich das Muster 
in der Gewebebreite mehrmals wiederholen, werden wie bei der Verschnurung 
gerade durch Abteilungen gebildet und in diesen die Verschnlirung in Spitz 
durchgeflihrt. 

Englische Verschnlirung in Spitz. - Diese weicht nur insofern.von 
der deutschen ab, als hier nacheinander die Platinen einer Langsreihe beschnlirt 
werden. 

Bei Mustern, welche einen besonderen Rand und Grund erhalten sollen 
(s. oben), wendet man Beschnlirung in Spitz und gerade durch an (gemischte 
Beschnlirung), 

n) Herstellung der Jacquardkartenl) 
Das Schlagen der Jacquardkarten geschieht mit einer Klaviatur -Karten­

schlagmaschin e nach Abb. 208 und 209 ,von Herm. Ulbricht in Chemnitz 

Abb. 208. Jaoquardkarten-Schlagmaschine. 

und Hahlo und Liebreich in Bradford. Diese besitzen einen Rahmen zur 
Aufnahme der Musterzeichnung (Patrone), versehen mit einem Lineal, welches 
flir jeden SchuB urn eine wagerechte Reihe der Patrone verstellt wird. Die 
zu schlagende Karte liegt in einem Schlitten oder Wagen und es werden 
immer die Locher einer Querreihe gelocht. Durch Niederdrlicken von Tasten 

1) Leipz. Monatsschr. Textilind. 1923. S. 78. Jacquardkarten und ihre Herstellung und 
Behandlung von Direktor A. Weickardt in Bramsche. 
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werden die Lochstempel eingestellt und -durch Niedertreten eines FuEtrittes 
die Lochung vollzogen. Die Zahl der Tasten ist gleich der groEten Zahl 
der in einer Querreihe angeordneten Platinen. Sind mehr als 8 bis 10 Tasten 
zu betatigen, muE das Lochen einer Reihe in zwei Absatzen erfolgen, ehe 
eine Verschiebung der Karte in der Lg,ngsrichtung erfolgen kann. 

Abb. 211. Jacquardkarten-Kopiermaschine. 

Das Lochen geschieht nun in folgender Weise: Angenommen, es stehen 
8 Platinen in einer Querreihe und die Karte erhalt, wenn voll geschlagen, 
ebenfalls 8 Locher in einer Querreihe. Flir den ersten SchuE soli en die 
Kettenfaden 1, 3, 4, 7, 8, 11, 12, 15, 16 ins Oberfach gehen, so werden zum 
Lochen der ersten Reihe die Tasten 1, 3, 4, 7, 8, zum Lochen der zweiten 
die Tasten 3, 4 und 7, 8 niedergedrlickt usf. 
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Manche dieser Maschinen sind auch mit Vorrichtung zum Lochen der 
Binde- und WarzenlOcher und mit Numeriervorrichtung versehen. - Bei 
dem Lochen werden die Karten nicht selten etwas liinger, weil durch die 
dicht nebeneinander durchstoBenden Lochstempel eine Streckwirkung aus­
geiibt wird. Um dies zu verhiiten, spannt man neuerdings die Karte fest 
zwischen zwei scharnierartig miteinander veIbundene gelochte Platten (Schlag­
buch) ein. 

1st ein Satz Karten fertigeschlagen, wird "Korrektur gelesen", um etwa 
vorhandene Fehler zu beseitigen. Irrtiimlich geschlagene Locher werden mit 
Pappe zugeklebt. 

Das Binden der Karten, die Vereinigung zu einer Kette, erfolgt von 
Hand oder mittels Maschinen, von denen Abb. 210 eine Ausfiihrung von 
Herm. Ulbricht in Chemnitz gibt. 

Zur VervielHiltigung der Musterkarten dienen Kartenschlag­
maschinen, von denen Abb. 211 eine Anordnung von Oskar Schleicher 
in Greiz zeigt. Der Maschine, welche einer Jacquardmaschine entspricht. 
deren Platinen die Lochstempel einstellen, wird eine gebundene und ge­
schlossene Originalkarte vorgelegt und die ebenfalls gebundene aber offene 
zu lochende und es wird fiir jedes Spiel eine Karte vollig der Urkarte ent­
sprechend gelocht. 

Das beschriebene Verfahren zur Herstellung der Karten ist ziemhch um­
standlich. Es fehlt deshalb nicht an Bestrebungen, es einfacher zu gestalten 
und sei hier nur auf die Versuche, die Photographie und die Elektrizitat 
dazu heranzuziehen, kurz hingewiesen. - N ach dem Verfahren von Jan 
Szezcpanik wird eine Metallplatte mit chromierter Gelatine iiberzogen, auf 
welche eine sehr stark lichtempfindliche Schicht kommt. In einer Kamera 
wird dann das Bild, die Patrone, auf die Platte projiziert und diese ent­
wickelt. Setzt man nun die Platte dem Licht aus, werden die belichteten 
Stellen der chromierten Schicht unlOslich; man kann dann die obere Schicht 
und die loslichen Teile der unteren Schlcht abwaschen und erhalt eine Platte. 
die neben einer durch Atzen leicht noch vertiefbaren metallischen und fiir 
Elektrizitat leitenden Oberflache nicht leitende Stellen aufweist. Diese Platte 
wird dann benutzt unter Zuhilfenahme leicht beweglicher Kontakte, um die 
Nadein und Platinen einer Kartenschlagmaschine einzustellen. - Dber das. 
Verfahren von Borzykowski, Webereipatronen auf photographischem Wege 
herzustellen siehe Z. ges. Textilind 1907/08, S. 264. - Dauernde Erfolge 
scheinen beide Verfahren nicht aufzuweisen zu haben. 

VI. Die Lade und die Getriebe des mechanischen 
Webstuhles zur Ladenbewegung. 

Die Lade hat die Aufgabe, die Schiitze zu trag en und zu fiihren und 
mitteIs des Blattes oder Rietes den eingetragenen SchuBfaden an den Gewebe­
rand heranzubringen, anzuschlagen. Ausgefiihrt werden die Laden als Steh­
und als Hangeladen. Letztere finden nur Anwendung bei Handwebstiihlen 
und Kraftstiihlen fiir Bandweberei. Die Ladenwelle liegt bei der Stehlade 
tief unten, was eine groBere Standfestigkeit des Stuhles zur Folge hat, da 
die durch die schwingende Bewegung der Lade hervorgerufenen Massenkrafte 
hierbei dicht iiber dem FuBboden vom Maschinengestell aufgenommen werden. 
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Bei der Hangelade liegt die Drehachse der Lade hoch iiber der Kette und 
die Massenkriifte wirken am Stuhlgestell in bedeutender Entfernung vom 
FuBboden, wodurch sich leicht Schwankungen einstellen konnen. 

Die Laden sind einzellig, wenn mit nur einer Schiitze gearbeitet wird­
an jeder Seite befindet sich ein Schiitzenkasten zur Aufnahme der Schiitze -
oder mehrzellig, wenn mehrere Schiitzen fiir die MusterbiIdung erforderlich 
sind (Wechselladen). 

Eine einzellige Lade der iiblichen Ausfiihrung fUr Oberschlagstiihle 
gibt die Abb.212. Die Lade besteht aus dem Ladenklotz 1, einem kraftigen 
hOlzernen selten eisernen Balken, der an der Laufflache der Schiitze meist 
mit einer Schicht harteren und dichteren Holzes belegt ist, um groBere Glatte 
zu erzielen und die Abnutzung zu vermindern und getragen wird von den 
Ladenarmen oder Stel­
zen 2, von denen bei 
schmalen Stiihlen zwei, 
bei sehr breiten Stiihlen 
mehrere vorhanden sind. 
Die Stelzen sind mit der 
Ladenwelle 3 verschraubt, 
haufig, wie in Abb.212 angegeben, in 
der Weise, daB die Hohen- und die 
Seitenstellung der Lade etwas geandert 
werden kann. Gegen eine selbsttatige 
Verstellung der Lade in der Hohen­
richtung sichert die Schraube 4. - Der 
Ladenklotz tragt in der Mitte das Blatt 5, 
welches sich bei Stiihlen mit festem 
Blatt mit der unteren Leiste in eine 
Nut des Ladenklotzes einlegt und oben 
in einer Nut des mit den Stelzen ver­
schraubten Ladendeckels 6 liegt. Das 

5 

Abb. 212. Stehlade. 
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Blatt stehtunter einem Winkel von 90, haufig bis 85° zur Oberflache des Ladenklotzes. 
An beiden Enden des Klotzes befinden sich die Schiitzenkasten, deren 

Riickwande genau in einer Ebene mit der Vorderebene des Blattes aus leicht 
ersichtlichem Grunde liegen miissen. Die L -formige Vorderwand 7 der Schiitzen­
kasten ist stellbar und wird so eingestellt, daB sie auBen urn die Schiitzen­
breite, innen aber um 2 -+- 4 mm mehr von der Riickwand der Zelle absteht 
und ist am inneren Ende nach vorn gekriimmt, wodurch der Einlauf des 
Schiitzen sich sicherer vollzieht. In einem Schlit.z des Schiitzenkastenbodens 
fUhrt sich der Picker 8, der eine zweite Fiihrung durch die Spindel 9 erhalt, 
die inn en von dem KlOtzchen 10 getragen wird und auBen durch die eiserne 
Stirnwand des Schiitzenkastens hindurchgesteckt ist und durch eine Blatt­
feder 11 in Stellung gehalten wird. Lost man die Befestigungsschraube der 
Feder, kann die Pickerspindel zur Auswechselung des Treibers leicht heraus­
gezogen werden. Diese Spindel solI bei Oberschlagstiihlen gegen die Ware 
hin urn etwa 2 mm hoher iiber der Schiitzenbahn und um 2 mm weiter von 
der Schiitzenkastenriickwand abstehen. Dadurch wird die Schiitze bei dem 
AbschieBen hinten etwas angehoben und mit der vorderen Spitze gegen das 
Blatt gerichtet. - Die PickerspiJ?deln miissen gut geschmiert werden, um die 
Reibung moglichst zu vermindern .. 

Auf die Innenseite der Pickerspindel ist ein gefalteter Riemen 12 gesteckt, 
der als Puffer wirkt und den Treiber am Ende des Schiitzenschlages auf-
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fangt; an der AuBenseite ist ein kurzes Riemenstiick 13 iib ergeschob en, 
welches mit dem an der Vorderseite des Ladenklotzes zur Gegenseite gefUhrten 
Fangriemen 14 verbunden ist. Die links einlaufende Schiitze treibt den 
Picker und durch diesen Riemen 13 in die Endstellung und Riemen 14 fiihrt 
eine kleine Linksbewegung aus, wodurch der rechtsseitige Riemen 13 etwas 
nach einwarts gezogen wird. 

Durch die Riickwand der Zelle tritt eine leicht bewegliche Zunge 15, 
Abb. 213 u. 215 in das Innere des leeren Kastens unter Wirkung der Feder 16, 
welche zunachst auf die Stecherwelle 17 und durch den auf dieser ange­
brachten Hebel 18 auf die Zunge wirkt. Die Zunge iibt einmal eine Brems­
wirkung auf die einlaufende Schiitze aus, um zu verhiiten, daB diese den 
Picker mit groBer Kraft trifft, was zu einer schnellen Zerstorung dieses 
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Abb. 213 bis 215. Steoheranordnung. 

teueren Teiles fiihren wiirde; an­
dererseits hat die Zunge den Ein­
lauf der Schiitze zu iiberwachen und 
die Abstellung des Stuhles zu ver­
anlassen, wenn die Schiitze hemus­
gefiogen oder im Fach stecken ge­
blieben ist. 1m letzteren FaIle wiirde, 
wenn die Lade vorschliige, eine groBe 
Zahl von Kettenfaden zerrissen wer­
den, was nicht nur einen langeren 
Stillstand des Stuhles, sondern auch 
einen Febler im Gewebe zur Folge 
hat. 

Auf der Stecherwelle sind rechts 
und links iiber den Seitenwanden 
des Stuhles die Stecher 19 Abb. 213 
angebracht, welche, feblt die Schiitze, 
gegen die Frosche 20 wirken und 
diese, die durch Gummipuffer oder 
Federn unterstiitzt sind, etwas zu­
riicktreiben. Der auf der An­
triebseite des Stuhles befindliche 
1!rosch wirkt auf den Ausriickhebel 
Abb. 213 und 214 und drangt die­
sen aus seiner Ruhe, wodurch der 
Riemen sofort auf die Leerscheibe 

geworfen und eine auf das Schwungrad wirkende Bremse angezogen wird. 
Letzteres ist notig, um den infolge der Massenwirkung der Lade bei dem 
plOtzlichen Stillsetzen auftretenden heftigen StoB zu mildern. Die Bremse 
muB sehr sorgfaltig eingestellt werden. 

Die Stechervorrichtung muB auf beiden Seiten des Stubles gleichzeitig und 
gleichmaBig wirken. Bei breiten Stiiblen wird noch ein Stecher in der Mitte 
angebracht, um jedes Durchfedern des Ladenklotzes infolge der Mass en­
wirkung bei dem plOtzlichen Anhalten zu verhiiten. Das Ausriicken muB so 
friih und so schnell erfolgen, daB eine im Fach steckengebliebene Schiitze 
keine Zerstorung der Kette herbeifUhren kann. Da nun das Einfallen der 
Stecher durch Federwirkung erfolgt, ist die Stechereinrichtung fUr Stiible mit 
mehr als 160 -7 180 SchuB i. d. Min. nicht gut brauchbar. Dann wendet man 
das fiiegende Blatt an Abb. 216. Das Blatt 1 ist im Ladendeckel drehbar 
gelagert, darnit es, wenn die Scbiitze im Fach stecken geblieben ist, nach 
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hinten ausschwingen kann. Tritt dies ein, dreht sich der unterhalb des Laden­
klotzes gelagerte vierarmige Hebel 2, 3, 4, 5 so, daB Arm 4 bei dem Vor­
schwingen der Lade gegen die am Ausriickhebel befindliche verzahnte Platte 6 
st5Bt, wodurch der Stuhl ausgeriickt wird. - Urn das Blatt fiir den Laden­
schlag festzulegen, trifft Hebel 5 mit der vorderen Abschragung gegen den 
am Brustbaum verschraubten Teil 7. Schwingt die Lade nach hint en, muB 
das Blatt ebenfalls festgehalten werden, 
damit die Schiitze sichere Fiihrung erbalt. 
Es wird dies erreicbt dadurcb, daB die 
am Hebel 3 befindlicbe Rolle auf die Blatt­
feder 8 auflauft. 

8 0 
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Abb. 216. Fliegendes Blatt. 
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Abb. 217 u. 218. 
Ladenbewegung mit langer Lenkstange. 

1. Bewegung der einschiitzigen Stehlade. 
Es sind dabei zwei Bedingungen zu erfiillen: Der Ladenschlag solI in der 

Regel kein StoB sondern ein rubiger Druck sein und die Lade solI, was be­
sonders fiir breite Stiihle von Wichtigkeit ist, so lange stillstehen oder wenigstens 
nahezu stillstehen, wie die Schiitze sich im Fach befindet. 

Die Bewegungsverhaltnisse an einem einfachen Kurbelstuhl werden an Hand 
der Abb. 217 untersucht, wobei - als giinstigster Fall - angenommen wird, 
daB die M5tte der Kurbelwelle in der Verlangerung der Sehne des yom Laden­
oder StoBzapfenmittel beschriebenen Kreisbogens Jiegt. Dal1l1 fallen die Tot­
punkte 0 und 4 der Kurbel fast genau auf einen Durchmesser. Teilt man den 
Kurbelkreis in acbt gleiche Teile und schneidet von den Teilpunkten mit der 
Lenkstangenlange in den vom Ladenzapfen beschriebenen Kreisbogen ein, er­
halt man die Punkte 0 bis 7 und als Ladenwege zu den zugehorigen Kurbel­
stellungen die Strecken 0-1, 0-2 usf. Denkt man sich den Kurbelkreis in 
eine Gerade verwandelt - Abb. 218 - und tragt in den Teilpunkten als 
Ordinaten die Ladenwege ab, erhalt man die Wegkurve I, die erkennen laBt, 
daB der Ladenschlag sanft erfolgt, daB dagegen die Lade wahrend des Schiitzen­
durchganges, der sich wahrend der Kurbelstellungen 3, 4, 5 vollzieht, erst noch 
eine Bewegung nach riickwarts und dann wieder nach vorwarts ausfiihrt. Die 
Schiitze lauft infolgedessen nicht geradlinig durch, sie folgt dem von Stellnng 
3 bis 4 ausweichenden Blatt nach hint en und wird dann yom Blatt wieder 
nach vorn gedrangt, was den sicheren Durchgang beeintrachtigt. 

Die Verhaltnisse bessern sich wesentlich, wenn die lange Lenkstange, deren 
Lange gewohnlich gleich 4- bis 5 mal Kurbelhalbmesser r ist, durch eine kurze 
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Lenkstange, deren Lange nur wenig graBer als r, ersetzt wird. Dies bedingt 
aber die Einschaltung von Zwischengliedern zwischen Lade und Lenkstange, 

o 
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Abb.219. 
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denn die KurbelwelIe kann nicht so dieht an die 
Lade herangebracht werden, wie dies die kurze 
Lenkstange erfordern wiirde, weil zwischen Lade 
und Kurbelwelle die Sehafte Platz find en miissen. 
Die Abb. 219 und 220 geben zwei Anordnungen 
fiir Betrieb der Lade mit kurzer Lenksta,nge. 
Abb. 219 zeigt, daB auf jeder Seite die Zahl der 
Glieder um eine Stelze 1 und einen Lenker 2 ver­
mehrt worden ist, wodurch graBere Massen zu 
bewegen sind und daB die Zahl der Gelenke ein-
schlieBlich Drehzapfen der Ladewelle von 3 auf 6 
gestiegen ist, was zu vermehrter Abnutzung und 
dadurch leicht zu unruhigem Gang Veranlassung 
gibt. Die Anordnung Abb. 220 findet sich an Buck-
skinstiihlen der Sachsischen Webstuhlfabrik. Zwi­
schen die kurze Lenkstange 1 und den lang en 
Lenker 3 ist ein T-farmiger an der Seitenwand 
des Webstuhles gelagerter Teil (Ladenwinkel) 2 
eingeschaltet. Die Zahl der Teile ist hier von 1 
auf 3, die der. Gelenke von 3 auf 6 gestiegen. 
Diese Ausfiihrung bedingt raschen Riick- und lang­
sameren Vorgang und nahezu valligen Stillstand 
der Lade wahrend des Schiitzenwurfes. - G ii 1 c her 
und Schwab in Biala fiihren die Ladebewegung 
nach Abb. 221 aus. 1 ist die Kurbelwelle, 2, 3 
die kurze Lenkstange und 4 ein den Ladenwinkel 
ersetzender mit der Lade fest verbolzter Teil. 
Bolzen 5 dient zur Bewegung des Streichbaumes 

Abb. 220. Ladenbewegung mit (vergl. Abb. 109). Die Zahl der Gelenke ist wie 
kurzer Lenkstange. del' auf 3 herabgemindert. - Fiir aIle 3 FaIle 

Abb. 221. Ladenbewegung nach 
Giilcher und Schwab. 

gestaltet sich die Wegkurve, wie die punktierte 
Linie in Abb. 218 angibt. 

SoIl die Lade wahrend des Schiitzendurch­
ganges vollkommen stillstehen, laBt sich das z. B. 
durch auf die Hauptwelle gekeilte Nutenscheiben 
erreichen, Abb. 222. Innerhalb des Winkels (t ist 
die Nut konzentrisch zur Drehachse und kann 
im iibrigen so gestaltet werden, daB del' Laden­
schlag sanft erfolgt. 

Eine schon friih bei langsam laufenden S c han­
herr'schen Stiihlen angewendete Ausfiihrung zeigt 
im Gegensatz zu den bisher angegebenen zwangs­
laufigen Bewegungen der Lade cine kraftschliissige, 
Abb. 223 und 224. Auf del' gleichlaufend zur Stuhl­
ti efe angeordneten Hauptwelle 1 sitzt ein Exzenter 2, 
welches auf die in der Stelze 3 gelagerte Rolle 4 
wirkt. Mit 3 sind durch Zugstange 5 die Ladenwin­
kel 6, 6 verbunden, die durch kurze Lenkstangen 

die Bewegung auf den Ladenklotz iibertragen. Eine kraftige Feder 7 bewirkt 
den Riickgang der Lade, wahrend der Ladenschlag durch das Exzenter er-
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folgt, welches leicht so gestaltet werden kann, daB die Lade innerhalb des 
Drehwinkels IX vollkommen stillsteht, rasch nach vorn geht, dabei aber doch 
einen sanften Anschlag gibt und dann etwas langsamer zuriickgeht. 

o 

Abb.222. Ladenbewegung 
mit Nutensoheiben. 
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Abb. 223. Ladenbewegung naoh SohOnherr. 
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Abb.224. 
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Erwahnt sei am Schlusse dieses Abschnittes noch, daB bei Ladenbewegung 
durch Kurbel und Lenkstange die Kurbelarmlange r abhangig ist von der 
GroBe der Schiitze und der Bildung des Faches. 

2. Ladenbewegung mit doppeltem Anschlag, mit Nach- oder 
Blattschlag. 

Sollen die SchuBfaden sehr dicht angeschlagen werden, muG die Kette 
eine stiirkere Spannung erhalten. Dies ist aber in einzelnen Fallen, z. B. bei 
manchen Seidengeweben, Doppelsamt u. a. 
nicht moglich. Auch bei rauhen, dicht ste­
henden Ketten geniigt der einmalige Druck 
des Blattes nicht, um die SchuBfaden ent­
sprechend dicht aneinander zu legen. Man 
laBt dann die Lade rasch zweimal hinter­
einander anschlagen, was auf verschiedene 
Weise erreicht werden kann. Bei dem Laden­
antrieb nach Abb. 224 z. B. wird das Ex­
zenter ersetzt durch ein solches nach Abb. 225, 
wodurch die Lade nach Durchlaufen des Win­
kels IX ein zweites Mal anschlagt. Die SchuBzahl 
wird dadurch allerdings um 10 bis 20 vH ver­
mindert. - Eine andere Ausfiihrung zeigt 
Abb. 226. Die Lenkstange 1 erfaBt die beiden 
Hebel 2, 3 und der erste Ladenschlag erfolgt, 

Abb. 225 u. 226. 
Lade mit doppeltem Ansohlag. 

wenn 2 und 3 in eine Gerade fallen. Dann knick en die Hebel nach oben 
aus, wobei die Lade etwas zuriickgeht, aber bei weiterer Drehung der Kurbel 
sogleich wieder vorwiirts bewegt wird und den zweiten Schlag gibt, sobald 
2 und 3 abermals die gestreckte Lage einnehmen. 
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Nach- oder Blattschlag. Das Blatt ist in einen drehbaren Rahmen 
eingesetzt, wird durch diesen unmittelbar vor dem Ladenschlag etwas zuriick­

bewegt und schneIlt im Augenblick des Anschlages 
unter Wirkung einer Feder mit von der Spannung 
dieser abhangiger Kraft vor, einen mehr oder weniger 
heftigen StoB ausiibend, wodurch der SchuBfaden fest 
an den Geweberand angelegt wird. Abb. 227 gibt 
eine Ausfiihrung. Das Blatt 1 ist in den Rahmen 2 
eingesetzt und wird in Stellung gehalten durch die 
am Hebel 3 wirkende kraftige ]'eder 4. Der auf der 

(ff)g Drehachse des Rahmens 2 befestigte Hebel I'> tragt 
eine SteIlschraube, auf welche sich unter Zug einer 
Ieichten Feder 7 der lose auf der Drehachse steckende 
Hebel 6 aufIegt. Schwingt die Lade zuriick, gleitet 
der Bolzen 8 des Hebels 6 iiber einen festen Anschlag 
hinweg und das Blatt wird fiir die Dauer des Schiitzen­
wurfes durch Feder 4 in SteIlung gehalten. Sobald 
Bolzen 8 iiber 9 hinweggegangen ist, nimmt Hebel 6 

Abb. 227. BIattschIag. wieder die gezeichnete SteIlung ein. Bei dem Vor-
wartsschwingen der Lade gleitet BoIzen 8 unter 9 hin­

weg, das Blatt schwingt dadurch etwas nach hint en aus und schlagt kraftig 
nach vorn, sobald Bolzen 8 von 9 abgleitet. 

3. Freifallende Laden. 
Diese finden nur bei Hangeladen Anwendung. Die Lade wird von der 

Stuhlwelle aus nach hinten bewegt und faIlt zur Ausiibung des Schlages unter 
Wirkung des Eigengewichtes frei nach vorn, der durch Emschaltung von Federn 

verstiirkt werden kann. 

Abb. 228. StuhI mit RevoIverIade. 

4. Die Wechsellade. 
Bei den mechanischen 

Webstiihlen wird die 
Wechsellade entweder als 
Steig- oder Hublade 
oder als Revol verla de 
ausgefiihrt. Bei der erste­
ren (s. Abb. 39) sind die 
ZeIlen iibereinander an­
gebracht und die Bewe­
gung erfolgt geradlinig, bei 
der letzteren sind die Zel­
len, gewohnlich 6, auf ei­
nem sechsseitigen Prisma, 
dem Revolver, angeord­
net, welcher zur Einstel­
lung um eine wagerechte 
Achse gedreht werden 
kann (s. Abb. 228). 

Die Wechsellade ist entweder nur auf einer oder auf beiden Seiten der Lade 
angebracht - ein- und zweiseitige Wechselladen -. Die Hoohstzahl 
der Schiitzen, mit welchen gearbeitet werden kann, ist, wenn z die Gesamt-
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zahl der Zellen, z - 1. Dann muB bei ein- und zweiseitiger Lade regelmaBig 
von links und rechts geschossen werden. 1st die Anzahl der Schiitzen kleiner 
als z -1, sind bei zweiseitiger Wechsellade immer mehrere Zellen leer und es 
kann mehrmals hintereinander von einer Seite geschossen werden. - Erfolgt 
die Einstellung der Zellen derart, daB die Zellen 1, 2, 3, 4, 1, 2 usf. regel­
maBig nacheinander in die Ladenbahn gebracht werden, spricht man von 
W echs el der Reihe nacho Mit Vb erspringer bezeichnet man einen 
Wechsel, bei welchem die Aufeinanderfolge der Zellen beliebig ist, also Z. B. 
1, 4, 2, 4, 3, 1. - Die Schiitzen gelangen bei zweiseitigem Wechsel in ver­
schiedene Zellen, es wird aber immer nach einer bestimmten Anzahl SchuB 
die Anfangslage wieder eintreten. Diese Anzahl bildet den We c h s e 1 rap p 0 r t. 

Einseitiger Wechsel. - Jede Schiitze muB bei diesem immer wieder 
in ihren Kasten zuriickkehren. Der einseitige Wechsel ist deshalb nur flir 
solche Muster brauchbar, welche eine gerade Anzahl SchuBfaden naj:lheinander 
verlangen. Die Musterbildung ist beschrankt, denn es konnen nicht zwei ver­
schiedenfarbige SchuB hintereinander eingelegt werden· 

Zweiseitiger'Wechsel. - Wechsel der Reihe nacho Rat die Lade 
zwei Zellen und wird mit zwei Schiitzen gear­
beitet, laBt sich jedes beliebige zweifarbige Muster 
herstellen. Sind 3 Schiitzen vorhanden, ergibt 
sich nach Abb. 229, daB nach 12 SchuB die 
Anfangslage der Schiitzen a, b und c wieder 
eintritt; der Wechselrapport ist= 12. Naoh 
4 SohuB ist die Kastenstellung die gleiche wie 
zu Anfang, der Kastenstellungsrapport 
ist 4, und nach 3 SchuB kommt immer derselbe 
SohuBfadeninsFach, der Musterrapport ist 3, 
und das SohieBen erfolgt abweohselnd von links 
und rechts, der Schlagrapport ist 2. Bezeichnet 
man mit a, b, c die Farben der SohuBfaden, 
wiirden die Farben a, c, b regelmaBig wechseln; 

Abb.229. 

verlangt das Muster die Farbenfolge a, b, c, hatten fiir SohuB 1 b und emit· 
einander vertauscht werden miissen. Man erkennt hieraus, daB vor Beginn 
die Schiitzen der Farbenfolge entsprechend eingelegt werden miissen. - In 
ganz ahnlicher Weise laBt sich auch flir mehrzellige Laden ein Schema~ entwickeln 1 ). 

Vb erspringer. Sind auf jeder Seite z Zellen vorhanden und wird mit z Schiit­
zen gearbeitet, laBt sich jedes beliebige z-farbige Muster herstellen. 1st die Schiitzen­
zahl groBer als z, ergeben sich fiir die Musterbilder Einschrankungen, weil es 
dann nicht mehr moglioh ist, zmal hintereinander von einer Seite zu sohieBen. 
Bei einer Schiitzenzahl 2 z - 1 muB regelmaBig von links und reohts geschossen 
werden, wie schon oben angegeben. 

5. Die Steigladen. Einstellung der Zellen. 
Bedingung fiir die Einstellung der Zellen ist, daB jede Zellenbahn genau 

in die Rohe der Ladenbahn zu liegen kommt. Steht die Zellenbahn bOher, 
gelangt die Schiitze bei dem LossohieBen nioht sofort auf die Ladenbahn; 
steht sie tiefer, trifft die Schiitze gegen eine Stufe, wird nach oben abgelenkt 
und kann dadurch herausgeschleudert werden, was leioht eine Zerstorung von 

t) Theorie des Schiitzenwechsels von Dr. Thiering. Leipz. Monatsschr. Textilind.1920, 
S. 187. 
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Kettenfaden zur Folge hat. Die Sehiitze leidet aueh dureh den AnstoB an 
die Stufe. 

Fiir die Bewegung der Zellen steht die Zeit fiir rund 1/2 Umdrehung der 
KurbelweUe zur Verfiigung. Sie muB so zeitig beendet sein, daB die Weehsel­
lade Zeit hat, sieh sieher einzustellen, ehe der Schiitzensehlag beginnt. Die 
Aufwartsbewegung der sehweren eisernen Steiglade erfolgt immer durch 
Maschinenkraft, die Abwartsbewegung entweder ebenfaUs zwanglaufig oder die 
Lade faUt frei unter Wirkung des Eigengewiohtes. Letztere Anordnung laBt 
nur eine geringe SohuBzahl zu, weil der freie Fall eine gewisse Zeit bean­
spruch und nieht selten duroh das Vorbeistreifen der Sohiitzenspitzen an den 
EinsteUrollen r, r (Abb.237) oder an den diese ersetzenden Gleitstiicken ge­
hemmt wird. Bei dem Heben der Kasten freifallender Laden stellt sich, da 
diese Bewegung nicht vollig zwanglaufig erfolgt, leioht ein DbersohieBen iiber 
die Hubstreoke und eine zitternde Bewegung ein, welche den Schiitzenlauf 
beeintraehtigt. Es wird deshalb von den freifallenden Laden nur noch wenig 
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Abb. 230. Wechsellade nach Hacking. 

Gebrauoh gemaoht und solI im nachfolgenden mit Riieksioht darauf nur auf 
einige der reeht zahlreichen Ausfiihrungen der zwangslaufigen Hubkastenbe­
wegungen eingegangen werden. 

Anordnung von Hacking. - Die Abb. 230 gibt den Antrieb eines 
6 zelligen Wechselkastens durch 3 ineinandergesteckte Exzenter und die 
6 Stellun gen dieser. Bezeiohnet man die Exzentrizitaten mit e1 , e2 , ell' die 
Halbmesser der Exzenter mit r l' r 2' r 3' die Abstande des Endes der nur 
angedeuteten Exzenterstange vom Wellenmittel mit l1' l2 usf., die Lange dieser 
mit lund den Hub fiir eine Zelle mit h, ergeben sich folgende Beziehungen: 

woraus folgt 

oder 

Aus 

folgt 
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Aus Stellung V ergibt sioh 

wird 
3 

e,,=-h. .. 2 

Die Exzentrizitaten verhalten sich also fiir den 6 kastigen Weohsel wie 
1 : 2 : 5. - LaBt man das groBe Exzenter weg, ergibt sioh die Anordnung 
fUr 4 kastigen Wechsel entspreohend den Stellungen I -;- IV der Abb. 230. Die 
Verbindung del' Exzenterstange mit del' Stelze der Weohsellade ist aus 

3 

Abb. 231 ersiohtlich. Die Exzenterstange 1 ergreift 
den Hebel 2, der links die Stelze 3 tragt und rechts 
als FuBtritt ausgebildet ist, um die Weohsellade 
fiir das Herausnehmen einer leergelaufenen Schiitze 
in die Ladenbahn einstellen zu konnen. 

Feder 4 dient zur Ausgleichung des Weohsel­
kastengewichtes. In die Exzenterstange ist noch 
bei 5 eine Sicherung eingebaut, welche zur Wirkung 
kommt, wenn die Bewegung der Wechsellade z. B. 
durch eine nicht ganz eingelaufene Schiitze ver­
hindert wird. Die Exzenterstange ist geteilt und 
der obere, sich in dem Rahmen 5 fUhrende Teil 
mit einer Einkerbung versehen, in welche sich eine 

Abb. 231. Sicherungsvorrichtung 
bei Wechselladen 

Abb. 232. Wechsellade nach Hodgson. 

duroh eine Feder angedriiokte Zunge einlegt. Wird eines der Exzenter gedreht, 
wenn sich del' Zellenkasten nioht bewegen kann, springt die Zunge aus und 
der obere Teil der Exzenterstange versohiebt sioh nur im Rahmen 5, woduroh 
der Bruch irgendeines Teiles verhiitet wird. 

Bei der Anordnung von Haoking miissen die betrefi'enden Exzenter stets 
um 1800 gedreht werden, was z. B. dadurch gesohehen kann, daB die mit 
den Exzentern verbundenen Zahnrader zur gegebenen Zeit in ein Stiften- oder 
ein Zahnrad eingreifen, welches auf dem halben Umfange nur halb soviel 
Stifte oder Zahne tragt, als das Exzenterrad Zahne besitzt. Sind Exzenter ge­
dreht worden, tritt eine Sperrung in Tatigkeit, um die Hohenlage des Weohsel­
kastens vollkommen zn sichern. Auf weitere Einzelheiten solI hier nioht ein­
gegangen werden; es sei nur nooh angefiihrt, daB die Steuerung der Exzenter 
duroh eine Locherkarte ahnlich wie bei den Schaftmasohinen erfolgt. 

Anordnung von Hodgson fiir 4zeliige Laden, Abb. 232. 
Die Einstellung der Zellen erfolgt durch zwei Kurbeln 1 und 2, deren 

Lenkstangen den Hebel 3, 4, 5 fassen, von dem aus der Weohselkasten be­
wegt wird in der Weise, daB Kurbel 1 Hebung oder Sen kung um eine, 
Kurbel 2 um 2 Zellen bewirkt. Bezeiohnet man die Kurbelarmlangen mit 

Techno\ogie der Textilfasern: Weberei. 9 
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r lund r2 , die Lange des Hebels von 3 -7- 5 mit l und von 3 -7- 4 mit 2/3 l 
und die Zellenteilung mit h, so ist, da die Kurbeln stets 1/2 Umdrehung 
machen, 

W oraus folgt 

Die Drehung der Kurbeln erfolgt durch teilweise verzahnte Rader 6, 7, 
Abb. 233, deren nicht verzahnte Teile sich gegen die Wand einer Trommel 8 
legen, wodurch die Kurbeln nach jeder Drehung gesperrt werden, und die 
Zahnsektoren 9, 10. SoIl eine Drehung der Kurbel erfolgen, wird der be­
treffende Zahnsektor so eingestellt, daB die Zahne mit denen der Rader 6 
oder 7 in Eingriff kommen, wodurch diese eine halbe Umdrehung ausfiihren. 

Abb.233. Abb. 234. Rollenkarte. 

Anordnung von Knowles in einer Ausfiihrung der Sachsischen 
W ebstuh lfabrik, Abb.234 bis 237. Die Einstellung der vier Kasten der 
zweiseitigen Wechsellade wird durch eine Rollenkette, Abb. 234, eingeleitet, 
auf deren Rollen oder Hiilsen sich die Arme 1 des zweiarmigen Hebels 1, 2 
durch Zug der Feder f1 auflegen. Es sind fiir jeden Wechselkasten zwei 
Hebel 1, 2 nebeneinander angeordnet. Die von 2 ausgehenden Drahte 3 fassen 
leicht drehbare Winkelhebel 4, 5, 6, Abb. 235, welche, wenn 1 durch eine Rolle 
gehoben worden ist, die gezeichnete Stellung einnehmen. Hebel 5, 6 wirkt 
auf den um Bolzen 9 drehbaren mit einem Gegengewicht 8 versehenen Hebel 
7, 10. Bolzen 9 befindet sieh auf einem um 12 drehbaren Hebel, welcher mit 
dem Arm 14 ein Stiick bildet und durch eine durch Feder f2 angezogene 
Bremse bl , b2 in Stellung gehalten wird. m1 ist ein auf aIle 4 Hebel 10 
wirkendes Messer, welches von dem Exzenter El aus durch Vermittlung des 
das Messer m2 tragenden Hebels und eine bei 11 angreifende Lenkstange eine 
Schwingbewegung erhalt. E1 wird von der Hauptwelle aus durch B und C 
mit n Umdrehungen = der SchuBzahl getrieben und die Rolle an m2 legt sich 
durch Zug der Feder f4 standig an E1 • Lauft El im Sinne des Pfeiles um, 
geht Messer m1 abwarts und erteilt infolge der Einklinkung bei 10 den Winkel­
hebel 9, 12, 14 eine Rechtsdrehung. Befindet sich unter Hebel 1 eine Hiilse, 
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wird Winkelhebel 4, 6 links gedreht, woduroh 7 iiber Messer mil hakt und 
der Hebel 9, 12, 14 bei dem Aufwartsgang von mil im Gegensatz zu vorher 
eine Linksdrehung erhalt. 

In dem Arm 14 ist bei 13 ein Zahnrad RI! gelagert, an welohem sich der 
Kurbelzapfen 18 fiir die Zugstange 18, 19 befindet, die bei 19 an den Winkel­
hebel 19, 29, 20 angeschlossen ist. 20 ist mit dem zweiarmigen Hebel 23, 
21, 22 durch einen kurzen Lenker verbunden. Wird RI! um 1800 gedreht, 
gelangt 19 naoh 25 und der Hebel 23, 22 erfahrt eine Linksdrehung um den 
als feststehend zu denkenden Bolzen 21, die duroh Stange 3, Winkelhebel32, 
33, 34, Lenker 34, 35, Tasche 36 und Weohselkastenstelze 37 auf diesen iiber-

J'O/J1 

Abb.235 bis 237. Steiglade nach Knowles. 

tragen wird und eine Senkung oder Hebung um eine Teilung hervorruft. Der 
Bolzen 21 sitzt auf dem kurzen Arm des Winkelhebels 21, 29, der von einem 
zur selben Weohsellade gehorenden zweiten Rade RIl in gleicher Weise wie 
vorher beschrieben gesteuert wird. Geht duroh Drehung dieses zweiten Rades 
R2 , dessen Lenkstange 24, 25 dadurch in die zum Teil punktierte Lage 
kommt, gelangt Bolzen 21 in die Stellung des Bolzens 26, Hebel 23, 21, 22 
erhalt Drehung um 23 und Bolzen 22 wird jetzt infolge der Hebelarmver­
haltnisse urn die doppelte Wegstreoke wie vorher bewegt. Der Weohselkasten 
senkt oder hebt sioh je naoh Drehriohtung des Rades R2 urn 2 Zellen. Werden 
beide eine Wechselkastenseite betatigenden Rader R\l so gedreht, daB die da­
mit verbundenen Kurbeln oben oder unten stehen, erfolgt Senkung oder Hebung 
des Weohselkastens um 3 Zellen. 

Die Drehung der Rader RI! gesohieht auf folgende Weise: Die Rader 
werden duroh die Einstellung der Hebel 14, an welohen sie gelagert sind, 

9* 
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zeitweilig mit den Zahntrommeln R4 und Rij' die in entgegengesetzter Rich­
tung umlaufen, in Eingriff gebracht. Diese Zahntrommeln sind nur auf dem 
halben Umiang verzahnt, -so daB die Rader R2 bei Eingriff nur ein klein 
wenig mehr als 1/2 Umdrehung ausfiihren. Um den Eingriff zu sichern, wenn 
R2 mit R5 kammt, greift die unter Zug der Feder fa stehende Sperrnase 17 
hinter 14. SoIl R'J in Rs eingreifen, wird die Sperrung durch das auf Rolle 15 
wirkende Exzenter E',l aufgehoben, Hebelende 14 geht nach links und Sperr­
nase 17 legt sich rechts von 14 ein. 

Die Rader R2 haben an einer Stelle eine Liicke iiber 3 und gegeniiber 
eine solche um einen Zahn, damit kein Eingriff erfolgt, wenn die Rader dem 
einen oder anderen Rade Rs oder Rfl genahert sind, aber keine Drehung von 
Rs erfolgen solI. Die Bremse b1 , b2 sichert dann die Stellung. - Gt und G2 

sind Ausgleichgewichte. 
Die Zugstange 30 bewegt die linksseitige, die Stange 31 durch Vermittlung 

zweier in wagerechter Riohtung drehbarer Winkelhebel und Zugstangen die 
rechtsseitige Wechsellade. - Die Verbindung der Zugstangen mit den Winkel­
hebeln 32, 34 ist aus Abb. 236 ersichtlich. Die Zugstangen besitzen einen ge­
schlitzten Kopf 38 mit einer Aussparung fiir den Bolzen 32, der in dieser 
durch eine Blattfeder (" gehalten wird. An Hebel 32, 33 ist ein FuBtritt 39 
befestigt, der mit der einstellbaren Schraube 40 auf 38 aufruht. Wird der 
Tritt niedergetreten, springt Bolzen 32 aus der Rast und nun liiBt sich die 
Wechsellade bewegen, damit man, eine leergelaufene Schiitze herausnehmen 
und wieder mit einer SchuBspule versehen kann. 

Abb. 237 gibt eine Vorderansicht der Wechsellade. 19 sind die durch 
Federn ( angedriickten Bremszungen, welche in diesem Fall an der Vorder­
seite der Lade liegen, da an der Riickseite der Picker gefiihrt wird und die 
Peitsche sich bewegt und die zugleich den Einlauf der Schiitze iiberwachen. 
Der Picker p liegt in Ruhestellung zwischen den Einstellrollen r, r, welchen 
die Aufgabe zufallt, eine etwas zu weit gegangene Schiitze bei dem Heben oder 
Senken der Wechsellade zuriickzudrangen, so daB deren Bewegung nicht ge­
hindert wird. 

Die richtige Einstellung der Wechselladen in bezug auf HubgroBe und 
Lage der Zellenbahn erfolgt durch Verstellen der Zugstange 30 im Schlitz des 
Hebels 21, 22 oder 32, 33 und durch Verstellen der Stelze 37 in der Tasche 36. 
Der oben mit Leder belegte Anschlag 41 auf Stange 37 begrenzt die hOchste 
.stellung und verhindert DberschieBen, wenn Zelle 4 auf 1 folgt. 

Schema fiir die Rollenkarte. 
Rollenkarte 

Einstellung 

Zelle I 

" II 
" ITr 
., IV 

Kurbel 18 

oben 
unten 
oben 
unten 

Kurbe124 

oben 
oben 
unten 
unten 

fUr Kurbel 18 fiir Kurbel 24 

Rolle Rolle 
HUlse Rolle 
Rolle Hiilse 
HUlse Hiilse 

6. Revol verladen. 
Die Revolverladen werden selten 2- und 4 zellig, zumeist 6 zellig und aus­

nahmsweise 8- und 10 zellig ausgefiihrt. Das Wechseln der Zellen erfolgt ent­
weder der Reihe nach oder spr ungweis (Uberspringer). Fiir die weitere 
Betrachtung solI eine 6 zellige Lade zugrunde gelegt werden, Abb. 238. Der 
Revolver ist an der Innenseite in einem mit dem Ladenklotz verschraubten 
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Ring, auBen dureh einen Zapfen gelagert, auf welehem die Sehalt- und Sperr­
vorriohtungen angebraeht sind. 

Eine dureh den Revolver gehende feste Aehse ist nioht zweokmaBig; um 
diese wiirden sioh bei Drehung des Revolvers in einer Riehtung die von den 
Sohiitzen kommenden Faden leioht herumwiokeln, wodureh die Bewegung 
sohlieBlich ersohwert und die Einstellung unsioher werden wiirde. Die Ein­
stellung hat so zu erfolgen, daB die Bahn jeder Zelle genau in Hohe der 
Ladenbahn und die Riiekwand genau in der Vorderebene des Blattes liegt, 
wenn sieh der Sehiitzenwurf ungestort vollziehen solI. 

Revolverweehsel der Reihe naoh. 
In Abb. 238 ist ein einseitiger 6 zelliger Wechsel mit Locherkarte dar­

gestellt, dureh welche die mit Stiften versehenen Hebel 1, 2 eingestellt 
werden. Hat die Karte ein Loch, 
kommt Hebel 1, 2 in die punk­
tierte Lage und drangt die Platine 3 
in die punktierte Stellung; sie wird 
dann durch das am Hebel 4 befind­
liche Messer 5, wenn der Messer­
hebel, veranlaBt duroh das Ex­
zenter 6, eine Linkssohwingung 
ausfUhrt, naeh oben gezogen. Pla­
tine 3 faBt den punktiert gezeieh­
neten Hebel 7, an dessen linkem 
Ende der Wendehaken 8 sitzt, und 
dieser erteilt dem Revolver eine 
Drehung reohts um 60°. Eine 
zweite Platine 9, gesteuert durch 
einen zweiten Hebel 1, 2, bewirkt 
durehHebell0 undWendehaken 11 
Linksdrehung des Revolvers. Die 
Drehung des Kartenprismas er­
folgt von dem Exzenter 12 aus 
durch Vermittlung der Stange 13, 
welche durch den Daumen 14 zu­
nachst die Stifte der Hebel 1, 2 
aus der Karte und dann dureh 

Abb. 238. Revolverladen. 

Gabel 14 den mit Wendehaken versehenen Hebel 15 in Bewegung setzt. 
Am Hebel 4 ist links eine Sicherung angebracht, um Briiche zu vermei­

den, wenn eine Drehung des Revolvers nicht moglich ist. Der Drehzapfen 
des Hebels 4 befindet sich auf einer durch eine Feder nach unten gezogenen 
Stange und weicht nach oben aus, wenn Messer 5 nicht aufwarts gehen kann. 
Dadurch wird die durch Feder 16 angedriiokte Klinke 17 gedreht und be­
wirkt Ausriiekung des Stuhles. 

Befindet sieh der Revolver an der linken Stuhlseite und arbeitet mit 
6 Schiitzen, muB abwechselnd von links und rechts gesehossen werden; jede 
Sehiitze muB wieder in ihre Zelle zuriiokkehren und es konnen nur Muster ge­
webt werden, bei denen immer mindestens zwei gleiche SchuB aufeinander folgen. 

Das Prisma erhalt fUr zwei SchuB eine Drehung und die Exzenterwelle 
wird von der Hauptwelle aus im Verhiiltnis 1: 2 getrieben. 

1st eine Revolverlade reehts und links angebraeht, kann abwechselnd von 
links und reehts mit versehiedenen Farben gesohossen werden und dann muB 
die Exzenterwelle fUr jeden SohuB eine Umdrehung machen. 
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Einige Beispiele mogen noah liber die Verteilung der Schlitz en im Revolver 
AufschluB geben. 

1. SchuBzettel: 2 Faden schwarz, 
2 " weill, 
2 " rot, 

6 Faden im Muster; 
Verteilung der Schlitzen nach Abb. 239. 

Der Revolver erhiilt Rechts- oder Linksdrehung; erfolgt der Wechsel nach 
Abb. 240, 2 schwarz, 2 weiB, 2 rot, 2 weill, 2 schwarz usf., genligen 3 Schlitzen 
und der. Revolver erhiilt abwechselnd Rechts- und Linksdrehung. Letzteres 
ist insofern vorteilhaft, als dann kein Wickeln der Faden um den Revolver 
wie bei fortgesetzter Drehung nach einer Richtung eintritt. - Bei Verteilung 

Abb. 239 bis 243. 

10 011 

100 012 

10 0013 

Abb.244. 

nach Abb. 240 kann auch mit einem ganzen Vielfachen des SchuBzettels ge­
arbeitet werden. 

Flir den Wechsel sind 3 verschiedene Musterkarten, Abb. 244, erforderlich. 
Karte 1 bewirkt Stillstand, 2 Rechts-, 3 Linksdrehung des Revolvers. 

2. SchuBzettel: 2 Faden weiB, 
2 " rot, 
2 " weiB, 
2 " gelb, 

8 Faden im Muster. 
Es wird am vorteilhaftesten mit 3 Schlitzen und Rechts- und Linksdrehung 
des Revolvers gearbeitet (s. Abb. 241). 

3. SchuBzettel: 4 Faden schwarz, 
2 " rot, 
4 " schwarz, 
2 " gelb, 

12 .Faden im Muster. 
Verteilung nach Abb. 242. 

4. SchuBzettel: 80 Faden 
2 
3 
2 

" 
" 
" 

schwarz, 
rot, 
weiB, 
rot, 

2 " orange, 
2 " rot, 
2 " weill, 
2 " rot, 

94 Faden im Muster. 
5 Schlitzen, verteilt nach Abb. 243. 

Der Revolver ist hier um 4 Zel1en nach rechts und links zu drehen. 
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Revolveriiberspringer. - Bei dies en muB es, wieder einen 6zelligen 
Revolver vorausgesetzt, moglieh sein, von Zelle 1 auf 2 oder 3, 4, 5, 6 iiber­
zugehen, was, um moglichst kleine Drehungen zu erhalten, voraussetzt, daB 
der Revolver je nach Bedarf rechts und links gedreht werden kann. Will 
man z. B. von 1 auf 3, Abb. 239, iiber­
gehen, wird der Revolver links und bei 
dem Dbergang von 1 auf 4 entweder 
rechts oder links gedreht. - Eine altere 
Anordnung des Revolverantriebes mit­
tels einer Kulissenzahnstange gibt 
Abb. 245. Auf dem Revolverzapfen 1 
sitzt ein kleines Stirnrad, mit welchem 
die Verzahnungen 2 und 3 in Eingriff 
gebracht werden konnen durch die aus 
Abb.246 ersichtliche Einrichtung. Auf 
dar Achse 1 des Revolvers steckt lose 
ein Teil 4, welcher sich in dem Rah­
men 5 der Kulissenzahnstange befindet 
und durch Hebel 6 gedreht werden 
kann, der durch eine Zugstange mit 
dem Hebel 7 verbunden ist. Dieser 
kann durch die beiden Platinen 8, 9, 
die in Wirklichkeit hintereinander lie­
gen, und einen Messerhebel, wie solcher 
aus Abb. 238 ersichtlich ist, rechts und 
links gedreht werden, wodurch Wiirfe14 
entweder die Verzahnung 3 oder 2 zum 
Eingriff bringt. 

8 9 

o 

o 

7 

Die Kulissenzahnstange erhalt, ge­
steuert von der Wechselkarte, wie an 
Hand der Abb. 238 angegeben wurde, 
durch 3 Platinen, 3 Messerhebel und 
3 Exzenter mit verschiedener Hubhohe, 
Abb. 245, eine solche Bewegung, daB 
. hd d ., Ein 'ff Abb. 245 u. 246. Revolveriiberspringer. Je nae em 2 0 er 3 mIt 1 1ll gn 
ist, der Revolver 1, 2 oder 3 Zellen 
nach links oder rechts gedreht wird. Die Feststellung des Revolvers nach 
jeder Drehung erfolgt nach Abb. 247. Die Stange 10 wird durch Ex­
zenter und Hebel vor jeder Drehung des Revolvers abwarts 
gezogen, wobei die Kriicke 1 die Sperrklinken 12, 13 so weit 
auseinander drangt, daB diese den Revolver freigeben. - Die 
Bruchsicherung ist die gleiche wie auf S. 133 angegeben. 

Eine neuere gute Ausfiihrung eines Revolveriiberspringers von 
der Oberlausitzer Webstuhlfabrik C. A. Roscher in Neugersdorf 
(D.R.P. 161261 Kl. 86 c Gr. 22) is~ in Abb. 248 dargestellt. - Von 
der Wechselkarte 22, einer Locherkarte, aus werden die Nadel­
hebel 21 eingestellt, welche auf die 3 Platinen 11, 12, 13 ein­
wirken, die an den zweiarmigen Hebel 8, 9 angeschlossen sind. 

13 

Abb. 247. 

Die zu den Platinen gebOrigen Messerhebel 14, 15, 16, erhalten durch die 
auf Welle 17 befestigten drei Exzenter 18, 19, 20 Schwingbewegungen, die 
so bemesRen sind, daB durch Exzenter 18 Drehung des Revolvers um eine, 
durch 19 um zwei und durch 20 urn drei Zellen erfolgt. An Hebel 8 sind 
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2 Zugstangen 6 und 7 angeschlossen, welche die urn Bolzen 5 lose dreh­
baren Schalthebel 2, 3 bewegen. Mit diesen sind die Schaltklinken 23, 24 
verbunden, welche durch die Federn 25, 26 fiir gewohnlich auBer Eingriff 
mit dem Schaltrad 4 gehalten werden, wobei deren Ausschlag durch die 
Rasten 27, 28 an den Schalthebeln und die Stellschrauben 29, 30 an den 
Klink en begrenzt wird. SolI eine der Schaltklinken, z. B. 24, eingelegt werden, 
urn eine Reehtsdrehung des Schaltrades zu veranlassen, muB der Druckhebel 33, 
dessen auf 24 wirkende Rolle einstellbar ist, so eingestellt werden wie ge-

----- 0 
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Abb. 248. Revolveriiberspringer nach Roscher. 

zeichnet, wahrend der Druckhebel 32 die Klinke 23 freigibt. Die Druckhebel 
32, 33 sind durch die Zugstangen 39, 40 mit dem Hebel 8, 9 gleichenden 
Hebeln verbunden, die durch besondere Platinen, Nadelhebel, Messerhebel 
und Exzenter bewegt werden. - Das Schaltrad 4 sitzt nicht :unmittelbar 
auf dem Revolverzapfen; mit 4 ist durch eine kurze Hohlwelle (Abb. 249) das 
Rad 42 verbunden, welches in das Revolverrad 43 eingreift. Bei einer Dber­
setzung 2: 1 geniigt die Schaltung von Rad 4 urn einen Zahn, urn den Re­
volver urn eine Zelle zu drehen. 

Der Revolveriiberspringer von Roscher hat den Vorzug, infolge der Aus­
fiihrung des Schaltrades sehr sicher zu wirken und keiner besonderen Fest­
stellvorrichtungen fiir den Revolver zu bediirfen, was voraussichtlich eine Er­
hOhung der SchuBzahl zulaBt. 
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Revolveriiberspringer werden nur einseitig ausgeflihrt, da sich die Anord­
nung fiir beide Seiten zu verwickelt gestaltet. 

SchluBbemerkung. - Hub­
kastenwechsel verwendet man meist 
fiir schwere, Revolverwechsel fiir 
leichtere und schmale Ware und 
schnellaufende Stiihle, weil die Dre­
hung des Revolvers sich leichter 
und schneller vollzieht als die Be­
wegung des Hubkastens und weil bei 
schwerer Ware mit festem, bei leich­
ter vielfach mit losem Blatt gearbei­
t.et. wird. - 1m allgemeinen gilt der 
Hubkastenwechsel, dessen Kasten in 

o 
o 

o 

o 

o 
o 

Abb.249. 

Eisen hergestellt ist, als sicherer wirkend und dauerhafter. Der Revolver wird 
in Holz ausgefiihrt und ist deshalb starkerer Abnutzung unterworfen. 

VII. Schfitzen und Zubehor und die Getriebe 
des mechanischen We bstuhles zum Eintragen 

des Schusses. 
Schiitzen, Schiitzenspindeln, Schiitzentreiber, Schlagarme und 

-Riemen. Die Schiitzen ftir Kraftstiihle werden aus hart em dichten luft­
trockenen Holz (Rot- und WeiBbuche, Col'llelholz usw.) oder aus Stahlblech 
hergestellt und laufen ohne oder mit Rollen (Gleit- und Rollschiitzen). 
Die Spitzen Iiegen in der Regel in der Langsachse del' Schiitze; eine Aus-

Abb. 250. Schiitze. 

~ 
Abb. 251. Schiitze. 

nahme bilden die Juteschiitzen mit seitlich Iiegenden Spitzen, Abb. 250, bei 
welchen die Treiber nicht wie gewohnlich gegen die Spitz en sondel'll gegen 
die Flachen 1, 1 wirken. Die Blechklappe, welche nach dem Einlegen der 
Schlauchspule heruntergedriickt und festgebakt wird, um die Spule von oben 
abzudecken, ist etwas aufgeklappt. An del' Vorderseite bat die Schiitze ein 
Porzellanauge 2 fiir die Durchfiibrung des SchuBfadens. 

Abb.251 gibt' eine Tuchscbiitze aus Holz flir Schonherrsche, Hart­
mannsche usw. Tucbstiible mit 3 Porzellanaugen bei 1, durch welcbe der 
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Faden in Schlangenlinie gezogen werden kann, um die Spannung zu erhohen, 
und einer Backe 2, welche bei dem Einlaufen den Brems- und Wachterfinger 
des Schiitzenkastens zuriickdrangt. - Abb. 252 ist eine Holzschiitze fUr 
leichte Stoffe. 

Holzschiitzen werden jetzt vielfach auf den Umflachen mit Vulkanfiber­
platten belegt, um die Reibung zu vermindern und die Gebrauchsdauer zu 
erhohen. 

Die Abb. 253 bis255 zeigen Stahlschiitzen mit Kernlederrollen, Abb. 256 
eine Stahlgleitschiitze, aIle mit seitlicher Backe. 

(~ 

Abb.252. Abb.253. 

It' • 

Abb.254. Abb.255. 

, ,,' 

~;@@i bib? 
Abb.256. 

Abb. 252 bis 256. SchUtzen. 

Schiitzenspindeln. - Sind Kotzer (Cops), auf Papierrohrehen oder 
Holzspulen gesponnen oder gespult, in die Sehiitze einzulegen, muB diese mit 
einer aufklappbaren Spindel· versehen werden, die die Spule sieher festhalt, 
wozu meist Federn dienen. Die Abb. 257 bis 259 geben drei AusfUhrungen 
mit einfaeher, doppelter und vierfacher Feder. Bei Holzspulen wird das 

Abb.257. Abb.258. 

_Ii> 

Abb.259. 
Abb. 257 bis 259. SchUtzenspindeln. 

Losen von der Spindel aueh vielfach dadureh verhindert, daB sich bei dem 
Herunterklappen der Spindel ein quer durch den Schiitzen gehender Draht 
in die Nut 1, Abb. 250, einlegt. 

Schiitzentreiber (Picker, Webervogel). -- Diese sind sehr starker 
Abnutzung unterworfen und ihre Unterhaltung erfordert einen ziemlichen 
Aufwand. Sie miissen deshalb aus bestem Leder (Biiffel- oder Schweinsleder, 
hergestellt werden. Abb. 261 gibt eine ganze Reihe von AusfUhrungen, die 
meist so getroffen sind, daB sie sich umstecken lassen, wenn die eine Seite 
durch die Schiitzenspitze zu sehr abgenutzt ist. Die Bohrungen bei 1 dienen 
zur Fiihrung auf der Pickerspindel, die Schlitze 2 zum Einschlingen des 
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Schlagriemens, die Schlitze 3 zum Durchstecken der Peitsche bei Stiihlen 
mit Unterschlag. - Eine sehr gute Anordnung fUr Unterschlagstiihle, welche 

- . . . 

- . '. .: '--. 

~ 

2 

Abb. 260. SchuBspule. 

2 

Abb. 261. Treiber-Picker. Abb. 262 bis 265. 

Abb.266. Schlagarme fiir Oberschlag. Abb.267. Schlagarme £iir Unterschlag. 

die Pickerfiihrung und die Verbindung zwischen Peitsche und Picker erkennen 
laBt, ist in Abb. 262 bis 265 dargestellt. Der Picker 1 erhalt Fiihrung durch 
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die Spindel 2 und in einem Schlitz der eisernen Schiitzenkastenhinterwand 3. 
Die Peitsche 4 ist durch einen Schlitz des Pickers hindurchgesteckt und 
wirkt zunii.chst auf ein aus Leder hergestelltes Beilagstiick 5, wodurch der 
Andruck der Peitsche auf eine groBere Flache verteilt wird. In das Auge 6 
des Pickers ist ein Lederbolzen 7 eingenietet, welcher die Schiitze 8 treibt. 

Schlagarme (Schlagstock, Schlager, Peitsche). - Die Abb. 266 
zeigt Peitschen fiir Ober-, die Abb. 267 fiir Unterschlagstiihle. Die Schlag­
stocke miissen der starken Beanspruchung wegen aus zahem, elastischen ast­
freien Holz (Hickory, Esche, WeiBbuche) hergestellt werden. 

S chlagriemen. - Auch diese sind starker Abnutzung unterworfen, 
namentlich an der Verbindungsstelle mit dem Picker- und an der Ablauf­
stelle von der Peitsche und verursachen dauernd groBe Unterhaltungskosten. 
Auswahl besten Leders ist deshalb Bedingung. 

1. Die Schiitzensclllageinrichtungen. 
Der im Kasten befindlichen Schiitze erteilt der Treiber (Picker, Vogel) 

eine beschleunigte Bewegung, die so bemessen werden muE, daB die Schiitze 
in der zur Verfiigung stehenden Zeit eine geniigende Geschwindigkeit erbalt, 
um das Fach zu durcheilen und in den gegeniiberliegenden Schiitzenkasten 
einzulaufen. Die Gesamtzeit £iir den Schiitzenwurf (Ingangsetzung, Durch­
laufen des Faches und Einlaufen) ist gleich der Zeit fiir eine halbe Umdrehung 

der Kurbelwelle, also bei n Umdrehung in 1 min = 60 sek. 
2n 

J e nach Ausfiihrung der Schlageinrichtung unterscheidet man 0 b ers c hla g 
und Unterschlag. Bei Oberschlag (s. Abb. 36 S. 19) bewegt sich der 
auf einer senkrechten Welle sitzende Schlagarm (Peitsche), welcher den 
Picker durch einen Lederriemen in Bewegung setzt, oberhalb des Schiitzen­
kastens in einer wagerechten Ebene; bei Unterschlag schwingt die Peitsche 
gewohnlich mit der Lade hin und her und erbalt fiir den Schlag Bewegung 
in einer Ebene gleichlaufend zum Blatt. Der Pioker sitzt entweder fest am 
Schlagarm oder dieser ist durch den Picker hindurcbgesteckt oder die Ver­
bindung wird durch einen Schlagriemen wie bei Obersohlag hergestellt. 

Oberschlag. - Abb. 268 gibt die meist bei schmalen Stiihlen mit ein­
zelliger Lade iibliche Einrichtung. An der AuBenseite der Gestellwand ist 
die Schlagarmwelle 1 oben in einem Hals-, unten in einem FuBlager gelagert 
und tragt oben eine guBeiserne an der Oberflache mit feinen radial gestellten 
Zahnen versehene Scheibe 2, auf welcher eine Scheibe 3 liegt, die an der 
Unterseite verzahnt ist und den quadratischen Kopf der Peitsche in einer 
U-formigen Nut aufnimmt. Die Befestigung der Peitsche 6 erfolgt mittels 
der U-formigen Deckplatte 4 und der Mutter 5. Die Verzahnung der Platten 2 
und 3 sichert die Stellung der Peitsche auf der Schlagwelle, gewabrt aber 
auch die Moglichkeit, nach Losen der Mutter 5 die Peitsche auf der Schlag­
welle etwas zu verdrehen. Welle 1 tragt unten an einem breitgeschmiedeten 
Teil die Schlagrolle 7, eine harte stumpfuegel£ormige auf ihrem Zapfen 
leicht drehbare Rolle, gegen welche das Schlagexzenter (Schlagherz) 8 
wirkt. Dieses sitzt auf Welle 9 so dicht als moglich an dem an der Stuhl­
wand befindlichen Lager, wodurch die Biegungsbeanspruchung der Welle am 
kleinsten ausfallt. Welle 9 wird von der Hauptwelle 10 durch Zahnrader 
im VerhaItnis 1: 2 getrieben. Die Riickdrehung der Welle 1 nach einem 
Schlag und damit die Zuriick£iihrung des Pickers in die Aniangsstellung be-
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sorgt eine Feder 11, die mittels eines kurzen Lederriemens auf den Bund 12 
wirkt. Die Schlagexzenter sind, da abwechselnd von links und rechts ge­
schossen wird, auf Welle 9 um 1800 versetzt aufgekeilt. 

Abb. 269 zeigt den teilweisen GrundriB; der Schlagbolzen befindet sich 
etwa in Mittelstellung. - Der Schlagriemen ist in Abb. 268 durch einen 
Schlitz des Schlagarmes ge­
steckt, in einigen Windungen 
um diesen herumgelegt und 
durch eine Schnur festgebunden. 
Das Schlitz en des Schlagarmes 
schwacht diesen und ruft auch 
eine schnelle Zerstorung des 
Schlagriemens hervor. Haufig 
ist das Ende des Schlagarmes 
zur Aufnahme des Schlag­
riemens etwas eingedreht (s. 
Abb. 266) und das Heraus­
spring en des Riemens aus der 
Eindrehung wird durch einen 
iibergeschraubten schmal en Rie­
men verhiitet. Der Schlagrie­
men ist auch vielfach in der 
Lange mit einer Reihe von 
Lochern versehen zum Uber­
hangen iiber einen in der Peit­
sche befindlichen Stift, wodurch 
die Lange des Riemens vom 
Picker bis zur Peitsche sicherer 
festgehalten werden kann. Beide 
Befestigungen des Schlagrie­
mens an der Peitsche ermog­
lichen, die Lange des Riemens 
leicht zu andern, was schon in-
folge der unvermeidlichen Deh-
nung haufig notig wird. Eine 
andere Verbindung des Schlag­
riemens mit der Peitsche zeigt 
Abb. 271. Um das mit zwei 
vorstehenden Wulsten versehene 
Ende der Peitsche ist eineLeder­
schnalle 11 gelegt, durch deren 
Schlitz der Schlagriemen ge-
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Abb. 268 bis 269. Schlagarmbewegung bei Oberschlag. 

11 

steckt und durch einen Vor- Abb. 270 bis 272. 
stecker aus starkem Draht ge- Verbindung des Schlagriemens mit dem Schlagstock. 
halten wird. Eine bei Juteweb-
stiihlen zu findende Anordnung zeigt Abb. 272. Der Schlagriemen ist um das 
Peitschenende gelegt und unten mit einer durch den Picker gestecktenLederschleife 
durch eine Schraube verbunden. Die Anordnung hat den Vorteil, daB der 
Schlagriemen aus zwei Lagen besteht; die einzelne Lage also nur mit der 
hal ben Kraft in Anspruch genommen und der Riemen geschont wird. 

Abb. 272 gibt eine andere Ausfiihrung der Scheibe 3. Die Wande der 
U-fOrmigen Nut fiir Aufnahme des Peitschenkopfes sind hinten miteinander 
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verbunden, wodurch eine groBere Sicherheit gegen Bruch der Nutseitenwande 
erzielt wird. 

Das Schlagexzenter besteht aus 3 Teilen, Abb.273 bis 275: der Nabe 1, 
welohe auf die Welle gekeilt wird, der Nasenplatte 2 und der Schlagnase 3, 
welohe fast immer als besonderes Stiick ausgefiihrt wird, weil sie starker 
Abnutzung unterworfen ist und ist an der Spitze vielfaoh verbreitert, um die 
Abnutzung und die Gefahr des Abbrechens zu vermindern. Die Nabe hat 
2 verzahnte Sektoren, in deren Zahne die der Nasenplatte eingreifen. Damit 
man die Nasenplatte gegen die Nabe verdrehen und daduroh den Schlag 
etwas friiher oder spater erfolgen lassen kann, sind in der ersteren kon­
zentrische Schlitze fiir die Verbindungsschrauben angebraoht. Die Sohlag­
nase hat in dem Teil, mit welchem sie in die Nasenp/atte eingesetzt wird, 
in Abb. 275 naoh hinten, abgesohragte Seitenflachen und keilt sioh damit bei 
dem Festsohrauben in die entsprechend abgeschragten Wande der Nasen­
platte ein. 

Die Bewegungsverhaltnisse der Schlageinrichtung sind in der Doktor­
dissertation von Jenny, "Untersuchungen am mechanischen Webstuhl", ge-

Ahh. 273 his 275. Schlagexzenter. 

druckt 1912 von Frey in Ziirich, in vortrefflicher Weise klargelegt worden. 
Hier sollen diese in etwas einfacherer Form untersucht werden. - Folgendes 
werde angenommen. Die Zeit der FachOffnung fiir den Durchgang der Sohiitze 
sei t, die groBte Gewebebreite b und die Schiitzenlange l • . Dann wiirde sich 
die mittlere Geschwindigkeit, mit der die Schiitze das Fach durohlaufen muB, 
ergeben zu 

b+l 
v =--. 

m t (1) 

Die Zeit t ist, wenn der Kurbeldrehwinkel fiir den Sohiitzendurchgang = (t 

gesetzt wird und die Kurbelwelle n Umdrehungen in 1 min maoht, 

60 (t 
t=-·--sek. 

n 360 
(2) 

Die Geschwindigkeit v, mit welcher die Sohiitze den Treiber verlaBt, muB 
groBer sein als vm ' denn infolge der Reibung der Schiitze auf Ladenbahn, 
Kette und am Blatt tritt eine Verzogerung ein. Setzt man v = <p vm ' worin 
<p groBer als 1 und abhiingig von den Reibungsverhaltnissen ist, so erhaIt 
man 

b+l 
v=<p·6·n.--. 

(t 

Es wachst also v mit n und b + l, nimmt aber mit (t abo 

(3) 
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Sind v, g;, n, lund a gegeben, findet sich die groBte zuIassige Gewebe-
breite 

b __ av -g;.6.n!. 
-- g;6n ' (4) 

sind v, g;, b, lund a gegeben, folgt die groBte SchuBzahl 

a·v 
n= . 

6· g; (b + l) (5) 

Aus Gl. (3) geht hervor, daB v unter sonst gleichen VerhiUtnissen urn so 
kleiner wird je groBer a. Der Kurbeldrehwinkel a ist aber nicht beliebig. 
J e groBer a, urn so groBer ist die Ladenbewegung wahrend des Schiitzen­
durchganges durch das Fach und urn so mehr verkleinert sich die Fach­
offnung bei dem Ladenvorgange sob aId die Kurbel die hintere Totiage iiber­
schritten hat, wodurch die Schiitze leicht mit dem im Oberfach liegenden 
Kettenteil in Beriihrung kommen und in ihrer Bewegung gehemmt werden 
kann. Setzt man a = 90°, ein fUr viele Verhaltnisse zutreffender Wert, wird 

g;n 
v = 15(b + l). (6) 

Zur Ermittelung von v wiirde g; zu bestimmen sein, denn b und l sind als 
gegeben anzusehen und n ist nach der Erfahrung zu wahlen. 

Tritt die Schiitze mit der Geschwindigkeit v in das Fach ein, ist, wenn G 

das Gewicht der Schiitze, die kinetische Energie ~. ~. Die Reibungsarbeit 
g 2 

bei dem Durchlaufen des Faches ist f-l' G (b + l), worin f-l die Reibungswert­
ziffer. Die Austrittsgeschwindigkeit der Schiitze aus dem Fach Vi wiirde sich 
ergeben aus 

woraus folgt 
(7) 

f-l ist nach Woodhouse und Milne, Jute and Linen Weaving, bei Jute­
geweben 0,27 -;- 0,43 -;- ausnahmsweise 0,53; nach Jenny in der oben ange­
fiihrten Dissertation 0,27 -;- 0,4. Man erkennt aus Gl. (7), daB, selbst wenn 
man fiir f-l den J ennyschen Hochstwert von 0,4 einsetzt, Vi nur wenig 
kleiner als v wird, daB also die Reibung des Schiitzen bei dem DurchIaufen 
des Faches nur einen geringen EinfluB ausiibt. Versuche J ennys haben dies 
auch bestatigt. Er hat auch f-l fUr gebrauchte und neue, trockene und feuchte 
Schiitzen ermittelt und gefunden, daB bei feuchten Schiitzen f-l immer erheb­
lich groBer ist als bei trockenen. 

Bei dem geringen Unterschied zwischen v und vl wird man fiir gewohn­
licbe Verbaltnisse und glatte Kettenfaden g; = 1,1 -;-1,2, fiir raube Ketten 
1,25 -;-1,3 setzen konnen, womit die Bestimmung von v nach Gl. (3) moglich 
wird. - Die theoretische Gescbwindigkeit v wird aber nicht ganz erreicht 
einmal infolge der Elastizitat der Peitsche und des Schiagriemens und dann 
infolge del' heftigen fast stoGweis auftretenden Wirkung des Schlagexzenters, 
die eine Verminderung der Winkelgeschwindigkeit der Antriebwelle hervorruft. 

Die Geschwindigkeit v muG in einer sehr kleinen Zeit erreicht werden; 
der zur Verfiigung stehende Drehwinkel del' Kurbel liegt zwischen 36 -;- 45°, 
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mithin der der Schlagexzenterwelle zwischen 18 und 22 1 / 2 , Die Zeit fUr 
Ingangsetzung der Schiitze bei einem Kurbeldrehwinkel von 45 0 ist 

60 45 7,5 
t = - . -- = - sek. 

n 360 n 

Formgebung der Schlagnase. Es werde, urn einfache Beziehungen zu 
erhalten, angenommen, daB die Schiitze wahrend der Ingangsetzung gleich-

Abb. 276 u. 277. Verziehung der Schlagnase. 

formig beschleunigt werde. r Abb. 276 sei der Ausschlagwinkel der Peitsche 
(s. Abb. 269) vom Ingangsetzen der Schiitze bis zum Abfliegen vom Picker, 
wobei angenommen ist, daB bei Beginn der Schiitzenbewegung der Schlag­
riemen schon durch eine kleine Drehung der Peitsche gespannt worden ist. 
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L sei die Peitschenarmlange und 8 der Weg des Peitsohenendes, wobei der 
Bogen gleich der Sehne gesetzt werden kann, was ohne merkbaren Fehler 
zuliissig, da Winkel r klein ist. Dann findet sioh 

woraus 

oder 

folgt. 

v 2Ln'r 
8- t--2 -36()' 

L = 90vt 
n'r 

90vt r=-­n·L 

(8) 

(9) 

(10) 

An einem Beispiel soll der weitere Weg zur Formgebung der Sohlagnase 
dargelegt werden. - Fiir einen sohmalen Leinenstuhl sei l = 900 b = 260 mm, 
n = 150 und a = 90°. 

Naoh Gl. (3) eJ;gibt sioh 
1,16 

v = rp. 6 ·150· 90 = 11,6· rp. 

Setzt man 
rp=1,2, 

folgt 
v = 13,92 = rd. 14 m·sek. 

Der Weg des Peitschenendes ist dann 

14 60 
8=--·--= 0,35 m 

2 3 ·150 

und der Winkel r naoh Gl. (10) 

90·14·60 r = = rd. 33,5° . 
n·O,6· 8 ·150 

In den Gleichungen fUr 8 und r ist fUr L = 0,6 m und 

60 
t = 8. 150 = 0,05 sek 

eingesetzt worden. 
VergroBert man des leichteren Verzeiohnens wegen r auf 35°, wiirde aus 

Gl. (9) L = 0,573 m, also wenig kleiner als 0,6 m, wie angenommen, folgen. 
Die Besohleunigung ergibt sich aus 

v 14 ,n 
p = - = - = 280 m/sek". 

t 0,05 

Berechnet man die Wege des Peitschenendes fur t = 0,01, 0,02 usf. sek 

aus der Formel 8 = '!!... t2, erhiilt man fiir 
2 

t = 0,01 
8 = 0,014 

0,02 
0,056 

Technologie der Textilfasern: Weberei. 

0,03 
0,126 

0,04 
0,224 

0,05 sek, 
0,350 m. 

10 
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Diese Wegstrecken sind im VerhaJtnls L zu vermindern, um die Wege der 

Schlagbolzenmitte, deren Hebelarm = r ist, zu finden. Nimmt man r = 120 mm 
(s. Abb. 276 und 277), werden die Wege der Schlagbolzenmitte 

120 • 
81 = --08 = 0,2094 8 

573 • 
und 

81 = 0,003 0,0117 0,0264 0,0469 0,0733 m. 

Es sei ferner angenommen, daB del' Winkel, welchen die Schlagbolzen­
achse in der Ruhelage 01 mit 0 A einschlieBt = 20°, der Winkel zwischen 
OA und der Endstellung 06 = 15°, deren Summe gleich dem Ausschlagwinkel 
del' Peitsche fUr Ingangsetzung der Schiitze ist. Tragt man nun auf dem 
Bogen 1-;.- 6 die Strecken 81 ab, erhalt man die Punkte 2 -;.- 6 und verbindet 
man diese mit 0, ergeben sich die Achsenlagen des Schlagbolzens fUr die 
Zeiten 0,0, 0,01, 0,02 mjsek. Auf den 6 Stellungen der Schlagrollenachse 
verzeichnet man die Schlagrollen. Die Dicke des Schlagexzenters sei zu a 
angenommen und die Mittelebene dieses schneide 0 A in 120 mm Abstand 
von O. Die Drehachse der Schlagexzenterwelle liege in wagerechter Richtung 
120 mm von 0 A und 110 mm senkreeht unter der Schwingungsebene der 
Schlagbolzenmitte. Es sind nun die Kurven del' Schlagnase fiir die V order­
ebene BOund die Hinterebene DE des Schlagexzenters zu entwickeln. Der 
Schnitt z~isehen Ebene BOund del' Schlagbolzenrolle fiir Stellung 01 ist 
eine Ellipse. Verzeichnet man diese iiber F· G, der Projektion der Schwingungs­
ebene del' Schlagbolzenaohse, und schlagt von 0 1 aus einen Kreis, welcher 
die Ellipse beriihrt, so erhalt man den Grundkreis des Schlagexzenters fiir 
dessen Vorderebene BO und zugleich den ersten Punkt 1 del' Nasenkurve. 
Auf dem Kreisbogen durch 1 tragt man nach links den Drehwinkel des 
Schlagexzenters von 22 1 / 2° fUr Ingangsetzung del' Schiitze ab und teilt diesen 
in 5 gleiche Teile, welche den Zeiten 0, 0,01, 0,02 usw. sek entsprechen, unter 
del' allerdings nicht ganz richtigen Annahme, daB sich das Schlagexzenter 
mit gleichformiger Winkelgeschwindigkeit dreht. Das ist in Wirklichkeit 
nicht der Fall: es tritt, wie schon oben erwahnt, eine Verzogerung ein, deren 
GroBe abel' unbekannt ist. Durch geeignete Wahl von cp kann dem Rechnung 
getragen werden. 

Fiir die Stellungen 2 -;.- 6 del' Schlagbolzemnitte werden die Ellipsen eben­
falls verzeichnet. Nun ergibt sich abel' eine Schwierigkeit dadurch, daB die 
Beriihrungspunkte zwischen Schlagnasenkurve und den Ellipsen unbekannt 
sind. Diese wandern von dem unterhalb der Linie F G liegenden Ellipsenteilen 
nach oben, wodurch anfanglich ein nach oben, spateI' nach unten gerichteter 
Druck auf die Schlagrolle und die Peitschenwelle ausgeiibt wird. - Die 
Schwierigkeit laBt sich auf folgendem Wege leicht iiberwinden, der eine genaue 
Verzeichnung der Schlagnasenkurven ermoglicht. Man fertigt sich aus Paus­
leinen eine Schab lone an, verzeichnet auf dieser einen Kreisbogen mit dem 
Halbmesser r 1 (s. Abb. 277) und tragt auf diesem den in fiinf gleiche Teile 
geteilten Winkel von 221 / 2 0 abo Die Schablone wird nun so auf die Zeichnung 
gelegt, daB der Mittelpunkt des Kreisbogens auf 0 1 fallt, und man steckt, um 
die Schablone sicher drehen zu konnen, eine Nadel ein. Stellt man jetzt die 
Punkte 2-6 der Schablone nacheinander auf Punkt 1 des Kreisbogens H J 
der Zeichnung, so lassen sich die Beriihrungspunkte der Nasenkurve mit den 
Ellipsen der Stellungen 2-6 der Schlagrolle leicht finden und durch Zu-
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sammenziehen der Punkte die Kurven selbst entwickeln. Beide Kurven fiir 
die Vorder- und Hinterebene. des Schlagexzenters enden in den Punkten 6. 
Die Schlagnase darf aber nicht in eine Spitze auslaufen, welche sofort ab­
brechen wiirde; sie muB gut abgerundet werden, und man erkennt aus der 
Abbildung, daB sich infolgedessen bei der Weiterdrehung des Schlagexzenters 
der Schlagbolzen und anch die Peitsche noch weiter drehen werden, aber die 
Schiitze hat den Treiber bereits verlassen, kann also nicht mehr beschleunigt 
werden. Diese Drehung iiber die Stellung 0 6 hinaus ist die Veranlassung dazu, 
daB man links von OA einen Winkel von 20, rechts von A 0 einen Winkel 
von 15 ° angetragen hat. 

Die Ablaufkurven fUr die Schlagrolle erstrecken sich meist iiber einen 
Winkel von 90°. - Um das Spannen des Peitschenriemens vor Beginn des 
Schlages zu be"irken, muB der Halbmesser des Grundkreises etwas kleiner 
als r 1 gemacht und eine Dbergangskurve nach den Punkten 1 geschaffen 
werden, s. Abb. 277. In dieser sind, um das Bild nicht zu sehr zu verwirren. 
nur die Ellipsen fUr die Stellungen 1, 4 und 6 gezeichnet und zwar fiir die 
Vorderebene ausgezogen, fUr die Hinterebene gestrichelt und auf diesen sind 
die Anlaufpunkte der Schlagnasenkurven durch kleine Kreise angegeben. 

Aus den Abb. 276 und 277 geht hervor, daB die Schlagnase hauptsachlich 
von oben auf die Schlagrolle wirkt. Die Kurbelwelle lauft dabei, von der linken 
Stuhlwand aus gesehen, rechts herum (Vorwartsgang des Stu hIes). Bei 
Riickwartsgang lauft die Kurbelwelle links herum, eine Anordnung, die sich 
besonders bei Jutewebstiihlen findet und zur Folge hat, daB die Schlagnase 
von unten her auf die Schlagrolle einwirkt und die Peitschenwelle zu heben 
trachtet. Ein Bund auf der letzteren, der sich gegen das nun sehr kraftig zu 
haltende obere Halslager stiitzt, sichert davor. 

Unterschlag. - Abb.278 zeigt eine Einrichtung mit Rollenkurbel bei 
einem Stuhl mit Riickwartsgang. Auf Welle 2, die von der Hauptwelle 1 aus 
mit der Obersetzung 1: 2 
getrieben wird, befindet 
sich eine Kurbel mit der 
Schlagrolle 4, die in einem 
konzentrischen Schlitz 3 
verstellt werden kann, um 
den Schlag hiiher oder 
spater eintreten zu lassen. 
RoUe 4 wirkt auf einen 
auf dem Hebel 5 befind­
Hchen Biigel 6 (Form, 
Schlagexzenter), wodurch 
Hebel 5 bei dem Angriff 
der Rolle 4 schnell ab­
warts bewegt wird. Diese 
Bewegung iibertragt eine 
Lederschleife 7, ver-
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schraubt an einen mit Abb.278 u.279. Unterschlag. 
der Peitsche 9 verbun-
denen Sektor 8 (Abb.279), auf die Peitsche 9, welche durch den Picker 10 
hindurchgesteckt ist. Feder 13 besorgt die Riickfiihrung der Peitsche nach dem 
Schlag. Der kurze durch Spindel 11 gefUbrte und mit dem Fangriemen 12 ver­
bundene Riemen fangt die einlaufende Schiitze auf. 

10* 
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Bei der AusfUhrung nach Abb.278 schwingt die Peitsche mit der Lade 
hin und her. Abb.280 gibt eine Unterschlageinrichtung, welche, dem Ober­
schlag nachgebildet, ohne weiteres verstandlich ist. Abb. 281 und 282 zeigt eine 
Anordnung, die sich auch bei den Northropstiihlen findet. 1 ist die Ladenwelle, 
an deren beiden Seiten Teile 2 befestigt sind. Der Schuh 5, mit welchem 
die Peitsche 6 verschraubt ist, ruht auf Flache 3, 4, fUhrt sich mit Zunge 7 
in einem Schlitz von 2 und erhalt eine weitere Fiihrung durch die durch 
einen Schlitz von 5 tretende Zunge 8. Der Picker ist mit dem oberen Ende 
der Peitsche fest verbunden, muB aber geradlinig und gleichlaufend mit der 
Ladenbahn bewegt werden, was erreicht wird durch entsprechende Kriimmung 
der auf 3, 4 laufenden Flache des Schuhes 5. Die Zuriickfiihrung der Peitsche 
nach dem Schlag besorgt eine kraftige Spiralfeder in der an 2 befindlichen 
Dose 9, an deren drehbarem Gehause ein die Peitsche erfassender Riemen 10 
befestigt ist. 

'-'-~::;;--10 

5 6 

Abb.280. Abb. 281 u. 282. 

Die besprochenen U nterschlageinrichtungen sind nur fUr einzellige Laden 
anwendbar. Wechselladen erfordern dagegen Schlageinrichtungen, welche es 
ermoglichen, mehrmals hintereinander von einer Seite zu schieBen. AuBerdem 
miissen noch besondere Vorkehrungen getroffen werden, einmal urn nur dann 
einen Schiitzenwurf geschehen zu lassen, wenn einer gefUllten Zelle eine leere 
gegeniibersteht; dann urn jedes LosschieBen zu verhiiten, wenn zwei gefiillte 
Zellen einander gegeniiberstehen. Wiirden in diesem Fall beide Schiitzen 
gleichzeitg losgeschossen, miiBten diese in der Mitte zusammenprallen und eine 
Zerstorung der Kette ware unvermeidlich. Endlich ist noch eine Sicherung 
gegen Bruch von Teilen del' Schlageinrichtung zu schaff en, wenn aus irgend­
einem Grunde, z. B. nicht richtig eingestellter Wechsellade, der Schlag nicht 
erfolgen kann. 

Abb. 283 und 284 zeigen eine Anordnung del' Sachsischen Webstuhlfabrik 
in Chemnitz bei einem Buckskinstuhl mit vierzelliger Steiglade an jeder Seite. 
Auf del' Kurbelwelle befindet sich das Schlagexzenter, von welchem aus durch 
Hebeliibersetzungen die Welle 1 fUr AusfUhrung des Schlages eine ruckweise 
Drehung nach links erhalt, die durch Hebel 2 Zugstange 3 und Hebel 4 auf 
Welle 5 iibertragen wird, so daB also fiir jede Umdrehung der Kurbelwelle 
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ein Schlag von links oder rechts erfolgen kann. Auf den Wellen 1 und 5 
sind die .Schlagsektoren 6 und 7 festgekeilt, wahrend die Arme 8 und 9 lose 
drehbar darauf steck en. Mit diesen Armen sind die Peitschen durch Riemen 
und ferner die Fallen 10, 11 verbunden, die durch Federn 12 beeinfluBt werden. 
Legt sich eine FaIle 10, wie links gezeichnet, VOl' die Nase des Schlagsektors, 
erfolgt von diesel' Seite del' Schlitzenschlag, wenn die Zelle III links geflillt, 
Zelle III rechts dagegen leer ist. Rechts ist die FaIle 10 ausgehoben, es kann 
also kein Schlag von diesel' Seite erfolgen. Die Einstellung dt:;r Fallen geschieht 
folgendermaBen: Auf den unterhalb des Ladenklotzes gelagerten Wellen 13, 14 

z2/2J 

25 

Abb. 283 u. 284. Untersohlag fUr Wechsellade. 

sitzen Arme 15, 16, welche sich unter Wirkung del' Federn 17, Abb. 283, 
stets gegen die Bremsfinger 18, 19 del' Schlitzenzellen anlegen. Die Stellungen 
von 18 und 19 flir leere und geflillte Zellen sind aus Abb. 284 ersichtlich. 
Auf den Wellen 13, 14 sitzeri. ferner Hebel 20, 21, die durch Drahte 22, 23 
mit den zweiarmigen Hebeln 24, 25 in Verbindung stehen. Diese Hebel er­
greifen die senkrecht geflihrten Stangen 26 27, die mit den oberen Haken 
libel' Nasen del' Fallenhebel 11 greifen. 27 ist gehoben, die linke Falle 
ist eingelegt; 26 ist gesenkt, die rechte Falle ist ausgehoben. - 28 ist 
die Rlickzugsfeder flir die Peitschen, 29 die Stecherwelle. 

Es liberwacht die linke Stuhlseite die rechte und 
umgekehrt. Stehen zwei geflillte Zellen einander 
gegenliber, sind beide Fallen ausgehoben und es er-
folgt kein Schlag und del' Stuhl kann durch eine oJ 

besondere Wachtereinrichtung stillgelegt werden. Abb. 285. Bruchsicherung. 
Stehen zwei leere Zellen einander gegenliber, erfolgt 
allerdings von beiden Seiten del' Schlag, abel' del' Stuhl wird sofort, da del' 
SchuBfaden fehlt, durch den SchuBfadenwachter ausgerlickt. - Eine Siche­
rung gegen Bruch flir" den Fall einer Hinderung del' Peitschenbewegung zeigt 
Abb. 285. Die Peitsche ist nicht fest mit del' Ladenwelle, auf welcher del' 
Teill sitzt, verbunden, sondern kann mit einem Bolzen· in dem Schlitz 2 
gleiten. Del' Bolzen liegt bei regelmaBigem Gange unter Wirkung del' Feder 3 
am auBeren Ende des Schlitzes an. Kann das obere Ende del' Peitsche sich 
nicht bewegen, so gleitet bei dem Schlag del' Bolzen im Schlitz nach einwarts 
unter Vberwindung del' Federspannung. 

Bei den Schlitzenschlageinrichtungen mit Schlagexzenter tritt im Augen­
blick des Schlages, del' fast stoBweis erfolgt, eine betrachtliche Erhohung del' 
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Betriebskraft ein, wie das Diagramm, Abb.286, in den Spitzen erkennen laBt, 
welches dem Werk von Mey, Kraftbedarf der mechanischen Webstiihle, ent­
nommen ist. Dies ruft einen stark erhohten Druck zwischen den Zahnen der 

Abb. 286. Diagramm von einem Segeltuchstuhl. 
Arbeitsgang: 3 Umgiinge. 

Rader hervor, der immer 
an einem bestimmtenZahn 
des Rades auf der Haupt­
und an zwei um 180over­
setzten Zahnen des Rades 
auf der Schlagexzenter­
welle auftritt und weit 

starkere Abnutzung dieser zur Folge hat. Zahnbriiche sind deshalb keine 
Seltenheiten. Man hilft sich in der Praxis dadurch, daB man bei eingetretener 
Abnutzung die Rader loskeilt und um etwa l! 3 des Umfangs versetzt wieder 
aufkeilt. 

Federschlageinrichtungen. - Der Schlag erfolgt durch eine auf den 
Sohlagarm wirkende Feder, die nach jedem SchuB wieder gespannt wird. 
Federschlag wird besonders bei breiten langsamlaufenden Stiihlen angewendet 
und hat die Eigentiimlichkeit, daB die Stiihle beliebig langsam laufen konnen, 
da die Geschwindigkeit der Sohiitze lediglich von der Kraftwirkung der Feder 
und nicht von der minutliohen SchuBzahl abhangt, wie das bei den Stiihlen 
mit Sohlagexzenter der Fall ist, daB aber eine bestimmte hochste SohuBzahl 
nicht iiberschritten werden kann. 1st wie friiher b die groBte Gewebebreite, 
1 die Schiitzenlange, n die SchuBzahl in einer Minute und v". die mittlere 
Durchgangsgeschwindigkeit der Sohiitze, so folgt, wenn fiir den Durchlauf die 

60 
Zeit fiir 1/4 Umdrehung der Kurbelwelle zugrunde gelegt wird, v . - = b + l. 

m 4n 
Hierin ist vm unveranderlioh und so ergibt sich 

15 
nmax = v". b + 1 • 

Fiir Exzentersohlagstiihle gilt unter gleichen Voraussetzungen 

neb + 1) v = . 
m 15 

Es wachst vm mit n. Diese Stiihle konnten also beliebig schnell laufen, wenn 
sich dem nioht Sohwierigkeiten verschiedener Art entgegenstellten, aber es 
darf eine kleinste Umdrehzahl n nicht unterschritten werden, wenn die Sohiitze 
noch durch das Fach fliegen solI. Vbersteigt die SohuBzahl die normale, 
trifft die Schiitze hart gegen den Pioker und prallt haufig zuriick, woduroh 
der nachste Schlag zu sohwach ausfallt und der SchuBfaden locker wird und 
Sohleifen bildet. Auch schlagen dann die SohuBkotzer leicht abo Sinkt die 
SchuBzahl unter die normale, erhalt die Sohiitze zu geringe Gesohwindigkeit, 
Iauft in den Kasten nicht voll ein oder bleibt im Fach stecken. 

Die Federsohlageinrichtung eines Sohonherrsohen Tucbstuhles fUr abweohseln­
des SchieBen von links und rechts ist in Abb. 287 dargestellt. Die Peitsohen 1, 1 
sind lose drehbar urn die Bolzen 2,2, werden in Sohlagstellung (s. reohte 
Seite) durch die Faller 3, 3 gehalten, die sioh hinter Ansatze 4, 4 haken und 
sind durch die kraftige Schlagfeder 5 miteinander verbunden. Die Verbindung 
der Peitschen mit den Pickern 6,6 - kurze Stahlrohren mit Kautsohuk­
oder Lederfiillung, gefiihrt in Schlitzen des Ladenklotzes -- erfolgt duroh die 
Schlagriemen 7, 7. Die Bewegung der Peitschen nach auBen und damit zu­
gleich das Spannen der Schlagfeder geht von der Kurbel 8 aus, die auf einer 
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von der Hauptwelle im Verhaltnis 1: 2 getriebenen Welle sitzt und duroh 
eine Lenkstange zunaohst den reohtsseitigen Winkelhebel 9 faGt, von welohem 
der linksseitige duroh Stange 10 bewegt wird. Die Winkelhebel 9 tragen 
Stellsohrauben 11, welohe, wie links ersiohtlioh, die FaIle 3 ausklinken, wenn 
der Sohiitzensohlag erfolgen soll. Von links ist eben abgesohossen worden. 
Die Winkelhebel 9 bring en duroh Anlegen an die Ansatze 12, 12 der Peitsohen 
diese wieder in Sohlagstellung. Infolge der Verbindung der Peitsohen mit den 
Piokern duroh die Sohlagriemen konnen die Pioker der Peitsohenbewegung 
naoh auGen nieht folgen; es sind deshalb mit den Winkelhebeln 9 Stangen 13 
verbunden, die duroh Stangen 14 die Sohieber 15 bewegen, welohe die Pioker 
naoh auGen befOrdern. 16 sind Fangrollen fiir die Peitsohenriemen. 

Fiir Weohselladen miissen beide Peitsohen fUr jeden SohuG sohlagbereit sein; 
Kurbel8 lauft dann mit soviel Umdrehungen als SohuG in einer Minute edolgen und 
es miissen Anordnungen getroffen werden, wie solohe auf S.149 besproohen wurden. 

Abb. 287. Federsohlag. 

Aile Sohiitzensohlageinriohtungen mit Sohlagexzentern leiden an dem Dbel­
stand, daG duroh die fast stoGweise Ingangsetzung der Sohiitze sohwere Er­
sohiitterungen und ein plotzlioh stark vermehrter Kraftbedad entstehen, daG 
die Sohiitze nooh mit groGer Gesohwindigkeit einlauft und auf kurzem Wege 
duroh Bremsung zur Ruhe gebraoht werden muG, daG die Unterhaltungskosten 
fiir Sohlagriemen, Pioker usw. reoht betraohtlioh sind, endlioh, daG der 
Sohiitzenwurf nur unter Entwiokelung eines starken Gerausohts vor sioh geht. 
In Websalen mit Hunderten von Stiihlen herrsoht ein ohrenbetaubender Liirm, 
der die Verstandigung ersohwert, zugleioh 
aberden Beweis fUr eine erhebliohe Kraftver­
geudung liefert. Es dad deshalb nioht wun­
dernehmen, wenn zahlreiohe leider bis jetzt 
fast ganzlioh ergebnislose V ersuoheunternom­
men worden sind, die erwahnten Dbelstande 
zu beseitigen oder wenigstens zu mildern. 

An erster Stelle seiauf die Versuohe hinge­
wiesen, die Sohiitze duroh das Faoh zu tragen Abb. 288. Einriohtung fUr Steoksohiitzen. 
(positive Sohiitzenbewegung). James 
Lyall verwandte dazu einen auf der Ladenbahn laufenden duroh Sohnuren hin 
und her bewegten Wagen, auf dessen oberen Rollen die Sohiitze mit zwei 
unteren Rollen ruhte und sich mit zwei oberen Rollen am Ladendeokel fiihrte (vgl. 
Reh, Lehrbuoh der meohanisohen Weberei). Dann ist versuoht worden, die 
Sohiitze mit Hilfe von Greifern duroh das Faoh zu befordern (Steoksohiitzen).­
Man denke sioh an jedem Ladenende einen Sohieber angeordnet mit einer 
naoh der Stuhlmitte geriohteten Stange, welohe am Ende einen Greifer fiir die 
Sohiitze tragt (Abb. 288). Die Sohieber bewegen sioh immer in entgegengesetzter 
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Richtung; der linke bringt z. B. die Schiitze bis Ladenmitte, der rechte uber­
nimmt sie und fiihrt sie ganz durch das Fach und umgekehrt. - Eine 
betrachtliche Verbreiterung des Stuhles ist die notwendige Folge dieser Ein­
richtung, die auBerdem den Nachteil hat, daB die Schiitze auf ihrem Wege 
durch das Fach zweimal beschleunigt und verzogert werden muB und daB 

Abb. 289. 

Abb.290. 
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Abb. 291. 
Abb.289 bis 291 a. Stuhl von Giehler. 

Abb. 292. 

CJ 

sich, wie auch bei der Anordnung 
3 von Lyall die durch die gewohn­

lichen Schiitzenschlageinrichtungen 
zu erzielende SchuBzahl nicht er­
reichen laBt. Der fast einzige Vor­
teil der Steckschiitzen besteht da­
rin, daB die Schiitze weder mit 
dem Blatt noch mit den Kett­
£aden in Beruhrung kommt. Letz­
teres kann bei sehr zarten und in 
sehr empfindlichen Farben gefarbten 
Ketten von Vorteil sein. 

In neuester Zeit hat nun Webe­
reibesitzer Fritz Giehler in Chem­
nitz nach jahrelanger Arbeit und 
vielen Versuchen eine vielverspre­
chende Anordnung herausgebracht, 
bei welcher die Schiitze, ohne die 
Kette und das Blatt zu beruhren, 
durch das Fach lauft und auch der 
im Unterfach liegende Kettenteil 
nicht auf der Ladenbahn aufruht. 
Dadurch wird einerseits die Kette 
sehr geschont und es werden Ver­
schiebungen der Kettenfaden durch 
die Reibung der Schiitze an den 
auf der Ladenbahn liegenden Faden 
vermieden, andererseits ist jede Ab­
nutzung von Blatt und Schiitze 
durch die Reibung zwischen beiden, 
die bei der gewohnlichen Anord­
nung eintritt, voUig ausgeschlossen. 
Ferner ist ein Ausspringen der 
Schiitze nicht moglich, da diese 
zwanglaufig durch das Fach ge­
fiihrt wird. Abb.291 •. ~ 

Die Anordnung (D.R.P. 353535 
K1.86 c Gr. 27)soll durch dieAbb.289 
bis 291a erlautert werden, die eine 

schematische Darstellung geben. In Abb. 289 ist 1 das Blatt, die Kette 2 
ist geschlossen. Am Ladendeckel und am Ladenklotz sind Schienen 3, 3 
angebracht, welche in gleichen Abstanden nach unten bzw. oben gerichtete 
dreieckige Zahne 4,4 besitzen. Die Schienen 3 tragen je eine kammartige 
Schiene 5, welche sich mit Schragschlitzen 6, 6 auf den an 3 sitzenden 
Bolzen 7,7 fUhren, so daB, wenn 5 ab- bzw. aufwarts bewegt werden, dies 
nur in einer Richtung parallel zu den Schlitzen geschehen kann. Abb. 290 
zeigt die Lage der Kettfaden, angedeutet durch Punkte, einen Augenblick 
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vor Ausfiihrung des Schiitzenwurfes. Man erkennt, daB durch die Zahne 4, 4 
in beiden Kettenteilen dreieckige Offnungen 8, 8 entstanden sind, durch welche 
bei der Ab- bzw. Aufwartsbewegung, der Kamme 5, 5 die Zinken dieser 
treten, wie das aus Abb. 291 ersichtlich ist. Diese Zinken, die ebenso wie 
die dreieckigen Zahne der Schienen 3 in Abstanden von 60 --7- 80 mm stehen, 
iibernehmen die Fiihrung der Schiitze bei dem Lauf durch das Fach und 
werden sofort zuriickgezogen, wenn die Schiitze durch ist, der Ladenschlag 
erfolgen und die Kette umgesteuert werden solI. 

Aus Abb. 291 ist die Lage der Schiitze im Fach zu ersehen. Die Schiitze, 
eine Stahlschiitze, Iiegt bei dem Stuhl von Giehler auf der Schmalseite im 
Kasten, Abb. 291a, ist also gegeniiber der gewohnlichen Lage um 90 0 ge­
wendet. Sie tragt auf beiden Schmalseiten eine halbkreisformige Nut, in 
welche Leisten 9, 9 eingreifen, die im Schiitzenkasten angeordnet sind. Sowie 
die Schiitze aus dem Kasten austritt, iibernehmen diese Leisten und die 
Zinken der Kamme 5, 5 zunachst die Fiihrung, dann die Zinken allein bis 
zum Eintritt der Schiitze in den gegeniiberliegenden Kasten, wodurch ein 
durchaus sicherer Lauf der Schiitze gewahrleistet ist. - lch hatte Gelegen­
heit, einen Oberschlagstuhl, auf welchem ein Baumwollgewebe von 2 m Breite 
gewebt wurde, in Gang zu sehen, der bei 112 SchuB/Min. anstandslos arbeitete 
und bis 120 SchuB ausfiihren lassen soll. 

Die schwierige Aufgabe, die Schiitze durch das Fach zwangIaufig zu 
fiihren ohne Verbreiterung des Stuhles (s.o.) und ohne Verminderung der 
SchuBzahl hat durch die Anordnung von Giehler eine recht gliickliche 
Losung gefunden. 

Verschiedentlich ist versucht worden, den Peitschenschlag mittels Schlag­
exzenter ganz zu vermeiden und die Schiitze durch PreBIuft in Bewegung 
zu setzen (pneumatische Schiitzenschlageinrichtungen). Eine der ein­
fachsten Anordnungen riihrt von P. Fox in Chemnitz (D.R.P. Nr. 121104 
Kl. 86c Gr. 21) her. Er legt an die Vorderseite des Ladenklotzes in dessen 
Mitte einen PreBIuftzylinder, dessen Kolben mit nach beiden Seiten aus­
tretenden Kolbenstangen versehen ist, die mit den Pick ern verbunden sind. 
Steht der Kolben ganz links und wird gegen die linke Kolbenseite PreBIuft 
geleitet, fliegt der Kolben nach rechts, schleudert die Schiitze durch das Fach 
und wird am Ende des Weges durch ein Luftkissen aufgefangen. 

Auch an Versuchen, die Elektrizitat fiir den Schiitzenwurf heranzuziehen, 
fehlt es nicht. Die Erfinder benutzen meist Elektromagnetismus; ferner sind 
Motor-Rollschiitzen in Vorschlag gebracht worden; Schiitzen mit kleinen Elektro­
motoren, die auf die Rollen wirken. 

Endlich sei noch auf die Versuche hingewiesen, die Schiitze ganz zu ver­
meiden und den SchuBfaden einer groBen neben dem Stuhl angebrachten 
Spule zu entnehmen. Dies hat bei den gewohnlichen Webstiihlen den Vorteil, 
daB die Zahl der StiIIstande, hervorgerufen durch den Spulenwechsel, erheb­
lich vermindert wird. Die im Schiitzen unterzubringende Garnlange ist ver­
haltnismaBig klein und wird namentlich bei Schnellaufern in wenig Minuten 
aufgebraucht, wodurch der Stuhl stiindlich oftmals abstellt. Wenn auch das 
Auswechseln der Schiitze, da eine Reserveschiitze zur Hand ist, nur wenige 
Sekunden beansprucht, so gehen z. B. bei 180 SchuB in einer Minute sekund­
lich drei SchuB verloren. Die Abb. 292 gibt die schematische Darstellung 
einer solchen Einrichtung. Der von der groBen Spule kommende Faden ist 
durch ein Ohr gezogen, wird von einer Nadel gefaBt und bis zur Mitte des 
Faches getragen; dort iibernimmt ibn ein Haken und zieht ihn voIlig durch. 
Man erkennt, daB immer zwei SchuBfaden eingetragen werden, wodurch 
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die Verwendbarkeit dieser Einrichtung eine recht beschrankte ist und daB 
wiederum der Stuhl eine erhebliche Verbreitung erfahrt. Farbenwechsel laBt 
sich durchfiihren bei Anbringung mehrerer Spulen, deren Fadenfiihrer durch 
eine Musterkarte so eingestellt werden, daB die Greifernadel die Faden erfassen 
kann. - Ahnliche Einrichtungen finden V erwendung, wenn RoBhaare oder 
Holzstabchen als Eintrag dienen. Eine Greiferzange faBt diese und zieht sie 
durch das Fach (RoBhaar- und Holzgewebestiihle). 

Die MiBerfolge, welche bei den friiheren Versuchen erzielt worden sind, die 
Schiitze mittels Greifer durch das Fach tragen zu lassen oder die Schiitze 
ganz zu vermeiden, haben zu immer neuen Vorschlagen gefiihrt. Sehr aus­
sichtsreich erscheint die Webmaschine Patent Johann Gabler, welche von 
der Firma J. Gabler & Co., G. ill. b. H. in Ettlingen in Baden, gebaut wird 

Abb. 293. Stuhl von Gabler. 

und bereits in einer Anzahl Ausfiihmngen in BaumwoHwebereien Eingang ge­
funden hat, sich aber ebensogut auch fiir Leinen usw. eignet. (D.R.P. Nr.374353 
Kl. 86c Gr. 21.) 

Die Stiihle arbeiten ohne Schiitzen, der SchuB wird mit besonders aus­
gebildeten Greifern eingetragen und groBen seitlich angeordneten Spulen 
(s. Schaubild Abb. 293) entnommen, und zwar im Wechsel von der rechten 
und linken Seite. Die Abbildungen 294 bis 297 soHen die Arbeitsweise 
verdeutlichen. Abb. 294 zeigt die beiden Greifer 1 und 6, welche wagerecht 
gefiihrt sind und von denen 1 im Augenblick Zubringer, 6 Abnehmer ist, in 
auBerster SteHung. Der Faden 2 des Greifers 1, welcher noch mit dem 
Geweberand 3 verbunden ist, geht durch den Greiferkopf 4 und um Stift 5 
nach der Spule. Bewegen sich die Greifer nach der Mitte, legt sich Faden 2 
so ein, wie in Abb. 295 ersichtlich ist, wird vom Greifer 6 iibernommen und 
gleichzeitig bei 11 durch eine feine MesserkHnge etwa 1 cm vom Rande abo 
geschnitten. - Gehen nun die beiden Greifer wieder in die SteHung Abb.294, 
nimmt Greifer 6 das abgeschnittene Fadenende mit, so daB der Faden 2 schlieB­
Hch die in Abb. 296 dargesteHte Lage einnh~mt und bis iiber den linken Gewebe-
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rand reicht. Damit bei dem Ausziehen des Fadens durch den Abnehmer der 
SchuB immer die gewiinschte Lange und die gestreckte Lage behalt, wird er 
etwa bei 13 vorii.bergehend festgeklemmt. Nach dem Einlegen des Fadens 
folgt Anschlagen durch die Lade und Umtreten des Faches, und nun ver­
tauschen die Greifer ihre Rollen; 6 wird Zubringer, 1 Abnehmer, und Faden 7 
wird eingelegt. Dabei legt sich das vorstehende Ende des Fadens 2 mit in 
das Fach ein - bei dem dritten SchuB das yom Faden 7 usf. - und so ent­
steht eine Salleiste nach Abb. 297, die dem Geweberand geniigende Festigkeit 
gibt. - Es wird bei der Ga blerschen Maschine flir jeden SchuB nur 1 Faden 
eingelegt und nicht wie bei der auf S. 154 besprochenen Greiferanordnung 
2 Faden. 

1 

Abb.294. 

Abb.295. 
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Abb.296. 

Abb.297. 
Abb. 293 bis 297. Stuhl von Gabler. 

Die Herstellung verschiedener Gewebebreiten erfordert keine Veranderung 
der Greiferbewegung; es werden nur die Messer oder Scheren zum Abschneiden 
der SchuBfaden verstellt. - Auf weitere Einzelheiten solI nicht eingegangen 
werden. Es sei nur auf die Nutenscheiben flir die Greiferbewegung Abb. 293 
aufmerksam gemacht. 

Die Webmaschinen laufen bei Baumwolle und 90 cm Warenbreite mit 
165 bis 170, ja selbst mit 180 bis 185 SchuB in einer Minute; das sind er­
staunlich hohe Werte, wenn man bedenkt, daB die Greifer flir jeden SchuB 
zweimal beschleunigt und verzogert werden miissen. Trotzdem laufen die 
Stiihle sehr ruhig. 

Als Vorteile dieser Webmaschine sind anzufiihren: niedrigeres Fach und 
dadurch und durch das Fehlen der Schiitzen Schonung der Kette und des 
Blattes; ferner Vermeidung der' bisher iiblichen Schlageinrichtung und damit 
Verhiitung von Larm und Erschiitterungen und die Moglichkeit, die Stiihle 
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leiehter ausfiihren zu konnen; Aufspeieherung groBer SehuBlangen auf den 
groBen Spulen und Vermeidung der dureh haufigen Sehiitzenweehsel ein­
tretenden Stillstande bei Stiihlen ohne selbsttatigen Sehiitzen- oder Spulen­
weehsel. Ein weiterer Vorteil besteht noeh darin, daB die Stiihle in jeder 
Lage ohne Naehhilfe des Webers anlaufen. Werden Kettenfadenwachter an­
gewendet, kann ein Mann eine groBere Anzahl von Stiihlen bedienen. 

Als Naehteil ist anzufiihren die groBere Gesamtbreite der Stiihle, die um 
so fiihlbarer wird, je groBer die groBte Warenbreite ist. Aber dies kommt 
nieht in Frage, sobald erwiesen ist, daB die Gablerstiihle mehr leisten und 
wirtsehaftlieher arbeiten als gewohnliehe Stiihle. 

1m AnschluB hieran sei noeh auf die Schiitzenwurf-Einriehtungen von 
Giehler (s. a. S. 152) und von Souczek (Milliands Textilberichte 1926, S. 216) 

Abb. 298. StuhI von Souczek. 

aufmerksam gemacht. Beide vermeiden die bisher iibliehe Schiitzenschlag­
Einriehtung mit Schlagexzenter, Peitsehe und Sehlagriemen und setzen die 
Schiitze durch sehnellumlaufende Reibrollen in Bewegung. 

Es sei zunachst auf die Anordnung von Souezek naher eingegangen 
(D. R. P. Nr. 330340, 350417, 360270, 397731, Kl. 86e, Gr. 21), welehe von 
dem Eisenwerk Sandau, A.-G. in Prag-Smiehow, in Verbindung mit dem D. R. P. 
Nr. 425211, Kl. 86e, Gr. 27 der Vereenigde Textiel·Maatschappijen Mautned in 
Rotterdam (Schiitzenauffangvorrichtung fiir W ebstiihle) ausgefiihrt wird. 
Abb. 298 gibt ein Schaubild des Stuhles und Abb. 299 eine sehematisehe 
Darstellung der Einriehtung am rechten Schiitzenkasten; die am link en ist 
genau symmetriseh dazu. - Die Sehiitze Abb.299 ist eben eingelaufen und 
zur Ruhe gekommen. Dureh das den Treiber oder Picker vertretende Leder­
klotzehen 2 ist der Riemen 3 gezogen, welcher an den Daumen 4 und 5 be­
festigt ist. Diese sitzen auf kurzen Wellchen 6, 7, welche die Rollenkurbeln 8, 9 
tragen, auf die die Feder 10 wirkt. Der Riemen 3 ist dadureh stets gespannt. 
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1st die Riemenspannung p, sucht der Treiber die Schiitze mit einer Kraft 
p = 2 P cos ex zuriickzutreiben. Wird ex = 90°, d. i. verlauft der Riemen 3 
zwischen den Daumen senkrecht, ist P= O. Diese Lage hat der Riemen 3, 
wenn die Schiitze ankommt und den Treiber 2 trifft. Die Daumen 4, 5 sind 
dann nach oben bzw. unten gedreht, und die Feder 10 ist nur schwach ge­
spannt. Nun drangt die mit groBer Geschwindigkeit ankommende Schiitze 
infolge der ihr innewohnenden Energie den Treiber zuriick, und die Spannung der 
Feder 10 nimmt zu. Die beiden Daumen 4 und 5 sind so gestaltet, daB P 
zunachst schnell bis zum Hochstwert zunachst, der dann bis zur Erreichung 
der Endlage von 2 und 3 nahezu gleich bleibt. Wird die Endlage erreicht, 
tritt Sperrung der Schiitze durch die Teile 11, 12 und 13 ein. Die Sperrung 
wird aufgehoben, wenn der nachste SchuB erfolgen solI, und nun wird die 
Schiitze durch die Kraft P in Gang gesetzt. Sie trifft sogleich auf die fort­
gesetzt mit groBer Geschwindigkeit laufende schwere, als Schwung- und Reib­
rad wirkende Rolle 14, die wahrend des Schiitzeneinlaufes unter die Laden­
bahn ein wenig versenkt war, aber sob aid die Sperrung der Schiitze aufge­
hob en wird, etwas iiber die 
Ladenbahn emportritt (punk­
tierter Kreis). Die Schiitze 
liegt nun zwischen der Rolle 14 
und Platte 15 und wird infolge 
besonderer Ausbildung der 
Klemm- oder Reibrolle 14 und 
der Lauffiache der Schiitze 
durch Reibung in entsprechende 
Geschwindigkeit versetzt. 

Der Vorteil dieser Einrich­
tung liegt einmal darin, daB 
die in der einlaufenden Schiitze 
steckende Energie nicht durch 
Bremsung mittels der in der 
Hinter- oder V orderwand der 
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Abb. 299. Stuhl von Souczek. 

Schiitzenzelle liegenden Zunge vernichtet wird, wodurch die Schiitze starken 
Verschleill erleidet. Diese Energie wird vielmehr zur Spannung einer Feder 
benutzt und bei dem nachsten SchuB zum groBten Teil wieder zur 1ngang­
setzung der Schiitze verwandt. 

Der Schiitzenwurf durch den Reibrollenantrieb laBt ferner die Seiten­
schwankungen des Stuhles vermeiden. Diese treten bei dem bisher iiblichen fast 
stoBartig erfolgenden Schiitzenantrieb unvermeidlich auf, und dies zwingt nicht 
nur zu einer kraftigeren Ausfiihrung des Gestelles, sondern auch der Zahn­
rader und einer Reihe anderer Teile, fiihrt also zu einer recht erheblichen 
Gewichtsvermehrung. 

Die Stiihle mit Reibrollenantrieb der Schiitze gehen viel ruhiger; die Dia­
gramme zeigen im Augenblick des Schiitzenwurfes keine derartigen Spitzen 
wie bei der alteren Anordnung (s. S. 150); der Kraftbedarf ist geringer, und 
die SchuBzahl kann erhoht werden, ohne eine Zunahme der Kettenfadenbriiche 
bei gleicher Giite der Kette fUrchten zu miissen. Die erbauende Firma gibt 
folgende SchuBzahlen fUr Baumwollstiihle an: 

bei 106 cm Blattbreite 280 SchuB/Min. 
" 140 " " 230 " 
" 200 " " 200 " 
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Auch Giehler verwendet Reibrollenantrieb, der aber nicht unmittelbar 
auf die Schiitze, sondern auf einen die Schiitze tragenden h5lzernen, leicht er­
setzbaren Schieber oder Schlitten wirkt. Der auf S. 152 besprochene Giehler­
sahe Stuhl ging so ruhig, daB eine auf den Stuhlbogen gestellte Zigarette 
nicht umfiel. 

2. Vorkehrungen ZUl' Erleichterung des Schiitzenschlages. 
Aus dem Diagramm auf S. 150 geht hervor, daB die Betriebskraft im 

Augenblick des Schiitzenschlages eine erhebliche Steigerung erfahrt. Diese 
riihrt einmal davon her, daB die Schiitze sehr stark beschleunigt werden 
muB, um in ganz kurzer Zeit die erforderliche Geschwindigkeit zu erhalten. 
1m Beispiel S. 145 war die Beschleunigung p = 280 m2 jsek und es bereehnet 

sich die dazu erforderliche Kraft P aus der Formel P = m . p = G . p, worin 
g 

G das Gewicht del' Schiitze in kg und g = 9,81 ist. Fiir G = 0,25 kg und 

Abb.300. Abb. 301. 
Abschwachung der Schiitzenbremsung. Erleichterter Schiitzenschlag. 

p = 280 wird P = 7,14 kg. Die Steigerung der Betriebskraft ist andererseits 
eine Folge der Bremsung der Schiitze durch die Kastenzunge und del' wahrend 
des Schlages eintretenden starkeren Spannung der Riickzugsfeder der Peitsche. 

Es sind eine ganze Reihe von Vorrichtungen ersonnen worden zur Auf­
hebung oder Abschwachung del' Schiitzenbremsung im Augenblick des Schlages, 
von denen Abb. 300 eine AusfUhrung gibt. Auf del' Stecherwelle sitzt ein 
Arm 1, gegen welche eine fltellschraube 2 wirkt, die in dem mit der einen 
Lenkstange verbundenen Arm 3 sitzt. Dadurch wird bei Drehung der Kurbel 
Hebel 4, welcher sich unter Wirkung der Feder 5 gegen die Bremszunge legt, 
von dieser abgeriickt und die Bremsung aufgehoben. 

Eine Einrichtung, die Ersehwerung des Peitschenschlages durch die starkere 
Anspannung der Riickzugsfeder fUr die Peitsche zu verhindern, zeigt Abb. 301 
in einer AusfUhrung von Georg Schwabe in Bielitz (D.R.P. Nr. 282560 
Kl. 86 c Gr. 21). Die Riickzugsfeder 4 ist bei 3 an den Schlagsektor 2 und bei 
5 an den zweiarmigen Hebel 5, 7, 6 angeschlossen, der durch den Draht­
zug 8 bei 10 die Peitsche 11 faBt. Erfolgt ein Schlag vom Schlagexzenter aus 
durch die den Schlagsektor 2 ergreifende nach oben stehende Stange 1, be­
wegt sich Punkt 3 nach auBen und abwarts, Hebel 5, 6 fUhrt eine Links­
schwenkung aus und die Feder 3 verliert einen Teil ihrer Spannung. 
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VIII. Webstiihle mit selbsttatigem Schiitzen­
oder Schu13spulenwechsel. 

1. Automaten. 
Das Bestreben, die Leistung der gewohnlichen Webstiihle soweit als mog­

lich zu steigern, fiihrte zunachst zur Erhohung der minutlichen SchuBzahl. 
Aber damit sind eine Reihe von Nachteilen verkniipft, die dem sehr bald 
eine Grenze' setzen. AIle Web.stuhlteile werden bei Erhohung der SchuBzahl 
starker beansprucht; der VerschleiB wird groBer, die Instandhaltungskosten 
steig ern sich und die Lebensdauer sinkt. Die Garne leiden starker, die Zahl 
der Kettenfadenbriiche wachst und damit auch die Zahl der Stillstande, die 
auBerdem noch durch den haufiger notwendig werdenden SchuBspulenwechsel 
zunimmt. Beides bewirkt ein Sinken der Leistung. 

Der KTaftbedarf wachst und zwar nicht in graden sondern in einem 
starkeren Verhaltnis. 1st n 1 die hohere, n 2 die niedere SchuBzahl, wachst der 

n 2 _ n 2 

Kraftbedarf in vH etwa nach der Formel _1 __ .,_2_ ·100. Geht man z. B. 
n " 

von 120 auf 140 SchuB, ergibt sich ein Anwa~hsen um 36 vH und der 
Arbeitsverbrauch eines Webstuhles, der bei 120 SchuE 0,5 PS verbraucht, 
wird dann 0,5 ·1,36 = 0,68 PS. - AIle diese Umstande fiihren leicht dazu, 
daB der Webstuhlbetrieb bei Erhohung der SchuBzahl unwirtschaftlicher 
~~ . 

Eine Erhohung der Leistung ohne VergroBerung der als giinstigste er­
mittelten SchuBzahl, die von der Breite der Ware, dem Kett- und SchuBgarn, 
der Bindung usw. abhangt, raBt sich nur dadurch err eichen, daB man die bei 
den gewohnlichen Webstiihlen auftretenden Stillstande, die etwa 20 -7- 30 v H 
der gesamten Arbeitszeit ausmachen, auf das geringste MaB beschrankt. -
Kettenfadenbriiche fiihren, wenn nicht sofort bemerkt, zu langeren Still­
standen, wenn eine Anzahl SchuB herausgenommen werden muB, um den ent­
standenen Fehler zu beseitigen. Diese Stillstande konnen vermieden werden 
durch Kettenfadenwachter, die den Stuhl stillstellen, sobald irgend einer 
der Faden reiBt. 

SchuBfadenbriiche, Ablaufen oder Auseinanderfallen der SchuB­
spule fiihren ebenfalls zu Stillstanden und diese zu beseitigen oder auf das 
geringste MaB zu beschranken, ist nur moglich durch selbsttatigen Wechsel 
der Schiitze oder der SchuBspule wahrend des Ganges, ein Ziel, welches bei 
den kurz "Automaten" genannten Stiihlen verfolgt wird. Die den Web­
stuhlbauern bei Schaffung dieser gestellten Aufgabe war nicht leicht, hat aber 
eine Reihe vortrefflicher Losungen gefunden. - Die Schwierigkeiten bestanden 
hauptsachlich darin, daB die Schiitze in beiden Fallen eine ganz bestimmte 
Lage im Schiitzenkasten und auch die Lade eine bestimmte Stellung ein­
nehmen muB und daB die Zeit fiir das Wechseln sehr klein ist. Nimmt man 
fiir einen schmalen Baumwollstuhl 180 SchuE in der Minute an, steht fiir das 

Wechseln der Schiitze oder SchuEspule hochstens eine Zeit von 2 .6~80 = 1/6 sek 

zur Verfiigung. In Wirklichkeit ist aber die Zeit weit geringer, denn die Lade 
fiihrt in 1/6 sek einen fiir das Wechseln viel zu groBen Weg aus, sie legt die 
Halfte des gesamten Ausschlages nach vorn und hinten zuriick. 
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Der selbstatige Sohiitzen- oder SpulenweohselliiBt ferner die Zahl 
der Weber betrachtlieh vermindern. Ein Weber konnte bisher 4 schmale 
Baumwollstiihle bedienen, bei Automaten 8 bis 12 und mehr, allerdings nur 
dann, wenn Kettenfadenwachter vorhanden sind. Dann hat der Weber neben 
der allgemeinen Dberwachung in der Hauptsache nur dafiir zu sorgen, daB 
die Schiitzen- oder Spulenmagazine stets geniigend gefiillt sind und hat ge­
rissene Kettenfiiden anzukniipfen. Die Stillstande vermindern sich auf etwa 
10 vH der gesamten Arbeitszeit, bisweilen sogar noch auf weniger. 

SolI fehlerfreie Ware hergestellt werden, sind bei Automaten neben SohuB­
und Kettenfadenwachtern nooh S c huB f ii hIe r erforderlioh, welche den 
Weohsel der Schiitze oder SohuBspule veranlassen, ehe das Ga];n vollig ab­
gelaufen ist. Da die Weohseleinrichtung nur auf einer Seite angebraoht ist, 
z. B. reohts, kann der Fall eintreten, daB bei volligem Ablaufen des SohuB­
fad ens und SohuB von rechts der SohuBfaden in oder vor der Mitte des Ge­
webes zu Ende geht und dann 11/2 SohuB fehlen, denn die Schiitze muB erst 
wieder rechts ankommen, ehe ein Weohsel erfolgen kann. 

1 1 

Abb. 302. Schu13fiihler. 

Einen viel angewendeten SohuBfiihler ! (StoBtaster) zeigt Abb. 302. Bei dem Vor­
sohwingen der Lade tritt die Tasterzunge 1 
durch einen Sohlitz der Sohiitze ein und 
wird zuriiokgedrangt, solange nooh geniigend 
Garn auf der Spule vorhanden ist. Dies be­
wirkt eine Drehung der Welle 2 und daduroh 
Aussohalten der Weohselvorriohtung. Lauft 
die SohuBspule leer, setzt der StoBtaster, 
der nun nioht zuriiokgedriingt wird, die 
Weohselvorrichtung in Tatigkeit. Es bleiben 

nur wenige Windungen auf der Spule, die allerdings in Verlust gehen, aber 
das ist gegeniiber den anderen Vorteilen von ganz untergeordneter Bedeutung. 
- Auoh elektrisohe SohuBfiihler sind in Anwendung. Bei Leerlauf der Spule 
wird ein Kontakt gesohlossen und ein in die Leitung eingesohalteter Elektro­
magnet bewirkt den Weohsel. 

2. Automaten mit Schiitzenauswechselung. 
Diese Automaten arbeiten meist in der Weise, daB ein Zubringer von den 

in einem Magazin iibereinander Iiegenden Schiitzen die unterste in den 
Sohiitzenkasten drangt, dessen Vorderwand dazu angehoben wird. Der Wechsel 
erfolgt gewohnIioh bei vollem Gange, wenn die Drehzahl nioht zu hooh ist; 
im anderen Falle wird diese auf 1/2 bis l/S ermaBigt, wenn der Weohsel er­
folgen solI, um dies en sioherer gesohehen zu lassen. Eine Abweiohung hiervon 
zeigen die Stiihle von Geo. Hattersley and Sons in Keighley. SolI ge­
weohselt werden, wird der Riemen von der Fest- auf die LoBsoheibe ge­
worfen, von der aus eine Reihe von nebeneinander auf einer Hilfswelle 
steokenden Exzentern fine Umdrehung erhalten. Das eine Exzenter hebt die 
vordere Sohiitzenkastenwand hooh, das zweite bewegt einen AusstoBer, der 
die leere Sohiitze naoh vorn herauswirft, die in einen untergestellten Korb 
oder Kasten geleitet wird; das dritte setzt den Zubringer in Gang, der sioh 
eine Sohiitze aus dem Magazin holt und in den Sohiitzenkasten einfiihrt; ein 
viertes riiokt den Stuhl wieder ein, naohdem der Zubringer zuriickgegangen 
und die vordere Schiitzenkastenwand gesenkt worden ist. Ein soloher Stubl 
mit Oberschlag arbeitete in der technologisohen Sammlung der Braunschwfiger 
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Hochschule bei 180 SchuB vortrefflich. Die Verminderung der SchuBzahl durch 
den Stillstand bei dem Wechseln schlagt nicht zu Buch. Der Stillstand dauerte 
21/4 bis 21/2 sek und wiederholte sich, wenn die SchuBspulen ohne Fadenbruch 
abliefen, aIle 6 Minuten. Es fehlten also stiindlich im giinstigsten FaIle 

180·60·2,25 d 68 S h B d· hr 1 . h d h· . E h·h 60 . 60 = r . c u, Ie se elO t urc ewe gennge r 0 ung der 

SchuEzahl eingebracht werden konnen. Ungiinstig ist die Riemenverschiebung. 
Das Magazin enthalt auch nur wenig Schiitzen, deren Faden durch Wickeln 
urn einen Stift festgehalten werden. Der Weber muB deshalb gut aufpassen, 
urn Stillstande durch Leerlaufen des Magazins zu vermeiden, wenn schnell 
hintereinander gewechselt wird, was nicht selten vorkommt. 

Bei den Stiihlen von George Keighley in Burnley erfolgt der Schiitzen­
wechsel mit Hilfe eines vierkantigen Revolvers, in dessen eine Zelle eine Schiitze 
eingelegt und durch Drehung des Revolvers in die Ladebahn gebracht wird, 
wenn die arbeitende ausgeworfen werden muE. Diese flillt bei weitercr Drehung 
des Revolvers schlieBlich heraus. 

3. Automaten mit Spulenauswechselung. 
Bahnbrechend fUr diese ist der nach seinem Erfinder N orthropstuhl 

benannte Stuhl, der deshalb hier an erster Stelle besprochen werden solI 
und von dem Abb. 303 eine AusfUhrung fUr zweischiiftige Gewebe zeigt.-

Abb. 303. Northropstuhl. 

1 ist ein im Uhrzeigersinn drehbarer Revolver, in welchem 18, neuerdings 
bis 36 Spulen untergebracht sind, deren Fadenenden iiber eine Scheibe 2 
gelegt und durch Wickeln urn einen Knopf 3 befestigt sind. Diese Teile sind 
auf dem Brustbaum fest angebracht. Der Kasten darunter dient zur Aufnahme 
der ausgeworfenen Spulen. Bei dem Wechseln der SchuBspulen ",ird die volle von 
oben her eingefUhrt und schlagt dabei die leere aus der Schiitze heraus. Die 
Schiitzenkastenbahn und die Schiitzen sind deshalb durchbrochen; Abb. 304 
zeigt eine Schiitze fUr Ring-, Abb. 305 eine solche fiir auf Papierrohrchen ge-

Technologie der Textilfasern : Weberei. 11 
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sponnenes Selfaktorgarn (Cops.) Die Schiitzenspindeln haben einen zylin­
drischen Kopf mit drei eingelegten etwa zur Halfte vortretenden Draht­

ringen 1 und werden im Schiitzen gehalten durch 
eine kraftige, federnde Gabel 2 mit Kerben fiir die 
Drahtringe. 4 ist eine schrag abwarts gebogene 
Zunge, die die Spule bei dem Einschlagen in rich­
tige Stellung bringt. Am anderen Ende der Schiitze 
befindet sich die Einfiidelplatte 5, vor welcher ein 
kleines Fellstiickchen 6 liegt, urn den Faden mit 
einiger Spannung ablaufen zu lassen. Das Ein­
fadeln erfolgt, wenn die Schiitze nach der Magazin­
seite zuriickkehrt, also bei dem zweiten SchuE. 

Die Spulenwechseleinrichtung ist in Abb. 306 
im Schaubild dargestellt. Man sieht links die 
SchuBwachtergabel i, welche auf einer vor dem 
Brustbaum liegenden Welle 2 angebracht ist und 
durch Federzug stets im Sinne des Pfeiles zu drehen 
versucht wird. Abb. 307 zeigt die Verbindung zwischen 
SchuBgabel1 und Welle 2. Die Gabel ist leicht dreh­
bar auf einem Schieber 3 gelagert und faEt, wenn 
der SchuE fehlt, mit einer Fangschleife 4 iiber den 
Haken 5, welcher an dem durch ein Exzenter in 
schwingende Bewegung versetzten Hebel 6 sitzt und 
auf einer festen Unterlage gleitet. Hat sich 4 hinter 5 
gelegt, wird Schieber 3 bei Linksschwingung von 6 
nach links mitgenommen, staEt gegen den am He-

Abb.304. Abb. 305. bel 7 befindlichen Anschlag 8, wodurch Welle 2 
eine kleine Linksdrehung erfiihrt, die einmal be­

nutzt wird, urn den Warenbaumregulator auszuschalten, damit die Kette fiir 
den nachsten leeren SchuB nicht vorgezogen wird, zum anderen, urn den 

Abb. 306. Northropstuhl. 

SchuBspulenwechsel in Tatigkeit zu setzen. Letzteres geht aus Abb. 308 hervor. 
Auf Welle 2 sitzt ein Arm 9, welchen die Feder 10 immer nach unten zieht 
und der sich auf einen Vorsprung 11 des Hebels 12 auflegt. Mit 12 ist ein ein-
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stelIbares Stiick 1 verbunden, welches sich unter Druck gegen die Nase 14 
der StoBfalle 15 legt und diese in der gezeichneten Stellung halt. Die StoB­
falle ist drehbar an dem Arm 16 gelagert, der auf derselben Achse' wie der 
Spulenhammer 17 sitzt. Dieser 
besteht aus 2 Armen, von 
denen der eine auf den Kopf, 
der andere auf die Spitze der 
SchuBspindel wirkt, so daB 
die Spule parallel ihrer Lage 
heruntergedriickt wird. Den 
Hammer halt eine Feder 18 
hoch (s. a. Abb. 308). Fehlt 
der SchuB oder ist die Spule 
leergelaufen, erhalt Welle 2, 
wie schon angegeben, eine 
Linksdrehung, wodurch He­
bel 9 angehoben wird. Da­

Abb.307. 

durch gibt 13 die StoBfalle 15 frei und diese schneHt unter Wirkung der 
Feder 19 nach oben, so daB Kerb 15 dem an der Lade verschraubten StoB­
arm 20 gegeniiber steht. Der Angriff von 20 auf 15 erfolgt, wenn die Lade 
fast ihre vordere Totlage erreicht hat, also zu einer Zeit, in der nur noch 
eine geringe Ladenbewegung stattfindet. Der Hammer schliigt die unterste 
Spule, die gegen eine feste Wand 21 
angelegt ist, nach unten in die 
Schiitze 22 und die neue Spule 
driickt die alte heraus, die, von 
einer schiefen Ebene gebildet, 
in den Kasten (Abb. 303) falIt. 
Dann erfolgt Drehung des Spulen­
revolvers um eine Teilung. Auf 
weitere Einzelheiten soU nicht 
eingegangen werden. Es sei nur 
noch hervorgehoben, daB bei 
neueren Ausfiihrungen auch auf 
der Revolverseite eine SchuB­
gabel angebracht ist, die den 
Aufwinderegulator auslost, wenn 
der SchuBfaden bei dem Ab­
schieBen von dieser Seite fehlt; 
daB femer eine Abschneidevor­
richtung fiir die SchuBfaden an­
geordnet ist und daB Vorkeh­
rungen getroffen sind, um den 
Schlag des Spulenhammers dann 
nicht eintreten zu lassen, wenn 
die Schiitze nicht richtig steht. 

Viele Veranderungen sind von 
den verschiedenen Firmen an 

Abb.308. 
Abb. 303 bis 308. Northropstuhl. 

den Automaten mit SchuBspulenwechsel vorgenommen worden. Die Magazine 
haben die Gestalt eines senkrechten oder schragen Kanales erhalten, oder sind, 
wie z. B. an Stiihlen der Sachsischen Webstuhlfabrik, als endlose Kette (Abb. 309) 
ausgefiihrt, in deren Glieder die Spulen eingelegt werden. Diese Stiihle zeigen 

11* 



164 Webstiihle mit selbsttatigem Sobiitzen- oder SohuBspulenweohseI. 

noch die besondere Eigentiimlichkeit dadurch, daB die Spulen von unten in die 
Schiitze eingefiihrt und die ausgeworfenen durch ein gebogenes Blech in den 
Sammelkasten geleitet werden. Ab b. 310 zeigt einen Stuhl von But tel' wort h 

und Dickinson in Burnley, bei welchen 
die von den Spulen abgezogenen Faden 
durch zwei Rollen festgehalten sind, die 
eine ruckweise Drehung erfahren, um die 
Fadenenden nach dem Abschneiden in 
den Behalter fUr die ausgeworfenen Spu­
len zu leiten, eine Einrichtung, die auch 
bei dem Stuhl Abb. 309 ersichtlich ist. 

Es ist auch der Vorschlag gemacht 
worden, das Magazin mit mehreren Ka­
nalen fUr verschiedenfarbigen SchuB zu 
versehen, um bei einschiitzigen Stiihlen 
mit mehreren SchuBfarben arbeiten zu 

Abb.309. Automat d. Sachs. Webstuhlfabrik. konnen. Die Auswahl der Spulen wird 
dann durch eine Musterkarte, eine Nocken­

scheibe o. a. ahnlich wie bei den Schaftmaschinen in der Weise getroffen, 
daB nach einer bestimmten Anzahl SchuB die Farbe gewechselt wird. (V gl. 
D.R.P. Nr. 204973 Kl. 86c Gr.24 del' Gabler-Webstiihle A.-G. in Basel). 

Abb. 310. Automat von Butterworth. 

Eine starke Abweichung von den bisher erwahnten Stiihlen zeigen die Auto­
maten der Schweizer Firma Maschinenfabrik Riiti. Die Schiitze lauft nicht mehr 
auf dem Boden, sondern auf einer Seite und das Auswechseln der Spule er­
folgt in wagerechter Richtung. Del' Zubringer holt eine Spule aus dem 
Magazin, schiebt sie VOl' und die Spule wird dann von vorn bei dem Laden-



Automaten mit Spulenausweohselung. 165 

schlag eingesetzt, die leere nach hinten ausgeworfen, nachdem die Schiitze vor­
her in richtige Stellung gebracht ist. Diese Anordnung besitzt groBe Einfach­
heit, erfordert aber, da die Schiitze auf der Seite liegt, ein hoheres Fach. 
Um dies zu vermeiden, hat die Firma auch vorgeschlagen, den Sehiitzen­
kasten um 90° drehbar zu machen, wodureh aber die Anordnung an Einfach­
heit einbiiBt. 

Der Zubringer und die Schiitzeneinstellung sind aus Abb. 311 ersiehtlich 
(nach D.R.P. Nr.211022 Kl. 86c Gr. 24). Der Zubringer 1 bringt die Spule 2 
in die punktierte Stellung, dabei schwingt der zweiarmige Hebel 4, 5 unter 
Wirkung der Feder 6 in die punktierte 
Lage und greift mit Klinke 4 hinter eine 
in der Schiitze 7 angebrachte Nase 8, 
wenn die Schiitze nicht geniigend weit 
eingelaufen ist. Schwingt die Lade in der 
Pfeilriehtung, sehiebt Hebel 4, bevor der 
Spulenweehsel erfolgt, die Schiitze tiefer 
in den Kasten bis zur Erreichung der 
riehtigen SteHung. Der Anschlag 9 legt 
die auBerste Lage von Hebel 4, 5 fest. 

Die Automaten arbeiten fast allge­
mein mit Unterschlag. Die Magazine 
sind am Stuhlgestell fest ange bracht; Ver­
suche, diese auf der Lade selbst anzu­
bringen, muBten von Haus aus scheitern 
wegen der einseitigen Belastung, der Er­
hohung der Massenwirkung und der 
Schwierigkeit beim Fiillen wahrend des 
Ganges. 

SchluBbemerkungen. - Anschei­
nend kommt man mehr und mehr von 

1 

Abb. 311. 

dem selbsttatigen Schiitzenwechsel ab, was in dem Aufwand fiir die erforder­
liche groBere Zahl von Schiitzen, in der bei dem Auswerfen dieser leicht 
eintretenden Beschadigung. in der fiir das Auswechseln im allgemeinen etwas 
groBeren Zeit, ganz besonders aber in der dem Weber dureh das Spulenein­
setzen erwachsenden vermehrten Arbeit begriindet ist. Aber aueh der selbst­
tatige Spulenwechsel hat nur eine beschriinkte Anwendung in der Baumwoll­
weberei bei Herstellung einfaeher meist schmaler Ware gefunden und wird 
wohl kaum in anderen Webereizweigen, in denen wertvolle Garne verarbeitet 
und tadellose, fehlerfreie Ware verlangt wird, Eingang finden. In Nordamerika, 
dem Lande, in welchem der Northropstuhl die groBte Verbreitung gefunden 
hat, ist man der Ansicht, daB der selbsttatige Spulenwechsel in der Baum­
wollweberei sich nur fiir solche Gewebe eignet, die aus guter Ringbankkette 
unter Nr. 60 und SchuB unter Nr. 40 bestehen und bei denen das Vor­
kommen gerissener Faden und von SchuBfadenausfallen auf den Wert nicht 
allzu nachteilig einwirken. Auch die Kettenfadenwachter eignen sich nicht 
fiir sehr dieht stehende und stark geschlichtete Ketten. 
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IX. Die Wachtereinrichtungen am mechanischen 
Webstuhl. 

1. Schu6wachter. 
Fehlt der SchuB durch ReWen des Fadens oder Leerlaufen der Spule, 

muB der Stuhl ausgeriickt werden. Dies kann bei langsamlaufenden Stiihlen 
durch den Weber geschehen; schnellaufende miissen dagegen mit SchuB­
wachtern ausgeriistet werden, die den Stuhl selbsttatig abstellen. 

Bei den einfachen Kurbelstiihlen finden zumeist GabelschuBwachter 

Abb.312. 

Anwendung, deren Wirkungsweise an 
Hand der Abb. 312 bis 314 dargelegt 
werden solI. Auf der Antriebseite des 
Stuhles ist in die Lade bei 1 ein aus 
einer Messingplatte bestehender Rost 
eingesetzt (Abb. 315), durch dessen 
Spalten die 3 Zinken der Wachter­
gabel 2 (Abb. 316 und 317) hindurch­
treten konnen, wenn die Lade bei 
fehlendem SchuB vorschlagt. Die unten 
etwas nach der Lade zu gebogenen 
Zinken der Gabel laufen dabei in 

9 
8 

1~ 

einer Nut der Laden­
bahn. Die Gabel ist 
leicht drehbar um 
Bolzen 3 und besitzt 
bei 4 einen Haken. 
Bolzen 3 sitzt an ei­
nem Stangelchen,wel­
ches im Kopf 6 durch 
eine Klemmschraube 
festgehalten wird; 
der Stiel des Kopfes 
laBt sich in dem He­
bel 8, 9 verschieben, 
welcher um den Bol­
zen 9 der Brustbaum­
platte 7 drehbar ist. 
Durch Drehen von 5 

Abb. 313. Abb.314. und Vetschieben von 
Abb. 312 bis 314. GabeIschuBwachter. 5 und 6 laBt sich die 

Gabel so einstelIen, 
daB die Zinken genau in die Spalten des Rostes und in richtiger Tiefe eintreten. 

1st ein SchuB eingetragen, legt sich der Faden vor die Gabel, wodurch 
der Haken 4 auBer Bereich des um 10 schwingenden Hammers 11 kommt, 
der durch Hebel 12 und Exzenter 13 Bewegung erhalt. Fehlt der SchuB, 
wird 4 von 11 gefaBt - Stange 5 Abb. 213 wird nach rechts geschoben, 
der Hebel 8, 9 fiihrt eine Linksdrehung aus, drangt den federnden Ausriick­
hebel 14 aus seiner Rast in Platte 7, dieser schnappt in dem Spalt 15 
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Abb. 312 nach unten und bewirkt durch Arm 16, welcher die Verbindung 
mit den Riemgabelhebel 17, 18, 19 herstellt, Verlegung des Riemens von der 
Festscheibe 20 auf die Losscheibe 21. Gleichzeitig wird eine auf das 
Schwungrad 22 wirkende Bremse angezogen, wodurch der Stuhl schnell zum 
Stillstand kommt. Die Form des Exzenters 13 bewirkt ein schnelles Aus­
riicken. 23 ist ein in Platte 7 angebrachtes Lager fiir eine Reserveschiitze, 
die bei SchuBbruch oder Leerlauf eingelegt wird, um die Zeit des Stillstandes 
abzukiirzen. Der Weber hat dann Zeit, die herausgenommene Schiitze wieder 
dienstbereit zu machen. 

Die GabelschuBwaohter sind fast ohne Ausnahme nur auf der Antrieb­
seite angebracht, weil eine zweiseitige Anbringung groBe Sohwierigkeiten 
bietet. Es kann also der Fall 
eintreten, daB 11/ 'l SohuB feh­
len, ehe der Stuhl abstellt. 
Dies wiirde zur Entstehung 
von SohuBstreifen fiihren, 
wenn der Stuhl mit positivem 

Abb.315. 

Abb.317. Abb.316. 
Abb. 315 bis 317. 

Rost und SohuBwaohtergabel. 

17 

20 2/ff0} 
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Abb. 318 bis 321. NadelsohuBwaohter. 

Aufwinderegulator arbeitet, denn dieser sohaltet die Kette SohuB um SohuB 
um einen bestimmten Betrag vorwiirts. Die SchuBstreifen lassen sioh nur 
dadurch beseitigen, daB man das Gewebe naoh Ausheben der Klinken am 
Schaltrad des Zeug- oder Sandbaumes etwas zuriickgehen liiBt. Trotzdem ent­
stehen leicht SohuBstreifen in Gestalt einer loseren oder diohteren Stelle; letz­
teres, wenn zuviel zuriickgewunden wurde, weil dann einige SchuBfaden dichter 
angesohlagen werden. 

Der GabelsohuBwiichter kann bei Stiihlen mit zweiseitiger Wechsellade 
keine Anwendung find en, denn die vom Geweberand zu den einzelnen Schiitzen 
laufenden Faden wiirden ihn auBer Tiitigkeit setzen. Man bringt dann 
NadelsohuBwachter an, von denen die Abb. 318 bis 321 eine Ausfiihrung 
an einem Buekskinstuhl geben. Der in der Mitte der Ladenbahn angebraohte 
Wachter 1 Abb. 318, aus zwei diinnen Runddrahten oder Stahllamellen be-
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stehend, tritt bei dem Riickgang der Lade durch die im Unterfach liegenden 
Kettenfaden hindurch und legt sich iiber den SchuBfaden 2. Fehlt dieser, 
sinkt 1 in die Nut 3 der Ladenbahn. 1 sitzt auf einem kurzen an der Vorder­
seite des Ladenklotzes zwischen Spitzen laufenden Wellchen 4, welches noch 
die beiden Arme 5 und 6 tragt. Am Ladenklotz ist ferner der zweiarmige 
Hebel 7, 8 gelagert, auf dessen Kurventeil 9 sich Arm 5 auflegt, wodurch, 
wenn 7, 8 bei dem Ladenrlickgange eine Linksdrehung ausflihrt, die Wachter­
nadel gehoben wird und durch die Kette tritt. An der Vorderseite von 7 
befindet sich noch eine zweite Kurve 9, gegen welche sich Arm 6 auf 4 an­
legt. Dadurch wird das sichere Einfallen der Wachternadel in die Nut bei 
fehlendem SchuB bewirkt und verhlitet, daB durch die Reibung zwischen den 
Lamellen und den Kettfaden das Herabsinken verhindert wird. Die Dreh­
bewegung von 7, 8 veranlaBt eine liber den Stift 10 an 8 gehakte Stange 11 
Abb. 319, die rechts mit einem Schlitz versehen ist flir den an einer fest en 
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Abb.323. 
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31 

Abb.322. 

Wand befindlichen Stift 
12 und durch eine Fe­
der 13 in Stellung ge­
halten wird. Bei dem 
Vorgang del' Lade be­
wegt sich 11 im Sinne 
des Pfeiles 14, wodurch 
Hebel 7, 8 Rechtsdre­
hung erhalt; bei dem 
Rlickgange im Sinne des 
Pfeiles 15, was Links­
drehung von 7, 8 ver­
anlaBt. 1st der SchuB 
vorhanden, geht die 
Sperrnase 16 an 7 unter 
5 frei durch; fehlt del' 
SchuB, fallt 5 herunter 

Abb. 322 u. 323. Selbsttatige Ausriickung bei fehlendem SchuE. und legt sich VOl' 16 und 
hindert die weitere 

Rechtsdrehung von 7, 9 liber einen bestimmten Punkt hinaus. Dadurch wird 
die in der Gabel 8 gelagerte StoBklinke 17 dem Ansatz 18 des Hebels 19 
gegenlibergestellt und erteilt diesem bei dem Ladenvorgange eine kleine Rechts­
drehung, die durch Winkelhebel 20, 21, Stange 22 und Krlicke 23 eine Links­
drehung del' Ausriickwelle 24 veranlaBt. War der SchuBfaden vorhanden, 
gelangt die StoBklinke in die punktierte Stellung und kann auf 18 nicht ein­
wirken. 

Die Ausriickung des Stuhles, bei welch em die Antriebwelle gleichlaufend 
zur Kette liegt, geht aus Abb. 322 hervor. Die Ausrlickwelle 24 tragt oben 
eine Kurbel mit einer quer libel' die ganze Stuhlbreite gehenden Stange 26, 
wodurch es dem Weber bei breiten Stlihlen moglich ist, den Stuhl von jeder 
Stelle aus- und einzurlicken. Unten sitzt auf 24 die kurze Kurbel 25 fiir 
das Ausrlicken bei fehlendem SchuBfaden (vgl. Abb. 321) und ferner eine 
Kurbel 27, an welcher die Stange 28 angreift. Diese tragt bei 29 eine 
kraftige auf den Hebel 30 wirkende Feder welche die als Reibungskupplung 
ausgebildete lose auf der Antriebwelle 31 laufende Riemscheibe 32 gegen 
die fest auf 31 sitzende Kupplungsscheibe 33 preBt. Wird nun Welle 24 
links gedreht, zieht 28 die Riemscheibe 32 durch die Mutter 34, unterstlitzt 
durch die Feder 35 nach links und gleichzeitig wird durch Stange 36 del' 
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am Hebel 37 sitzende belederte Bremssektor 38 an den Riicken von 33 an­
gelegt, wodurch der Stuhl augenblicklich zum Stillstand kommt. 

Man hat auch versucht, die Wachtereinrichtung in der Schiitze selbst an­
zubringen (SchuBwachterschiitzen), um dadurch die den angefiihrten An­
ordnungen anhaftenden Mangel zu beseitigen. Aber. diese Schiitzen erwiesen 
sich als ziemlich unsicher wirkend und bedurften sorgfaltiger Instand- und 
Reinhaltung. 

2. Kettenfadenwachter. 
Diese werden bei den "Automaten" allgemein und je nach dem Dichten­

stand der Kette in 2, 3, 4 bis 6 Reihen angebracht, 'sind aber bei den an­
deren Webstiihlen z. Z. noch selten zu finden. Die bei den Northropstiihlen 

I 

Abb.324. Abb.325. Abb.326. Abb.327. 
Abb. 324 bis 327. Kettenfadenwiiohter. 

urspriinglich angewendeten Wachterlamellen aus diinnem Bandstahl hatten die 
durch Abb.324 gegebene Gestalt, sind auf eine Flacheisenschiene gesteckt, 
werden durch den Faden getragen und fallen herunter, wenn dieser relit. 
Das Auffinden einer heruntergesunkenen Lamelle war namentlich bei dichtem 
Kettenstande immer einigermaBen schwierig und auch das Einziehen der 
Kettenfaden nicht bequem. Besser sind in letzterer Hinsicht die Aufsteck­
lamellen, von denen Abb. 325 eine Ausfiihrung gibt. Abb. 326 zeigt eine 
Lamelle mit seitlichen Einschniirungen, welche das Auffinden der Stelle eines 
Kettenfadenbruches kenntlich machen. 

Die Abb. 327 laBt erkennen, in welcher Weise auf mechanischem Wege 
das }j'allen irgend einer Lamelle die Ausriickung des Stuhles veranlaBt. Die 
Lamellen sind in zwei Reihen in einem rechteckigen Rahmen angeordnet, 
an dessen Langsseiten unten bei 1, 1 sagezahnartig verzahnte Stahlblatter 
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befestigt sind. Zwischen diesen schwingt eine an beiden Langseiten in gleioher 
Weise verzahnte Schiene 2. Fii.1lt eine Lamelle, gelangt sie zwischen eine 
der Schienen 1 und die Schiene 2, wodurch deren weitere Bewegung gehin­
dert wird, was die Verschiebung eines an der Exzenterwelle befindlichen 
Rebels und dadurch die Ausruckung des Stuhles veranlaBt. 

Vielfaoh werden elektrische Kettenfadenwachter angewendet, von 
denen Abb. 315 eine Ausfiihrung von Dr.-lng. Desiderius Sohatz in 
Zittau i. S. zeigt (D.R.P. 251904 Kl. 860 Gr. 30) unter Anwendung von Auf­
steoklamellen, die den Vorteil bieten, daB sie, weil unten offen, leicht uber 
die Kettenfaden gesteckt werden konnen. AuBerdem laBt diese Anordung 
durch eine besondere Einrichtung die gefallene Lamelle schnell auffinden, 
was bei der zuerst beschriebenen Anordnung immer mit einigen Schwierig­
keiten verknupft war. - Die Lamelle wird einmal unten durch eine Band­
eisenschiene und oben durch die aus nichtleitendem Stoff bestehende Schiene 1 
gefuhrt, in welohe zwei gezahnte dunne Schienen 2, 3 eingesetzt sind, von 
welchen die eine mit dem +-, die andere mit dem --Pol einer Schwach­
stromquelle verbunden ist. Die Zahnteilung der Schienen muB gleich sein 

Abb.328. 

und die Zahne muss en einander genau gegenuber­
stehen. Fallt die Lamelle, wird der Kontakt sicher her­
gestellt durch die Schragflachen 4, 5 und den Zahn 6. 
Der elektrische Strom durchlauft eine Elektromangne­
ten, dessen Anker angezogen wird und die Ausruckung 
des Stuhles einleitet. Die Schiene 1 erhalt eine kleine 
bin und her gehende Bewegung, wodurch die herunter­
gefallene Lamelle etwas zur Seite geschoben wird und 
in der Reihe eine Luoke entsteht, die dem Weber so­
fort den gerissenen Faden auffinden laBt. Rervor­
gehoben zu werden verdient noch, daB die Kontakt­
schienen oberhalb der Kette liegen und dadurch viel 
weniger dem Verstauben durch abgeriebene I!'aserchen 
und Schlichteteilchen ausgesetzt sind als bei unterhalb 

angebrachten. Durch Verstauben kann leicht die Wirksamkeit elektrischer 
Kettenfadenwachter aufgehoben werden, da der Feuersgefahr wegen nur mit 
Schwachstrom gearbeitet werden darf. 

Einen elektrisohen Kettenfadenwachter unter Benutzung von Stahldrahten 
an Stelle der Lamellen von Lidwine Daniels in Dusseldorf (D.R.P.259954 
Kl. 86c Gr. 30) zeigt Abb. 328. Die Drahtnadeln sind auf eine Stange 1 
geschoben, durch die zwischen den Leseruten sich kreuzenden Kettfaden 
gesteckt und erhalten durch Einstellen der Stange 2 Federung_ ReiB~ ein 
Faden, schnellt die Wachternadel zuriick und stellt StromschluB zwisohen 
den Stangen 1 und 3 her_ Nachteilig ist nur, daB die Kontaktstange 1 unter­
halb der Kette liegt und dem Verstauben ausgesetzt ist. 

Bei Anwendung von Lamellenwachtern konnen die Teilstabe auch weg­
gelassen werden. 

N och sei die Frage erortert, an welcher Stelle am haufigsten Ketten­
fadenbruche eintreten. Das ist der Fall zwischen Geschirr und Warenrand, 
weil sowohl durch das Blatt wie durch die Schutze und die Ladenbahn eine 
starkreibende Wirkung auf die Faden ausgeubt wird. Dann entstehen in den 
Litzen namentlich bei dichtem Stande dieser viel Briiche infolge starker Rei­
bung. Weniger ZerreiBungen treten zwischen Geschirr und Streichbaum, am 
wenigsten zwischen Streich- und Kettenbaum auf, sie sind meist bei schlechtem 
Gal'll und starker Spannung zu beobachten. 
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3. Schiitzenfangerl). 
Diese dienen dazu, das Herausfliegen der Schiitze unschadlich zu machen 

oder ganz zu verhindern. Eine abgeschleuderte Schiitze bietet fiir die Um­
gebung eine groBe Gefahr durch die groBe Geschwindigkeit, die scharfen 
Spitzen und den unberechenbaren Weg des Fluges. 

Um eine herausgefiogene Schiitze zu fang en , bringt man zu beiden Seiten 
der Lade Drahtgitter (s. Abb. 329) an in der GroBe 0,5 x 0,5 bis 0,6 x 0,6 m, 
die zweckmaBig etwas nachgiebig angeordnet werden, um den StoB der da­
gegenfiiegenden Schiitze zu mildern. Man hangt die Gitter mit Drahten an 

Abb. 329. Webereisaal. 

der Decke auf und verhindert das Pendeln durch AnschluB an den FuBboden 
mittels einer Spiralfeder. Diese Schutzgitter hindern einigermaBen die Be­
dienung des Stables. 

Vielfach werden Vorrichtungen angewendet, welche das Herausfiiegen der 
Schiitze iiberhaupt verhindern sollen, von denen aber kaum eine wen Zweck 
vollkommen erfiillt, ohne das Einziehen gerissener Faden und die Beaufsich­
tigung des Gewebes zu erschweren. Man findet nicht selten als Sehiitzen­
fanger einen mit dem Ladendeckel festverschraubten Rundeisenstab, welcher 
in einigem Abstand von dem Blatt und wahrend des Schiitzenwurfes dicht 
iiber dem im Oberfache befindlichen Kettenteil liegt, aber bei dem Einziehen 
zerrissener Faden sehr hinderlich ist. Besser ist die durch Abb. 330 darge­
stellte Anordnung. Der Fangstab 1 Iiegt in Fiihrungen 2 und kann, wenn 
das Fach frei sein soIl, in die Lage 3 gebracht werden. Kommt der Stuhl 

1) Vgl. Z. V. d. 1. Bd. 34, S. 202: Dber Schutzvorrichtungen gegen das Herausfliegen 
der Schiitzen von Ernst Miiller. 
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wieder in Gang, fiiJlt der Stab von selbst in die Schutzstellung. Lastig ist 
nur das unvermeidliche Klappern bei dem Hin- und Herschwingen der Lade, 
wodurch das ohnehin schon starke Gerausch noch vermehrt wird. - Einen 

3 ---

Abb. 330. Abb. 331. 
Abb. 330 u. 331. Schiitzenfanger. 

einfachen und bewahrten 
SchiitzenfangerzeigtAbb.331. 
An dem Ladendeckel ist 
rechts und links ein Teil 1 
verschraubt, an welchen Win­
kelhebel 2, 3 drehbar ge­
lagert sind. Bei 4 ist eine 
quer iiber den Stubl bis 
dicht vor die Schiitzenkasten 
reichende leichte Holzschiene 
angebracht, die dicht iiber 
der Kette liegt und das Her­
ausfliegen der Schiitze ver­
hindert. In Schutzstellung 
wird die Schiene gehalten 
durch die an 3 angreifende 
Feder 5, unter deren Wir­
kung sich Zapfen 6 gegen 
den Anschlag 7 auf 1 legt. 
MuB das Fach frei gemacht 
werden, klappt man 4 im 

Sinne des Pfeiles urn; Punkt 3 kommt dann nach 8 und die Feder halt die 
Schutzschiene hoch. Bei dem Anlassen des Stuhles springt die Schiene von 
selbst in die Schutzstellung oder wird vorher von Hand heruntergeklappt. 

4. Schufizahler. 
Diese werden an vielen Stiihlen namentlich solchen fUr wertvollere Gewebe 

angebracht, urn eine Kontrolle iiber die GroBe der Stillstande und die Fertig­
keit des Webers zu erhalten. Es sind das Zahler, wie solche auch sonst viel­
fach als Hub- oder Umdrehungszahler Anwendung finden, bediirfen aber einer 
besonderen Einrichtung, urn, wenn z. B. bei dem SchuBsuchen riickwarts ge­
arbeitet werden muB, nicht falsche Ergebnisse zu !iefem. Es ist dann ein 
Wendegetriebe eingeschaltet, welches in solchem FaIle das Zahlwerk riickwarts 
dreht. 

5. Breithalter. 
Die Spannung des SchuBfadens und dessen Einlegen in Schlangenwin­

dungen urn die Kettenfaden bei dem Ladenanschlag ruft eine Breitenein­
senkung des Gewebes hervor gegeniiber der Ketteneinstellung im Blatt. Wird 
dies Einspringen nicht verhindert, laufen die am Rande der Ware befind­
lichen Kettfaden schrag gegen die Rietstabe an, schleifen diese starker ab 
und werden selbst durch die vergroBerte Reibung leichter beschadigt, wodurch 
die Zahl der Kettenfadenbriiche wachst. Auch muB sich das Gewebe bei 
jedem Ladenanschlag auf die Breite der Biatteinstellung ausdehnen. Um dies 
zu verhindern, wendet man Breithalter oder Spannstabe an, von denen 
die Abb. 332 und 333 zwei in der Hand-, seltener in der mechanischen 
Weberei gebrauchliche AusfUhrungen geben. Die beiden holzernen Teile 1 
und 2 Abb. 332 sind am auBeren Rande mit schragabwarts gerichteten Stahl-
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oder Messingdrahtspitzen versehen, die in die Leiste eingestochen werden, 
lassen sich ineinander verschieben und durch die Scbnur und die Ziihne des 
Teiles 1 auf verschiedene Breite einstellen. Spannstab Abb. 333 ist fur breite 
Ware bestimmt und dreiteilig mit Vorreibern zur Verbindung der Teile. -
Die Spannstiibe haben den Nachteil, .daB ~ie .Leiste le~cht beschiidi~ ~d 
auBer Form gebracht wird, auch zuwellen emreiBt und smd deshalb fur feme 
Waren nicht gut brauchbar. Dann finden Breithalter Anwendung, die den 
Rand des Gewebes zwischen Klemmbacken fassen. 

Die Spannstiibe mussen bei dem Fortscbreiten des Gewebes von Zeit zu 
Zeit wieder in die Nahe des Geweberandes gebracht werden, was bei mecha-

Q:-~ z I 
Abb.332. 

II 
Abb.333. 

Abb. 332 u. 333. Brei~halter fill' Spannstiibe. 

Abb. 334. Walzen-Breithalter (Tempel). Abb.335. Breithalterbefestigung. 

nischen Webstiihlen recht oft· geschehen miiBte. Urn dies zu vermeiden, be­
nutzt man Breitbalter oder Tempel, die stets an derselben Stelle und in 
moglichster Nahe des Blattes verbleiben. Ein viel angewendeter Walzen­
breithalter ist in Abb. 334 dargestellt. Auf einem Bolzen stecken zwischen 
Scheib en 1 mit Nadeln besetzte leicht drehbare scbriigliegende Radchen 2, 
die exzentrisch zum Bolzen gebohrt sind, so daB die Nadeln oben heraus­
treten, unten aber zwischen den 
Scheiben verschwinden. Die N adeln 
stechen in das Gewebe ein, welches 
durch einen Deckel 3 (s. a. Abb. 336) 
uber einen Teil des Umfanges gelegt 
wird und breiten es infolge der 
Schragstellung aus. Fur stark ein­

5 

Abb. 336. Breithalterbefestigung. 

2 

spriugende Gewebe werden zwei auch drei Walzen nebeneinander angeordnet. 
An jeder Seite des Gewebes befindet sich ein in der Breiten und Tiefen­
richtung einstellbarer Breithalter, deren Anbringung am Stuhl aus Abb. 335 
hervorgeht. J eder Breithalter sitzt an einer federnden Stange 1, deren 
innere SteHung durch einen mit dem Brustbaum verschraubten Haken 2 fest­
gelegt ist. Dadurch ist der Breithalter in der Kettricbtung etwas beweglich 
und kann dem Walken des Gewebes, womit man die Vor- und Zuriick­
bewegung des Geweberandes bei dem Laderschlag bezeichnet, folgen. Besser 
ist die durch Abb. 336 dargestellt,e Ausfuhrung. Der Breithalter ist pendelnd 
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um den Bolzen 1 aufgehangen und kann dadureh leieht dem Walken folgen 
und die in dem Gehause 4 versehiebbare Tragstange 5 wird durch eine Blatt­
feder 6 festgehalten. Bleibt die Schiitze im Fach in der Nahe des Gewebe­
randes steck en, wird 2 bei dem Ladenvorgan~e zuriiekgedrangt. 

Die stets mit einer groBeren Anzahl von N adelradehen ausgeriisteten 
Walzenbreithalter greifen nieht nur in die Leiste sondern aueh in das Gewebe 
selbst ein, wodureh dieses leieht besehadigt werden kann. Auch treten bei 
groBerer Querspannung Verschiebungen del' Kettfaden ein, was zur Bildung 
von kaum wieder zu beseitigenden Gas sen Veranlassung gibt. Man benutzt 

Abb. 337. .Abb. 338. 
Abb. 337 u. 338. Radchen-Breithalter. 

dann lieber Radehen-, Stern- odeI' Sonnenbreithalter, Abb. 337, mit 
einem, Abb.338 mit 2 Radchen. 1 und 2 sind die mit zwei versetzten Nadel­
reihen versehenen flachliegenden Radchen, 3 und 4 Leiter fiir die recht­
winklig abgebogene Leiste. Eine Beschadigung des Qe:wOOes ist hier aus­
geschlossen, abel' die Gewebe springen, besonders bei einem Zuriickarbeiten, 
leicht aus. - Aueh Kettenbreithalter, aus einer endlosen mit Staeheln 
besetzten Kette bestehend, die in den aufgebogenen Geweberand einstechen, 
haben Anwendung gefunden. 

x. Antrieb, Schu13zahl und Arbeitsbedarf 
der Webstuhle. 

Del' Antrieb del' Webstiihle erfolgt entweder durch Riemen von einem 
Wellenstrange aus odeI' durch Elektromotoren (Einzelantrieb). - In del' 
Einleitung zu dem Abschnitt iiber Webstiihle ist schon auf die verschiedenen 
Ausfiihrungen des Riemenantriebes hingewiesen worden. 1st die Rauptwelle. 
des Stuhles mit Fest- und Losscheibe verse hen, muB del' Riemen bei jeder 
In- und AuBergangsetzung verschoben werden und leidet dadurch stark. 
Besser ist in diesel' Rinsicht del' Antrieb mit Reibungskupplung, wobei del' 
Riemen nicht verschoben zu werden braucht, abel' del' Kraftbedarf erfahrt 
eine wenn aueh geringfiigige Steigerung. - Dazu kommt, daB bei dem 
wechselnden Kraftbedarf des Stuhles wahrend einer Umdrehung die Bean­
spruchung des Riemens stark en Schwankungen unterworfen ist, wodurch der 
Sehlupf und damit die Abnutzung sich vergroBert und die SehuBzahl ver­
ringert wird. Diese bleibt haufig um 10 vR. und mehr gegeniiber der theo­
retisehen unter Beriicksichtigung des normal en Schlupfes zuriiek. 
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Bei Riemenantrieb werden meist zwei Reihen von Stiihlen von einer 
Welle aus getrieben, die von der Betriebsmasohine aus durch Seile oder 
Riemen in Drehung versetzt wird oder jeder Wellenstrang erhalt Antrieb 
duroh einen Elektromotor (Gruppenantrieb), der zweokmaBig auf die Mitte 
der Welle durch Riemen oder Zahnrader treibt, wodurch die Wellen leiohter 
ausfallen, da naoh jeder Seite nur die halbe Kraft zu iibertragen ist. 

Seit einer Reihe von Jahren hat der elektrisohe Einzelantrieb starke 
Verbreitung gefunden trotz der anfanglichen Millerfolge, . die herbeigefiihrt 
wurden duroh Anwendung der fiir den Webstuhlbetrieb ungeeigneten Gleich­
strommotoren und durch Verkennen der eigentiimlichen Verhaltnisse der Web­
stiihle. - J eder Webstuhl muB sofort mit voller Geschwindigkeit anlaufen, 
damit der erste Schiitzenschlag in voller Starke erfolgt. 1st das nicht der 
Fall und lauft die Schiitze im gegeniiberliegenden Kasten nicht riohtig ein, 
riickt der Stuhl sofort wieder aus. Selbst wenn dies nioht eintritt, die Schiitze 
aber in einigem Abstand vom Picker stehen bleibt, riickt der Stuhl nach 
dem zweiten SchuB aus, weil der Schlag zu schwach ausfallt. Der Einzel­
motor muB also ein groBes Anzugsmoment haben, urn den Stuhl sogleich in 
die richtige Gesohwindigkeit zu versetzen. Fiir das Anlaufen des Stuhles ist 
eine die normale haufig urn das fiinf- und mehrfache iibersteigende Kraft 
erforderlich, die allerdings nur fiir ganz kurze Zeit auftritt. Ferner kommt 
hinzu, daB der Stuhl taglich Runderte von Malen plOtzlich z. B. durch die 
Stechervorrichtung angehalten wird. 

Der Gleichstrommotor ist fiir diese Betriebsverhaltnisse, wie schon oben 
angefiihrt, ungeeignet. Er kommt, da er mit AnlaBwiderstanden angelassen 
werden muB, erst allmah­
lich auf volle Drehzahl, 
die stark abhangig ist von 
der jeweiligen Belastung 
und der Spannung im N etz, • 
so daB Gesohwindigkeits­
schwankungen eintreten, 
die ungiinstig auf den 
Webstuhl und dessen Lei­
stung einwirken. Die War­
tung der Gleiohstrommo­
toren erfordert eine weit 
groBere Sorgfalt, die Un­
terhaltungskosten werden 
duroh den Biirstenver­
sohleiB groBer und die 

Abb. 339. Abb. 340. 
Abb. 339 u. 340. Elektromotor mit Riemenantrieb. 

Feuersgefahr wachst durch Funken und die in den Webereien unvermeidliohe 
Staubentwickelung durch abgeriebene Faserohen. 

Man ist deshalb allgemein zur Anwendung von Drehstrommotoren 
iibergegangen, die selbst bei kleinen Ausfiihrungen hohe Wirkungsgrade 
- 80 -;- 88 vR. je naoh Leistung besitzen, sioh durch einen einfaohen Sohalter 
sofort an die volle N etzspannung ansohlieBen lassen, fast augenblicklioh die 
volle Drehzahl erreichen und diese auch bei Spannungssohwankungen beibe­
halten, da sie fast nur von der Periodenzahl der Primarmaschine abhiingig 
ist. Die Bedienung ist einfach und die Instandhaltung erfordert sehr geringe 
Kosten. Die Motoren werden vollstandig gekapselt, urn Verstauben zu ver­
hiiten; die Wellen laufen in Gleitlagern mit Ringschmierung oder in Kugel­
lagern, und diese brauchen nur in liingeren Zwisohenraumen geOlt zu werden. 
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Ein VerschleiB tritt nur in den beiden Lagern ein, deren Biichsen auswechsel­
bar sind. 

Der Webstuhl erhiUt vom Motor aus Antrieb durch Riemen oder Zahn­
rader. Die Abb. 339 und 340 geben Motoren in der Ausfiihrung der Siemens­

Schuckertwerke; die Abb. 339 bis 341 zeigen 
den Riemen-, die Abb. 342 bis 344 den Zahn­
radantrieb. Das Motorgehause ist in den 
Abb.339 und 340 um den Bolzen 1 drehbar 
und wird in Stellung gehalten durch die 
Federn 2 und 3, von denen 2 die erforder­
liche Riemenspannung erzielen laBt, wahrend 
3 die auftretenden StoBe mildert. Langt sich 
der Riemen, liiBt sich durch Nachstellen der 

1 Muttern 4 und 5 die urspriingliche Span­
nung leicht wieder herstellen. Durch An­
wendung einer Spannrolle Abb. 341 lassen 

Abb. 341. sich Anderungen der Riemenspannung ganz 
vermeiden und die StoBe noch weiter mildern. 

Ein Verschieben des Riemens findet nicht statt, da bei dem Ausriicken des 
Stuhles, welches in der gewohnlichen Weise erfolgt, zugleich die Stromzufiihrung 
unterbrochen wird. 

Schwieriger liegen die Verhaltnisse bei dem Zahnradantrieb, weil das 

Abb. 342. Elektromotor mit Zahnradantrieb. 

durch die Riemen gebildete elasti­
sche Zwischenglied fehlt. Es muBte 
deshalb in anderer Weise dafiir 
gesorgt werden, daB bei plotz­
lichem Anhalten des Stuhles allzu 
schwere StoBe, durch welche Zahn­
briiche eintreten konnen und der 
Motor leiden wiirde, vermieden 
werden. Nach Abb. 343 ist der 
Motor auf einem Bock wieder um 
Bolzen 1 drehbar gelagert und 
kann durch Schraube 2 gehoben 
und gesenkt werden, um genauen 
Eingriff zwischen den Radern 3 
und 4 herzustellen. Rad 3 sitzt 
mit Nut und Feder auf der Motor­
welle und kann leicht gegen ein 
Rad mit mehr oder weniger Zahnen 
ausgewechselt werden, wenn dar 
Stuhl mit anderer SchuBzahl ar­
beiten solI. Es ist in Stahl, 
Bronze oder Rohhaut ausgefiihrt 
und besitzen Rohhautrader einen 
besonders gerauschlosen Gang. 
Rad 4 sitztlose auf der Web­
stuhl welle und ist mit dieser 
durch eine Rutschkupplung vor­

bunden, welche bei plotzlichem Anhalten des Stuhles in Tatigkeit tritt und 
so eingestellt wird, daB das Reibungsmoment nur weniger groBer ist als das 
normale Drehmoment. Die Rutschkupplung besteht bei der Ausfiihrung der 
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Siemens-Sohuokertwerke aus einer Stahlbandbremse 6, welche um die auf der 
Webstuhlwelle festgekeilte Scheibe 5 gelegt und mit ihren beiden Enden an 

.Abb. 343. .Abb. 34<l . 
.Abb. 343 u. 344. Elektrischer Einzelantrieb der Webstiihle. 

den Hebel 7 angeschlossen ist, dessen Drehzapfen am Rade 4 befestigt ist. 
Durch Feder 8 wird die Bremse so angezogen, daB bei regelmaBigem Gange 
kein Gleiten zwischen 4 und 5 ein­
tritt. Bleibt der Stuhl durch Ein­
fallen der Stecher plOtzlich stehen, 
gleitet dasBremsband auf Scheibe 5 
und der gleiohzeitig abgeschaltete 
Motor kann kurz auslaufen. -
Fur schwere Stiihle eignen sich 
Rutschkupplungen nicht; entweder 
miissen diese so fest angezogen 
werden, daB ein Gleiten kaum ein­
treten kann, oder es tritt, wenn 
sie weniger fest angezogen werden, 
duroh die Schwankungen der Be­
triebskraft des Stuhles sohon ein 
Gleiten ein. Es kommen dann 
die Fliehkraft-Kupplungen zur An­
wendung, von welchen die Abb.345 
bis 348 eine Ausfiihrung von 
Herm. Schroers in Krefeld dar­
stellen. 

Die Kupplung ist in das groBe 
Rad 4 eingebaut. Die Hebel 5, 
welche am Rad 4 gelagert sind, 

.Abb.345. .Abb.346 . 
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.Abb.345 bis 347. Fliehkraftkupplung. 

nehmen, wenn der Stuhl stillsteht, die in Abb. 345 gezeiohnete Stellung ein. 
Beide sind durch die Zugstangen 7 verbunden, die eine Parallelfiihrung 
darstellen und werden durch eine schwache Feder in der Ruhestellung ge-

Technologle der Textilfasem: Weberel. 12 
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halten. Lauft Rad 4, gehen die Bremshebel 5 in die aus Abb. 346 ersicht­
liche Stellung und die Stangen 7 bewegen sich dabei in Richtung der Pfeile. 
Beide Stang en 7 tragen auf jeder Seite ein Keilstiick 8, Abb. 348, wodurch 
eine Verschiebung der Nabe 9 auf der Webstuhlwelle erfolgt und eine Rei­

Abb.348. 

bungskupplung eingeriickt wird, deren einer 
Teil am Rade 4, deren anderer Teil 10 auf 
der. Stuhlwelle mit Nut und Feder sitzt und 
sich auf dieser verschieben kann. Dies ge­
schieht dadurch, daB die in Abb. 345 links 
auf den Stangen 7 befindlichen Keilstiicke gegen 
Abschragungen der N abe des R ades 4, die 
rechts befindlichen gegen Abscmagungen des 

auf der verlangerten Nabe von 10 sitzenden Ringes 11 wirken. Die be­
schriebene Ausfiihrung wird bei Buckskinstiihlen mit seitlich liegender Antrieb­
welle getrofien und hat den Vorteil, daB, stellt der Stubl plotzlich ab, wobei del.' 
Strom abgeschaltet wird, die Kupplung zwischen 4 und 10 sogleich aufhort, 
weil die schweren Schwunggewichte 5 infolge verminderter Geschwindigkeit 
zusammenfallen. 

Abb. 349. Webstiihle mit elektrischem Einzelantrieb. 

Der Zahnradantrieb bietet gegeniiber dem Riemenantrieb verschiedene 
Vorteile. Jeder Schlupf ist vermieden; der Webstuhl lauft bei unverander­
licher Drehzahl des Motors immer mit der h6chstzulassigen SchuBzahl; die 
Zahnradiibertragung hat einen besseren Wirkungsgrad als die durch Riemen 
und die Betriebskraft ist, wie sorgfaltige Messungen ergeben haben, etwas 
geringer. 

Bei Einzelantrieb ist der Raumbedarf nicht groBer als bei Riemenantrieb 
von einer Hauptwelle aus, weil die Motoren entweder unterhalb des iiber die 



Antrieb, Schn.6zahl nnd Arbeitsbedarf der Webstiihle. 179 

Seitenwand des Stuhles iiberstehenden Ladenendes oder, wie neuerdings bei 
Buckskinstiihlen, oberhalb auf einem mit dem Stahlgestell verschraubten 
Konsol angebracht sind, Abb. 349. Der Einzelantrieb ermoglicht weiter vollige 
Freiheit in der Aufstellung der Stiihle und vermeidet die durch die Riemen­
ziige eintretende aber nur geringe Lichtbeeintrachtigung. Ein mit Einzel­
motoren versehener Websaal bietet unstreitig ein ruhigeres freundlicheres Bild 
als ein mit Wellenleitungen und Riemenziigen ausgestatteter; er kann auch 
niedriger gehalten werden und die Belastung der Saulen oder Dachbinder durch 
die Wellen und den Riemenzug fallt weg. - In jedem FaIle bedarf es bei 
Anlage einer Weberei einer eingehenden Erwagung und sorgfaltigen Berechnung, 
urn die Frage zu entscheiden, ob Gruppen- oder Einzelantrieh wirtschaftlicher 
ist. Fiir den Gruppenantrieb sprechen noch der hohere Wirkungsgrad groBerer 
Motoren und ferner, daB das Aus- und Einriicken eines Stuhles nur geringen 
EinfluB auf die yom Motor zu entwickelnde Leistung ausiibt und daB nur ganz 
ausnahmsweise und nur fiir kurze Zeit einmal samtliche Stiihle in Betrieb 
sind. Der Motor braucht nicht fiir volle Leistung berechnet zu werden. 
Hangen z. B. an einem Motor 64 Stiihle, wird man die Leistung des Motors 
fiir 4'8-50 berechnen; er kann dann auch fiir kurze Zeit 64 Stiihle betreiben. 
Gegen den Gruppenantrieb spricht, daB Motor, Wellenstrang und Riemen 
immer laufen, gleichgiiltig wieviel Stiihle im Gange sind und daB Wellen und 
Riemen bestandiger Wartung bediirfen. 

Minutliche SchuBzahl. - Diese ist abhiingig von der AusfUhrung des 
Stuhles, der Giite des Kettengarnes, der groBten Gewebebreite, der Art des 
Gewebes, der Einrichtung fiir die Fachbildung (Trittexzep.ter, Schaft- und Jac­
quardmaschine), der Lade (einzellige oder Wechsellade), dem Blatt (festes oder 
loses) und dem Gewicht der Schiitze. Letzteres ist sehr verschieden; es be­
trug bei einem leichten Leinenstuhl 0,25 kg; eine holzerne Juteschiitze wog 
0,76 kg, eine Holzschiitze fUr einen Buckskinstuhl 0,805 kg, eine Stahlschiitze 
ohne Rollen 1,046 kg und eine solche mit Rollen 1,567 kg. AHe Angaben be­
ziehen sich auf die leere Schiitze. 

Je verwickelter das Getriebe des Webstuhles ist, urn so geringer ist die 
SchuBzahl, die bei schmalen Stiihlen mit Losblatt fiir einfache Waren den 
Hochstwert mit etwa 220 erreicht, der sehr selten iiberschritten wird. Web­
stiihle mit Schaft- oder Jacquardmaschinen' oder mit Wechselladen laufen unter 
sonst gleichen Verhaltnissen langsamer als solche fiir einfache Bindungen, die 
mit Trittexzentern und einfadigem SchuB hergestellt werden. 

Die SchuBzahl fiir einfache Baumwollstiihle oder die Drehzahl n der Haupt­
welle laBt sich annahernd ermitteln aus dem Ausdruck n = 140 + 0,57 (190 - b), 
worin b die groBte Warenbreite in cm, die urn etwa 10-15 cm kleiner ist 
als die groBte Blattbreite. Fiir Leinenstiihle und Jutestiihle gilt 

n = 120 + 0,36 (220 - b). 

Die Vogtlandische Webstuhlfabrik A.-G. in Plauen i. V. baut neuerdings 
Baumwollstiihle, welche bei 1 m Blattbreite mit bis 250 SchuB laufen. Dies 
ist nur bei vorziiglicher Ausfiihrung moglich; aIle Zahnrader, Lagerstellen usw. 
sind gefrast. 

Seidenstiihle machen je nach Breite und Ware bei gewohnlicher Ausfiihrung 
120-150, SchneIlaufer 150-220, Stiihle mit Wechsellade 90-110 SchuB. 
Pliischwebstiihle 100-120, Samtstiihle einschiitzig bei 70 cm Blattbreite 140, 
bei 150 cm 110, zweischiitzige bei gleichen Blattbreiten 120 bzw. 100 SchuB. 
Buckskinstiihle mit 180-200 em Blattbreite 100-120 SchuB. 

12* 
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Kl'aftbedarfl). - Dieser hangt wesentlich von der SchuBzahl, dann aber 
von der Bauart, dem Antrieb, der mehr oder weniger groBen Sorgfalt bei 
dem Zusammenbau und von der Wartung des Stuhles abo - Eingehende und 
zahlreiche Versuche mit Arbeitsmessel'll sind von Oscar Mey 1892 veroffent­
licht worden, die sich nicht nur auf Feststellung des Gesamtkraftbedarfes und 
der Leerlaufsarbeit der Stiihle in den verschiedenen Webereizweigen erstreckten, 
sondel'll auch auf Ermittelung des Arbeitsverbrauches der einzelnen Teile, An­
triebwelle, Lade, Geschirrvorrichtung, Schiitzenschlageinrichtung. Die Versuche 
wurden samtlich an Webstiihlen mit Riemenantrieb untel'llommen und diirften 
die Ergebnisse fiir die Gegenwart nicht mehr in vollem Umfange maBgebend 
sein. Weitere Angaben iiber den Kmftbedarf finden sich in der Literatur 
vielfach verstreut und sind einige Quellen in del' FuBnote angegeben. 

Nach Repenning konnen folgende Angaben fUr elektrischen Einzelantrieb 
zugrunde gelegt werden, wobei beriicksichtigt ist, daB der Motor wegen des 
viel groBeren Kraftbedarfes bei dem Anlaufen des 8tuhles nicht zu klein ge­
wahlt werden darf. 

Motom von l/~ P8. - AIle Baumwoll- und Seidenstiihle - auch Wechsel­
stiihle - bei nicht zu hoher SchuBzahl. 

Motore von 1/'2 PS. - Schnellaufende Baumwoll- und Seidenstiihle, nicht 
zu breite Pliischstiihle, Samtwebstiihle, leichte Kammgal'llstiihle mit hoher 
8chuEzahl, leichte Jacquardstiihle, Frottierhandtuchstiihle. Schmale Juteweb­
stiihle. 

Motore von 2/3--3/4 PS. - Nicht zu schnell laufende Buckskinstiihle, 
breite Pliisch- und 8amtwebstiihle, schnellaufende Automaten. Jutewebstiihle 
mit 66-92" engl. = 168 -;-- 238 em Blattbreite. 

Motore von 1 PS. - Besonders breite PlUschstiihle, schwere Buckskin­
stiihle mit mehr als 7 [) SchuE, mittelschwere nicht zu schnelllaufende J acquard­
stiihle. 

Motore von 11/2 PS. - Schwere und sahnellaufende J acquardstiihle fiir 
Mobelstoffe und dergleichen, auch schnellaufende Buckskinstiihle fiir sehr 
schwere Ware. 

Motore von :2 P. 8. - Schwere 
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Rutenwe bstiihle. 
Uber die 8chwankungen der Be­

triebskraft wahrend einer Umdrehung 
del' Kurbelwelle, welche hauptsachlich 
durch die Massenwirkung der schweren 
Lade, die bei einer Umdrehung zweimal 
beschleunigt und zweimal verzogert wer­
den muB und durch den Schiitzenschlag 
hervorgerufen werden, gibt das mit einem 
Oszillographen aufgenommene Diagramm 

360 0 Abb. 350 AufschluB. Bei dem Kurbel­
drehwinkel 0° steht die Lade ganz vorn 
und wird bis zu einem Winkel von 

90° beschleunigt und verbraucht Arbeit. Innerhalb dE)s Winkels von 90-120° 
vollzieht sich die Ingangsetzung del' Schiitze, was ebenfalls einen Arbeitsauf­
wand verursacht und im Diagramm durch die Spitze zum Ausdruck kommt. 
Nun tritt ein plotzlicher starker Abfall del' Kraftlinie ein, die sogar bis unter 
die Nullinie heruntersinkt, weil innerhalb des Drehwinkels von 120-180° 

o 270 0 

Abb.350. 

') Z. bayr. Rev.-V. 1919. - Z. l!'arben- u. Textiltechn. 1905, Heft 3-5 von O. Schmitz. 
- Leipz. Monatsschr. Textilind. 1920, Heft 9. W. Frenzel, Untersuchungen iiber den 
Kraftbedarf der Maschinen in der Jutespinnerei und Weberei. 
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die Lade verzogert wird und Arbeit an den Stuhl abgibt, die aber von diesem 
nicht aufgenommen werden kann und an den Motor oder den Riemenantrieb 
zuriickgegeben wird. Von 180-2700 wird die Lade wieder beschleunigt und 
das Ladengewicht etwas gehoben; die Kraftlinie steigt an, erreicht aber nicht 
die vorige Hohe, weil in die~er Zeit kein Schlag sondern nur die wenig Kraft 
erfordernde Geschirrbewegung erfolgt. Zwischen 270 und 3600 falit die Kraft­
Iinie wieder steil ab und unterschreitet abermals die Nullinie, weil von der 
Lade wieder Arbeit abgegeben wird. Das Kraftespiel ist, wie das Diagramm 
deutlich erkennen liiBt, wahrend einer Umdrehung ein stark wechselndes und 
daraus erklart es sioh, daB die Winkelgeschwindigkeit der KurbelweIle nioht 
konstant ist, wie vielfach angenommen wird. Das Diagramm ist dem D.R.P. 
Nr. 276475 Kl. 960 Gr. 26 der Siemens-Schuckertwerke entnommen 1). 

XI. Nach. und Vollendungsarbeiten2). 

Nur in seltenen Fallen ist das vom Webstuhl kommende Gewebe verkaufs­
fertig. Es bedarf fast immer noch besonderer Zuriohtung, um die Besohaffen­
heit zu erlangen, welche von der Handelsware gefordert wird. Die vorzu­
nehmenden Arbeiten sind sehr verschiedener Art und bezwecken entweder 
nur eine Oberflachenveranderung der Ware ohne Anderung der Farbe und 
des Stoffes oder eine Anderung der Farbe duroh Bleichen, Farben, Bedruoken 
oder des Stoffes durch Merzerisieren, angewendet bei Baumwollgeweben, oder 
ferner eine Beseitigung der in Wollwaren vOIkommenden Teile pflanzlichen 
Ursprungs duroh Karbonisieren. Endlich gehOren zu den Nacharbeiten das 
Durchsehen, Messen, Legen, Bezeichnen, Verpacken der Gewebe, um diese fUr 
den Versand fertigzumachen. 

Man erkennt, daB die Arbeiten teils auf ohemisohen, teils auf rein meohani­
schen Vorgangen beruhen und bedarf es wohl kaum des Hinweises, daB die 
Arbeiten je naoh den versohiedenen Rohstoffen, aus welchen die Gewebe 
bestehen, versohieden sein werden. 

AIle Arbeiten, welche den Zweck haben, dem Gewebe erhohte Glatte oder 
Glanz oder groBere Dichte und besseren Griff zu erteilen, bei deren Ausfiih­
rung vielfaoh Kleb- und Fiillstoffe Verwendung finden, werden in der Praxis 
unter "Appretur der Gewebe" zusammengefaBt und entweder in einer 
Abteilung der Weberei oder in besonderen Appreturanstalten vorgenommen. 

In diesem Teil des Werkes konnen nur die am haufigsten vorkommenden 
Zurichtungsarbeiten eine Bespreohung erfahren, welche in der Hauptsaohe auf 
rein mechanisohen Vorgangen beI1lhen. Es sind dies: 

1. Arbeiten zur Beseitigung von Fehlern im Gewebe. 
2. Reinigungsarbeiten - Wasohen, Spiilen mit naohfolgendem Trocknen. 
3. Arbeiten zur Beseitigung von Rauhigkeiten -- Sengen, Soheren - oder 

zur Bildung einer gleiohhohen Haardecke - Soheren. 
4. HervorI1lfung einer dichteren Haardeoke -- Rauhen. 
5. Arbeiten zur Verdiohtung der Gewebe - Walk en, Pressen. 
6. Arbeiten zur Erhohung der Glatte und des Glanzes - Pressen, Mangeln, 

Kalandern. 

1) VgI. auch die Abhandlung von Otto H. Schmitz in der Z. Farben- u. Textilind. 
1905, S.458. Untersuchungen iiber die Gleichformigkeit des Ganges von Webstiihlen. 

2) Brauer, Prof. J.: Elsasser Textilblatt 1913. Die Appretur. Der Abhandlung sind 
eine Rellie von Abbildungen entnommen. 
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7. Arbeiten zur Verhinderung des Einlaufens und der Fleckenbildung beirn 
NaBwerden - Krumpen = Dekatieren. 

8. Arbeiten zum Fertigmachen flir den Versand - Durchsehen, Nassen, 
Falten, Aufrollen, Bezeirhnen, Verpacken. 

A. Nachsehen nnd Ausbessern. 
Die Rohware bedarf vor der weiteren Bearbeitung des Durchsehens, um 

Fehler, die bei dem Weben entstanden sind, festzustellen und soweit als mog­
lich zu beseitigen. Dicke und dlinne Stellen in den Garnen, Schleifen, dicke 
Knoten, welche durch mangelhaftes Knlipfen bei dem Spulen entstanden sind, 
stellenweis ausgelassene SchuB- oder Kettfaden, falsche Faden, falsche Farb­
stellung und Findung, kleine Locher usw. mlissen aufgedeckt und, wenn sie 

nicht sofort ausgebessert werden konnen, durch 
besondere Zeichen flir die Stopferin kenntlich 
gemacht werden. Auch ist das Gewebe auf Gleich­
maBigkeit und SchuBdichte zu prlifeu. 

Kuoten, die bei den nachfolgenden Arbeiteu 
Abb. 351. Noppzange. 

Storungen veranlassen konnen, Schleifen, Fa­
denenden vom Anknlipfen gerissener Kettenfaden usw. werden mit der Schere 
oder der N oppzange, Abb. 35.1, beseitigt, deren Spitze dazu dient, verschobene 
Faden zu rechtzulegen. 

Zum Nachsehen dient vielfach ein Schaureck, bestehend aus zwei liber 
Kopfhohe wagerecht in einigem Abstand voneinander angebrachten holzernen 
Stangen, liber welche das Gewebe gezogen wird. Der Beschauer steht entweder 
auBerhalb des einen senkrecht herabhangenden Teiles oder zwischen den 

Stangen, so daB das Licht durch das Gewebe 
faUt, wodurch UnregelmaBigkeiten leichter zu 
erkennen sind. Das Gewebe wird entweder von 
Hand oder durch Walzen schrittweis vorge­
zogen. 

Eine Vorrichtung zum Durchsehen (Pas­
siermaschine oder -tisch) von Fr. Ge­
bauer, Charlottenburg, zeigt Abb. 352. Das 
Gewebe lauft liber die steil aufgerichtete Tisch­
platte nach oben, liber eine MeBwalze und 
wird durch einen Facher in Falten abgelegt. 
Der FuBtritt laBt die Bewegung ein- und aus-
8chalten. Bei anderen Passiertischen liegt die 
Tischplatte nahezu wagerecht. 

Fehlende SchuB- und Kettfaden werden 
durch Einziehen mit einer Nadel erganzt, 
wobei der Bindung Rechnung zu tragen ist. 
Die Stopferin muB deshalb mit den verschie-

Abb. 352. Parriertisch. denen Bindungsarten vertraut sein. Falsche 
und auffallend dicke oder dlinne Faden werden 

herausgenommen und erganzt. Kleine Locher stopft man fein zu. Nester, ent­
standen durch fehlerhafte Bindung mehrerer Kett- und Schu13faden, sind eben­
falls zu beseitgen. 

~. Flir das Durchsehen (Noppen) der Gewebe ist gutes Tages- und klinst­
liches Licht erforderlich. Das sorgfaltige Durchsehen ist noch nach verschie­
denen Richtungen hin von Wichtigkeit. Einmal wiJ.·d dadurch die Tatigkeit 
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des Webers uberwacht, der gegebenenfalls fUr die Fehler verantwortlich zu 
machen ist; andererseits erhalt man ein Urtell uber das Arbeiten des Web­
stuhles, die Gute der Garne, die Tatigkeit der Arbeiter, welche das Einziehen 
der Kette in das Geschirr und Blatt besorgen usw. 

B. Waschen, Spillen, rt~rocknen der Gewebe. 
Fast aIle Gewebe, deren Ketten geschlichtet odeI' geleimt sind und appre­

tiert oder gebleicht, gefarbt, bedruckt werden sollen, mussen gewaschen werden. 
Aus Wollgeweben ist die Schmelze, das Fett, welches del' Wolle vor dem 
Krempeln zugesetzt wurde, zu entfernen.. - Schlichte und Leim lassen sich 
leicht mit warmem Wasser auswa::fchen, Fett oder 01 muB durch Zusatz von 
Alkalien oder Seifen zum Waschwasser durch Verseifung oder Blldung einer 
Emulsion beseitigt werden. 

Die Gewebe werden entweder in Ballen- oder Packenform oder in 
Strangform oder ausgebreitet gewaschen (Ballen-, Strang- und Breit­
waschmaschinen). 

Zum Waschen im Ballen wurden fruher fur leichte baumwollene Gewebe 
vielfach die Waschtrommeln, Waschrader, angewendet. Diese bestehen 
aus einem holzernen zylindrischen FaB von etwa 2 m Durchmesser und 0,75 m 
Breite, welches auf einer wagerechten Achse angebracht ist, mit 10-25 Um­
gangen in einer Minute umlauft und durch radialgestellte gelochte Holzwande 
in gewohnlich vier Zellen geteilt ist. In jede Zelle kommen ein bis zwei Ge­
webe. Das Waschwasser wird entweder durch die hohle Welle odeI' durch eine 
Ringspalte in del' einen Stirnwand zugefUhrt und lauft durch Locher am 
auBeren Rand del' Boden abo Die Wirkung wird unterstutzt dadurch, daB 
die Ballen bei der Drehung der Trommel herumrollen und von einer Zellwand 
auf die andere fallen. 

1. Hammerwaschmaschinen. 
Diese finden Anwendung fUr das Waschen von Baumwoll- und Leinen­

Geweben. Abb. 353 gibt eine 
altere Ausfuhrung. Das Gewebe 
wird unregelmaBig zusammenge­
faltet in den Waschstock 1 ein­
gelegt, in den von rechts her 
bestandig Waschwasser einlauft 
und durch zwei, zuweilen aueh 
vier schwere holzerne Hammer 2 
bearbeitet, die durch Daumen 3 
gehoben werden und dann frei 
fallen. Die Abtreppung an del' 
Arbeitsflache der Hammer und 
die Form des Stockes bewirken 
ein Wenden der Ware. Leistungs­
fahiger sind die Maschinen, bei 
welchen die Hammer durch 
Kurbel und Lenkstangen bewegt 
werden, weil die Spielzahl groBer 
gewiihlt werden kann, als bei 
freifallenden Hammern. 

Die Waschtrommeln und die Abb.353. Hammerwaschmaschine. 
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Hammerwaschmaschinen sind aus den GroBbetrieben fast verschwunden; ihre 
Leistung war des unterbrochenen Betriebes wegen eine geringe und die Bedie­
nung erforderte viel Handarbeit. An deren Stelle sind die Strangwaschmaschillen 
und die Breitwaschmaschinen getreten. 

2. Strangwaschmaschinen. Clapeau. Clapotl). 
Abb. 354 und 355 stellen eine zum Waschen von baumwollener und leinener 

Rohware viel gebrauchte Maschine dar. 1 ist die in festen Lagern laufende 
Waschwalze, auf welcher eine holzerne, zuweilen auch eiserne senkrecht be-

Abb.354. Abb.355. 
Abb. 354 u. 355. Clapot. 

wegliche Druckwalze liegt. Das Gewebe tritt als Strang durch das Porzellan­
auge 3 ein, geht in gewohnlich nicht mehr als 16 Windungen durch die Ma­
schille und tritt, geleitet von der kleinen holzemen Druckwalze 4, durch das 

Abb. 356. Strangwaschmaschinen. Clapots. 

Porzellanauge 5 aus. 1m 
Waschkasten liegt die Haspel­
welle 6; 7 ist ein Rechen 
zur Leitun g des Stranges und 
8 ein Rohr zur Zufuhrung 
des Spiilwassers. Ununter­
brochener Betrieb HiBt sich 
bei dem Clapot durch Anein­
andernahen der Stucke er­
reichen. 

Bei dieser Maschine tre­
ten leicht nachteilige Span­
nungen in der Ware auf, die 
sich durch die Anordnung 
Abb. 356 vermeiden lassen. 
1 und 2 sind die Wasch­
und Druckwalzen, von denen 

der Strang durch die Haspeltrommel 9 dem Waschtrog zugefuhrt wird, in wel­
chen sich das Gewebe in Falten einlegt. 11 ist ein Schmutzwassertrog, durch 

1) Pohl, R.: Praktische Winke zur Behebung der Dbelstande bei Strangwasch­
maschinen fUr Stiickware. Leipz. Monatsschr. Textilind. 1923, S. 132. 
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den verhindert wird, daB das ausgepreBte unreine Wasser wieder in das Wasch­
wasser gelangt. 1m iibrigen sind, wie auch in den nachfolgenden Abbildungen, 
gleiche Teile, wie in Abb. 355, mit glei- 9 

chen Ziffern bezeichnet. 
Eine Strangwaschmaschine fiir 

st,reich- und kammwollene Stoffe von 
L. Ph. Hemmer in Aachen zeigt 
Abb. 357. Es laufen 4, zuweilen auch 
6 durch Zusammennahen endlos ge­
machte Strange nebeneinder. 1 und 
2 sind wieder die Waschwalzen, deren 
obere mit Gewichtsandruck versehen 
ist. Von den Waschwalzen gehen die 
Strange iiber die Haspeltrommel 9 nach 
dem Trog, in welchen sie sich in vielen 
Falten einlegen, dann iiber Leitwalze 12 
durch den Rechen oder ein L5cherbrett 
(Brill e) 7 zuriick nach 1. Der Rechen 
lOst leichte Verknotungen auf, wodurch 
Beschadigung der Ware in den Wasch­
walzen vermieden wird, und klappt 
hoch, wenn nicht auflOsbare Knoten 
vorkommen, wodurch die Maschine so­

Abb.357. 

fort ausgeriickt wird. Die AbfluBoffnung 13 dient zur volligen Entleerung des 
Waschtroges; AbfluB 14 wird geoffnet, wenn mit halbem Wasser gewaschen 
werden soIl. 

Wahrend bei den zuerst besprochenen Clapots sich das Waschen bei ein-
maligem Durchgang vollzieht, [.)# 
wobei der Fall eintreten kann, f .", 
daB die Gewebe noch nicht vollig \ '" 
rein sind, IaBt sich bei der Ma- \ "'-
schine von Hemmer die Zeit \ '" 
der Behandlung immer entspre- "'" 
chend wahlen; aber die Maschine 
gestattet kein ununterbrochenes 
Arbeiten. 

3. Breitwaschmaschinen. 
ill den Strangwaschmaschinen 

entstehen leicht, besonders bei 
harter steller Ware, Waschfalten, 
weil der Strang immer in derselben 
Lage durch die Wasohwalzen geht. 
Um dies zu vermeiden, hat man 
Einrichtungen zu treffen versucht, 
die den Strang vor dem Eintritt 
in die Waschwalzen etwas drehen, 
wodurch der Druck in anderer 
Richtung auf das Gewebe aus­
geiibt wird. Aber voller Erfolg 
ist damit nicht erzielt worden. 

I I I 

vpmVZ;PSS\\\\S'l'S 
iii 

Abb. 358 u. 359. Breitwaschmaschine. 
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Man wascht deshalb Gewebe, welche zur Faltenbildung neigen, aber auch 
andere, in voller Breite, wobei dafiir zu sorgen ist, daB der Stoff ohne die 
geringste Langsfalte durch die Waschwalzen geht. 

Eine sehr kraftig wirkende in der Wollweberei verwendete Breitwasch­
maschine ist in ihrem Hauptteile in Abb. 358 dargestellt. Es werden 4 bis 6 
aneinandergenahte Stiick in die Maschine eingelegt. 1 und 2 sind wieder die 

Wasch- und Druckwalzen, von 
denen 2 des gleichmaBigen An­
druckes wegen meist einen 
Gummimantel erhalt. Aus dem 
Trog lauft das Gewebe iiber eine 

Abb. 360. Breithalter. Anzahl Leitwalzen 12 nach dem 
Waschtrog 11, von da nach den 

Walzen 13, 14, wird durch ein Spritzrohr 8 kraftig genaBt und gelangt dann 
auf das Waschbrett (Reibeblatt) 15 mit gewellter Oberflache, ahnlich den in 
den Haushaltungen iiblichen Waschbrettern. Auf dem Reibeblatt lauft eine mit 
Gummi iiberzogene Walze 16 hin und her und knetet das Gewebe kraftig 
durch. Die Rolle 16 wird von zwei Armen 17 getragen, die durch den auf 
Rad 18 sitzenden Kurbelzapfen 19 in schwingende Bewegung gesetzt werden. 
Zwei von auBen auf Gewebebreite einstellbare Wande 21 besorgen das Geradlaufen. 

Zum Breiten des Gewebes dient der Riegel 20 und die Walze 14; ersterer 
hat von der Mitte aus scnrag nach rechts und links verlaufende gut abge­

Abb. 361. Breitwaschmaschine von Hemmer. 

rundete Riffeln, die zu­
weilen auch auf aufge-

schraubten Porzellan­
oder Glasplatten ange­
bracht sind, Abb 359; letz­
tere haben Riffeln in Ge­
stalt von rechts- und links­
gewundenen Schrauben­
gangen oder der Mantel 
besteht aus einzelnen 
gegeneinander verschieb-
baren geriffelten Leisten, 
die da , wo sie vom Ge­
webe bedeckt sind, aus­
einandergezogen werden, 
Abb.360. Die Breitleisten 
und Walzen haben zu­
meist gleiche N eigung 
der Riffeln, wodurch je-
doch eine gleichmaBige 
Streckung nicht erzielt 

werden kann. Die Breitung erfolgt von der Mitte aus nach beiden Randern. 
Nimmt man einmal an, daB ein Gewebe von 1500 mm Breite urn 24 mm ge­
streckt werden soll, wiirde 

im Abstand von 250 mm von der Mitte Verschiebung urn 4 mm 

" " "500,, " 
" " " 750 " " 

" " 
" " 

" 
" 

" 8 " 
,,12 " 

stattfinden miissen, wenn eine gleichmaBige Breitung und Spannung eintreten 
soll. Dies ist aber nicht der Fall, wenn die Riffeln iiberall dieselbe Neigung 
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besitzen. Diese miillte bei Breitleisten von der Mitte nach dem Rande zu­
nehmen und Breitwalzen miillten Gewindegange mit zunehmender Ganghohe 
erhalten. 

Denkt man sich in Abb. 359 Waschbrett und Rolle beseitigt, bekommt man 
das Bild einer sehr haufig angewendeten einfachen Breitwaschmaschine, von 
der Abb. 361 das Schaubild einer Maschine von Hemmer in Aachen gibt. 

Das .Spiilen der Gewebe nach beendigtem Waschen wird entweder in 
den Waschmaschinen selbst oder in besonderen einfachen Spiilinaschinen vor­
genommen. 

Das Tl'ocknen der Gewebe. 
Werden die Gewebe nach dem Waschen nicht sofort gewalkt, gebleicht 

oder gefarbt, miissen sie getrocknet werden. Der Wassergehalt ist aber ein 
sehr bedeutender; er betragt im Durchschnitt bei nassen Geweben 

aus Wolle das 2- bis 3fache 
" Baumwolle " 1,5- " 2,6 " 
"Leinen ,,1,5- " 2,0" 
" Seide " 1,5-" 1,8" 

des Eigengewichtes und es mull deshalb vor dem Trocknen durch Warme 
eine moglichst weitgehende Entwasserung stattfinden. Man benutzt dazu die 
Schleudertrommel (Zentrifuge). Aber nicht alle Stoffe, z. B. glatte Kamm­
garngewebe, schwere Ware usw., vertragen das Ausschleudern in dieser. Die 
Falten werden unwr Wirkung der Fliehkraft zu scharf aufeinandergeprellt und 
die Ware erhalt leicht Knicke (Biige), die eine Beschadigung ergeben und 

1 

2 

J 11- .r' /l 

Abb. 362. Spannrahmen. 

schwer zu beseitigen sind. Dann verwendet man eine Schleudermaschine, welche 
aus einer wagerecht gelagerten Lattentrommel besteht, auf die das Gewebe in 
voller Breite unter Spannung aufgewickelt wird. Die Oberflache bedeckt man 
mit einem losen Leinen- oder Jutegewebe und umschniirt mit Stricken. Setzt 
man die Trommel in rasche Drehung, wird das Wasser abgeschleudert, von 
einem die Trommel umgebenden Mantel aufgefangen und abgeleitet. Die Trommel 
erhalt duroh ein Riemenvorgelege die rasche, durch ein Radervorgelege lang­
same Drehung flir das Auf- und Abwiokeln. 

Durch das Aussohleudern kann der Feuchtigkeitsgehalt auf 40 bis 30 v H, 
selten auf weniger verandert werden. Es hangt dies wesentlioh von der Dichte 
der Gewebe, der Glatte der Garne und der angewendeten Geschwindigkeit abo 
Lose Gewebe aus glatt en Fasern, Seide, Leinen, geben das Wasser vielleichter 
ab als dichte BaumwoHgewebe. Besonders fest halt die W oHe infolge der rauhen 
Oberflaohe das Wasser zuriick. 

Um den Feuchtigkeitsgehalt weiter bis zur Lufttrockene zu vermindern, 
stehen zwei Wege offen, Trocknen in freier Luft und Trocknen durch Warme­
zufuhr. Das erstere Verfahren findet nur noch in kleinen Tuohwebereien und 
bei Geweben Anwendung, deren Farben eine hohere Temperatur nicht ver­
tragen. Dazu dieneu Spannrahmen aus Holz oder Eisen, im Freien, in 
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luftigen Schuppen oder Dachraumen aufgestellt, von denen Abb. 362 eine Aus­
fiihrung in Eisen zeigt; links als einfacher, rechts als doppelter Rahmen. Das 
Gewebe wird an dem oberen Querriegel 1, der Messinghaken tragt, gehangen 
und unten durch den ebenfalls mit Haken besetzten Riegel 2 belastet, welcher 
durch sein Gewicht allein oder durch gewaltsames Niederdriicken das Gewebe 
spannt und dann an den Standern bef€stigt wird, wodurch man das Ein­
schrumpfen (Einlaufen) in der Breite verhindert. Auch die senkrechten Rander 
des Gewebes werden gefaBt und gespannt, urn Kriimmung der SchuBfaden zu 
vermeiden. - Dies Trockenverfahren erfordert viel Handarbeit, beansprucht 
eine groBe Grundflache und die Trockendauer ist ganzlich von den Witterungs­
verhaltnissen abhangig und ist demnach fiir GroBbetriebe nicht geeignet. In 
diesen kommen Zylindertrockenmaschinen und fiir stark einlaufende und 
auf bestimmter Breite zu haltende Gewebe Spannrahmen-Trockenmaschinen 
zur Anwendung. 

4. Zylinder-Trockenmaschinen1). 

Die mit Kupfermantel versehenen Trockentrommeln werden entweder in 
ein odeI' zwei wagerechten Reihen angeordnet oder in zwei senkrechten Reihen, 
und in diesem FaIle bildet man Gruppen von acht bis zehn Zylindern, urn 

Abb. 363. Zylinder-Trookenmasohine mit 30 Trommeln. 

die Bauhohe del' Maschinen in ertraglichen Grenzen zu halten. Die Zahl del' 
Trommeln schwankt zwischen 3 und 30 und gibt Abb. 363 das Schaubild einer 
Maschine mit 30 Trommeln von C. H. Weisbach in Chemnitz, angeordnet in 
drei Gruppen zu je 2 X 5. Der Flachenbedarf ist unter sonst gleichen Ver­
haltnissen bei der senkrechten Lage erheblich geringer als bei wagerechter. 

1) Hausbrand, E.: Das Trooknen mit Dampf und Luft. 5. Auf I. Berlin: Julius 
Springer 1920. - Keysoher, K.: Die Lehre vom Trooken in graphisoher DarsteIJung. 
Derselbe Verlag 1914. - Mars, 0.: Das Trooknen und die Trookner. 3. Auf I. Miinohen 
nnd Berlin R. Oldenburg 1920. 
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Die Trommeln sind, wie dies Abb. 364 zeigt, so dicht als moglich an­
einandergeriickt, urn die Oberflache bis zu 70 bis 75 vH ausnutzen zu konnen. 
Wird das Gewebe nach Abb. 364 gefUhrt, kommen beide Seiten abwechselnd 
mit den Heizflachen in Beriihrung. Dies ist nur zulassig bei ungestarkten Ge­
web en. Sind diese einseitig gestarkt, darf nur die linke Seite mit 
den Trommeln in Beriihrung gebracht werden, um ein An­
backen der Starke an die hellien Fliichen zu verhiiten. Dann 
wiihlt man die durch Abb. 365 gegebene Anordnung mit 
Leitwalzen, welche eine Maschine von F. Gebauer in Char­
lottenburg darstelIt. Das Gewebe wird in Rolle oder gefaltet 
vorgelegt, lauft links in die Maschine ein und wird rechts 
durch einen Facher, ein hin und her schwingender Hebel mit 
Rollen, in Falten abgelegt. 

AHe Trockentrommeln werden angetrieben und sind mit 
Vorrichtungen zur Beseitigung des Niederschlagswassers und 

Abb.364. 

mit Liiftventilen auszuriisten, durch welche die Entstehung von Unterdruck 
im Innern und damit das Zusammendriicken durch den Vberdruck der aufieren 
Atmosphare verhindert wird. Die Laufgeschwindigkeit kann geandert werden. 

Zylindertrockenmaschinen finden Anwendung fUr baumwollene, leinene und 
leichte Kammwollge­
webe. Die Trocken­
trommeln besitzen 0,35 
bis 0,5 m Durchmesser 
und man arbeitet mit 
1,5-2,5 at Vberdruck 
des Heizdampfes, ent­
sprechend Temperatu­
ren von 125 -:-140 0 

und fiihrt den Dampf 
entweder so, daB die 
letzte Trommel Frisch­
dampf erhalt, der dann 
nacheinander alIe iibri­
gen durchstromt (Ge. 
genstromung), wodurch 
eine allmahliche Tem­
peratursteigerung ein­
tritt, oder es erhalt 
jeder Zylinder Frischdampf. 

Abb. 365. Zylindertrockenmaschine mit LeitwaJzen. 

Schwere Wollgewebe werden auf Zylindertrockenmaschinen leicht hart; 
auch fehlt die Querspannung und die Gewebe laufen in der Breite stark ein. 

5. Die Spannrahmen-Trockenmaschinen. 
Bei diesen besonders fUr das Trocknen wollener stark zum Eingehen 

neigender Gewebe angewendeten Maschinen, von welchen Abb. 366 ein Schau­
bild und Abb. 367 eine schematische Darstellung gibt, erfolgt das Trocknen 
durch warme Luft, die durch und entlang des Gewebes geblasen wird. In 
Abb.366 lauft das feuchte Gewebe von links ein, geht unter dem Sitz der 
Arbeiterinnen durch, welche das Aufnadeln (Aufklavieren) auf die end­
losen Nadel- oder Kluppenketten besorgen, und tritt dann, nachdem das Ein­
fiihrungsfeld durchlaufen ist, in den Trockenraum, in welchem es in 1 bis 2 
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Laufen (Etagen) wagerecht hin und her gefiihrt wird, um dann 'wieder vorn 
unter dem Einfiihrungsfeld getrocknet in Falten gelegt oder aufgewickelt ab­
geliefert zu werden. In jedem Lauf wird das Gewebe einmal hin und her­
gefiihrt. Die Ketten gehen im Einfiihrungsfeld schrag auseinander, um das 
Gewebe zu spannen und auf gewiinschte Breite zu bringen, laufen dann aber 
parallel weiter, wenn nicht durch besondere Verhaltnisse eine weitere Spannung 

Abb. 366. Spannrahmen-Trockenmaschine. 

oder eine Entspannung, durch die eine weitere Verbreiterung oder durch eine 
Vetminderung der Breite erzielt wird, eintreten solI 1). 

Abb.367. 

Die Ketten laufen 
in Fiihrungen an den 
Seitenwanden der Ma­
schine und diese sind 
durch Schraubenspin­
deln mit rechtem und 
linkem Gewinde fiir 
verschiedene Gewebe­
breiten einstellbar. 

Das Glied einer Nadelkette in del' Ausfiihrung von Alexander Seifert 
in Chemnitz 2) zeigen die Abb. 368 und 369 im GrundriB und Schnitt. Die Sal­
leiste wird in die Nadeln 1 eingestochen; in die Offnungen 2 greifen die Zahne 

der den Antrieb und die Fiihrung iiber­
nehmenden Kettenrader ein. Die an der 
Fii.hrungschiene 3 anliegenden Flachen 
del' Kettengliedel' sind mit Vulkanfiber­
platten belegt, urn die Reibung und das 
Gerausch bei dem Gang der · Maschine 
soweit als moglich zu vermihdern. 

Abb. 370 zeigt eine Kluppe der Zit­
tauer Maschinenfabrik. Der Geweberand wird bei 1 eingeklemmt unter Wir­
kung der Feder 3. Zur Einfiihrung oder Losung des Gewebes streichen die 
Arme 4 an einer Fiihrungsschiene hin, welche 4 im Sinne des Pfeiles dreht. 

Abb.368. Abb.369. 

1) Siehe D.R.P. Nr. 105257 Kl. 8 b Gr. 4 von C. G. Haubold in Chemnitz. 
2) D.R.P. Nr. 134069 Kl. 8 b Gr. 4. 
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Die Kluppenkette hat gegeniiber der Nadelkette den Vorteil, daB die Sal­
leiste nicht beschadigt wird und daB das Losen des Gewebes von der Kette 
keine Schwierigkeiten bietet. Sind gekriimmte Nadeln, Abb. 368, oder schrag­
stehende vorhanden, ist das Ablosen (Abklavieren) erschwert, weil eine Span­
nungszunahme eintritt. Krumme oder schragstehende Nadeln sind aber notig, 
um das AbfalIen der Gewebe von den riickkehrenden Kettenteilen durch das 
Eigengewicht und den Druck der eingeblasenen Luft zu verhindern. 

Wichtig ist, daB bei Nadelketten die Nadelwurzel und bei Kluppenketten 
das Kluppenmaul in Hohe der Kettenmitte (siehe Abb. 370) liegt, damit, wenn 
die Kette um die Kettenrader herumgeht, keine Zerrungen in der Salleiste 
und Verschiebungen der SchuB£aden eintreten. 

Das Einfiihren der Gewebe, wozu 2 Personen erforderIich sind, wird heute 
vielfach durch besondere Einrichtungen selbst­
tatig bewirkt, doch konnen trotzdem die Ar­
beiterinnen zur Dberwachung meist nicht ent­
behrt werden. 

Das Trocknen erfolgt bei 50-60-70° C 
und die Erwarmung der Luft entweder durch 
in Schlangenlinien zwischen den Gewebelagen 
liegende Dampfrohre, wodurch aber bei farbigen 
Geweben infolge Einwirkung der strahlenden 
Warme leicht Farbenveranderungen auftreten, 
oder in einem Rohrenkessel, durch dessen vom 
Dampf umspiilte Rohre die Luft gesaugt oder 

J __ 

Abb.370. Kluppen fiir Spann­
ralnnen-Troekenmasehine. 

geblasen wird, oder endlich in der aus Abb. 367 ersichtlichen Weise. 
In der Heizkammer liegen Rippenheizrohre. Das feuchteste Gewebe kommt 

mit der am starksten erwarmten Luft in Beriihrung und die Temperatur der 
Luft wird von unten nach 0 ben stufenweise gesteigert, was den V orteil hat, 
daB das auslaufende Gewebe am kiihlsten ist 1). Fiihrt man die Luft von oben 
in die Heizkammer, kehren sich die Verhaltnisse um. 

Die Regelung der Laufgeschwindigkeit der Ware, die recht verschieden ist 
je nach Feuchtigkeitsgehalt, Dichte usw., erfolgt durch Stufenscheiben oder 
Riemenkegel oder Reibungsantrieb. 

Der entstehende Wasserdampf muB beseitigt werden. Dber den Maschinen 
befindet sich dazu ein Hut mit einem ins Freie fiihrenden Schlot, doch machen 
sich dabei die Witterungseinfiiisse in starkem Grade bemerklich, weshalb viel­
tach in den Schlot ein Exhaustor eingebaut wird, durch den sich eine bessere 
Liiftung des Raumes und eine niedrigere Temperatur erreichen laBt. 

Noch sei auf eine Ausfiihrung der Spannrahmen-Trockenmaschine aufmerk­
sam gemacht, die als Diagonal-Kettenspannmaschine bezeichnet wird. 
Man stelle sich vor, daB die Kettenwande einer Maschine nach Abb. 366 und 367 
eine hin und her gehende Bewegung und zwar immer in entgegengesetzter 
Richtung erhalten. 

Das Gewebe muB an dieser Bewegung teilnehmen, . die einer Hin- und 
Herdrehung der SchuBfaden um die Gewebemitte gleichkommt und wodurch 
die z. B. durch das Waschen gestorte Fadenlage zwischen Kette und SchuB 
aufgehoben wird. Die Maschine ahmt die Arbeit der Waschfrauen, das Zurren 
langer Stiicke, Tisch- und Bettiicher usw. nach, welche das Gewebe an den 
vier Ecken fassen, leicht zusammenfalten und dann unter Spannung wechsel­
weise hin und herziehen, um es fadengrade zu machen. 

') Anordnung von M. Rudolf Jahr in Gera, D.R.P. 216779 KI. 8b Gr. 4. 
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c. Herstellnng glatter Oberflachen der Gewebe. 
1. Sengen. 

Die aus der Gewebeoberflache hervortretenden Harchen und Faserchen 
werden durch Abbrennen beseitigt, wozu das Gewebe entweder iiber eine 
gliihende Platte geleitet oder an Gasflammen voriiberfiihrt wird (Plattensenge 
und Gassenge). 

Plattensenge. - Die Sengplatten aus Kupfer oder Eisen sind meist nach 
einem Kreisbogen gekriimmt und werden durch Kohlen- oder Gasheizung auf 
Rotglut gebracht. Aus Abb.371 ist die Einrichtung einer einfachen Platten­
.senge zu ersehen. Die Sengplatte :2 ruht auf dem Mauerwerk, welches die 

Feuerung aufnimmt. Dber:2 schwebt 
eine Platte 9, welche wahrend deS" An­
heizens heruntergelassen wird, urn Warme­
verluste' zu vermeiden und wahrend des 
Betriebes die Ausstrahlung verhindern 
solI. Die Ware ist auf Walze 3 auf­
gewickelt, liiuft iiber Leitrollen, wird 
durch eine .Biirstwalze bearbeitet, wel­
che die Faserchen aus dem Grunde 
des Gewebes heraufholen solI, geht dann 
iiber die Sengplatte und wieder iiber Leit­
walzen nach der Aufwickelwalze 4. Die 

.Abb. 371. Plattensenge. Biirstwalze 6 fegt den Kohlenstaub und 
etwa noch vorhandene Fiinkchen weg. Die Zeugenden sind an Ketten ange­
.schlossen, um das Gewebe in voller Lange sengen zu konnen. - Dicht vor 
und hinter der Sengplatte liegen unterhalb des Gewebes von Hebeln getragene 
kleine Walzen, damit man das Gewebe vor Beginn des Sen gens hochhalten 
und bei eintretenden Storungen sofort abheben kann. 

Die Wirkung des Sengens liiBt sich verandern durch Hoher- oder Tiefer­
.stellen der Lineale 7 und 8 und durch Anderung der Geschwindigkeit, die 
80 bemessen werden muB, daB kein Ansengen der Ware eintritt. - Das Sengen 
muB in der Regel mehrmals wiederholt werden, was dadurch geschieht, daB 
man das Zeug abwechselnd von links und rechts durchlaufen laBt. Man hat 
auch, um bei einmaligem Durchgang 2 mal zu sengen, zwei Sengofen in kleinem 
Abstand nebeneinander angeordnet oder der Sengplatte eine solche Gestalt....n...rL 
gegeben: Letztere Anordnung fiihrt aber zu einer starken Erhitzung des 
Gewebes. 

Dber den Sengofen ist meist ein Hut aus Blech mit Abzugsrohr ange­
bracht zur Ableitung der unangenehmen Verbrennungsstoffe. 

Durch Plattensengen ist es nicht moglich, die Faserchen bis auf den Grund 
des Gewebes zu beseitigen. Dies liiBt sich nur erreichen mit 

Gas- oder Flammensengmaschinen, die auBerdem erheblich schneller 
als die Plattensenge arbeiten lassen und deshalb jetzt zurneist in Anwendung 
sind. Ais Gas finden Kohlenoxyd, 6lgas, Wassergas, Leuchtgas Verwendung, 
die mit Luft vermischt zur Verbrennung gelangen, urn eine ruBfreie Flamme 
zu erzielen. Die Luft liefert ein Geblase. - Die Brenner bestehen aus 
Bohren mit einem feinen Spalt oder mit feinen dichtstehenden Lochern, so 
daB eine breite zusammenhangende Flamme entsteht. Vielfach findet man 
ltuch auf das Zufiihrungsrohr einzelne breitflammige Brenner aufgeschraubt, 
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was den Vorteil bietet, die Flammenbreite mit Leichtigkeit der Gewebebreite 
anpassen zu konnen. Die Maschinen werden mit 2 bis 4 Brennern aus­
geriistet, die so angeordnet sind, daB entweder nur eine oder beide Seiten ge­
sengt werden. Abb. 372 gibt den Querschnitt durch eine 4fache Maschine fUr 

Abb. 372. Gas-Sengmaschine. 

einseitiges Sengen. Die Seng­
stellen sind mit 1 und 2, 
die vier Brenner, deren 
Flammen tangential an dem 
Gewebe voriiberstreichen, mit 
6 bis 9 bezeichnet. 10 ist 
die Zuleitung fUr Gas, 11 die 
fiir Luft. Die Ware zieht 

I 
2 J [ _ . ..on·-·-o·d 
@ 

Abb. 373 u. 374. 

von rechts her in die Maschine ein, Hiuft iiber Biirstenschienen 3 zum Auf­
richten der Harchen, wird durch die Walzen 18, 19 abgezogen und durch den 
Facher 20 abgelegt. 17 ist eine in Wasser tauchende Loschwalze, um mit­
gerissene Funken zu ersticken. Die Verbrennungsgase saugt man durch die 
Rohre 14, 15 ab; 13 fiihrt nach einem Exhaustor. 

Durch veranderte 
Fiihrung des Gewebes 
kann dieses bei 1 auf 
der rechten, bei 2 auf 
der linken Seite gesengt, 
werden. - Eine andere 
Anordnung der Seng­
stellen zeigt Abb. 373 
und 374. 1 ist der 
Brenner, 2 und 3 kup­
ferne Walzen, in welche 
Wasser oder Dampf ein­
geleitet wird. Das Sen­
gen erfolgt an zwei 
Stellen in tangentialer 
und in der Mitte in 
senkrechter Richtung. Abb.375. 
Durch wagerechte Ver-
schiebung der Walzen 2 und 3 kann die Zahl der Sengstellen vermindert werden. 
Abb. 375 gibt das Schaubild einer Gassengmaschine von Moritz Jahr in Gera. 

Bei allen Gassengmaschinen sind die Brennerrohre drehbar gelagert, urn 
bei Storungen die Sengwirkung sofort aufzuheben. damit das Gewebe nicht 
versengt oder gar entziindet wird (Momentabstellung). 

Es ist auch vorgeschlagen worden, die Elektrizitat zum Sengen zu ver-
'fechnologie der Textilfasern: Weberei. 13 
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wenden in del' Weise, daB Sengstabe aus Nickel, Nickeleisen oder Nickel­
silizium durch den elektrischen Strom zum Gliihen gebracht werden. Doch 
scheint es bis jetzt bei Versuchen geblieben zu sein. Vorteilhaft ist bei elek­
trischer Heizung die genaue Regelung der Temperatur durch die Stromstarke; 

. aber del' Stromverbrauch ist jedenfalls ein recht groBer. 

2. Das Scheren 1). 

D as S cheren bezweckt entweder die Herstellung einer glatten harchen­
freien Oberflache oder eines gleichhohen Flors wie bei Tuchen, Samt, Pliisch 
usw. Als Werkzeuge dienen auf eine volle odeI' .hohle Walze aufgesetzte 
schraubengangformig gewundene Messer (Spiralmesser , Federn), welche 
zusammen arbeiten mit einem festen Messer, dem Grundmesser odeI' 

Lieger. Abb.376 zeigt eine Messer-
""EE~:t!~I~I~I~ walze, 377 eine Form der Federn, 378 
"' .. " einen LiegeI'. Einige andere Formen del' 

Abb. 376. Schermesser. aus Stahlblech hergestellten, an der 
Schneide zu 3/4 bis ' /s geharteten Fe­

dern geben die Abb. 379 bis 381. Volle Harte fiihrt leicht zur Bildung von 
Rissen und zum Ausbrechen. Abb. 379 zeigt eine Doppelfedel', Abb. 380 
eine Feder, die sich von der in Abb. 377 dargestellten dadurch unterscheidet, 

Abb.377. Abb.378. Abb.379. 

daB der FuB bis zur Mitte der FuBplatte zuriickgebogen ist, wodurch ein 
besseres Anliegen diesel' an die Walze erzielt werden solI; Abb. 381 Doppel­
federn mit Riickbiegung, deren FuBplatten aneinanderstoBen, wodurch Ver­
schiebungen vermieden 
werden. Abb. 382 gibt die 
Befestigung der Federn. 

Abb.380. Abb. 381. Abb.382. 

An jedes Ende ist eine Schraube genietet, welche durch den vorspringenden 
Rand der Messerwalze hindurchtritt. Dul'ch Anziehen der Muttern werden 
die Federn fest auf die Walze gelegt und so stark gespannt, daB durch die 
wahrend des Betriebes eintretende Erwarmung keine Entspannung und durch 
die Fliehkraft keine Lockerung eintreten kann. Die Befestigungsschrauben 
werden, erfolgt die Spannung nach Abb. 382, nur auf Zug in Anspruch ge­
nommen. Nicht selten findet man die Schrauben in Richtung 1, 2 abgebogen, 

') Erban, Dr. Fr.: Die Schermascmnen und ihre Entwicklung. Elsasser Textilbl. 
1913, S. 1225. 
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um rechtwinklig durch die Bordscheiben gefiihrt werden zu konnen. Die 
Schraube erfahrt dann Beanspruchung auf Biegung und Zug und bricht leicht. 

Abb.383 zeigt die Anordnung des Scherzylinders, des Liegers und des 
Warentisches oder Brettes. 1 ist die Messerwalze, 2 der Lieger, 3 der 
Tisch, liber dessen abgerundete Kante das Gewebe Hi-uft. Walze und Lieger 
sind an einem kraftigen Balken 4 angebracht, der um Zapfen 5 drehbar ist, 
damit man das Schneidwerk mit Hilfe des Griffes 6 abheben kann. Schraube 7 
dient zum genauen Einstellen des Scherzylinders. 

Einige andere Formen des Tisches zeigen die Abb. 384 bis 386. Abb. 385 
und 386 geben Hohltische, bei weI­
chen die Schnittstelle bei 1 liegt und 
welche angewendet werden, um bei 
billigen nicht sorgfaltig entlmoteten 
Geweben ein Ausweichen der Knoten 
unter dem Scherzylinder zu ermog­
lichen und ein Zerschneiden zu ver­
hliten. Auch federnde Tische, aus 
einer dlinnen Stahlplatte mit ver­
dickter Arbeitskante bestehend, sind 
zur Anwendung gekommen. 

Die Schnittgeschwindigkeit 
der Scherzylinder schwankt zwischen 

Abb.383. 

4 und 8 m/sek. Die Lagerung muB sehr sorgfaltig erfolgen und in Stand ge­
halten werden, damit stets spielfreier Gang vorhanden ist. Die Walzenachse 
muB genau parallel zur Tischkante verlaufen und die Messerschneiden mlissen 
in einem Zylindermantel liegen, dessen Achse mit der Drehachse zusammen­
faUt, was nur durch sorgfaitiges Schleifen auf besonderen Maschinen erreicht 
werden kann. 

Das Scheren erfolgt entweder in Richtung der Kette (Langscheren) oder 
in Richtung des Schusses (Quer­
scheren) und danach unterscheidet 
man Lang- oder Longitudinal­
und Quer- oder Transversal­
Sch ermaschinen. 

Eine einfache Langscherma­
schine mit einem Zylinder, 
deren Zahl zwischen 1 und 4 
schwankt, gibt Abb. 387. Die an 

/ , 1t' ..J. 
\" 

Abb. 384. Abb. 385. Abb. 386. 
Abb. 384 bis 386. Lieger. 

den Enden zusammengenahte Ware legt sich in Falten auf die Mulde oder 
einen Rost 1, geht dann liber die Spannriegel 2, 3 und die Waizen 4, 5 nach 
dem Schertisch 6, libel' die Walzen 7, 8, 9, 10 nach den Abzugswalzen 11, 
12. Die Schlagwelle 14 befordert das Legen in regelmaBige Falten. 

Die Blirstwalze 15 solI aIle Unreinigkeiten von del' link en Seite des Ge­
webes entfernen, damit bei dem Ubergang liber die Kante des Schneidtisches 
keine Erhohungen entstehen, welche zu einem Tieferscheren oder gar zum 
Einschneiden in den. Stoff fiihren konnten. Das Abgeblirstete faUt in den 
Schmutzkasten 16. Blirstwalze 17 richtet oder setzt die Harchen auf und 
Blirstwalze 18 legt sie nach dem Scheren wieder in den Strich und fegt etwa 
noch vorhandene Scherhaare aus. 

Kommt die verdickte Nahstelle an das Scherzeug heran, muB dieses auf­
gehoben werden, um ein Durchschneiden zu verhliten, was entweder durch 
den Handgriff 27 oder den ~FuBtritt 25 bewirkt wird und Aufmerksamkeit 

13* 
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des Bedienungsmannes erfordert. Das Schneidwerk ist nach Durchgang der 
Naht langsam niederzulassen; plotzliches Fallenlassen kann leicht Bescha­
digung der Messer oder Verbiegung der Stellschrauben herbeifuhren. 

GeBner in Aue hat eine Vorrichtung angegeben, welche ein selbsttatiges 
Abheben des Schneidzeuges bewirkt. Kommt die Naht in die Nahe des 
Schneidzeuges, wird durch einen Fuhlhebel das Abheben eingeleitet 1 ). 

Da das Scheren meist mehrmals wiederholt werden muB, bringt man viel­
fach 2, seltener 4 Scherzylinder in einer Maschine an. Abb. 388 gibt das 
Schaubild einer doppelten Schermaschine von G. J osephys Erben in Bielitz. 
Bemerkenswert ist, daB bei all dies en Maschinen mit zwei Schneidzeugen 
die Federn des ersten Zylinders in rechten, des zweiten in linken Schrauben­
gangen aufgezogen sind, um die Harchen von beiden Seiten zu treiIen. 

Abb. 387. Langschermaschine. 

Bei Geweben mit Salleisten, welche dicker sind als der Grund, muss en 
besondere Vorkehrungen getroiIen werden, um eine Beschadigung der Kanten 
zu verhuten. Das Gewebe wird dann so gefiihrt, daB z. B. die rechte Sal­
leiste rechts von den Spiralmessern voriibergeht und der Schneidtisch so weit 
nach rechts vorgezogen wird, daB die linke Egge links von der linke Ecke 
des Tisches liegt, wodurch die Kante den Federn ausweichen kann. Die 
Tische in den Abb. 383 und 384 sind deshalb im Trager verschiebbar. 

Querschermascbinen. - Das in Kett- und SchuBrichtung gespannte Ge­
webe liegt auf einem Tisch, uber welchem das in einem Wagen gelagerte 
Schneidzeug in der SchuBrichtung hin und her gefiihrt wird. 1st eine Breite 
gleich der Arbeitsbreite des Scherzylinders geschoren, wird das Gewebe in 
der Langsrichtung um die gleiche Strecke vorgezogen. Diese Maschinen 
arbeiten also mit Unterbrechungen, wahrend die Langschermaschinen ohne 
solche das ganze Stuck scheren, abel' sie besitzen den Vorteil, weit kahler 
scheren zu lassen. Die Abb. 389 zeigt eine solche Maschine der genannten 
Firma. 

Auch Muster, z. B. Langsstreifen, lassen sich durch entsprechende Ge­
staltung der Federn, andere Muster mit Hilfe von Schablonen herstellen. 

') Siehe Reiser: Die Appretur, II. Aufl., S. 327. 
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Noch sei erwahnt, daB die Scherzylinder haufig oben mit einem fein­
gelochten Schmierleder bedeckt sind, durch welches den Federn 01 zuge­
fiihrt wird, um die Reibung' am Lieger, an welchem die Federn bestandig 
anliegen miissen, zu vermindern und um kiihlend zu wirken. 

Abb. 388. Langsohermaschine mit Schutzgittern. 

Die Scherzylinder sind sehr gefahrliche Werkzeuge und bediirfen deshalb 
besonderer Schutzvorrichtungen (siehe Abb. 388), um Ungliicksfalle zu ver­
meiden. 

Abb. 389. Quermaschine. 

Verwendung der Scherhaare. - Diese dienen teils zur Herstellung 
der Samttapeten, teils werden sie in minderwertige Ware hineingewalkt, da­
mit diese ein besseres Aussehen erhalt. Aber die Scherhaare fallen bei dem 
Tragen von Kleidungsstiicken aus solchen Geweben bald heraus und diese 
werden schnell unansehnlich. Diese Verwendung ist nicht gerade als reell 
zu bezeichnen. 
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D. Das Rauhen. 
Durch das Waschen der Gewebe und mehr noch durch Walken sind die 

an der Oberflache liegenden Harchen mehr oder weniger verfilzt und durch­
einandergewirrt und miissen entwirrt und aufgerichtet und in vielen Fallen 
in den Strich gelegt werden, urn dem Stoff ein besseres Aussehen, grol3ere 
Weichheit, erhohten Glanz und eine gleichmaBigc Haardecke zu geben. Liegen 
die Haare im Strich, wird das Licht von allen in gleicher Richtung zuriick­
geworfen, wodurch das Gewebe glanzender erscheint. 

Dieses Aufrichten und gegebenen Falles Auszupfen loser 
Harchen und das Instrichlegen erfolgt durch Rauhen mit 
den Kopfen der Karden- oder Weberdistel oder mit 
Dr a h t k r a tz en, die den Krempelbeschlagen nachgebildet sind. 

Die Kardendistel wird fUr die Zwecke der Appretur 
besonders in Frankreich, den Niederlanden, Belgien, aber auch 
in Deutschland, Osterreich usw. in Grol3em angebaut. Die 
besten liefern Frankreich und die Niederlande. Die Distel­
kopfe sind fast zylindrisch, 40 bis 120 mm lang, am brauch­
barsten sind solche von 50 bis 80 mm Lange, mit vie len 
feinen an der Spitze etwas gebogenen dreieckigen Zahnchen 

Abb. 390. bedeckt, und diese besitzen bei den guten Sorten grol3e 
Rauhmaschine mit Elastizitat neben Harte und deshalb Dauerhaftigkeit. 
einfachemAnstrich. Die schematische Darstellung Abb.390 zeigt eine ein-

fache Rauhmaschine mit einem Anstrich. 1 ist die Rauh­
trommel (Tambur) von 700 bis 800 bis 1000 mm Durchmesser und 4 bis 
5 m Umfangsgeschwindigkeit, auf deren Umfang 16 -18 mit Karden besetzte 
Schienen (Kardeneisen) befestigt sind. Das auf Walze 2 aufgerollte Gewebe 
lauft iiber die Leitwalzen 3 und 4 nach der Walze 5, von welcher es aufge­
wickelt wird und streift zwischen 3 und 4 unter Spannung die Rauhtrommel. 
Da das Rauhen fast immer mehrmals - 2 bis 8 mal - vorgenommen werden 

Abb.391. 
Abb. 391 u. 392. Rauhkardenbefestigung. 

muB, urn die gewiinschte Wirkung zu erzielen, kehrt man nach dem Durchlauf 
des Gewebes die Drehrichtung der Walzen 2 und 5 urn. An beide Enden der 
Ware sind Anhangetiicher genaht, urn das Gewebe in voller Lange rauhen 
zu konnen. Die Walzen 3 und 4 sind stellbar, damit man die Beriihrungs­
flache zwischen Stoff und Rauhzylinder nach Bedarf andern kann. Mul3 das 
Rauhen oftmals wiederholt werden, beginnt man mit abgenutzten Karden und 
verwendet allmahlich immer scharfere. 

Zur Erzielung einer gleichmaBigen Rauhung ist es unbedingt erforderlich, 
£iir jeden Satz Kardeneisen Karden von gleicher Herkunft, gleicher Be­
schaffenheit und gleichem Durchmesser zu verwenden; anderen Falles entstehen 
Rauhstreifen. Die Karden miissen deshalb sorgfaltig nach Durchmessern 
sortiert werden, wozu Blechlehren mit Lochern in verschiedener GroBe dienen. 
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Die Befestigung der Karden im Kardeneisen Ergibt sich aus Abb. 391. 
Die Karden werden meist in zwei versetzten Reihen angeordnet und mit den 
Stielen zwischen Doppelschienen 1, 2 eingeklemmt. Die freien Enden der 
Kardeneisen schiebt man dann in Aussparungen der Trommel ein und 
sichert die Lage durch V or­
reiber oder Federn. Bei dieser 
Anordnung liegt die Langsachse 
der Karden in der Bewegungs­
richtung und das Rauhen er-
folgt wesentlich in der Kett- 77 

richtung. Um auch mehr in 
der SchuBrichtung zu rauhen, 
verwendet man die Rollkar- 1 6 
den Abb. 392. Die Karden 
werden nach dem Abschneiden 
von Stiel und Spitze gelocht 
und auf kleinen Spindeln be­
festigt, die in Haltern lagern, 
welche auf die holzerne Trom­
mel geschraubt sind. Die Rei­
hen sind gegeneinander ver­
setzt und die Karden zeigen 
in der einen Reihe mit den 
Spitzen nach rechts, in der an­
deren nach links und erfahren, 

da sie sich drehen, eine gleich- Abb. 393 U~:9~. 3~~Uhmaschine mit !~~~3~~strich. 
maBige Abnutzung. 

Abb. 393 und 394 gibt eine einfache Rauhmaschine mit einem 
Anstrich in ihren Einzelheiten. 1 ist die Rauhtrommel, 2 und 4 sind die 
Warenbaume, welche abwechselnd die Ware auf und abwickeln. Jeder Baum 
ist mit einer Bremse versehen, um bei dem Ablauf die Spannung herstellen 
zu konnen. Da der Durchmesser abnimmt, die Spannung aber gleich zu 
halten ist, muB der Arbeiter die Bremsung regeln, was durch Drehen der 
Welle 9 erreicht wird. Der Antrieb der 
Warenbaume geht aus Abb. 394 her­
vor. Von der Trommel 1 wird durch 
die Kegelrader 5, 6 die stehende Welle 11 
getrieben, welche sich durch den Win­
kelhebel 12 heben und senken laBt, 
augenblicklich aber in Mittelstellung 
steht, so daB 2 und 4 auBer Betrieb 
sind. Wird Welle 11 gesenkt, kommt 
die Klauenkupplung 13 zum Eingriff, 
4 erbalt Drehung und der Stoff lauft 
von oben nach unten. Bei Hebung 
erhalt 2 Drehung durch SchluB der 
Kupplung 14 und die Ware geht von 
unten nach oben. 17 und 18 sind die 

Rauhmaschine mit 4fachem Anstrich. 

Anstrichwalzen, von denen 17 festgelagert ist, 18 dagegen auf um die Trommel­
achse schwenkbaren Sektoren lagert, die mit einer Verzahnung 19 versehen 
sind und von Kurbel23 aus durch 22, 21 und die in 19 eingreifenden Stirn­
rader verstellt werden konnen zur Regelung der Anstrichflache. 
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Abb. 395 gibt die schematische Darstellung einer Rauhmaschine mit 2 Trom­
meln und 4 fachem Anstrich, wobei, wenn erforderlich, die Warenenden fur 
einen mehrfachen Rundgang zusammengenaht werden konnen. Die Ware lauft 
uber Riegel 1, Leitwalze 2, die Spannriegel 3, die Walzen 4, 5 nach der Breit­

Abb. 396. 
Metallkratze. 

walze 6, der die Aufgabe zufallt, das Gewebe der ersten 
Schertrommel faltenlos zuzufuhren. 7 sind fUr beide Trommeln 
die einstellbaren Anstrichwalzen; 8, 9 die Abzugswalzen, 10 
eine Leitwalze. - Es sind auch Rauhmaschinen in Betrieb 
mit 5 -;-- 8 fachem Anstrich. 

Die Kardensatze mussen nach 25 -;-- 30 Trachten -
unter Tracht ist der einmalige Durchgang der Ware zu verstehen - aus­
gewechselt werden zur Reinigung von den aufgenommenen Rauhhaaren, was 
durch Ausbursten von Hand oder auf einer einfachen Maschine mit Burstwalze 
erfolgt. Sind die Karden in Kardeneisen befestigt, mussen sie nach eingetretener 
Abnutzung etwas gedreht werden. Das haufige Auswechseln der Kardeneisen 
fUhrt zu Zeitverlusten und die starke Abnutzung der Karden ergibt ziemlich 

12 

Abb. 397. Rauhmaschine mit Drahtkratzen. 

hohe Unterhaltungskosten. Man ist deshalb vielfach zur Verwendung von 
Metallkratzen iibergegangen von der in Abb. 396 dargestellten Gestalt und 
meist 10 mm Hohe. Der je zwei Hakchen miteinander verbindende Steg steht 
in der Arbeitsrichtung, wodurch eine groBere Widerstandsfahigkeit erreicht wird, 
als bei den Krempelbeschlagen mit senkrecht zur Arbeitsrichtung stehendem 
Steg. Die Hakchen werden auf Bandern aus 2 bis 3 Lagen Baumwolle oder 
Leinen mit einer Auflage von rotem vulkanisierten Kautschuk angebracht. 
Auf die Riickseite kommt wieder eine Lage Band mit Kautschukanstrich, 
um das Oxydieren innerhalb des Bandes zu verhiiten, wenn feucht gerauht 
wird. Zum Trockenrauhen verwendet man Stahl-, zum NaBrauhen Kupfer­
oder Messingdrahthakchen von Dreiecksquerschnitt (Sektoraldraht). 

Die Rauhmaschinen mit Metallkratzen unterscheiden sich wesentlich von 
den mit Karden. Am Umfang der Rauhtrommel ist eine groBe Anzahl von 
kleinen Walzen (bis 36) Abb. 397 2, 3, 4 usf. angebracht, die mit Kratzen­
beschlag versehen sind und neb en der Drehung mit der Trommel noch eine 
selbstandige Drehung erhalten. Der Beschlag steht bei den geraden Walzen 
in Richtung des Warenlaufes (Strichwalzen), bei den ungeraden entgegen­
gesetzt (Gegenstrichwalzen). Die Ware Hiuft uber Riegel 5, Spannriegel6, 
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ein nur beim Trockenrauhen verwendetes kupfernes Heizrohr 7 und Walze 8 
zur Trommel und dann iiber die Walzen 9 bis 12 zum Facher 13. Die Rauh­
walzen werden von den Riemkegeln 16 und 18 aus durch Riemen getrieben, 
um verschiedene Umdrehungszahlen und damit verschiedene Rauhwirkung 
erzielen zu konnen. 14 und 15 sind Biirstwalzen zur Reinigung der Rauh­
walzen. - Abb. 398 gibt eine Rauhmaschine von Ernst GeBner in Aue. 

Kratzenrauhmaschinen finden heute ganz allgemein zum Rauhen baum­
wollener Waren Anwendung, fiihren sich aber auch mehr und mehr in der 
Wollappretur ein. 

Abb. 398. Rauhmaschine. 

AIle Wollengewebe werden naB gerauht'; das Wollhaar muB durch Wasser 
geschmeidig gemacht werden, wenn nicht zuviel Bruch und Abgang ent­
stehen soIl; baumwollene Gewebe dagegen trocken. 

Das Rauhen fiihrt immer zu einer Schiidigung der Ware, was sich aus 
dem scharfen Angriff durch die Karden und Kratzen erkliirt; es muB des­
halb mit groBer Vorsicht vorgenommen werden 1). 

Wie bei dem Scheren kann auch durch Rauhen eine Musterung hervor­
gerufen werden. Streifenmuster entstehen z. B., wenn man einen Teil der 
Rauhtrommel durch eine rostartige Schablone abdeckt; andere Muster erzeugt 
man durch eine mitlaufende endlose Schablone. 

E. Das Walken. 
Durch das Walken oder Filzen solI die Ware eine groBere Dichtigkeit, 

mehr SchluB erhalten '.l) und vor dem spiiteren Eingehen geschiitzt oder fiir die 
Erzielung einer dichten, den Gewebegrund verbergenden Flordecke vorbereitet 
werden. Die Verfilzbarkeit ist ganz besonders der kurzen feinen, stark ge-

1) Schatz, Desiderius. - EinfluB der Appretur auf die physikalischen Eigen­
schaften eines halbwollenen Gewebes. Doktordissertation. Techn. Hochschule Braun­
schweig 1902. 

2) H art i g, S. Dber den EinfluB des Walkprozesses auf die Durchlassigkeit der Streich­
garngewebe fiir Luft und Wasser. Z. ges. Textilind. 1897/98, Nr. 18...;- 40. 
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krauselten, zu Streichgarn verspo.nnenen Schafwo.lle eigen; grobere und langere 
Wo.llen verfilzen schwerer, weshalb vo.rwiegend Streichgarngewebe (Tuche, 
Decken usw.) dem Walken unterwo.rfen werden. 

Die VerfilzuJ)g erfo.rdert ein kraftiges Kneten der Gewebe unter Anwen­
dung vo.n Feuchtigkeit und Warme, wo.durch die Haare erweicht und ge­
schmeidig werden. Haufig gibt man Zusatze vo.n Alkalien, Seifenli:isung, 

Walkerde, urn die Ware vo.n fettigen 
Oberziigen und Flecken zu befreien. 
Die Walkerde, sandfreie fettige kiesel­
saure To.nerde vo.n grauer o.der gelb­
licher Farbe, wirkt rein mechanisch 
und wird heute nur no.ch wenig 
angewendet. 

Durch das Walken schrumpft das 
Gewebe zuweilen recht bedeutend 
ein und hat man es durch die Aus­
fiihrung des Verfahrens bis zu einem 
gewissen Grade in der Hand, haupt-

Abb. 399. Hammerwalke. sachlich auf Breite o.der Lange zu 
walken. - Das Verfilzen so.ll sich 

nicht nur auf die Oberflache so.ndern auch bis ins Innere der Ware erstrecken. 
Zum Walken dienen Hammer-, Kurbel- und Walzenwalken. 
Hammerwalken werden nur fiir die schwersten Sto.ffe verwendet und 

gleichen in einfacher Ausfiihrung fast ganz den auf Seite 183 bespro.chenen 
Hammerwaschmaschinen. Als einfache Kurbelwalke wird die auf Seite 183 
beschriebene Kurbelwaschmaschine in fast unveranderter Gestalt benutzt. 
Eine do.ppelte Kurbelwalke zeigt Abb. 399. Zwei Hammer mit je zwei 

hi:ilzernen Schuhen 4 und 5 sind 
an Stange 1 befestigt und er­
halten die schwingende Bewe­
gung durch Kurbelschleifen. An 
den Tro.gwanden 6, 7 sind o.ben 
unter Feder- o.der Gewichtsdruck 
stehende Wendeplatten 8 ange­
bracht, welche bei dem Fiillen 
und Entleeren aufgeklappt wer­
den. 9 und 10 sind Fangbrett­
chen, die den AbschluB nach 
o.ben bilden; 12 ist eine Klappe 
zum Ablassen der Walkflo.tte. 

Die Hammer- und Kurbel­
walken wirken durch Sto.B und 
Druck, die Walzen- o.der Zy-

Abb.400. Tambur, Rulette und Stauohvorriohtung. linderwalken durch Reibung, 
Druck und Stauchung. Abb. 400 

gibt den o.beren Teil einer so.lchen, deren Tro.g im unteren Teil wie bei 
den Breitwaschmaschinen gefo.rmt ist. Das Gewebe tritt in Strangfo.rm 
durch ein gelo.chtes Brett o.der einen Ro.st 1, welche aufklappen, wenn Ver­
kno.tungen vo.rko.mmen und dadurch das AusIiicken der Maschine bewirken. 
2 und 3 sind Leit-, 4 die Eingangswalze, die, wenn ein Stillstand des Ge­
webes eintritt, ebenfalls das Ausriicken der Maschine veranlaBt. Das Laufen 
des Gewebes bewirken die beiden meist aus Buchen- o.der Eichenho.lz her-
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gestellten Walzen 5 und 6, von den 5 als Tambur, 6 als Rulette bezeichnet 
wird. 5 ist fest, 6 beweglich gelagert und mit Andruck durch Federn oder 
Gewichtshebel versehen. Walze 5 hat vortretende Rander Abb. 401, zwischen 
welche das Grundbrett 11 der Stauchvorrichtung fa13t, das zugleich als Ab­
streifer dient. Die einstellbaren Seitenwande der Stauchvorrichtung sind mit 
2 und 3, der Deckel, die Klappe 6 

oder Quetsche in Abb. 400 mit 
10 bezeichnet. Die Klappe aus 
Holz wie aIle diese Teile jst mit 
Armen an die Achse der Rulette 
gehangen und wird durch Ge­
wichtshebel belastet. In dem 
Stauchkanal legt sich das Ge-

z 
" 

~ )1 
~ "' 

Abb 401. Abb. 402. 

webe in Falten und wird aus dem sich verengenden Kanal durch den von 
Tambur und Rulette herausgegebenen Strang gewaltsam herausgepreBt. Ge­
niigt die Reibung zwischen diesen Walzen dazu nicht, bleibt der Strang stehen 
und es entstehen dann leicht Rutschstellen. 

Abb.403. Normalwalke von Hemmer. 

Das Stauchen bewirkt Einwalken ~n der Lange, wahrend das Einwalken 
in der Breite durch die Walzen 14, 15 und 5 und 6 und 19 erfolgt. 20 ist 
eine EinlaBplatte, deren wagerechte Durchgangsoffnung schmaler ist als die 
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Rulette. - Soil nur auf Breite gewalkt werden, wird der Stauchkanal ganz 
geofinet. - Die Stauchvorrichtung wird verschieden ausgefiihrt; mit Klappen 
von oben, von den Seiten, in beiden Richtungen, mit Walzen und mit 
Klappen und Walzen. 

Abb.402 gibt eine in der Technik als N ormalwalke bezeichnete Walke 
von Hemmer in Aachen. Gleiche Teile wie in Abb. 400 sind mit gleichen 
Zifiern bezeichnet. Die EinlaBplatten 20 bestehen aus Glas. Der Andruck 
der Rulette erfolgt durch Federdruck. Die Klappe lOdes Stauchkanales 
kann entweder durch die Gewichte entlastet oder durch die Feder 22 

Abb.404. 

belastet werden. Der Antrieb der Rulette vom Tambur 
aus geschieht nicht mehr wie friiher durch ein Rader­
gehange, sondern durch Riemen oder Seile, wie das 
Schaubild Abb. 403 erkennen laBt, was einen fast ge­
rauschlosen Gang zur Folge hat. - Hemmer fiihrt 
auch die Walkwalzen nach Abb. 404 aus (Kugelwalke), 
wodurch das Walk en mehr auf die Mitte verlegt wird 
und durch die verschiedenen Umfangsgeschwindigkeiten 
eine gegenseitige Verschiebung der Langsfalten ein­
tritt, was die Bildung von Quetschfalten verhindert. 
- Bei den meisten Walzenwalken liegt die Rulette 
senkrecht iiber dem Tambur. GeBner in Aue legt sie 

etwas nach vorn, wodurch die Ware hinter der Rulette mehr nach oben ge­
drangt wird und eine bessere Stauchwirkung erzielt werden soil. 

Neben den Ausfiihrungen mit einer Rulette finden auch Walk en mit 2 
und 3 Ruletten, Lacroixwalken, nach Abb. 405 und 406 Anwendung, mit denen 
eine hartere kernigere Ware erzielt werden kann, die aber leichter Walk­
schwielen entstehen lassen, da der Druck zwei- und dreimal hintereinander 

Abb.405. Abb. 406. 
Abb. 405 u. 406. Lacroixwalken. 

auf dieselben Stell en kommt. Hemmer baut auch Walken mit zwei hinter­
einanderliegenden Paaren von Tambur und Rulette (Tandemwalke) zur 
Erhohung der Leistung bei weicher Verfilzung. 

Dem Walker wird meist die Aufgabe gestellt, die Ware auf bestimmte 
Lange und Breite einzuwalken. Das Messen der Breite kann leicht durch 
zeitweiligen Gebrauch eines MaBstabes geschehen. Schwieriger ist dagegen 
die Ermittelung der Lange, die, wenn mit dem MaBstab ausgefiihrt, einen 
langeren Stillstand der Maschine und Abkiihlung der Ware und Flotte her­
beifiihrt. Man benutzt dazu vielfach eine MeBuhr, die mit der Einlaufwalze 
in Verbindung gebracht wird, sobald die Naht iiber diese geht. Kommt die 
Naht zum zweitenmal heran, wird die MeBuhr ausgeriickt und der vorher 
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auf Null gestellte Zeiger gibt nun die Lange an, allerdings nicht mit sehr 
groBer Genauigkeit. 

Breitwalken. - Damit bezeichnet man Walken, welche das Gewebe in 
der vollen Breite bearbeiten. Da diese Maschinen aber nur in der Langs­
richtung walk en konnen, sind sie verhiiltnismaBig selten in Anwendung. 

Gemischte=kombinierte Walzen. - Darunter ist eine Vereinigung von 
Walzen- und Hammerwalke zu verstehen, durch welche die Vorteile beider 
miteinander verbunden werden sollen. Die Ware geht zunachst durch Tam­
bur und Rulette und wird hinter dem Stauchkanal durch Hammer bearbeitet. 

Walkfehler. _. Walkstreifen oder Schwielen, Schnauen sind 
Fehler, welche im wesentlichen parallel zur Kette verlaufen und entsehen, 
wenn die Ware zu trocken und immer in gleicher Faltenlage bearbeitet wird 
oder bei Anwendung zu groBer Driicke. Auch der Stoff selbst kann zur 
Bildung von Schwielen Veranlassung geben. Die Erfahrung lehrt, daB je. 
harter der Stoff urn so leichter Schnauen entstehen. - Walkflecken haben 
als Ursache schlecht gewaschene Ware, schlechtes, kalk- oder eisenhaltiges 
Wasser; bei mehrfarbigen Stoffen ungeniigendes Spiilen nach dem Fiirben, zu 
scharfe Walkflotte usw. - Scheuerstellen entstehen durch Gleiten der 
Walkwalzen auf der Ware oder durch iibermaBige Reibung an irgendeiner 
anderen Stelle. - Locher kommen bei dem Walken nicht selten vor durch 
Mitfiihren harter Gegenstande, falsche Stellung der Walkwalzen, falsches 
Arbeiten usw. 

F. GHitten nnd GHinzendmachen der Gewebe. 
Erhohung der Glatte und des natiirlichen Glanzes der gewaschenen, ge­

walkten, gerauhten und gescherten Gewebe laBt sich durch Ausiibung eines 
starken Druckes erzielen. SoIl dagegen die Ware starken Glanz erhalten, 
ist meist ein Tranken mit Starke oder Starkeersatz erforderlich, denen haufig 
welie pulverformige Erden-Fiillstoffe - zugesetzt werden, urn die Poren besser 
zu stopfen und dadurch einen hohen Glanz zu erreichen, der allerdings bei 
der ersten Wasche verschwindet. 

Das Glatten ohne Zufiigung von Appreturmasse erfolgt durch Mangeln 
oder durch Kalandern, dem haufig ein Einsprengen oder Anfeuchten vor­
ausgeht. Das Verfahren gleicht also dem in den Haushaltungen bei der 
Fertigstellung der Wasche geiibten. 

Mangeln und Kalandern unterscheiden sich dadurch, daB bei dem 
ersteren der Stoff fest auf eine holzerne oder eiserne Walze gewickelt und 
unter sehr starkem Druck, der bis 100000 ja bis 200000 kg ansteigt, hin 
und her geroUt wird. Bei dem Kalandern geht das Gewebe zwischen unter 
Druck stehenden Walzen in einfacher Lage hindurch. 

Zum Einsprengen dienen Maschinen, die entweder mit rasch umlaufenden 
Biirstwalzen oder mit Zerstaubern arbeiten. Eingesprengt werden fast nur 
Gewebe aus Flanzenfasern. 

Eine einfache Einsprengmaschine besitzt eine rasch umlaufende Biirst­
walze, welche etwas in Wasser taucht oder das Wasser einer in Wasser 
tauchenden Stein gut- oder Marmorwalze oder geriffelten Kupferwalze entnimmt 
und als feinen Regen gegen das dariiber hinweggefiihrte Gewebe schleudert. 
Um das Gewebe auf beiden Seiten einzusprengen, wendet man eine Doppel­
maschine mit zwei Biirstwalzen an und fiihrt das Gewebe entsprechend. -
Das Einsprengen muB durchaus gleichmaBig erfolgen, um eine gleichmaBige 
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Appretur zu ermoglichen. Der Wasserspiegel in den Trogen ist deshalb auf 
gleicher Hohe zu erhalten. Die Wassermenge ist genau zu regeln, weil ein 
Zuviel den Griff der Ware vermindert und diese lappig werden laBt, em 
Zuwenig aber zum Hart- und Steifwerden fiihrt. 

Bei dem Zerstauben tritt das Wasser in feinen Strahlen aus einer An­
zahl Diisen aus, iiber welche PreBluft geleitet wird die das Wasser in einen 
sehr feinen Regen verwandelt. Der V organg ist der gleicbe wie bei den be­
kannten Blumenspritzen. Die Regelung der Wassermenge erfolgt durcb gegen­
seitige Verstellung der Luft- und Wasserdiisen usw. 

1. Mangeln. 
Es sei bier nur eine der neuesten und vollkommensten Ausfiibrungen der 

Walzenmangel mit Doppelrevolver fiir 40-100 t Druck von Fr. Gebauer 
in Cbarlottenburg in Abb. 407 im Schaubild und in Abb. 408 in einer sche­

matischen Darstellung 
zur Erklarung der Ar­
beitsweise besprochen. 
Die Docke (Kaule, 
Keule) II liegt zwischen 
der U nter- und der durcb 
PreBwasserkolben an­
gedriickten Oberwalze. 
Diese drehen sich ab­
wechselnd rechts und 
links; die Umsteuerung 
erfolgt selbsttatig. Auf 

Abb. 407. Walzenmangel mit Doppelrevolver. beiden Seiten der Man-
gel befindet sich je ein 

dreiteiliger Revolver. Beide sind miteinander verbunden, laufen mit Rollen 
auf Schienen und werden von dem untenliegenden PreBwasserzylinder aus 
bewegt. - Der rechtsseitige Revolver ist eingefabren und hat die Docke II 

Abb. 408. Walzenmangel mit Doppelrevolver. 

in die Mangel eingelegt. Docke 1 ist leer und auf diese wird wahrend des 
Mangelns ein neues Gewebe aufgewickelt. Docke IV ist fertig gemangelt, 
die Ware wird abgezogen und in Falten abgelegt oder auf Docke IVa ge-
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wickelt. Der linksseitige Revolver ist ausgefahren; dabei hat er sich um 
120 0 gedreht, so daB die gemangelte Docke IIa in die Stellung III gekommen 
ist. 'Die bis dahin in SteHung III befindliche leere Kaule gelangt nach I a 
und die in dieser Stellung befindlich frisch bewickeIte Kaule nach II a. Wahrend 
des Mangelns von II kann die vorgemangelte Docke III auf I a umgedockt 
werden. 1st II vorgemangelt, wird der lillke Revolver eingefahren, wobei der 
rechte au~fiihrt und II in die Stellung IV kommt, um auf I umgedockt zu 
werden, wobei die vorherige AuBenseite nach innen zu liegen kommt. 

Die Vorteile dieser Revolvermangel sind: groBe Leistungsfiihigkeit, weiI 
die Arbeitspausen auf das allergeringste MaB beschrankt sind, Ersparnis an 
Arbeitskraften, Zeit und Raum. Mangeln ohne Revolver, wie sole he fruher 
allgemein iiblich waren, verlangten eine ganze Anzahl von Dockstiihlen, die 
eine groBe Grundflache, mehr Arbeiter und vermehrten Transport erforderten. 
Dies entfaHt bei den Revolvermangeln. 

Auf einen Punkt muB noch aufmerksam gemacht werden. Es ist un­
moglich die Kaulen so fest zu wickeln, daB wahrend des Mangelns durch den 
sehr starken Druck an zwei senkrecht iibereinanderliegenden Stellen kein 
Ovalwerden eintritt. Dies hat eine Verschiebung der aufeinanderliegenden 
Gewebelagen und Erhohung des Glanzes und der Glatte, aber auch eine zu­
nehmende Spannung in der Kettrichtung zur Folge, die, soll kein ReWen ein­
treten, zum Wechsel der Drehrichtung in kurzen Zwischenraumen zwingt. -
Der Antrieb muB also fiir Rechts- und Linksgang eingerichtet werden, wodurch 
in den erforderlichen Zahnradvorgelegen bei dem jedesmaligen Richtungs­
wechsel mehr oder weniger harte StoBe auftreten. 

Ein Vorzug des Mangelns besteht noch darin, daB die Fadenquerschnitte 
nicht so verquetscht werden wie bei dem Kalandern, weil eine groBere An­
zahl von Lagen iibereinanderliegen. Mildern laBt sich dies noch weiter durch 
Umwickelung der Docken mit einem Mangeltuch. 

2. Kalandern. 
Das Glatten und Glanzendmachen durch Kalandern erfolgt entweder 

zwischen Walzen oder durch Bearbeitung mit Stampfern (Rollen­
oder Walzenkalander und Stampf- oder StoBkalander). 

Walzenkalander. - Diese bauen sich auf aus HartguB- und Papier- oder 
BaumwoH- oder Leinenwalzen. Die HartguBwalzen sind genau rund geschliffen 
und poliert; die anderen werden aus Papier- oder Stoffscheiben hergestellt, 
welche auf eine eiserne Achse gesteckt und sehr scharf zusammengepreBt 
werden. Das Abdrehen erfolgt zunachst mit Stahlen, zuletzt mit Diamanten. 
Diese Walzen besitzen einige Elastizitat, sind, wenn aus gutem Stoff her­
gestellt, sehr widerstandsfahig und laufen sich nach und nach sehr glatt. 
Die HartguBwalzen sind zum Teil hohl und mit Dampfheizung verse hen. 
Der Dampfdruck betragt 1-2 Atm. Vberdruck (120-130 0 C). Durch die 
Heizung wird die Glatte erh6ht. 

Die HartguBwalzen geben Glanz, die Papierwalzen lassen die Oberflache 
matt. Das Kalandern erfolgt in trockenem oder in nassem Zustande (Trocken­
und NaB- oder Wasserkalander). Die Trockenkalander dienen zur 
Ausriistung von trockenen oder angefeuchteten Geweben aus Baumwolle, 
HalbwoIle, Leinen, Halbleinen und Jute, die NaBkalander zur Entwasserung 
des Stoffes und geben diesem zugleich durch Wirkung des auf die erweichten 
Faden ausgeiibten Druckes eine gr6Bere Dichtigkeit. Die NaBkalander be­
sitzen zumeist 3 Walzen, eine mittlere Eisenwalze mit Bronzemantel zwischen 
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zwei Walzen aus Baumwoll- oder Jutegeweben. Neuerdings ist vorgeschlagen 
worden, zur Herstellung dieser Walzen Fasern von Wasserpflanzen, Typha usw., 
zu verwenden, die, weil von Wasserpflanzen herriihrend, eine groBere Wider­
standsfahigkeit gegen Wasser besitzen sollen. - Papierwalzen sind fiir NaB­
kalander nicht anwendbar. 

Die Trockenkalander werden mit 3-10 Walzen ausgefiibrt je nach 
der zu erzielenden Wirkung. Einen Drei-Walzenkalender mit Gewichts­
belastung zeigt Abb. 409 in einer Ausfiihrung von Fr. Gebauer, Charlotten­
burg. Das Gewebe wird, aufgeroUt auf Walze 1, vorgelegt, gelangt iiber die stell-

Abb. 409. Dreiwalzenkalander. 

baren Spannriegel 2 zwischen Unter- und Mittelwalze, umschlingt letztere und 
die Oberwalze und wird durch die Abzugswalze 6 abgefiibrt. 4 ist eine heiz­
bare HartguB-, 3 und 5 sind Papierwalzen, deren Durchmesser meist etwa 
doppelt so groB ist wie der von Walze 4, welche allein Antrieb erhalt. Die 
Druckgabe erfolgt durch auf beiden Seiten liegende doppelte Hebel, deren 
untere mit Ge~ichtsscheiben belastet werden. Die auf die Lager der Ober­
walzen wirkenden Druckscbrauben sind mit Handradern versehen, um die 
oberen Hebel wagerecht stellen zu konnen; bei den unteren erfolgt dies mit 
Hilfe der Handrader 7. Vielfach sind die Kalander mit einer Vorrichtung 
ausgeriistet, welche eine sofortige Aufhebung des Druckes ermoglicht, wenn 
etwa harte Korper mitgefiihrt werden. Diese besteht meist aus unter den 
unteren Druckhebeln angeordneten Daumen, die auf einer Welle sitzen, welche 
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durch einen Hebel gedreht werden kann. Schlagt man den Hebel urn, 
werden die Gewichtshebel aufgehoben. - Diese Vorrichtung wird auch be­
nutzt, urn bei langeren Stillstanden den Andruck aufzuheben, damit kein 
Abplatten der Papierwalzen eintritt. 

Die Stander der Maschine und die Walzenlager sind so ausgebildet, daB 
jede Walze leicht herausgenommen werden kann. - Wichtig ist, das Ober­
treten von 01 von den Zapfen zu den Walzenmanteln, besonders denen der 
Papierwalzen unbedingt zu verhindern. 

Der Kalander Abb. 409 glattet den Stoff zweimal auf der rechten Seite, 
wahrend die linke mit den Papierwalzen in Beriihrung stehende matt bleibt. 
Sollen beide Seiten gleiche Glatte erhalten, laBt man das Gewebe nur zwischen 
Mittel- und Unterwalze durchgehen, wendet es und kalandert ein zweites 
Mal. Urn die Leistung zu erh5hen, werden auch gleichzeitig zwei Stiick, 
das eine zwischen Unter- und Mittel-, 
das andere zwischen Mittel- und Ober-
walze bearbeitet (Doppelkalander). 

Abb.410 zeigt die Anordnung der @6' 
Walzen bei einem Fiinf-Walzenkalander 
(Abb. 411) fUr Jute. Die Tragwalze 1 
ist von FeinguB, seltener HartguB, 2 
und 4 sind Papierwalzen, 3 heizbare, 
5 volle HartguBwalze. 6 ist die h5l-
zerne Wickelwalze, 7 sind die Spann-
riegel. Antrieb erhalt die Walze 3. 

z 

Bei allen Kalandern mit Antrieb nur 
einer Walze wiirde theoretisch die Ober­
fiachengeschwindigkeit aller Walzen die 

W k k · d Abb.410. Abb.411. 
gleiche sein. In ir lich mt ist as Abb.410 u. 411. Fiinfwalzenkalander. 
nicht del' Fall, denn die geschleppten 
Walzen bleiben infolge der Zapfenreibung etwas zuriick und dadurch tritt 
zur Druck- auch noch eine wenn auch geringe Gleitwirkung. - Haufig 
werden die Kalander mit Antrieb fiir 2 bis 4 Geschwindigkeiten eingerichtet. 
Die kleinste Geschwindigkeit benutzt man bei dem Einfiihren del' Ware, die 
gr5Beren del' zu erzielenden Wirkung entsprechend. Bei groBen Kalandern 
wird der Andruck auch durch PreBwasser bewirkt. 

Noch sei auf einige Kalander fUr besondere Zwecke hingewiesen. 
Glattkalander (Reibungs- oder Friktionskalander). - Urn gr5Bere 

Glatte und h5heren Glanz zu erzielen, als dies bei den fast nur durch Druck 
wirkenden Kalandern m5glich ist, gibt man del' dampfgeheizten HartguBwalze 
eine gr5Bere Umfangsgeschwindigkeit als den Papierwalzen und erzeugt da­
durch eine dem Platten gleichkommende Wirkung. Ein Dreiwalzen-Glatt­
kalander besteht aus 2 Papierwalzen mitdazwischen liegender HartguB­
walze und kann auch so eingerichtet werden, daB gleichzeitig je ein Stiick 
zwischen Unter- und Mittel- und Mittel- und Oberwalze durchgeht. 

Kalander zum Wassern (Moirieren) .. ~ LaBt man zwei iibereinander­
liegende gefeuchtete Gewebe durch die Walzen laufen odeI' erteilt man dem 
einfachen Zeuge wahrend· des Durchganges eine hin und her gehende Be­
wegung in der SchuBrichtung oder laBt man das straff gespannte Gewebe 
dicht VOl' Eintritt in die Walzen iiber die gewellte Kante einer eisernen 
Schiene laufen, entsteht del' Moire. 

Gaufrierkalander. - Diese werden mit einem, zwei odeI' drei unab­
hangig voneinander arbeitenden Walzenpaaren ausgeriistet, die aus einer 

Technologie der Textilfasern: Weberei. 14 
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Papier- und einer durch Gravierung oder durch Punzen oder Randeln mit 
Muster versehenen Stahl- oder Bronzewalze bestehen. Lauft der Stoff unter 
Druck durch, pragt sich das Muster erhaben abo 

Seidenglanz- oder Seidenfinish-Kalander. - Auf einer Papierwalze 
ruht unter Druck eine Stahlwalze, welche mit sehr feinen Riffeln verse hen 
ist, wodurch eine erhebliche Erhohung des Glanzes auf schlichten, noch mehr 
auf merzerisierten Baumwollgeweben erzielt wird. Abb. 412 zeigt einen 
Seidenglanzkalander von Friedr. Krupp, A.-G., Essen mit Wasserdruck bis 
200000 kg Walzendruck. 

Viele Wollengewebe erhalten Glatte und Glanz durch dauerndes Pressen 
unter Anwendung von Warme. Man benutzt dazu heute fast ausschlieBlich 

Abb. 412. 

kraftige Wasserdruckpressen. Die Gewebe werden gefaltet und in jede Falte 
kommt eine sehr glatte harte und zahe Pappe (Glanzpappe, PreBspan). 
Das Einlegen erfolgt in GroBbetrieben mit besonderen Maschinen, die in das 
senkrecht hangend zugefUhrte Gewebe abwechselnd von links und rechts 
einen PreBspall einschieben, wodurch die Ware gefaltet - getafelt - wird. 
Zwischen die einzelnen Ballen werden durch Dampf, heute auch elektrisch 
geheizte Platten eingelegt, wodurch das Beschmutzen der Ware durch Nieder­
schlagswasser vermieden wird. Die Temperatur muB der gewiinschten Wirkung 
angepaBt werden. Die friiher iibliche Anwarmung del' Platten in Kesselofen 
ist del' Unsicherheit der Temperaturbestimmung wegen fast ganz verlassen 
worden. 

Abb. 413 und 414 zeigt eine ·heute viel angewendete Presse von 
J. G. Josephys Erben in Bielitz, welche eine moglichst giinstige Ausnutzung 
erlaubt. Da die Wollstoffe oft stundenlang unter Dr-tlck gehalten werden 
miissen, wiirde es unwirtschaftlich sein, das Stoffpaket so lange in der Pre sse 
zu lassen. Es wird deshalb auf einen Wagen aufgebaut, mit dem es in die 
Presse eingefahran werden kann und del' nach der Druckgabe wieder aus-
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gefahren wird, so daB die Presse flir eine weitere Pressung frei wird. Der 
Wagen besteht aus del' Grundplatte 1 und del' Kopfplatte 2, die durch 
4 Schrauben 3, 3 verbunden sind. Gibt man nach dem Einfahren des Wagens 
Druck, legt sich zunachst die Druckplatte des PreBkolbens gegen 1, del' ganze 

Abb.413. Abb.414. 
Abb. 413 u. 414. Glanzpresse. 

Wagen wird emporgehoben, bis 2 gegen das obere Querhaupt staBt. Bei 
weiterer Pressung schieben sich die Stangen 3 durch 2 hindurch und dann 
werden die Muttern 5, 6, 
wenn das Zusammen­
pressen beendet ist, bis auf 
2 heruntergeschraubt. LiiBt 
man mIn das PreBwasser 
ab, bleibt das Stoffpaket 
unter Druck, del' Wagen 
setzt sich wieder auf das 
Gleis undkann ausgefahren, 
ein zweiter vorbereiteter 
eingefahren werden usf. 
N ach dem Pressen werden 
die PreBspane meist von 
Hand entfernt; doch gibt 
es auch dazu dienende 
Maschinen. 

Stoffe, welche dem eben 
beschriebenen Pressen un-
terworfen werden, erhalten 

Abb. 415. Muldenpresse. 

PreBbruche. Durfen diese nicht auftreten und solI doch ein hoher Glanz er­
reicht, wendet man die Muldenpresse, Zylinder- oder Walzenpresse 

14* 
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an. Abb.415 gibt eine Zwei-Mu ldenpresse von GeBner in Aue in ge­
offnetem Zustand. Die zu bearbeitende Ware ruht aufgestapelt auf dem Tische 1, 
lauft iiber die Spannriegel 2, 3, die Leitwalzen 4, 5 und wird zwischen den 
letzteren auf der linken Seite durch Biirstwalze 6 von allen anhaftenden Fremd­
korpern gereinigt, wahrend die Biirstwalze 7 auf der rechten Seite die Harehen 
in den Strich legt. Glatte und Glanz erhalt das Gewebe zwischen der festge­
lagerten langsam umlaufenden mit Dampf geheizten Walze 8 und den beiden 
ebenfalls mit Dampf geheizten Mulden 9 und 10. Letztere werden von den 
Hebeln 11, 12 getragen, dureh diese wahrend des Betriebes mit Druck gegen 
die Walze gelegt und sind an der Arbeitsseite mit poliertem Neusilberblech iiber­
zogen. Walze 8 hat 320 und 400 mm Durchmesser. Es tritt hier eine Platt­
wirkung ein, welche auf der rechten Seite des Gewebes Hochglanz entstehen laBt. 

Bei der doppelten Muldenpresse konnen bis etwa 2/S des Walzenumfanges 
nutzbar gemacht werden; aueh findet ein Druckausgleich statt, so daB die 
Walzenzapfen durch den starken Andruck nur wenig belastet werden. -
Einfache Muldenpressen besitzen nur eine senkrecht unter der Walze liegende 
Mulde und die Walzenzapfen miissen den vollen Andruek abziiglich des 
Eigengewichtes der Walze aufnehmen. Ausgenutzt wird nur etwa l/S des 
Walzenumfanges. - Fiir Tuche mit starkeren Salleisten wird die Walze 
seitlich verstellbar angeordnet, um die Kanten druckfrei durchfiihren zu 
konnen. 

3. Stampfkalander = Beetle. 
Diese urspriinglich zum Zurichten der Leinen-, jetzt aber auch vielfaeh 

der Baumwollgewebe dienenden Kalander bestehen aus 30 bis 40 meist 
hOlzernen dicht nebeneinander liegenden Stampfern, Abb. 416 (Fr. Gebauer, 
Charlottenburg), welche durch eine Daumenwelle in regelmaBiger Folge ge­
hoben werden, dann frei niederfallen und das strafi auf eine untenliegende 

Walze aufgewickelte Zeug 
bearbeiten. Man wickelt auf 
die Walze meist gleichzeitig 
mehrere Stiick auf, gibt ihr 
eine langsame Drehung und 
zuweilen auch eine kleine 
hin und her gehende Bewe­
gung, um auch die Stellen 
zu trefien, welche zwischen 
den einzelnen Stamp fern 
lie gen. Durch das Stampfen 
erhalten die Gewebe groBere 
Dicbtigkeit und Steifigkeit 
und erhohten Glanz. 

Abb. 416. Stampfkalander. Bei dem beschriebenen 
Stampfkalander ist die Spiel­

zahl des einzelnen Stampfers we'sentlicb abhiingig von der Fallzeit. Auf der 
Daumenwelle sitzt fiir jeden Stamp fer ein Daumen, der erst wieder das 
Heben besorgen darf, wenn der Schlag ausgefiihrt ist. Eine Regelung der 
Schlagstarke ist ohne weiteres nicht moglich. Urn diese Nachteile zu be­
seitigen, ist vorgeschlagen werden, fiir die Bewegung der Stampfer Druekluft 
zu verwenden oder die Maschinen nach Art der bekannten zum Schmieden 
dienenden Lufth~mmer a-usz-ufiihren; deren Kolben oder Zylinder durcb eine 
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obenliegende Exzenterwelle bewegt werden nnd unten mit holzernen oder 
eisernen Stampfschuhen verse hen sind. 

Eine ahnliche Wirkung wie durch das Stamp fen sucht man auch mit 
Walzenkalandern zu erreichen, die in der Appretur als Beetle-Kalander 
bezeichnet werden und von denen Abb. 417 eine Ausfiihrung von Job. Kleine-

Abb.417. Beetle-Kalander. 

wefers Sohne in Krefeld gibt, verse hen mit einer als Chaisingvorrichtung 
bezeichneten Anordnung, welche es ermoglicht, bis 5 Gewebe iibereinander 
durch die Walzen zu schicken. Dadurch soIl nahezu dieselbe Wirkung wie 
durch die Stampfkalander erzielt werden konnen. 

G. Krumpen - Krimpen - Dekatieren. 
Der durch Pressen erzielte starke Glanz auf W ollgeweben ist sehr emp­

findlich gegen Feuchtigkeit und Faltung. Jeder Tropfen Wasser ruft einen 
Flecken hervor. Durch Behandlung mit heiBem Wasser oder Dampf kann diese 
namentlich bei dem Tragen von Kleidungsstiicken sehr unangenehm in die 
Erscheinung tretende Eigenschaft genommen und die Ware zugleich vor 
spaterem stark en Einlaufen geschiitzt werden. Dies Verfahren wird mit 
Krumpen oder Dekatieren bezeichnet und die Gewebe werden entweder 
in ganzer Breite oder in halber, im letzteren FaIle mit den rechten Seiten 
aufeinandergelegt, behandelt. 
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Bei der Dampfkrumpe in voller Breite wickelt man zwei Stucke mit 
den rechten Seiten aufeinanderliegend auf eine hohle kupferne oder messingene 
mit vielen Lochern versehene vValze straff auf, steIIt diese dann senkrecht 
und fiihrt vom Innern Dampf zu, bis dieser die Ware vollstandig durch­
drungen hat (Walzenkrumpe). Das Gewebe wird vorher mit loser Leinwand 
oder Jute umwickeIt und durch Gurte oder Seile fest umschnurt. Die Wolle 
nimmt dabei einen schonen naturlichen und dauerhaften Glanz an, der weder 
durch nachfolgendes Rauhen und Scheren noch durch Waesertropfen und das 
Tragen von Kleidungsstucken in starkem Grade verloren geht. Die auf der 
Oberflache liegenden Harchen bleiben auch besser im Strich liegen, da sie 
durch den Dampf erweicht und formbar geworden sind. Feuchtigkeit und 
Warme und verstarkter Druck infolge des Einlaufens wahrend der Behandlung 
rufen diese Wirkung hervor. 

Bei senkrechter Lage der Dekatierwalzen kann man haufig einen etwas 
ungleichen Glanz beobachten, welcher dadurch entsteht, daB die Feuchtigkeit 
sich nach unten zieht, also unten groBer ist als oben, und daB die Temperatur 
unten hoher ist als oben, wenn der Dampf wie gewohnlich von unten zu­
gefiihrt wird. Legt man die Stoffwalzen wagerecht und erteilt ihnen eine lang­
same Drehung, wodurch verhindert wird, daB der Feuchtigkeitsgehalt auf der 
unteren Seite groBer ist als oben, laBt sich dies, besonders wenn der Dampf 
von beiden Seiten zugefiihrt wird, vermeiden. 

In voller Breite dekatiert man unfertige Ware, weil man dann den bei 
der Weiterverarbeitung durch den Riickenbruch entstehenden Schwierigkeiten 
entgeht. Fertige Ware krumpt man dagegen meist in halber Breite, da sich 
bereits gekrumpte Ware nicht gutdoppeln und fiir den Versand zusammen­
legen laBt. - Bei dem Dekatieren fertiger Ware wickelt man immer zwei 
Stiick mit Rechtseite gegen Rechtseite auf. 

Plattendekatur. - Das Gewebe wird auf die durchlochte und mit 
mehreren Lagen Leinwand bedeckte Platte eines Dampfkastens aufgetafelt, 
mit Decken bedeckt, zusammengepreBt und dann mit Dampf behandelt. Auch 
hierbei lauft das Gewebe ein, aber die dabei entstehende Spannungszunahme 
ist nicht so groB als bei der Walzenkrumpe. Die Stiicke mussen meist, um 
die Falten in die Mitte zu bringen, umgetafelt und ein zweites Mal gekrumpt 
werden. 

Seit einer Reihe von Jahren finden zum Krumpen Vorrichtungen An­
wendung, bei denen das Dampfen in geschlossenen eisernen Kesseln vor­
genommen wird. Bei del' Ausfiihrung der Zittauer Maschinenfabrik besteht das 
GefaB aus eincm liegenden Zylinder mit Heizmantel, in welchen die Stoff­
walze mit Hilfe eines Wagens so eingefahren wird, daB dessen Achse in der 
Kesselachse liegt. Nach VerschluB des Klappdeckels wird durch eine durch 
dessen Mitte gehende Schraubenspindel die Stoffwalze an beiden Enden 
dampfdicht abgeschlossen. Vor Beginn des Krumpens heizt man den Kessel 
durch Dampfgeben in den Heizmantel an. 1st die Stoffwalze eingefahren und 
abgedichtet, gibt man Dampf in den Kessel; dieser durchdringt also im Gegen­
satz zu del' vorher besprochenen Anordnung den Stoff von auBen nach innen 
und zieht durch das Kupferrohr der Zeugwalze abo Urn mit niederen Tempe­
raturen arbeiten zu konnen, erzeugt man im Kupferrohr Vakuum, wodurch 
auBerdem das Durchdringen des Dampfes stark beschleunigt wird und das 
Krumpen nur kurze Zeit, oft nur wenige Minuten, in Anspruch nimmt. 

Abb.418 zeigt eine ahnliche Dekatier-Vorrichtung fiir Dampf- und NaB­
dekatur von Rudolph & Kuhne in Berlin. Der Kessel besitzt keinen Heiz­
mantel. Die Stoffwalze erhalt wahrend des Krumpens langsame Drehung und 
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kann nach Beendigung in schnelle Drehung versetzt werden, um das Wasser 
gleich im Kessel soweit als moglich abzuschleudern, wenn NaBdekatur zur 
Anwendung kam. Diese wird in der Weise durchgefiihrt, daB man auf bestimmte 
Temperatur erwarmtes 
Wasser durchpreBt. Ab­
kiihlen laBt sich die Ware 
durch kaltes Wasser. 

Fiir das Gelingen der 
Dampfdekatur ist unbe­
dingt Erfordernis reiner 
und trockener Dampf. 
Dieser darf keinerlei 
Schlamm oder von der 

Speisewasserreinigung 
herriihrende Chemikalien 
enthalten, denn diese 
rufen in den Geweben, Abb.418. Dekatier-Vorrichtung. 
namentlich in gefiirbten, 
leicht nicht zu beseitigende Flecke hervor. Dasselbe geschieht auch durch 
mitgerissene Wassertropfen, zu deren Beseitigung in die Dampfleitung ein 
Wasserabscheider eingebaut wird. 

NaBdekatur. - Oben ist dieser bereits in einer Ausfiihrung -im Kessel­
Erwahnung getan; sie wird aber auch noch in anderer Weise durchgefUhrt. 
Die griindlich durchfeuchteten Stiicke werden mit Dampf behandelt otter auf 
Walzen gewickelt und in heiBes Wasser gestellt oder endlich in Wasser gekocht. 

H. Messen. Falten. Aufwickeln. 
Das Messen der Gewebe erfolgt in der Regel zweimal; das erstemal 

wenn es yom Webstuhl kommt, das zweitemal vor der Verpackung fUr den 
Versand. 

Eine einfache MeBvorrichtung zeigt Abb. 419. Auf dem iiber einen Tisch 
laufenden Gewebe ruhen 
zwei MeBradchen, die, 
um jedes Gleiten auszu­
schlieBen, oft mit feinen 
kurzen N adeln besetzt 
sind und 1 m Umfang 
haben. Die Radchen­
welle tragt eine ein -
gangige Schnecke zum 
Betrieb des Zahlwerkes. 
Auf dem Zifferblatt kann 
man die Meter, Dezi-

Abb. 419. Me13radchen. 

und Zentimeter ablesen. Die gemessene Lange vermerkt man auf einem dem 
Gewebe angehefteten vorgediuckten Zettel, auf welchem auch die Nummer 
des Webstuhles, der Name des Webers, die Zeit des Verwebens usw. ange­
geben ist. - Nach jeder Messung wird das Zahlwerk wieder auf Null gestellt. 
Das Messen mit dem MeBradchen findet vielfach bei dem Durchsehen der Ge­
webe auf dem wagerechten oder nahezu wagerechten Passiertisch (s. S. 182, 
s. a. S. 229) statt. Zum Messel1 der Jute- aber auch anderer Gewebe wird auch 
eine breite holzerne mit N adell1 besetzte Trommel von bestimmtem Umfang 
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(Yard, Meter) benutzt. Heute wird haufig bei dem Messen ein dunnes papiernes 
in Meter qsw. ein geteiltes MeBband eingelegt. Wird dies am Ende abgeschnitten, 
kann der Kaufer sofort sehen, wieviel Meter das Stuck enthalt und der Ver-

Ahh. 420. Querfalt- und MeBmaschine. 

kaufer kann bei Kleinverkauf sich ohne Nachmessen schnell davon uberzeugen, 
wieviel Stoff noch vorhanden ist. Das MeBband fiihrt aber eine Verdickung 

21 16 

Ahh.421. 

herbei, die bei Strichware 
leicht einen glanzenden Strei­
fen verursacht. 

Das Messen wird sehr oft 
mit dem Falten verbunden. 
Eine viel angewendete Quer­
falt- und MeBmaschine ist 
in Abb. 420 dargestellt. -
Das Gewebe lauft uber die 
hOlzerne Platte 1 und Leit­
rolle 2 und wird auf dem ge­
wolbten Tisch 3 in Falten 
aufgelegt. Der Tisch ist senk­
recht gefiibrt und wird ge­
tragen durch die Ketten 4 
und 5, von denen 5 an die 
Feder 6 angeschlossen ist, 
deren Spannung mit zuneh­
menderTischbelastungwachst. 
An den Faltstellen wird der 
Stoff festgehalten durch die 
mit N adeln oder geriffelten 

Gunnnileisten versehenen Klemmbacken 7, 7, welche an Schiebern 8,8 sitzen, 
die in feststehenden Fuhrungen 9, 9 laufen. Die Schieber tragen unten Rollen 
10, 10, die sich stets unter Wirkung der Federn 11, 11 an die Innenseite 
des schwingenden Bugels 12 anlegen. Dieser hat bei 13 eine Vertiefung. 
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Tritt eine Rolle 10, wie links gezeiehnet, in die Vertiefung ein, wird die be­
treffende Klemmbacke 7 gehoben und nun kann eine Falte untergeschoben 
werden, wozu eine messerartige mit abgerundeter Kante versehene Schiene 
dient. Der Faltenleger ist in Abb. 421 besonders herausgezeichnet. Er besteht 
aus zwei seitlich des Tisehes befindlichen, auf Achse 15 (s. a. Abb.420) 
steckenden Armen 16, die durch Kurbel und Lenkstange in sehwingende Be­
wegung versetzt werden. 
Der Kurbelhalbmesserist 
fUr verschiedene Falten­
langen einstellbar. Die 
Arme trag en oben dreh­
bar den muldenformigen 
Faltenleger 17, tiber 
dessen Kanten 18, 19 der 
Stoff geht, je naehdem 
die Falte von reehts 
naeh links oder umge­
kehrt gelegt wird. 17 
erhalt bei der Sehwin­
gung der Arme 16 eine 
Drehung durch den um 
die feste Achse 20 dreh· 
baren Lenker 21, so daB 
sich die Kante 18, wie 
links angedeutet, unter 

Abb. 422. Querfalt- und MeBmaschine von Gebauer. 

die angehobene Klemmbacke 7 schiebt, rechts dagegen die Kante 19, wenn die 
Arme 16 in die auBerste Lage kommen. 

Die Stellung der Arme 9, Abb.420, kann je nach der gewlinschten Falten­
lange geandert werden. Die MeBvorriehtung zahlt die Zahl der Falten, deren 
Lange bekannt ist. 

Abb.422 gibt das Schaubild einer Maschine von Fr. Gebauer in Char­
lottenburg mit ebenem Tisch. Dabei sei noch auf eine bemerkenswerte Neue­
rung aufmerksam gemacht, die dureh Abb.423 dargestellt ist. Bei den Ma­
sehinen mit ebenem Tisch 
bausehen sich die Lagen, die . ~_.' ___ ~ _ .• ~~""'-=Y. __ " .~~_ ~ 
an den Randern durch die : 1 "" ~ -~, ~ ... -- H --- - ----
Klemmschienen eingespannt 
sind, in der Mitte etwas nach 
oben aus, wodureh die Falten 

Abb.423. 

versehiedene Lange erhalten und sieh die Rander bei dem Abnehmen etwas 
gegeneinander verschieben. Dies soIl dadurch verhindert werden, daB tiber 
zwei auf der Tisehplatte angebraehte Leisten ein elastisches Filztuch gespannt 
wird, welches reehts befestigt und links mit einer Spannvorriehtung versehen 
ist, welehe erlaubt, die Spannung naeh dem Gewieht der Ware zu regeln. 

Langsfaltmaschine. - Breite Gewebe werden der bequemeren Lagerung 
wegen meist in der Langsrichtung gefaltet, dupliert. Eine dazu. dienende Ma­
sehine zeigt Abb. 424. Das in Querfalten oder aufgerollt vorgelegte Gewebe 
gelangt tiber eine in dem Geste111 gelagerte Walze 2. Diese tragt bei 3 und 4 
zwei Fiihrungsseheiben, die entsprechend der Stoffbreite und so eingestellt 
werden, daB sie immer gleichweit von der Mitte abstehen. Das geschieht auf 
folgende Weise. In die Walze 2 sind zwei um 180 0 versetzte Nuten eingefrast, 
in welchen eine endlose Schnur liegt, die seitlich auBerhalb des Gestelles iiber 
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Rollen 5 gelegt ist, welche vom Handrad 6 aus gedreht werden konnen. 
Das obere Trum der Schnur ist mit Scheibe 3, das untere mit Scheibe 4 ver­
bunden und so verschieben sich diese immer gleichmaBig gegen oder von der 
Mitte. - Der Stoff lauft von 2 iiber den dreieckigen Tisch 7, dessen 
Neigung etwas verandert werden kann. Die Geweberander laufen von den 

Abb. 424. Langsfaltemasohine. 

Tischkanten in wagerechter Richtung ab, wahrend die Mitte iiber die kurze 
wagerechte Schiene 8 geht. An diese schlieBen sich zwei in kleinem Abstand 
voneinander befindliche unter 45 0 stehende Schienen 9 an, durch deren Spalt 
das Gewebe gesteckt wird, urn nun zusammengefaltet von den Abzugs­
walzen 10,11 gefaBt und dem Facher 12 zugefiihrt zu werden. In die wage-

I ~ rechte Faltschiene 8 ist eine 
I Rolle 13 eingelegt, iiber 

Abb.425. Aufwiokeln der Gewebe. 

der genau iibereinander zu liegen kommen. 

welche ein endloses rauhes 
Filzband 14 lauft, das von 
dem die Maschine bedienen­
den auf der Biihne stehenden 
Mann vom Handrad 15 aus 
bewegt werden kann und je 
nach dem Lauf des Gewebes 
dieses etwas nach links oder 
rechts leitet, damit die Ran-

Aufwickeln der Gewebe. - Die fertigen Gewebe erhalten, wenn sie in 
groBeren Langen abgeliefert werden, Rollenform mit h61zernem Kern, wenn 
sie in einzelnen Stiicken zum Versand ,kommen, die Gestalt flacher Packen 
mit Einlage von Brettchen, Rahmen oder Pappe. Eine einfache Wickel-
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maschine fiir fiache Packen zugleich mit MeBvorrichtung und fiir Hand- und 
Kraftbetrieb eingerichtet, zeigen die Abb. 425 und 426. Die Wickelbretter werden 
zwischen die Spannbacken 1 und 2 eingespannt, von welchen 1 an einer 
langen Schraubenspindel sitzt, wahrend 2 festgelagert ist. Die Wickelwelle 
wird auf beiden Seiten durch Stirnradvorgelege von der Antriebwelle aus 
getrieben, um ein Verwinden der diinnen Brettchen oder Pappen zu venneiden. 

I\--~---- ------ ------

Abb. 426. Aufwickeln der Gewebe. 

Das Gewebe geht zunachst iiber Spannstabe nach der mit Tuch iiberzogenen 
und mit einer Druckwalze 4 versehenen MeBwalze 3, von der aus durch 
Schnecke und Schraubenrad das Zifferblatt getrieben wird und dann entweder 
urunittelbar nach der Wickelvorrichtung oder iiber eine Leitwalze, wie die 
Punktierung angibt. 

XII. Drehergewebe. 
Gaze. 

Die Bezeichnung Gaze fiihren verschiedenartige Gewebe. Futtergaze ist 
ein leinwandbindiges Gewebe mit losem Ketten- und SchuBstand, welches in 
der Appretur durch viel Starke versteift ist und als Unterfutter fiir Kleider­
stoffe dient (Steifgaze). - Stramin, ein in gleicher Weise hergestellter Stoff, 
wird als Grund fiir Stickereien verwendet. 

Die eigentliche Gaze, das Drehergewebe, dessen Bindung durch die 
Abb. 427 und 428 dargestellt, ist unterscheidet sich 
von den gewohnlichen Geweben dadurch, daB neben 
dE}n SchuBfaden zwei Kettenfadengruppen, die 
Grund- oder Stehfaden und 
die Dreherfaden, vorhanden 
sind, die sich gegenseitig um­
schlingen. Dadurch entstehen Ge­
webe von groBer Widerstands­
fiihigkeit gegen Fadenverschie­
bungen und werden deshalb viel­
fach als Siebgewebe (seidene 

k kl Mehlgaze usw.) verwendet. Durch 
Abb.427. Abanderung der Bindung, Ver- Abb.428. 

bindung mit anderen Bindungen, 
durch verschiedenfarbige oder verschieden dicke Faden lassen sich, wie weiter 
unten gezeigt werden wird, reizvolle Wirkungen (Effekte) erzielen. 
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Um die Herstellung der Drehergewebe kennenzulernen, soIl zunachst das 
Geschirr fiir die einfachsten durch die Abb. 429 bis 431 dargestellten Gazen 
besprochen werden. - Abb. 429 zeigt schematisch ein Drehergewebe mit strafl'er 
Spannung der Steh- und loser der Dreherfaden, welch letztere in dieser und 
den folgenden AbbiIdungen entweder dick schwarz ausgezogen oder angelegt 
sind. Bei gleicher Spannung beider Faden werden auch die Stehfaden infolge 
der Umschlingung aus der gestreckten Lage gedrangt und das Gewebe erhiiJt 
das durch Abb. 431 gegebene Aussehen. - Beide Abbildungen lehren, daB die 
StehfMen stets unter, die Dreherfaden liber den SchuBfaden und die Dreher­
faden abwechselnd rechts und links vor den Stehfaden liegen. Um diesen 
Wechsel der Stellung zu ermoglichen, ist ein groBerer Zwischenraum, wie z. B. 
bei leinwandbindigen Geweben aus Garnen gleicher Nummer erforderlich; die 
Dichte der Gaze ist deshalb geringer und die Gewebe erscheinen vieIfach duftig 
und durchsichtig. - Zur Herstellung sind neben GrundschMten Dreher­
schafte erforderlich, um die Dreherfaden abwechselnd auf die rechte und 

2 
~ Ltl~~~·~~·~·~~ 

1 2 "1 

'I 6 
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Abb.429. Abb.430. Abb. 431. 

linke Seite der Stehfaden zu bringen. Die Dreherschafte liegen 100 bis 150 mm 
vor den Grundschaften. Die Stehfaden 1 Abb. 429 bis 431 sind in der Grund­
schaft 3 eingezogen, der an der Fachbildung nicht teilnimmt, sondern immer 
bei dem Eintragen eines Schusses im Unterfach steht. Die Dreherfaden :2 
flihrt der Grundschaft 4; 3 und 4 sind wie gewohnlich ausgefiihrt. - Die 
Urnschlingung wird mit Hilfe des ganzen Drehschaftes 5 und des halben 6 
bewirkt. 5 hat eine lange FadenheIfe oder eine Drahtlitze mit langem Auge, 
6 eine lange biegsame FadenheIfe, welche durch die von 5 gesteckt ist und 
den Dreherfaden umschlingt. In Abb. 429 liegt der Drehfaden links vom Steh­
faden, also im Bilde vor diesem, und ist durch Schaft 4 gehoben worden; es 
kann ein SchuB eingetragen werden. Gleichzeitig wurde der halbe Dreher­
sehaft 6 gehoben, damit dessen HeIfe den Dreherfaden zwischen 4 und dem 

Geweberand nicht einknickt. 
Flir den nachsten SchuB muB nun der Dreher­

faden rechts vom Stehfaden, also hinter diesem, 
liegen. Der Schaft' 3 wird gehoben, Schafte 4, 5 
und 6 werden gesenkt (Abb. 430). Dann gehen 5 
und 6 nach oben, wobei, veranlaBt durch die Dreher­
heIfe, Faden:2 an der rechten Seite des Fadens 1 

Abb. 432. voriibergeht und Schaft 3 wird in gleiche Hohe 
wie 4 gesteUt (Abb. 431). - Der Halbdreherschaft 

6 wird durch leichte Federn stets nach unten gezogen, damit seine HeIfe den 
in deren Schleife eingezogenen Dreherfaden fest an die GanzdreherheIfe anlegt. 
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An Stelle des halben und ganzen Dreherschaftes kommen auch N adel­
schafte zur Anwendung, Abb.432. Diese bestehen entweder aus einer Leiste 1, 
auf welcher sich Nadeln 2 mit Ohr am Ende in senkrechter Stellung befinden 
oder aus einem geschlossenen rechteckigen Rahmen, wie in Abb.432 ange­
nommen und dieser wird zur Fachbildung senkrecht auf und ab bewegt und 
fUr jeden SchuB wechselnd etwas nach rechts oder links verschoben, so daB 
die Nadeln z. B. flir aIle ungeraden SchuB links, flir aIle geraden rechts an 
den Stehfaden voriibergehen. 

Die zusammengehorenden Steh- und Dreherfaden werden durch eine Spalte 
(Rohr) des Blattes gezogen, und wahlt man, um die Faden dicht aneinander­
zulegen, ein Blatt mit feiner Teilung und laBt nach jedem bezogenen Rohr 
je nach der Dichte des Gewebes ein oder mehrere Rohre leer. 

6 

III III III III 
o 0 'Grund 0 0 
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Abb.433. Abb. 434 u. 435. 

Steh- und Dreherfaden werden, wenn mit verschiedener Spannung dieser 
gearbeitet werden muB oder der Bedarf verschieden ist, auf zwei Baume ge­
baumt. In der mechanischen Weberei verwendet man, wenn es irgend geht, 
nur einen Baum fiir beide Fadengruppen. Dann muB aber noch eine Hilfs­
vorrichtung - die Dreherwelle - angeordnet werden, welche verhindert, 
daB bei der Fachbildung, bei welcher die Stehfaden geradIinig durchlaufen, 
die Dreherfaden aber hohes Oberfach bilden, die Spannung der letzteren nicht 
zu groB wird. Abb. 433 zeigt diese Einrichtung. Vom Kettenbaum 1 gehen 
die Stehfaden unmittelbar nach dem Streichbaum 2, die Dreherfaden dagegen 
liber die Dreherwelle 3, welche in Armen 4 auf Welle 5 gelagert ist. Auf 
Welle 5 sitzt auf einer Seite des Stuhles ein Kerbhebel 6, in welchem die 
Zugstange 7 eingehangen ist. Letzterer wird durch ein entsprechend geformtes 
Exzenter oder, wenn der Stuhl mit Schaftmaschine arbeitet, von dieser aus 
betatigt in der Weise, daB bei dem FachOffnen die Dreherwelle im Sinne des 
Pfeiles hereinschwingt und dadurch Kette freigibt. 

Der Einzug der Kettenfaden in das Geschirr ist durch Abb. 434 dargestellt. 
Es Hegen die Dreherfaden in den Ganz- und Halbdreherschaften rechts von 
den Stehfaden (Rechtsdreher); sie konnten ebensogut links Hegen (Linksdreher). 
Abb.435 gibt einen Einzug in Spitz; Rechts- und Linksdreher wechseln 
regeImaBig und das Gewebe erscheint nach Abb. 439 gemustert. Die kleinen 
Kreise auf den Schaften geben den Einzug der Faden an. 

Die Drehergewebe lassen sich, wie schon erwahnt, in der verschiedensten 
Weise verandern. Es seien zunachst zwei einfache Abanderungen angefiihrt. 
Abb.437 gibt den Halb- oder Leinwanddreher. Vergleicht man diesen 
mit Abb.428, so zeigt sich, daB zwischen zwei Drehern ein LeinwandschuB 
eingetragen ist, wodurch die Ware leichter wird. - Abb. 436 stellt den Pol-
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nischen oder V olldreher dar. Der Dreherfaden geht einmal urn den 
Stebfaden herum, liegt stets auf einer Seite des Stebfadens und abwechselnd 
tiber und unter dem SchuBfaden. Der Volldreher findet sich fast nur bei 
" KongreBstoffen" angewendet, meist in Verbindung mit anderen Bindungen, 
wovon die Abb.439 und 440 Beispiele geben. Man sieht aus Abb.439, daB 
Leinwandbindung mit Volldreher, und aus Abb. 440, daB Gazebindung unter 
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Abb.436. Abb.437. Abb.438. Abb.439. 

Zusammenfassung von je zwei SchuBfaden mit Volldreherbindung vereinigt sind. 
Durch den Volldreher werden die SchuBfaden aus der gestreckten Lage ge­
drangt, wodurch rautenformige Durchbrechungen - Spinnen - entstehen. 

Dreher- =11 t=h =t=h ='Welle 

=~~o=:::;~ol==Grund-
_--i:°,.-_.,°nr_ScMjfe 

I I --lllL-----"LIL.-Fiihrllngsschajf 
__ ri-O _--rri°,---Halbdreherschajf 

II I III 
Abb.440. Abb.441. 

Der Einzug in die Schafte ergibt sich aus Abb. 441. Der erste Dreherfaden 
ist in den vorderen, der erste Stehfaden in den hinteren Grundschaft einge­
zogen. Der Dreherfaden umschlingt dann den Stehfaden und geht durch die 

Abb.442. Abb.443. 

Helfe des Halbdreherschaftes, welche zur Ftihrung durch das Auge eines Hilfs­
schaftes 1, Abb. 442 und 443, gezogen ist. Die Fachbildung vollzieht sich 
wie folgt: 



Gaze. 223 

Erstes Fach: Der vordere Grundschait geht hoch und der Halbdreherschaft 
nieder, denn dessen Helie muB der Bewegung des Dreherschaftes iu das Ober­
fach folgen konnen. 

Zweites Fach: Abb.443. Die Grundschii.fte stehen im Unterfach und die 

Schu[J 1I1l~~~ 
12 

7 

Abb.444. Abb.445. Abb.446. 

Helien des Halbdreherschaftes ziehen den Dreherfaden ins Oberfach, wobei 
sich dieser um den Stehfaden herumschlingt und die Dreherwelle so viel Faden 
hergeben muB, daB der Grundfaden nicht mit aufgezogen wird. 

Es sollen nur noch einige Gewebearten vorgefiihrt werden, um zu zeigen, 
welche mannigfachen Wirkungen durch Veranderungen der Drehverbindungen 
und Vereinigung mit anderen Bindungen hervorgerufen werden konnen. 

Abb.444 gibt eine Vereinigung von Leinwand- und Dreherbindung. Auf 
5 SchuB in Leinwandbindung folgt ein Dreher. Die Anzahl der LeinwandschuB 
muB stets eine ungerade - 3, 5, 7 - sein und der SchuBrapport ist immer 
= Anzahl der LeinwandschuB + l-

Auch die Abb. 445 gibt eine Vereinigung von Leinwand- und Dreherbindung, 

Abb.447. 

ein Drehergewebe in Wurfel­
bindung. - Der Dreher bindet 
immer uber 3 SchuBfaden. Bei na­
herer Betrachtung zeigt sich aber 
ein wesentlicher Unterschied zwi­
schen diesem Gewebe und den bis­
her besprochenen. Zur Ausfuhrung 
mussen mehrere Dreherschafte, 
Grundschafte und Dreherwellen vor­
handen sein, da jede Dreherschnur 
anderer Bindung dies fordert. 
Unter Dreherschnur sind die zu 

einem Muster gehorenden Steh- und Dreherfaden zu ver­
Abb.448. 

stehen. Zwei Dreherschnuren erfordern 2 Halb- und 2 Ganzdreherschafte, 
4 Grundschafte und 2 Dreherwellen. Wird wie ublich mit einer Schaftmaschine 
gearbeitet (Hattersley- oder Schaufelschaftmaschine), sind fur jede Dreher­
schnur 5 Hebel, je 2 fur Dreher- und Grundschafte, einer fur die Dreherwelle, 
als fiir 2 Dreherschnuren 10 Hebel erforderlich. Da nun die Schaftmaschinen 
selten mit mehr als 15 Hebeln arb eiten , konnen nur Muster fUr hochstens 
3 Dreherschnuren damit hergestellt werden. - Die Verbindung der Scha£te 
mit den Schaftmaschinenhebeln erfolgt in der Weise, daB die Dreherschiifte 
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an die vordersten, die Grundschafte an die mittleren angehangen und die 
Dreherwellen von den hintersten Hebeln gesteuert werden. 

Abb. 446 gibt ein Muster, bei welchem 5 Dreherfaden um 5 Grundfaden 
schlingen. Die Abb. 447 und 448 endlich geben noch zwei Gewebe mit Einzug 
in Spitz; die Rechtsdreher sind schwarz angelegt, die Linksdreher anschraffiert. 
Die SchuBfaden sind in Abb.447 immer in Gruppen zu 3, in Abb.448 in 
Gruppen zu 5 mit einem in einigen Abstand dazwischen eingetragenen SchuB 
angeordnet. 

Reicht die Schaftmaschine fUr Drehergewebe nicht aus, findet die J acquard­
maschine Anwendung, die aber besonderer Einrichtungen bedarf. Da die 
reich gemusterten Drehergewebe fast durchgangig eine lose - fliichtige -
Einstellung besitzen, werden Jacquardmaschinen mit mehr als 400 Platinen 
nur selten angewendet. Die Platinen miissen in 3 Gruppen geteHt werden, 
von denen die der einen die Dreher-, die der anderen die Stehfaden und die 

Chorb relkr fur 

Alishe bharnisch 

Gru ndharnisch 

Ii? ~ 
orehe rharnisch 

I I 

Abb.449. 

oreher­
Harnisch 

Abb.450. 

der dritten die Dreherwel­
len betatigen. Man unteI­
scheidet hiernach Dreher-, 
Grund- und Aushebehar­
nisch, die in der ange­
fUhrten Reihenfolge von 
vorn nach hinten angeord­
net sind. 

Die Einteilung der J ac­
quardmaschine richtet sich 
nach der Gesamtzahl der 
Kettenfaden, der Bindung 
und der Dreherschnur, die 
meist aus einem Dreher­
und einem Grundfaden oder 
aus einem Dreh- und einem 
Grundfaden oder aus 2 
Dreher- und 2 Grund­
faden, selten mehr, be­

steht. Nur bei Jacquarddrehern fiir KongreBstoffe kommt 1 Dreh- und 
3 Grundfaden vor. 

Bei einer 400er Maschine mit 8 Querreihen ergibt sich fUr 1 Dreher- und 
2 Stehfiiden etwa folgende Einteilung: 

Platine 1- 80 10 Querreihen fiir Aushebharnisch, 

" 81- 320 30 " " Grundharnisch, 

" 321-400 10 " " Dreherharnisch 

400 Platinen, 50 Querreihen. 

Ein wesentlicher Unterschied zwischen einem Dreher-Jacquardstuhl und 
einem gewohnlichen Jacquardstuhl besteht noch in der Ausfiihrung des 
Harnisch- oder Chorbrettes. Letzterer hat nur ein Chorbrett. ersterer dagegen 
drei. Das vorn liegende Chorbrett fUr den Dreherharnisch und das hinten 
liegende fiir den Aushebharnisch erhalten 2, das in der Mitte liegende fUr 
die Grundkette 8 Reihen von Lochern fiir eine 400er Maschine. Das Chor­
brett fiir den Dreherharnisch steht so, daB die eingezogenen Helfen bei ganz 
zuriickgelegter Lade in kleinem Abstand hinter dem Ladendeckel herunter­
gehen. Dann folgt in 15 bis 20 mm Abstand der Grundharnisch. Diese kurze 
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Entfernung ermogHcht ea, die Locher fUr beide in einem Chorbrett unter­
zubringen; man laBt zwischen den Locherreihen einen schmalen Streifen frei 
(s. Abb. 449 und 450). Das Chorbrett fUr den Aushebeharnisch steht etwa 
200 mm hinter dem fUr den Grundharnisch und ist so gebohrt wie das fiir den 
Dreherharnisch. Die Chorbretter Hegen der langen Dreherhelfen wegen etwa 
600 mm iiber dem gesohlossenen Faoh, woduroh auBerdem die "Obersicht und 
das Einziehen gerissener Faden erleichtert wird. Abb. 450 gibt nooh in schema­
tisoher Darstellung die Seitenansicht des ganzen Gesohirres. 

XIII. Webereianlagell. 
Es konnen hier aus Mangel an Raum nioht die allgemeinen Gesichtspunkte, 

welohe bei Erriohtung von Fabrikanlagen zu beriioksiohtigen sind, eine Be­
sprechung finden. Nur diejenigen Punkte sollen hervorgehoben werden, die 
insbesondere fiir Webereien von Bedeutung sind. 

GroBe del' Anlage. - Diese richtet sich naoh den vorhandenen Geld­
mitteln und naoh dem zu erwartenden Absatz. Sieht man die Geldmittel als 
gegeben an, wiirde duroh den Absatz die tagliohe oder woohentliohe Leistung 
der Weberei bestimmt sein, aus der sioh die Anzahl der in Betrieb zu halten­
den Webstiihle ermitteln laBt. Die so gewonnene Zahl ist aber um 3 bis 5 vH 
zu erhOhen mit Riioksioht darauf, daB immer eine Anzahl Webstiihle zweoks 
Vorriohtung oder Vomahme von Reparaturen auBer Betrieb sind. 

Aus der Zahl der in Betrieb befindliohen Webstiihle kann dann unsohwer 
die Zahl der Vorbereitungsmasohinen, Sohlioht- oder Leimmasohinen, Soher­
masohinen, Spulmaschinen fiir Kette und SchuB usw. ermittelt werden, wobei 
gegebenenfalls auf eine Reserve Riioksioht zu nehmen ist, urn keine Betriebs­
storungen bei Stillstanden einer einzelnen Maschine eintreten zu lassen. 

Sind die aufzustellenden Maschinen festgestellt, ergibt sich aus deren 
Flachenbedarf, der Flache fiir Gange, Aufstapelung von Spulen und Kett­
baumen usw. der Flaohenbedarf fur die eigentliohe Weberei, wozu dann noch 
die Flaohen fur Garnlager, Schafte, Kamme usw., fiir fertige Ware, den Ver­
sandraum, die Schlosserei, die Verwaltungs- und WQhlfahrtsraume und in Jute­
webereien auch fur Nahen und Bedrucken der Sacke hinzutreten. 

1m Websaal ist vor allen Dingen auf nicht zu schmale Gange Riicksicht 
zu nehmen. Man findet haufig, namentlich in den nach englischem Muster 
gebauten Webereien, recht schmale Gange, wodurch das Heranschaffen und 
Einlegen der Kettenbaume erschwert und die Gefahr fiir die Weber vergroBert 
wird. Die einzelnen Abteilungen, Spulerei und Schererei, Schlichterei, Websaal, 
Appretur usw. sind zweckmaBig voneinander zu trennen und so anzuordnen, daB 
keine Hin- und Hertransporte eintreten. 

Fiir den We bsaal ist gutes gleichmaBiges TagesIicht ohne jede Blend­
wirkung erforderlich. Dies ist nur durch Oberlicht zu erzielen, weshalb meist 
Flachbauten mit quadratischem oder dem Quadrat sich nahemden GrundriB 
mit Sage- (Shed-) Dach oder mit flachen Dachem mit aufgesetzten sattel­
formigen Oberlichtem zur Anwendung kommen. Von den Sagedaohem kommt 
man verstandigerweise mehr und mehr abo Diese sind in del' Ausfiihrung teuer, 
vergroBem unnotig die Dachflache und den Luftraum und erschweren und 
verteuem die Heizung und Liiftung der Raume. Bei ausgedehnten Dachflaohen 
ist auBerdem die Ableitung des Regenwassers sehr erschwert, nooh sohwieriger 
aber ist die Beseitigung von Schnee aus den langen Kehlen. 

Teehnologie der Textilfasern: Weberei. 15 
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Flachbauten erfordern aber groBe Grundflache, wodurch, wenn der Preis 
fiir 1 m~ hoch ist, die Anlagekosten betrachtlich steigen und man deshalb 
nicht selten gezwungen ist, mehrgeschossige Gebaude zu errichten und die. 
Nachteile dieser in Kauf zu nehmen. Der GrundriB ist dann ein langgestrecktes 
Rechteck, da die Tiefe des Gebaudes nicht zu groB genommen werden darf, 
wenn in der Mitte noch geniigend Licht vorhanden sein soll. - Die Tiefe 
hangt davon ab, ob Fenster nur auf einer oder auf beiden Langseiten an­
gebracht werden konnen. 

Zur Abhaltung von Blendungen verglast man die Fenster mit Rohglas. 
welches nach den in der technischen Hochschule Braunschweig angestellten 
Versuchen die geringste Lichtschwachung aufweist. Es ergab sich folgendes: 

Rohglas Dicke I) mm Lichtschwachung 12 v H 
Riffelglas " 5,8" " 2 7 " 
Drahtglas " 6,0" 15 Drahte auf 100 mm " 43 " 

" "5,8,, 33 " "100,, ,,52 " 
" "6,0,, 30 " "100,, ,,54 " 

Die Drahtglassorten zeigten eine etwas griinliche Farbung. Die Aufstellung 
lehrt, daB Rohglas sich am giinstigsten verhalt; Riffel- und noch mehr Draht­
glas aber sehr bedeutende Lichtmengen verschlucken, was ungiinstig auf die 
Bemessung der Fensterflachen einwirkt. 

Bei sattelformigen Oberlichtern verlegt man heute die sehr langen Scheiben 
kittlos, da in Kitt verlegte durch die ungleiche Ausdehnung von Glas und 
Eisen undicht werden. 

Die kiinstliche Beleuchtung erfolgt jetzt fast allgemein mit elektrischen 
Gliihlampen, und zwar vielkerzige Metallfadenlampen fUr allgemeine und meist· 
25- bis 32 kerzige fiir Platzbeleuchtung .. 

Die Hohe der Raume hangt wesentlich von der Hohe der aufzustellenden 
Maschinen und der Kraftiibertragung abo Erfolgt letztere durch hochgelegene 
Wellen, ist die erforderliche Hohe groBer als bei elektrischem Einzelantrieb 
der Arbeitsmaschinen. Die Hohe des Websaales wird auBerdem bestimmt durch 
die Bauart der Stiihle; Exzenter- und Schaftmaschinenstiihle erfordern eine 
geringere Rohe als J acquardstiihle. - Bei Salen mit Oberlicht kann die Hohe 
auf das geringste MaB beschrankt werden, wahrend bei SeitenIicht groBere 
Hohe und moglichst hochhinaufgezogene Fenster erforderlich sind. 

A. Heiznng. Liiftung. Befenchtnng. 
Heizung. - Bei der geringen korperlichen Tatigkeit der Arbeiter in den 

Webereien ist im Winter mit einer Temperatur von 20-25°0 in den Arbeits­
raumen zu rechnen und im Sommer, damit die Temperatur nicht iiber 25°0 
steigt, fiir Kiihlung zu sorgen. - Die Heizung erfolgt entweder durch in 
besonderen Kesseln erzeugten Niederdruckdampf oder mit Abdampf oder mit 
auf niederen Druck gebrachten Kesseldampf oder endlich durch an Dampf­
heizkorpern vorgewarmte Luft, die in die Raume mogIichst gleichmaBig ver­
teilt geblasen wird. Die Luftheizung laBt zugleich eine gute Liiftung der 
Raume herstellen. Man rechnet in Websalen im Sommer mit einem 3- bis 
4 fachen, im Winter mit einem einmaIigen Luftwechsel in der Stunde und 
fiihrt einen Teil der Raumluft durch UmluftkanaIe der Heizkammer wieder 
zu, um an Warme zu sparen, und filtert gegebenen Falles die Umluft. Auch 
Befeuchtung laBt sich mit derartigen Anlagen leicht verbinden, im Sommer 
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kann man zur Riihlung der eingesaugten AuBenluft durch die Heizkorper 
kaltes Wasser schicken. - Besonders gut zu liiften ist die Schlichterei, urn 
den entstehenden Wasserdampf zu beseitigen, Nebelbildung zu verhiiten und 
die Temperatur in ertraglichen Grenzen zu halt en. 

Luftbefeuchtungl) des Websaales findet man heute in vielen gut ,ge­
leiteten Webereien. Die Erfahrung hat gelehrt, daB ein hoherer Feuchtigkeits­
gehalt die Rette geschmeidiger halt und weniger Fadenbl'iiche entstehen laBt, 
so daB die Leistung durchschnittlich urn 2 bis 3, in Jutewebereien urn 5 bis 6 
und in Wollmusselinwebereien bis 10 vH steigt und daB auch, wie eingehende 
Versuche dargelegt haben, die ZerreiBfestigkeit der Gewebe zunimmt. 

Stadelmann gibt als zweckmaBigen Feuchtigkeitsgehalt an: 
fiir Baumwollwebereien mit gewohnlichen Stiihlen . 70-75 vH reI. F. 
" " " Northropstiihlen 85-90 " " " 
"Leinenwebereien "gewohnlichen Stiihlen . 80-85 " " " 
" " " JacquardstiiWen 75-80 " " " 
" Jute- und Wollwebereien 70-80 " " " 

" 
" 

Seidenwebereien 
Ramiewebereien 

65-70 " 
80-90 " " " 

" " 
Die Angaben erscheinen gegeniiber anderen etwas hoch. Man erkennt, daB 

der Feuchtigkeitsgehalt unter allen Umstanden recht groB ist und fast durch­
gangig den der auBeren Atmosphare iibersteigt. Halt man damit zusammen, 
daB auch die Temperatur in den Arbeitsraumen, wie oben angeben, zwischen 
20 und 25°0. liegt, wird man sich nicht wundern, wenn der EinfiuB auf die 
Gesundheit der Arbeiter kein besonders giinstiger ist. Hohe Temperatur be­
dingt vermehrte SchweiBabsonderung, aber die ausgesonderte Feuchtigkeit kann 
von der stark feuchten Luft nicht schnell aufgenommen werden und es tritt 
"Stockung der Hautatmung" und Erschlaffung ein. Bei hohem Feuchtigkeits­
gehalt miiBte zum Wohlbefinden niedere Temperatur - 15 bis 17° - herrschen, 
aber das ist zu niedrig wegen der geringen k6rperlichen Tatigkeit. - Einen 
Vorteil bietet der hohe Feuchtigkeitsgehalt durch die Staubbindung, wa,s be­
sonders in Jutewebereien von Bedeutung ist. 

Hoher Feuchtigkeitsgehalt setzt ferner gleichmaBige Temperatur voraus, solI 
nicht bei einem Sinken dieser der Taupunkt iiberschritten und Wasser aus­
geschieden werden, was unter allen Umstanden Zll vermeiden ist. Bei 25°0 
konnen in 1 m3 Luft hochstens 22,9 g und bei 80 vH reI. F. 18,22 g Wasser 
vorhanden sein. Sinkt die Temperatur urn 5°, kann 1 m:l Luft nur noch 
17,2 g enthalten, also 18,32 - 17,2 = 1,12 g weniger als vorhanden; der 
Taupunkt ist iiberschritten und 1,12 gr Wasser werden ausgeschieden. 

Temperatur und :Feuchtigkeitsgehalt miissen also stets in Einklang gebracht 
und durch Thermometer und Hygrometer sorgfaltig iiberwacht werden. 

Die friiher viel angewendete Dampfbefeuchtung hat sich als unzweck­
maBig und unwirtschaftlich erwiesen und kommt heute kaum noch zur Aus­
fiihrung, obgleich der Dampf am leichtesten von der Luft aufgenommen wird. 
Man ist heute allgemein zur W asserzerstau bung iibergegangen und werden 
die Befeuchtungsanlagen mit Einzelzerstaubern odeI' als Zentralanlagen, 
letztere meist in Verbindung mit Heizung und Liiftung, zur Ausfiihrung 
gebracht. 

1) Stadelmann, E.: Die Luftbefeuchtung fiir Raume der TextiHndustrie. Gesund­
htsing. 1917, S. 434. - Luftbefeuchtung und Ventilation in der Textilindustrie. Oster­
reichs Wollen- und Leinenindustrie 1909. Eine gute Zusammenstellung vieler Befeuchter, 
allerdings heute etwas veraltet. 

15* 
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Anlagen mit Einzelzerstaubern. - Die Feuchter werden in 3-4 m 
Rohe iiber dem FuBboden moglichst gleichmaBig verteilt angebracht und 
empfiehlt es sich, die Abstande nicht zu groB zu nehmen. Bei Zerstaubern 
mit Druckwasser tritt Wasser von 6-10 Atm. Pressung aus Diisen aus, 
welche es fein verteilen. Es entstehen dabei aber immer neben dem Nebel 
mehr oder weniger Tropfchen, die gefangen und von einer Riickleitung der 
Pumpe wieder zugefiilnt werden, nachdem man das Wasser von Faserchen ge­
reinigt hat, um ein Verstopfen der feinen DiisenofInung zu verhiiten. - Ver­
suche 1) haben gezeigt, daB bei Zerstaubern mit Druckwasserbetrieb eine ungleiche 
Sattigung der Raumluft eintritt. 1m Umkreis von 1 m von der Diise ergab 
sich volle Sattigung, in 2 m 75 vR und in 3 m 65 vR und weniger, so daB 
also bei langen Maschinen schon erhebliche Ungleichheiten in der Luftfeuchtig­
keit auftreten miissen. Auch muB bei dieser Befeuchtung noch fUr besondere 
Liiftung gesorgt werden. 

Die unter dem Namen "J aco bine" bekannte Befeuchtungseinrichtung von 
Rudolph Jacobi in Nimwegen bewirkt zugleich Liiftung. Die Zerstauber­
diisen sind in einem weiten Rohr angebracht und die austretenden Wasser­
strahlen saugen entweder AuBenluft oder. AuBen- und lnnenluft an, wenn im 
Winter mit Umluft gearbeitet wird. Nur ein kleiner Teil des Wassers wird 
von der Luft aufgenommen, der groBte Teil liuB abgefangen und der Pumpe 
wieder zugefiihrt werden, wozu eine Riicklaufleitung erforderlich ist. Die ge­
feuchtete Luft fiihrt ein allmii.hlich sich verengendes Rohr mit Ausblasstutzen 
dem Arbeitsraum zu. 

Am besten haben sich bis jetzt die Druckluftzerstauber bewahrt. 
Eine Luftpumpe irgendwelcher Bauart liefert Druckluft von 0,5 bis 0,8, auch 
1,0 bis 1,5 Atm. Dberdruck und die aus Diisen austretenden Luftstrahlen zer­
staub en das zugefUhrte Wasser so fein, daB keine Tropfenbildung eintritt und 
Riicklaufleitungen iiberfliissig sind. Das Wasser flieBt den Zerstaubern ohne 
besonderen Druck zu, es wird einem GefaB entnommen, welches nur wenig 
hoher als die Zerstauber, die gewohnlich mit zwei Diisen, zuweilen auch 3 
und 4, versehen sind, angebracht ist und in dem der Wasserspiegel durch eine 
Schwimmereinrichtung auf immer gleicher Rohe gehalten wird. Da die Druck­
luftstrahlen sich weit im Raum ausbreiten, ist der Feuchtigkeitsgehalt gleich­
maBiger als bei Druckwasserzerstaubern. Die PreBluft dient zugleich zum Liiften 
des Raumes und die rasche Verdunstung fUhrt zu einer Kiihlung, die man im 
Winter durch Vorwarmen der Luft aufzuheben trachtet. - Eine Diise vermag 
je nach der Luftpressung stiindlich 7-8-10 Liter Wasser zu zerstauben. 

Zentralbefeuchtungsanlagen. - Diese sind, wie schon oben angefiihrt, 
meist mit der Reizung und Liiftung verbunden. Ein Schraubengeblase saugt 
AuBen- oder AuBen- und Umluft an, welch letztere gegebenen Falles gefiltert 
wird und treibt sie in einen Kanal, in welchem die Heizkorper und die Zer­
stauberdiisen untergebracht sind. Die Luft wird dann durch Kanale in den 
Umfassungswanden oder durch an den Dachbindern aufgehangene Rohre in 
die Raume eingeleitet. Die Blechrobre streicht man hell, um eine moglichst 
geringe Lichtbeeintrachtigung zu erhalten, sie geben aber haufig Veranlassung 
zur Staub ablagerung auBen und innen. 

Eine sehr schone Anlage, die auch in asthetischer Richtung als vortrefIlich 
bezeichnet werden muB, die Seidenweberei von Michels & Co. in Nowawes 

1) Schweizer, A.: EinfluB der Luftfeuchtigkeit auf den Fortgang des Baumwoll­
spinnprozesses. Leipz. Monatsschr. Textilind. 1911, S. 13. 
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bei Potsdam, ist ausfiihrlieh besehrieben und dureh viele Abbildungen er­
Iii-utert in der Zeitsehrift des Vereins deutseher Ingenieure 1914, S. 6 und 53. 

Entne beln. - Fiir Schlichtereien und einzelne Teile der Appretur­
raume kommt Entnebelung in Frage zur Beseitigung des dureh Trocknen 
der Ketten und Gewebe entstandenen Wasserdampfes, der sieh haufig in 
Nebelform unangenehm fiihlbar macht, die Lichtwirkung und Vbersicht be­
eintraehtigt, die Gefahr fiir die Arbeiter vermehrt und zum Niedersehlagen 
von Wasser an den Wanden, Deeken und Masehinen fiihrt. 

1m Sommer geniigt meist eine kraftige Liiftung, um die Nebelbildung zu 
verhiiten; im Winter dagegen hat man damit vielfaeh zu kampfen, besonders 
dann, wenn die Raumluft vollig mit Feuehtigkeit gesattigt ist und kalte 
Luft in den Raum eindringt. - Um die Nebelbildung zu verhiiten ist ein­
mal erforderlieh, daB man dureh Zufiihrung vorgewarmter Luft dafiir sorgt, 
daB die Raumluft nie vollig mit Feuehtigkeit gesattigt ist und daB man die 
Raume, in denen meist fortgesetzt Wasser­
dampf entsteht, gut liiftet. Die dazu die­
nende Luft ist ebenfalls gut vorzuwarmen; 
das Einblasen kalter Luft wiirde die Bildung 
von Nebel nur befOrdern. 

Entstauben. - Entstaubungsanlagen 
sind in Webereien selten, da an den Ma­
sehinen Staub in groBerer Menge nicht ent­
steht. Man findet meist nur die Gewebe­
sehermasehinen mit Staubabsaugung aus­
geriistet. Die Saugluft dieser muB gereinigt 
werden, was bei der groBen Feinheit der 
Seherhaare dureh Sehlaueh- oder Saekfilter 
zu geschehen hat, da Fliehkraftabseheider 
(Zyklone) dazu vollig ungeeignet sind. 

B. Kraftiibertragung. 
(VgI. auch S. 180.) 

Der Gruppenantrieb fiir Webstiihle ist 
auch heute noeh weit verbreitet und wer­
den die Gruppenwellen durch Riemen, Seile 
oder Elektromotoren angetrieben. Die Auf­
stellung der Webstiihle bei Gruppenantrieb 

Abb.451. 

zeigt Abb. 451. Von jeder Welle werden zwei Reihen von Stiihlen getrieben, 
die der einen Reihe dureh ofiene, der anderen Reihe dureh gekreuzte Riemen. 
Die Stiihle sind mit den Garnbaumen gegeneinander gestellt und in den 
Reihen um etwa doppelte Riemscheibenbreite versetzt, um von einer Scheibe 
aus zwei Stiihle betreiben zu konnen. Die Seheiben sind dieht neben den 
an die Saulen gesehraubten Lagern angeordnet, wodurch das dureh den 
Riemenzug hervorgerufene Biegungsmoment klein ausfallt. - Bei elektrischem 
Einzelantrieb ist ein Versetzen der Reihen nieht erforderlich. 
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C. Transporteinrichtungen. 

Abb. 452. Hiingebahn fur Kettbiiume. 

Diese beschranken sich 
in Flachbauten auf Karren 
und Wagen fUr Garn, Spu­
len und Gewebe. Die 
schweren Scher- und Kett­
baume bef6rdert man zu­
meist mit kleinen zwei­
radrigen Karren, deren 
Holzk6rper muldenformig 
ausgebildet ist. Flaschen­
ziige dienen zum Einlegen 
in die Maschinen. - In 
ganz groBen Webereien fin­
det man auch Hangebahnen 
fUr die Beforderung del' 
oft mehr als 100 kg schwe­
ren Baume (s. Abb. 452). 
-- Jutewebereien, welche 
Linoleumjute in groBen 
mehrere tausend Meter 
Ware enthaltenden Rollen 
liefern, bediirfen leichter 
Krananlagen zum Abheben 
del' Rollen von del' Wickel· 
vorrichtung. - Bei Ge­
schoBbauten sind Aufziige 
vorzusehen, die vielfach in 
die Treppenhauser verlegt 
werden. 

D. Einrichtungen zur Rettung der Arbeiter bei Branden 
und zur Unterdriickung ausbrechender Brande. 
Die Feuersgefahr ist in Baumwoll-, Leinen- und besonders in Jutewebe­

reien erheblich gr6Ber als in Woll- und Seidenwebereien. - In allen An­
lagen miissen Vorkehrungen getroffen werden, urn bei ausbrechenden Branden 
die Rettung del' Arbeiter zu ermoglichen. Bei Flachbauten geniigen Nottiiren 
in entsprechender Zahl, die stets unverschlossen zu halten oder mit einem 
VerschluB zu verse hen sind, del' durch Druck von innen die Tiir ohne wei­
teres nach auBen aufspringen laBt. Nottiiren diirfen nicht durch Kisten, 
Karren usw. verstellt werden und sind mit einer besonderen Beleuchtung 
zu verse hen , die sie auch dann erkennen laBt, wenn die Saalbeleuchtung 
erlischt. Man soUte auch in kiirzeren Zeitraumen die Arbeiter zwingen, die 
Raume durch die Nottiiren zu verlassen, damit jeder mit dem Rettungsweg 
vertraut ist. 

Schwieriger gestaltet sich die Rettung bei GeschoBbauten. Feuersichere 
Treppenhiiuser sind so anzulegen, daB sie nicht verqualmen k6nnen, denn 
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der Qualm, nicht die Plamme ist der gefahrlichere Feind. Daneben miissen 
aber haufig noch an der AuBenseite der Gebaude eiserne Rettungsleitern und 
fiir weibliche Arbeiter Rettungstreppen angebracht werden. Fiihren die Not­
treppen an Fenstern voriiber, sind diese mit Drahtglas zu verse hen, welches 
der Einwirkung der Flammen lange Zeit widersteht. 

Bei Ausbruch eines Brandes kommt es vor allem darauf an, diesen so 
schnell als moglich zu unterdriicken. Dazu dienen Gasspritzen mit 6 bis 
10 Liter Inhalt (Minimax, Radikal von der Radikal-Bauanstalt Wilhelm 
Napp in Stuttgart usw.) und auf dem Riicken tragbare mit 20 bis 50 Liter 
lnhalt, die zur Hand sein miissen, und Hydranten mit angeschrau bten 
Schlauchen, mit denen jeden Augenblick aus einer Hochdruckleitung Wasser 
gegeben werden kann. 

Selbsttatige Feuerlosch- (Sprinkler-) Anlagen wirken in der Weise, 
daB unter der Decke angebrachte Brausen sich ofinen, sobald die Temperatur 
auf etwa 70° steigt und das Wasser in einem fein verteilten Regen glocken­
artig iiber eine Flache von 9 -;- 10 m2 ausstromen lassen. In Webereien sind 
derartige Anlagen selten zu find en, weil durch diese haufig mehr Wasser- als 
:H'euerschaden entsteht. Es ofinen sich nicht nur die unmittelbar iiber dem 
Brandherd befindlichen Brausen, sondern auch eine Anzahl benachbarter, da 
die heiBe Luft nach oben und an der Decke entlang stromt. 

Viel angewendet werden gegenwartig die selbsttatigen Feuermelder, 
die auf bestimmte Temperatur eingestellt werden konnen und das Uber­
schreiten dieser an beliebiger Stelle, Torwart, eigene oder stadtische Feuer­
wache usw. melden, so daB in kiirzester Zeit eingegrifien werden kann. 

In groBen, ja selbst mittleren Anlagen findet man jetzt haufig eigene 
Feuerwehren, gebildet aus den Arbeitern und ausgeriistet nicht nur mit 
den gewonlichen Loschgeraten, sondern auch mit Steig- und Schiebeleitern, 
Motorspritzen, mit Rauchhelmen, Sauerstoffapparaten usw. Die Aufwendungen 
fur Feuerversicherung erfahren dadurch eine nicht unerhebliche ErmaBigung 
und weiter ergibt sich damus fiir das Unternehmen insofern eine groBere 
Sicherung, als es unter den heutigen Verhaltnissen nicht moglich ist, die 
Anlage zu dem vollen Wert zu versichern, ohne die Gebiihren iiber ein er': 
tragliches MaB hinaus zu steigern. 

Einrichtungen fiir die Arbeiterwohlfahrt. :- Hier sind anzufiihren 
Umkleide- Wasch- und Baderaume, Speiseraume, Wohngelegenheit fiir ledige 
Arbeiter und Arbeiterinnen, Wohnhauser fUr Angestellte und Arbeiterfamilien. 

Umkleide- und Waschraume werden meist miteinander vereinigt. Zur 
Aufbewahrung der Kleidung dienen Schrlinke, am besten aus gelochtem 
Blech oder Drahtgewebe hergestellt, weil holzerne leicht zum Festsetzen von 
Ungeziefer fUhren, welches daraus schwer zu beseitigen ist. - In Seiden­
webereien, in denen die groBte Sauberkeit herrschen muB, wird den Arbeitern 
und Arbeiterinnen vielfach die Arbeitskleidung, ein Uberkleid, geliefert. - In 
den Waschraumen sind meist Reihenwaschbecken mit kaltem und warmem 
Wasser aufgestellt und wird das Reinhalten durch eine altere Person besorgt. 

Badeeinrichtungen sind ebenfalls nicht selten und tragen, da sie meist 
auch den }1'amilienangehorigen gegen geringes Entgelt zur Verfiigung stehen, 
zur Beforderung der Gesundheit der Arbeiterbevolkerung bei. - Die Geraer 
Jutespinnerei und Weberei in Triebes besitzt, um nur ein Beispiel anzufiihren, 
ein Warmbadehaus mit Brause-, Wannen- und Schwimmbadem und in un­
mittelbarem AnschluB an die Fabrik einen im Sommer sehr stark von der 
ganzen Ortsbevolkerung benutzten Badeteich von etwa 3000 m2 Flache. Der 
Bademeister erteilt Schwimmunterricht, wovon fleiBig Gebrauch gemacht wird. 
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Spe isera ume erhalten Warmeschranke fiir die mitgebrachten Speisen und 
besitzen vielfach eine Kaftee- und Teekuche, urn den Arbeitern umsonst oder 
gegen geringes Entgelt warme Getranke zu liefern. 

Unterkunftsraume fur Ledige, Wohnungen fUr Familien. -
Mussen Arbeiter von auswarts herangezogen werden, hat man haufig zur 
Unterbringung durch Anlage von Ledigenheimen zu sorgen. - Sehr lebhaft 
sind gegenwartig die Bestrebungen, den Arbeiterfamilien durch Errichtung 
von Wohnhausern bessere Lebensbedingungen zu schaften. Siedelungen mit 
Ein- und Mehrfamilienhausern, mit denen Stalle fUr Kleinvieh und Gartenland 
verbunden werden, sind allerorten errichtet worden, legen abel' zuweilen dem 
Unternehmer recht bedeutende Opfer auf. 

Einrichtungen fur erste Hilfe bei UnHillen. - In den Arbeits­
raumen sind Verbandskasten mit den notigen Mitteln fUr leichtere Verletzungen 
aufzustellen. - GroBe Anlagen besitzen einen besonderen Raum fUr Hilfe 
bei schweren Unfallen, ausgerustet mit chirurgischen Instrumenten, Medika­
menten, Tragbahren Krankenwagen usw. - Einige Arbeiter und Angestellte 
sind als Heilgehilfen ausgebildet, urn bis zur Ankunft des Arztes die erste 
Hilfe zu leisten. 

BedurfnisanstaIten. - Diese sollen, wenn moglich, nicht im Freien 
angelegt werden, urn unnotig weite Wege und Erkaltungen zu verrneiden. 
ZweckmaBig werden die Abortanlagen in Vorbauten del' Arbeitsraume gelegt, 
die mit diesen durch gutgeluftete Gange zu verbinden sind. Nord- und Ost.­
seite ist zu bevorzugen. - Die Anlagen sind fUr Manner und Frauen zu 
trennen und hat man fUr etwa 20 Manner und 15 Frauen einen Abortsitz 
zu rechnel1; auBerdem fur Manner einen Stehplatz auf drei bis vier Sitze. Die 
Zellen von mindestens 75 cm Breite sind mit etwa 21/4 m hohen und dichten 
Wanden zu versehen, werden oben zweckmaBig durch ein nicht zuweitmaschiges 
Drahtgewebe abgedeckt und erhalten Turen, die bis auf 30-40 cm vom FuB­
boden herabreichen. Die Abortanlagen sind so auszufuhl'en, daB Wande und 
FuBboden abgewaschen werden konnen und gut zu liiften und zu beleuchten. -
Die Beseitigung del' Fiikalien verursacht nicht selten, wenn nicht Wasser­
spiilung und Rieselung zur Anwendung kommen konnen, ziemliche Schwierig­
keiten und Unkosten. 
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Die Maschinen zur Band- und 
Posamenten-Weberei. 
Von Professor K. Fiedler, Barmen. 

Mit 166 Textabbildungen. 

Einleitung. 
Bander und Posamenten sind Erzeugnisse der Webereitechnik von geringer 

Breite. Zur Herstellung dieser Erzeugnisse dienen z. T. dieselben Apparate wie 
'zur Anfertigung der breiten Gewebe, doch sind die Maschinen, die sich im Laufe 
der Zeit aus dem einfachen Handwebstuhl entwickelt haben, voneinander sehr 
abweichend geworden, weil es sich herausgestellt hat, daB manche Einrichtungen, 
die fUr die Breitweberei erforderlich sind, fUr die Bandweberei nicht oder in 
ganz anderer Form angewendet werden konnen. 

Mit dem Handwebstuhl und mit dem Posamentierstuhl wird immer nur ein 
Band gewebt. Das war in friiheren Zeiten schon unvorteilhaft. Daher wurden 
und werden diese Apparate nur fUr solche Bander, Tressen und Posamenten 
verwendet, von denen nur kleine Quantitaten zu fertigen sind oder die beson­
dere Eigentiimlichkeiten in der Webetechnik besitzen, durch Verdrehung, Ver­
schlingung oder Verflechtung des SchuBmateriales eigenartige Musterung 
bekommen, die eine ganz personliche Fertigkeit des Herstellers erfordern, 
mechanisch nicht herzustellen sind und daher zu den schmalen Kunstgeweben 
zu zahlen sind. 

Um groBere Leistungen zu erzielen, wurden schon friihzeitig Einrichtungen 
getroffen, um mehrere Bander gleichzeitig zu weben. Dies fiihrte zur Erbauung 
des Schubstuhles und des Miihlstuhles, die Mitte oder Ende des 16. Jahrhunderts 
erfunden wurden und so eingerichtet waren, daB die Bewegung aller, fiir die Anfer­
gung der Bander erforderlichen Mechanismen durch den Antrieb eines einzigen 
Telles erfolgte. Dieser eine Tell war eine Welle, die man durch Kurbel und FuB­
tritt, haufiger jedoch durch Kurbel und Schwingbaum mit der Hand in Um­
drehung versetzte. 

1m Laufe der Jahrhunderte entwickelte sich aus diesem halbmechanischen 
Webeapparate der heutige mechanische Bandwebstuhl. Er paBte sich den Mate­
rialien Seide, Wolle, Baumwolle, Leinen, Hanf u. a. ebenso an, wie den so 
mannigfaltigen daraus gefertigten Erzeugnissen, die mitunter sehr fein, zart 
und leicht, oft aber auch sehr dick, schwer und kraftig sind. 

In ihrer Grundform sind die Bandwebstiihle einander sehr ahnlich. Das 
charakteristische eines solchen Stuhles ist aus der Abb. 1 zu erkennen. 

Um den Bandwebstuhl naher kennen zu lemen, ist es notig, ihn in seine 
einzelnen Teile zu zerlegen und diese zu betrachten. Dabei wird es moglich sein, 
verschiedene Einrichtungen, die gleichen Zwecken dienen, nebeneinander zu 
stellen und miteinander zu vergleichen. 
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Abb. 1. 

Der Bandwebstuhl. 
Das Gestell. 

Das Gestell des Bandstuhls besteht aus zwei Seitenwanden und mehreren 
Traversen, die rechtwinklig zueinander gestellt und fest miteinander verbunden 
sind. AIle Bewegungsmechanismen, die zur Herstellung des Bandes, also zur 
Bewegung der Kette und des Schusses dienen, sind in und an diesem Gestell 
befestigt. . 

Eine von den vielen, einander ahnlichen Formen der Seitenwande des Band­
webstuhls ist durch Abb. 2 skizziert. Die Zeichnung enthalt die Andeutung 
der Traversen und einiger Stuhlteile, um deren Anordnung im Stuhl zu zeigen. 

Die Tiefe des Bandwebstuhlgestelles betragt etwa 1800 mm. Die iibliche Breite 
ist 3000-4000 mm, doch sind auch schmalere und erheblich breitere Stiihle gebaut 
worden. Da die Arbeitskraft des Bandwebers nicht mit der Breite des Bandweb­
stuhls und der groBeren Bandzahl desselben steigt, ist es unzweckmaBig, iiberbreite 
Stiihle zu bauen. Besser ist es, um die Arbeitskraft vorteilhaft auszunutzen, die 
Stiihle so aufzustellen, daB sich zwei derselben mit ihren Brustbaumen gegen­
iiberstehen; dann kann ein Weber zwei kleinere Stiihle bedienen. 
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Um Raum zu sparen und den Anschaffungspreis des Bandwebstuhls etwas 
zu ermaBigen, werden Doppelstiihle gebaut. Das sind zwei vollstandig getrennt 
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Abb.2. 

arbeitende Bandwebstiihle, die so dicht nebeneinander stehen, daB sie eine 
gemeinsame Gestellwand haben konnen. 

Der Antrieb. 
Die Hauptwelle des Bandwebstuhls, in Abb. 2 mit A bezeichnet, ist gleich­

zeitig die Antriebswelle, die durch ein Vorgelege ihren Antrieb erhalt. Die 
In- und AuBerbetriebsetzung des Stuhls 
erfolgt durch Verschiebung einer Stange, 
die vorn am Brustbaum angebracht ist 
und iiber die ganze Breite des Stuhls 
reicht. Die Stange erteilt durch Hebel a 
(Abb.3) und Welle b del' Riemengabel c 
Schwingung nach rechts odeI' links. Be­
findet sich del' Riemen auf der Fest­
scheibe d, dann wird die Welle A durch 
die Zahnrader f, g gedreht. Bei der Ver­
.schiebung des Riemens auf die Los­
scheibe e wird gleichzeitig eine Bremse h 
betatigt, die sich auf eine Bremsscheibe 
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Abb.3. 
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oder auf die Festscheibe legt und sofortigen Stillstand des Stuhls herbeifiihrt. 
Der Antrieb kann sowohl an der rechten als auch an der linken Stuhlseite 
angebracht sein. 

Der Antrieb des Bandwebstuhls von Gustav Liidorf & Sohn, Barmen, 
ist durch die Abb.4 skizziert. Die Riemenscheibe a dreht sich lose auf der 

e 

Abb.4. 

Hauptwelle A ; sie ist als Hohlkegel gebaut. Die Kegelscheibe b 
ist mit der Welle A fest verbunden. Fiir den Antrieb des Stuhls 
ist a fest auf b zu preEsen. Dleses geschieht, wenn der Hand· 
griff c nach rechts bewegt wird, durch die Teile d, e, t, IJ und 
den Doppelhebel hi, h". Gleichzeitig lockert sich die unter 
dem Druck der Feder i stehende Bremse k, die sich bei ent­
gegengesetzter Bewegung des Handgriffes c und dadurch er­
folgende Losung der Scheibe a von b an b lehnt und sofor­
tigen Stillstand des Stuhles herbeifiihrt. 

Statt des Gruppenantriebes von einer Transmission aus. 
wird fiir den Bandwebstuhl gern der Einzelantrieb durch Elek­
tromotor angewendet. Die Verbindung des Motors mit der 
Antriebswelle kann sehr vielseitig gestaltet werden. In vielen 
Fallen wird der Motor so aufgestellt, daB er durch einen 
Riemen mit der Antriebscheibe des Bandwebstuhls in Ver­
bindung steht. In anderen Fallen treibt der Motor die An­
triebswelle des Stuhls durch ein Zahnradgetriebe an. Hier­
bei ist zu bemerken, daB starre Antriebe unvorteilhaft sind. 
auch dann, wenn Rutschkupplungen in das Getriebe ein­
gebaut sind. Justus Feyer, Barmen, empfiehlt, den elek­
trischen Antrieb so zu gestalten, daB sich der Motor den Be­
wegungsvorgangen des Bandwebstuhls anpaBt und jede StoB­

wirkung vermeidet. Er erreicht dies durch den Feyerschen Pendelmotor, der an 
einer Achse a aufgehangt ist, mit seinem kleinen Zahnradchen b in das groBe Trieb­
werkrad c eingreift und um dieses in gewissen, konstruktiv festgelegten Grenzen 
schwingen kann, wobei Federn angespannt werden, so daB sich die Arbeit des 
Motors der Arbeitsweise des Stuhls genau anpaBt. Die Verbindung des 
FeyerschenPendelmotorsm mit dem'Bandwel::stuhl ist ausder Abb. 5 zuerkennen. 

Die Arbeit des Bandwebstuhls. 
Ein Band setzt sich aus den beiden Gewebeteilen Kette und SchuB zu­

sammen. Die Kette ist in dem Stuhl so unterzubringen, daB sie in gleich­
maBiger Spannung erhalten, leicht ab­
gewickelt und so auseinandergeteilt wer­
den kann, daB sich der SchuB gut da­
zwischen legen laBt. Die fertige Ware muB 

, .... / aufgewickelt oder abgeleitet werden. AIle 

Abb.5. 

Bewegungsmechanismen des Bandwebstuhls 
dienen daher teils zur Bewegung der Kette, 
teils zur Bewegung und Eintragung des 
Schusses. 

Die Anordnnng der Kette. 
Die Anordnung der Bandketten in dem 

Bandwebstuhl ist aus der Abb. 2 zu er· 
kennen. Sie befinden sich auf kleinen Kett­
baumen, Kettscheiben oder Kettrollen C, 
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die in dem hinteren Deckel D untergebracht sind. Von hier bewegen sich 
die Ketten zuerst aufwarts, gehen durch den oberen Deckel E hindurch. 
dann abwarts zu den am Rutenholz F befestigten Kettruten und nun horizontal 
weiter durch das Hinterriet G, die Litzen H und das Vorderriet I. Nach Ein­
tragung des Schusses geht das Band um die Vorderrute K herum und wird von 
den Walzen L des Regulators abgezogen. Erwahnt sei, daB einige Bandarten 
oder Stuhlkonstruktionen andere Anordnung einzelner Teile erfordern. Hier­
von wird an geeigneter Stelle zu berichten sein. 

Die Kettrollen. 
Jedes einzelne Band des Bandwebstuhls erfordert so viele Ketten, als es 

Faden mit verschiedener Einarbeitung enthalt. Infolgedessen ist die Zahl der 
Faden einer Kette verschiedenartig. Sie kann klein, aber auch sehr groB sein. 
Aus diesem Grunde sind die Rollen, die zur Aufnahme der Ketten dienen, von 
verschiedener GroBe. Die Kettrollen sind in der Regel aus Holz gefertigt, fiir 
feine Garne und Seide besonders glatt gearbeitet und poliert. In ihrer Form 
gleichen sie den zum Spulen des Garnes dienenden Bobinen. Die seitlichen Schei­
ben sind mit Einschnitten, Rillen, Zahnen oder anderen Einrichtungen versehen, 
mit denen die auf Spindeln gesteckten Kettrollen festgehalten werden konnen. 

In dem Bandwebstuhl befinden sich die Kettrollen an der Ruckseite des 
Gestells in einem als hinterer Deckel bezeichneten Rahmen D Abb. 2. Die fUr 
jedes Band erforderlichen Ketten sind ubereinandergelagert. 

Die Spannnng der Ketten. 
Die wahrend des Web ens erforderliche, immer gleichbleibende Spannung der 

Kettfaden wird durch Kettgewichte M, Abb. 2, erreicht, die in die durch den 
oberen Deckel gezogenen Kettschleifen gehangt werden. Die GroBe der Ge-
wichte richtet sich nach der Feinheit der Garne III 
und der Zahl der zu spannenden Faden. 

Andere Anordnungen der Teile und besondere 
Bandarten erfordern andere Spannvorrichtungen. 
Einige davon sind an anderer Stelle erklart. 

Fur Gummiketten werden auBer der vorge­
nannten Spannvorrichtung mit Bremsgewichten a 
versehene, fein gerillte Rollen b, Abb. 6, ver-
wendet, die an dem Rutenholz dicht hinter Abb. 6. 
den Kettruten drehbar gelagert sind. In jede 
Rille wird ein Faden gelegt, einmal um die Rolle herumgezogen und dann durch 
die Kettruten weitergefiihrt. Statt der Gummirollen werden Gummispanner 
empfohlen, bei denen fiir jeden Kettfaden ein mit zwei Spannrollen versehener 
Hebel angeordnet ist. Hierbei ist es moglich, jedem einzelnen Faden die Span­
nung zu geben, die fur ihn erforderlich ist. 

Das Ablassen der Ketten. 
Diese Arbeit kann entweder durch die Hand des Bandwebers oder selbst­

tatig erfolgen. 1m ersteren Falle muB der Bandweber, wenn die Kette auf­
gearbeitet ist und das Spannungsgewicht nahe am oberen Deckel steht, die 
Befestigung der Kettrolle 16sen und soviel Kette ablaufen lassen, bis das Ge­
wicht nahe an den FuBboden herankommt. Fiir Ketten, die sich sehr schnell 
aufarbeiten, wendet man Doppelrollen an, Abb. 7. Die Kette wird in zwei 
Schleifen durch den oberen Deckel gezogen, daher hat das abgewickelte Stuck 
doppelte Lange. 
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Die selbsttatigen KettablaBvorrichtungen. 
Diese Vorrichtungen, die in sehr vielen Ausfiihrungen bekannt sind, sollen 

Zeit sparen und die Leistung des Bandwebers erh6hen, indem sie ihm Arbeit 
, abnehmen. Da aber fiir jede Kette jedes Bandes eine solche 

'-$.i$&'/ Vorrichtung vorhanden und richtig eingestellt sein muB, tragt 
iii il die Anbringung derselben keinesfalls zur Vereinfachung der Ein-
, iii richtung des Bandstuhls beL Aus diesem Grunde werden selbst-
! , 'i' tatige KettablaBvorrichtungen nur vereinzelt Anwendung finden; 
! I , I immer natiirlich dann, wenn die zu fertigende Ware dies erforder-
Iii i lich macht. Zum selbsttatigen Ablassen der Kette k6nnen Kett-

61 i j I bremsen und Kettregula::e::::::~sen. 
Fiir sehr breite Seidenbander kann die Kette in der Riet­

breite auf einen kurzen Kettbaum a gewickelt werden, der hinten 
am Stuhlgestell drehbar gelagert ist. Um den Baum wird eine 
Schnur mehrmals herumgewunden, die an einem Ende ein kleines, 

Abb.7. an dem anderen Ende ein gr6Beres Gewicht tragt, Abb. 8. Bei 
der Arbeit wird das gr6Bere Bremsgewicht auf-, das kleinere Gegengewicht 
abgewickelt. Beriihrt letzteres den Boden, dann laBt die Bremswirkung 
nach, der Baum dreht sich und wickelt etwas Kette ab, die aber unter der 
Spannung des Bremsgewichtes bleibt. 

In der Abb. 9 ist die Bremsschnur mit einem Ende am Stuhlgestell, mit dem 
anderen an einem Hebel a befestigt. An a ist der Gewichtshebel b drehbar. 
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Die Kette, die um die Rollen a', b' herumlauft und durch b die erforderliche 
Spannung erhalt, hebt bei der Aufarbeitung den Hebel b und durch diesen den 
Hebel a, so daB sich die Bremsung lockert und Kette abwickelt. 

Die kleinen Kettrollen a, die bei gemusterten Samtbandern, Wagenborten 
u. a. zur Aufnahme der Flor- oder Poliaden benutzt werden, sind oft fiir ein 
Band sehr zahlreich. Man bringt die Rollen iiber- und nebeneinander in einen 
Rahmen und bremst sie durch eine mit Gewicht belastete Schnur, Abb. 10. 
Die sich abwickelnden, durch ein Riet c in Ordnung gehaltenen Faden laufen 
iiber ein Gitter d hinweg, in dem sie durch kleine Belastungsgewichte ihre 
Spannung erhalten. 

Bei den durch Abb. 11 und 12 skizzierten sebsttatigen AblaBvorrichtungen 
hebt das bei der Arbeit aufsteigende Belastungsgewicht der Kette die zur Brem­
sung der Kettrolle dienenden Teile, einen Bremshebel oder ein Bremsgewicht. 

Fiir einzelne Faden, die zeitweise viel nachgeben, dann aber wieder zuriick­
gezogen werden miissen, wie dies z. B. bei Dreher- oder Schlingbindungen der 



Die Kettbremsen. 241 

Fall ist, k6nnen die beiden folgenden Vbrrichtungen verwendet werden. Bei 
Abb. 13 wird der von der Kettrolle a kommende, uber zwei Drahte b', bIt geleitete 
Faden durch das Reitergewicht c gespannt. Da sich der Faden auf die Rolle 
legt, wird sie gebremst. 

Die Rolle d, Abb. 14, ist am Ende abgerundet und mit einem kurzen Schrau­
bengewinde versehen, an dem eine Schnur e befestigt ist, die sich beim Abarbeiten 
des Fadens aufwickelt, aber 
an der Rundung abrutscht 
und sich dadurch um eine 
Windung abwickelt. 

Abb.lO. 
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Werden sehr dicke Garne verarbeitet, wie dies z. B. bei Polstergurten der 
Fall ist, dann bringt man fur jedes Band so viel Bobinen in den Bandwebstuhl, als 
Kettfaden gebraucht werden, und spannt diese durch die in Abb. 15 skizzierte 

Abb. 13. 

Abb.14. Abb.15. 

Vorrichtung. Die Faden laufen um Drahte a', a" durch Gitter b geordnet, um 
die durch das Sperrad c gehaltene Walze d, dann um die RoUen e', t zu den 
Litzen. Der Gewichtshebel e spannt die Faden. Er lOst, wenn er hochkommt, die 
Klinke g aus dem Sperrade, so daB sich ein Stuck Kette abwickeln kann, das 
von dem tiefgehenden Gewichtshebel gespannt wird. 

Technologie der Textilfasern: Weberel. 16 
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Die Kettregulatoren. 
Regulatoren zur Abwicklung der Kette, die so arbeiten, daB jede Kettrolle 

fiir jeden eingewebten SchuB das erforderliche Kettstuck hergibt, haben sich 
in der Bandweberei wenig bewahrt. Jedes Band des Stuhls erfordert fiir jede 
seiner Ketten eine besondere Regulierung. Die "Obersichtlichkeit des Stuhls wird 
durch die vielen Apparate stark beeintrachtigt, und die Anschaffungskosten 

erhohen sich bedeutend. Regulatoren fiir den Kett­
ablaB kommen daher nur fiir einfache Bander oder 
fiir besondere Waren zur Anwendung. 

Der Regulator, Abb. 16, zieht die Kette durch 
die Walzen a', a" von den leicht gebremsten Kett­
rollen b abo Ihre Spannung erhalten die Faden durch 
das bekannte Spanngewicht. Die Walzen a', a" be­
kommen ihren Antrieb von der Lade aus durch den 
Schalthebel c, das Schaltrad d und die Rader e, e', 
f, g', gil. 

Die gleiche Arbeit fiihrt der Regulator Abb. 17 
aus. Die Teile sind etwas anders angeordnet, auBer­
dem ist nur eine Abzugswalze a vorhanden. 

Bei dem Regulator Abb.18 erhaltdasRadadurch 
Schalthebel und Schaltrad, an das sich ein kleines 
Zahnrad anschlieBt, Drehung. Es treibt die Schnecken­
welle b und durch die Schnecken c die Trager der Kett­
rollen d. Durch Zwischenrader e konnen mehrere 
ubereinanderliegende Rollen Antrieb erhalten. Eine 
besondere Walze zum Abziehen der Ketten ist nicht 

Abb. 16. erforderlich. Die Ketten erhalten ihre Spannung in 
bekannter Weise durch Gewichte. 

FUr den Antrieb der Gummirollen kann der Regulator Abb. 19 dienen. 
Die geriffelten Gummirollen a sind auf einer Welle vereinigt, die durch Schalt­
vorrichtung c, d und Zahnradubersetzung e, f so getrieben wird, daB der Ware 
so viel Gummi zugefiihrt wird, wie erforderlich ist. Die Faden laufen von den 
Rollen a direkt zu den Litzen. 

~I C 
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c 

Abb.18. Abb.19. 

Besonders wichtig ist der Kettregulator fur die Herstellung der Samt­
bander, da die Flor- oder Polkette in gleichen, abgemessenen Stucken geliefert 
werden muB. Der Regulator Abb. 16 ist fur diesen Zweck verwendbar oder 
der Regulator Abb. 17. . 

An die Stelle des Spanngewichtes tritt bei dem Samtregulator die Pol­
la tte h, Abb. 20, die zwanglaufig auf- und abbewegt wird. Die GroBe der Bewe-
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gung richtet sich ebenso wie die Schaltung des Regulators nach der Florhohe 
des Samtes. Hervorgerufen wird die Bewegung der Pollatte durch Kreis­
exzenter i oder Hebel, mit denen sie in Verbindung gebracht ist. In beiden 

Fallen ist eine leichte Verstellbarkeit der Teile vorhanden. 
~'--'-l1+ .a:.:'---~ Fur dicke Garne, dienicht alsKette vorbereitet in den 
! "1 r+' \ Bandwebstuhl kommen, verwendet Fr. Suberg & Sohn, 
Ii! ~ Barmen, einen Regulator, der oben iro Deckel angebracht 
! i ! und durch Abb. 21 
I 'I ! skizziert ist. Die 
i ' ! Schaltung wird durch 
i ! ! drei Raderpaare a, b, 
, Ihl c verlangsamt auf die 

I,', 

t 

Abb. 20. 

mittlere Walze d" 
und von hier durch 
die Zwischenrader e', 
e" auf die Walzen d' 
und d'" iibertragen. 
Die beiden Walzen f' 
und f" werden durch 
Friktion mitgenom­
men. Die Faden lau­
fen von dero Regula­
tor abwarts zu den 
Kettruten. Abb.2L 

Die Kettruten und die Vorderrute. 
Diese beiden Teile halten die Kettfaden in der zum Weben notigen horizon­

talen Lage. Die Kettruten sind Metall- oder Glasstabe, von denen 1-6 und 
mehr durch kleine an dem Rutenholz befestigte Bockchen, 
Abb.22, gehalten werden. Sie haben auBer dem vorgenann- _00 
ten Zweck noch den, die einzelnen Ketten des Bandes von- 000 
einander getrennt zu halten und zu fiihren. In einigen 
Fallen ist es erwiinscht, die Kettruten vor oder zuriick. Abb 22 
hoher oder tiefer zu stellen. Eine derartige Einrichtung . . 
zeigt die Abb. 23. Das Rutenbockchen a kann man durch 
Drehung der Spindel b horizontal verschieben, und der 
Trager des Bockchens laBt sich vertikal durch Schraube c 
einstellen. 

Die Vorderrute, gleichfalls aus Metall oder Glas her­
gestellt, ist am Brustbaum mit kleinen Lagern befestigt. 
In einzelnen Fallen tritt an die Stene der Vorderrute die 
Abzugswalze des Warenregulators. 

Die Riete. 
Das Riet besteht aus senkrecht in gleiche Ent-

fernung voneinander gestellten, flachen Drahtstaben, die Abb.23. 
unten und oben an Querstaben befestigt oder mit den-
selben zusammengelotet sind. Die Dicke der Rietstabe und die Dichte, mit 
der sie nebeneinandergestellt sind, richtet sich nach der Feinheit des Kett­
materials. Seide erfordert feine, dichtstehende Stabe, fiir Jute sind sie dick 
und weitstehend. 

16* 
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Fur jedes Band des Stuhls ist ein Hin terriet und ein Vorderriet erforderlich. 
Das Hinterriet steht in einer Rinne des Rutenholzes, dicht vor den Kett­

ruten. Es nimmt in jede seiner Lucken einen Kettfaden auf, so daB die Kette 
auseinandergeteilt und geordnet zu den Litzen kommt. 

Das Vorderriet jedes Bandes wird von einem an der Lade befestigten Rahmen 
so gehalten, daB es leicht ausgewechselt werden kann. Es nimmt die Kettfaden 
in Gruppen von zwei oder mehr Faden auf und gibt der Kette die Breite, die 
sie in dem Bande haben soll. Ferner dient das Vorderriet dazu, den eingetragenen 
SchuB an den VVarenrand zu drucken. 

Fur Bander besonderer Art sind oft Riete erforderlich, die von der ublichen 
Art abweichen. Bander, deren Breite verandert werden muB, erfordern ein 
Facher- oder konisches Riet, das unten schmal, oben breit ist. Zum Einweben 
von Perlen werden Perlriete gebraucht, bei denen am oberen Rietteile drei oder 
mehr Rietstabe so zusammengel6tet sind, daB ein dicker Stab entsteht, und die 
Lucke, in der sich der Perlfaden bewegt, bedeutende Erweiterung erhalt. Hinter 
diesen Erweiterungen befinden sich fiir die Lange der Perlen einstellbare Gabeln, 
. die immer nul' eine Perle durch die Riet6ffnung gleiten lassen. Ferner seien 
noch erwahnt: verstellbare Riete, solche mit herausziehbaren Staben, mit Doppel­
staben, gebogenen Staben usw. 

Der Kettfadenwachter. 
In der Bandweberei sind Vorrichtungen, die den Zweck haben, den Stuhl 

bei dem Bruch eines Kettfadens auBer Tatigkeit zu setzen, nur in vereinzelten 
Fallen verwendet worden. Sie sind fiir die neuen, mit sehr groBer Geschwindig­
keit laufenden Bandwebstiihle unbedingt notwendig, um fehlerhafte VVare zu 
vermeiden; bewahren sich aber auch an den Samtbandwebstuhlen, da bei der 
hier gefertigten VV are Kettfadenbruche nicht gleich erkennbar sind und zu 
haBlichen Fehlern in der VVare fiihren. Um die Abstellung des Stuhls bei 
dem Bruch eines Kettfadens zu bewirken, ist auf jeden Faden der Kette eine 
Lamelle aus dunnem Metallblech zu hangen, die sich beim ReiBen des Fadens 
tief bewegt und nun mit einer elektrisch oder mechanisch wirkenden Vor­
richtung in Beruhrung kommt, die mit den, Teilen zur AuBerbetriebsetzung 
des Stuhls in Verbindung steht und sofortige Arbeitsunterbrechung herbeifiihrt. 
Die Mechanismen fur die Kettfadenwachter finden ihren Platz in der Nahe des 
Hinterrietes. 

Das Abziehen der Bander. 
Zum Abziehen des gewebten Bandes dient eine Vorrichtung, die der Band­

weber als Regulator bezeichnet. Sie arbeitet in der Regel so, daB sie bei dem 
Gange des Bandwebstuhls VVare abzieht, unbekummert darum, ob solche durch 
die Eintragung des Schusses erzeugt wird oder nicht. Die VVirkung ist daher 
eine positive. An alten Bandwebstiihlen, die ganz einfache Bander weben, 
findet man noch eine Abzugsvorrichtung, die als negativ bezeichnet werden 
kann, da der Abtransport der VVare davon abhangig ist, daB solche durch die 
Eintragung des Schusses wirklich gefertigt wurde. 

Der negative Warenabzug. 
Das von der V orderrute kommende Band wird um mehrere Rollen herum 

unter dem Stuhle hindurch nach hinten geleitet, dann aufwarts in den oberen 
Deckel gefiihrt und schlieBlich an einer im hinteren Deckel angebrachten 
Bandrolle befestigt. Jedes durch den Deckel gezogene Band bildet eine 
durch Gewicht belastete Schlinge. Das Gewicht zieht das Band ab, wenn es 



Die 'Varenregulatoren. 245 

durch das V orderriet mit dem eingetragenen SchuB vorgedruckt und gelockert 
wird. Wenn die Gewichte dem FuBboden nahe sind, werden sie durch Auf­
rollen der Bander wieder gehoben. 

Die positiven "\Varenregulatoren. 
Die positiven Regulatoren, fur den Abzug der gewebten Bander und die Fort­

leitung derselben, sind mit Walzen ausgestattet, die in der Regel durch eine Schalt­
vorrichtung ganz gleichmaBige Drehbewegungen erhalten. In manchen Fallen 
sind zwei soleher Walzen vorhanden, in anderen genugt eine Walze. Damit 
die abzuziehende Ware sieher transportiert wird, nieht gleitet oder rutscht, sind 
die'Abzugs- oder Regulatorwalzen rauh gemaeht. Man umkleidet sie mit Tueh, 
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I Plusch, Glaspapier, Reibeisenblech oder besetzt sie 
/ b mit kurzen, spitz en Nadeln, je naehdem dies die ab-

_ i zuziehende Bandart erfordert. 
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Abb.24. Abb.25. Abb.26. 

Eine sehr haufig zu findende Verbindung der Regulatorwalzen a', a" mit 
der aus Hebel c und dem Rade d bestehenden Sehaltvorrichtung zeigt Abb. 24. 
Es sind drei Raderpaare e, fund g zu erkennen, die dazu dienen, die Bewegung 
des Sehaltrades d sehr verlangsamt auf die Regulatorwalzen zu ubertragen. 
Dasselbe wird bei den beiden Regulatoren Abb. 25 und 26 dureh die Kegel­
rader h, Welle i, Sehneeke k und Sehneekenrad 1 erreieht. Die Regulatorwalze 
in Abb. 26 befindet sieh an der Stelle der Vorderrute. 

Die Schaltvorrichtungen. 
Die auf- und ab- oder hin- und hergehende Schwingung des Schalthebels c 

kann von versehiedenen TeileTh des Bandwebstuhls ausgehen. Er wird z. B. 
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Abb.27. Abb.28. 

mit einem Tritt n verbunden, der dureh ein Exzenter m beeinfluBt wird, Abb. 27. 
Der Sehalthebel kann aber aueh mit einer Kurbel 0 verbunden sein, die von 
der Exzenterwelle Antrieb erhalt, Abb.28. Oft wird die Kurbelstange p, die 
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zur Bewegung der Lade dient, zur Bewegung des Schalthebels c benutzt, Abb. 29. 
Auch die Lade q kal1l1 mit dem Teile r diesem Zwecke dienen, Abb. 30. Immer ist 
die Einrichtung derartig, daB die Schwingung von c leicht vergroBert oder ver­
kleinert werden kal1l1, urn mehr oder weniger zu schalten, damit sich die Dreh­
bewegung der Regulatorwalzen der Menge der abzuziehenden Ware anpaBt. 

Abb.29. Abb.30. 

Urn wieviel Zahne sich das mit sehr kleinen Zahnen versehene Schaltrad d 
bei jeder Schaltbewegung drehen muB, hangt von der SchuBdichte des Bandes, 
dem Ubersetzungsverhaltnis yom Schaltrade zu den Regulatorwalzen und 
davon ab, ob fUr jeden SchuB, fUr jeden zweiten oder dritten SchuB eine Schal­
tung erfolgt. 

In einigen Fallen werden Schaltrader mit groben Zahnen verwendet, die 
man fiir jeden SchuB urn einen Zahn vordreht. Dann muB fUr jede andere SchuB­
dichte des Bandes ein Schaltrad mit anderer Zahnezahl 
eingesetzt oder eins der kleinen Ubersetzungsrader ausge-
wechselt werden. 

In anderen Fallen 

Abb.31. 

greifen in ein Schaltrad mit groBen 
Zahnen vier Schaltklinkens, Abb. 3], 
ein, von denen jede folgende urn ein 
Viertel der Zahnteilung groBer ist 
als die vorhergehende. 

Schroers, Crefeld und Honeg­
ger, Riiti, benutzen ein Schaltrad 8 

mit 30 Zahnen, daB sich in einer 
Kapsel t befindet. In jedem der 
beiden Kapselteile sitzen 31 unter 

Abb.32. 

Federdruck stehende Klinken, Abb. 32. Die eine Kapselhalfte ist am Maschinen­
gestell befestigt, sie dient als Gegenklinke und verhindert die Riickdrehung. 
Die andere Kapselhalfte ist drehbar und mit einem Hebel c ausgestattet, durch 
den sie schwingende Bewegung erhalt. Diese Vorrichtung kann eine winzige 
Drehung, 1/30 der Zahnlange 1/900 des Umfanges, iibertragen und ist daher fUr 
Bander aus feinen Garnen mit groBen SchuBdichten gut verwendbar. 

Zahnlose Schaltrader kommen in verschiedenen Konstruktionen zur An­
wendung. Sie schalten ebenfalls die kleinste Bewegung durch Reibungsbacken u', 
u", wie es an dem Regulator von Fr. Liidorf, Barmen, Abb. 33, der Fall ist, 
oder durch Reibungskegel. 1m ersteren Fall ist die Um£lache des Rades d glatt, 
im anderen Fall ist der Radkranz auBen oder innen mit mehreren Keilnuten 
versehen, in die passendeKeilhebel eingreifen. 
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Die vorgenannten Schaltbewegungen arbeiten ruckweise und rufen daher 
fortwahrenden Spannungswechsel in der Kette hervor, die fUr manche Web­
materialien unerwiinscht ist. Urn die Aufwicklung fortlaufend zu gestalten, 
ersetzt man z. B. das Schaltrad in Abb. 24 durch ein Kettenrad, treibt dieses 
durch eine Kette von einer Welle aus an, die sehr langsame Drehung ausfUhrt. 
Der groBere oder kleinere Abzug fUr die verschiedenen SchuBdichten muB 
durch Auswechselung eines Ubersetzungsrades erreicht werden. FUr Ketten­
trieb laBt sich auch der Regulator Abb. 25 einrichten. Ferner arbeitet der Re­
gulator immerwahrend, wenn man zwei Schalthebel e', e", Abb. 34, anwendet, 
die von einer Kurbel w bewegt werden. In der Zeichnung sind vier Arbeits­
stellungen der beiden Hebel skizziert. Von I-II und III arbeitet der obere 
Hebel e', von III-IV und I arbeitet der untere Hebel e" aufwickelnd. Bei 
diesem Regulator wirkt nicht nur jede Vorbewegung der Hauptwelle aufwickelnd, 
sondern auch jede Riickdrehung. Daher konnen beim Einziehen gerissener 
Faden, Einsetzen von Spulen oder anderen Arbeiten, die eine Riick<;h'ehung 

Abb.33. Abb.34. 
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der Hauptwelle erforderlich machen, diinne, fehlerhafte Stellen in den Bandern 
entstehen. Urn dies zu vermeiden, ist das Rad v nicht fest mit der Hauptwelle 
verbunden. Es wird durch einen Mitnehmer, der in der Welle sitzt und in einen 
Schlitz des Rades eingreift, gedreht. Dieser Schlitz gestattet die Riick- und 
Vordrehung der Hauptwelle urn eine halbe Tour, ohne das Rad oder den Regu­
lator zu beeinflussen. 

Regulatoren, die ihre Arbeit zeitweise unterbrechen. 
Seh1' oft ist es notig, daB del' Regulator seine Tatigkeit zeitweise einstellt, 

z. B. bei Bandern mit spitzenartigem Aussehen oder bei Bandern, die auBe1' 
einem GrundschuB noch einen oder mehrere FigurschuBfaden enthalten u. a. 
Ganz einfach erfolgt die Abstellung des Regulators durch die Vorrichtung, die 
beim Wechseln der SchuBfaden auf- und niedergeht und mit del' Klinke e' des 
Schalthebels e, Abb.35, in Verbindung steht. Wenn die untere Spule den 
GrundschuB eint1'agt, arbeitet die Schaltklinke, sie steht still, wenn die zweite 
odeI' die dritte Spule ihren SchuB eintragen. 

Fiir solche Bander, die nur mit einer Spule gewebt werden, zeigt Abb. 36 
eine einfache Abstellvorrichtung. Die Lade nimmt beim Vorgehen den Haken k 
mit, wodurch eine Schaltung des Regulators erfolgt, deren GroBe durch i und h 
eingestellt werden kann. Hebt eine Platine del' Schaft- odeI' J acquardmaschine 
den Haken hoch, dann setzt die Schaltung aus. 

Einfache1' ist die Vorrichtung von P. A. Dunker, Ronsdorf, Abb.37. An 
dem Schalthebel e befindet sich vor der Schaltklinke ein kleiner zweiarmiger 
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Hebel x, dessen kurzer Arm die Schaltklinke zuriickdriickt, wenn der lange Arm 
durch eine Platine gehoben wird. 

FUr die zeitweise Stillsetzung des Regulators wird die durch Abb. 38 skiz­
zierte Einrichtung viel verwendet. Die von der Lade hin- und herbewegte 
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StoBschiene a stoBt bei der Riickwartsbewegung der 
Lade mit dem Ansatz z gegen den Hebel b, nimmt ihn 
mit und hebt durch die Teile e, f, (J den Schalthebel c. 
Beim V orgehen der Lade und der StoBschiene zieht die 
Feder h die Teile wieder in ihre Stellung zuriick. Durch 

7r 

Abb.36. 

Abb.38. 

Die Regulatorwalzen. 

Schraube i wird die Riick­
bewegung des Hebels b be­
schrankt, daher laBt sich 
durch die Schraube i die 
GroBe der Schaltung ein­
stellen. Die Schaltung setzt 
aus, wenn die StoBschiene a 
durch eine Platine gehoben 
wird. ! 

I 
I 
I 

C ~) 
~x,~. 

Abb.37. 
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Abb.39. 

Abb.40. 

Die Walzen des Regulators reichen entweder iiber die ganze Breite des Stuhls 
heriiber oder sie bestehen aus so vielen auf einer Welle befestigten kurzen Wal­
zenstiicken, als Bander in dem Stuhl gefertigt werden. Sind zwei Walzen a', a", 
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Abb.24, und 25, vorhanden, dann befinden sich uber diesen schwere oder durch 
Gewicht belastete PreBrollen b, um die die Bander von einer Regulatorwalze zur 
anderen geleitet werden. Wird nur eine Regulatorwalze verwendet, wie es 
Abb. 26 und 39 andeuten, dann befinden sich die PreBrollen b an Rebeln, die 
sie durch Gewichte oder Federn gegen die Walze a drucken. 

Wenn ein Zurucklassen einzelner Bander erwiinscht ist, dann erfolgt dies 
durch das Anheben der PreBrollen. Bei kurzen Abzugswalzen konnen besondere 
Vorrichtungen diese Arbeit erleichtern. In Abb. 40 ist z. B. die Walze a nicht 
mit der Welle b verbunden. Sie tragt eine Verzahnung, in die eine Klinke des 
an der Welle befestigten Mitnehmers c eingreift. Nach Losung der Verbindung 
durch Rebung der Klinke laBt sich die Walze beliebig drehen, um Band auf­
oder abzuwickeln. 

Regulatoren fiir besondere Zwecke. 

Wenn ein Stuck des gewebten Bandes flach gelegt einen Kreis bilden soll, 
wie dies fiir Krageneinlagen und andere Bandarten erforderlich ist, dann mussen, 
statt der Walzen, Kegel fiir den Abzug der Ware verwendet werden. Eine An­
ordnung der Kegel im Regulator deutet Abb. 41 an. Die von dem Regulator 
getriebene Welle d setzt durch Rader c die oberen Kegel a in Bewegung. Die 
kegelformigen PreBrollen b werden durch Gewichtshebel gegen die Abzugskegel a 
gepreBt. 

Sollen Bander gleicher Art, aber verschiedener Qualitat mit verschiedenen 
SchuBdichten nebeneinander gewebt werden, wie dies bei einigen Bandarten, 
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Abb.42. Abb.43. 

z. B. Rosentragern, oft wiinschenswert ist, dann muB der Warenabzug mit 
verschiedener, den SchuBdichten angepaBter Geschwindigkeit arbeiten. Dies 
kann ganz einfach dadurch erreicht werden, daB der Regulator fiir die dichteste 
Ware arbeitet und die Abzugswalzen fur die Bander mit geringerer SchuBdichte 
durch Umwickelung so dick gemacht werden, wie es die SchuBdichte erfordert. 
Besser ist es, die kurzen Abzugswalzen zweiteilig und auswechselbar zu machen, 
wie es Abb. 42 andeutet. Die beiden Walzenteile lassen sich an der Welle durch 
Schrauben leicht befestigen. Der Durchmesser der Walze ist der zu webenden 
SchuBdichte angepaBt. 

Dem gleichen Zweck dient die durch Abb. 43 skizzierte Vorrichtung. Sie 
zeigt fiir jedes Band des Stuhls einen besonderen und fiir sich einstellbaren 
Regulator. Jeder Schalthebel c ist an einen Winkelhebel fJ angeschlossen. ABe 
Rebel fJ stehen mit einer Stange b in Verbindung, die von der Lade aus in hin­
und hergehende Bewegung versetzt wird. Auf die Abzugswalze a wird die Drehung 
des Schaltrades a durch Schnecke e und Schneckenrad f iibertragen. 
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Bandkasten und Bandrollen. 
Die schmalen Bander leitet der Regulator in einen Bandkasten. Breite 

Bander, insbesondere Seidenbander wickeln sich auf Rollen, die entweder durch 
eine Schnur von der Regulatorwalze aus oder durch einen besonderen Regulator 
Antrieb erhalten. Eine der vielen verschiedenen Anordnungen dieser Art zeigt 
Abb.39. Die Gewichtsrolle y halt das Band straff und gleicht den Unterschied aus, 
wenn die Umfangsgeschwindigkeit der Bandrolle hinter der der Regulatorwalze 
zuriickbleibt. ZweckmaBig ist es, die Bandrollen nicht fest mit der Welle zu 
verbinden und sie durch Friktion zu treiben. Das Band wickelt sich dann 
gleichmaBig straff auf. Eine hierfiir geeignete EiI;ITichtung skizziert Abb.44. 
Der Stellring 8 driickt die Rolle z gegen die Feder t. Infolge der Reibung, die 
um so gr6Ber ist, je starker die Feder gespannt wird, nimmt die Rolle an 
der Bewegung der Welle u teil und wickelt das Band in der gewiinschten 

Spannung gleichmaBig auf. Durch das Handrad v 

ab- oder aufzuwickeln. ~
v kann die Rolle leicht gedreht werden, um Band 

u L ~ In der Schweiz wird fiir die Aufwickelung . s'l ---z-~ des Bandes auf die Bandrolle ein besonderer Regu­
lator gebaut, Abb. 45. Die Bandrolle a erhalt von 
der Lade aus ihren Antrieb durch die Teile b, c, 

Abb. 44. d, e, Schaltrad fund die Rader g, h, i. trber der 
Bandrolle a befindet sich eine Fiihlrolle k, die sich 

durch das aufgewickelte Band hebt und durch die Teile 1, m, n den Hebel c 
hebt. Hierdurch verkleinert sich die Schaltbewegung in demselben MaBe, wie 
der Durchmesser der Walze a durch die Aufwickelung des Bandes gr6Ber wird. 
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Abb.45. Abb.46. 

Der Regulator des Samtbandwebstuhls hat zwei mit Nadeln besetzte Abzugs­
walzen ai, a", Abb. 46. trber jede dieser Walzen und eine Rolle Wi oder w" ist 
ein endloses Band x gelegt, das den Zweck hat, das Samtband von der Regu­
latorwalze abzulOsen, damit es sich nicht aufwickelt, sondern in den darunter­
stehenden Bandkasten fallt. 

Die Fachbildung. 
Die Kettfaden laufen von den Kettruten aus zu der Vorderrute in fast 

horizontaler Richtung. Aus dieser Lage miissen sie, um sich mit dem SchuB­
garn zu verkreuzen, herausgebracht werden. Sie miissen ein Fach bilden. 
Zur Ausfiihrung dieser Arbeit dienen in erster Linie die Litzen. Jeder Faden 



Die Fachbildung. 251 

ist durch das Auge einer Litze gezogen. Die Litzen werden entweder auf flache 
Stabe aus Holz oder Eisen gesteckt, um den Schaft zu bilden, oder an lange 
als Harnisch bezeichnete Schnure geknupft und mit stabformigen Gewichten 
belastet. Daher unterscheidet man die Fachbildung durch die Schafte und 
durch den Harnisch. 

Die Bildung des Faches kann, wie es die Abb.47 erkennen laBt, auf ver­
schiedene Weise erfolgen, je nachdem die Kette ihre Ruhe r in gehobener SteI­
lung, im Ober- oder Hochfach, in der Tiefstellung, im Unter- oder Tieffach, in 
der Mittelstellung, im Mittelfach hat. 1m ersteren Fall wird ein Teil der Faden 
tiefzu bewegensein; die betreffende Vorrichtung bildetTieffach, a. 1m zweiten 
Fall ist ein Teil der Faden zu heben; die Vorrichtung bildet Hochfach, b. Und 
im dritten Fall sind die Faden teils zu heben, teils tief 
zu bewegen; dieVorrichtungbildetHoch-und Tief- ~ = 17' ~ fach, c. Bei einemDoppelfach d wird die Vorrich- 3- ~ 
tung einen Teil der Faden in dem Mittelfach stehen ----
lassen, einen Teil heben und einen dritten Teil tief = ~I~ b 
bewegen oder, wie es bei e angedeutet ist, einen Teil _ ~ 
der Faden aus der Tiefstellung fur das Oberfach 
doppelt so hoch heben als einen anderen Teil, der = ]t~ 
das Mittelfach bildet. Haben aIle Faden gleiche ---___ !-.~ 
Hoch- und Tiefbewegung erhalten, daIin bilden sie ~ d 
vor dem Riet, im Vorderfach, Winkel von ver-: ------l-:----------:::~=­
schiedener GroBe, f; das Fachistunrein. Beieinem 
reinen Fach, dem Schragfach bilden aIle Faden ___ ~ e 
des Vorderfaches den gleichen Winkel, g. Um dies = ~ 
zu erreichen, mussen die Faden um so groBere Auf-
und Abbewegung ausfuhren, je weiter ihre Litzen =- ~ 
von der Ware entfernt stehen. Wird der SchuB -----__ ii!li~~ 
durch das Riet an die Ware geschlagen, wenn aIle 
Kettfaden in gleicher Hohe stehen, dann erfolgt der : ~ 
Anschlag bei geschlossenem Fach; sind die Fa- : ~ 
den teils gehoben, teils gesenkt, dann erfolgt der --~~--~-
Anschlag bei offenem Fach. Abb. 47. 

Die Bewegnng der Faden durch Schafte. 
Die Schafte eines Bandwebstuhls erhalten ihre Bewegung entweder durch 

Exzenter oder durch eine Schaftmaschine. 1m ersteren Fall kann die 
Bewegung eines Schaftes von der eines anderen abhangig sein; oder es kann 
jeder Schaft fur sich, also unabhangig von den anderen bewegt werden. Da­
her unterscheidet man a bhangige oder Gegenzug- Schaftbewegungen und 
unabhangige Schaftbewegungen. Die Schaftmaschinen werden in der Regel 
nur fur unabhangige Schaftbewegungen verwendet. 

Die Gegenzug-Schaftbewegungen. 
Diese sind nur fur kleine Bindungen: Taffet, Rips, Koper usw. verwend­

bar; sie bieten aber den V orteil der Einfachheit in der Konstruktion und ge­
statten infolge der zwanglaufigen Bewegung der Schafte ein schnelles Arbeiten 
des Bandwebstuhls. Man benutzt als Bewegungsmittel, Schaftwellen oder 
Tummler, Rollen oder Walzen u. a. 

Die Gegenzugtiimmler. 
Als Tummler bezeichnet man in der Bandweberei die Schaftwellen, die 

ihre Lagerung in dem Gestell uber den Schaften erhalten, Abb.48u.49. Jede Welle 
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a tragt fUr die Gegenzugbewegung zwei Doppelhebel b, von denen die Arme b' 
nach vorn, die Arme b" nach hinten gerichtet sind. Diese Hebel stehen 
mit den Hebeln odeI' Wippen c in Verbindung, an denen die Drahte d mit den 
Schaften e hangen. Unten sind die Schafte durch Schnure mit zwei Gegenzug­
rollen t in Verbindung gebracht. Jede Rolle befindet sich an einem dUTCh 
Gewicht belasteten Hebel g. 

Die Schaftwelle a tragt noch ein drittes Hebelpaar 11, das mit den beiden 
Hebeln odeI' Wippen i in Verbindung steht. Von dies en fUhren zwei Drahte k 

e 
--_. 

------

Abb.48. 

zu den beiden unter dem Exzenter m ange­
brachten Tritten l. Die Exzenter befinden sich 
auf del' Exzenterwelle, die unter. del' Haupt­
welle A gelagert ist und von diesel' fUr vier, 
funf odeI' mehr SchuB, je nachdem die Bindung 
dies erfordert, eine Umdrehung erhalt. 

Diese Schaftbewegung ist gut fUr schwere 
Waren verwendbar. Die skizzierte Einrichtung 
ist fiiI' Taffet bestimmt. Fur Koper und andere 
Bindungen sind zwei und mehr Schaftwellen 
mit den dazugehorenden Teilen erforderlich. 

b" 

b' 

c 

d 

Abb.49. 

Die Gegenzugwalzen. 

Fur leichte Bander und feine Garne wird man zur Schaftbewegung vor­
teilhaft die Gegenzugbewegung durch Walzen verwenden. An dem Stuhlgestell 

• 
. befindet sich uber den Schiif-

~-_-_~==~ L-_-_~~~ ~ teneine kurzeWelle a, Abb. 50, 
:f Ib T ~ ~ mit zwei Rollen odeI' Walzen 
II: II ~ II: i~1 b, c. Diehintere Walzecsteht 

:1 kid:: zwei Tritten in Verbindung, I k~':1 .hl! lid., 'I durchRiemen undDrahtemit 

:i t:1 ahnlich wie dies in Abb.48 
II t ,I I I 

: I1I1I1 i' Ililll elllill I1I1I1 i
l 

Illf ii 
_<\.bb.50. 

skizziert ist. Von del' Walze b, 
die sich aus einer gr6Beren 
und einer kleineren Scheibe zu-
sammensetzt, fuhrenSchnure d 
zu den Schaften e. Die Schnure 
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laufen von der Welle b aus zuerst horizontal, dann uber Rollen abwarts. Die 
Schafte sind unten durch je zwei Gegenzugrollen verbunden. Fur vier Schafte 
ist diese Einrichtung zweimal, fur sechs Schafte dreimal vorhanden. Die groBeren 
Scheiben arbeiten immer mit den von der Ware entfernter stehenden Schaften, 
um sie hoher und tiefer zu bewegen und dadurch ein reines Fach zu erzielen. 
Die Welle b" ist fur Taffet verwendbar, wenn 6-8 Schafte fur das Gewebe be­
llutzt werden. 

]}as Kreuzgetriebe. 
Die durch Abb. 51 skizzierte Gegenzugvorrichtung wird als Kreuzgetriebe 

bezeichnet und VOll Ge br. Sta u bli, Horgen, gebaut. Sie dient zur Her­
stellung der Taffetbindung und ist an Seidenbandwebstuhlen vielfach auBer der 
Exzenterwelle fiir andere Bindungen, der Schaft- oder J acquardmaschine zu 
finden, da die Taffetbindung am vorteilhaftesten durch Exzenter gewebt wird. 
Die 8 Exzenter a sind so eingestellt, daB sie einen Schaft nach dem anderen 
hoch- bzw. tiefbewegen, wodurch sich die Fachbildung selbst bei sehr dicht 
stehenden Ketten leicht ausfUhren laBt, ein reines Fach und daher fehlerfreie 

(B~i----J 'T cl ---
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Abb.51. 
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Abb.53. 

Ware entsteht. Je zwei Tritte b sind durch Ketten c und Rollen d mit­
einander verbunden. Von den Tritten fuhren Schniire oder Drahte zu den 
Schaften, von denen je zwei wiederum durch Gegenzugrollen vereinigt sind. 
Der Antrieb der Exzenterwelle w erfolgt durch ein Sterngetriebe t, g, Abb.52. 
Infolgedessen wird der Fachwechsel schnell ausgefuhrt, die Faden haben aber 
wahrend der Schutzenbewegungen vollkommene Ruhe. Der Apparat befindet 
sich oben an der Seite des Gestelles, wie es Abb. 53 andeutet. Antrieb bekommt 
das Sterngetriebe durch die Welle h von der Hauptwelle des Bandwebstuhls, 
mit der sie durch Kegelrader in Verbindung steht. Das Kreuzgetriebe kann mit 
einer Vorrichtung versehen werden, die den Antrieb beliebig ein- und aus­
schaltet, so daB die Exzenterwelle fur zwei oder mehr SchuB still steht. Dadurch 
konnen Ripsbindungen verschiedener Art gewebt werden. BeeinfluBt wird diese 
Vorrichtung durch eine Rollenkarte, die ein Schaltmechanismus fortbewegt. 

Die ullabhallgige Schaftbewegung durch Exzellter. 
Diese Schaftbewegung ist fUr eine groBe Zahl verschiedener Bander mit 

Vorteil verwendbar. Man ist in der Musterung freier als bei den Gegen­
zugbewegungen, aber doch insofern beschrankt, als sich die GroBe des her­
zustellenden Musters einerseits der Schaftezahl, die im Stuhle unterzubringen ist, . 
andererseits den Exzentern, deren GroBe ebenfalls begrenzt ist, anpassen mussen. 
DieExzenter arbeiten in Verbindung mit Falltummlern, Wippen und Schafthebeln. 

Die Schaftbeweguug durch Falltiimmler. 
In dem Bandwebstuhl befindet sich fUr jeden Schaft des herzustellenden 

Bandes eine Tummler- oder Schaftwelle a mit zwei nach vorn gerichteten Armen b, 
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an denen der durch Gewichte d belastete Schaft c hangt, Abb. 54. Ein nach hinten 
gerichteter Arm e der Schaftwelle steht durch eine kurze Stange f mit einem 

h 
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Abb.54. 

c 

Hebel g in Verbindung. Von hier geht ein Draht h ab­
warts zu dem Tritt i, uber dem die Welle mit dem Ex­
zenter k ihre Lagerung hat. Die Erh6hung des Exzen­
ters druckt den Tritt tief und hebt den Schaft. Die Bin­
dung des Musters bestimmt die Form des Exzenters. 
Den Tiefgang des Schaftes begrenzt das Stuck l, gegen 
das sich der Hebel g lehnt. Die HubhOhe der SchiiJte 
UiBt sich an den Armen der Schaftwellen, den Hebeln g 
und den Tritten regulieren. Wie die Schaftwellen in den 
Lagerbockchen m, die auf dem Gestell des Stuhls be-
festigt sind, ihre Anordnung finden, ist durch die Skizze 
Abb.55 angedeutet. Diese Schaftbewegung eignet sich 
gut zur Anfertigung schwerer Waren. 

Abb.55. 

Die Sehaftbewegung dureh Wippen. 
Fur Bander aus feinen Garnen wird die durch Abb.56 skizzierte Schaft­
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Abb.56. 

bewegung bevorzugt. Jeder Schaft a 
ist durch Schniire b und zwei Rollen c 
mit einem Hebel, der Wippe d, in Ver­
bindung gebracht, Abb.57. Zwei Fe­
dern e ziehen den Schaft so weit tief, 
bis d an das Rollenholz f anstoBt. Von 
jeder Wippe geht ein Draht g zu einem 
Tritt h, auf den das Exzenter i einwirkt 
und mit seiner Erhohung den Hoch­
gang des Schaftes herbeifiihrt. Fiir 
geringe Schaftezahl konnen die Rollen 
an einem Rollenbrett f drehbar sein. 
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An die Stelle dieses Brettes tritt ffir groBere Schaftezahl ein Rollenrahmen k, 
Abb.58. 

Die Schaftbewegung durch Schafthebel. 
Bei dieser Schaftbewegung befinden sich die Exzenter mit Welle a, Abb.59, 

auBerhalb des Stuhlgestells. Sie wirken durch die Tritte b und Drahte c auf 
die Winkel d ein, die durch Drahte e, g und die Schafthebel f mit den Schaften 
h Verbindung haben. Den Hochgang des Schaftes bewirkt das Exzenter, den Tief­
gang besorgen die Federn i. Um ein reines schrages Fach zu erhalten, be­
festigt man die Drahte g an den Schafthebeln f um so weiter yom Drehpunkte, 
als deren Schafte von der Ware entfernt sind. Diese Schaftbewegung ist ein­
fach, widerstandsfahig und vielseitig verwendbar. 

c 

0-, 
Abb.58. Abb.59. 

Die Federziige. 
Die zum Tiefziehen des Schaftes dienenden Federn sind am Boden des Ar­

beitsraumes befestigt, sie werden daher auch als Bodenfedern bezeichnet. Die 
Federspannung ist dem zu verarbeitenden Material und der Fadenzahl, die 
der Schaft bewegen soIl, anzupassen. Wenn sehr wenig Spannung notig ist, 
verbindet man zwei oder mehr Schafte durch Gegenzugrollen mit einer 
Feder, Abb. 60. 

Regulierbar wird die Federspannung durch die Anwendung exzentrisch 
gelagerter Rollen a, b, Abb. 61. Je nach der Stellung der Rolle kann die Feder­
spannung groB oder gering 
sein. Die Spannung laBt sich 
mit den Rollen auch so ein­
stellen, daB sie bei Beginn der 
Schaftbewegung stark ist, mit 
dem weiteren Steigen des 
Schaftes aber abnimmt, wo­
durch unniitze Spannung der 
Litzen vermieden wird. 

W 0 Federziige bekannt 
sind, werden sie gern verwen­
det. Von den vielen Kon­
struktionen dieser Art skiz­

!! "n :: :::: .' W1l 
" ~ f 
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~-\bb. 60. 
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Abb. 61. Abb.62. 

ziert die Abb.62 einen Apparat von Gebr. Staubli, Horgen. Er besteht 
aus einem kleinen, am FuBboden befestigten Gestell, das oben das Stiick c 
tragt, und an dem sich unten die Bogenhebel a drehen. Mit jedem Bogenhebel 
ist ein Schaft b und eine Feder d verbunden. Die Zugkraft der Federn ist 
leicht zu regulieren, ihre Spannung nimmt beim Heben des Schaftes ab, da­
her werden Litzen, Schniire und Kettmaterial sehr geschont. 
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Die Exzenter. 
Die Exzenter werden aus Eisen, vielfach aber auch noch aus Holz ge­

fertigt. Es sind flache, unrunde Scheiben, deren Hauptform durch die Bin­
dung bestimmt wird, die im Gewebe hervorgerufen werden solI. Das Ex-

zenter in Abb. 48 ist ffir Taffet, Abb. 54 ffir Koper 12 ~2' in Abb. 56 ffir gleich-

seitigen Koper ~2 bestimmt. . 

Die Exzenterform wird ferner noch bestimmt durch die Zeit, die ffir den Still­
stand des Schaftes und fur den Hub desselben erforderlich ist, und in welcher 
Weise der Hub zu erfolgen hat. Er kann gleichmaBig fortschreiten, oder ver­

zogert beginnen sich dann bis zum Ende immer mehr beschleu­
rugen, oder von der Mitte bis zum Ende der Bewegung wieder 
verzogern. 

Zum Vergleich sind drei Exzenterformen ffir Taffet durch 
die Abb. 63, 64, 65 skizziert. Die Welle, auf der sie arbeiten, er­
haIt ffir vier SchuB eine Umdrehung. Das Exzenter Abb. 63 zeigt 
eine der ublichen Holzformen. Das beigefugte Diagramm laBt 
erkennen, daB der Hub langsam beginnt und sich bis zum 

Ende immer mehr und mehr beschleu­
nigt. Die Trittrollen gehen nie bis in die 
tiefste Stelle des Exzenters, infolge­
dessen vergroBert sich die Ruhezeit des 
Schaftes in der Tiefstellung. Ein Exzen-

161511113121110.987651f3210 ter, das den Hub des Schaftes bis zur 
Mitte seiner Bewegung beschleunigt und 

Abb.63. dann wieder verzogert, hat die Form 
Abb.64. Es entfallen auf den Stillstand 

3/16' auf den Hub 1°/16 und auf den anderen Stillstand wieder 3/16 der Umdre­
hung der Hauptwelle. Das Exzenter Abb. 65 hat gleichmaBigen Hub. Welche 
Exzenterform ffir eine Schaftbewegung erwiinscht ist, hangt von der Beschaffen­
heit des Kettmaterials abo 

.9 

161511f13 
~ff 16$n1j~ffW.98765~3210 

Abb.64. Abb.65. 

Es sei bemerkt, daB die Veranderung des Drehpunktes eines Trittes auch eine 
Veranderung der Schaftbewegung wahrend des Hubes herbeifuhrt. Daher sind 
die Tritte so eingerichtet, daB sie leicht vor- oder zurUck-, hoher- oder tiefer­
gestellt werden konnen. 
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Verstellbare Exzenter, Trommeln. 
Fiir Bander mit groBeren Bindungsrapporten ist die Musterung dadurch 

erschwert, daB jede andere Fadenverkreuzung eine andere Exzenterform er· 
fordert. Aus diesem Grunde ist es zweckmaBig, ver­
stellbare Exzenter oder Trommeln, Abb.66, zu ver­
wenden, die aus Holz a oder aus Eisen b gefertigt 
sein konnen, fUr 16, 20 oder mehr SchuB eine Um-
drehung erhalten und auf ihrem Umfange mit Teilen :;-
besetzt werden k6nnen, die den Erhohungen eines '--ir-' ---\.jJ--"I'I 
Exzenters entsprechen. Mit einer solchen Trommel @; 
lassen sich aile Bindungen weben, die in den SchuB­
rapport passen, fur den die Trommel konstruiert 
ist. Abb. 66a ist fur 16 SchuB, 66b fur 20 SchuB ver­
wendbar. 

N utenexzenter. 
Abb.66. 

Nutenexzenter verwendet man gern, wenn der Schaft eine zwanglaufige 
Hoch- und Tiefbewegung ausfuhren solI. Man verwendet sie gleich vorteil-

Abb.67. 
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Abb.68. 

haft sowohl fUr schwere als auch fiir ganz leichte Bander. Die Abb. 67 zeigt 
ein Nutenexzenter und Abb. 68 eine Verbindung des Nutenexzenters mit 
dem Schafte. Die Rolle des Trittes a 
greift in die Nut des Exzenters b 
ein. Von a fUhren Drahte c zu den 
Winkelhebelnd. Die letzteren stehen 
durch Schniire oder Ketten e, die 
urn Rollen geleitet sind, mit dem 
Schafte f in Verbindung. Die Hohe 
des Exzenters ruft hier Tiefgang 
des Schaftes hervor. 

Die neuen Bandwebstuhle ver­
schiedener Konstruktion benutzen 
Nutenexzenter fur ganz leichte Ban­
der. Die zwanglaufige Schaftbewe­
gung laBt sich oft recht einfach 
gestalten, und gestattet daher ein 

k' 

h" 

sehr schneiles Arbeiten des Stuhles. Die in Abb. 69 skizzierte Schaftbewegung 
ist dem Bandwebstuhl von Gustav Ludorf & Sohn, Barmen, entnommen. 

Technoiogie der Textilfasern: Weberei. 17 
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In die Nut des Exzenters a greift die Rolle des Trittes b ein, der seine Bewe­
gung durch Stange c und Hebel d auf die Welle e ubertragt. An jedem Ende 
von e befindet sich je ein Hebel t und ein Hebel g, die durch Stangen h', It 
mit den Zapfen der in Kulissen verschiebbaren Schaftrahmen i verbunden sind. 
h' ist an i' direkt angeschlossen, zwischen h" und i" sind die Teile k', k" ein­
geschaltet. Durch Anwendung anderer Exzenterformen und Anbringung weiterer 
Schafte lassen sich viele kleine Bindungen, Rips, Koper, Atlas u. a., weben. 

Die Exzenterwelle. 
Die Welle mit den Exzentern befindet sich m vielen Fallen im Innern 

des Stuhlgestelles unterhalb der Hauptwelle. Sie ist daher schwer zugang­
lich. Ihre Bewegung erhalt die Welle immer von der Hauptwelle. Der An­
trieb ist bei kleinen TIbersetzungen direkt, Abb. 56, oder er erfolgt unter 
.,~enutzung eines Zwischenrades Abb.54. Fur groBe Ubersetzungen muB ein 

r Vorgelege a zur Anwendung kommen, wodurch das TIber-,/ --.iA setzungsverhaltnis in zwei Teile zedegt wird, z. B. 18 zer-
( _(~:\,~~- - - - legt in 1 : 3 fur die erste und 1: 6 fur die zweite Uber-

\'f\',()+ \ ;;;,t:,"ri;;n~;:b':?;"1 V::~;,,~::.::: fie"" 'r---~l 
..: ~~:~,:;'::ng~:~f~~:;~:::::::~; III J 111111111] 111II 

,_ Bindungen: Taffet, Rips, Koper, _ _ __ 

Abb.70. Kante u. a., sie erhalt fur vier SchuB 
eine Umdrehung. Die andere nimmt 

Abb.71. 

die Exzenter fUr die groBeren Bindungen auf und arbeitet mit der dem Rapport 
entsprechenden Ubersetzung. 

Befindet sich die Exzenterwelle auBerhalb des Gestells, dann kann sie 
tief gelagert sein, wie es Abb.59 andeutet, in halber Gestellhohe liegen, Wle 
in Abb. 68, oder sich oben am Gestell befinden, wie es Abb. 71 zeigt. 

Die unabhangige Schaftbewegung durch Schaftmaschinen. 
Bei der Benutzung der Schaftmaschine ist man bezuglich der GroBe des 

Musters nur an die Schaftezahl gebunden die 24, 32-42 betragen kann. 
Die SchuBzahl ist unbegrenzt. Die Auswechselung des Musters kann leicht 
und mit wenig Kosten ausgefUhrt werden. Die Schaftmaschine wirkt durch 
eine Musterkarte, die aus Papp- oder Holzstreifen gefertigt sein kann, auf 
Haken ein, die dann durch eine Hebevorrichtung betatigt werden und den 
Schaft hoch oder tief bewegen. 

Nach der Art der Fachbildung unterscheidet man Hochfach-, Tieffach-, 
Hoch- und Tieffach-, Geschlossenfach-, Offenfach-, Doppelfach-Schaftmaschinen. 
Ferner sind noch Doppelhub- und einige Spezialmaschinen zu nennen, die beson­
deren Zwecken angepaBt sind. 

Viele Schaftmaschinen sind so gebaut, daB sie ein Schragfach bilden. Weml 
dies nicht der Fall ist, wird das Schragfach durch Schafthebel oder zwischen 
Maschine und ScMfte geschaltete Schragfachhebel gebildet. 

Die Schaftmaschine fUr Hochfach. 
Die einfachste, viel benutzte Maschine dieser Art, die, wie es Abb. 72 andeutet, 

oben auf dem Gestell uber den Schaften steht, ist in ihren wichtigsten Teilen 
durch Abb. 73 skizziert. Die aus dickem Draht gebogenen Platinen a ruhen 
hintereinander auf dem durchlochten Platinenboden b. Sie sind durch Schnure c 
mit den Schaften, die durch Federn tiefgezogen werden, verbunden. Jede 
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Platine wird von einer aus diinnem Draht gebogenen Nadel f umschlossen. 
Die Nadeln sind in zwei Bretterng', g" horizontal gelagert. Eine kleine Feder k 
driickt jede Nadel einige Millimeter aus dem Nadelbrett g' heraus und lehnt 
die betreffende Platine mit ihrem oberen Haken gegen den als Messer i bezeich­
neten Hebel, der sich hochbewegt und die Platinen mit den 
daranhangenden Schaften hebt. 

Wenn der Schaft tief bleiben soIl, wird die Platine von dem 
Messer entfernt. Dies geschieht durch die Musterkarte, die 

Abb.72. 

das vierseitige Prisma k 
gegen die Nadeln driickt. Die 
geschlossene Karte driickt 
die Nadeln und mit diesen 
die Platinen zuriick, di~ 
durchlochte Karte belaBt 
Nadeln und Platinen in der 
gezeichneten Stellung. 

Die Bewegung des 
Messers. Das Messer i er­
halt seine auf- undabgehende 

k 

a... 

b 

Abb.73. 

Bewegung von der HauptweUe A aus durch das Kurbelrad t, Stangen m und q, 
die Hebel n und 0, Abb. 74. 

Wird der Kurbelzapfen der Hauptwelle zur Messerbewegung benutzt, wie 
es die Abb. 75 andeutet, dann befindet sich an dem Kurbelzapfen ein Schild, 
an dem eine zweite Kurbel r befestigt ist, die durch Stan­
ge m und Hebel n, wie in Abb. 74, mit dem Messer in 
Verbindung steht. Mit dieser Einrichtung ist eine Ver­
anderung der FachhOhe und der Zeit der Fachbildung 
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Abb.74. 

durch Umstellung der 
Kurbel r und des Zap­
fens r' leicht vorzu­
nehmen. 

Die Bewegung 
des Pri8mas. Jeder 
SchuB eines Musters 
erfordert eine andere 
Einstellung der ScMf­
te, daher ist fiir jeden 
SchuB des Musters eine 
Musterkarte erforder­
lich, und das Prisma i 
muB fiir jeden folgen­
den SchuB ein anderes 
Kartenblatt gegen die 
Nadeln driicken. Zu 

Abb.75. 

diesem Zwecke gibt das aufsteigende Messer idem Rahmen 8, der das Prisma k 
tragt, durch die Rolle t und Fiihrung u, Abb. 76, eine kurze Schwingung nach 
auBen, wobei das Prisma von dem Haken v so gehalten wird, daB es sich um 900 

dreht. Das tiefgehende Messer driickt dann das Prisma wieder gegen die Nadeln. 
Unabhangig von der Bewegung des Messers ist die durch Abb. 77 skizzierte 

Bewegung des Prismas. Hier steht das auf der Hauptwelle A sitzende Kreis· 
exzenter w durch Stangen x, z und Hebel y mit dem Prismarahmen 8 in Ver­
bindung und schwingt ihn vor und zuriick. 

17* 
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Eine andere Schaftmaschine fiir Hochfach. Die Abb.78 zeigt eine 
andere, einfache Schaftmaschine fiir Hochfach. Sie ist, wie die Skizze 79 
andeutet, oben seitlich am Stuhlgestell angebracht. Die durch Federn tief­
gezogenen Schafte stehen durch Schniire a mit den Schafthebeln b in Ver­
bindung. Den Tiefgang begrenzt das feste Stiick c. An jeden Schafthebel 
schlieBt sich eine horizontalgelegte Platine d an, die von einer Nadel l um­
schlossen ist. Eine Kurbel schwingt das Messer i durch die Teile t, g, h hin 
und her. Das Prisma k erhalt durch ein Ex­
zenter auf- und abgehende Bewegung. 

f 

t 

Abb.78. 

Abb.76. Abb.77. Abb.79. 

Die Sehaftmasehine fUr TieUaeh. 
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Maschinen dieser Art werden selten benutzt. Man denke sich in Abb.73 
das Messer i feststehend, dagegen den Platinenboden als Hebel konstruiert und 
auf- und abgehend bewegt, dann befinden sich alle am Messer hangenden Pla­
tinen mit ihren ScMften in der Ruhestellung. Der tiefgehende Platinenboden 
bringt die Schafte, deren Faden unter dem SchuB liegen sollen, in das Unterfach. 

Sehaftmasehinen fUr Hoeh- und Tieffaeh. 
Die Kettfaden befinden sich bei diesen Schaftmaschinen in der mittleren 

Stellung. Aus dieser werden sie etwas gehoben oder gesenkt. Man erreicht 

Abb.80. 

dies, wenn man sowohl das Messer als auch 
den Platinenboden bewegt. In der Abb.80 
ist diese Einrichtung skizziert. Ein Kreis­
exzenter auf der Hauptwelle A erteilt der 
Welle 0 durch stange m und Hebel n 
Schwingungen, die durch p', q' auf das 
Messer i und durch p", q" auf den Platinen­
boden b iibertragen werden. 

Die Abb. 81 zeigt eine Hoch- und Tief­
fach-Schaftmaschine, die, wie Abb. 82 an­
deutet, an der Seite des Stuhls befestigt ist. 
Fiir jeden Schaft ist ein kleiner Rahmen a 
vorhanden, in dem eine Feder die als Doppel­
hebel konstruierte Platine b so stellt, daB 
sie in das untere Messer i' eingreift und von 
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diesem mitgenommen werden kann, um den Schaft zu heben. Das sechsseitige 
Prisma k druckt durch den geschlossenen Tell del' Musterkarte eine kurze Nadel 
VOl', infolgedessen andert die Platine ihre Stellung, sie greift in das obere Messer i" 
ein und wird von dies em mitgenommen, um den Schaft tief zu bewegen. Die 
beiden Messer sind als einarmige Hebel konstruiert. Sie erhalten ahnliche Be­
wegung wie Messer und Platinenboden in Abb. 80. Die Bewegung des Prismas 
gleicht derjenigen in Abb. 77. 

Fur schwere Bander hat man die durch Abb. 83 skizzierte Crompton-Schaft­
maschine des mechaniscehn Stoffstuhls verwendet. Sie ist gleichfalls an del' 
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Abb. 81. 
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Abb.82. 

Seite des Stuhls befestigt. Ein doppelarmiger Schaft· 
hebel odeI' Tritt a steht durch Drahte b und Ketten c 
mit dem Schaft d in Verbindung. Er tragt an seinem 
oberen Ende die mit 
zwei Haken ausge­
stattete Platine e. 
Del' untere Haken 
kann von dem Mes­
ser f' mitgenommen 
werden, um den 
Schaft tief zu be­
wegen. Die Rollen­
karte g tragt fUr je­
den Hochgang eines 
Schaftes eine Rolle, 
die zum Heben del' 
Platine dient, und 
den nach oben gerich­
teten Haken dersel: 
ben gegen das Mes­
ser f" stellt, das die 
entgegengesetzte Be­
wegung wie f' aus­
fUhrt, die Platine mit­
nimmt und den Schaft 
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Abb.83. 

hebt. Die beiden Messer gleiten in Fuhrungen. Sie werden von enier Kurbel del' 
Hauptwelle A durch Stange h, Hebel i, Welle k und zwei Doppelhebell', l" be­
wegt. Die Hebel l' sind kurzer als l", daher ist die Bewegung del' Messer vorn 
kurzer als hinten, wodurch das Schragfach entsteht. Die Welle, auf del' sich 
die Rollenkarte g befindet, muB Drehung um 600 erhalten, damit fUr den fol­
gefiden SchuB eine neue Karte zur Arbeit kommt. Diese Bewegung besorgt das 
Kreisexzenter m durch Stange n, Hebel 0, p und die Telle q, r, 8. Die Ma­
schine wird auch so eingerichtet, daB mit Pappkarten gearbeitet werden kann, 
was bei langen Mustern vorteilhaft ist. 

Die Schaftmaschinen fUr Offenbach. 
Die bisher genannten Schaftmaschinen fUhren die Kettfaden fUr den Fach­

wechsel, del' beim Anschlag-des Rietes an die Ware erfolgt, in die Grundstellung 
wruck, die sich im Unterfach, im Oberfach odeI' im Mittelfach befinden kann. 
Hierbei machen_ die Faden viel vergebliche Bewegungen und erhalten dadurch 
unnutze Reibungen, die vermieden werden konnen, wenn man eine Offenfach­
Schaftmaschine benutzt. Bei diesen Maschinen behalten aile Faden die Stellung 
so lange, bis sie vom Tiefgang zum Hochgang oder umgekehrt bewegt werden 
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mussen. Es werden fUr jeden folgenden SchuB nur immer die Faden bzw. 
Schafte bewegt, die ihre Stellung wechseln mussen. Daher ist bei dem Ansclilag 
des Rietes das Fach ge6ffnet. Die wichtigsten Teile einer solchen Maschine zeigt 
Abb.84. Es sind zwei Messer vorhanden. Das bewegliche Messer if hebt die 
Platinen a und legt sie mit ihrem zweiten Haken auf das feststehende Messer i". 
Hier bleiben sie so lange hangen, bis sie von der Nadel des Prismas k" zuruck­
gedruckt werden und mit dem tiefgehenden Messer if wieder tiefgehen k6nnen. 
Das Prisma k tragt die ubliche Musterkarte. Dagegen ist die Karte des 
Prismas k" fur die Nadeln durchlocht, deren Platinen auf dem Messer iff bleiben 
sollen. Beide Prismen stehen miteinander in Verbindung. Sie drucken ihre 
Karten abwechselnd gegen die Nadeln, erhalten aber fUr jeden SchuB eine Be­
wegung. 

In einigen Fallen ist auch die Offenfach-Schaftmaschine mit Knowles-Ge­
triebe, Abb. 85, mit dem Bandwebstuhl verbunden worden. Sie ist an der 
Seite des Gestells befestigt. Zwischen den beiden mit halber Verzahnung ver­
sehenen Walzen a f und a" befindet sich fur jeden Schaft ein einarmiger Hebel b, 

Abb.84. Abb.85. 

der ein Zahnrad emit zwei Zahnlucken tragt. Hebel b wird durch eine Rollen­
karte (die Maschine laBt sich auch fUr Pappkarten einrichten) gehoben oder 
gesenkt. 1m ersteren Fall dreht sich c nach links und hebt durch die Teile d, e 
den Schaft. 1m anderen Fall dreht sich c nach rechts und bewegt den Schaft 
tief. Das Rad c behalt die ihm von einer Walze gegebenen Stellung so lange, 
wie es mit derselben in Beruhrung bleibt, da die groBe Zahnlucke eine weitere 
Drehung nicht zulaBt. 

Die Schaftmaschinen fUr Doppelhub. 
Fur schnell arbeitende Bandwebstuhle wird die Doppelhubmaschine deshalb 

gern verwendet, well sie fur zwei SchuBeintragungen nur eine volle Arbeits­
bewegung auszufUhren hat, also bei gleicher Leistung nur mit der halben Ge­
schwindigkeit arbeitet wie eine andere Schaftmaschine. 

Wie aus der Abb. 86 erkennbar ist, sind wieder Platinen mit Doppelhaken, 
zwei Messer und zwei Prismen vorhanden. Die beiden Messer if, iff werden 
abwechselnd gehoben und gesenkt, so daB if fUr die ungeraden, iff fUr die geraden 
SchuBfaden arbeitet. In derselben Weise werden auch die beiden Prismen 
betatigt. Die Musterkarte ist daher in zwei Telle zerlegt. Die Karten 1, 3, 5 usw. 
befinden sich auf dem Prisma kf, die Karten 2, 4, 6 usw. auf dem Prisma k". 
Die Hebevorrichtung der Messer ist aus der Abb.87 erkennbar. Stange m 
erhalt ihre Bewegung durch eine Kurbel, die fur zwei SchuB eine Umdrehung 
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ausfiihrt. Die beiden Prismen werden durch Exzenter und Tritte abwechselnd 
gegen die Nadelbretter gedriickt. Die Maschine arbeitet mit Offenfach, da 
nur die Schafte bewegt werden, die ihre Stellung wechseln. 

Eine andere Maschine dieser Art zeigt die Abb. 88. Der Doppelhebel a ist 
durch die Teile b, e und Schniire mit dem Schaft verbunden, der durch 
Federn so weit tiefgezogen wird, als die beiden Stiitzen d', d" dies zulassen. 
An a sind die horizontal gelagerten Platinen e', e" beweglich. Sie stehen mit 
den vertikalen Nadeln /" f" in Verbindung. Die beiden Messer g', g" erhalten 
von der Stange h aus durch die Teile i, k, l abwechselnd hin- und hergehende 
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Verschiebung. Sie nehmen die Platinen mit, ziehen sie nach auBen und heben 
die Schafte. Durch Stange m und die Teile n, 0, p, q werden die beiden Pris­
men r', r" abwechselnd gehoben und gesenkt. Sie fiihren die Musterkarten 
gegen die Nadeln. Eine geschlossene Karte hebt die Nadel und Platine und 
liiBt den Schaft tief gehen. Auch diese Maschine arbeitet mit Offenfach. Ihre 
Aufstellung bekommt sie wie die Maschine Abb. 79. 

Eine neue Konstruktion dieser Maschine von Schelling & Staubli, Ror­
gen, ist durch Abb. 89 skizziert. Der Schaft steht tief, wenn sich die Teile a, b, e" 
in der punktierten SteHung befinden. Die Rebung erfolgt dadurch, daB die 
Messer i', i" eine der Platinen e', e" mitnehmen. Die Messer erhalten ihre Be-
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wegung durch eine Kurbel, die fUr zwei SchuB eine Umdrehung ausfiihrt, durch 
die Teile e, f, (J, h', h". Messer i' arbeitet fiir die SchuBHiden 1, 3, 5 usw., i" fiir 
die SchuBfaden 2,4,6 usw. Zur Einstellung del' Platinen durch die Nadeln d', d" 
dienen Papp- odeI' Holzkarten. Die Bewegung des mit Pappkarten arbeitenden 
Prismas kist aus del' Abb. 90 zu erkennen. Die Stange 1 bekommt fiir jeden 
SchuB eine auf- und abgehende Bewegung, die sich durch m, n auf das Prisma k 
iibertragt, das beim Tiefgehen von dem Haken 0 um 1/6 gedreht wird. Ein Loch 
in der Karte ruft Hebung des Schaftes hervor. 

Die Abb.91 zeigt die Verbindung del' Nadeln d', d" mit dem Prisma k', 
das mit Holzkarte arbeitet. Jede Karte nimmt das Muster fiir zwei SchuB 
auf. Fiir jeden Hochgang eines Schaftes ist ein Stift in die Karte zu setzen. 
Del' Stift hebt den Hebel p' und senkt den Arm p", auf den sich die Nadel 
stiitzt. Die tiefgehende Nadel bringt ihre Platine in den Arbeitsbereich des 
Messers. Die Drehung des Prismas geht von del' Welle (J aus, sie erfolgt durch 
die Teile q, r, 8 und t. 

Abb.90. Abb. 91. Abb.92. 

Ein anderer Antrieb del' Schaftmaschine, insbesondere del' Messer, wie 
er von Schelling & Staubli, Horgen, ausgefiihrt wird, ist durch Abb.92 
skizziert. Die Hauptwelle des Bandwebstuhls treibt durch zwei Kegelrader 
gleicher GroBe die Welle t, die oben durch ein zweites Kegelraderpaar u das 
exzentrische Zahnrad v in Umdrehung versetzt, das mit dem elliptischen Rade w 
im Eingriff steht und fUr zwei SchuB einmal dreht. An dem Rade w befindet 
sich ein Kurbelzapfen, del' durch Stange x mit dem Messerhebel hlf in Ver­
bindung steht und diesem die erforderliche Bewegung erteilt, die durch (J auf h' 
iibertragen wird. Die Messer schwingen bei diesel' Anordnung frei, sie bewegen 
sich fUr den Fachwechsel schnell und halten das Fach fiir den Durchgang des 
Schiitzens lange offen. 

Eine andere Verbesserung del' vorgenannten Schaftmaschine ist durch Abb. 93 
skizziert. Von del' Hauptwelle des Bandwebstuhls wird durch Kette und Ketten­
rader u die Vorgelegewelle t, Abb. 94, getrieben, die durch Kegelrader 8, r die 
im Schaftmaschinengestell gelagerte Welle q mit den Exzentern p', p" fUr 
zwei SchuB einmal dreht. Die Exzenter wirken auf die Messerhebel h', h" ein, 
wobei die Feder 0 dafUr sorgt, daB die Hebelrollen immer mit den Exzentern 
in Verbindung bleiben. Die Form del' Exzenter kann so gewahlt werden, wie 
dies die Bewegung del' Schafte fiir die Fachbildung wiinschenswert macht. 

Die Schaftmaschine fiir DoppeUach. 
Wenn es fiir die Anfertigung einer Ware erforderlich ist, daB zwei SchuB­

faden gleichzeitig in zwei iibereinanderliegende Facher eingetragen werden, wie 
es z. B. bei Doppelsamt und einigen anderen Geweben del' Fall ist, dann muB 
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die Schaftmaschine ein Doppelfach bilden. Eine solche Maschine von Schel­
ling & Staubli, Horgen, skizziert die Abb. 95. Sie ist der Maschine Abb. 89 
ahnlich, hat aber an jedem der beiden Messerhebel l zwei Messer, k', k" und 
i', iff. Infolge der verschiedenen Hebellangen, mit denen die Messer arbeiten, 
erhalten k' und i' groBere 
Bewegung als k" und i". 
Mit jedem Messer arbeitet 
eine Platine g', g", /', I", 
die an den Hebel e ange­
schlossen sind. Eine Nadel 
regiert die Platinen g', g", 
die andere die Platinen /', f" . 
Die freie Holzkarte laBt die 
Nadeln in gehobener Stel­
lung, der Schaft bleibt tief, 
Stellung I der Teile d und e. 
Ein kurzer Stilt in der Karte 
laBt die Platine g" oder f" 
mit dem Messer k" oder iff 
arbeiten; sie bringen den 
Schaft in die mittlere Stel­
lung und die Kettfaden in 
das Mittelfach, Stellung II 
der Teile d und e. Durch 
einen langen Stilt in der 
Karte werden Platinen g' 
oder /' mit den Messern k' 
oder i' zusammenarbeiten, 
den Schaft hochheben und 
die Faden desselben in das 
Oberfach bringen, Stellung 
III der Teile d und e. 

Abb.93. 

1 

a 
u 

Abb.94. 

Abb.95. 

Die Bewegung der Kettfiiden durch den Harnisch. 
Reicht die Schaftezahl, die man in einem Bandwebstuhl unterbringen 

kann, fUr die Musterung der Bander nicht mehr aus, dann muB der Har­
nisch in Verbindung mit der Jacquard-Maschine zur Verwendung kommen. 
Mit dieser Vorrichtung konnen aIle Muster gewebt werden, da die Zahl der 
verschieden bindenden und zu bewegenden Faden fast unbegrenzt ist. 

Die Jacquard-Maschine. 
Den Schnitt durch eine kleine Maschine dieser Art zeigt die Abb. 96. Auf 

dem festen Platinenboden a stehen vier Platinen nebeneinander, 25 oder 26 
solcher Reihen werden hintereinandergestellt. Zur Hebung der Platinen sind 
vier Messer c vorhanden, die sich in einem als Messerkorb d bezeichneten Rahmen 
befinden. Jede Platine wird von einer Nadel e umschlossen und regiert. Zwei 
Nadelbretter /', f" geben den Nadeln Fiihrung, und kleine Federn g driicken 
sie einige Millimeter aus dem Brette /' heraus, gleichzeitig werden die Platinen 
gegen die Messer gelehnt, damit sie von diesen gehoben werden konnen. Die 
EinsteIlung der Nadeln und Platinen erfolgt durch eine gelochte Musterkarte, 
die das Prisma gegen die Nadeln driickt. Jedes Loch der Karte laBt die davor-
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stehende Nadel in das Prisma eindringen, ihre Platine bleibt unbeeinfluBt. 
Die geschlossene Karte driickt die Nadel und deren Platine zuriick, so daBletztere 
von dem Messer nicht erfaBt wird und tief bleibt. 

Die Einteilung der Jacquard-Maschinen. Die GroBe der Jacquard­
Maschinen bestimmt mannach der Platinenzahl, die sie enthalten. Man spricht 
von 100er, 200 cr, 400 0r usw., aber auch von 880 er, 1344er, 1792er Maschinen. Bei 
kleinen Jacquard-Maschinen stehen 4, 6 oder 8, bei groBeren 10, 12-16 Platinen 
in einer Reihe, und 25, 50-100 und mehr Reihen stehen hintereinander. Oft sind 

5 

einige Platinen mehr vorhanden, als die GroBenzahl 
angibt, z. B. hat eine 400er Maschine oft 408 oder 
416 Platinen. Die groBen Maschinen kommen in der 
Bandweberei wenig und nur fiir breite gemusterte 
Seidenbander zur Verwendung. 

Ferner werden die Jacquard-Maschinen nach ihrem 
Stich bezeichnet, das ist die Entfernung, die die 
Nadeln im Nadelbrett voneinander haben. Sie stehen 

f" bei dem Grobstich weiter auseinander als bei dem 
9 Feinstich und nehmen im ersteren Fall bei gleicher 

Zahl mehr Raum ein als im letzteren. Daher erfordern 
die Grobstichmaschinen groBere und teurere Karten 
von dickerer Pappe als die Feinstichmaschinen. Bei 
den letzteren ibt die Belastung des Stuhles geringer, 
besonders dann. wenn es sich um groBe Kartenspiele 
handelt. Man unterscheidet u.a. den Staube-, Chem­
nitzer-, Berliner- Gro bstich, den Wiener-, fran­
zosischen, Schroers-Feinstich. AuBerdem ist 
noch der Verdolstich zu nennen, der so fein ist, daB 
gutes Papier fiir die Musterkarte verwendet werden 
kann. 

Abb.96. NaclJ. der Art, wie die Jacquard-Maschinen das Fach 
bilden, unterscheidet man Hochfachmaschinen, Hoch­

und Tieffachmaschinen, Hoch-Tief- und Schragfachmaschinen. 
Nach der Hebung werden solche mit einfachem Hub und Doppelhub­

maschinen zu unterscheiden sein. 
SchlieBlich sind noch Spezialmaschinen zu erwahnen, die fiir besondere 

Zwecke oder bestimmte Bandarten verwendbar sind. 
Die Verbindung der Platinen mit Harnisch und Litzen. An den Pla­

tinen befinden sich die kurzen, mit Karabinerhaken versehenen Platinenschniire k, 
die durch den Platinenboden gezogen sind. Jede derselben tragt so viele Har­
nischschniire l, als Bander mit der Maschine gewebt werden sollen. Die 
Ordnung unter den Harnischschniiren wird oben durch einen aus Holz- oder 
Glasstaben gefertigten Rost m, unten durch die Harnischbrettchen n, Abb. 97, 
98, gehalten. Den Harnischeinzug gebrauchlichster Form zeigt die Abb.97. 
Die Faden erhalten eine halbe Drehung. Eine weniger benutzte Form des Ein­
zuges, bei dem die Faden keine Drehung bekommen, zeigt Abb. 98. Die zweite 
Art des Einzuges erfordert eine Aufstellung der Maschine, die deshalb unprak­
tisch ist, weil das Kartenprisma entweder iiber dem Arbeitsplatz des Band­
webers oder iiber den Kettruten zu liegen kommt. In beiden Fallen bereitet 
die Unterbringung langer Kartenmuster Schwierigkeiten. 

Nachdem die Harnischschniire in die Harnischbrettchen eingezogen sind, 
werden die mit Gewicht belasteten Litzen so daraI'1 gekniipft, daB aIle Maillons 
in gleicher Hohe stehen. Bei dieser Arbeit ist darauf zu achten, mit welcher 
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Faohbildung die Masohine arbeitet. Wenn sie mit Hochfach arbeitet, sind die 
Maillons tiefer zu stellen, als wenn sie Hoch- und Tieffach bilden; denn die 
Faden stehen bei geschlossener Maschine im ersten Fall im Tieffach, im zweiten 
Fall im Mittelfach. 

Die A ufstellung der J ac q uard -Maschine. Die Jacquard-Maschine steht 
auf einem Gestell in der Mitte des Stuhls. Bei breiten Stiihlen oder wenn sehr 
viele Bander gefertigt werden, kommen 2--4 Maschinen auf das GesteH. Man 
rechnet dann fiir je 20-24 Bander oder Gange eine Jacquard-Maschine. Die 
Maschinen miissen moglichst hooh stehen, da sie dann leichter arbeiten, weil 
sich die Harnischschniire weniger reiben und abnutzen. ZweckmiWig ist es, die 
Stiitzen der l\faschinen so einzurichten, daB sie leioht hoher oder tiefer gestellt 

Abb.97. Abb.98. 

werden konnen, wozu nur einfache Winkeleisen oder Rahmen mit Verschrau­
bungen notig sind. 

Befinden sioh zwei Jacquard-Maschinen auf einem Bandstuhl, dann sind 
sie so gebaut, daB beide mit einer Musterkarte arbeiten konnen. Die eine hat 
das Prsima an der linken, die andere an der rechten Seite. 

Der Antrie b der J acquard-Maschine. Der Messerkorb d muB auf- und 
abgehende Bewegung ausfiihren. Er befindet sich in tiefster SteHung, wenn das 
Fach geschlossen ist und das Riet den SchuB an die Ware driickt. Die Messer 
stehen dann einige Millimeter unter den Haken der Platinen. Die Hebung des 
Messerkorbes, der in Fiihrungen z verschiebbar ist, kann auf verschiedene Weise 
erfolgen. 

Die Abb. 99 zeigt die Einrichtung fiir kleine Maschinen. Der Messerkorb d 
wird in der Mitte von oben erfaBt. An den Maschinenhebel a schlieBt sich eine 
Stange b an, die mit der Kurbel c des Rades e" in Verbindung steht. 

Bei groBeren Maschinen sind zwei an der Achse t befestigte Maschinenhebel a 
vorhanden, die den Messerkorb d durch die Stangen h an beiden Enden angreifen, 
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Abb. 100. An t ist der Hebel g befestigt, der durch Stange b wieder mit der 
Kurbel c in Verbindung gebracht ist. 

Der Antrieb der Kurbel erfolgt haufig von der Hauptwelle A aus durch 
Rader e', e", wie es Abb. 99 andeutet. Es k6nnen aber auch, wie es Abb. 100 
erkennen laBt, Kegelrader i, lund eine Welle k zur Ubertragung der Drehung 
von A auf c verwendet werden. In diesem Fall ist es m6glich, die Stange b sehr 
zu verkiirzen und den Maschinenantrieb innerhalb des Gestells anzubringen. 

In der Abb. 101 ist die Stange b an einen Tritt d angeschlossen, auf den 
das Exzenter e einwirkt, dessen Form so gestaltet ist, daB die Maschine wahrend 
der Fachbildung viel Ruhe erhalt. Die Exzenterwelle macht fUr jeden SchuB 
eine Umdrehung. Die Abb. 102 zeigt ein Exzenter, das fUr die Bewegung der 

Abb.99. Abb.100. 
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Jacquard-Maschine an Bandwebstiihlen dient, die Wagenborten, sogen. Nadel­
borten weben. Es erhalt fiir 5 SchuB eine Umdrehung. Bei I bleiben alle Platinen 
fiir den 1. GrundschuB tief, bei II heben alle Platinen fiir den 2. GrundschuB, bei 
III, IV und V werden nur die Musterfaden gehoben, die iiber dem 1. und 2. Fi­
gurschuB und iiber der Nadelliegen sollen. Fiir diese 5 SchuBbewegungen sind 
nur 2 Karten n6tig. Die erste ist vollstandig durchlocht fUr den 2. GrundschuB, 
die andere ist nur da mit Lochern versehen, wo Musterfaden fiir die beiden 
FigurschuBfaden und die Nadel heben sollen. 

Der Antrieb der Jacquard-Maschine kann auch durch einen Kettenantrieb 
von der Hauptwelle aus erfolgen, wie dies durch Abb. 105 gezeigt wird. Das 
obere Kettenrad a" treibt durch die Kegelrader b die Welle c, an der sich 2 Kur­
beln befinden, die durch die Teile e, t, g', n den Messerkorb bewegen. 

Die Bewegung des Prismas. Damit das Prisma h, Abb. 96, die Muster­
karte gegen die Nadeln driicken kann, ist es in einem Rahmen r drehbar gelagert, 
der von dem auf- und abgehenden Messerkorb durch PreBrolle 8 und PreB-
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biigel t hin- und hergeschwungen wird. Bei jeder Auswartsbewegung wendet 
der Raken u' das Prisma um 900• 

Die Bewegung des Prismas kann auch unabhangig von der Messerbewegung 
erfolgen. Man benutzt ein Kreisexzenter a, Abb. 103, das sich z. B. auf 
der durch Kettentrieb bewegten Welle c, Abb. 105 befindet und durch Stange b 
mit dem Rahmen r des Prismas h in Verbindung steht. In der Abb. 104 ist 
das Kreisexzenter auf der Hauptwelle des Stuhls befestigt, es verschiebt das 
in diesem Fall sechsseitige Prisma h auf Fiihrungszapfen v durch die Stangen x, z 
und den Winkelhebel y horizontal hin und her. Die Drehung erfolgt in allen 
Fallen durch Wendehaken u', wie es in Abb. 96 erklart ist. Der untere Raken u" 
dient dazu, wenn es notig ist, die Karte riickwarts laufen zu lassen. Er wird 
dann durch eine Schnur, die von u' iiber eine Rolle zu dem Stande des Band­
webers fiihrt, gehoben. 

Die Kartengange. Die Musterkarte bildet durch das Aneinanderschniiren 
der einzelnen Kartenblatter ein Band ohne Ende, dessen Lange von der SchuB­
zahl des Musterrapportes abhangt. GroBe Karten lassen sich oft schwer im 
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Abb.103. 
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Abb.l04. Abb.105. 

Bandwebstuhl unterbringen; auBerdem belasten sie das Prisma zu sehr, wenn 
sie an demselben hangen, wie es bei kurzen Kartenspielen moglich ist. Aus 
diesem Grunde sind V orrichtungen, Kartengange anzubringen, die eine sichere 
Fiihrung der Karten zulassen. In der Regel gleitet die von dem Prisma kom­
mende Karte an einer schragen Ebene herunter. Sie hangt dann mit Draht­
staben, die nach 16-20 oder mehr Karten eingebunden sind, auf Biigeln, die 
sich an die schrage Ebene anschlieBen, um dann iiber eine oder mehrere Rollen 
wieder zu dem Prisma zu kommen. 

Die Jacquard-Maschine flir Rochfach. 
Durch diese Maschine werden die im Unterfach stehenden Kettfaden in 

das Hochfach gehoben. Der Platinenboden steht in dem Maschinengestell 
fest, nur der Messerkorb ist zu bewegen. Eine solche Maschine ist durch die 
Abb. 96 skizziert und erklart. 

Die Jacquard-Maschine flir Roch- und Tieffach. 
Diese Maschinen werden in der Bandweberei weniger gebraucht. Sie bewegen 

die Kettfaden aus der Mittelstellung heraus, indem ein Teil derselben durch 
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die Messer gehoben, -der andere Teil durch den Platinenboden gesenkt wird. 
Von den verschiedenen, diesem Zwecke dienenden Einrichtungen ist eine durch 
Abb. 105 skizziert. Die Bewegtmg des Messerkorbes wurde schon auf S.268 
erklart. Zur Bewegung des Platinenbodens dienen die weiteren Teile gil und -i. 
Die Zeichnung laBt deutlich erkennen, daB durch Drehung der Kurbel um 1800 

die Hebel g', gil entgegengesetzte Stellung erhalten und den Platinenboden 
tief bewegen, wenn der Messerkorb hoch geht. 

Die Jacquard-:~Iaschine fiir Hoch-, Tief- und Schragfach. 
Die beiden vorgenannten Maschinen bilden ein unreines Fach, da aIle Kett­

faden in die gleiche H6he gehoben werden. Um ein reines Fach, ein Schragfach, 
zu bilden, mussen Messerkorb und Platinenboden fUr die Fachbildung schrag 
gestellt werden. Welche Seite h6her bzw. tiefer bewegt wird, hangt von dem 

'c·:.: - .... :.::; Einzuge des Harnisches abo FUr den in Abb. 97 skizzierten Ein-
d .'. , ... , zug muB die linke Seite des Messerkorbes h6her und des Platinen-

bodens tiefer bewegt werden als die rechte Seite. 
Eine Einrichtung, die diesem Zweck dient und an der Maschine 

anzubringen ist, zeigt Abb. 106 fUr den Messerkorb. Er ist an 
beiden Enden mit einem Hebel a versehen, der mit einem Gleit· 
kli:itzchen in die Fuhrung b eingreift. Bei senkrechter Stellung der 
Fuhrung geht der Messerkorb gerade in die H6he, bei schrager Stel-

Abb. 106. 1 h 11 ung der Fuhrung wird er sich sc rag ste en, so, wie es die punk-
tierte Zeichnung angibt. Fur die Schragstellung des Platinenbodens sind die­
selben Teile erforderlich. 

Die Jacquard-llIaschine fiir Doppellmb. 
Hier handelt es sich eigentlich um zwei Hochfachmaschinen, die nebenein­

ander oder, wie es Abb. 107 zeigt, ineinander gebaut sind. Fur jede Nadel c 
sind zwei Platinen b', b" vorhan-

(L" 

t den, die mit denselben Harnisch-
schnuren l Verbindung haben, so 

d)::pt:pt:P\=1:::::J-l-a:! daB diese sowohl von b' als auch ~~~~c~W~ff~ 
C von b" gehoben werden k6nnen. I;J: 

b' 
b" 

Abb.107. 

Mit den Platinen b' arbeiten die 
Messer a' und mit den Platinen b" 
die Messer a". Die Messer wer-
den abwechselnd gehoben. Sie 
fuhreli fUr zwei SchllB eine volle 
Bewegungaus. DasPrismadruckt 
fUr jeden SchuB einneuesKarten· 
blatt gegen die Nadeln, um da­
durch den Platinen die fur ihre 
Arbeit erforderliche Stellung zu 
geben. Da die Kettfaden, die fUr 
einen SchuB gehoben waren und 
fur den anderen wieder hochgehen 

mussen, nur bis zur Halite ihres Weges tief gehen, 
Rietes bei teilweise offenem Fach. 

e 

Abb. lOS. 

erfolgt der Anschlag des 

Die Verdol-JacquaI>d-l\bschine. 
Der von V e r dol konstruierte A ppara t ist vor die J acq uard-Maschine bekann ter 

Konstruktion gestellt, um statt der Musterkarten aus Pappe, solche aus Papier 
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verwenden zu konnen. Es sind, wie aus Abb. 108 hervorgeht, zwei Nadelsysteme 
vorhanden. Die horizontalen N adeln a sind mit kleinen Kopfchen versehen, 
sie liegen den Nadeln der bekannten Jacquard-Maschine gegenuber und werden 
einerseits in dem Brette c, andererseits in den Schlingen der vertikalen Nadeln b 
gefuhrt. Das zweite Ende der Nadeln a ragt in einen Rost d hinein, der aus 
kleinen Winkelblechen besteht. Die Papierkarte, die durch eine Walze e fort­
bewegt und nach jeder Schaltung etwas gehoben wird, hebt mit ihren geschlos­
senen Teilen die'Nadeln b und durch diese die Enden der Nadeln a, die sich in­
folgedessen gegen die Winkel der Bleche des Rostes d stellen. Bei der nun foIgen­
den seitlichen Verschiebung des Rostes werden die gehobenen Nadeln a mit­
genommen, wodurch sie auf die Nadeln der Jacquard-Maschine derart einwirken, 
daB sich deren Platinen von den Messern entfernen und daher nicht gehoben 
werden. Die von der durchlochten Karte unbeeinfluBten Nadeln belassen die 
Platinen in ihrer Stellung am Messer, damit sie gehoben werden konnen. Die 
feinen und leichten Nadeln erfordern nur kleine Locher in der Karte, sie konnen 
daher sehr eng zusammengestellt und in doppelten Reihen untergebracht werden, 
wodurch die Papierkarte nur die Halfte der Breite hat, die eine Pappkarte fur 
eine Grobstichmaschine gleicher GroBe haben muB. 

Spezial-J acquard-Maschinen. 
Hierher gehoren aIle diejenigen Jacquard-Maschinen, die von der allgemein 

ublichen Bauart abweichen und deren Arbeitsweise in irgendeinem Teile der 
Herstellung einer besonderen Ware angepaBt ist. Z. B. eine Maschine fiir Miitzen­
bander, die besondere Einrichtungen enthalt, mit denen es moglich wird, das 
Erzeugnis mit viel weniger Karten zu weben, als dies bei Benutzung einer gewohn­
lichen Jacquard-Maschine der Fall ist. Oder in einer Maschine fiir Bander, die 
mit Doppelfach gewebt werden mussen, ist die Messerbewegung so eingerichtet, 
daB ein Doppelfach entsteht usw. Auf aIle diese vielen Einzelheiten kann hier 
nicht eingegangen werden. 

Verbindung der Jacquard-Maschine mit Schaftbewegungen. 
In vielen Fallen ist es vorteilhaft und fur die Ware nutzlich, die Jacquard-Ma­

schine nur zur Bewegung der Kettfaden zu benutzen, die zur Musterung des 
Bandes dienen. Fur die anderen Faden aber, die als Grund-, Binde-, Gummi-, 
Stengel- usw. Faden einfache Verkreuzung haben, sind Schafte mit Exzenter­
bewegung vorzuziehen. Welche Exzenterbewegung neben der Jacquard-Maschine 
anzuwenden ist, hangt vom Material oder von der herzustellenden Ware abo Fur 
Seidenband kommt das Kreuzgetriebe oder eine andere leichte Gegenzugvorrich­
tung in Frage. FUr Gummiband, Borten, Samtband u. a. werden Falltummier 
bevorzugt. 

Die Eintragung des Schusses. 
Das auf kleine Spulen, Einschlagspiilchen, gewickelte SchuBmaterial wird 

mit Benutzung der Schutzen, Schiffchen oder Spulen in das Kettenfach ein­
getragen und dann mit dem Vorderriet dicht an den vorher eingetragenen 
SchuB gedruckt. Der Teil des Bandwebstuhls, der diese Bewegungen ermog-
licht, wird als Lade oder Schlager bezeichnet. . 

Die Lade. 
Die Lade besteht aus einem kraftigen Holzstuck, dem Laden - oder 

Schlagerklotz, der uber die ganze Breite des Stuhls heruberreicht. Sein 
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Gewicht muB der zu fertigenden Ware angepaBt sein; es ist fiir leichte Band­
arten gering, und groB fiir die schweren Bander und Gurte. 

Mit dem Ladenklotz sind die Trager der Schiitzen und der Riete, sowie 
Teile zur Bewegung und zum Wechsel der Schiitzen verbunden. 

Die Lade, die sich dicht vor den Litzen befindet, erhalt eine kurze vor- und 
zuriickgehende Bewegung, die von der Hauptwelle des Stuhls in verschieden­
artiger Weise erfolgen kann. 

Die hangende Lade. 
Die althergebrachte Anordnung der Lade im Bandwebstuhl zeigt die 

Abb. 109. Der Ladenklotz a ist an zwei Armen b befestigt, mit denen er an 
den Seitenwanden des Gestells leicht schwingend aufgehangt ist. Die Zapfen 

e lassen sich leicht hoch- oder tief-, vor- oder zuriick-1 stellen. Durch zwei Kurbelstangen d steht die Lade mit 
c_ __._ '. Kurbeln e oder, innerhalb der Gestellwande, mit Kropfun­

gen der Hauptwelle A in Verbindung. Sie erhalt daher 
fiir jede Umdrehung der Welle A eine Schwingung vor oder 
zuriick. 

b 

Abb.109. 

Die Kurbelzapfen sowohl als auch die Wellenkropfun­
gen sind verstellbar, um die Schwingung der Lade ver­
groBern oder verkleinern zu konnen. 
Das untere Ende der Ladenarme glei-
tet an glatten Flachen der Gestell {L 

wande, um eine Verschiebung der Lade 
in ihrer Langsrichtung zu verhiiten. 

Die stehende Lade. 
Wiederholt ist die Lade des Band-

webstuhls auf Stiitzen gestellt und 
durch Kurbel und Kurbelstange in 
Bewegung gesetzt worden, wie dies 
Abb. 110 andeutet. Auch ist der breite 
Stoffwebstuhl fiir <lie Bandweberei ein-
gerichtet worden, so daB mannach Be-
lieben breite Stoffe oder schmale Ban­
der weben konnte. Bewahrt hat sich 
diese Anordnung der Lade nicht; da in-

b 

Abb. IlO. 

folge der kurzen Stiitzen der Schwingungsbogen der Lade zu sehr gekriimmt ist, 
kann die Bewegung der verhaltnismaBig breiten Schiitzen nicht giinstig durch­
gefiihrt werden. 

Die horizontale Ladenbewegung. 
K. Kuttruf, Basel, hat die Lade mit Rollen f versehen und sie dann 

auf glatte Flachen b der Gestellwande gestellt. Fiihrungsstiicke e verhindern 
jede andere Bewegung als die durch Kurbel e und 
Kurbelstange d hervorgerufene horizontale Vor- und 
Riickwartsbewegung, Abb. 111. 

Die Maschinenfa brik R ii t i stell t die Lade a auf 
zwei Stiitzen e', e" und verbindet das Stiick b durch 
Stange d mit der Kurbel e, Abb. 112. Hierdurch wird 
die horizontale Vor- und Riickwartsbewegung der Lade 

Abb. Ill. annahernd erreicht. 
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Die Lade a des neuen Bandwebstuhls von Friedr. Liidorf & Co., Barmen, 
Abb. 113, ist an zwei Teilen b befestigt, die auf je zwei Stiitzen e', e" ruhen. 
Diese Stiitzen sind bei d', d" mit den bei e', e" drehbar aufgehangten Stangen f, f' 
verbunden. Zwischen d' und d" befindet sich die Stange g. Die Kurbelstange h 
verbindet b mit der Kurbel i der Hauptwelle A, um der Lade die gewiinschte 
vor- und zuriickgehende Bewegung zu geben. Mit der Lade werden auch die 
Stiitzpunkte d', d" vor- und zuriickbewegt, durch die Stangen k, m und den 
Hebel l; wodurch es moglich ist, die Lade sehr leicht und vollkommen hori­
zontal zu bewegen. 

Abb.114. 

l 

c· c' 

cl' -- fi' 
g 

Abb.112. Abb.113. Abb.115. 

Der doppelte Anschlag. 
Bei Riemen, Gurten u. a. schweren Bandern kann der SchuB nur dadurch 

fest in die Ware hineingedriickt werden, daB man ihn zweimal anschlagt. 
Diesem Zwecke dient die Quetschnadel Abb. 114. 4uf jede SchuBeintra­

gung folgen immer zwei Ladenbewegungen. Bei der ersten Vorbewegung der Lade 
driickt das Riet den SchuB in die Ware; beim Riickgehen der Lade bildet sich 
das neue Fa.ch, in das die N adeln a eintreten, um sich vor das Riet zu stellen. 
Sie teilen bei dem folgenden Vorgehen der Lade die Faden auseinander und 
driicken den SchuB nochmals an. In dieses Fach kommt beim zweiten Riick. 
gang der Lade der neue SchuB. Die Quetschnadeln befinden sich an einer 
Stange b, die durch ein Exzenter, Riemen und Rollen vorgezogen, und durch 
eine Feder zuriickbewegt wird. 

,,Dasselbe wird durch die Ladenbewegungen Abb. 115 erreicht. Die Lade 
steht durch den zweiarmigen Hebel a und die Kurbelstangen b', b" mit den 
Kurbeln e', e" in Verbindung. Die Kurbel e" macht zwei Bewegungen, wahrend 
sich e' einmal dreht. Infolgedessen fiihrt die Lade fiir eine Drehung der Welle A 
die folgende Bewegung aus: Sie ist bei I vollstandig zuriickgestellt, bei II halb 
nach vorn bewegt, bei III wieder ganz zuriickgestellt, bei IV ganz vorn im 
Anschlage. Der Schiitzen, der kriiftig gebaut ist und einen breiten, nach vorn 
schrag zugeschiirften Biigel hat, wird bei Ibis zur Mitte des Fa.ches gefiihrt, 
driickt bei II- den vorher eingetragenen SchuB nochmals an und geht bei III 
durch das Fach hindurch. Bei IV driickt das Riet den eingetragenen SchuB 
an die Ware. 

Der Rietrahmen. 
An dem Ladenklotz befinden sich kleine Kastchen, Stelleisen oder Rahmen, 

die zur Aufnahme der Vorderriete dienen, damit sie an der Vor- und Riick-
Technologie dar Textilfasem: Weberel. 18 
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bewegung der Lade teilnehmen. Die Rahmen sind so gestaltet, daB die Riete 
festgehalten, aber leicht ausgewechselt werden konnen. 

Das bewegliche Riet. 
Wenn die Breite der zu webenden Bander wechselt, werden Riete mit 

facherartig gestellten Staben verwendet, die in den fiir diesen Zweck be· 
sonders eingerichteten Rietrahmen auf- und abbewegt werden miissen. Bei 
gehobenem Riet wird das Band schmal, und die Kettfaden stehen sehr 
dicht; bei gesenktem Riet wird das Band breit, aber die Kettfaden stehen 
offen und weit. In demselben MaB, wie sich Breite und Kettdichte verandern, 
muB auch die SchuBdichte verandert werden; je dichter die Kette, desto geringer 
die SchuBdichte und umgekehrt. Die Bewegung des Rietes wird von einer 
exzentrischen Scheibe beeinfluBt, mit der es durch einen Tritt, Hebel und 
Stangen in Verbindung steht. Die Scheibe erhalt fiir einen Musterrapport des 
Bandes eine Umdrehung. Siewird daher yonder Hauptwelle aus durch Schnecken­
getriebe oder mehrfache Vorgelege sehr verlangsamt gedreht. Die Stellung des 
Trittes oder des Rietes kann dazu dienen, auf den Regulator derart einzuwirken, 
daB die Schaltung vergroBert oder verringert wird, je nachdem sich die Kett­
dichte vergroBert oder verkleinert. 

Die SclIiitzen. 
Die Spulen, Schiffchen oder Schiitzen, die zur Eintragung des Schusses 

in das Kettenfach dienen, sind aus Buchsbaumholz gefertigt. .An jedem 
Schiitzen sind zwei Teile zu unterscheiden. Der eine dient bei der Hin­
und Herbewegung zur sicheren Fiihrung, der andere ist zur .Aufnahme des 
SchuB- oder Einschlagspiilchens bestimmt. In der Regel bilden beide Teile 
ein zusammenhangendes Stiick, doch konnen sie auch voneinander getrennt 
sein; dann ist eine Vorrichtung vorhanden, die eine schnelle und sichere Ver­
bindung und leichte Trennung der Teile ermoglicht. 

Das Fiihrungsstiick ist mit Nuten versehen, die in passende Teile der Lade 
eingreifen und eine leichte seitliche Verschiebung zulassen. Ferner sind an 
diesem Teil die Vorrichtungen angebracht, die zur Hin- und Herbewegung 
des Schiitzens erforderlich sind. 

Der zur .Aufnahme der SchuBspule dienende Teil ist bogenformig gestaltet 
und so eingerichtet, daB das .Auswechseln der Einschlagspiilchen leicht moglich 
ist und der sich abwickelnde Faden beliebig gespannt werden kann. 

Die Formen der Schiitzen sind sehr verschieden. Sie werden u. a. durch 
die Schiitzenbahn, den .Antrieb, das Material, die Form der Einschlagspule, die 
Band- bzw. Sprungbreite bestimmt. Einige Schiitzenformen sind durch .Abb. 116, 
117, 118 skizziert. 

Die Lange des Schiitzens richtet sich nach dem Sprung, das ist der Raum, 
den die Kettfaden des Bandes in der Lade beanspruchen. Je breiter also das 
Band ist, das gewebt werden solI, desto breiter oder groBer ist der Sprung und 
desto langer miissen die Schiitzen sein. Man nimmt den Schiitzen 25-30 mm 
langer, als der doppelte Sprung betragt. Fiir 40 mm Sprungbreite wird der 
Schiitzen 105-110 mm Lange erhalten. 

Die SclIua- oder Einschlagspiilchen. 
N ur in wenigen Fallen ist es moglich, die von der Feinspinnerei oder Zwirnerei 

gelieferten Copse im Schiitzen des Bandwebstuhls zu verarbeiten. In den meisten 
Fallen muB das Garn auf kleine Scheibenspulen gespult werden. Man nimmt diese 
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Spulen so groB als moglich, damit recht viel SchuBmaterial daraufgewickelt werden 
kann. Es ist aber nur fiir grobe Garne zweckmaBig, groBe Spulen zu verwenden, da 
sich die feinen Garne und Seide von denselben schlecht abwickeln, wodurch fehler­
hafte Ware entsteht. Um den SchuBfaden'wahrend der Verarbeitung in der erfor­
derlichen Spannung zu erhalten, kommen Spannhebel und Spannfedern zur Ver­
wendung. Der kleine, unter Federdruck stehende Bremshebels, der sich gegen das 
Garn der Spule lehnt, ist in Abb. 116 und 117 zu erkennen. Die Federspannung 
kann in dem Schiitzen oder in der Spule angebracht sein. 1m ersteren Fane sind 
es lange, diinne Federn, Wiirmchen oder Schweizer Wiirmchen t, die sich in dem 
Biigel des Schiitzens befinden, Abb. 117, und den Faden wahrend der Arbeit 
gespannt erhalten. 1m anderen Fane befindet sich die SchuBspule auf einem 
Spulentrager, dessen besondere Einrichtung die Abb. 119 erkennbar macht. 
Er besteht aus den drei Teilen a, b und c, die ineinandergesteckt werden. a ist 
ein Draht, der in den Schiitzen genau hineinpaBt und sich nicht dreht. An 
ihm ist bei f die Feder e befestigt, deren anderes Ende bei g mit dem kleinen 
Stopsel h in dem Teile b festgeklemmt wird. b ist ein diinnes Holzrohrchen, 
das auBen in zwei kleinen Nuten die feinen Blattfedern i tragt. Uber diesen 
Teil wird das Holzrohrchen c gesteckt, das von b infolge der Friktion der Federn i 
gehalten wird. AuBen tragt c eine kleine Erhohung k, die in eine passende Nute l 

W 
Abb.117. 

Abb.116. Abb.118. Abb.119. 

der SchuBspule d eingreift, so daB nach Verbindung der Teile sich beim Abziehen 
des Fadens Spule d und der Teil c drehen. Durch die Friktion, die die Federn i 
in c hervorrufen, wird sich aber auch b und h drehen, wobei sich die Feder e 
spannt und eine Riickdrehung der Teile veranlaBt, wenn sich der Faden bei 
der Arbeit lockert. 

Die Sclliitzenbahn, der Vorderschlager. 
Der Teil der Lade, der die Schiitzen tragt und in dem sie ihre hin- und 

hergehende Bewegung ausfiihren, wird als Schiitzenbahn oder Vorderschlager 
bezeichnet. Die Zahl der Schiitzen, die fUr ein Band in dem Bandwebstuhl vor­
handen ist, richtet sich nach der Zahl der fiir das Band erforderlichen ver­
schiedenen SchuBsorten. Sie schwankt zwischen 1-6, es sind aber auch Laden 
mit 8-12 Schiitzen fUr ein Band gebaut worden. Man unterscheidet daher 
einspulige und mehrspulige Laden oder V orderschlager. Die ersteren werden 
mit dem Ladenklotz fest verbunden, die anderen sind an Fiihrungen des 
Ladenklotzes verschiebbar. 

Bei den einspuligen Schlagern konnen die Schiitzen in gerader Richtung 
oder im Kreisbogen gefiihrt werden. Demnach unterscheidet man gerade 
Schlager, Abb. 120, und Bogenschlager, Abb. 121. Da die gebogenen Schiitzen 
weniger Raum beanspruchen, konnen die einzelnen Gange enger zusammen-

18* 
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gestellt werden, so daB der mit Bogenschlager ausgestattete Bandwebstuhl 
mehr Bander fertigen kann als ein solcher mit geradem Schlager. 

Urn den Raum des Stuhls moglichst giinstig auszunutzen, hat man zwei 
und mehr Schiitzenbahnen iibereinandergebaut, wodurch zwei- oder mehr­
stockige Schlager entstehen. Einen zweistockigen Schlager mit gerader Spulen­
fiihrung zeigt Abb. 122. Bemerkt sei, daB man auch zweistockige Bogen­
schlager baut. Die Abb. 123 zeigt einen dreistockigen Schlager von Gustav 
Liidorf & Sohn, Barmen, der die innere Breite des Stuhls vollstandig aus­
nutzt. K. Kuttruff, Basel, iibertrifft dies noch, indem er zwei zweistockige 
Schlager iibereinanderlegt, so daB ein vierstockiger Schlager entsteht, del' die 
auf gleichem Raum zu webenden Bander und damit die Leistungsmoglichkeit 
des Bandwebstuhls vervierfacht. 

I I 

Abb.120. Abb. 121. 

Abb.122. Abb.123. 

: :! : 
Abb.124. Abb.125. 

Zweispulige Schlager konnen als Bogenschlager konstruiert werden, sie sind 
aber meistens, ebenso wie die drei- und mehrspuligen Schlager mit geraden 
Spulenfiihrungen versehen. Die Abb. 124 zeigt einen zweispuligen und die 
Abb. 125 einen vierspuligen Schlager. Auch die zweispuligen Schlager sind 
zweistockig gebaut worden, sowohl mit geraden als auch mit gebogenen Schiitzen. 

Fiir die Anfertigung von Mobelborten, Posamenten hat Fr. Suberg & Sohn, 
Barmen, einen dreispuligen Bogenschlager gebaut, in dem drei Schiitzen im 
Kreise hintereinander herlaufen. Der SchuB tritt von rechts in das Band ein, 
geht dann iiber das Band hinweg, wobei sich die SchuBfaden schrag, schnur­
artig nebeneinander legen. 

Bei den Bogenschlagern werden die Fiihrungsnuten fiir die Schiitzen in das 
Schlagerbrett eingefrast. Die geraden Schlager setzen sich aus einzelnen mit 
Fiihrungsnuten versehenen Teilen oder Krampen zusammen, die an Eisenstaben 
des Schlagerrahmens befestigt sind. 
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Die Bewegung del' Schiitzen bei einspuligen Schlagel'll. 
Der Schiitzen kann einen kraftigen StoB erhalten, so daB er mit eigener 

Kraft von einer Seite des Bandes zur anderen fliegt, er kann aber auch 
eine zwanglaufige Bewegung erhalten, indem er durch Greifer oder Zahn­
radchen hin- und hergetrieben wird. 

Die Schiitzenbewegung durch StoJlstangen. 
Eine der altesten Schiitzenbewegungen ist durch Abb. 126 skizziert. Die 

in dem Schlager durch Exzenter, Tritte, Riemen und Rollen hin- und her­
bewegte Stange a tragt fUr jeden Schiitzen des Stuhls einen kleinen vertikal 
gestellten Stab b, an den sich der Schiitzen 
lehnt. Durch eine kurze, aber heftige Be­
wegung der Stange a bekommen die Schiit­
zen einen so starken StoB, daB sie durch das 
Kettenfach in die gegeniiberliegende Fuh­
rung fliegen. Sie sto13en daselbst an die 
Sto13stabchen und wurden zuruckprallen, 

Abb.126. 

wenn dies nicht durch ein in jedem Schutzen angebrachtes, bewegliches Ge­
wicht, das sich bei dem Anprall vorwartschiebt, verhindert wiirde. 

Die Schiitzenbewegung durch GreUel'. 
Diese Schutzenbewegung ist in sehr verschiedenen Konstruktionen im Ge­

brauch. Eine derselben ist durch Abb. 127 skizziert. An dem SchUigerklotz be­
findet sich eine Stange a, an der fUr jeden Schutzen zwei Greifer b, c verschiebbar 
sind. Die Greifer, die sich hinter ±3-: ': ' 
den Krampen befinden, ki:innen I b f CUb .. I d. ct.· .. I ~~.'b 
durch gebogene Fuhrungseisen _ ~ g ~l b 
vor, Abb. 127 v, oder zuruck, a.. 

Abb. 127 r, bewegtwerden. Die : ?t::Pb C ~=-+ Mb cLc'~====~: rl}=,b' 
Seitwartsbewegung besorgt eine Jf====::lt:I:*=~_===!j!WF~=. === ~ 
mit kurzen und langen Mitneh- a.. '-.----
mern versehene Stange d, die ~b: ~3c b: d.:.. £:' 
durch Exzenter fUr einen Schu13 J![ =~." 

c 
nach rechts, fiir einen anderen CL 

nach links geschoben wird. Die Abb. 127. 
Arbeit ist folgende: Der Grei-
fer b fa13t den Schutzen, Abb. 127 I, bewegt ihn in das Kettenfach und geht 
dann durch den Einflu13 der vorerwahnten Fuhrung zuruck. Gleichzeitig greift 
der zweite Greifer c an der anderen Seite in den Schutzen ein, Abb. 127 II, und 
fUhrt ihn bis an das Ende seines Weges, Abb.127 III. Bei der Ruckbewegung 
arbeitet c zuerst, und dann bringt b den Schutzen in die Anfangstellung zuruck. 

Die Schiitzenbewegung durch Zahl1l'iidchen. 
Fur diesen Antrieb sind an den Schutz en Verzahnungen angebracht, III 

"-"~ e (£J <$ 0 
~ a.. 

b !-t~¥~,~~~a.. 
Hr 

Abb.128. Abb.129. 

die Zahnradchen eingreifen ki:innen. Diese Verzahnungen befinden sich ent­
weder an der Ruckseite der Schutzenfiihrung, Abb. 128, odeI' an der oberen 
oder unteren Seite derselben, Abb. 129. 
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Zum Antrieb del' Schiitzen befindet sich in del' Lade eine Zahnstange a, 
die hin· und hergehende Bewegung erhiiJt. In Abb. 128 treibt sie kleine Wellen b 
an, die mit kleinen Zahnradchen hinten in die Schiitzen eingreifen und dem 
Schiitzen Bewegung geben. An die Stelle del' Zahnstange kann an dem Schlager 
eine Welle angebracht sein, die VOl'· und wieder zuriickgedreht wird. Sie treibt 
die vorerwiihnten kleinen Wellen b durch kleine Kegelradchen an. 

In del' Abb. 129 befinden sich in den Krampen kleine Radchen c, die zur 
Ubertragung del' Bewegung del' Zahnstange auf die Schiitzen dienen. 

Die Bewegung del' Schiitzen bei mehrspuligen SchHigern. 
Bei diesen Schlagern erfolgt del' Antrieb des Schiitzens immer durch 

Zahnstangen. Die Antriebsradchen, die sich zwischen Zahnstange und Schiitzen 
befinden, konnen hinter den Krampen liegen, Abb. 130, odeI' in den Kram· 
pen, Abb. 131. Jede Schiitzenreihe erfordert einen Antrieb, del' von dem der 
anderen Reihen unabhangig ist. Daher sind in den Abb. 130 und 131 vier 
Zahnstangen 1, 2, 3, 4 erkennbar, die mit den Schiitzen I, II, III, IV in 
Verbindung stehen. Die II. und III. Schiitzenreihe erfordert zu ihrer Bewe· 
gung groBere Antl'iebsradchen, Abb. 132. Sind diese in den Krampen nicht 
unterzubringen, dann kann man zwischen Zahnstange und Schiitzen zwei odeI' 
mehr kleine Radchen schalten. 

Die Bewegung der Zahnstangen bei einspuligen SchHigern. 
Zur Bewegung del' Zahnstange konnen verschiedene Mittel dienen. In ein· 

zelnen Gegenden werden Exzenter, in anderen Kurbeln als Bewegungsmittel 
bevorzugt. Mitunter kommt auch del' SchuBkasten zur Verwendung. 

Abb.130. Abb. 131. Abb. 133. 

Die Bewegung del' Zahnstange durch Exzenter. 

t 
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Auf del' Exzenterwelle, die fUr vier SchuB eine Umdrehung ausfUhrt, be· 
findet sich das Exzenter e, Abb. 133, das durch Tl'itte t und Riemen r mit 
del' Zahnstange in Verbindung steht und sie fUr einen SchuB nach rechts, fiir 
den anderen nach links verschiebt. Die Zahnstange wird in ihren End· 
stellungen durch federnde Rollenhebel festgehalten. Die Form des Exzenters 
jst so gewahlt, daB sich del' Schiitzen schnell durch das Fach bewegt und 
dann eine kurze Ruhe bekommt. Seine HubgroBe hangt von del' Lange 
des Schiitzenweges abo Fiir breite Bander \vird del' Schiitzenweg und das 
Exzenter so groB, daB letzteres nicht mehr giinstig arbeiten kann. Man vel'· 
wendet dann kleinere Exzenter, bringt abel' am Schlager odeI' in den Krampen 
Doppelrollen an, 8 Abb. 134 und t Abb. ]35, odeI' verwendet Gegenzugrollen u, 
Abb. 136. In allen Fallen wird die Wirkung des Exzenters auf die Schiitzen 
verdoppelt. Sie kann noch weiter vergroBert werden, wenn zwei del' genannten 
Ubel'tragungen gleichzeitig zur Anwendung kommen. 

Die Bewegullg del' Zahnstange durch Kurbeln. 
In del' Schweiz wird zur Bewegung del' Zahnstange die Doppelkurbel k', 

k", Abb. 137, verwendet. Sie befindet sich an del' Welle l, die fUr zwei 
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SchuB eine Umdrehung ausfUhrt. Die Kurbeln stehen durch Riemen r und 
am FuBboden gelagerte RoUen 8 mit del' Zahnstange in Verbindung. 

Herm. Schrors, Crefeld, benutzte einen Kettenantrieb, wie ihn Abb. 138 
skizziert. Die beiden Kettenrader befinden sich an den Zapfen del' Kurbel-

\ 
1 
\ 
I 

Abb.134. 

-'0~e 
I I (?i 
I IW~ 
I I I 
J I 1 r 
I I T 
lUI 

$ 
tr 

Abb. 136, 

k 

,j' 

-- ' 

______ Siii 

e 

e 

Abb.139, 

Abb.138, 

c 

-------_'!-, 

7" t 
Abb. 135. 

<i) 
I 

c 

~ 
tl 

1 
1 
I 

I 1 

16 ill 
r r _h_EPJ __ 81 __ _ 
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stange d, Ahb. 109, die zum Antrieb der Lade dient. Durch die Drehbewegung 
des Kurbelzapfens an der Hauptwelle erhalt das daransitzende Rad fUr jeden 
SchuB eine Umdrehung, die Kette k auf Rad i ubertragt. Durch die Kegel­
rader 1 erhiilt dann das exzentrische Rad m Drehung. Mit m arbeitet das ellip­
tische Rad n zusammen, das infolge seiner GroBe fUr zwei SchuB einmal gedreht 
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wird und daher durch Kurbel 0, Stange p der Zahnstange die gewiinschte Be­
wegung erteilt. Der ganze Mechanismus befindet sich an dem Ladenklotz, er 
nimmt daher an den Schwingungen desselben teil. 

An dem Bandwebstuhl von Gustav Liidorf & Sohn, Barmen, ist die durch 
Abb. 139 skizzierte Zahnstangenbewegung vorhanden. Die Hauptwelle A ver­
setzt durch die Kegelrader b, die Welle e, das Kurbelrad d, die Zahnstange 
e, das Rad fund die Welle g die Kurbel h in vor- und zuriickgehende Bewe­
gung, die durch Stange i auf den Hebel k iibertragen wird. Am oberen Ende 
des Hebels k befindet sich eine Rinne l, in die der Zapfen m der Zahn­
stange a eingreift, um seine hin- und hergehende Bewegung zu erhalten. 

Die Bewegung der Zahnstange durch den Schullkasten. 
In vielen Fallen, insbesondere aber dann, wenn breite Bander zu web en sind, 

benutzt man zur Bewegung der Zahnstange' den SchuBkasten Abb.140, der iiber der 
Lade an dem Ladenarm befestigt ist. Die Zahnstange a ist durch Rollen und Riemen 
ban zwei Schubstangen oder Wippen e', e" angeschlossen, die oben durch eine 
Gegenzugrolle d miteinander in Verbindung stehen. In jeder Schubstange 
befindet sich ein Haken f, der von einer Feder so gestellt wird, daB er nur mit 
einer riickwartigen Erhohung aus seiner Lagerung hervortritt. An dem Schlitten e, 
den eine Kurbel der Hauptwelle bei jeder Umdrehung einmal auf- und abbewegt,. 
befindet sich ein Doppelmesser, das in die Haken, wenn sie vorgedriickt sind, 
eingreift und sie tiefziehen kann. Das V ordriicken der Haken f besorgen die 
beiden Pressen h, die an einem festen Teil des Apparates beweglich sind. Das. 
Messer zieht die Schubstangen abwechselnd tief, so daB die Zahnstange dem­
entsprechende h1n- und hergehende Bewegung erhalt. 

Die Bewegung der Zahnstange bei mehrstockigen Schlagern und 
bei Schlagern fUr Doppelfach. 

Bei zweistOckigen, einspuligen Schlagern sind zwei Zahnstangen vorhanden, 
die miteinander in Verbindung stehen und daher gleichzeitig hin- und her­
bewegt werden. 

An dem vorerwahnten dreistOckigen Schlager werden die Zahnstangen der 
oberen und unteren Schiitzenreihe miteinander verbunden. Die Schiitzen der 

+- mittleren Reihe erhal-e:;+-, == I~' d;, C±)-----=P-----IB d~ tenbesonderenAntrieb 
=::::.~ ~ ------: TI-u--n~ durch einezweiteKur-

i=W a:. ,,'I 'I bel h, die von der in 

~ P Abb. 139 gezeichneten 
~ a.- 1: \~ Abtrieb erhalt. Ferner 

,'",,-_--~_ i (' sind die Teilei, k, l, m 
',:-,)=P __ b rtrh ebenfalls noch einmal 

V IJUJ vorhanden. Die Kur­--Abb.142. Abb.143. belza pfen h sind so ge-
stellt, daB sie sich in 

einer Stellung nebeneinander, in der anderen weit voneinander entfernt befinden. 
Wenn Bander mit Doppelfach anzufertigen sind, z. B. Doppelsamt, dann 

befinden sich zwei Schiitzen iibereinander, die gleichzeitig hin- und hergehen 
miissen, Abb. 141." Auch in dies em Fall sind zwei miteinander verbundene 
Zahnstangen vorhanden, die gleichzeitig hin- und hergehen, aber nur eine Be­
wegungsvorrichtung erfordern. 

Es kann sowohl fiir Samtband als auch fiir Gummibander verschiedener Art 
und andere Waren erwiinscht sein, die beiden Schiitzen nach verschiedenen 
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Richtungen laufen zu lassen. Der Bandweber bezeichnet dies als KreuzschuB. 
Die Zahnstange a Abb. 142 treibt dann durch Zwischenradchen b die in den 
Krampen liegenden Antriebsradchen c, die in die Verzahnungen der Schutzen 
beider Reihen eingreifen k6nnen und daher die Bewegung hervorrufen, die 
durch Pfeile in der Zeichnung angedeutet ist. 

An den Samtstuhlen der Maschinemabrik R u ti erlolgt die vorgenannte 
Schutzenbewegung durch eine Doppelkurbel a, Abb. 143, ahnlich der in Abb. 137. 
Die Kurbeln sind hier durch Gegenzugrollen b mit zwei Zahnstangen d', d" ver­
bunden, die sich infolgedessen nach entgegengesetzten Richtungen bewegen. 

Die Bewegung der Zabnstangen bei zwei- und mehrspuligen Schlagern. 
Zur Bewegung der Zahnstangen an zwei- und mehrspuligen Schlagern dient 

der SchuBkasten, der fUr vierspulig durch Abb. 144 skizziert ist. Er besteht 
aus einem am Schlagerarm be­
festigten Teil und einem be­
weglichen Teil, der mit dem 
Vorderschlager verbunden ist und 
sich mit diesem durch den Schut­
zenwechsel hoch- und tiefbewegt. 
An dem festen Teil befinden sich 
die Fiihrungen fUr den Schlitten, 
mit dem das Messer a verbunden 
ist und der durch eine Kurbel der 
Hauptwelle auf- und abgehende 
Bewegung erhalt. Ferner befinden 
sich an dem festen Teil die Fiih­
rungen fUr die Schubstangen oder 
Wippen b und die Pressen c. 
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An dem beweglichen Teil befin-
den sich die mit Haken ver-
sehenen Schubstangen b'-b4 mit 
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aus den an den Riemen e stehen- Abb. 144. 
den ZeichenI, II, III, IVhervor. 
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Abb.145. 

Die Haken in den vier Schubstangen sind in vier verschiedenen Hohen ange­
bracht. Die Entfernungen entsprechen den Schutzenstellungen im Vorder­
schlager. Die gezeichnete Stellung deutet an, daB die zweite Schutzenreihe 
beim Tiefgehen des Messers Bewegung erhii.lt. Durch Hebung oder Senkung des 
Schlagers durch den Schiitzenwechsel kommen andere Haken gegen die Pressen c, 
werden aus ihrer Stellung herausgedriickt und von den Messern mitgenommen. 

Die Abb.145 zeigt denselben Apparat, wie er vorstehend erklart wurde, 
doch fehlen die Gegenzugrollen. Sie sind durch Zahnradchen f ersetzt, die mit 
ihren Zahnen in zwei gegenuberstehende Schubstangen eingreifen und daher 
die gleiche Wirkung ausuben, daB eine tiefgehende Schubstange die mit ihr in 
Verbindung stehende hochbewegt. 
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Die Bewegung der Nadeln am Nadelstuhl. 
Als Nadeln bezeichnet man in der Bandweberei Drahte, die als SchuB in 

die Kette eingewebt und nachher wieder herausgezogen werden. Die iibe, 
die N adeln gelegten Kettfaden bilden N oppen oder Schlingen, die denen 
im ungeschnittenen Samt gleichen und dort als Frise bezeichnet werden. 
Bander dieser Art sind Wagenborten, Schuhborten, Astrachan u. a. Die 
Abb. 146 zeigt die Bewegungsmechanismen fUr zwei Nadeln a. In einigen 
Fallen kommen auch vier Nadeln zur Verwendung. Sie befinden sich an 
den Staben b', btl, die in den Haltern e', e" verschiebbar sind. Die Nadel­
halter sitzen fest an den Stangen d', d", die die Federn e in die gezeichnete Stel­
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lung bringen. Jede Stange d ist an einen 
Hebel t angeschlossen, auf den das Exzenter g 
einwirkt, das durch eine Schaltvorrichtung 
fiir seine Arbeit um 900 gedreht wird. Die 
Drehung erfolgt je nach der Art des Bandes 
fUr den 2., 3. oder 5. SchuB. 1m ersten Fall 
wird Doppelfach gebildet. In das untere wird 
der SchuB, in das obere die Nadel eingetragen. 
Das Exzenter g driickt einen der beiden He­
bel t nach auBen und zieht die dadurch be-
einfluBten Nadeln aus den Bandern. St.lHungI. 

Abb.147. 

Eine Latte h, die bei h' ausgeschnitten ist, um an dieser SteHe keine Arbeit aus­
zufiihren, wird in die punktierte Stellung gebracht. Sie driickt die Stabe b in 
ihren Haltern vor, SteHung II, so daB die Nadeln, wenn das Exzenter den 
Hebel t freigibt, in das Fach treten konnen. SteHung III. Das vorgehende 
Riet driickt die Nadeln an die Ware und bringt die Stabe wieder in ihre 
Stellung zuriick, SteHung IV. Die Latte h kann von der Lade oder durch ein 
Exzenter bewegt werden. 

Der Schiitzenwechsel. 
Zwei- und mehrspuliga Schlager sind so aufgehangt, daB sie an der Lade 

auf- und abbewegt werden konnen, um die Schiitzen in die Arbeitsstellung 
zu bringen, die SchuB in das Fach eintragen sollen. Eine solche Anord­
nung zeigt die Abb. 147. Die Welle a tragt zwei Arme b, an denen der 
Schlager hangt, und einen Arm c, der durch Stange d, fund Hebel e mit der 
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Hebevorrichtung in Verbindung steht. Verschraubungen an den Verbinchmgs­
drahten und Hebeln ermoglichen eine ganz genaue Einstellung des Schlagers 
und des Hubes desselben. 

Die Tiefbewegung des Schlagers erfolgt durch sein eigenes Gewicht, daher 
sind nur Vorrichtungen erfordel'lich, die das Heben desselben in verschiedene 
Stellungen bewirken. Fiir gleichbleibende, regelmaBig in kurzel' Abwechslung 
erfolgende Wechselung der Schiitzen konnen Exzentel' verwendet werden. Fiir 
beliebigen Wechsel der Schiitzen oder Spulen muB eine besondere Wechselvor­
richtung zur Anwendung kommen, die oft als Wechselkasten bezeichnet wird. 

Der Schiitzenwechsel dtuch Exzenter. 
Hierbei fiihrt die Stange t, Abb. 147, zu einem Tritt, auf den ein Ex­

zenter einwirkt. Die Form des Exzenters richtet sich danach, ob mit zwei 
oder dl'ei SchuBsorten und in welcher Reihenfolge gewechselt werden soIl. 
Die Exzenter arbeiten sicher und gestatten em schnelles Arbeiten des Band­
webstuhls. 
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Abb.148. 

Der Schiitzenwechsel durch Wechselkasten. 
Fiir den zweispuligen Schlager Abb. 147 ist ein Wechselkasten g erforder­

lich, del' durch den Dl'aht t mit dem Schlager in Verbindung steht, in einer 
Fiihrung vel'schiebbar ist und durch das Gewicht des Schlagers bis an den 
Widerstand h gehoben wird, Abb. 148 I. In dieser Stellung _ arbeitet der 
obere Schiitzen. Um den untel'en Schiitzen in die Arbeitsstellung zu bringen, 
muD der Wechselkasten g tief bewegt werden. 

Zu dies em Zweck befinden slch in g zwei unter Federdruck stehende Haken i, 
die durch die N ocken kder kleinen W ellem vorgedriickt werden konnen. Ab b.148 II. 
Einer del' beiden Haken wird von dem tiefgehenden Greifer 0 erfaBt und mit­
genommen, wodurch der Wechselkasten g in die Stellung Abb. 148 III kommt. 
Del' _Fanghaken n, der in Stellung I zuriickgedriickt war, ist in der Stellung II 
freigegeben, er kann sich daher in Stellung III iiber den Kasten g legen und 
ihn so lange festhalten, bis durch Drehung der kleinen Welle m die Nocken k 
und l die in I gezeichnete Stellung erhalten. Der Fanghaken n gibt dann den 
Wechselkasten g frei, der mit dem hochgehenden Greifer 0 ruhig in die Hohe 
geht, da sich einer der belden Haken i, die das Stiick x vordriickt, in denselben 
einlegt. Ein Wechsel in der Stellung des Kastens g und des Schlagers erfolgt 
nur nach Drehung der Welle m um 900. Diese Drehung fiihrt ein Schaltmecha­
nismus p, q, r, 8 aus, der durch eine Schnur t mit einer Platine der Schaft- oder 
Jacquard-Maschine in Verbindung steht. 
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Die beiden Greifer 0 befinden sich an zwei Tritten u, die durch das Exzenter v, 
das fiir vier SchuB eine Umdrehung erhalt, abwechselnd tiefgedriickt werden. 
Die Feder w sorgt dafiir, daB sich die Trittrollen immer an das Exzenter lehnen. 

FUr den dreispuligen Wechsel sind zwei Wehselkasten der vorerwahnten 
.Art erforderlich, die durch einen gleicharmigen Hebel oder eine Rolle z, Abb. 149, 
mit dem Schlager in Verbindung stehen. In der gezeichneten Stellung arbeitet 
Schiitzen 1. Geht der Wechselkasten I tief, arbeitet Schiitzen 2, und wenn 
Kasten I und II tiefgehen, arbeitet Schiitzen 3. 

FUr vierspuligen Wechsel sind durch die Abb. 150, 151 und 152 drei ver­
schiedene Verbindungen des Schlagers mit den Wechselkasten skizziert. Man 
arbeitet mit den Kasten I, II undIII entweder durch Rollenverbindung, Abb. 150, 
oder durch Hebelverbindung, Abb. 151. DaB man bei der Hebelverbindung 
auch mit zwei Wechselkasten I und II auskommen kann, zeigt Abb. 152. Die 
Zahlen in den Kasten geben an, fiir welchen Schiitzen sie tief zu bewegen sind. 
Und aus den Hebelstellungen geht hervor, daB die Tiefbewegung der Kasten 
von verschiedener GroBe sein kann. Dementsprechend miissen die Kasten 
gebaut und die Greifer bewegt werden. 
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Abb.149. Abb.150. Abb.151. Abb.152. 

Fiir den vierspuligen Wechsel hat man die drei Wechselkasten zu einem 
vereinigt. Er enthalt die Haken i in drei verschiedenen Hohen angeordnet, 
aber nur ein Greiferpaar 0, das sehr groBe Bewegung ausfiihren muB. Ferner 
sind die kleinen Wellen m und die Fanghaken n dreimal vorhanden, gleichfalls 
in drei verschiedenen Hohen stehend. Die Teile der unteren Stufe bringen den 
Schiitzen 2, die der mittleren Stufe den Schiitzen 3, und die der oberen Stufe 
den Schiitzen 4 in die .Arbeitsstellung. 

Fiir sechsspulig sind zwei verschiedene Wechselverbindungen skizziert. In 
Abb.153 sind fiinf Wechselkasten, in Abb. 154 nur drei erforderlich. Auch 
hier ist in jedem Kasten die Zahl des Schiitzens enthalten, fUr den er tiefgezogen 
werden muB. 

In den Patronen ist die Wechselzeichnung fiir die Einrichtungen, Abb. 150, 
151 und 153, leichter zu machen als fiir 152 und 154, dafiir ist die Stuhleinrich­
tung in den beiden letzten Fallen einfacher. 

Es hat nicht an Versuchen gefehlt, andere Wechselvorrichtungen an dem 
Bandwebstuhl anzubringen. Sie wurden in der Regel dem Breitwebstuhl 
entnommen, konnten aber den altbewahrten Wechselkasten nicht verdrangen. 

Die Abb. 155 zeigt einen Wechsel, der einem Banawebstuhl von Schrors, 
Crefeld, entnommen ist. Die zu dem Schlager fiihrende Stange fist mit dem 
Hebel a verbunden, der bei b seine feste Stiitze hat und den Schlager tiefstellt, 
so daB die obere Schiitzenreihe arbeitet. Durch die Doppelplatinen c kann 
Hebel a in die punktiert gezeichnete Stellung gebracht werden, in der ihn 
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Haken d festhalt. Der Schlager wird hierdurch gehoben, so daB die zweite 
Schutzenreihe arbeitet. Die vorerwahnte Bewegung des Hebels a wird durch 
zwei Greifer e veranlaBt, die von einer Doppelkurbel aus fUr zwei SchuE abwech­
selnd hin- und hergehende Bewegung erhalten. Beim Heben des Hakens d, 
durch einen Zug an der Schnur i, ·wird Hebel a frei, er kehrt in seine Grund­
steHung zuruck, gleichzeitig werden die Platinen c durch das Stuck k so weit 
tiefgesteHt, daB sie von den Greifern nicht erfaBt werden konnen. 

Fur den vierspuligen Schlager sind die Hebel a und die Teile c, d zweimal 
vorhanden. Der Arm a" ist doppelt so lang als aI, Abb. 156. Beide Arme haben 
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durch die Stangen hI, h" und Hebel g Verbindung mit der Stange f, die zu dem 
Schlager fuhrt. Die Wirkung der Hebelstellungen auf den Schlager ist in der 
Zeichnung angedeutet. al bringt die zweite, a" die dritte, al und a" zusammen 
die vierte Schutzenreihe in die Arbeitsstellung. 

Friedrich Ludorf & 
Comp., Barmen, hat den d' f' 
Raderwechsel verwendet, der d' 
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Abb.157. Abb.158. Abb.159. 

ahnlich arbeitet wie die durch Abb. 85 skizzierte Schaftmaschine. Man 
denke sich an den Hebel d der vorerwahnten Zeichnung einen Winkelhebel k 
angeschlossen, wie es Abb. 157 andeutet, dann kann der zweispulige Schlager 
schon durch Stange f in zwei verschiedene SteHungen gebracht werden. Die 
Teile zweimal nebeneinandergestellt und durch hI, h", g mit der Stange f ver­
bunden, gibt die Einrichtung fUr den vierspuligen Schlager Abb. 158. 

In Frankreich ist der V orderschlager mit RoHen versehen, mit denen er 
bei der Bewegung der Lade auf Fiihrungsstucken hin- und hergleitet. Diese 
Fuhrungsstucke sind verstellbar, infolgedessen wird der Schlager bei seiner 
Ruckbewegung hoch- oder tiefgestellt. 

Die Abb. 159 zeigt die einfache Vorrichtung fur zweispulige Wechselung. 
Das Stuck a des Gestelles ist so geformt, daB sich der Schlager, wenn er mit 
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der Rolle b bei a' steht, in der Mittelstellung befindet, und daB er tiefgestellt 
oder gehoben ist, wenn er sich mit der Rolle b iiber a" befindet. Gehoben wird 
der Schlager, wenn sich das bei a' drehbare Fiihrungsstiick c auf den Ansatz 
des Hebels d stiitzt, wie es die Zeichnung andeutet. Wird die Schnur g durch 
eine Platine gezogen, dann geht d zuriick, c verliert seinen Stiitzpunkt, und 
hei der zuriickgehenden Lade stellt sich der Schlager tief, so daB die obere 
Schiitzenreihe zur Arbeit kommt. 

Ganz ahnlich wirkt die durch Abb.160 skizzierte Wechselvorrichtung fiir 
einen vierspuligen Schlager. Derselbe befindet sich, wenn das Riet den SchuB 

an die Ware driickt, in der Mittelstellung. Beim 
Zuriickgehen der Lade wird er durch Fiihrungs­
hebel a', b, b', c, c', d hoch- oder tiefgestellt. Die 
Fiihrungshebel b, c, d sind an dem Teile a bei e' 
drehbar, und die Fiihrungshebel a', b', c' drehen 
sich an dem Teile d" bei e". Federn f ziehen die 
Hebel bis zu den Stiitzpunkten g', gil. Diese Stel­
lung der Teile deutet Abb. 160 I an. Aus dieser 
Zeichnung ist ferner zu erkennen, daB unter jedem 
der drei Hebel b, c, d ein kleiner Stiitzhebel h' 
steht, der verhindert, daB die betreffenden Fiih­
rungshebel dem Druck des zuriickgehenden Schla­
gers nachgeben. Infolgedessen wird der Schlager 
durch d gehoben, um die vierte Schiitzenreihe in 
die Arbeitsstellung zu bringen. Die unteren Stiitz­
hebel h' stehen durch Stangen und Winkelhebel i 
mit den oberen Stiitzhebeln h" in Verbindung. 
In der Zeichnung stehen die Hebel h" so, daB sie 
mit den Fiihrungshebelna', b', c' nichtinBeriihrung 
kommen, daher konnten diese auch dem Druck 

.Abb. 160. der Schlagerrollen nachgeben, Abb. 160 II. Durch 
das Ziehen der Schniire kl, k 2 , k 3, die mit Platinen 

in Verbindung stehen, erhalten die Stiitzhebel entgegengesetzte Stellung, wo­
durch dann andere Fiihrungshebel zur Wirkung kommen und andere Schiitzen­
reihen in die Arbeitsstellung bringen. Der Zug an kl z. B. gibt den FiihrungG­
hebel d frei und stellt c' fest. Die Rollen des Schlagers kommen zwischen die 
Fiihrungen c, c', wodurch die dritte Schiitzenreihe arbeitet. Fiir die zweite 
Reihe muB kl und k 2 gezogen werden, und fUr die erste Schiitzenreihe ist ein 
Zug auf aIle drei Schniire kl, k 2 , k 3 auszuiiben, wodurch dann die Stiitzhebel 
h' und h" die der Zeichnung entgegengesetzte Stellung einnehmen. 

Del' Schufifadenwachter. 
Vorrichtungen, die den Bandwebstuhl stillsetzen, wenn der SchuBfaden 

bricht oder die SchuBspule abgelaufen ist, sind nur in vereinzelten Fallen zu 
finden. Man hat sie an sehr schnellaufenden Maschinen und an Stiihlen fiir 
Doppelsamt angewendet. In der Regel befindet sich in dem Schiitzen ein 
kleiner Biigel, der von dem SchuBfaden getragen wird. 13eim Brechen des 
Schusses fallt dieser Biigel tief, sti::iBt dann bei dem Vorgehen der Lade gegen 
einen Hebel, der zuriickgedriickt wird und dadurch die Stillsetzung des 
Stuhles veranlaBt. 

Del' Schiitzenwachter. 
Durch diese Vorrichtung soIl der Stuhl auBer Tatigkeit gesetzt werden, 

wenn die Schiitzen aus irgendeinem Grunde nicht bis an das Ende ihres 
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Weges kommen, also ganz oder teilweise im Fach der Kette stecken bleiben, 
damit kein Schaden entstehen kann. Hierbei wird ein Hebel bei dem Vor­
gehen der Lade durch den richtigstehenden Schiitzen zuriickgedriickt. Kommt 
der Schiitzen nicht an seine Stelle, dann bleibt der Hebel unbeeinfluBt und 
sorgt nun fiir sofortige Unterbrechung der Arbeitstatigkeit. 

Pikots llnd Fransen. 
Um den Rand des Bandes durch Pikots, das sind kleinere oder groBere 

SchuBschlingen, zu schmiicken, webt man Drahte ein, die an den Kettruten 
festgebunden, durch Litzen gezogen und von diesen bewegt werden. Beim 
V orziehen des Bandes rutschen diese Drahte von selbst aus der SchuBschlinge 
heraus. 

Mobelbesatze, Posamenten, Bander, die an einer Kante schnurartig zusam­
mengedrehte SchuBschlingen, Fransen, tragen, erfordern ein SchuBmaterial, das 
sich gut zusammenzwirnen laBt, und auBerdem fiir jeden Gang des Bandweb­
stuhls eine besondere V orrichtung, die fiir verschiedene Fransenlangen einstell­
bar ist, die SchuBschlinge festhalt und gleichzeitig zusammenzwirnt. 

Das Schneiden der Samtbiinder. 
Samtband wird so hergestellt, daB zwei Gewebe iibereinanderliegen, die 

durch die auf- und abgehende Florkette miteinander verbunden sind. Die 
Samtbander entstehen erst durch das Zerschneiden der Florkette. Fiir diesen 
Zweck tragt der Samtband­
webstuhl zwischen Riet und 
V orderrute eine Fiihrung a, 
Abb. 161, in der sich ein 
Schlitten b, der das Messer c 
tragt, hin- und herbewegen 
laBt. Von dem Schlitten 
gehen Schniire d iiber Rol­
len e zu einer Trommel f, 
die mit einem kleinen Zahn­
rad fJ versehen ist. Das Rad h, 
das von der Hauptwelle A 
iiir zwei SchuB einmal ge­
dreht wird, bringt durch Kur­
bel i und Stange k den Zahn­
hebell in schwingende Bewe­
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Abb. 161. 
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gung, die durch die Rader m, n auf fJ und die Trommel fiibertragen wird, so daB sie 
die Schnur d bald von der einen, bald von der andern Seite aufwickelt und daher 
den Schlitten hin- und herbewegt. Das Messer c trifft an den Enden seines 
Weges an kleine Schleifsteine, die ihm die erforderliche Schneidfahigkeit erhalten. 
Fiir jedes Band sind ein Paar Platten 0 vorhanden, mit denen es so eingestellt 
wird, daB der Schnitt an der richtigen Stelle erfolgen muB. 

Schlu6betrachtungen. 
Die Entwickelung des Bandwebstuhls ist ill allgemeinen sehr langsam 

vorwartsgeschritten. Durch Jahrhunderte hindurch ist er in seinen Haupt­
teilen unverandert geblieben. Friiher niedrig, eng, fast ganz aus Holz gebaut, 
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paBte er sich wohl im. Laufe der Zeit groBeren und hoheren Arbeitsraumen an. 
Er wurde hoher, luftiger und infolge der Fortschritte der Technik kam etwas 
mehr Eisen fUr den Bau zur Verwendung. Aber die Grundform anderte sich 
im. wesentlichen Sinne nicht. So blieb der Bandwebstuhl bis heute das, was er 
vor 30 Jahren in den allermeisten Fallen noch war, ein Handwebeapparat mit 
vielen, sehr sinnreichen Mechanismen, der trotz des spater eingebauten mecha­
nischen Antriebes mit einem mechanischen Webstuhl, mit einer modernen 
Maschine keine Ahnlichkeit hat. 

Der alte Bandwebstuhl wurde im. Laufe der Zeit mit vielerlei Verbesserungen 
versehen und den verschiedensten Warengattungen angepaBt. Seine Leistungs­
fahigkeit wurde in mannigfaltigster Weise zu steigern gesucht, z. B. durch Ver­
besserung der Schlager (Bogenschlager, zweistockiger Schlager u. a.), wodurch 
sich die Bandzahl innerhalb der vorhandenen Stuhlbreite erheblich vergroBerte. 
Ferner wurde eine VergroBerung des Stuhles vorgenommen, es entstanden 
Riesen von 6 bis 10 m Breite. Mit dem Wachsen des Bandwebstuhls vergroBerte 
sich aber nicht die Leistungsfahigkeit des Bandwebers, es zeigte sich daher bald, 
daB iibergroBe Bandwebstiihle unvorteilhaft arbeiten. 

Viele Versuche sind schon vor Jahrzehnten. gemacht worden, einen neuen 
mechanischen Bandwebstuhl zu schaffen. Meistens ging man von dem mecha­
nischen Breitwebstuhl aus, benutzte das Gestell und die Hauptbewegungs­
mechanismen desselben, fiigte nur das hiuzu, was notig ist, um statt eines breiten 
Gewebes viele schmale Bander zu weben. Es sind deutsche, amerikanische, 
englische Konstruktionen bekannt geworden und wieder in Vergessenheit geraten. 
Sie konnten die an einen leistungsfahigen Bandwebstuhl zu stellenden Anforde­
rungen nicht erfilllen; bewiesen aber, daB die schmalen Bander nicht nur eine 
Abanderung der Schiitzenbahn und der Schiitzenbewegung, sondern auch die 
Anpassung anderer Stuhlmechanismen an die Eigenart der zu webenden Ware 
erfordern. Bemerkt sei, daB Felix Tonnar, Diilken, Stoffstiihle fUr Seide 
und Doppelsamt so baut, daB sowohl breite Waren als auch, nach Auswechselung 
der Lade und der Schiitzenbewegung, schmale Bander damit gewebt werden 
konnen. Der V orteil dieser Vorrichtung besteht darin, daB sich der vorhandene 
Webstuhl den Anspriichen der Fabrikation anpassen laBt und zu gegebener 
Zeit breiten Stoff oder schmales Band fertigt. 

Das Ziel, Hochstleistungen in der Bandweberei zu erreichen, suchte man 
nicht immer in der VergroBerung der Band- oder Gangzahl eines Stuhles, sondern 
auch auf dem entgegengesetzten Wege. Man baute Maschinchen, die nur ein 
Band herstellen oder hochstens zwei, und gibt ihnen eine kaum glaubliche Ge­
schwindigkeit von 400-900 minutlichen Touren. 

Eine der altesten Konstruktionen dieser Art kam Ende des vorigen Jahr­
hunderts aus Amerika. Es war ein sehr kleiner Apparat, von dem beliebig viele, 
wie Spindeln in einer Spulmaschine, in einem Gestell nebeneinandergestellt 
werden konnten. Er hat es ebensowenig erreicht, sich in die Industrie einzu­
fiihren wie der im Anfang dieses Jahrhunderts aus England stammende "Poyser­
Loom", der eine revolutionare Erfindung auf dem Gebiete der Weberei dar­
stellen sollte. Er hatte eine Breite von 20 cm, arbeitete mit etwa 400 minut­
lichen Touren und lieferte von einem gewohnlichen Baumwollband in vier Mi­
nuten 1 m Band. Das Riet war zweiteilig. Der Schiitzen, mit einer groBen 
SchuBspule versehen, bewegte sich hinter dem Riet hin und her, so daB sich 
der SchuB durch die Teilung des Rietes an das Band legen muBte. Die Schaft­
bewegung erfolgte zwanglaufig durch Nutenscheiben. Der Schiitzen wurde durch 
Greifer sicher bewegt. Trotz aller schOnen Einrichtungen hat der Stuhl nicht 
das erfilllt, was man von ihm erwartete. 
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Einige Jahre spater ersehien der "Hattersley-Loom", aueh aus England 
kommend, der zwei Bander gleiehzeitig webt, 40 em breit, 75 em tief und etwa 
55 em hoch ist. In der Regel wurden 12 solcher Maschinchen in einem Gestell 
vereinigt. Dieser Bandwebstuhl arbeitete mit 400-500 minutlichen Touren 
und war daher mit allen nur denkbaren Einrichtungen, selbsttatigem Ketten­
ablaB, Kettfadenwachter, zwanglaufiger Schaftbewegung, positivem Waren­
abzug, SehuBbewegung durch Greifer, SchuBwachter usw. ausgestattet, die 
ein sicheres und schnelles Arbeiten mit den verschiedensten Materialien ermog­
lichten. Trotzdem konnte sich auch dieser Stuhl keine dauernden Freunde 
erwerben; man hort heute niehts 
mehr davon. 

Bald darauf kam aus Arbon 
(Schweiz) ein kleines Maschinchen, 
das nur ein Band webt. Diesem 
ist eine langere Lebensdauer be­
schieden, denn es wird gegenwartig 
noeh gebaut und als eingangiger 
Bandwebstuhl (Schnellaufer) Patent 
Saurer bezeichnet. Dieser kleine 
Bandwebstuhl erinnert sehr, ins­
besondere durch das zweiteilige 
Riet, an den vorerwahnten Poyser­
Loom. Er arbeitet mit 700-900 
minutlichen Touren und fertigt da­
her, wenn er ununterbrochen arbei­
ten kann, sehr viel Ware. Die Abb. 
162 zeigt fiinf solcher Maschinchen 
auf einem Gestell vereinigt, mit 
denen man nicht nur Baumwoll­
band, sondern auch Seiden- und 
Kunstseidenband in Taffet oder 
einer vierschaftigen Bindung bis 
20 mm Breite weben kann. 

Die Vorteile, die der eingan­
gige Bandwebstuhl bietet, gegen­
iiber einem Gange eines vielgan-
gigen Bandwebstuhls alten Sy- Abb. 162. 
stems, der mit etwa 100 bis 140 
Touren arbeitet, sind so stark in die Augen fallend, daB man bei den Berech­
nungen zu iiberraschenden Ergebnissen zugunsten des eingangigen Bandweb­
stuhls kommt. Wenn der Bandweber aber bis an die Grenze seiner Leistungs­
fahigkeit beschaftigt wird, dann ist die Gangezahl, die er nutzbringend beauf­
siehtigen kann, bei dem eingangigen Bandwebstuhl erheblich geringer als bei 
dem vielgangigen Stuhl alten Systems, und dann stellt sich die Rentabilitats­
berechnung ganz anders und fiir den schnellaufenden eingangigen Stuhl weniger 
giinstig als vorher. 

Seit einer Reihe von Jahren bauen verschiedene maBgebende Maschinen­
fabriken vollstandig neu konstruierte Bandwebstiihle. Aile bisher gemachten 
Erfahrungen werden gewissenhaft ausgenutzt und verwertet, wodurch Maschinen 
entstanden sind, die mit dem alten Bandwebstuhl auBerlich keine Ahnlichkeit 
mehr haben. Aus ihm ist eine vollkommene Maschine geworden. Diese Stiihle 
haben eine innere Breite von 1500-2250 mm, enthalten je nach der her-

Technologie der Textilfasern: Weberei. 19 
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zustellenden Bandbreite 5-60 Gange und arbeiten mit 200-250 minut­
lichen Touren. AIle Mechanismen, Kettenablal3, Schaftbewegung, Ladenbewe-

Abb. 163. 

gung, Schiitzenbewegung, Warenabzug usw. sind dem neuen System angepal3t 
und gut durchkonstruiert, so dal3 die Maschine bei 2- 3 m Gesamtbreite, 

Abb. 164. 

1,6--1,8 m Tiefe und 0,8- 1,2 m Rohe ohne Spulenrahmen einen schonen ge­
schlossenen Eindruck hervorrufen. 
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Die Arbeitsgeschwindigkeit ist nicht so groB, daB dem Bandweber die 'Ober­
sicht verloren geht. Bei geeigneter Aufstellung der Maschinen sind ihm leicht 
soviel Gange zuzuweisen, als er gut beaufsichtigen kann. Infolgedessen wird 
das Hochste der Leistung sowohl fiir den Bandwebstuhl als auch fiir den Band­
weber zu erreichen sein. 

Die Abb. 163 zeigt den Bandwebstuhl von Gustav Liidorf & Sohn 
G. m. b. H., Barmen, ausgeriistet mit dreistockigem Schlager und hohem Gestell 
fiir den KettenablaB. Er wird auch mit einem Kettrahmen gebaut, der nur die 

Abb. 165. 

Hohe des Maschinengestells besitzt. Zur Bewegung der Schafte dienen Nuten­
exzenter oder eine Doppelhub-Offenfach-Schaftmaschine, deren Antrieb, nach 
Ausschaltung der Maschine, die ScMfte fiir Taffetbindung bewegt. 

Die Abb. 164 gibt den mehrgangigen Bandwebstuhl der Aktien Gesellschaft 
Adolf Saurer, Arbon (Schweiz) , wieder. Er ist mit Schaftniaschine ausgestattet, 
die mit Papierkarte arbeitet und 32 Schafte bewegen kann. Auf Wunsch wird 
aber auch ein Tafietapparat oder eine Exzentermaschine fiir die Herstellung 
einfacher Gewebe eingebaut. 

Der Hochleistungs-Bandwebstuhl von Friedrich Liidorf & Co., Barmen, 
Abb. 165, arbeitet vierschaftig mit Gegentrittsbewegung oder bis zehnschaftig 

19* 
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mit unabhangiger Sehaftbewegung mit 240 minutliehen Touren. Bei Ausriistung 
mit Doppelhub-Jaequard-Masehine mit 200 Touren. Er ist mit einer Parallelo­
gramm-Ladenbewegung versehen, die leieht arbeitet und eine vollkommen hori­
zontale Bewegung der Lade herbeifiihrt. Aueh die Bewegung der Sehiitzen ist 
neu, einfaeh und sieher arbeitend. 

Abb. 166. 

AIle diese Bandwebstiihle neuester Bauart sind fiir Bander aus den versehie­
densten Materialien verwendbar, insbesondere fiir solehe aus Baumwolle, Seide 
und Kunstseide. 

Die Masehinenfabrik Riiti, vorm. Caspar Honegger, Riiti (Sehweiz), 
baut ihre Bandwebstiihle naeh dem Stuhltyp der bekannten "Fletseher-Works" 
in Philadelphia (U. S. A.). Dieser Typ ist im Laufe der Zeit so verbessert und 
den Verhaltnissen der Bandweberei angepaBt worden, daB er den mannigfal­
tigsten Anspriiehen voll entsprieht. 

Die Abb. 166 zeigt einen Bandwebstuhl dieser Art fiir Seide. Er hat eine 
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normale innere Breite von 4780 mm, wird aber auch mit 2500, 3300 und 7190 mm 
Breite gebaut. Alle Stiihle sind ausgeriistet mit zweiunddreilligschaftiger Doppel­
hub-Schaftmaschine oder mehreren Jacquard-Maschinen einerseits und zehn­
schaftiger Taffettrittvorrichtung andererseits, wobei jede dieser Vorrichtungen 
fUr sich aDein oder miteinander verbunden arbeiten k6nnen. Weiter seien hervor­
gehoben die Ladenbewegung, der Warenabzug, die Aufwickelung durch Pra­
zisions-Differentialregulator, der Antrieb der Schaft- oder Jacquard-Maschine, 
der Schiitzen usw. Alles ist gut durchdacht und dem Verwendungszwecke 
bestens angepaBt. 

Dieser Bandwebstuhltyp wird auch fUr BaumwoDbander, Samtband, Gummi­
band und Hosentrager u. a. Spezialausfiihrungen gebaut. 

Langsam zwar, aber sicher, werden diese Bandwebstiihle der neueren Zeit, 
mit denen gr6Bere Leistungen erzielt werden k6nnen, ihren Weg in die Band­
webereien finden. Die Zeit drangt heute mehr denn je dahin, Maschinen und 
Arbeitskraft auf das giinstigste auszunutzen, damit der Betrieb konkurrenz­
fahig bleibt. Es hat in der Fabrikation keinen, Zweck, aus Gewohnheit oder 
Bequemlichkeit an dem .Alten festzuhalten. Wenn die Maschine veraltet, nach 
neuen Begriffen nicht mehr leistungsfahig ist, muB sie aus dem Betriebe her­
aus und einer neuen, mehr leistenden Maschine den Platz freimachen. Ein 
moderner Betrieb bleibt nur dann auf der H6he, wenn er sich mit seinen Maschinen 
immer den Forderungen der Zeit anpaBt. 



Die Bindungslehre. 
Von .J ohann Gorke, Berlin. 

Mit 236 Textabbildungen. 

Die Bindungslebre ist der derjenige theoretische Teil der Weberei, der 
uns zeigt, wie uberaus vielseitig die Verflechtungen der Kett- und SchuBfaden 
in Geweben sein konnen. 

Ais Hifsmittel fiir die tbeoretiscben Fadenverflecbtungen, Bindungen ge­
naunt, wird das Karo- oder Patronenpapier verwandt, Abb.1. 

Auf dies em Papier stellen die kleinen quadratischen Flacben zwiscben 
zwei senkrecbten Linien einen Kettfaden und die gleicben Flacben zwischen 
zwei wagrechten Linien einen ScbuBfaden dar. Das Papier ist nacb der bier 
gegebenen Erklarung so zu betracbten, daB zuerst die Kettfaden und uber 
diese die ScbuBfaden gezeicbnet wurden. Alle weiBen Flacben zeigen die 
obenliegenden ScbuBfaden an. 

Sollen die so auf dem Papier befindlicben Kett- und ScbuBfaden mitein­
ander verbunden werden, so mussen Kettfaden geboben, also sicbtbar werden. 
Dieses wird dadurcb zum Ausdruck gebracbt, daB die quadratischen Flacben 
an den Kreuzungsstellen der betrefi'enden Kett- und ScbuBfaden mit Farbe 
gefiillt werden. Die farbige Ausfiillung der kleinen weiBen quadratiscben 
Flacben des Patronenpapiers wird das Bindungszeicbnen genannt, und die auf 
diese Weise entstebenden Bindungen konnen 

A. als Grundbindungen und 
B. als abgeleitete oder neu zusammengestellte Bindungen bezeichnet 

werden. 

A. Grundbindnngen. 
Mit diesem Namen werden diejenigen Bindungen bezeicbnet, die sicb von 

keiner anderen Bindung ableiten lassen. Es werden daber 2 Grundbindungs­
arten unterscbieden: 

1. die Leinewandbindung und 
2. die Koperbindungen. 

1. Die Leinewandbindung. 
Mit dieser Bindung, die als die alteste Bindung bezeichnet werden muB 

und deren AbscbluB "Rapport" zwei Kett- und zwei ScbuBfaden enthalt, 
werden die Faden auf die innigste Weise zu einem Gewebe verbunden. Wie 
aus Abb.2 ersicbtlicb ist, werden beim ersten ScbuBfaden die KetWi,den 1, 
3, 5, 7, 9 und 11 und beim zweiten ScbuBfaden die Kettfaden 2, 4, 6, 8, 
10 und 12 geboben. Bei grobfadigen Garnen kann mit zwei Scbaften und 
zwei Tritten gewebt werden. 

In der Baumwoll-, Tucb- und Seidenbrancbe wird diese Bindung Kattun-, 
Tucb- und Taftbindung genannt. Abb. 2 a. 
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2. Die Kopel'bindungen. 
Diese Bindungen bilden in den Geweben Diagonalen, die Bindegrade ge­

nannt werden, und die schuBfadenweise weiterschreiten. Bei gleicher Kett­
und SchuBdichte liegen diese Diagonalen im Winkel von 45°. Sie werden 
steiler ansteigen bei groBerer Kett- wie SchuBdichte und sich Bacher legen 
bei groBerer SchuB- wie Kettdichte. Es muB bei jeder Koperbindung auf 
der Seite ein Kettfaden neu gehoben werden, nach der sich <lie Richtung des 
Bindegrades bilden solI. 

Auf der entgegengesetzten Seite muB ein vorher gehobener Kettfaden ge­
senkt werden. Die Koperbindungen konnen eingeteilt werden: 

In SchuB- und Kettkoperbindungen als nur einseitige Koperbin­
dungen, in Effekt- und Mehrgradkoperbiudungen, als gleichseitige und 
ungleichseitige Koperbindungen. 

SchuBkoperbindung wird die Koperbindung genannt, in deren Rapport 
nur ein Kettfaden gehoben wird. Dadurch werden die SchuBfaden nur zu 
einem geringen Teil von den Kettfaden verdeckt und bilden die rechte Seite 
des Gewebes. 

Abb. 3 zeigt die kleinste SchuBkoperbindung, die 3 bindige. Sie wird oft 
Kaschmirbindung genannt. Abb. 3a zeigt das Gewebebild.· 

Abb. 4 ist 5 bindig. 
Zu allen Grundbindungen werden, wenn sie in Geweben Verwendung fin­

den sollen, so viel Schafte und Tritte gebraucht, wie Faden im Bindungs­
abschluB "Rapport" enthalten sind. Bei dichtfadigen Geweben, wo die 
Litzen eng zu stehen kommen, wird die Zahl der Schafte doppelt zu 
nehmen sein. 

Kettkoperbindungen wird man diejenigen Koperbindungen nennen, in 
deren Rapporten nur ein Kettfaden tief geht. Hier wird die rechte Seite 
des Gewebes von der Kette gebildet. 

Abb.5 zeigt einen 3bindigen und Abb. 6 einen 6bindigen Kettkoper. 
Effektkoperbindungen werden diejenigen Koperbindungen genannt, 

deren Diagonalen aus mindestens zwei hoch- und zwei tiefgehenden Kett­
faden gebildet werden. Die kleinste gleichseitige Bindung ist hier 4 bindig 
und die kleinste ungleichseitige 5 bindig. 

Abb. 7 zeigt die 4 bindige Bindung, Abb. 7 a das Gewebebild. Abb. 8 
ist ein 8bindiger gleichseitiger Koper, Abb. 9 ein SchuBeffektkoper und 
Abb. 10 ein Ketteffektkoper. 

Mehrgradkoperbindungen zeigen innerhalb ihres Rapportes mehr als 
eine von den Kettfaden gebildete Diagonale. Sie konnen ebenfalls gleich­
seitig und ungleichseitig sein. Die kleinste Bindung ist hier 5 bindig. Unter 
den gleichseitigen unterscheidet man noch allgemein gleichseitige und absolut 
gleichseitige. Bei den letzteren muB der erste SchuBfaden am Anfange des 
Rapportes entgegengesetzt binden zum ersten SchuB nach der Mitte des 
Rapportes. Abb. 16 ist eine absolut gleichseitige Mehrgradkoperbindung. 

Abb. 11 ist 5 bin dig, 11a zeigt das Gewebebild. Abb. 12 und 13 6bindig. 
Abb. i4 und 15 7 bindig. 

Die Abb. 16 bis 22 sollen zeigen, daB die Zahl der Mehrgradkoperbin­
dung en eine iiberaus groBe ist. Hier wurden die 8 Faden immer wieder in 
anderer Reihenfolge gehoben und gesenkt und bildeten dadurch neue 
Bindungen. 

Abb. 23 zeigt eine 9 bindige , Abb. 24 eine 10bindige und Abb. 25 eine 
12 bindige Bindung. 
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Farbeneffekte. 
Werden die Kett- und SchuBfaden, immer den Bindungen entsprechend, 

mehrfarbig angeordnet, so entstehen sogenannte Farbeneffekte, die bald 
Streifen, Karos und andere Figuren bilden. Sollen Langsstreifen entstehen, 
dann muB als SchuBfarbe diejenige Farbe eingetragen werden, die die tief­
gehenden Kettfaden haben. Will man solche Effekte zeichnerisch ermitteln, 
so wird die Bindung mit Bleistift auf dem Papier punktiert gezeichnet. Der 
Scherbrief wird unten am Rande festgesetzt. 

AIle mit Bindungspunkten besetzten Flachen der Kettfaden werden mit 
ihrer am Randen angegebenen Farbe gefiiIlt. J etzt wird der SchuBbrief am 
seitliche Rande mit ]'arbe angegeben. AIle nicht mit Bindungspunkten be­
setzten Flachen der SchuBfaden, werden mit der an ihrem Rande angegebenen 
Farbe gefiiIlt. Die Abb. 26 bis 35 zeigen farbige Ausmusterungen einiger 
Grundbindungen. 

B. Abgeleitete Billdullgell. 
1. Die Ripsbindungen. 

Hier unterscheidet man die Kett- oder Langsripsbindungen, die SchuB­
oder Querripsbindungen, die Schragrips- und die gemusterten Ripsbindungen. 

Z uLan g sri p s bi n dung e n wird die Leinewandbindung derartig verwendet, 
daB man ihre Kettfaden, dem gewiinschten Effekt entsprechend, mehrfach 
anordnet. 

Rippen werden sich bei diesen Geweben nur bilden, wenn mehr SchuB­
faden wie Kettfaden angeordnet oder eingetragen werden. Abb. 36. 

Will man Gewebe mit breiten und flachen Rippen hersteIlen, dann miissen 
die Kettfaden mit den unterhalb der Rippe liegenden SchuBfaden verbunden 
werden. 

Scharf abgegrenzte Rippen werden sich nur dann herstellen lassen, wenn 
der erste und der letzte Faden in jeder Rippe nicht mit den unterhalb 
Iiegenden SchuBfaden verbunden wird. Abb. 37 zeigt eine Bindung fiir nicht 
scharf abgegrenzte und Abb. 38 eine Bindung fUr scharf abgegrenzte Rippen. 

Querripsbindungen entstehen, wenn die SchuBf1iden der Leinewand­
bindung mehrfach oder auch mehrfach und einfach angeordnet werden. Abb. 39 
bis 42. 

Sollen hier fl.ache und breite Rippen gebildet werden, dann miissen die 
Kettfaden mit den SchuBfaden verbunden werden. Abb.42. 

Abb. 41 zeigt nach immer 4 ripsbindenden Faden einen leinewandbinden­
den Faden. Letztere haben die Aufgabe, dem Gewebe eine groBere Nah­
festigkeit zu iibermitteln. 

Querripsgewebe werden vielfach so hergesteHt, daB bei dichter Kettfaden­
stellung die Leinewandbindung verwendet wird und daB dickeres, fester ge­
drehtes oder mehrfach gespultes SchuBgarn eingetragen wird. 

Am effektvollsten wirken jedoch diejenigen Ripsgewebe, zu deren Her­
steHung zwei verschieden straff gespannte Ketten und zwei verschieden starke 
SchuBsorten verwendet werden. Wie aus Abb.43 ersichtlich ist, werden die 
lose gespannten und mehrfach angeordneten Faden der Musterkette gehoben, 
wenn der dicke MusterschuB-, und gesenkt, wenn der diinne SchneideschuB­
faden eingetragen wird. 

Schragripsbindungen entstehen, wenn die Bindung von nur zwei 
SchuBripsfaden immer urn einen SchuBfaden, oder von nur zwei Kettrips­
faden immer um einen Kettfaden versetzt, neu gezeichnet werden. 
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In Abb. 44 bilden die SehuBfaden und in Abb. 45 die Kettfaden das 
Warenbild. 

Wird fUr eine dem gewiinsehten Effekt entspreehende Fadenzahl, wie 
Abb.46 zeigt, Querrips gezeiehnet und dieser Bindungsteil um 2 SehuBfaden 
versetzt neue gezeiehnet, so entstehen gemusterte Ripsbindungen. 

Abb. 47 und 48 zeigen die sehaehbrettartige Anordnung von Quer- und 
Langrips. Abb. 47 bildet in grobflidigen Geweben, deren Diehte Mehstens 
16 Kett- und 16 SehuBfaden per 1 em betragt, keinen Ripseffekt. Sie wird 
jedoeh vielfaeh zur Herstellung garnfarbiger Stoffe verwandt. 

2. Die Panamabindung. 
Werden die Faden der Leinewandbindung in der Kett- und in der SehuB­

riehtung gleiehzeitig mehrfaeh gezeiehnet, so entsteht eine Bindung, die 
Panama, Matten- und Nattebindung genannt wird. Abb.49. 

Werden aber die Faden der Leinewandbindung in beiden Riehtungen 
zweifaeh und einfaeh, wie Abb. 50 zeigt, oder wie in Abb. 51 versehieden­
artig mehrfaeh gezeiehnet, so entstehen die sogenannten Wiirfelbindungen. 
AuBer der Bindung der Abb. 50 konnen diese Bindungen nur fiir Muster­
sehuB- oder Musterkettfaden verwendet werden. 

3. Die Atlas- oder Satinbindungen. 
Diese Bindungen bilden in den Geweben keinen ausgepragten Bindegrad 

und lassen sieh aus allen Koperbindungen bilden, deren Rapporte mindestens 
5 Faden groB sind. Wir unterseheiden die SehuB-, die Kett- und die 
Doppelatlasbindungen. . 

SehuBatlasbindungen werden aus SehuBkoper-, Abb. 52 bis 54, Kettatlas­
bindungen aus Kettkoper-, Abb. 55 bis 57, und Doppelatlasbindungen aus 
Effektkoperbindungen hergestellt. Bei den letzteren diirfen nur zwei neb en­
einander stehende KetWiden gehoben oder gesenkt sein. 

Abb. 58 zeigt eine SehuBdoppelatlasbindung und Abb. 59 und 61 Kett­
doppelatlasbindungen. 

Werden die anderen Effekt- und Mehrgradkoperbindungen aueh atlasartig 
neugeordnet, so bilden sieh 

Sehragripsbindungen, 
Krepp " 
Diagonal " 
Reform 

" 

Abb.60 und 66, 
Abb.62, 64 und 65, 
Abb.63, und 
Abb. 67 bis 69. 

Die atlasartige Umwandlung der Koperbindungen erfolgt in der Weise, 
daB entweder aIle SehuBfaden oder aIle Kettfaden unter Zuhilfenahme einer 
Ordnungszahl in anderer Reihenfolge neu iibereinander· oder neu nebeneinander 
gezeiehnet werden. 

Die Ordnungs- oder Fortsehreitungszahl findet man auf folgende Weise: 
Man teilt die Zahl, die angibt, wieviel Faden die umzuwandelnde Bindung 
hat, so in zwei oder drei Teile, daB Zahlenwerte entstehen, mit denen 
sieh die Zahl der Grundbindungsf.aden nieht kiirzen laBt. Z. B. 

7 = 3 + 4 oder 2 + 5 , 8 = 3 + 5 usw. 

Die so gesuehten Zahlen konnen zum Abzahlen der der Reihe naeh heraus­
zunehmenden Faden benutzt werden und geben immer die gleiehe Bindung. 
Es welihselt nur die Riehtung der nieht gesehlossenen Bindegrade. 
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Beim Neuordnen ist so voranzugehen, daB der Faden eins der Grundbin­
dung immer als erster Faden in der neuen Bindung gestellt wird. Es wird 
so lange in geschlossenem Kreise auf den Faden der Grundbindung, vom 
zweiten ab, gezahlt, bis aIle Faden gefunden und im neuen Muster vereinigt 
sind. Abb.52 zeigt die Neuordnung der Faden eines 5 bindigen SchuBkopers 
u einer SchuBsatinbindung mit der Ordnungszahl 2 und Abb. 52 a mit der 

Ordnungszahl 3. Die Verteiluhg der Bindungspunkte innerhalb der Flache 
ist in beiden Abbildungen die gleiche, die Richtung der sich bildenden Binde­
grade aber eine entgegengesetzte. 

Nach der hier gegebenen Regel konnen aile Bindungen, mit Av.snahme 
aIler 6 bindigen, atlasartig umgewandelt werden. Bei diesen Bindungen wird 
l!~aden 1 als erster, Faden 3 als zweiter, Faden 5 als dritter, Faden 2 als 
vierter, Faden 6 als fiinfter und Faden 4 als sechster Faden gezeichnet. 
Abb.53. 

Die Richtung der sich hier bildenden Diagonale wechselt nach je drei 
Faden. 

In Ab b. 61 wurden die SchuBfaden des 5 bindigen Mehrgradkopers neu 
geordnet. Die neue Bindung stimmt mit der Bindung in Abb. 59 iiberein, 
obgleich letztere den 5 bindigen Kettefiektkoper als Grundbindung ~at. So 
wie hier, wird es sich auch spater noch zeigen, daB einzelne neue Bindungen 
aus verschiedenen Grundbindungen entwickelt werden konnen. 

4. Fadenweise Neuordnungen. 
Hier werden die Faden der Grundbindung durch die Anwendung von zwei 

oder drei Ordnungszahlen neu zusammengestellt. Diese Zahlen werden ebenso 
wie bei den Atlasbindungen aus der Zahl gebildet, die angibt, wieviel Faden 
die Grundbindung enthalt. Die gesuchten Zahlen addiert, miissen eine Summe 
bilden, die um einen Einer kleiner oder auch groBer sein kann wie die Grund­
bindungszahl. Sollen alle Faden der Grundbindung mit jeder Ordnungszahl 
gefunden werden, dann dad sich die durch Addition erhaltene Summe nie­
mals mit der gleichen Zahl kiirzen lassen mit der auch die Grundbindungs­
zahl gekiirzt werden kann. Z. B. 

4 = 2 + 3, 5 = 2 + 4 oder 5 = 2 + 2 usw. 

Soll der Rapport einer neuen Bindung nicht groBer werden wie der Grund­
bindungsrapport ist, so miissen Ordnungszahlen gesucht werden, die addiert 
einen Wert bilden, der, wie die Fadenzahl der Grundbindung, mit zwei ge­
kiirzt werden kann. Z. B. 

16 = 9 + 5, 

Die Ordnungszahlen sind laut Beispiel eins' so zu benutzen, daB der 
Faden, der nach dem ersten }'aden der Grundbindung zu suchen ist, mit der 
Zahl 2, der zweite Faden mit der Zahl 3, der dritte Faden wieder mit der 
Zahl 2 usw. gesucht wird. Abb. 70, 71, 72, 74. 

Abb. 73 zeigt die Rhadameuxbindung. Ihre Grundbindung wurde mit 
den Zahlen 5 und 9 neu geordnet. 

Abb. 75 hat als Grundbindung einen 8 bindigen Mehrgradkoper. Dieser 
wurde mit den Zahlen 4 und 6 neu geordnet. 

Werden die SchuBfaden der neuen Bindung mit den gleichen Zahlen neu 
geordnet, mit denen vorher die Kettfaden neu geordnet wurden, so entstehen 
Diagonalkrepp- und Phantasiekoper- oder geschmiickte Koperbindungen. 

Nach dieser Anordnung entstand Abb. 76 aus Abb.74. 
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5. Gruppenweise Neuordnungen. 
Gruppen riickwartsschreitend neu geordnet. Werden Grund­

bindungen in 2-, 3- odeI' 4 fadige Gruppen geteilt, letztere mit fortlaufenden 
Zahlenwerten bezeichnet und die Gruppen so wieder zu einer neuen Bindung 
vereinigt, daB sie mit ihren Zahlenwerten in die umgekehrte Reihenfolge zu 
stehen kommen, so erhalt man Bindungen, die den Waren ein vollstandig 
verandertes, meist kreppartiges Aussehen verleihen. Abb.77, 78 und 80. 

Bindungen, die sich nicht in gleichgroBe Gruppen teilen lassen, miissen 
so oft gezeichnet werden bis die Bildung gleichgroBer Gruppen moglich ist. 
Abb.79. 

So muB der Rapport del' 5, 7, 9 usw. bindigen Bindungen zweimal ge­
zeichnet werden, wenn aus 2 fadigen Gruppen eine neue Bindung gebildet 
werden solI. 

Gruppen atlasartig neu geordnet. Lassen sich Grundbindungen in 
mehr als vier 2 fadige Gruppen teilen, so konnen die Gruppen auch atlas­
artig neu geordnet werden. Abb.81. 

Werden 5-, 7- oder 9 bindige Bindungen zweimal gezeichnet, so lassen 
sich die Gruppen dieser Bindungen auch atlasartig neu ordnen. Abb. 82 
und 83. 

Der neue Rapport wird jedoch in der Richtung, in der die Umwandlung 
erfolgte, die doppelte GroBe der Grundbindung haben. 

Gruppen so neu geordnet, daB die Faden der Grundbindung 
den Anfangsfaden del' Gruppen bilden. Diese Neuordnung wird so 
ausgefiihrt, daB aus der Grundbindung 3, 4, 5, 6 oder noch mehr Faden, 
immer in geschlossener Reihenfolge stehend, herausgenommen werden und als 
Anfangsfaden fUr die einzelnen Gruppen, die Faden der Grundbindung del' 
Reihe nach zu stehen kommen. Z. B. bei 4fadigen Gruppen Faden 1, 2, 3 
und 4 gleich erste Gruppe, Faden 2, 3, 4 und 5 gleich zweite Gruppe, Faden 
3, 4, 5 und 6 gleich dritte Gruppe, Faden 4, 5, 6 und 1 gleich vierte 
Gruppe usw. 

Die neue Bindung wird in der Richtung, in der die Umwandlung erfolgt, 
um so viel mal groBer wie die Grundbindung werden, als Faden in der 
Gruppe stehen, Abb. 84 und 85. 

Gruppen unter Zuhilfenahme einer Zahlzahl neu geordnet. Hier 
wird die schon bei den Atlasbindungen kennengelernte Anwendung der so­
genannten Zahl- oder Fortschreitungszahl zum Abzahlen von Fadengruppen 
verwandt. Zahlzahl und Faden einer Gruppe miissen einen solchen Wert 
bilden, del' nicht mit der gleichen Zahl gekiirzt werden kann mit del' sich 
auch die Grundbindungszahl kiirzen laBt. Bei 2 fadigen Gruppen wird die 
neue Bindung in del' Umwandlungsrichtung doppelt so groB werden wie die 
Grundbindung ist. Abb.86 und 87. 

Werden auch hier wieder die SchuBfaden del' neuen Bindung mit del' 
gleichen Zahlzahl gruppenweise neu geordnet, so entsteht eine neue Bindung, 
deren Rapport quadratisch abschlieBt und in der Kett- und SchuBrichtung 
die doppelte GroBe del' Grundbindung zeigt. Abb. 88 wurde aus Abb. 87 
entwickelt. 

6. Kreuzartige N euordnungen. 
Diese Bindungen bilden in den Geweben kreuzweise laufende Musterungen. 

Diese werden recht deutlich erkennbar sein, wenn die Fadenzahl del' einzelnen 
TeiIe eine groBere ist. Sie konnen aus allen Koperbindungen gebildet werden, 
deren Rapporte mindestens 4 Faden groB sind. 
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Die Herstellung geschieht wie folgt: Die umzuwandelnde Bindung wird 
nur in 2, 4, 6 oder 8 usw. Teile geteilt, die so zum neuen Muster vereinigt 
werden, daB ihre Reihenfolge erhalten bleibt, die Faden der gradzahligen 
Teile aber in entgegengesetzte Reihenfolge innerhalb ihres Teiles gesteIlt 
werden, Abb. 89, 90 und 92. 

LaBt sich eine Bindung nur in 3, 5, 7 usw. Teile zerlegen, so ist ihr 
Rapport zweimal zu zeichnen. Abb. 91 und 93. 

7. Diagonalbindungen. 
Diese Bindungen werden auch Steilkoperbindungen genannt. AIle Mehr­

gradkoperbindungen, deren Rapporte mindestens 7 Faden groB sind, konnen 
zu Diagonalbindungen umgewandelt werden. 

Die Umwandlung erfolgt in der Weise, daB aus der Grundbindung, in der 
Regel, jeder zweite Faden herausgenommen wird und diese zu einer neuen 
Bindung vereinigt werden. 1st die Grundbindung eine gradzahlige, so wird 
der Rapport der neuen Bindung nur die Halfte der Fadenzahl von der 
Grundbindung enthalten. Abb.94 u. 95. 

1st aber die Fadenzahl der Grundbindung eine ungradzahlige, dann werden 
aIle Faden zur neuen Bindung gebraucht und der Rapport verandert sich nicht. 

Werden z. B. von einer 9bindigen Bindung nur die Faden 1, 3, 5, 7 u. 9 
zu einer neuen Bindung vereinigt, so steigt die Diagonale beim Zusammen­
schluB der Rapporte nur um einen SchuBfaden an. Faden 9 und Faden 1 
bilden die Diagonale der Grundbindung. Setzt man hinter die Faden 1, 3, 
5, 7 und 9 noch die Faden 2, 4, 6 und 8, so entsteht eine brauchbare 
Bindung. Abb.96, 97, 98 u. 99. 

Sollen die Diagonalen sehr steil ansteigen, so wird aus der Grundbindung 
jeder dritte oder vierte ]'aden herausgenommen und zur neuen Bindung 
vereinigt. Abb. 100. Hier ist es vorteilhaft Grundbindungen zu verwenden, 
deren Rapporte mindestens 15 Faden groB sind. 

Steile Diagonalen entstehen in Geweben auch dann, wenn eine wesentlich 
groBere Kett- wie SchuBdichte angeordnet wird. 

8. Spitzartige N euordnungen. 
Hierzu konnen alle Bindungen, die geschlossene Diagonalen haben, ver­

wendet werden. Sie entstehen, wenn fiir eine bestimmte und durch die Mode 
bedingte Fadenzahl die Bindung so aufgezeichnet wird, daB die Gradrichtung 
nach reehts oben schreitet. 1st die Bindung fiir die dem Effekt entspreehende 
Fadenzahl gezeiehnet worden, so wird sie fUr die nachste Fadenzahl, die bei 
gleieh breit erseheinenden Streifen immer um zwei Faden kleiner als die erste 
sein muB, in entgegengesetzt laufender Riehtung aufgezeiehnet. Da beim 
Zusammentreffen der Bindegrade kein Doppelfaden entstehen darf, so ist als 
Anfangsfaden fUr die zweite Gradriehtung immer der vorletzte Faden der 
ersten Gradriehtung zu nehmen. Spitzartige N euordnungen lassen sich bilden: 

a) in der Kettriehtung, Abb. 101, 102, 103, 
b)" " SehuBriehtung, Abb. 104, 
e)" " Kett- und SehuBriehtung gleiehzeitig Abb. 105, 106, 107. 

Letztere fUhren den Namen Spitzkarobindungen. 
In Abb.102 wurde die zweite Gradriehtung mit dem vierten Faden der 

ersten Gradriehtung begonnen. Die SehluBflottierung wird dadureh um einen 
Kettfaden verkleinert. 
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9. Durchbl'echende Bindungen. 

Hierzu kann man aIle Grund- und aIle durch N euordnung entstandenen 
Bindungen verwenden. Die Zahl der Faden, nach denen ein Bindungswechsel, 
der Durchbruch genannt wird, zu erfolgen hat, ist wieder abhii.ngig von dem 
gewunschten Effekt und der Mode. 

An den Durchbruchstellen, die im Gewebe Vertiefungen, "Einschnitte" 
bilden, mussen den Hochgangen des zuletzt gezeichneten Fadens, Tiefgange 
des nachstfolgenden gegenubergesteHt werden. Nach der Gradrichtung, die 
ein Bindungsteil nach dem Durchbruch einnimmt, unterscheidet man Bindungen, 
die nach einer Gradrichtung in der Kett- oder SchuBrichtung, Abb. 108, 109, 110, 
" "" " """ und " Abb. 111, 
" "beiden Gradrichtungen in der Kett- oder SchuBrichtung, Abb. 112, 113, 
" "" " """ und " Abb. 114, 115, 

durchbrechend gezeichnet sind. 
Werden ungleichseitige Bindungen in der Kettrichtung durchbrechend neu­

geordnet, so erhoht sich die fUr die neue Bindung erforderliche Schaftezahl 
auf das Doppelte nach 2 fadigem, und auf das Dreifache, bei 3 fadigem 
Durchbruch der Grundbindung. Von Abb.l09 wurden die SchuBfaden atlas­
artig neugeordnet, und es entstand eine engbindende Kreppbindung, deren 
Rapport 16 Kett- und 8 SchuBfaden enthalt. Abb. 116. Obgleich die Grund­
bindung fUr Abb. 109 8bindig ist, werden doch zu den beiden dara.us ent­
wickelten neuen Bindungen 16 Schafte gebraucht. 

10. Ineinander geschobene Bindungen. 

Hierzu konnen alle Bindungen verwendet werden. Das Ineinanderschieben 
kann in der Kett- und auch in der SchuBrichtung ausgefUhrt werden. Die 
zur Verwendung kommenden Bindungen konnen verschiedene RapportgroBe 
haben, die Richtung ihrer Bindegrade solI aber immer die gleiche sein. 

Hat man die Bindungen, die nach obiger Regel vereinigt werden soHen, 
bestimmt, so wird die erste Bindung auf aIle ungradzahligen Faden, wenn 
nur zwei Bindungen, und diese in der Kettrichtung ineinander geschoben 
werden und die zweite Bindung auf aHe gradzahligen Kettfaden gezeichnet. 
Abb.117, 118, 119. 

Der Rapport der neuen Bindung wird in der SchuBrichtung so groB werden, 
wie die Zahl ist, in der beide Bindungen enthalten sind. Z. B. bei einer 
3- und einer 4 bindigen Bindung ist 12 der gemeinsame Zahlenwert. In 
der Kettrichtung werden fUr jede Bindung 12 Faden gebraucht, und der 
Rapport wird in dieser Richtung 24 Faden groB. Obgleich der Rapport 
24 Kettfaden groB ist, werden doch nur 3 + 4 = 7 Schafte gebraucht. 

Ebenso wie mau zwei Bindungen faden- oder gruppenweise ineinander­
schiebt, kann man auch die Faden einer Bindung ineinander schieben. Beim 
Zeichnen der Bindung auf aHe gradzahligen Faden darf hier nicht wieder 
mit dem ersten oder zweiten Faden der Grundbindung begonnen werden, 
weil so nur Doppelfaden entstehen wurden. Der dritte oder vierte Faden 
der Grundbindung ist hier als erster Faden auf die gradzahligen Kettfaden 
zu zeichnen. Abb. 120. 

Abb.121 wurde aus den Faden des 8bindigen Mehrgradkorper derartig 
gebildet, daB die Faden 1, 3, 5 und 7 auf aHe ungradzahligen und die Faden 
2, 4, 6, 8 in der Reihenfolge 6, 8, 2, 4 auf aHe gradzahligen Faden der 
neuen Bindung gezeichnet wurden. 
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Fiir l!lg.122 wurden die Faden 1, 5, 9, 3 und 7 aus dem lOb bindigen 
Mehrgradkorper mit dem Zahlenwert 4 ermittelt und auf die Faden 1, 3, 5, 
7 und 9 der neuen Bindung gezeichnet. Um 180 0 gedreht, wurden die gleichen 
Faden auf die Faden 2, 4, 6, 8 und 10 gezeichnet. Da die Zahl 4 und die 
Zahl 10 mit der 2 gekiirzt werden konnen, so werden nur 5 Faden gefunden 
und der neue Rapport bleibt 10 Faden groB. 

11. Neuordnung quadratischer Bindungsteile. 
a) Durch Austauschen quadratischer Bindungsteile. Werden Mehrgrad­

koperbindungen in kleine aber gleichgroBe Quadrate geteilt und diese 
gegenseitig ausgewechselt, so entstehen auch Phantasie- oder geschmiickte 
Koperbindungen. Abb.123, 124. 

b) Durch Drehen von quadratischen Bindungsteilen. Will man nach 
dieser Regel neue Bindungen entwickeln, so darf der quadratische Bindungs-­
teil nur eine solche Fadenzahl enthalten, die der Halfte der Schaftzahl ent­
spricht. Es konnen auch nur Bindungen fUr 6, 8, 10 usw. Schafte herge­
stellt werden. Fiir das Zeichnen ist es vorteilhaft, den quadratischen 
Bindungsteil fl,uf ein Stiick Papier zu zeichnen und dieses dann nach jedes­
maligem Abzeichnen der Bindungen um 90 0 zu drehen, bis ein quadratischer 
Rapport entstanden ist. Abb. 125, 126, 127. 

c) quadratischeTeile ne beneinander und iibereinandersetZen. Zeichnet 
man aIle Quadrate einer so eingeteilten Bindung nebeneinander und setzt 
den erhaltenen Bindungsteil! so oft so iibereinander, daB beim jedesmaligen 
Zeichnen der Bindungsteil um ein Quadrat seitlich verschoben wird, so ent­
stehen schone und meist brauchbare geschmiickte Koperbindungen. Die 
fiir diese Bindungen erforderliche Schaftezahl ist die doppelte der Grund­
bindungszahl, wenn die Bindung in 4 Quadrate geteilt wird. Abb. 128. 

12. Wellenartige Neuordnungen. 
Zu diesen Bindungen konnen vorteilhaft nur solche Effektkoperbindungen 

verwendet werden, die mehr als 5 bindig sind und wo die einzelnen Binda­
grade aus mindestens 3 nebeneinanderstehenden Hoch- und Tiefgangen ge­
bildet werden. 

Sollen diese Bindungen wellenartig neugeordnet werden, darf der Binde­
grad nicht immer regelmaBig schuBfadenweise weiterschreiten. Dieses wird 
dadurch erreicht, daB die Bindung fiir eine vorher bestimmte Fadenzahl 
regelmaBig um einen, dann um zwei, drei usw. SchuBfaden weitersch!eitend 
gezeichnet wird. Wird diese Reihenfolge auch riickwartsschreitend beibehalten, 
so entstehen nach einer Richtung laufende Wellenbindungen. 

Fiir Abb.129 wurde der 8bindige gleichseitige Effektkoper derartig ver­
wendet, daB die Bindung £iir die ersten 4 Faden um einen, fiir die zweiten 
4 Faden um zwei, fiir die dritten 4 Faden um drei, fiir die vierten 4 Faden 
um zwei SchuBfaden weiterschreitend gezeichnet wurde. Der Rapport der 
neuen Bindungen ist 8 SchuBfaden hoch und 16 Kettfaden breit. 

Wird die Gradrichtung der Bindung an der Stelle gewechselt, wo sie regel­
maBig um einen SchuBfaden weiterschreitend gezeichnet wird, so entstehen 
Wellenbindungen mit zwei Gradrichtuugen. Abb.130. 

13. Viersatzbiudungen. 
So genannt, weil die Grund- oder Vorlagebindung innerbalb des neu zu 

bildenden Rapportes in vier verschiedenen Lagen aufgezeichnet wird. Die 
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erste Aufzeichnung hat so zu erfolgen, daB die zu verwendende Bindung nur 
auf die ungradzahligen Kett- und SchuBfaden gezeichnet wird. Dadurch ent­
steht eine Verdoppelung der RapportgroBe, und diese ist auf dem Patronen­
papier abzugrenzen. 1st die erstmalige Aufzeichnung beendet, wird das Papier 
um 90° gedreht und dieselbe Bindung in gleicher Lage auf die so erhaltenen 
ungradzahligen Kett- und SchuBfaden gezeichnet. Diese Aufzeichnungsweise 
wird noch zweimal wiederholt, wobei das Papier jedesmal um 90° gedreht 
wird. Als Bindungen fiir diese Umwandlungsart eignen sich aIle Bindungen, 
deren Bindegrade nicht mehr als drei nebeneinanderstehende Hoch- resp. 
Tiefgange haben. Bei der Entwickelung des ersten Rapportes ist es rats am, 
jede neue Lage der Grundbindung mit einer anderen Farbe zu zeichnen. 
Abb. 131, 132. 

14. Zusammengesetzte Bindungen. 
Mit diesen Bindungen konnen Gewebe streifig und kariert gemustert 

werden. Die Vereinigung der Bindungen muB so geschehen, daB lang­
flottierende Kett- und SchuBfiiden vermieden werden. Es sollen die Bindungen 
bei ihrem ZusammenschluB moglichst durchbrechend abschlieBen. LaBt sich 
dieses bei den zu vereinigenden Bindungen nicht erreichen, dann miissen 
taft- oder ripilbindende Faden zwischen gelegt werden. 

In den Abb.133, 134, 135, 136, 137, 138 wurden die Bindungen nur in 
der Kettrichtung, in Abb. 139 in der Kett- und SchuBrichtung aneinander­
gelegt. 

Hierbei ist zu beachten, daB von der Bindung, die den Ketteffektstreifen 
bildet, fiir den SchuBeffektstreifen immer nur die Tiefgange zu zeichnen sind. 

15. Geschmiickte Bindungen. 
Durch Ubereinanderzeichnen von 2 Bindungen. Das Schmiicken 

von Blndungen kann so ausgeflihrt werden, daB 2 Bindungen von verschiedener 
RapportgroBe aufeinander gezeichnet werden. Hierbei ist die zweite Bindung, 
ohne Riicksicht auf vorhandene gezeichnete Flachen der ersten Bindung, 
auf das Papier mit einer anderen Farbe zu zeichnen. 

In Abb. 140 wurde die Leinewandbindung mit dem 5 bindigen SchuBatlas 
geschmiickt. Da die eine Bindung einen zwei Faden groBen und die andere 
einen flinf Faden groBen Rapport hat, so muB der neue Rapport 2 x 5 = 10 
Faden groB werden. 

In Abb. 141 wurde dreibindiger SchuBkoper mit vierbindigem SchuB­
kreuzkorper geschmiickt. Der neue Rapport ist 12 Faden groB. 

Abb.142 hat als erste Bindung die 4 bindige Querripsbindung, und diese 
wurde mit der gruppenweise neu geordneten 6 bindigen SchuBkoperbindung 
derartig geschmiickt, daB diese Bindung nur auf jede zweite SchuBlinie ge­
zeichnet wurde. Der neue Rapport enthalt 6 Kett- und 12 SchuBfiiden. 

In Abb. 143 wurde die Panamabindung auf jeden zweiten Kett- und 
SchuBfaden gezeichnet. Die neue Bindung ist die Gerstenkornbindung. 

Durch Zusetzen von Bindungspunkten. Hier werden zu einer 
SchuBkoper- oder SchuBsatinbindung, dem gewiinschten Effekt entsprechend, 
so viel Punkte hinzugesetzt, bis sich teilweise Kettkoper oder Kettatlas ge­
bildet hat. "Schattierende Bindungen". Abb.144, 145. 

Durch kreuzweises Zeichnen von Bindegraden. SolI eine Bindung 
fl.echtartig gezeichnet werden, so ist der Rapport der neuen Bindung so groB 
zu nehmen, daB die dazu verwendete Bindung mindestens zweimal darin 
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enthalten ist. Z. B. fur einen 4 b gleichseitigen Koper muB der neue Rapport 
8 Faden groB sein. 8 Faden sollen zwei Bindegradrichtungen zeigen. 8: 2 = 4. 
Jede Gradrichtung kann 4 Faden groB sein. 8: 4 = 2. Zwei Bindegrade 
konnen nach jeder Richtung it 4 Faden groB gezeichnet werden. 

Gang der Entwickelung fur Abb.146. 1. Die Bindung wird links be­
ginnend uber 4 Kettfaden gezeichnet, wobei Faden 1 mit 2 Hochgangen be­
ginnt. 2. Es ist eine Linie zu punktieren, uber die der nachste Bindegrad 
nicht gezeichnet werden darf. 3. Der zweite Bindegrad ist zu zeichnen. Da 
der unter der schragen Linie vorhandene Raum nicht ausreicht, um die 
Diagonale abzuschlieBen, so ist das daran noch fehlende Stuck oben inner­
halb des Rapportes auf die dazu gehorenden Kettfaden zu zeichnen. 4. Jetzt 
ist die Bindung fur die zweite Gradrichtung auf die noch freien FUi.chenteile 
so zu zeichnen, daB der rechte auBere Faden mit zwei Tiefgangen beginnt. 
Da in diese FIache nur 11/2 Bindegrade gezeichnet werden konnen, so ist 
der an der zweiten Diagonale noch fehlende Teile links in die freie Flache, 
aber anschlieBend an seine Diagonale, zu zeichnen. Abb. 147 ist 12 bindig. 

Musterbilder mit Bindungen schmucken. Hier wurde fUr Abb.148 
das Musterbild nach der flechtartigen Regel aus dem 4 b Kettkorper gebiIdet. 
Die freien Flachen wurden ebenfalls mit dem gleichen Koper geschmuckt. 

Abb. 149 enthalt als Musterbild eine 8b Spitzkarobindung. Von den 
letzteren wurde eine senkrechte Reihe ausgefiillt und eine unausgefUllt stehen 
gelassen. Die AusfUllung muB innerhalb d Spitzkaros mit Tiefgangen ab­
schlieBen. Es ist eine 8b Waffelbindung. 

Fiir Abb. 150 wurde mit den Hochgangen des 4 b gleichseitigen Effekt­
kopers eine uber 20 Faden gehende Spitzdiagonale gezeichnet. Da die ganze 
Musterung aus dem gleichen Koper gebildet werden solI, so wurde diese 
Diagonale in der SchuBrichtung so umgelegt, daB zwischen den beiden Spitzen 
der Diagonalen zwei Tiefgange bestehen bleiben. Die freien Flachen konnten 
spitzartig mit der gleichen Bindung geschmuckt werden. Dieses Musterbild 
kann mit sieben Schaften gewebt werden. 

16. Hochschufibindungen. 

Bei diesen Bindungen binden in der Regel zwei SchuBfaden partieweise 
mit den Kettfaden. Es bindet der eine SchuBfaden an der Stelle mit den 
Kettfiiden, wo der andere SchuBfaden unter diesen Faden liegt. Durch dieses 
wechselweise Binden der SchuB- mit den Kettfaden entstehen im Gewebe in 
der Kettrichtung laufende Rippen. Abb.151. 

SoIl en diese Rippen starker hervortreten, so werden an den Stellen, wo 
der SchuBwechsel stattfindet zwei tuch- oder ripsbindende Faden angeordnet, 
Abb. 152, 153. 

Sollen aber die Rippen recht erhaben und rund sein, so werden noch 
Fullfaden angeordnet. Sie mussen gehoben werden beim flottierenden SchuB­
teil und gesengt beim bindenden SchuBteil. Sie liegen wie ein Stab in der 
hohlen Rippe. Abb. 154. 

Ais Bindung fur den bindenden SchuBteil konnen nur die Leinewand­
und die 3- und 4 bindigen Koperbindungen und gleichgroB bindende Rips­
bindungen verwandt werden. 

Abb.155 zeigt eine Bindung fUr lang- und quergerippte und Abb. 156 fiir 
gemusterte Hohlgewebe. "Cotelegewebe". 

Techno\ogie der Textilfasern: Weberei. 20 
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17. Bindungen fiir Gewebe mit Ober- nnd UnterschnB. 
Diose Bindungen werden fiir solohe Gewebe verwandt, die gleiohseitig ge­

mustert oder gefUttert werden sollen. Sie setzen sioh zusammen aus einer 
Ober- und aus einer UntersohuBbindung. Das Verhaltnis der ObersohuB- zu 
den UntersohuBfaden ist abhangig von der Starke des zur Verwendung 
kommenden UntersohuBmaterials. Es wird ein Ober- und ein UntersohuB­
faden angeordnet bei gleioh starkem und zwei Ober- und ein UntersohuBfaden 
bei starkerem Unter- als ObersohuBmaterial. Es ist bei der Zusammenstellung 
dieser Bindungen auoh die Webstuhlart zu beriioksiohtigen. 1st der Webstuhl 
nur ein einseitiger Weohselstuhl, so sind immer zwei SohuBfaden, von einer 
SohuBsorte, bintereinander anzuordnen. Die Anbindung des UntersohuBfadens 
an die Kettfaden muB so gesohehen, daB der Anbindungspunkt auf der reohten 
Seite nioht zu sehen ist. Es muB bei der Zusammenstellung der Bindungen 
folgendes beaohtet werden. 

Es diirfen zur Anbindung der UntersohuBfaden nur diejenigen Kettfaden 
verwenden werden, die beim OberschuB vor dem UnterschuB und beim Ober­
schuB nach dem UntersohuB tief gehen, also unterhalb dieser beiden Ober­
schuBfaden liegen. Dadurch wird der Anbindungspunkt von den an dieser 
Stelle frei liegenden OberschuBfaden verdeckt. 

Zeigt die OberschuBbindung einen Bindegrad, so soIl auch die UnterschuB­
bindung die gleiche Gradrichtung haben. Es sollen mogliohst aIle Kettfaden 
regelmaBig zum Anbinden der UnterschuBfaden verwendet werden. Es ist 
ratsam, beim Zeichnen dieser Bindungen naoh einer bestimmten Regel zu 
arbeiten. Z. B.: Die UnterschuBfaden auf dem Papier gelb vorzustreichen. 
Die ObersohuBfaden mit roter Farbe auf die weiBen SchuBlinien und die 
UnterschuBbindung mit schwarzer Farbe auf die gelb gestriohenen SohuBlinien 
zu zeiohnen. 

Die Abb. 157, 158, 160, 161, 162, 163 zeigen die Anordnung der Bindungen 
fUr einen Ober- und einen UntersohuBfaden, die Abb. 164, 165, 166 fiir zwei 
Ober- und einen UntersohuBfaden. Stehen nur Webstiihle zur Verfiigung, die 
einseitigen Schiitzenweohsel haben, dann miissen die Bindungen dem Weohsel 
entsprechend angeordnet werden. 

Abb. 159 zeigt die Allordnung der Bindung fiir ein durch SchuBwechsel 
gestreiftes Gewebe. Auf jeder SohuBlinie ist fUr zwei SchuBfaden die Bindung 
enthalten. 

Fiir den ersten SchuB wird • und 0 und fUr den zweiten. und El 
gelesen. [X] zeigt bei allen Abbildungen tiefgehende Kettfliden. 159 a zeigt 
die Bindung fiir die einzelnen SchuBfaden. 

18. Bindungen fiir Gewebe mit Ober- nnd Unterkette. 
Bei diesen Bindungen wird die Verstarkung der Gewebe durch die An­

ordnung einer zweiten Kette erreicht. Als Bindungen £iir letztere werden 
vorteilhaft die SchuBkoper- und die SohuBatlasbindungen angewandt. 

Die Anbindung der Unterkette an den SchuB darf sich auoh bier auf der 
rechten Seite nicht markieren und muB so zwisohen die Bindung des Ober­
gewebes gezeichnet werden, daB eine seitliche Verkreuzung mit den links­
und auch rechtsstehenden Oberkettfaden vermieden wird. Abb. 167, 168, 169. 
Abb. 170 zeigt, wie diese Bindungen fUr gemusterte Gewebe zu zeichnen sind. 

Jeder auf dem Papier befindliche Kettfaden enthaIt die Bindung und Muste­
rung von zwei iibereinanderliegenden Kettfaden. Die 32fadige Zeiohnung enthaIt 
somit fiir 64 Faden Musterung. Die Typen 0 und. geben die Muster:ung 
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der Oberkettfiiden und El und ED die Musterung der Unterkettfiiden an_ 
Das Muster ist somit zweimal zu schlagen. Das erstemal fUr die Platinen 1, 
3, 5, 7, 9 usw. bis 63 und das zweitemal fiir die Platinen 2, 4, 6, 8, 10 usw. 
bis Platine 64. Eine derartige Zeichnungs- und Leseweise ist nur zuliissig, 
wenn die Ketten gleich dicht stehen und eine einfache Jacquardvorriohtung 
z-.n· VerfUgung steht. Werden die Grundkettfiiden von den ungradzahligen 
und die Figurkettfiiden von den gradzahligen Platinen gehoben, so ist hier 
fUr die Grundkette D und • und fUr die Figurkette El und ED zusohlagen. 

19. Bindungen fur Gewebe mit Ober-, Mittel- und Unterschu.8. 
Erne weitere Verstarkung der Gewebe wird duroh die Anordnung eines 

drittes Sohusses, eines Mittelschusses erreioht. Als Bindung fiir diesen ver­
wendet man die Leinewand- und gleichseitigen Effektkoperbindungen. Beim 
Zeiohnen der Bindungen ist darauf ,zu achten, daB eine Verkreuzung des­
jenigen Kettfadens, ,der Ober-, Mittel- und UntersohuB aufzunehmen hat, 
nioht vorkommen darf. Es muB somit der Kettfaden, der einen UntersohuB­
faden anbinden solI, unterhalb des Ober- und MittelsohuBfadens Hegen. 
Abb.171, 172, 173, 174. 

20. Bindungen rur Gewebe mit Ober- und Unterkette und mit 
. Grund- und Fiillschu6. 

Soll ein Gewebe duroh die Anwendung eines besonderen SohuBfadens 
gefUllt oder gemustert werden, dann ist als Bindung fiir die Oberkette eine 
Kettbindung zu verwenden. Wird der SohuB nur zum Fiillen des Gewebes 
gebrauoht, dann miissen, wenn er eingetragen wird, aIle Oberkettfiiden gehoben 
und aIle Unterkettfiiden gesenkt werden. Abb. 175. 

SoIl der FiilIschuB eine Musterung bilden, dann diirfen nur diejenigen 
Oberkettfaden gehoben werden, die an der Musterbildung nioht teilnehmen. 
Abb.176. 

21. Bindungen rur Gewebe mit Ober- und Unterschu.8 und mit 
Grund- und Fiillkette. 

Ist ein Gewebe duroh die Anwendung einer zweiten Kette zu fUllen oder 
auoh zu mustern, dann darf die ObersohuBbindung nur eine SohuBbindung 
und die UntersohuBbindung nur eine Kettbindung sein. Werden die FiilI­
kettfiiden nur zum FiilIen des Gewebes verwandt, dann miissen, wenn der 
ObersohuBfaden eingetragen wird, aIle Fiillkettfiiden gesenkt werden. Bei Ein­
tragung der UntersohuBfiiden sind aIle FiilIkettfaden zu heben. Abb.177. 

Sollen die Fiillkettfiiden Musterungen bilden, dann miissen sie, dem Muster 
entspreohend, auoh iiber den ObersohuB gehoben werden. Abb.178. 

22. Bindungen fUr Doppelgewebe. Ober- und Unterkette und 
Ober- und Unterschu.8. 

Mit diesen Bindungen werden Gewebe hergestellt, die a'us zwei Kett- und 
zwei SohuBfadenlagen bestehen. Werden die Bindungen so zusammengestelIt, 
daB die Oberkettfiiden nur mit den ObersohuBfiiden und die Unterkettfaden 
nur mit den UntersohuBfiiden sioh verfleohten konnen, entstehen Bindungen 
fiir Sohlauohgewebe. Da bei dies en Geweben die Bindung beim Dbergang des 
SohuBfadens von der unteren zur oberen Gewebeseite keine Unterbreohung 
erhalten darf, so muB fiir eine bestimmte Bindung die erforderHohe kleinste 
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Fadenzahl mit Hilfe eines Querschnittes gesucht werden. Flir die Leinewand­
bindung ist laut Abb.179 eine Fadenzahl zu nehmen, die durch 4 teilbar 
ist + 1 Faden. Fur dreibindigen Koper, Abb. 180, eine Fadenzahl, die durch 
6 teilbar ist + 2 Faden und fUr vierbindigen Koper eine Fadenzahl, die durch 
8 teilbar ist + 3 Faden. Abb. 181. 

Werden die Unterkettfaden in bestimmter Reihenfolge mit den OberschuB­
faden verbunden ("Anbindung") oder die Oberkettfaden mit den UnterschuB­
faden, so entstehen zweifache innig miteinander verbundene Gewebe. Hierbei 
ist zu beachten, daB niemals eine Anbindung gewahlt werden darf, wenn die 
Bindung des Obergewebes eine SchuBbindung ist, oder eine Abbindung, wenn 
die Bindung des Obergewebes eine Kettbindung ist. Das Dichtenverhaltnis 
zwischen Ober- und Untergewebe ist auch bier wieder von der Dicke der 
der einzelnen Materialien abhangig. 

Die Zusammenstellung dieser Bindungen kann wie folgt geschehen: 
1. Die Kett- und SchuBfaden des Untergewebes werden auf dem Patronen­

papier mit gelber Farbe markiert, "vorgestrichen". Blieb weill. iii 

2. Die Bindung des Obergewebes wird mit roter Farbe auf die weiBen 
Faden gezeichnet. • anstatt rot. 

3. Alle Oberkettfiiden werden auf den gelb angestrichenen UnterschuB­
faden mit schwarzer Farbe als hochgehende gezeichnet. iZI anstatt schwarz. 

4. Die Bindung des Untergewebes wird ebenfalls mit schwarzer Farbe 
auf die gelbgestrichenen Unterkett- und UnterschuBfaden gezeichnet. EJ fur 
schwarz. 

Diese Reihenfolge kann nur bei der Zusammensetzung von Schlauch­
geweben beibehalten werden. SolI eine Verbindung der beiden Gewebe erfolgen, 
so muB nach dem Aufzeichnen der Bindung fiir das Obergewebe erst die Ver­
bindung der beiden Gewebe eingezeichnet werden. 

Zur Anbindung durfen nur diejenigen UnterketWiden verwendet werden, 
die beim UnterschuB vor dem Anbinden und beim UnterschuB nach dem 
Anbinden hochgehen. Sie diirfen nur an denjenigen Stellen im Obergewebe 
anbinden, wo sie von einem links- und einem rechtsstehenden gehobenen 
Oberkettfaden verdeckt werden konnen. Die Anbindung ist mit gruner Farbe 
zu zeichnen. Zur Abbindung werden nur diejenigen Oberkettfaden verwendet, 
die mindestens einmal vor und einmal nach ihrem Anbinden an den Unter­
schuBfaden beim OberschuB tief gingen. Die Abbindung wurde mit einem 1XI 
markiert. Die Verbindung der beiden Gewebe muB nach einer bestimmten 
Regel ausgefUhrt werden. Es werden dazu kleinere Bindungen verwendet, die 
auf jeden SchuB einer Ware gezeichnet werden, wenn fest verbunden werden 
solI, oder auf jeden zweiten SchuB, wenn die Verbindung eine lockere sein 
kann. 1m letzteren FaIle ist die Ware fUlliger im Griff. 

In den bier gezeichneten Abbildungen zeigt. die Bindung des Ober­
gewebes, E1 die Bindung des Untergewebes, iZI die hochgehenden Oberkett­
faden beim UnterschuB und LXI die Verbindung der Oberkettfaden mit den 
UnterschuBfiiden. Die seitlich stehenden Langsschnitte und untenstehenden 
Querschnitte zeigen die Verbindung der beiden Gewebe. 

Abb.182 zeigt nur die Bindung des Obergewebes. Die Einstellung des 
Ober- zum Untergewebe ist 1: 1, Abb.182a die Bindung des Obergewebes 
und die hochgehenden Oberkettfaden beim UnterschuB. Abb.182b, wie die 
Bindung des Untergewebes auf die Unterkett- und UnterschuBfaden gezeichnet 
wird und Abb.182c, wie die Anbindung der Unterkettfiiden an die Ober­
schuBfaden nach der Regel des achtbindigen SchuBsatins einzusetzen ist. 
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Weitere Bindungen fiir Doppelgewebe mit An- oder Abbindung zeigen die 
Abb. 183-186. 

Bei der Leinewandbindung kann die Anbindung der Unterkette im Ober­
gewebe nicht vollstandig verdeckt werden, und es mu3 aus diesem Grunde 
fiir das Untergewebe eine mit dem Obergewebe iibereinstimmende Farbe 
gewahlt werden. 

Abb. 185, 186 haben die Einstellung 2: 1-
In den Abb. 187,188, 189,190 wurde die Verbindung der beiden Gewebe 

dadurch erreicht, da3 ein Austausch der beiden Gewebe erfolgte. In den 
Abb. 187, 188 erfolgt der Austausch nach je 4 Schu3faden, in Abb. 189 nach 
je 4 Kettfaden und in Abb. 190 nach je 16 Kett- und 16 Schu3faden. 

In Abb. 187 wurde die Leinewandbindung nach je zwei Ober- und Unter­
schu3faden gewechselt. Das Gewebe erhalt dad "arch ein mehr geschlossenes 
Aussehen. 

23. Bindungen fUr Doppelgewebe mit Bindekette. 
Sollen die Doppelgewebe weich und fiillig sein, so darf die Verbindung 

der beiden Gewebe nicht durch ihre Ober- oder Unterkettfaden erfolgen. Es 
ist eine besondere Bindekette anzuordnen. Diese wird das Gewebe gleich­
zeitig griffiger machen, wenn wollene und dickere Garne dazu verwandt 
werden. Sie bindet mit den Ober- und Unterschu3faden nur dann, wenn eine 
Verbindung der beiden Gewebe stattfinden solI und liegt sonst ohne Bindung 
zwischen den Geweben. 

Die Anordnung der Bindekette ist in der Regel eine solche, da3 nach 
zwei- oder dreimal ein Oberkett- und ein Unterkettfaden oder nach zweimal 
zwei Ober- und ein Unterkettfaden ein Bindekettfaden folgt. 

Die Anbindung der Bindekette an das Ober- und Untergewebe hat auch 
hier so zu erfolgen, da3 rechts und links von dem Bindekettfaden im Ober­
gewebe mindestens ein Kettfaden hoch- und im Untergewebe tiefgeht. rn zeigt den Hochgang der Bindekette beim Oberschu3 und IX! den Tief­
gang beim Unterschu3. Abb. 191, 192. 

24. Bindungen fUr Doppelgewebe mit BindeschuU. 
Bindeschu3faden sind dann anzuordnen, wenn die Bindung des Ober­

gewebes eine Schu3bindung oder die des Untergewebes eine Kettbindung ist. 
Mit dem Bindeschu3 sollen nur diejenigen Kettfaden der Oberware verbunden 
werden, die einmal vor dem Bindeschu3 und einmal nach dem Bindeschu3 
tiefgehen. Von dem Untergewebe konnen nur die Kettfaden zur Anbindung 
des Bindeschu3fadens verwandt werden, die einmal vor dem Bindeschu3 und 
einmal nach dem Bindeschu3 hochgehen. 

ED zeigt den Hochgang des Unterkettfadens und [X] den Tiefgang des 
Oberkettfadens beim Bindeschu3. Abb. 193, 194. 

25. Bindungen fUr Pikeegewebe. 
Bei den Bindungen fUr "Piquegewebe benutzt man die Anbindung der 

Unterkette, die hier Stepp-, auch Schneidekette genannt wird, zur Herstellung 
der Musterung. 

Dadurch, daB die Unterkette nicht iiber einen, sondern fiber zwei hinter­
einander folgende Oberschu3faden bindet und stark gespannt wird, bilden 
sich im Gewebe, dem Muster der Anbindung entsprechend, Einschnitte. Diese 
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treten recht deutlich hervor, wenn der UnterschuB iiberwiegend als FiillschuB 
angewandt wird. Aus diesem Grunde wird auch das Muster der Anbindung als 
Bindung fUr das Untergewebe verwandt. Die Einstellung des Obergewebes 
zum Untergewebe ist zumeist 2: 1. Abb. 195 und 197. 

Abb. 196 hat in der Kette die Einstellung 2 : 1 und im SchuB 10: 2. Der 
UnterschuB dient nur als FiillschuB und wird auf Grund des Anbindungs­
musters, schone wellige Effekte bilden, wenn dickes und weiches Fadelllllaterial 
gewahlt wird. Ais Bindung fUr das Obergewebe wird fast immer die Leine­
wandbindung verwandt. 

26. Doppelstoffbindungen mit Fiill- und SchneideschuB. 
Mattlassestoffe enthalten eine Obel'kette, eine Unter- oder Schneidekette, 

einen OberschuB, einen Fiill- und einen SchneideschuB. Angeordnet werden in 
der Regel zwei Ober- und ein Unterkettfaden, zwei Ober-, ein Fiill- und ein 
SchneideschuBfaden. 

Der E'iillschuB liegt zwischen beiden Geweben ohne Bindung und soIl das 
Obergewebe an den Stellen nach oben driicken, "polstern", wo der Schneide­
schuB mit den Schneide- oder Unterkettfaden ein Untergewebe bildet. 

Der SchneideschuB begrenzt die Figuren im Gewebe und bildet dort Ein­
schnitte. Erreioht wird dieses dadurch, daB an den Stellen, wo Einschnitte 
gebildet werden sollen, nur Unterkettfiiden gehoben werden und der Schneide­
schuB sich iiber die tiefliegenden Oberkettfaden legt. An den Stellen. wo keine 
Einschnitte gebildet werden, bindet der SchneideschuB mit der Unter- oder 
Schneidekette Leinewand. Die Steppstellen dienen gleichzeitig zur Verbindung 
beider Gewebe. 

Da fUr den FiillschuBfaden immer die gleiche Fachbildung erforderlich ist, 
so kann er aus der Zeichnung ausgeschieden werden. Die Karten werden 
nach einer unterhalb der Zeichnung stehenden Vorlage, wie sie Abb. 198 zeigt, 
geschlagen und dann immer nach den beiden OberschuBkarten in das Karten­
muster eingeordnet. 

27. Bindungen fiir dreifache Gewebe. 
Bindungen fiir dreifache Gewebe werden in der Treibriemen- und Teppich­

industrie gebraucht. Sie konnen nach den Grundsatzen angefertigt werden, 
die fUr zweifache Gewebe festgelegt wurden. 

Bei der Herstellung von Treibriemen ist die Bildung der Webkanten eine 
Grundbedingung. Wie aus Abb. 199 ersichtlich ist, entstehen dann schone 
Webkanten, wenn der Schiitzen in der Reihenfolge durch das Fach der drei 
verschiedenen Gewebe geschickt wird, wie es der untenstehende Querschnitt 
zeigt. 

In Abb. 200 werden die drei Gewebe durch eine besondere Bindekette 
verbunden. Dieses hat den N achteil, daB die Bindekettfiiden beim Strecken 
der Gewebe schneidend auf die SchuBfiiden des ersten und dritten Gewebes 
wirken. 

Abb. 201 zeigt die Bindung fUr ein dreifaches Gewebe. Die Verbindung 
der Gewebe erfolgt nur durch den Austauscli der Gewebelagen. Die ge­
zeichnete Bindung bildet Langsstreifen. 

28. Bindungen fUr Gewebe mit Lanceschufi. 
LanceschuB wird derjenige SchuB genannt, durch den ein einfarbiges 

Gewebe in bestimmten Abstanden zwei- oder dreifarbig gemustert wird. 
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Die Gewebe bestehen aus einer Grundkette, aus einem Grund- und aus 
einem LanceschuB, wenn das Muster einfarbig oder aus zwei LanceschuB, wenn 
das Muster zweifarbig ist. 

Der LanceschuB bindet nur da mit den KetWiden, wo ein Muster ge­
hildet werden soll, und liegt an den iihrigen Stellen frei ohne Bindung. Dieses 
ist jedoch nur zuliissig, wenn die Muster in kleinen Ahstiinden wiederkehren 
und die Grundbindung eine Leinewand- oder Kettkoperbindung ist. Sind die 
Abstiinde der Muster sehr groB, so empfiehlt es sich, die langflottierenden 
LanceschuBfiiden abzuschneiden und, wenn die Grundbindung eine Effektkoper­
oder Kreppbindung ist, die LanceschuBfiiden auBerhalb des Musters anzu­
binden. Bei Geweben mit Unterkette bereitet die Anbindung des LanceschuB­
fadens keine Schwierigkeiten. 

Abb. 202 zeigt, wie ein zweifarbiges Muster auf dem Papier fUr den Karten­
schlag gezeichnet wird und Abb. 202a die Zeichnung, wie die SchuBfiiden 
nach der Vorlage 202 eingetragen werden . 

• zeigt die Zeichnung fiir den GrundschuB, EJ fiir den ersten LanceschuB 
und-rn fiir den zweiten LanceschuB. Es werden von jeder SchuBlinie so viel 
Karten geschlagen, wie verschiedenartige Typen auf einer SchuBlinie ent­
halten sind. 

29. Bindungen rlir Gewebe mit Lancekette. 
Bei diesen Geweben werden die farbigen Effekte von der Kette geblldet. 

Der GrundschuB wird bei einfachen Geweben, mit den Grundkettfiiden immer 
durch die Anwendung engbindender Bindungen verbunden. 

Beim Zeichnen dieser Muster ist es vorteilhaft, erst die Figur zu ent­
werfen und diese dann so zwischen die Grundkettfiiden zu setzen, daB regel­
miiBig nach einem Grundkettfaden eine Lancekettfaden folgt bei einfarbiger 
Ausmusterung, Abb. 203, oder ein Grundkettfaden und zwei Lancekettfiiden bei 
zweifarbiger Ausmusterung. 

Kehren die ])'iguren in kleinen Abstiinden wieder, werden die Lancekett­
faden nicht abgeschoren, so brauchen sie auBerhalb der Figur nicht abge­
bunden zu werden. 

30. Brochiermusterungen. 
Diese Gewebemusterung unterscheidet sich von den Lancemusterungen 

dadurch, daB die einzelne Figur bei einfarbiger Ausmusterung von einem 
durch die Figur endlos laufenden Faden gebildet wird. Es muB der Webstuhl, 
auf dem diese Muster gewebt werden sollen, auBer der gewohnlichen Lade, 
noch eine Brochierlade haben. GroBere Muster, auch Ecken und Mittelstiicke 
bei Decken werden ohne Brochierlade mit del Hand brochiert, "gestochen". 

1st die Entfernung der Schiitzenabstiinde von der Brochierlade bekannt, 
so wird das Muster auf das Patronenpapier in der GroBe gezeichnet, die der 
Gewebedichte entspricht, und die Grundbindung, die iiber die ganze Stoffbreite 
gleichbindet, links auf den Rand des Papiers gezeichnet. Well bei diesen 
Geweben die rechte Seite immer unten ist, so ist beim Kartenschlagen fUr 
den BrochierschuB die Farbe der Figur zu lesen. Es werden von jeder SchuB­
linie so viel Karten geschlagen, wie farbige Markierungen vorhanden sind. In 
Abb. 204 ist das Muster einfarbig, in Abb. 205 zweifarbig. 

Gelesen wird fiir den GrundschuB., fiir den ersten BrochierschuB 0 und 
fiir den zweiten BrochierschuB in Abb. 205 OJ. 
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Die Reihenfolge der verschiedenen SchuBarten ist ein Grund- und ein 
BrochierschuB bei einfarbiger und ein Grund- und zwei BrochierschuB bei 
zweifarbiger Brochiermusterung. 

31. Velvet- und Cordbindungen. 
Velvets sind immer baumwollene Florgewebe, deren Florbiischel von zer­

schnittenen SchuBfaden gebildet werden. Die Florbiischel sitzen nur auf jedem 
zweiten Kettfaden. Der GrundschuB bildet mit allen Kettfaden das Grund­
gewebe. Als Bindung fUr diesen SchuB wird n°.}r die Leinewand- und die drei­
bindige Kettkoperbindung verwendet. Fiir die FlorschuBfaden wird der ge­
wiinsohten Florhohe entspreohend der drei- und vierbindige SchuBkoper und 
der fiinf- und sechsbiindige SohuBatlas verwendet. Diese Bindungen werden 
nur auf jeden zweiten Kettfaden gezeiohnet. 

Die Diohte der Florbiisohel wird duroh die Zahl der FlorschuBfaden er­
reicht, die zu einem GrundsohuB gehOren. Bei ganz billigen Velvets ist die 
SchuBfolge ein Grund- und ozwei FlorsohuBfaden. 

Abb.206 zeigt die Bindung fiir eine gewohnliohe Velvetware. Die SchuB­
folge ist ein Grund- und drei FlorschuBfaden. 

Abb. 207 und 208 zeigen Bindungen fiir Kopervelvet. Abb. 208 ist eine 
Bindung fiir dichte und hoohfl.orige Ware. 

Cordgewebe sind langrippige baumwollene Gewebe, deren Rippen von auf­
gesohnittenen SohuBfaden gebildet werden. Die Florbiisohel einer Rippe werden 
der Breite einer Rippe entspreohend von zwei, drei oder vier nebeneinander­
stehenden Kettfaden gehalten. Ihre Rohe wird duroh eine kleinere oder 
groBere FlorsohuBbindung und ihre Dichte duroh die groBere SchuBzahl erreioht. 

Ais GrundsohuBbindung findet die Leinewandbindung, die vierbindige 
Langsripsbindung und die vierbindige gleiohseitige Koperbindung Verwendung. 

Die SchuBfolge ist in der Regel ein Grund- und zwei FlorschuBfaden. 
Abb. 209 zeigt eine Bindung fiir schmalrippige und Abb. 210 fiir mittelbreit­
rippige Gewebe. 

32. Pliisch- und Samtbindungen. 
Die Bindungen flir diese Gewebearlen miissen eine Flor- und eine Grund­

kettbindung enthalten. Die Florkettbindung kann eine Florau.f- oder Flor­
durchbindung sein. Bei der Floraufbindung werden die Florbiisohel nur von 
einem SohuBfaden gehalten und konnen bei nicht sohluBdichten Geweben auf 
die Riickseite gedriickt werden. Als Grundkettbindung wird dann in der Regel 
die vierbindige Querripsbindung verwandt. Bei teueren Waren wird, um das 
Durohdriioken der Florbiischel zu verhindern, neben dem Florkettfaden ein 
doppelter Deokkettfaden angeordnet. Die Bindung eines Deckkettfadens zeigt 
die Abb.212 punktiert im Langssohnitt des Doppelgewebes. 

Bei Flordurchbindungen werden die Florbiisohel von mehreren SchuBfaden 
gehalten und sitzen somit fester im Grundgewebe. Als Bindung fiir letzteres 
wird die Leinewandbindung, die drei- und vierbindige Querripsbindung an­
gewandt. 

Die Florbiischel werden bei Webstiihlen fiir einfaohe Gwebe durch das 
Eintragen von Ruten gebildet. Auf Doppelpliisohstiihlen ohne Ruten dadurch, 
daB zwei iibereinander hergestellte Grundgewebe wahrend ihrer Rerstellung 
d°.rrch Florkettfaden verbunden werden. Auf einfachen Webstiihlen wird die 
Lange der Florbiischel von der Rohe der Rute bestimmt, bei Doppelpliisoh­
stiihlen durch kleinere oder groBere Langenzufiihrung der Florkettfaden. 
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Die Anordnung der Florket.t.faden kann sein: ein Flor- und ein Grund­
kettfaden, ein Flor- und zwei oder drei Grundkettfaden. Die SchuBfolge: eine 
Rute und zwei GrundschuBfaden oder eine Rute und drei oder vier Grund­
schuBfaden. 

Die Florbiischel werden auf dem Grundgewebe bei glatten Geweben leine­
wandart.ig gest.ellt., damit die Gewebe eine gleichmaBige Decke erhalten. 
Abb.211 zeigt die Pliischbindung, die nur mit Ruten gewebt werden kann, 
wenn Ware mit senkrechtstehenden Florbiischeln hergestellt werden soU. 

In den Abb.211-214 zeigt 00 die hochgehenden Florkettfaden bei Ein­
tragung der Ruten, [] die hochgehenden Florkettfaden beim GrundsohuB 
und. die hochgehenden Grundkettfaden beim GrundschuB. Der seitlioh­
stehende Langssohnitt zeigt, wie die Ruten die Florbiischel bilden. 

Abb. 212 zeigt die Samtbindung mit Floraufbiisoheln, Langssohnitte duroh 
das einfache und Doppelgewebe und die Schaftkarte fiir einschiitzige Doppel­
pliischstiihle. 

Abb. 213 und 214 zeigen Pliisohbindungen fiir DreisohuBwaren. In Abb. 214 
ist die Grundkettbindung eine dreibindige SohuBrips- und in Abb. 212 eine 
vierbindige SchuBripsbindung. Die Florbiischel sind leinewandartig mit den 
Kett- und SchuBfaden in Abb. 214 verbunden. Die Florkettbindung ist in 
beiden Abbildungen eine Flordurchbindung. Sie zeigen die Bindung fiir ein­
fache Gewebe, Langsschnitte duroh das einfache und doppelte Gewebe und 
die Schaftkarte. 

33. Bindungen fUr pliischartige Gewebe, 
deren }1'lorbiischel nur duroh aufgerauhte FlorschuBfaden gebildet werden, 
zeigen die Abb. 215 und 216. In Abb. 215 ist die FlorschuBbindung ein 
sechzehnbindiger Mehrgradkoper und die Grundbindung die Leinewandbindung. 
Die Florbiischel werden von fiinf Kettfaden gehalten und bilden Diagonalen. 
In der Abb. 216 werden die Florbiischel von sieben Faden gehalten. Die 
GrundschuBbindung ist eine vierbindige Effektkoper- und die UnterschuB­
bindung eine vierbindige Kettkoperbindung. 

34. Bindungen fUr Walkkrimmersto1fe. 
Walkkrimmerstoffe zeigen Schleifen, die nur durch den WalkprozeB 

gebildet werden. Es konnen als Bindungen fiir diese Gewebeart nur solche 
Mehrgradkoperbindungen verwandt werden, die neben einer breiten SchuB­
diagonale vielen leinwandbindende Diagonalen enthalten. 

Abb. 217 wurde aus einer sechzehnbindigen Mehrgradkoperbindung durch 
atlasartige Neuordnung der SchuBfaden mit der Ordnungszahl 7, gebildet. 

Die Musterung der Abb.218 wurde in der Weise gebildet, daB das Motiv 
der SohuBfaden eins und zwei, immer um sechs Kettfaden versetzt neu 
gezeichnet wurde. In die noch freien Flachen wurde die Leinewandbindung 
eingezeichnet. Diese Zeichnungsweise ermoglicht die sichere Herstellung brauch­
barer Bindungen. Fur den Kartensohlag ist 0 zu lesen. 

35. Bindungen fUr Krimmergewebe. 
Diese Bindungen miissen ebenso wie Pliischbindungen eine Bindung fiir 

die Florkette und eine Bindung fiir die Grundkette enthalten. Als Bindung 
fiir letztere wird die Leinewandbindung am haufigsten angewandt. Die Florkett­
bindungen miissen den zu bildenden Locken entsprechend gewahlt werden. 
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Die Locken konnen ungeschnittene, ungeschnittene und geschnittene, oder nur 
gesohnittene sein. Die LockengroBe richtet sich nach der herzustellenden 
Imitation und muB vor dem Verweben dem Flormaterial durch Drehen und 
Kochen iibermittelt werden. Floraufbindungen konnen, wenn geschnittene 
Locken gebildet werden soIlen, nicht verwandt werden. Von den Flordurch­
bindungen wird die offene und auch die feste Bindung angewandt. Bei 
gleichhohen Florlocken wird, wenn mit offener Bindung gearbeitet wird, 
weniger Flormaterial gebraucht. Die Deckung des Grundgewebes ist jedoch 
eine geringere. 

Abb. 219 zeigt eine Bindung mit offener Florkettbindung. Die Anordnung 
der Flor- zu den Grundkettfiiden ist 1: 2. Die Reihung der Florkette ist 
nach je drei Fiiden zu wechseln. Nach jeder Rute folgen vier Grundschul3fiiden. 

Abb. 220 zeigt eine Bindung mit fester Florkettbindung. Die Einstellung 
ist 1: 3. Die Florkette wird auch hier von zwei Schiiften bewegt, wechselt 
aber nach je zwei Faden. 

In Abb.221 wird die Florkette von drei ScMften bewegt. Die Inorkett­
bindung ist eine feste Bindung. 

36. Bindungen fur Frottiergewebe. 
Frottiergewebe bestehen aus einer Schleifenkette, aus einer Grundkette 

und aus einem GrundschuB. Das Verhiiltnis der Schleifen- zur Grundkette ist 
bei besseren Waren ein Grund- und ein Schleifenkettfaden und bei geringeren 
Waren zwei Grund- und ein Schleifenkettfaden. 

Die Schleifen werden nicht durch das Eintragen von Ruten gebildet, 
sondern durch das Heranziehen von drei- oder vierfiidigen SchuBgruppen an 
den schon geschlossenen Gewebeteil gebildet. Es ist der Grundkettbaum mit 
fester und der Schleifenkettbaum mit selbstregulierender Spannung auszu­
riisten, denn der SchuBgruppenteil muB mit der verbundenen Schleifenkette 
auf der Grundkette gleiten konnen. Die zu bildenden SchuBgruppen mussen 
unbedingt in gleichmiil3igen Abstiinden gebiIdet werden. Auf Spezialwebstiihlen 
wird die Gleichmiil3igkeit der Abstiinde dutch automatisch arbeitende Organe 
erreicht. 

Bei der BiIdung von SchuBgruppen ist es unbedingt erforderlich, daB bei 
zweiseitiger Schleifenbildung, beim ersten und letzten SchuBfaden einer Gruppe, 
die obere Schleifenkette iiber diesen beiden Schul3fiiden, und die untere 
Schleifenkette unter diesen beiden SchuBfiiden liegt. Nur dadurch wird das 
Aufrichten der Florschleifen erreicht. Als Bindungen werden nur drei- oder 
vierbindige Querripsbindungen angewandt. 

Abb. 222 zeigt die Bindung fiir eine billige Ware mit auf beiden Seiten 
nur halbgedecktem Grund, 

Abb. 223 die Bindung £iir ein zweiseitiges Gewebe mit ganz gedecktem 
Grund und 

Abb. 224 fiir ein zweiseitig s0hachbrettartig gemustertes Gewebe mit ganz 
gedecktem Grund. AuBer der Bindung zeigen die Abbildungen den Liings­
schnitt durch das Grundgewebe, durch den Schleifenteil und die Zeiohnung 
fiir die Sohaftkarte. 

__ sind die Hochgange dey; Grundkettfiiden, 8 Hochgiinge der oberen 
und-ISI Hochgiinge der unteren Schleifenkette. 

37. Bindungen fnr Drehergewebe. 
Beim Zeichnen der Dreherbindungen muS der Effekt bekannt sein, der 

durch die Bindung erreicht werden soIl. AIle Drehergewebe erhalten Faden 



Bindungen fiir Dreherimitationen. 315 

odeI' Fadengruppen, die ihre Lage im Gewebe nicht verandern und Faden 
odeI' Fadengruppen, die ihre Lage verandern; die ersteren umschlingen. Die 
Faden, welche ihre Lage behalten, werden Stehfaden, die anderen Dreher­
faden genannt. Sind die Faden dem gewiinschten Effekt entsprechend in die 
Litzen del' Grundsehafte eingezogen, dann miissen die Faden, die ihre Lage 
wechseln sollen, noch in die Litzen des Dreherschaftes gezogen werden. Zwi­
schen Grundsehaften und Drehersehaften soll ein Abstand von 10 em sein. 
Diesel' Abstand wird gebraucht, wenn die Faden vom Dreherschaft gehoben 
werden sollen. Del' Dreherschaft besteht aus einem ganzen und aus einem 
halben Schaft. Die Litzen des halben Schaftes werden von den Fadenaugen 
del' Litzen des ganzen Schaftes gehalten. Del' ganze Schaft hat die Aufgabe, 
die Litzen des halben Schaftes mitzunehmen und die Dreherfaden auf del' 
del' Grundlitze entgegengesetzten Seite zu heben. Die halbe Litze muB dem 
Hub del' Faden folgen, wenn sie von ihren Grundschaften gehoben werden. 
Es muB del' halbe Schaft, auf dem die halben Litzen befestigt sind, immer 
gehoben werden, wenn die Grundschafte del' Dreherfaden hochgehen. Aile 
Faden, die eine Drehergruppe bilden, miissen durch eine Rietoffnung gezogen 
werden. 

Abb.225 zeigt, wie del' Dreherfaden vom Dreherschaft und 
Abb. 226, wie del' Dreherfaden vom Grundschaft gehoben wird. 
Abb. 227 zeigt, wie mit nur einem Schaft der Dreherfaden gehoben werden 

kann. Del' Grundschaft wird festgestellt und del' Dreherschaft einmal links 
und einmal rechts vom Stehfaden gehoben. 

Abb. 228 zeigt, wie ein Dreherfaden von zwei ganzen und einem halben 
Schaft gehoben werden kann. 

Abb. 229 zeigt ein Drehergewebe; anschlieBend Reihung und Schniirung. 
Die Dreherfaden wechseln ihre Lage nach jedem SchuB. Del' Dreherschaft 
hat seine halbe Litze unten. 

In Abb. 230 wechseln die Dreherfaden ihre Lage bei jedem dritten SchuB­
faden. 

Fiir die Musterung del' Abb. 231 werden zwei Dreherschafte gebraucht. 
Das einzelne Fadenpaar wechselt seine Lage bei jedem sechsten SchuBfaden. 

38. Bindungen fur Dreherimitationell. 
Drehergewebe zeigen an den Stellen, wo sich die Faden umschlingen, 

groBere Poren. Sollen Gewebe mit ahnlichen Effekten ohne Dreherbindungen 
erreicht werden, dann diirfen nul' solche Bindungen zur Anwendung kommen, 
die kleine und durchbrechende Rapporte haben. Innerhalb eines solchen 
Rapportes sollen Faden teilweise odeI' auch ganz parallel binden konnen. 

Ab b. 232 zeigt eine Bindung von zwei Fii~en teilweise und 
Abb. 233, wo zwei Faden durchgehend parallel binden. Die Bindung del' 

Abb. 233 wird auch Aidabindung genannt. In Stickereistoffen ist sie am 
haufigsten anzutreffen. 

Bei kleinen dreherartigen Musterungen, die von besonderen Faden gebildet 
werden sollen, bleibt an den Stellen, wo die Musterfaden ausweichen, eine 
Gruppe Kett- und SchuBfaden ohne Bindung. Die Zahl der Faden einer 
sol chen Gruppe ist von dem gewiinschten Muster und del' Dicke del' Faden 
abhangig. Diinne Faden konnen nul' kleine und diekere Faden groBere Faden­
gruppen deoken. Abb. 234 zeigt links die Bindung und rechts das von zwei­
mal zwei Faden gebildete Musterbild. 
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39. Durch Garndrehung gemusterte Gewebe. 
Durch die Anordnung von Rechts- und Linksdrahtgarnen konnen Gewebe 

unifarbig gestreift und unifarbig kariert gemustert werden. Diese Musterungen 
lassen sich nur dann fehlerlos weben, wenn das Kett- und SchuBgarn einer 
Drehrichtung unecht vorgefarbt wird. 

Mit Rechtsdraht wird der Faden bezeichnet, dessen Drehung aufgehoben 
wird, wenn man ibn mit den Fingern der rechten Hand von links naOO 
rechts dreht. Bei diesen Faden steigen die Spiralen, die durch die Drehung 
des Rohstoffes : entstanden sind, von links unten nach reOOts oben an. Bei 
Linksdraht ist das Entgegengesetzte zutreffend. 

Kreuzen sich im Gewebe die Diagonalen der Bindung mit den Diagonalen 
der Garndrehung, dann erscheint die 'Bindung erhabener, <Jas Gewebe kIarer, 
aber weniger diOOt. Liegen die Diagonalen des Garnes und die Diagonalen 
der Bindung in gleicher Richtung, dann erscheint das Gewebe dichter, flacher 
und die Bindung weniger klar. 

Fig. 235 zeigt links vom Warenbilde einen Rechtsdraht- und rechts einen 
Linksdrahtfaden. Von den Kettfaden des Warenbildes haben zehn Faden 
ReOOtsdraht und zehn Faden Linksdraht. Das SchuBgarn ist Linksdrahtgarn. 

Abb.236 zeigt ein durch Garndrehung kariertes Gewebe. Die am Rande 
des Warenbildes stehenden Buohstaben geben bekannt, welche Faden Rechts­
draht und welche Linksdraht haben. 
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Band VIII: Wolle. In Vorbereitung. 

Band IX-X: Erganzungsbande. In Vorbereitung. 
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Handbuch der Spinnerei 
Von 

lng. Josef Bergmann t 
o. 0. Professor an der Techniscben Hochschule in Brunn 

Nach dem Tode des Verfassers erganzt und herausgegeben von 

Dr.-lng. e. h. A. Lfidicke 
Geh. Hofrat, o. Professor emer" Braunscbweig 

Mit 1097 Textabbildungen. VIII, 962 Seiten. 1927. Gebunden RM 84.-

Technik und Praxis der Kammgarnspinnerei 
Ein Lehrbuch, Hilfs- und Nachschlagewerk 

Direktor Oskar Meyer 
Spinnerei·lngenieur 

zu Gera· RenG 

Von 

und Josef Zehetner 
Spinnerei-Ingenieur, 

Betriebsleiter in Teichwolfromsdorf b. Werdau i. Sa. 

Mit 235 Abbildungen im Text und auf einer Tafel sowie 64 Tabellen 

XI, 420 Seiten. 1923. Gebunden RM 20.-

Neue mechanische Technologie der Textilindustrie. Ein Hand­
und Hilfsbuch fiir den Unterricht an Textilschulen und technischen Lehranstalten, 
sowie zur Selbstausbildung in der Faserstoff-Technologie. Von Dr .. lng. e. h. 6. Robn, 
SchOnau bei Chemnitz. In drei Banden nebst Erganzungsband. 

Erster Band: Die Spinnerei. Zweite, neubearbeitete Auflage. Von Prof. Dr.-Ing. 
Edwin Meister, Dresden. In Vorbereitung. 

Zweiter Band: Die Garnverarbeitung. Die Fadenverbindungen, ihre Entwicklung 
und Herstellung flir die Erzeugung der textilen Waren. Mit 221 Textabbildungen. 
XVI, 168 Seiten. 1917. Gebunden RM 5.-

Dritter Band: Die Ausriistung der textilen Waren. Mit. einem Anhange: .Die 
Filz- und Watten-Herstellung. Mit 196 Textfiguren. XX, 240 Seiten. 1918. 

Gebunden RM 7.-

Erganzungsband: Textilfaserkunlle mit Beriicksichtigung der Ersatzfasern und des 
Faserstoffersatzes. Mit 87 Textfiguren. X, 94 Seiten. 1920. Gebunden RM 3.-

Die Unterscheidung der Flachs- und Hanffaser. Von Prof. Dr. Alois 
Herzog, Dresden: Mit 106 Abbildungen im Text und auf einer farbigen Tafel. VII, 
109 Seiten. 1926. RM 12.-; gebunden RM 13.2u 

Die Getriebe der Textiltechnik. Ein Beitrag zur Kinematik fiir Maschirren­
ingenieure, Textiltechniker, Fabrikanten und Studierende der Textilindustrie. Von 
a. o. Prof. Dr.-Ing. Oscar Thiering, Budapest. Mit 258 Textabbildungen. IV, 134 Seiten. 
1926. RM 12.-; gebunden RM 13.~0 
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Mechanisch- und physikalisch-technische Textiluntersuchun-
gen. Von Prof. Dr. Paul Heermann, Abteilungsvorsteher del' Textilabteilung am 
Staatl. Materialpriifungsamt in Berlin-Dahlem. Z wei t e, vollstandig umgearbeitete 
Auflage. Mit 175 Abbildungen im Text. VIII, 270 Seiten. 1923. 

Gebunden RM 12.-

Betriebseinrichtungen der Textilveredelung. Von Prof. Dr. Paul 
Heermann, Berlin-Dahlem und Ingenieur Gustav Durst, Fabrikdirektor, Konstanz a. B. 
Zweite Auflage von "Anlage, Ausbau und Einrichtungen von Farberei-, 
Bleic.herei- und Appretur-Betrieben" von Dr. Paul Heermann. Mit 91 Text­
abbildungen. VI, 164 Seiten. 1922. Gebunden RM 7.50 

Technologie der Textilveredelung. Von Prof. Dr. Paul Heermann, 
friiher Abteilungsvorsteher del' Textilabteilung am Staatlichen Materialpriifungsamt 
in Berlin-Dahlem. Zweite, erweiterte Auflage. Mit 204 Textabbildungen und einer 
Farbentafel. XII, 656 Seiten. 1926. Gebunden RM 33.-

Farberei- und textilchemische Untersuchungen. Anleitung zur 
chemischen Untersuchung und Bewertung del' Rohstoffe, Hilfsmittel und Erzeugnisse 
del' Textilveredelungsindustrie. Von Prof. Dr. Paul Heermann, Abteilungsvorsteher 
del' Textilabteilung am Staatl. MateriaJpriifungsamt in Berlin -Dahlem. Vereinigte 
vierte Auflage del' "Farbereichemischen Untersuchungen" und del' "Koloristischen und 
textilchemischen Untersuchungen". Mit 8 Textabbildungen. X, 370 Seiten. 1923_ 

Gebunden RM 15.-

Praktikum der Farberei und Druckerei. Fiir die chemisch-tech­
nischen Laboratorien del' Technischen Hochschulen und Universitaten, fiir die chemi­
schen Laboratorien hoherer Textil-Fachschulen und zum Gebrauch im Horsaal bei Aus­
fiihrung von Vorlesungsversuchen. Von Prof. Dr. Kurt Brass, Stuttgart. Mit 4 Text­
abbildungen. VI, 86 Seiten. 1924. RM 3.30 

Taschenbuch fur die Farberei mit Beriicksichtigung del' Druckerei. 
Von R. Gnehm. Zweite Auflage, vollstandig umgearbeitet und herausgegeben von 
Dr. R. v. Muralt, dip!' Ing.-Cherniker, Ziirich. Mit 50 Abbildungen im Text und auf 
16 Tafeln. VII, 220 Seiten. 1924. Gebunden RM 13.50 

Die neuzeitliche Seidenfarberei. Handbuch fUr Seidenfarbereien, Farberei­
schulen und Farbereilaboratorien. Von Dr. Hermann Ley, Farbereichemiker. Mit 
13 Textabbildungen. VI, 160 Seiten. 1921. RM 6.-

Betriebspraxis der Baumwollstrangfarberei. Eine Einfiihrung von 
Fr. Eppeudahl, Chemiker. Mit 8 Textfiguren. VIII, 117 Seiten. 1920. RM 4.-

Verlag von J.F. Bergmann in Miinchen 

Praktikum der Farberei und Farbstoffanalyse fur Studierende. 
Von Prof. Dr. Paul Ruggli, Basel. Mit 16 Abbildnngen im Text. IX, 197 Seiten 
und 18 Tabellen. 1925. Gebunden RM 12.-
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Die Mercerisation der Baumwolle und die Appretur der 
mercerisierten Gewebe. Von Paul Gardner, Teohnisoher Chemiker. 
Zweite, vollig umgearbeitete Auflage. Mit 28 Textfiguren. IV, 196 Seiten. 1912. 

Gebunden RM 9.-

Die Apparatfarberei der Baumwolle und Wolle untel1 Beriioksioh­
tigung der Wasserreinigung und der Apparatbleiohe der Baumwolle. Von E. J. Heuser. 
Mit 191 Textfiguren. VII, 301 Seiten. 1913. Gebunden RM 8.40 

Die Gaufrage. Das Einpressen von Mustern in Textilien, Papier, Leder, Kunst­
leder, Zelluloid, Gummi, Glas, Holz und verwandte Stoffe. Von Wilhelm Kleine. 
weft'r~. Mit 59 Textabbildungen. IV, 117 Seiten. 1925. Gebunden RM 15.-

Kenntnis der Wasch·, Bleich- und Appreturmittel. Ein Lehr- und 
Hilfsbuoh fUr Teohnisohe LehranstaIten und die Praxis. Von mg.-Chem. Heinrit'h 
Wallalld. Professor an der Teohnisoh-gewerbliohen Bundeslehranstalt, Wien 1. Zweite, 
verbesserte Auflage. Mit 59 Textabbildungen. X, 337 Seiten. 1925. 

Gebunden RM 16.50 

Lunge-Berl, Chemisch -technische Untersuchungsmethoden. 
Unter Mitwirkung zahlreioher Faohmanner herausgegeben von Ing.-Chemiker Dr. 
Ernst BerI, Professor der Technischen Chemie und Elektroohemie an der Teohnisohen 
Hoohschule zu Darmstadt. S i e ben t e, vollstandig umgearbeitete und vermehrte Auf­
lage. In 4 Banden. 

Erster Band: Mit 291 in den Text gedruokten Figuren und einem Bildnis. XXII, 
1100 Seiten. 1921. Gebunden RM 36.-

Zweiter Band: Mit 313 in den Text gedruckten Figuren. XLIV, 1412 Seiten. 1922. 
Gebunden RM 48.-

Dritter Band: Mit 235 in den Text gedruokten Figuren und 23 Tafeln als Anhang. 
XXXI, 1362 Seiten. 1923. Gebunden RM 44.-

Vierter Band: Mit 125 in den Text gedruokten Figuren. XXV, 1139 Seiten. 1924. 
Gebunden RM 40.-

Die Zellulose. Die Zelluloseverbindungen und ihre teohnische Anwendung. PIa­
stisohe Massen. Von L. Clement und Ing.-Chem. C. Riviere. Deutsche Bearbeitung 
von Dr. Kurt Bratriog. Mit 65 Textabbildungen. XVI, 275 Seiten. 1923. 

Gebunden RM 13.50 

Vber die Herstellung und physikalischen Eigenschaften der 
Celluloseacetate. Von Dr. Victor E. Yarsley, M. Sc. A. I. C. Mit 4 Text­
abbildungen. IV, 47 Seiten. 1927. RM 3.-

Die Herstellung und Verarbeitung der Viskose unter besonderer 
Beriioksiohtigung der K unstseidenfabrikation. Von Ing.-Chemiker Johann 
Eggert. Mit 13 Textabbildungen. V, 92 Seiten. 1926, RM 6.60 
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Die kiinstliche Seide, ihre Herstelluug und Verwendung. Mit besonderer 
Beriicksichtigung der Patent-Literatur bearbeitet von Dr. K. Siivern, Geh. Regierungs­
rat. Fiinfte, stark vermehrte Auflage. Unter Mitarbeit von Dr. H. Frederking. 
Mit 634 Textfiguren. XIX, 1108 Seiten. 1926. Gebunden RM 64.50 

Die Kunstseide und andere seidengUinzende Fasern. Von Dr. techno 
Franz Reinthaler, a. O. Professor an der Hochschule fiir WelthandeI, Wien. Mit 
102 Abbildungen im Text. V, 165 Seiten. 1926. Gebunden RM 14.40 

Die mikroskopische Untersuchung der Seide mit besonderer Be­
riicksichtigung der Erzeugnisse der Kunstseidenindustrie. Von Prof. Dr. Alois Herzog, 
V orsteher der Biologischen Abteilung am Deutschen Forschungsinstitut fiir Textilindu­
strie und Dozent an der Sachs. Technischen Hochschule iu Dresden. Mit 102 Ab­
bildungen im Text und auf 4 farbigen Tafeln. VIII, 197 Seiten. 1924. 

Gebunden RM 15.-

Die Kunstseide auf dem Weltmarkt. Von Dr. Martin Holken jr., Ge­
schaftsfiihrer der Holken-Seide G. m. b. H. iu Barmen. Mit 1 Diagramm im Text. IV, 
82 Seiten. 1926. RM 3.90 

Die Berechnung des Selbstkostenpreises der Gewebe. Von 
Ed. Jung, Markirch. VIII, 158 Seiten. 1917. RM 12.60 

Die Trockentechnik. Grundlagen, Berechnung, Ausfiihrung und Betrieb der 
Trockeneinrichtungen. Von Dipl.-Ing. M. Hirsch, Beratender lngenieur V. B. 1. Mit 
234 Textabbildungen, einer schwarz en und 2 zweifarbigen i-x-Tafeln fur feuchte Luft. 
XIV, 366 Seiten. 1927. Gebunden RM 31.80 

Handbuch zum DampffaB- und Appal'atebau. Von Ingenieur G. Hon­
nicke. Mit 213 Textabbildungen und 114 Zahlentafeln. VII, 209 Seiten. 1924. 

Gebunden RM 15.-

Die Absatztechnik der amerikanischen industriellen Unter­
nehmung. Von Dr. Otto R. Schnutenhaus. VI, 171 Seiten. 1927. 

RM 8.50; gebunden RM 10.-




