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Yorwort.

Im vorliegenden Teilband ist die Weberei etwa in demselben Rahmen
behandelt wie die Spinnerei im ersten Teil dieses Bandes. Speziellere
Ausfithrungen werden, dem Plane des ganzen Handbuches gemal, bei den
einzelnen Fasern Platz finden. Dagegen ist der zweite Beitrag Maschinen
zur Band- und Posamentenweberei im breiten Umfange dargestellt,
ebenso gibt der Abschnitt Bindungslehre einen umfassenden Uberblick,
so daf3 sich in den weiteren Banden wiederholte eingehendere Darlegungen
eriibrigen.

Berlin-Dahlem, Mai 1927.
Der Herausgeber.
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Die Weberei.

Von Geh. Hofrat Prof. Dr.-Ing. e. h. A. Liidicke, Braunschweig.
Mit 452 Textabbildungen.

Einleitung.

Unter Gewebe, Zeug, Stoff im weitesten Sinne des Wortes versteht man
flichenartige Gebilde entstanden durch gesetzméfBlige Umschlingung von Fiaden
oder fadenartigen Korpern. Die weitaus grofite Menge der Gewebe besteht aus
gesponnenen Féaden 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, Glasfiden Verwendung.

AuBerst mannigfaltig ist die Art der Fadenverschlingung, die Bindung,
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
Féaden der einen Gruppe, die Kettenfaden, auch Zettel, Aufzug, Anschweif
genannt, in der Léangsrichtung, die Faden der anderen Gruppe, die SchuB-
faden, der Eintrag oder Einschlag, in der
Querrichtung verlaufen. Drei Fadengruppen,-
zwei in der Léngsrichtung, eine in der Quer-
richtung weisen der echte Samt und die Gaze-
gewebe auf. Der erstere, der Kettensamt,
entsteht nach dem &lteren Verfahren dadurch, Abb 1. Samt.
daB die Polkettenfiden p, Abb. 1, welche
zwischen den Grundkettenfiden p liegen, iiber von handeingelegten aus Messing-
draht gezogenen Samtnadeln oder Ruten r Schleifen bilden. Sind einige Ruten
eingewebt, werden die Schleifen der vordersten mit einem feinen in der Ruten-
nut gefilhrten Messerchen aufgeschnitten, die Rute herausgezogen und sofort
wieder eingewebt. Der durch das Aufschneiden und durch Aufrauhen gebildete
Flor deckt, wenn die SchluBfiden dicht angeschlagen sind, den Gewebegrund
vollstindig. — Werden die Fadenschleifen nicht aufgeschnitten, heilt der Samt
ungeschnittener, ungerissener, gezogener.

Heute stellt man Kettensamt auch so her, dal man zwei Gewebe in kurzem
Abstand {iibereinanderwebt und die Polfiden immer von einem zum anderen
tiberfithrt. Schneidet man die Polfiden dann in der Mitte durch, entstehen
zwei Samtgewebe.

SchuBisamt besitzt nur eine Kette, dagegen folgen auf einen sehr dicht
angeschlagenen GrundschuBl mehrere SchuBl, bei welchen die Fdden iiber eine
Anzahl Kettfiden frei hinweggehen, flott liegen (Flottier- oder PolschuB)
und Schlauche bilden. Schneidet man diese, nachdem das Gewebe ilber einen
Tisch gelegt und in der Léngsrichtung gespannt ist, mit feinen Messerklingen
auf, entsteht wieder ein Flor, der aber nur kurz sein kann, wenn der Gewebe-
grund gedeckt werden soll. Die Kette besteht meist aus Baumwollzwirn, der
Grund- und der Polschufl aus Baumwollgarn gleicher Nummer und die Gewebe
fithren die Bezeichnung Manchester oder Velvetine.

Technologie der Textilfasern: Weberei. 1




2 Einleitung.

Abb. 2 zeigt die Entstehung der Gaze oder Drehergewebe. Die Grund-
kettenfiden k liegen simtlich unter, die Polfiden k, iiber den Schulféden s
. und abwechselnd rechts und links von den
Fa B Bk Grundkettenfiden. Durch diese Umschlingungen
entstehen rechteckige oder quadratige Offinungen
s | von groBer Bestindigkeit, weil die Art der
Bindung Verschiebungen der Fadden sehr er-
schwert. Verwendung finden die Drehergewebe
| deshalb besonders zu Siebgeweben (seidene
Miillergaze, Beuteltuch zum Absieben von Grie8,
< s Dunst und Mehl).

Ferner seien von flichenartigen Gebilden

aus Faden noch die folgenden angefiihrt:
Maschengewebe, Wirkwaren durch
s Stricken, Wirken, Hikeln erzeugt. — Die ein-
fachste Ausfilhrung zeigt Abb. 3. Die Maschen
sind durcheinandergesteckt; das Gewebe besitzt
Abb. 2. Gaze — Drehergewebe.  mnach jeder Richtung grofie Dehnbarkeit und laBt
sich durch Zug in der Pfeilrichtung auflésen.
Knoten- und Filetgewebe. — Das Gewebe ist einfadig; die Maschen werden
aneinander geknotet, Abb. 4, wodurch, die Offnungen grofe Besténdigkeit er-

=
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Abb 3. Maschengewebe. Abb 4. Knotengewebe.

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

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

links und dann von links nach

4 S K/| X P S &/ rechts schriig oder im Kreise i

L S - g oder im Kreise in
\'5/1%‘/\'\ ? g ‘(/\Q { I Schlangenwindungen gefiihrt. Da
s L I\/l -5 $ ¢ ( die Zahl der Kloppel oder Spulen
}\/)T . T ) 1 >&‘k d nicht beliebig gro genommen
&3 $/\'Q Sy £ / werden kann, lassen sich nur
d.n\ {/\'u\ & S5 L 7\/,\\\, S,K/\ bgndartige Gebilde — Spitzen,
’L/\l‘ L/\| x b\k < ) Litzen, Kordeln, Riemen — oder
3 'l\,/\l '|\/‘ \/\E < E ("  Schliuche herstellen.

Spitzengewebe, Tiill,

X

.

X
7
Ao A

ST & 2 4R Bobinet, Abb. 5. Um die in
<8 RS RO I~ ¢ einigem Abstande voneinander
S Pl S LAY

aufgezogenen Kettenfiden legen

Abb. 5. Till. sich in schriger Richtung wvon

links nach rechts und von rechts

nach links die Eintragfiden, und es entstehen nach dem Abspannen regelmiBige
sechseckige Maschen.

Geflechte. — 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 grofer 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 Anfinge der uralten Kunst des Webens sind in Dunkel gehiillt; die
auf uns aus dem Altertum iiberkommenen schriftlichen und bildlichen Uber-
lieferungen sind meist recht mangelhaft und geben kein klares Bild von der
Beschaffenheit der Webstiihle, den Hilfsgeriiten und dem Webvorgange. Sebr
friith schon scheinen die beiden auch heute noch angewendeten Bauformen der
Webstiihle, die Stiihle mit senkrechter und mit wagerechter oder etwas schrig-
liegender Kette in Gebrauch gewesen zu sein. Betrachtet man die Entwicklung
des Webstuhles vom technologischen Standpunkte aus, liegt der Gedanke nahe,

Abb. 6. Abb. 7. Abb. 8.
Abb. 6 bis 8. Webstuhl mit senkiechter Kette. Island.

dall zuerst die senkrechte Kette zur Anwendung kam. Die an einem hoch-
gelegenen, von zwei Pfosten getragenen Querholz befestigten Kettfiden konnten
dann in einfachster Weise durch Belasten mit Gewichten aus Stein oder hart-
gebranntem Ton die erforderliche Spannung erhalten, wobei die geraden und
ungeraden Fiden biindelweis zusammengenommen wurden. Die Eintragung
des Schusses erfolgte in éltester Zeit mit Hilfe eines nadelartigen Geriites,
welches abwechselnd von rechts nach links und umgekehrt durch die Kette
hindurchgefiihrt wurde, widhrend die Finger der freien Hand die Kettfiden,
unter welchen der Schul liegen sollte, vorzogen, ein Verfahren, welches sich
fast bis zur Gegenwart bei verschiedenen Volkerschaften erhalten hat und die
Méglichkeit bot, das Gewebe mit Mustern von zuweilen groBier Schénheit zu
versehen. Dall dies Einflechten des Schusses nur ein ganz langsames Fort-
schreiten des Gewebes zur Folge haben konnte, ist ohne weiteres klar.

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

1*



4 Einleitung.

lich wurde, eine beliebige Anzahl von Kettfiiden 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, soll das
Webverfahren, welches mit dem auch im Alter-
tum gelibten fast vollkommen iibereinstimmt,

dargelegt werden.
Die Kettenfiden sind an einem Baum be-
festigt, der von zwei Pfosten getragen wird.
Der eine Teil a der Kette, aus allen ungeraden
Fiden bestehend, ist iiber den Stab k gelegt,
der andere b hingt senkrecht herab, und so
entsteht das natiirliche Fach §, in welches ein
SchuBfaden eingelegt und nach oben an den
Geweberand angeschlagen wird. Fir den néch-
Abb. 9. sten SchuB miissen die Fiaden b iiber die
SchuBfiden zu liegen kommen. Dazu ist jeder
Faden dieser Gruppe durch die Schleife eines kurzen Fadens ¢, der Litze,
gezogen, welcher an den Stab d gekniipft ist. Zieht die Weberin den Stab
nach vorn, treten alle Fiden b durch a hindurch und so entsteht das kiinst-
liche Fach «. Stab d wird, damit die Weberin beide Hinde fiir das Eintragen

Abb, 10. Teppichwebstuhl a. d. Kaukasus.

des Schusses frei bekommt, bei n eingelegt. LaBt man d wieder zuriickgehen,
kehren die Faden b unter Wirkung der angehangenen Gewichte in die senk-
rechte Lage zurlick und es entsteht wieder das natiirliche Fach. Die Litzen ¢
und der Stab d bilden die Urform der Schifte. — Um das Pendeln der
biindelweis belasteten Kettenfiden zu verhindern, ist unten noch eine kréftige
Schnur durchgezogen.

1) Dr. Grothe: Die Konstruktion der Webstiihle, der Fachbildung und die Eintrag-
gerite beim Weben im Altertum. Verhandl. des Vereins zur Befoérderung des Gewerbe-
fleiBes 1883, S. 227—266.



Einleitung.

Das Anschlagen des Schusses erfolgte mit einem Webmesser
[s. Abb. 6 und Johl®) 8. 17] oder mit einem Weberkamm, Abb. 9,
nach Johl S. 18 mit eisernen Zinken, der jedoch nur bei Web-
stiihlen mit senkrechter Kette Anwendung finden konnte.

Bei dem Webstuhl Abb. 6 wird von unten nach oben ge-
webt, wie es auch von den Agyptern geiibt wurde und heute
noch im Kaukasus bei der Teppichweberei zur Ausfithrung kommt
(s. Abb. 10), wihrend Griechen und Rémer 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 lingere 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
Jie Kreuz- oder Leseruten, welche die Faden auseinander-
halten und das Auffinden gerissener erleichtern.

Die Fachbildung erfolgt mit einem Schaft d, wie oben an-
gegeben, und es entsteht ein leindwandbindiges Gewebe, bei
welchem abwechselnd die geraden und die ungeraden Ketten-
faden iiber dem Schulifaden liegen. Werden mehrere Schifte an-
gewandt, z. B. 3 fiir die Gruppe b, in welche die Fiden so ein-

)

oder Schwert

Abb. 11.

gezogen sind, dafl der erste die Fiden 1, 5, 9 usw., der zweite die Fiden 2, 6, 10 usf.
und der dritte die Fiden 3, 7, 11 usf. fithrt, wihrend die Fiden 4, 8, 12 usf. die

Abb. 12. Japanischer Handwebstuhl.

Gruppe a bilden, 146t sich dem Gewebe durch Ziehen von 1, 2 oder 3 Schiften in
verschiedener Folge eine andere Bindung und damit ein anderes Aussehen geben.

1) Johl: Die Webstiihle der Griechen und Rémer mit reichem Literaturnachweis.

Dissertation. Druck von Rob. Noske, Borna-Leipzig 1917.



6 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 um 90° nach links gedreht, entsteht aus dem
senkrechten ein wagerechter Webstuhl. Nun muB aber eine besondere Ein-
richtung fiir die Schaftbewegung getroffen werden. Der Schaft wird z. B., wie
das der japanische Webstuhl®), Abb. 12, zeigt, durch Schnuren mit den auf der
Achse m befindlichen Armen s verbunden. m trigt noch den Arm ¢, von dem
eine Schnur nach dem rechten Full der Weberin geht. Zieht diese den FufB
an, hebt sich der Schaft, in welchen die unteren Fiaden eingezogen sind. Um
den Teilstab o ist die Kette so gefiihrt, daB die geraden Fiden dariiber, die
ungeraden darunter liegen. Kin Blatt zum Anschlagen des SchuBfadens, wie
solches die Webstiihle heute durchgéngig besitzen, ist vorhanden, hat aber keine
Fithrung. Die Spannung der Kette wird dadurch erzielt, daB das Gewebe an

Abb. 18. Handwebstuhl mit endloser Kette. Hollindisch-Indien.

einem um die Hiifte der Weberin 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 Niederlindisch-
Indien von den Eingeborenen gebrauchte Webstuhl Abb. 13 nach Loeber?)
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 gedffnete Fach gesteckt
wurde (Steckschiitze). Auch heute noch ist diese Art des Eintragens z. B.
in Niederlindisch-Indien gebriuchlich (vgl. Johl), welcher auch eine Steck-
schiitze abbildet, die an beiden Enden mit einer Gabel versehen und auf
welche das Garn in der Lingsrichtung aufgewickelt ist, wie bei den zum Netz-
stricken dienenden Netznadeln. Die Steckschiitzen miissen lénger, als das

1) Dr. Ephraim: Uber die Entwicklung der Webtechnik und ihre Verbreitung auBer-
halb Europas. Verlag von Karl W. Hiersemann, Leipzig 1905. Mit ausfiibrlichem Literatur-
nachweis.

?) Loeber jun, J. A.: Het Weven in Niederlandsch-Indie. Bulletin van Het Koloniaal
Museum te Haarlem Nr. 29, Dezember 1903.
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Gewebe breit ist, sein; es konnten deshalb von einer Person nur schmale
Gewebe hergestellt werden und es muBten fiir breitere zwei besondere Leute
fiir das Eintragen des Schusses titig sein. Unbequem waren die Steckschiitzen
auch dadurch, daB das SchuBgarn bei dem Durchstecken der Schiitze leicht
mit den Kettfiden in Berithrung kam. Aus diesen Steckschiitzen entwickelten
sich dann die Schiitzen mit einem Hohlraum zur Aufnahme des Garnes, wo-
durch die Reibung zwischen SchuBl und Kette vermieden wurde.

Aber noch bedurfte es eines wichtigen Schrittes, um die Webstiihle mit
wagerechter Kette leistungsfihiger zu gestalten. Dieser geschah durch An-
bringung der schwingenden Lade, welche der Schiitze eine sichere Lauf-
bahn gibt und das Blatt zur gleichmifBligen Verteilung der Kettfiden und
zum Anschlagen des Schusses aufnimmt und ferner durch die Anordnung
der Tritte zur Bewegung der Schifte. Dadurch erhielt der Webstuhl die Gestalt,
in welcher er seit Jahrhunderten in Gebrauch ist. Abb. 14 stellt einen Hand-
webstuhl fiir 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 Schifte, 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
grofle Linge ausspannen zu kénnen;
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 radialstehen-

den Stiften, von denen sich einer Abb. 14. Handwebstuhl.
unter einen Stift der Feder 3 legt,
um die Drehung des Kettbaumes zu verhindern. Ist 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 lduft vom Kettbaum abwirts 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 Doppelschéfte, die man bei dichtem
Kettenstand anwendet, wihrend bei weniger dichten Ketten nur einfache vor-
handen sind. Die Schifte sind oberhalb durch Schnuren und iiber Rollen 11
gehende Lederbinder 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
fir 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

A dem Hohlraum befindet sich auf
* einem Draht leicht drehbar das
< T—m I—— =—— > auf ein Papp- oder Holzspulchen

gewundene SchuB3garn. In Abb. 16,
<[ _D welche einen von den Eingebore-
nen der Insel Luzon verwendeten
Abb. 15. Handschiitze. Stuhl zeigt, hat die Weberin die
Handschiitze in der linken Hand.
Die Schiifte bestehen aus zwei flachen gleichlaufend zueinander liegenden
Latten, den Schaftruten, zwischen welche die mit Leindl gefirniBten Litzen aus
Baumwoll- oder Leinenzwirn eingebunden
sind, die in der Mitte eine Fadenschleife
von 8 10 mm Lénge 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 Schifte mit Drahtlitzen nach

Abb. 20 Anwendung.

Das Blatt (Kamm, Riet) ist ein
léinglich viereckiger Rahmen, zwischen
dessen Langseiten in genau gleichen Ab-
stdnden plattgewalzte Metalldréihte einge-
zogen sind, deren Feinheit und Teilung
von der Garnnummer und dem Dichten-
stande der Kette abhingig ist. In die
Rietspalten sind zwei und mehr Fiden
eingezogen. Urspringlich wurden die Riet-
zéhne 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 é&ltere Bezeich-

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

So gibt man z. B. an

in Berlin: die Gangzahl =n>< 20 Riete auf 16,66 cm (1/, Elle),
in Sachsen: die Gangzahl =n >< 20 Riete auf 14,16 cm (}/, Elle),
in Elberfeld: Anzahl der Riete auf 11 mm,
in Crefeld: Anzahl der Riete auf 10,48 mm,
die Stich- oder Rohrzahl auf /,,” franz. =1 Linie = 2!/, mm.
" 1Elily%em Blatt mit 10 Liicken auf 1 em entspricht in Sachsen ein Blatt von

5 = 7,08 Gang.
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In der Juteweberei spricht man von einem 7, 8, 10, 12 usw. Gang-Blatt, welches 3!/,
4, 5, 6 Zahne auf *7/,," engl =rd. 23,5 mm hat. Die Kettendichte wird durch die Anzahl
der Gang (Porter) von 40 Faden auf 37” engl. = rd. 940 mm Blattbreite ausgedrdck.t. Ein
Gewebe hat im Blatt soviel Fiden auf %/,/, als die Gangzahl angibt, und da je zwei
Fiden in eine Rietspalte eingezogen werden, ist die Rietzahl =1/, Gangzahl.

Der beschriebene Handwebstuhl hat bis zur Erfindung der Schnellschiitze
durch den Wollenweber John Kay aus Bury 1733 kaum eine nennenswerte
Anderung erfahren. 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 Hilfskrifte notig waren.

: QO
-y
—
Abb. 18.
Abb. 17. Abb. 19. Abb. 20. Schaft mit Drahtlitzen.

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

Abb. 21. Schnellschiitze.

wendung gekommen sein. 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 erhilt, gegen das Blatt
zu laufen. Der Schiitzenkdrper ist von Holz und hat eiserne Spitzen; das
Garn ist auf eine Holzspule gewickelt, die durch 2 federnde Drihte gehalten
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wird. Der Faden tritt, wie bei allen Schiitzen, durch ein Porzellanauge nach
vorn aus. Die Spule ist in halber natiirlicher G168e mitgezeichnet.

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

L

n Il
2 ) ‘ | — ‘ T8 ]
< il = === M=~
“f L ” ]
Abb. 22a. Abb. 22. Hinge-Lade mit Schnellschiitze.

Késten erhalten die Schiitzentieiber (Picker, Vogel) Bewegung und werden
gefiihrt durch runde Holzstdbe 2 und die Ladenbahn. Ein Treiber ist in den
Abb. 23 und 24 in !/, n. Gr. dargestellt. Er besteht aus einem Holzkltzchen 4,
an dessen Stirnseiten Fiihrungsscheiben 5 aus weiBgarem Leder fiir die Spin-

&)
T

=
®

=7 =

Abb. 23. Treiber. Abb. 24.

del 2 genagelt sind. Das Klotzchen 4, welches gegen die Schiitze wirkt, ist
unten abgeschrigt, weil die Ladenbahn stark nach hinten geneigt ist. (Siehe
Abb. 22a Richtung m n.) Diese Schrige ist notig, da die Ladenbahn, wenn
die Lade nach hinten gelegt ist, um den SchuBl eintragen zu kdnnen, noch
eine Neigung nach hinten besitzen mull, wodurch ein ungestérter Durchlauf
der Schiitze gesichert ist.

Der Ladenklotz 12 ist mittels der Arme 13 an der Ladenachse 5 durch
Vorstecker 14 befestigt und seine H6henlage 146t sich durch die Lécherreihen 15
nach Bedarf &ndern.

. Die Ladenachse lduft auf Spitzen 6, die in Pfannen auf den oberen Lings-
holmen des Gestelles eintauchen. An der Ladenachse sind Schnuren 7 be-
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festigt, welche mit den Faderschleifen der Picker und durch die Schnuren 9
mit dem Handgriff (Schneller) 10 verbunden sind. Wird der Schneller rasch
nach rechts bewegt, schieBt die Schiitze von links nach rechts durch das
Fach und bringt den rechtsseitigen Treiber in seine Endstellung. Fiir den
néchsten Schuf wird der Schneller schnell nach links bewegt. Der Weber
filhrt 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 fiir den Schaftgang, die Fachbildung, in Bewegung
gesetzt.

Bei der groBen Ausdehnung, welche die Weberei in den européischen
Lindern, besonders in England in den vergangenen Jahrhunderten erfahren
hatte, kann es nicht wundernehmen, daB schon frith Bestrebungen sich be-
merklich machten, die Webstithle mechanisch zu betreiben, um die Leistung
gegeniiber den Handwebstiihlen zu erhdhen und den Weber in seiner oft nicht
leichten, die Korperkrifte stark in Anspruch nehmenden Tétigkeit dadurch zu
entlasten, ihm in der Hauptsache nur die Aufsicht iiber das Arbeiten des
Stuhles, das Auswechseln leergelaufener Schuflspulen und die Beseitigung ent-
standener Fehler zuzuweisen. Nach Karmarsch, Geschichte der Technologie,
ist nachweislich 1678 der erste Fntwuif zu einem Kraftstuhl der Akademie zu
Paris von einem Seeoffizier de Genne vorgelegt worden, aber jeder Erfolg
blieb bei der groBen Mangelhaftigkeit aus. Etwas groBeren Erfolg hatte der
englische Geistliche Edward Cartwright, welcher von 1784 sich der Aufgabe
unterzog, einen Kiaftstuhl zu schaffen, es aber erst nach eingehender Kennt-
nisnahme der Handweberei 1787 dahin brachte, zu Doncaster eine kleine
Weberei mit 20 Stithlen 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 Englinder und einige Franzosen, die
sich, fast immer erfolglos, mit dem Bau von Kraftstithlen beschiftigten. FErst
dem Englinder Richard Roberts gelang es um 1822, eine gute Losung zu
finden, so daB die aus der Fabrik von Sharp und Roberts hervorgegangenen
Stiithle schnell Eingang in die Baumwollwebereien Englands und Schottlands
fanden.

Die Aufgabe war fiir die damalige Zeit nicht leicht, die verschiedenen Be-
wegungen, 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,
sollten die Kraftstithle wirtschaftlich arbeiten. Es waren Vorrichtungen zu
schaffen zur Erhaltung einer gleichméBigen Spannung der Kette wihrend der
ganzen Dauer des Verwebens (Spannungsregulatoren), zur regelmiBigen
Aufwicklung des Gewebes nach jedem Schufl (Aufwinderegulatoren), zur
Ausbreitung des Gewebes in der Breitenrichtung (Breithalter), zur Selbst-
abstellung des Stuhles bei Ausbleiben des SchuBfadens (SchuBwéchter) und
bei dem Steckenbleiben der Schiitze im Fach (Schiitzenwichter).

Heute weisen die Kraftstiihle einen hohen Grad von Vollkommenheit auf.
Staunend steht der Laie vor den Meisterwerken der Webstuhlbauer, den
s2Automaten®, die neben SchuB- und Schiitzenwichtern noch Kettenfaden-
wéchter besitzen, so daB bei dem Reiflen irgendeines Kettenfadens der Stuhl
sich abstellt und die bei dem Fehlen des Schusses die Schiitze oder die Schuf-
spule wihrend des schnellen Ganges selbsttéitig wechseln.

Die Kraftstithle wurden zuerst nur fiir glatte baumwollene Stoffe verwendet;
erst allmihlich 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 Ausfithrung
der Handweberei, sofern reiche Muster, Figuren, Ornamente, bildliche Dar-
stelluingen in Frage kamen, groBe Schwierigkeiten boten'). 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 ermdglichte und deshalb trotz anfinglichen groBen Wider-
standes seitens der Weber in kurzer Zeit derartige Verbreitung fand, daB be-
reits 1812 18000 seiner Webstithle in Frankreich in Betrieb waren. Wohl
selten hat eine Erfindung die Alleinherrschaft in so kurzer Zeit erlangt und
Eingang gefunden in die Musterwebereien aller Linder und hat bis heute ihre
urspriingliche Gestaltung bis auf wenige sich auf Einzelheiten erstreckende Ab-
dnderungen beibehalten.

1) Kohl: Geschichte der Jacquardmaschine.



I. Die Herstellung der Gewebe.

Nach dieser kurzen Darlegung des Entwicklungsganges der Weberei soll
zunéchst die Herstellung der Gewebe aus zwel sich rechtwinklig kreuzenden
Fadengruppen auf Kraftstithlen behandelt werden.

Es sind drei verschiedene Arten von Geweben, von denen die Einrichtung
der Webstithle wesentlich abhingt, 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, dafl alle Gewebe aus dem Grund (Fond) und der
an beiden Réndern befindlichen schmalen Salleiste (Salband, Kante,
Egge) bestehen. Zur Egge werden meist kriftigere Garne oder Doppelfiiden

Abb. 25. Muster von Patronenpapier.

benutzt, weil die Randfiden, wie spiter dargelegt wird, eine stirkere Bean-
spruchung erfabhren als die in der Mitte liegenden. Auch gibt man der Egge
héufig eine andere Bindung als dem Grund, wodurch sich beide deutlich von-
einander abheben.

Fiir alle Gewebearten ist es erforderlich, eine Zeichnung des herzustellen-
den Musters zu haben, welche die Umschlingung von Kette und SchuB dar-
stellt und nach welcher die Einrichtung des Geschirres getroffen werden kann.
Die Musterzeichnung, die Patrone, wird auf Papier, welches durch senkrechte
und wagerechte 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 SchubBfaden liegt. Das Patronenpapier, auf welchem die senk-
rechten Streifen die Kett-, die wagerechten die SchuBfiden darstellen, erhilt
in regelmifligen Abstinden dickere Linien, Abb. 25, um das Abzihlen der
Féden zu erleichtern.
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Je 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 SchuBldichte 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

SchuBldichte iiber 16 Féaden in beiden
Richtungen erstreckt auf Patronenpapier
8:8. Ist die SchuBdichte geringer, z.B.
nur '/, der Kettendichte, nimmt man
zweckmiflig Patronenpapier mit Recht-
ecken (Abb. 27) und erhilt dann eine
Musterzeichnung, die der im Gewebe er-
scheinenden entspricht. Dadurch werden
Verzerrungen des Bildes vermieden.

I

Abb. 26. Abb. 27.

1. Die Leinwandbindung.

Diese wird angewendet bei Kattun (Baumwolle), Leinwand, Tuchen, Taft
(Seide). Der SchuBfaden liegt immer unter und iiber einem Kettfaden nach

der Formel -11~1—i . Das Gewebe zeigt auf beiden Seiten gleichviel von Kette

und SchuBl. Der Schuf- und der Kettentapport ist 2; die Schaftzahl 2, wie
schon auf 8. 7 angegeben, oder bei groBer Kettendichte 4, 6, 8 und gehen
dann immer 2, 3 cder 4 Schifte zusammen.

2. Die Koperbindung.

Bei dem echten Koper liegt immer ein Kettenfaden unten, mehrere oben

Abb. 28.

oder umgekehrt und die Kreuzungsstellen wandern Schuf3
um SchuBl um einen Faden nach rechts oder links. Der
kleinste Rapport ist 3, kann aber jede hdhere Zahl um-

3
fassen. Es wird also nach der Formel oder 3
6 11 11

1 gewebt. Sind Schuf und Kettendichte gleich,

entsteht eine Schrigstreifung (Kopergrad) unter einem
Winkel von 45° (s. Abb. 28), Patrone fir einen vier-
bindigen Koper); sind die Dichten ungleich, ist der Winkel
groBer oder kleiner.

oder

Die Koperbindung kann in sehr verschiedener Weise verindert werden, wie
in dem Abschnitt ,,Fach- und Musterbildung® weiter ausgefuhrt ist.
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3. Gemusterte Gewebe.

Die Muster konnen sich in der Breite und Linge des Gewebes wieder-
holen, konnen aber auch, abgesehen von der Bordiire, wie bei Gebildgeweben,
den Grund eines Gewebes ohne Wiederholung einnehmen, z. B. Altartiicher mit
Darstellung des Abendmahles u. a. Die Herrichtung der Patrone erfordert in
diesem Falle grofe Erfahrung und groBes Geschick. Es kann vorkommen, da@
der Musterzeichnung entsprechend z. B. die Kettfiden, wenn diese Figur bilden,
auf lingeren Strecken sichtbar sein sollen. Die Fiaden diirfen aber nicht flott
liegen, sie miissen abund an eingebunden werden, ohne daf dadurch das Bild
gestort wird. Dies in geschickter Weise durchzufiihren ist Sache des Webers.

Kleinere Muster werden mit Schaftmaschinen, gréfere mit der Jacquard-
maschine hergestellt.

Zerlegen eines Gewebes. Dekomponieren.

Héufig wird der Weber vor die Aufgabe gestellt, Ware nach einem Gewebe-
muster zu liefern. Das Muster mufl dann zerlegt werden, um alle Feststellungen
fir den Bezug der Garne, die Einrichtung der Webstiihle usw. treffen zu kdnnen,
eine Arbeit, die mit Dekomponieren bezeichnet wird.

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

1. die rechte und linke Seite des Gewebes,

,» Richtung von Kette und Schub,

» 2zu Kette und SchuBl verwendeten Rohstoffe,
Garnnummer von Kette und SchuB,

,» Ketten- und SchuBldichte,

,» 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 entfillt, wenn das Gewebe
beidrecht ist

Zu 2. Hat die Gewebeprobe noch Salleiste, ist die Kett- und SchuBrichtung
ohne weiteres klar. Im anderen Falle kann zur Bestimmung der Kettrichtung
folgendes dienen: Zur Kette wird immer das festere Glarn benutzt. Sind ge-
zwirnte und ungezwirnte Fiaden vorhanden, liegen 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 regelmafigen Abstinden feine
Streifen, geben diese die Kettrichtung. Die Streifen (Riet- oder Rohr-
streifen) entstehen dadurch, dal immer mindestens zwei, hiufig mehr Fiden
in eine Rietspalte eingezogen sind. — Ist das Muster ohne Appretur, geben
die geschlichteten oder geleimten Fidden die Kettrichtung. Weist das Muster
nur in einer Richtung verschiedenfarbige Streifen auf, gibt die Streifung die
Kettrichtung. — Auch die Drehungen, der Draht, der Fiden geben einen An-
halt zur Bestimmung der Kettrichtung. Die Kettfiden sind immer schirfer
gedreht als die SchuBfiden.

Zu 3. Das geiibte Auge wird meist schon erkennen lassen, ob die Garne
aus Baumwolle, Leinen usw. bestehen. Anderenfalls gibt die mikroskopische
Untersuchung unter Anwendung bestimmter Reagenzien AufschluB. — Ver-
brennt man einzelne Féden, lassen die dabei auftretenden Erscheinungen —
rasches Verbrennen, Bildung von Knétchen — und der Geruch die Ent-
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scheidung dariiber treffen, ob man es mit Garnen aus pflanzlichen oder
tierischen Fasern zu tun hat.

Zu 4. Ist die Garnnummer nicht ohne weiteres durch Erfahrung oder Ver-
gleich zu bestimmen, kann man folgendermaBen verfahren: Man schneidet aus
der Probe ein Stiick von genau 1 Quadratdezimeter GroBe fadengerade heraus
und 16st es auf. Wiegt man dann auf einer feinen Wage die Ketten- und die
SchuBfiden, nachdem man die Anzahl und die Léinge in gestrecktem Zustand fest-
gestellt hat, ergibt sich die Nummer durch einfache Rechnung. Ist die Anzahl

Abb. 30.
Abb. 29 u. 30. Fadenzihler.

der Kettfiden ==Fk, die Lénge in gestrecktem Zustand=1 inm und G das Ge-
wicht in g ist die metrische Nummer, welche angibt, wieviel Meter 1 g

wiegen =G Enthdlt die Kette noch Schlichte oder das Gewebe Appretur-

und Beschwerungsmittel, miissen diese vorher ausgewaschen werden.

k
2 Porter
nk
Abb. 31.
] | ] | | 1 |
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nl %l / 7 0
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Abb. 32.

Abb. 31 u. 32. Fadenzéhler (Lehre, Porter) fiir Jutegewebe.

Zu 5. Das unter 4 angegebene Verfahren zur Nummerbestimmung gibt
auch AufschluB {iber die Ketten- und SchuBdichte. % Kettfiden liegen auf
10 cm, folglich 0,1 k auf 1 em. Braucht man das Gewebe nicht aufzuldsen,
benutzt man zur Dichtenbestimmung einen Fadenzihler, dessen einfachste Aus-
fithrung Abb. 29 gibt. Der Zahler ist zum Zusammenklappen eingerichtet, be-
sitzt eine Lupe und im FuBl eine Offnung von 1><0,5 oder 1><1 oder 2 >< 2 cm
oder *[,><*/,, oder */,><'/,, 1><1” engl. und wird auf das Gewebe gleich-
laufend zu den Féaden aufgesetzt. Bei dichtem Kettenstand ist der Zahler
Abb. 30 der groferen Genauigkeit wegen vorzuziehen. Die Lupe ist in zwei
aufeinander rechtwinkligen Richtungen leicht verschiebbar und trigt einen bis
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dicht iiber die Gewebeoberfliche reichenden Zeiger. — In den Jutewebereien
finden, da die Zahl der Kett~ und SchuBfiden auf eine Léngeneinheit immer
klein ist, Lehren (Porter) Anwendung nach Abb. 31 und 32. Beide Lehren
sind Doppelporter. Uber die Entstehung der MaBe von 37/, ” engl. s. 8. 9.
Die Spitze in Abb. 32 dient bei dem Auflosen der Gewebe zum Verschieben
der Fdden (s. unter 6).

Zu 6. Zur Bestimmung der Bindung ist, wenn diese nicht ohne weiteres
aus der Gewebeprobe erkennbar ist, die Auflosung der Probe erforderlich. Man
legt das Gewebestiick so hin, daB die SchuBfiden von links nach rechts, die
Kettfiden von oben nach unten laufen und entfernt mit einer Nadel, nachdem
man am linken Rande einige Kettfiden herausgenommen hat, von oben so
lange Schufifiden, bis man eine Stelle des Musters trifft, die viel Kette zeigt.
Nun schiebt man den néchsten Schufifaden etwas vom Geweberand ab und
versieht das Patronenpapier vom ersten Kettenfaden links anfangend iiberall
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 Léngsrichtung wiederholt. Die Patrone gibt dann Aufschlul iiber
die Zahl der anzuwendenden Schiifte oder iiber die GroBe der Jacquardmaschine.

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

Durch das Feinspinnen erhilt der Faden Rechts- oder Linksdrehung
(Draht, Drall). Werden die Fasern im Sinne eines rechten Schraubenganges
angeordnet, bezeichnet man das Garn als rechts-, im ent-
gegengesetzten Falle als linksdrihtig. Der Drehungssinn
mull bei Herstellung der Gewebe in einzelnen Fillen be-
ricksichtigt werden. So wihlt man fiir zu walkende Stoffe
rechtsdrihtiges Ketten- und linksdréhtiges SchuBfgarn. Im
rohen Loden liegen dann die Windungen beider Garne ya
in einer Richtung, Abb. 33, wodurch die Verfilzung ge-
fordert wird.

Man schert auch in die Kette neben einer Anzahl rechts- Abb. 33.
gedrehter eine Anzahl linksgedrehter Fiden im Wechsel.

Das Gewebe — meist Kleiderstoffe aus Kammgarn — zeigt dann, da das auf-
fallende Licht von den Fiden verschieden zuriickgeworfen wird, trotz gleicher
Féarbung hellere und dunklere Streifen. — Diese beiden Beispiele mogen geniigen.

II. Die mechanischen Webstiihle.
A. Allgemeines.

Jeder Kraftstuhl besteht aus dem guBeisernen Gestell und im wesent-
lichen aus den Vorrichtungen fiir die Spannung und Lingsbewegung
der Kette, fiir die Fachbildung und fiir das Eintragen und Anschlagen
des Schusses. Dazu kommen noch die verschiedenen Vorkehrungen zur
Uberwachung des Ganges, die Wichtereinrichtungen.

Die Praxis unterscheidet nach der Ausfilhrung schmale und breite, leichte
und schwere Stiihle, nach dem Verwendungszweck Baumwoll-, Leinen-, Jute-,

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

Nach den Einrichtungen fiir die Fachbildung unterscheidet man Schaft-
oder Exzenterstiihle, Schaftmaschinen- und Jacquardstiithle; nach
der Anordnung fiir die Eintragung des Schusses Stithle 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

I—T_—”g__" ’ _______________________ o

i
|
i m |
8 | .
L§‘E |
8§ |
|§\§ Gesrel/welfe ———— > I
N - ‘
IS5 TrRIT TP
e ar |
}g & | Ii !
%R | Llatbreste i '
N | l)
R D) a o
| [T — 1T = |
i | [ ':"(—i
] o/ N ) _J
~———— Ladenlinge——— -
Abb. 34. MaBskizze fiir mechanische Webstiihle.
GrundriB-Tabelle fiir Zeugwebstuhl, Modell: T.
Blattbreite ;2;'42 520 Blattbreite §§ 5,% Blattbreite | 2 o §§n Blattbreite ;;;_g §§n
@ | —_— e | @ — "o ] A
NE o &= |32 || ™™ | zon EHAEEE | R P g5 3= ™| zon | §& 3%
engl. | ;mm | mm | mm engl. | mm | mm | mm engl.\ mm | mm | mm engl.’ mm | mm | mm
1 |20% | 530| 7821614 || 8 | 42 |1066|1818\2150 (|13 | 54 |1372|1624|2456|17 | 66 |1676 1928|2760
2 120%2| 630 882/1714|| 8a| 44 111718692201 || 13al 56 |1422/1670/2506]18 | 68 (1727/1979 2811
3 (283 | 730 982/1814|| 9 | 46 |1168]1420,2252 |14 | 58 |1478/17252557 {1191 70 1778/2030(2862
4 1325 | 828(1080(1912|]10 | 48 |1220|1472 2304 || 14a| 60 1524177612608 20! 72 |1829/2081|2918
5 362 | 930|1182/2014||11 | 50 |1270|1522/2854 ]| 15 | 62 |1574/1826/2658]]21 | 74 |1880,2132|2964
6 138 | 965/1217/2049(112 | 52 [1322|1574/2406||16 | 64 [1626/1878|2710]|22 | 70 |1930/2182|3014
7 40 11016/1268|2100 i [

wird; ferner Stiihle mit Steh- oder Hingelade, Sticklade, Lancier- und
Broschierlade usf.

Zu den #lteren Ausfiilhrungen sind dann in neuerer Zeit noch die ,Auto-
maten® gekommen, bei denen im weitgehendsten MaBe die Titigkeit des
Webers dem Stuhl tibertragen ist.

Im 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 fiir leichte einfache Gewebe sind leichter gebaut als breite langsam-
laufende Stiihle fiir schwere Ware mit mehr oder weniger reicher Musterung.

In der Hauptsache lassen sich zwei Stuhlarten unterscheiden: Einfache
Kurbelstiithle mit 2 Wellen, von denen die Antriebwelle mit » Umdre-

Abb. 85. Webstuhl fiir 18 m breite Papierfilze.

hungen in der Minute = der SchuBzahl lduft und durch Kurbeln die Lade
bewegt urd von welcher die zweite, die Schlagexzenterwelle, durch Stirn-

Abb. 36. Einfacher Webstuhl mit Oberschlag.
rader mit 5 Umdrehungen getrieben wird, und Stithle mit nur einer mit

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

%
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verwendet, die zweite fiir schwerere Baumwoll-, Leinen- und Wollwaren. Aus-

fiihrliche Besprechung erfolgt spéter in den einzelnen Abschnitten iiber Fach-
bildung und Schiitzenschlageinrichtungen.

Abb. 37. Einfacher Webstuhl mit Unterschlag.

Die Breite der Webstiihle ist abhingig von der grofiten Gewebebreite,
doch gibt man nicht diese, sondern die Blattbreite an, die durchschnittlich
um 3+ 5 vH groflerist. Von

der Blattbreite hiingen alle

ibrigen Breitenabmessun-

gen ab, wie aus der Grund-

riBskizze Abb. 34 (8. 284)

und einer Zusammenstel-

lung fiir Zeugwebstiihle der

Vogtlandischen Webstuhl-

fabrik in Plaueni.V. hervor-

geht. Wie man aus dieser

Tabelle ersieht, istdie grofite

Stuhlbreite, gegeben durch

die Ladenlidnge, immer sehr

viel grofler als die Blatt-

breite. Noch grofere Brei-

ten besitzen Teppsichstiihle,

Stiible fiir Planen usw. Am

Abb. 38. Webstuhl mit AuBentritten. breitesten sind Stiithle fur

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 Séchsischen Maschi-
nenfabrik vorm. Richard Hartmann in Chemnitz, fiir etwa 18 m breite Filze,
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welcher 23 m ganze Lénge, 4,6 m Tiefe, 3 m Ho6he und ein Gewicht von
35000 kg besitzt und dessen Schiitze 9 kg wiegt.

Abb. 39. Webstuhl mit Schaftmaschine und Steiglade.

Die Tiefe der Stithle hingt von der Breite, den zur Fachbildung dienenden
Einrichtungen und von der Beschaffenheit des Kettengarnes — ob mehr oder
weniger elastisch — ab.

Um zunichst einen
Einblick in die verschie-
denen Anordnungen der
Webstiihle zu geben, sei
auf die Abb. 36 bis 40
verwiesen. — Abb. 36
gibt einen einschiitzigen

Hartmannschen Kur-
belstuhl mit Ober-
schlag, zwei Innen-
oder Mitteltritten unter-
halb der Kette fiir leichte
Leinenwaren; Abb. 37
einen ebensolchen Stuhl
derselben Firma fiir mit-
telschweres Leinen mit
Unterschlag; Abb. 38
einen Stuhl der Vogt-
lindischen Webstuhlfa-
brik A. G. in Plauen i.V.,
Bauart Hodgson, mit
Oberschlag und AuBen-
tritten. Bei diesen Stiih-
len ist die Antriebwelle
zugleich Kurbelwelle fiir

die. Ladenb . -
6 Ladenbowegung, Abb. 40. Jacquardstubl mit Steiglade.
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macht so viel Umdrehungen, als SchuBf in der Minute erfolgen sollen, und
liegt unterhalb der Kette senkrecht zu dieser. Daneben haben die Stiihle
Abb. 36 und 37 noch eine zweite Welle, welche fiir die Schaftbewegung und

den Schiitzenschlag mit %Umdrehungen lguft, und der Stuhl Abb. 38 noch eine

n
. W 1 h = i .
dritte Welle, deren Drehzahl SohuBrapport ist

Abb. 39 gibt einen Schonherrschen Buckskinstuhl mit Schaftmaschine,
AuBentritten, zweiseitiger Wechsellade (Steiglade) fiir siebenfachen Schiitzen-
wechsel und Unterschlag. Die Antriebwelle liegt auBlerhalb der einen Stuhl-
wand, treibt durch ein Kegelradvorgelege die Kurbelwelle und macht etwa
dreimal soviel Umdrehungen als diese. Die Schufizahl 148t sich durch Aus-
wechseln des kleinen Kegelrades etwas &ndern.

Einen Jacquardstuhl Schonherrscher Bauart mit 7fachem Schiitzen-
wechsel Unterschlag und Seitenantrieb zeigt Abb. 40.

Bei den Stiihlen Abb. 36 bis 38 erfolgt der Antrieb mittels Fest- und Los-
scheibe auf der Kurbelwelle, der Riemen mufl bei jedem Ein- und Ausriicken
verschoben werden. Das ist bei den Stiihlen nach Abb. 39 und 40 nicht
erforderlich, weil zwischen die lose auf der Antriecbwelle laufende Riemenscheibe
und die Antriebwelle eine Reibungskupplung eingeschaltet ist. N&heres dariiber
siehe unter ,SchuBwéchter.

B. Leistung der Webstiihle.

- Die Leistung der Webstiihle ist abhingig von der minutlichen SchuBzahl n,
der Anzahl der SchuBfiden s auf 1 ecm, der téglichen Arbeitszeit #z in Stunden,
den unvermeidlichen durch Kettenfadenbruch, Schiitzenwechsel usw. entstehenden
Stillstinden und nicht zuletzt von der Geschicklichkeit des Webers.
Die theoretische Lieferung L, in Metern im Tag ergibt sich aus
60-z-n z.m
005 — 6 )
Dieser Wert wird natiirlich nie erreicht; die wirkliche Lieferung L, ist
immer kleiner und schwankt zwischen 0,7 bis 0,9 L, so dal L, innerhalb der

L, =

Grenzen 0,42 z_g und 0,54 %’f liegt, im Mittel also zu

L,=0,5- f-sﬁ (2)
angenommen werden kann.
Ein Webstuhl, welcher mit n = 180 arbeitet, wiirde bei 2z = 8 und s = 25
im Mittel 9’5—28}—%9 = 28,8 m Stoff (roher Loden) im Tag liefern gegeniiber
5
36 und 39,8 m bei der frither iiblichen 10- und 11stiindigen Arbeitszeit. Man
erkennt daraus, welchen Einflu die Verkiirzung der Arbeitszeit auf 8 Stunden
auf die Leistung einer Weberei ausiiben mubBte.

C. Verbrauch an SchuBigarn.
Der Verbrauch an Schufigarn fiir einen Stuhl und Tag ergibt sich, wenn die Ge-
webebreite b m ist, zu
L,-100-s-b- Meter.

Dazu sind aber noch der Betrag des Einwebens, d. i. die Verkiirzung
des Fadens durch die Einlagerung in Schlangenwindungen, und ferner die
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Verluste hinzuzurechnen, die durch Reiflen und Herausnehmen von SchuBfiden
(SchuBsuchen) und durch Auseinanderfallen der SchuBspulen entstehen. Man
hat obigen Wert mit einem vH.- Satz, einem Erfahrungswert, p_zu multi-
plizieren, um die Schufigarnlinge L  in Metern fiir einen Stuhl und Tag zu

finden. Es wird L,= L,100-s-b <1 + 12’6) = L,-s-b(100 -+ p). (3)

D. Verbrauch an Kettengarn.

Der Tagesverbrauch an Kette fiir einen Stuhl berechnet sich, wenn k& Faden
auf 1 em liegen zu 100-b-k- L, ,

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

Lk=100-b~k-Le<1+£6)=b-k-Le(100—{—p)- @)

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

Endlich ist noch, um den Gesamtbedarf an Ketten festzustellen, zu beriick-
sichtigen, dal der Weber Garn zum Ankniipfen gerissener Kettenfiden zur
Verfiigung haben mufl. Dies Garn hingt entweder in abgemessenen Lingen
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 Vorbereitungsarbeiten.

Die Herstellung der Gewebe erfordert, ehe das Weben beginnen kann, eine
Reihe von Vorarbeiten fiir Kette und Schufl, die mit peinlicher Sorgfalt durch-
gefiihrt werden miissen, wenn auf den Webstithlen eine moglichst groBe Leistung
und ein tadelloses Gewebe erzielt werden soll. Von guter Vorbereitung hingt
in der Tat die Wirtschaftlichkeit einer Weberei in hohem Grade ab.

1. Vorbereitung der Kette.

Die Kette besteht aus Hunderten, ja Tausenden von Féden'), welche ge-
ordnet, d.h. parallel gelegt und gleichmiBig verteilt, aulerdem aber mit durch-
aus gleicher Spannung auf den Ketten- oder Garnbaum gewickelt werden miissen

1) Ein aus der Kunstweberei von Leonhard Nickel in Schoningen i. Br. hervor-
gegangenes leinenes Tafeltuch mit Darstellung der Marienburg, welches dem Kaiserpaar zur
Silberhochzeit {iberwiesen wurde, enthielt rd. 12800 Kettfiiden und erforderte 7000 Karten.
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(Scheren und Baumen). Den Durchmesser des vollen Garnbaumes whlt
man so groB, als es die Verhiltnisse des Webstuhles gestatten, um eine mog-
lichst groBe Garnlinge darauf unterzubringen und die unvermeidlichen Ver-
luste an Kette am Anfang und Ende (Troddelldngen), berechnet fiir eine
Stiicklinge, auf das geringste Mafll beschrinken zu kénnen. Da nun die auf
den Feinspinnmaschinen hergestellten Garnkorper — Kotzer-, Kops- und Scheiben-
spulen — und die Garnstrihne nur eine verhdltnismaBig kleine Garnléinge ent-
halten, es aber fiir die Bildung der Kette vorteilhaft ist, Fdden von groBer
Linge zu haben, um hdufiges Ankniipfen und damit Stillstéinde der betreffen-
den Maschine zu vermeiden, wird das Garn zunichst auf grofie Scheiben- oder
auf Kreuzspulen gewickelt (Spulen oder Treiben), wobei zugleich eine
gleichmiBige Spannung erzielt und eine Reinigung der Fiden von anhaftenden
Fasern usw. und eine Beseitigung der Spinnerknoten verbunden wird, die bei
dem Durchgang durch das Geschirr des Webstuhles Fadenbriiche und Still-
stdnde veranlassen.

Die Kettfiden erleiden im Webstuhl starke Beanspruchung durch Spannung
und Reibung und miissen deshalb in den meisten Féllen durch Schlichten
oder Leimen verstirkt werden, wobei die Faden zugleich durch Ankleben
der herausragenden Faserenden an den Fadenkorper groBere Glitte erhalten.
Endlich miissen die Kettfiden in das Geschirr und Blatt eingezogen werden
(Blatt- oder Kammstechen). oder sie werden, wenn an eine abgewebte Kette
eine gleiche angeschlossen werden soll, angedreht.

Die Reihenfolge der Arbeiten ist hiernach:

1. Spulen oder Treiben; 4. Aufbdumen, 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 Kettenfiiden.

Auf den Spulmaschinen fiir Kettengarn wird das Garn entweder in Win-
dungen dicht nebeneinander (Parallelwickelung) oder mit starker Kreuzung
(Kreuzwickelung) aufgelegt. Im ersteren Falle sind zur Aufnahme des Gar-
nes Scheibenspulen erforderlich; im letzteren geniigt eine Hiilse, ein Rohr,
aus Pappe.

Spulmaschinen mit Scheibenspulen.

Die Scheibenspulen erhalten meist groflere Abmessungen als die in der Fein-

spinnerei gebrauchten, um eine moglichst grofie Garnlinge aufnehmen zu kénnen.
In der Baumwollweberei vérwendet man meist

| I Spulen nach Abb. 41, deren Garngewicht
bei Garn Nr. 16 < 20 engl. (etwa ?/, ¢

e == engl. = rd. 300 g) ist. Da nun die Nummer
| "_L___%___ - __%_t 3;} angibt, wievielmal 840 Yards 1 & engl. wie-
(|| [ A TS egen, enthdlt eine Spule 8960 Yards von
Garn Nr. 16 und 11200 Yards von Garn

172 Nr. 20 = 8190 und 10235 m.
L 6 L____ Die Spulmaschinen werden mit ste-

Abb. 41. Scheibenspule fiir Spul- %qnden und liegenden Spulen ausgefiihrt.
maschinen. ine 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 Fidden kommen von Kotzern und
gehen entweder, wie auf der linken Seite angegeben, iiber eine Pliisch- oder
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Tuchleiste 2 zum Spannen und Reinigen oder, wie rechts 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

Stahlstdbe 7 nach den Spulen 8.

Die Fadenfiithrer bestehen aus ge-
schlitztem Stahlblech und wird die
Schlitzweite der Garnnummer entspre-
chend gewdhlt. Abb. 43 zeigt einen Fa-
denfiihrer, dessen Schlitzweiten einstell- Apb.43. Stellbare Fadenfiihrerschiene,

gg g e g

1|

bar sind. 1 ist eine feste, 2 eine verschieb-

bare Schiene, an welchen
die Fithrerbleche 3 und 4
befestigt sind. 5 ist die
Stellvorrichtung mit Mi-
krometerschraube und
Zeigervorrichtung  mit
Skala aufScheibe 6. Die
seitlichen Schlitze ver-
hindern das Ausspringen
des Fadens.

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

Dieaufundab gehen-
de Bewegung der Faden-
fithrerschienen erfolgt (s.

Abb. 42) von der Antriebwelle aus durch die Rader 9, 10, 11, 12. Letzteres sitzt
auf einem um die Antriebwellen schwenkbaren Hebel und greift abwechselnd
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von auflen und innen in die Triebstocke des Mangelrades 13 ein, wodurch
dieses Rechts- und Linksdrehung erhélt. Auf der Mangelradwelle 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 Stirnréider 17 eingreifen. Die Wellen 18 tragen eine An-
zahl Kettenscheiben, deren Ketten die senkrecht gefiihrten Tragstangen der
Fadenfiihrerstangen ergreifen. Durch die exzentrischen Réider 17 wird die
bauchige Form der Spulen erreicht und dadurch die Aufnahme einer betrécht-
lich gréBeren Garnlinge gegeniiber zylindrischen Spulen.

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

Bei der Spulmaschine Abb. 44 wird die Fadenfithrerbewegung durch eine
herzférmige Scheibe 1 bewirkt, die entweder fiir zylindrische oder bauchige
Spulen geformt wird. Sie bewegt einen zweiarmigen Hebel 2, der an beiden
Enden Zahnsektoren 3 trigt, die in die Réder 4 eingreifen. Durch Réader 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 ausfillt. Auf der rechten Seite wird vom
Strihn, 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 unverinderlich 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 Nachteil, da dadurch die Spannung der Fiden bei der
Spulenfiillung zunimmt.
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Die Maschinen der Baumwollweberei werden mit 100~-400 Spindeln aus-
gefiihrt; die Teilung betragt
41/, + 5" eng. = 114 +-127 mm, der Hub 4+ 5” =102 =127 mm.

Die Linge der Maschinen 148t sich nach Dobson und Barlow bestim-
men aus

_—Spm‘ielz@ > Teilung +- 26" .

Die lingste Maschine wiirde demnach

il% -5 - 26 = 526" = 13,26 m
lang sein.

Berechnung der tédglichen Leistung einer Spindel.

Ist d,, der mittlere Spulendurchmesser in Metern, n die Drehzahl und 2
die tégliche Arbeitszeit in Stunden, liefert eine Spindel im Tag theoretisch

d, -7-n-60-z Meter Garn;

in Wirklichkeit aber nur etwa 0,8 d, 7m-n-60-z.
Nimmt man

d,=006, n=600 und z=S8,

folgt die Tagesleistung zu 43430 m,
Nach Gl 4 (8. 23) ist der Tagesbedarf an Kette fiir einen Stuhl

L;=b-k-L,(100 2
und man erhilt fir

b=0,7m, k=25 und L,—288
nach dem oben gewihlten Beispiel und p, = 5
L, = 52920 m.
52920 . . ..
13430 — 1,22 Spindeln der Spulmaschine fiir einen Web-
stubl erforderlich sein. In der Praxis rechnet man 1--2 Spindeln.

Es wiirden also

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 Trommeln 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 nimmt mit Fiillung der Spulen
etwas zu, was aber ohne Belang ist. Die Fadenfiihrer 4, einstellbare Draht-
osen (Schweineschwinzchen), sitzen an den Schienen 5, welche von der Herz-
scheibe 6 aus durch Hebel 7 und Lenker 8 eine gleichméBige hin und her
gehende Bewegung erhalten, da nur zylindische Spulen gewickelt werden
kénnen. Der Drehpunkt des Hebels 7 ist etwas verstellbar, um die Hubhohe
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der Fadenfiihrer genau einstellen zu konnen. Hebel 9 und Feder 10 bewirken
den Riicklauf der Fadenfithrerschienen. Die Herzscheibe erhdlt von der 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 Uberlaufen
bei Fadenbruch oder pldtzlichem Stillstand der Maschine zu verhiiten. Die Ge-
wichte konnen nach Bedarf geéindert werden.

Die Laufgeschwindigkeit des Garnes betrigt 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—=0,85-70-8-60=26880 + 32540 m,
n o o» » - » Kotzern 0,8-110-8.60--0,85-120-8-60=46080-+-48960m.

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

Der Raumbedarf dieser Maschinen ist sehr viel grofier als bei Maschinen
mit stehenden Spindeln, was bei Webereianlagen eine Erh6hung der Baukosten
verursacht. Die Lingen der Maschinen in der Baumwollweberei gehen aus
der folgenden Zusammenstellung hervor:

Anzahl der Trommeln: 60 70 80 100 120 140 160 180,
Lange der 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 Lénge von 13,26 m
vgl. 8. 27).
( Die Spulmaschinen mit stehenden und liegenden Spulen erfordern Spulen
aus Holz oder gepreBtem Papier; diese sind teuer und schwer und leiden stark
unter der nicht gerade zarten Behandlung. Holzspulen springen auBerdem
leicht aus, werfen sich wohl auch und der Verbrauch ist groB. Das grolle
tote Gewicht schlieBt Versendung aus. Diese Nachteile sind bei den Kreuz-
spulen nicht vorhanden; die Spulen besitzen infolge der starken Faden-
kreuzung geniigend Festigkeit, bediirfen keiner Stiitzung an den Stirnflichen
und sind versandfihig, 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 oder eines
schnell bewegten Fadenfiihrers gewOhnlicher Ausfiihrung.

Eine Schlitztrommelmaschine der Maschinenfabrik Carl 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, der zur Fadenfiihrung dient.
Der Faden geht also bei einer Trommelumdrehung einmal hin und einmal her.
Die Trommeln treiben durch Reibung die angedriickten Spulen, so daf das
Aufwinden des Garnes mit gleichbleibender Geschwindigkeit erfolgt. Die Gang-



Vorbereitung der Kette. 29

hohe der Garnwindungen ist verschieden, je nach dem Durchmesser an der
Bewicklungsstelle. Ist D der Durchmesser und n die Drehzahl der Trommel,
d, der kleinste und d, der grofite Spulendurchmesser und ! die Lénge der

Spule, macht diese anfinglich bei !/, Umdrehung der Trommel —QD—dn; , am
et
Ende 7T oder D und D Umgé Die Ganghthe der Windungen
2.d,n 2d, od, - ewnee. Lie Tang 8
1.24d I .
ist dann ; L und ;d“’ oder =cd, und cd,, wenn ¢= %l gesetzt wird.

Die Kreuzspulen werden in recht verschiedenen Abmessungen hergestellt;
sehr grofle findet man in den Jutewebereien mit etwa 180 AuBlen-, 20 mm
Innendurchmesser und 200 mm Lénge.

Abb. 47.

In Abb. 47 erfolgt der Antrieb der Trommeln mittels Stufenscheiben, um
verschiedene Laufgeschwindigkeiten anwenden zu konnen. Die Maschinen sind
auch vielfach mit Fadenwichtern 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 abhingig, 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 Garnlinge 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 Nummer
feststellt. Ist das Garngewicht in kg = G und die metrische Nummer = N, so
ist die Garnlinge = 1000-N.@G Meter.

Kreuz-Spulmaschinen mit Fadenfiihrer.

Bei diesen muBl die Laufgeschwindigkeit des Garnes geringer gewéhlt
werden als bei Schlitztrommelmaschinen mit Riicksicht auf die Massen-
wirkungen, welche infolge der raschen Hin- und
Herbewegung der Fadenfiihrer auftreten. Es ist
ferner noch folgendes zu beachten. Der Faden
mufl immer die Richtung der Tangente an die
Schraubenlinie einnehmen. Léuft die Windung von
rechts nach links, Abb. 48 Windung 1, steht der
Fadenfiihrer schlieBlich bei 3. Nun kehrt die
Windung um und der Fadenfiihrer miiite plotz-
lich von 3 nach 4 springen und ebenso am anderen
Ende von 5 nach 6. Das ist natiirlich praktisch

Abb. 48. Kreuzspule. unmdglich. Zwischen 4 und 5 und 6 und 3 erfolgt

gleichméfige Bewegung. Diese nachteiligen Ver-
héltnisse kénnen nur dadurch soweit als moglich gemildert werden, daBl man
die Fadenfiihrer stets dicht an die Garnoberfliche heranbringt, wodurch die Ent-
fernungen zwischen 3 und 4 und 5 und 6 auf das geringste Maf gebracht

werden, und daf die zur Fadenfilhrerbewegung dienende Herzscheibe ent-
sprechend gestaltet wird.

b) Scheren, Schieren, Anschweifen, Zetteln.

Die séimtlichen zu einer Kette gehrenden Fiden miissen in richtiger dem
Muster entsprechender Anordnung parallel zueinander gelegt und auf gleiche
Lénge gebracht werden, wobei auf gleiche Spannung Bedacht zu nehmen ist,
damit das Gewebe nicht faltig ausfdllt. Die Lénge bestimmt sich nach der
Stiicklinge der Gewebe und der Anzahl der Stiicke, welche von einem Baum
abgewebt werden kdonnen, also dem Fassungsraum des Scher- oder des Kett-
baumes, wobei auf das Einweben und die Troddellingen und die anderen auf
S. 23 angefiihrten Umstéinde Riicksicht zu nehmen ist.

Das Einweben (Einsprung) der Kette. — Kett- und SchuBfiiden legen
sich bei dem Verweben in Schlangenlinien umeinander. Es ist deshalb die fiir
1m Gewebe erforderliche Kettenlinge groBer als 1m und das Plus ergibt das
Einweben, welches in vH ausgedriickt wird und abhiingig ist von der Bin-
dung und Dichte des Gewebes, der Fadenspannung und dem Durchmesser der
Faden, also der Garnnummer, und fiir einfache Gewebe zwischen 3 und 5 vH
betrigt, zuweilen aber auf 10, ja selbst 15 bis 20 vH ansteigt.

Die Grofle des Einwebens muB bei neuen Geweben durch Beobachtung
festgestellt werden; Berechnung liefert keine genauen Werte, weil die Lénge
der Schlangenlinie nicht mit der erforderlichen Genauigkeit bestimmt werden
kann wegen der Abhingigkeit von der Spannung der Fiden und der vielfach
eintretenden Verdriickung des Fadenquerschnittes?).

1) Versuche zur Berechnung des Einwebens. — Staub: Schnell-Kalkulator fiir
Webereien, Leipzig. — Marschik: Physikalisch-technische Untersuchungen von Geweben,
Wien 1904. — Schmid: Die Festigkeitseigenschaften der rohen und gebleichten Lein-
wand. Zivilingenieur 1882. — Bratkowski: Einwebverhiltnisse in ihrer Abhéngigkeit von
der Bindung, SchuB- und Kettendichte und den Garnnummern. Z. Farben- u. Textilind.

1905. — Uber 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 SchubBfiden.

Die meist sehr gro8e Zahl der Fiden einer Kette macht es unmoglich,
simtliche Féden auf einmal zu scheren.

Dies 1Bt sich nur in der Bandweberei b

durchfiihren. Bei Herstellung der Stoffe ¢
wird deshalb immer nur ein Teil der -
Fiaden auf einmal geschert und sind da-
zu folgende Verfahren in Anwendung:

Das Gangscheren auf dem Scherrahmen (Schweifrahmen, Schermiihle),
angewandt in der Handweberei und auch noch in der mechanischen Weberei
fiir 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 um etwa 5 vH groBer ist
als die Gewebebreite, und die Ketten einer entsprechenden Anzahl von Scher-
béumen werden dann zusammen genommen.

Das Bandscheren. — Ein Teil der Kettfdiden 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 3,50 m anfangend. Am
oberen Ende des Haspels befindet sich eine Querlatte, welche in einer Reihe
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und in einem Abstand von 1015 ecm drei holzerne etwa 150 mm lange
Stifte trigt; am unteren Ende eine gleiche Latte mit zwei, auch drei Stiften.

Zur Schermiihle gehort zur Aufnahme der Spulen (Pfeifen) ein rahmen-
artiges Gestell (Scherlatte, Spulenstock, Schweifstock, Kanter), in
welchem die auf Drihten steckenden Spulen in zwei oder vier Reihen auf-
gesteckt sind. — Man schert meist einen Gang von 40 oder einen halben
Gang von 20 Faden oder, wenn es das Muster verlangt, auch Génge von 48,
50, 66, 72, 78, 80 Fiden oder Teilen davon. Ein Gewebe von 40 Gang ent-
hilt in der Regel 40 >< 40 = 1600 Faden.

Die Scherlatte wird entweder in geneigter oder senkrechter Lage an-
gebracht und die ablaufenden Fidden wurden bei einfachster Einrichtung in
der Handweberei durch die Porzellanaugen eines Scherbrettchens gezogen.
Dieses besteht aus einem schmalen, unten mit Griff und oben mit einem ein-
fachen oder einem doppelten Drahthaken versehenen Brettchen mit ein oder

; 5 R zwei Ldcherreihen, je nachdem der Scherrahmen fiir

W zwei oder vier Reihen Pfeifen eingerichtet ist. Hinter

dem Scherbrettchen werden die Faden verknotet und

“ 5 nun iiber den ersten oberen Stift 1 der Schermiihle ge-
@@ hangen, Abb. 51, indem man den Gang in die geraden
Abb. 51. und ungeraden Fiden teilt und iiber die beiden an-

deren Stifte 2 und 3 legt. Nun wird der Scherrahmen
gedreht; der Weber hidlt in der rechten Hand das Scherbrettchen und liSit
hinter diesem die Fidden durch die linke Hand laufen, um sie zu einem
geschlossenen Strang zu vereinigen, und legt den Strang nach unten in einer
Schraubenlinie auf, deren Gangzahl so bemessen werden mufB, daB, ist der
Strang unten bei Stift 4 angekommen, die Féden die gewiinschte Linge
besitzen. Der Strang wird um die Stifte 4 und 5 herumgelegt und dann wird
von unten nach oben geschert, wobei die Stringe nebeneinander zu legen sind
und so nach und nach die ganze Schertrommel bedecken.
Schert man 20 Faden auf einmal, liefert einmal herunter und hinauf einen Gang.
Ist die Schertrommel gefiillt oder die erforderliche Fadenzahl aufgelegt, werden
die Géinge bei Stift 4 durchgeschnitten, verknotet und zu Kndueln aufgewickelt.
Die Schermiihle, Abb. 50, hat zwangliufige Fiihrung des hier das Scher-
littchen ersetzenden Kammes und Antrieb durch Kurbel und Schnurlauf, der
auch von einer Wellenleitung aus oder durch einen Elektromotor erfolgt. Von
der Haspelwelle aus wird die obenliegende Welle getrieben, von der aus eine
Kettenscheibe fiir die Kette, welche den Kamm tréigt, in Bewegung gesetzt
wird. — Sehr groBe Schermiihlen mit Kraftbetrieb finden Anwendung in den
Webereien fiir Treibriemen, Forderbénder usw.

p) Das Baumscheren.

Dies Verfahren eignet sich nur fiir einfarbige Ketten, weil bei farbigen
leicht Fehler entstehen. Sind z. B. 4 Scherbiume erforderlich, 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 weiB,, 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 weil (33, 37), 3 Faden blau (41, 45, 49) usf.
kommen, was sehr leicht zu Irrtiimern Veranlassung gibt, da bis zu 600 Faden
auf einmal geschert werden.

Die Scherbdume bestehen aus Holz mit aufgesetzten Baumscheiben aus
GuBeisen, die zur Gewichtsverminderung durchbrochen sind und auf dem Baum
der Scherbreite entsprechend 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 eingepreSten Versteifungsrippen, die be-
trichtlich weniger wiegen als guBleiserne (Abb. 52). Es sei an dieser Stelle
auch gleich auf die Ketten-

bdume hingewiesen, die, aus

Holz oder aus Eisenrohr be- “/ 2
stehend, sich von den Scher- \(

baumen dadurch unterscheiden, -
daf} rechts und links guBeiserne i“
oder aus Blech hergestellte

. . Ahb, 52.
Bremsscheiben vorhanden sind,

um die Kette durch Bremsung
des Baumes spannen zu konnen,
Abb. 53 und 54. Die Befestigung
der Kette erfolgt bei hdlzernen
Biumen meist durch Einlegen
der Fadenenden in eine Nut des -
Baumes und Eintreiben einer
Holzleiste, bei Rohrbéumen da-
durch, daB die verknoteten Enden
eines Ganges von 20 oder 40
Fiaden durch in die Rohrwand
gebohrte Ldcher mit seitlichen
Schlitzen  eingefiilhrt werden,
Abb. 53. — Die Béume laufen
entweder in eingesetzten Zap-
fen, Abb. 52 und 54, oder es
dient bei Rohrbdumen das Rohr
selbst zur Lagerung.

Das Spulengestell (Spulenrahmen — Gatter) fiir das Aufstecken von
Scheiben- oder Kreuzspulen, die meist wagerecht und leicht drehbar gelagert
werden, oder fiir Kotzer (Cops) muB derart ausgebildet werden, daB alle Spulen
bequem zuginglich, die ablaufenden Fiden leicht zu iibersehen und gerissene
leicht ankniipfbar sind. Das liegende Spulen-
gestell, Abb. 55, entspricht der Anforderung
bequemer Zuginglichkeit aller Spulen nicht;
auch entstehen hiufig Anstéinde dadurch, daB
gerissene Fadden 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, wie Abb. 56

Abb. 52—54. Scher- und Kettenbiume.

zeigt, mit der Spitze nach der Schermaschine ge- Abb. 55. Spulenrahmen.
richtet ist und in jedem Schenkel 15 >< 18 = 270,
im ganzen also 540 Spulen (Pfeifen) aufnehmen kann. Eine andere Ausfiihrung
zeigt Abb. 57 (Gebr. Sucker, Griinberg 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.
Zuginglichkeit und Ubersichtlichkeit sind groBer. Auch —-férmige Aufsteck-
rahmen finden sich.

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

Technologie der Textilfasern: 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 Linge immer genau dem Abstand
der Baumscheiben angepaflt werden kann.

Abb. 56. Schermaschine mit Keilgestell.

Die Laufgeschwindigkeit der Fiden ist infolge des Reibungsantriebes un-
abhéingig vom Durchmesser des Garnkdrpers 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 betrigt 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 héngt
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von der Giite des Garnes, der Zahl und GroBe der Spulen, der Zeit fiir das Aus-
wechseln dieser und der Scherbdume und fiir das Ankniipfen gerissener Féaden ab.

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

Aus den Abbildungen erkennt man, daB die Schermaschinen mit Mefein-
richtung versehen sind, meist so eingerichtet, daf die Maschine selbsttéitig nach
dem Einlaufen einer bestimmten Kettenlinge ausgeriickt wird, denn alle zu-
sammengehorigen Scherbiume miissen genau gleiche Kettenlingen enthalten, um
Garnverluste zu vermeiden.

Abb. 59 gibt eine Seiten-
ansicht der Maschine. Durch
den hohen Kamm 1 werden die
von den Spulen kommenden
Fiden gleichméBig iiber die
Breite verteilt und der MeB-
walze 2 zugefiihrt. Von da
laufen die Fiden unter den
Fall- und Spannstiben (Fal-
ler) 3 und 5 und iiber die
Leitwalze 4 hinweg. Die Faller
haben die Aufgabe, durch ihr
Gewicht die Féaden zu spannen
und eine bestimmte Garnlinge
aufzunehmen, wenn ein Riick-
drehen des Scherbaumes not-
wendig wird, um ein aufgelau-
fenes Fadenende aufzufinden.

Die zwei Faller bewegen sich
in senkrechten Schlitzen des
Gestelles und lassen eine Ket-
tenlinge gleich der 4fachen  Aph 59. Schermaschine mit MeBvorrichtung und Faden-
Fallhohe aufnehmen. Arbeitet wiichtern.
die Schermaschine ohne Faden-
dchter, z.B. bei sehr festen Ketten, miissen mehr als 2 Faller angeordnet werden, weil
das rechtzeitige Ausriicken lediglich von der Aufmerksamkeit der Arbeiterin abhéingt
und deshalb hiufig nach einem Fadenbruch eine grofiere Lange abzuwickeln ist.
3*
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Zwischen den Leitwalzen 6 und 7, Abb. 59, befindet sich je nach der
Fadenzahl ein mit 2 — 4 Schlitzen versehener Balken 8 zur Aufnahme und
Fithrung der Fadenwéchter (Reiter), welche den Zweck haben, die Maschine
stillzustellen, sobald irgendeiner der Fiden reiBt oder zu Ende geht. Dies
muBl so schnell geschehen, dafl das Fadenende womdglich nicht auf den Scher-
baum aufgewickelt wird. Geschieht dies, so ist ein Zuriickdrehen des Scher-
baumes von Hand oder mittels eines besonderen Antriebes erforderlich, wo-
durch Zeitverluste entstehen. — In der Abb. 59 sind 2 Reihen von Faden-
wichtern 9 angedeutet, welche in den Schlitzen des Balkens 8 gefiihrt werden
und bei einer élteren Anordnung aus kriftigem haarnadeldhnlich gebogenen
Draht bestehen und iiber die Féaden gehéngt sind. Reifit ein Faden, fillt sein
Reiter herunter und gelangt zwischen die in der Pfeilrichtung umlaufenden
Walzen 10, von denen die rechte festgelagert ist, wihrend die linke in 2 um
11 drehbaren Hebeln 12 lagert.

Jede zwischen die Walzen gelangende Nadel bewirkt eine kleine Rechts-
drehung des Hebels 12, der durch den am unteren Ende befindlichen einstell-
baren Anschlag 13 die Hakenstange 14 aus ihrer Ruhe dréingt, welche sich
unter Federzug nach unten bewegt und die Maschine ausriickt. Eine Bremse
bewirkt schnellen Stillstand des Scherbaumes, der aber trotzdem nicht selten
noch 1 bis 2 Umginge macht. — Die Walzen 10 werden von der Wickel-
walze aus durch eine nur angedeutete Schrigwelle getrieben, in welche eine
Kupplung eingeschaltet ist, die bei dem Ausriicken der Maschine bei Faden-
bruch geldst wird. Dadurch verhiitet man, daf bei einem Riickdrehen des
Scherbaumes Fadenwichter schlaffgewordener Fiden zwischen die Walzen
gelangen.

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

Eine neuere Anordnung zeigt Abb. 60. Die in der Platte 8 gefiihrten
Reiter fallen nicht durch, sondern treten nur mit ihren unteren Enden iiber

den unteren Rand der Platte 8 heraus und hindern dann
—ﬁ’T—T“‘ die Bewegung der rasch hin und her gehenden Schiene 15,

PACACAC was die Ausriickung veranlaft.

Z é g g a Links von der Fadenwichteranordnung (Abb. 59)
5 befindet sich der Expansionskamm 16, heute durchgéngig
| nach Art der Niirnberger Schere ausgefiihrt (Rautenkamm),

- (siehe auch Abb. 58), der in der Mitte einen festen Dreh-
Abb. 60. punkt besitzt und durch eine Schraubenspindel mit Rechts-

und Linksgewinde so eingestellt werden kann, daB die
Kettfiden, welche einzeln zwischen die Nadeln des Kammes eingezogen sind,
in richtiger Breite und gleichmiBig verteilt dem Scherbaum zugefiihrt werden.
Bei grofer Breite wird der Kamm rechts und links von der Mitte an je 2 Stellen
durch eine entsprechend ausgebildete Schraubenspindel gefafit, um grofite Gleich-
méfigkeit in der Fadenverteilung zu erzielen?).

Von der englischen Schermaschine weicht die amerikanische Anordnung
Draper, welche namentlich fiir Ketten fiir Northropstiihle in Anwendung steht,
in verschiedenen Richtungen erheblich ab. Bei dem Einriicken wird zunéchst
eine kleine Geschwindigkeit eingeschaltet, um Fadenbriiche zu vermeiden; um-
gekehrt wird bei dem Ausschalten verfahren, um Schlaffwerden der Faden durch

1) Sichs. Webstuhlfabrik Louis Schénherr, Chemnitz, D.R.P. Nr. 164091 KI. 86a
Gr. 2.
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Uberlaufen der Spulen und ein Uberlaufen der Schertrommel zu verhiiten (siehe
oben). — Die Schertrommel wird durch in den Antrieb eingeschaltete Riem-
kegel so bewegt, daB zu Anfang der Bewicklung eine groflere, gegen Ende eine
kleinere Geschwindigkeit auftritt, wodurch eine gleichméBigere Fadenspannung
erzielt werden soll. — Zur Abnahme des vollen Scherbaumes durch eine Person
und Ablegen auf einen Wagen ist eine besondere Einrichtung getroffen. (N&heres
iiber diese Maschine sieche Mikolaschek, Mech. Weberei, Abt. I, S. 33.)

Die MeBvorrichtung (Indikator). Auf die zusammengehdrenden Scher-
biume sind, wie oben dargelegt, genau gleiche Kettenlingen aufzulegen. Die
Langen selbst sind aber :
verschieden, je mnach
Dichte des Kettenstan-
des, Garnnummer, dem
Betrag des Einwebens
usw. Die Mefivorrichtung
muB deshalb die Moglich-
keit bieten, beliebige
Garnlédngen auflegen zu
konnen. — Abb. 61 gibt
eine einfache Anordnung.
Auf der Achse der Mef3-
walze 1 von !/, Yard
oder Meter Umfangsteckt Abb. 61 Abb. 62
amne el'nga,.nglgGSChn.ecke Abb. 61 u. 62. MeBvorrichtungen (Ind‘ikaf.;oren).

im Eingriff mit einem

b54er 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
014 . l?%g— = 3564 Yards aufgewickelt = 1 Wickel oder 1 Runde
oder 1 Wrap. Die Maschine stellt nach einer oder mehreren Runden ab. Ist
die aufzuwickelnde Garnlénge 14445 Yards, so ergibt das 4 Runden von
4 >< 3564 = 14256 + 189 Yards. Hat die Maschine nach 4 Runden abgestellt,
miissen noch 189 Yards aufgelegt werden; die MeBwalze muBl noch 2 >< 189

. 2-189 . . .
und die Schnecke 3 5L = 7 Umginge machen und Zeiger 5 steht jetzt, da

Il

werden z. B. 1/,

die Zahlscheibe in 132 Teile geteilt ist, auf Teilstrich 7. Die Arbeiterin hat
scharf aufzupassen und die Maschine wieder abzustellen, sobald diese Zeiger-
stellung erreicht 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 sich die Stange 4 unter dem
Druck der Feder 5 legt. Schnappt 4 in das Kerb ein, wird die Sperrung 6
fir die Stange 7 aufgehoben, diese geht unter Wirkung der Feder 8 nach links
und 16st die Sperrung von 9 aus, wodurch die Maschine ausgeriickt wird.
Rad 1 14Bt sich durch Wegdriicken der Welle aufler Eingriff mit 2 bringen
und 2 kann nun durch Drehen der Zghlscheibe fiir die erforderliche Ketten-
linge eingestellt werden. Die MefBuhr gibt immer die noch zu scherende Linge
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 MeB3-
walze aus wird durch die eingéingige Schnecke 1 das 24er Rad 2, das damit
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ein Stiick bildende Kegelrad 3 mit 12 Zéhnen und das groBle 100er Kegelrad 4
getrieben, welches auf der Vorderseite ein Zifferblatt mit 2 Teilungen tragt,
deren &uBere in 100, deren innere in 50 Teile geteilt ist. Hat die MeBwalze
!/, m Umfang, laufen bei einer vollen Umdrehung des 100er Rades

100 24 1

g1 g l0m
ein. Auf den #uBeren 100er Teilkreis spielt ein fester Zeiger ein, welcher das
Ablesen von 1 bis 100 m gestattet. — Die verldngerte Nabe 4 tréigt ein 5ler
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 2 trigt, der auf der 50er Teilung der Zidhlscheibe lduft. Bei einer Um-

drehung des Zifferblattes macht der Zeiger z —Z%.g_gzll [so Umdiehungen; 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 trigt seitwéirts einen Zahn z,

und das Doppelrad 6 hat seitlich

einen Knaggen z,, welcher leicht A
vertieft ist und eine Zahnliicke g
etwa bis zur halben Tiefe zu-

)
J

17.

¢
\

75

16

Abb. 64.

deckt. Kommen z, und 2z, 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 Hebels 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 veranlaft. Jeder Schaltung des Sektors 12
um einen Zahn entspricht eine Kettenlinge von 5000 m. — Sind nun z. B.
16630 m zu scheren, verfihrt man folgendermafien: Das Réderpaar 2, 3,
welches lose auf dem Stift 18 steckt, wird abgezogen, der dullere 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 Réderpaar 2, 3 auf Stift 19 und riickt die Maschine
ein, lduft die MeBuhr zunichst riickwirts 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, Réderpaar 2, 3 wieder auf Stift 18 gesteckt und die
Maschine in Gang gesetzt, die nach Einlauf von 15000 m selbsttétig ausriickt.
— Sollen eine Anzahl Biume 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 146t die Ketten-
lainge so genau als moglich einstellen.

y. Das Bandscheren.

@) Die Block-Schermaschine. Die Kette wird in einer groBeren Anzahl
von Abschnitten (Béindern) in richtiger Reihenfolge der Féden (1, 2, 3, 4 usf.)
und Dichte auf kurze holzerne Béume (Blocke, Brote) von etwa 200 mm Durch-
messer aufgewickelt und die zu einer Kette gehorenden Blocke steckt man
dann auf eine mit Nut und Feder versehene Welle, um die Vereinigung der
Fiden durch Biumen vorzunehmen. Da bei dem Biumen die Blocke sich
nur mit der Welle drehen konnen, ergibt sich die Bedingung, da8 die einzelnen
Blocke bei gleicher auf- oder
abgewickelter Bandlénge genau
gleiche Durchmesser besitzen
miissen. Wiirden sich bei dem
Abwickeln verschiedene Durch-
messer ergeben, wiirden fiir
jede Umdrehung von den ein-
zelnen Blocks verschiedene
Garnlidngen frei werden, was
notwendig zu ungleicher Span-
nung in den einzelnen Biandern
fiihren miiBte. Diese Uberein-
stimmung in den Durchmessern
laft sich nur erzielen durch
gleichméafiige Spannung vom
Anfang bis zum Ende der Be-
wickelung oder durch besondere
Einrichtungen (s. z.B. D.R.P. 3
Nr. 112026 KL 86a Gr. 2).

Die Abb. 65 und 66 geben

schematisch die Hauptteile (o) CO

einer  Block - Schermaschine. T % ]
Man denke sich rechts den Auf- Abb. 66.

steckrahmen, von welchem die Abb. 65 u. 66. Blockschermaschine.

Fiden zunichst durch ein ge-
schlossenes Blatt gehen, um dann eine Faller- und Wéchtereinrichtung von
bereits S. 35 besprochener Anordnung zu durchlaufen, an deren Ende sich ein
offener Kamm befindet, in dessen Liicken die Fiaden einzeln eingezogen sind.
Dann folgt ein Rispelblatt, um 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 Ausfiilhrung zeigt Abb. 67. Die Spalten 2, 4,
6 usf. sind an zwei Stellen verlotet. Driickt man mit einem Stab alle Ketten-
fiden 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 alle Fiden nach oben, 1aBt 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 KI. 86a Gr. 2).

Zur Erzielung gleichmifiger 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 m/sek. Die Beziehung n = ZO_'U’ d. h. nimmt d zu, muB » abnehmen,
¥

wenn v unverdnderlich sein soll. 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, erhédlt Antrieb durch Reib-
scheibe 4 und eine der Scheiben 5 oder 6. Letztere befinden sich auf den
Parallelwellen 7, 8, von denen 7 angetrieben wird, wahrend 8 durch die Réder
9, 10 und ein Zwischenrad in gleichem Sinne wie 7 getrieben wird. 7 und 8
sind senkrecht zur Achsenrichtung verschiebbar, so daB man je nach Bedarf
5 oder 6 an 4 anlegen und dadurch die Drehrichtung von 1 &ndern kann.
Zu Beginn der Be-
wickelung ist d am
kleinsten, n am groB-
ten; die Reibscheiben
stehen in der Néhe
der Welle 1 und

- e m=

735 werden beizunehmen-
dem d immer weiter
Abb. 67. Abb. 68. abgeriickt, was auffol-

Abb. 67 u. 68. Rispelblatt. 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 fiithrt 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 abhingig ist. Einen anderen
Weg zur Gleichhaltung der Fadenspannung hat die Sichs. Webstuhlfabrik
Louis Schonherr angegeben (D.R.P. 229591 Kl. 86a Gr. 2). — Jede Anderung
der Spannung wird benutzt zur Regelung der Laufgeschwindigkeit des Bandes.
Nimmt die Spannung ab, wird die Laufgeschwindigkeit erhdht, bis die von
Haus aus eingestellte Spannung wieder erreicht ist, im umgekehrten Falle
verkleinert, was durch eine auf eine Reibungskupplung wirkende Spannwalze
erreicht wird.

Die Block-Schermaschine dient vorwiegend zum Scheren bunter (gestreifter)
Ketten und verfihrt man bei groBlen Mustern so, daf man immer nur */, Rap-
port schert und laBt die Bénder abwechselnd von oben und von unten auf
die Blocke auflaufen. Bei dem Aufstecken fiir das Aufbdumen wird dann
ohne weiteres der richtige Rapport hergestellt. — Das Blockscheren erfordert
einen grofleren Vorrat von Blocken verschiedener Breite, da die Bandbreite
je nach dem Muster verschieden ist.

B) Die Schonherrsche, sichsische oder Sektional-Schermaschine. — Es
werden ebenfalls Béinder mit richtiger Reihenfolge und richtiger Dichte der
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Faden geschert, aber die einzelnen Bénder werden nebeneinander auf eine
meist 8 seitige Schertrommel aufgelegt, die gewdhnlich einen mittleren Scher-
bandumfang von 4,25 m besitzt. 1 in Abb. 69 ist die Schertrommel, welche
durch Riemen und Rédervorgelege eine gleichbleibende Umdrehungszahl erhalt.
Dadurch ergibt sich allerdings mit zunehmender Fiillung der Trommel eine
Zunahme der Laufgeschwindigkeit, die aber bei dem Verhdltnis zwischen Um-

Abb. 69. Sektional-Schermaschine.

fang und Dickenzunahme der Bander ohne Belang ist. — Auf der Trommel
werden die einzelnen Binder entweder durch Bleche, welche der Bandbreite
entsprechend eingestellt werden konnen (Abb. 70) oder 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

o0 0 0 00 0 00
o0 O 0 0 0 0 O
o 0 0 0 0 0 0 0

Abb. 70. Abb. 71.

néchsten 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 um eine senkrechte Achse drehbar ist, oder ein Kamm in V-Form
mit um die Spitze drehbaren Schenkeln. — Um die Bénder nebeneinander
auf die Trommel legen zu kbnmen, muB entweder die Trommel nach dem
Aufwickeln eines Bandes um die Bandbreite verschoben werden, wozu diese
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in einem Wagen gelagert ist, oder der Kamm 3 erhilt die Verschiebung.
Erstere Anordnung erfordert eine groBere Grundfliche, bietet aber den Vorteil,
dafl die Faden vom Aufsteckrahmen nach dem Kamm immer in der gleichen
Richtung laufen, wéhrend bei Verschiebung des Kammes, der zuerst ganz links
und zuletzt ganz rechts steht, die Fiden bei jeder neuen Stellung des Kammes
in anderer Richtung laufen, wodurch leicht Verschiedenheiten in den Reibungs-
und Spannungsverhiltnissen hervorgerufen werden.

Der Arbeitsgang ist bei diesen Maschinen der folgende: Im Aufsteckrahmen
werden die Spulen dem Muster entsprechend aufgesteckt, die Fiden durch
den Kamm gezogen und verknotet, um den Strang an einem an der Innen-
seite der ersten Latte der Schertrommel befindlichen Stift befestigen zu kénnen.
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 Kettenlinge 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 Stift der 2. Abteilung und das Wickeln
kann wieder beginnen, sobald Kamm oder Trommel um die Bandbreite ver-
schoben sind.

Sind alle Abteilungen vollgeschert, erfolgt die Vereinigung der Binder
mittels einer mit der Schermaschine verbundenen Bdummaschine auf einen
Scherbaum (Vorbaum). Die Schertrommel wird dabei gebremst, um die
Fiden zu spannen und dichte und harte Biume zu erhalten.

v) Die Konus-Schermaschine. — Diese zuerst in der Seidenweberei an-
gewandte Maschine hat sich ihrer Vorziige wegen in fast allen Weberei-
zweigen eingebiirgert.
Sie unterscheidét sich
von der Block- und der
Sektionalschermaschine
dadurch, daB die Band-
lagen nicht senkrecht
ibereinandergelegt, son-
dern jede neue Lage et-
was seitwirts gegen die
vorhergehende verscho-
ben wird. Um dies zu
ermoglichen, besitzt die
Schertrommel an ei-
nem Ende Kaeilstiicke,
Abb. 72. Bei Beginn des
Scherens werden die

zusammengeknoteten

Fadenenden an einen
an der ersten Latte der
Schertrommel  befind-
lichen Haken angehan-
Abb. 78. gen und der das Band

aufleitende Kamm wird

so eingestellt, daB der erste Faden genau in die Kehle zwischen Keil und Latte
einlduft. Dieser Kamm erhilt fiir jede Umdrehung der Trommel entweder
eine ruckweise Verschiebung nach links (Abb. 73) durch ein Klinkwerk oder

Abb. 72. Konus-Schermaschine.
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eine gleichméfBige durch eine Schraubenspindel und die einzelnen Schichten
und Binder legen sich so auf- und aneinander, wie Abb. 73 zeigt. Die
einzelnen Lagen miissen immer genau zylindrische Oberfliche besitzen, es
darf keinerlei Anhdufung nach rechts oder links stattfinden. Die Beziehung
zwischen Keilwinkel ¢, der Verschiebung s und dem Garndurchmesser d 1aBt

Abb. 74 erkennen. Es ist cos ¢ = 5— Ist ¢ unverdnderlich (feste Keilstiicke),

muB die VerschiebungsgroBe s fiir jede Anderung von d, also der Garn-
nummer, gedndert werden; ist dagegen s unveridnderlich; ist ¢ fiir dickere
Garne groBer, fiir hohere Garnnummern
kleiner zu nehmen (stellbare Keile). Beide
Anordnungen sind in Anwendung. Abb. 75
zeigt eine Anordnung fiir stellbare Keile bei
einer Seidenzettelmaschine. Die Keilstiicke
sind drehbar in den Scherlatten gelagert s
und die an ihnen befindlichen Stifte 1 fassen Abb. 74.

in exzentrische Nuten eines Ringes 2, der
sich durch Schnecke 3, Sektor 4 und Hebel 5
gegen die Stirnscheibe der Schertrommel
verdrehen 148t, wodurch dem Keilwinkel
immer die richtige Grofle gegeben werden
kann. — Die Keile sind zuweilen in der
Léngsrichtung der Trommel verschiebbar,
um schmale Ketten mehr in der Mitte der
Trommel scheren zu kénnen.

Die Schertrommel hat 1, gewohnlich 2,5,
bei Seidenzettelmaschinen auch 5 m Umfang.
Bei dem Scheren des ersten Bandes wird eine
MeBrolle von 1m Umfang (Meterzahler) an
das Band angelegt und gleichzeitig ein mit
der Schertrommel verbundener Umdrehungs-
zéhler auf 100 eingestellt. Ist die bestimmte Abb. 75.
Kettenlinge aufgelaufen und steht der Zéhler
dann z.B. auf42, hat die Trommel 100 — 42 = 58 Umgénge gemacht. Fiir dasScheren
der nichsten Binder wird die MeBscheibe ausgeriickt, der Zahler auf 58 eingestellt,
welcher, da riicklaufig, die Schertrommel nach 58 Umgéingen still stellt, so
daB alle Biinder gleiche Linge erhalten. Ist ein Band fertig geschert, schneidet
man die Faden durch, verknotet und verbindet sie mit der Trommelfiillung.
Sind alle Binder auf die Trommel gebracht, ist die Kette, wenn sie unge-
schlichtet oder ungeleimt verwebt wird, auf den Kettenbaum, im anderen
Falle auf einen Vorbaum aufzubdumen. Die Vorrichtung dazu ist meist mit
der Schermaschine verbunden, da man die schweren Schertrommeln nicht
leicht herausnehmen kann. Bei dem Biumen mull man entweder dem Kett-
oder Vorbaum oder der Schertrommel fiir jede Umdrehung der letzteren eine
entsprechende Verschiebung in der Achsenrichtung geben, wozu diese in einem
auf Schienen laufenden Wagen gelagert sind. Die Schertrommel wird gebremst,
um den Fiaden Spannung zu erteilen. Spulengestell und Geleseeinrichtung
sind meist fahrbar eingerichtet, damit die Faden immer in gleicher Richtung
gegen die Schertrommel anlaufen (s. Abb. 72).

Die Hauptvorziige der Konus-Schermaschine sind: Unterbringung der ge-
samten Fiden einer Kette auf einem Scherbaum ohne die bei der Sektional-
Schermaschine erforderlichen Stifte oder Teilbleche; Anwendbarkeit fiir Ketten

(—\g
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aus sehr feinen Fdden und dichtem Stand (Seidenketten); bei richtiger Ein-
stellung sehr regelméfBlige Wickelung dadurch, da8 der Kamm so dicht als
moglich an die Aufwindestelle herangebracht werden kann.

¢) Schlichten und Leimen der Kette.

Bei dem Verweben erfahren die Kettfiden starke Beanspruchung durch die
ibnen 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 verstirkt und gegléittet werden, letzteres um
die hervorragenden Faserenden an den Fadenkorper anzukleben und dadurch
zu verhiiten, daB bel dichtem Stande der Kette die Fasern benachbarter Fiden
sich verschlingen, wodurch Fadenbriiche entstehen. — Baumwoll-, Leinen-, Jute-
ketten werden geschlichtet, Wollketten geleimt. Seidene Ketten werden selten
verstirkt, da die Faden an sich grofe Festigkeit und Glédtte besitzen.

Die zum Schlichten und Leimen dienenden Klebmittel miissen so beschaffen
sein, daf sie den Faden wohl groflere Festigkeit und Widerstandsfahigkeit
gegen reibende Wirkung erteilen, aber die Elastizitéit und Biegsamkeit mog-
lichst wenig vermindern; die Féden diirfen nicht hart und spréode werden,
sonst treten im Webstuhl viel Fadenbriiche auf. — Die Schlichte mufl sich
auch leicht auswaschen lassen, denn sie ist aus Geweben, welche gebleicht,
gefdrbt, 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 Gefilen hergestellt
und meist heil aufgetragen wird. Reiner Stirkekleister macht die Fiaden
leicht hart und blattert vielfach ab. — Um Geschmeidigkeit zu erzielen, gibt
man Zusitze von Talg, Wollfett, Marseiller- und Schmierseife, Wachs und
gegenwirtig meist Glyzerin. AuBlerdem mufl durch Beigabe von Chlorkalzium,
Chlormagnesium oder Viehsalz, welche Feuchtigkeit anziehen, dafiir gesorgt
werden, daB die Féden etwas feucht und dadurch geschmeidig bleiben. Die
Schlichte geht besonders in heilem Zustande leicht in Gérung iiber, was durch
Zusatz von Alaun, Bor- und Salizylsiure u. a. M. verhindert wird. — Die
Menge der Schlichte betrigt fiir gewShnliche Falle nicht mehr als 10 vH
des Garngewichtes. Soll die Kette aus besonderen Griinden beschwert, d.i. mit
Pulvern von Chlorbarium, China-clay usw. versetzt werden, steigt der Prozent-
satz hdufig betrichtlich. '

In Anlagen mit viel Schlichtmaschinen hat es sich sehr zweckmiBig erwiesen, die
Schlichtekocher erhdht aufzustellen und die Schlichte durch mit Gefélle verlegte Rohr-
leitungen den Schlichtetrogen zuzufiihren. Die Leitungen miissen gut isoliert und mit Vor-
richtung zum Ausblasen mit Dampf versehen sein, letzteres um eintretende Verstopfungen

beseitigen zu koénnen. — Diese Anordnung liBt 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 Kartoffelstirke und zur Verhinderung der Gérung
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 trigt die Schlichte mit Biirsten auf den zwischen den Schiften und
dem hinteren Streichbaum ausgespannten Kettenteil auf. Dies Verfahren hat
den Vorteil, da die Kette noch etwas feucht, also geschmeidig, verwebt wird,
bedingt aber hiufige Unterbrechung der Arbeit, da immer nur ein kurzes Stiick
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Kette auf einmal geschlichtet werden kann. Es sind auch Vorrichtungen er-
sonnen worden, welche ein fortgesetztes Schlichten im mechanischen Webstuhl
besorgen sollen, sind aber kaum in Anwendung gekommen (vgl. Grdbner,
Die Weberei, S. 240 und Mikolaschek, Mech. Weberei, Abt. 1, S. 100).

Das Schlichten im Stréhn wird besonders bei bunten Ketten angewandt,
um ein Ineinanderlaufen der Farben (Bluten) zu verhiiten. Die Stréhne hingen
auf Voll- oder Gitter- (Skelett-) Walzen, durch die sie in Bewegung gesetzt
werden, und tauchen in den Schlichtetrog ein. Den UberschuB 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 Strihne einer Biirstmaschine iibergeben, um
die Schlichte zu verstreichen, die Fiden zu glitten und auszubreiten, so daB
sie einander nicht beriihren; zuletzt erfolgt Trocknen in luftigen, schattigen
Schuppen oder in geheizten Réumen oder auf besonderen Maschinen.

Zur Verminderung der Handarbeit ist von B. Cohen in Grevenbroich eine
Revolver-Striahnschlichtmaschine ausgefiihrt worden, iiber welche das Handb. d.
Weberei von Schams, 4. Aufl, Niheres enthilt (s. auch D.R.P. Nr. 82065 und
86794 Kl. 8a Gr.25.) — 6 Paar Strahnwalzen sind auf einer drehbaren
Trommel angebracht. Die Strihne werden an einer Seite der Maschine auf-
gelegt, gelangen bei Drehung der Trommel durch den unten befindlichen Schlichte-
trog, werden in der ndchsten Stellung ausgequetscht, dann mit Nadelwalzen,
deren Nadeln aus Nickeldraht bestehen, gelost und schlieBlich vor dem Ab-
nehmen noch gebiirstet. Bedienung 1 Mann.

Schlichten im Strang findet Anwendung bei den auf dem Scherrahmen
gescherten Ketten. Abb. 76 zeigt eine dazu verwandte Maschine. Der Ketten-
strang lauft von links iiber eine Skelettwalze in den Schlichtetrog und geht
dann durch einen aus Porzellan oder
Bronze bestehenden Quetschring, dessen
Offnungsweite sich nach Strangdicke
und dem Grad des Ausquetschens richtet
oder durch eine Quetschplatte 1 mit ein-
stellbarer Durchgangséfinung. 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 Zahnréader getrieben werden.
Eine zweite Skelettwalze leitet den
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Strang ab, der dann getrocknet wird,
wobei das Zusammenkleben der Fiden
verhiitet werdenmul. Bei dem Schlichten
im Strang werden die inneren Fiden hiufig weniger geschlichtet, weil die Schlichte
schwer bis zur Mitte eindringen kann. — Diese Maschine wird auch zum
Leimen benutzt.

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

Abb. 76. Strang-Schlichtmaschine.

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 geéindert werden
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kann, denn die Kette muB), ehe sie aufgebdumt wird, vollkommen trocken sein,
damit die Fiden 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; mn ist Symmetrieachse. An beiden Enden der Maschine befinden
sich bis 4 Scherbiume, die fiir den Ablauf der Fiden gebremst werden. Es
zieht also von jeder Seite die Hilfte der Kette in halber Dichte herein, wird
durch Kamm 1 gleichm#Big verteilt und durch Walze 2 den Schlichtwalzen 3
zugefiihrt, deren untere in die Schlichte eintaucht und diese an die Faden
bringt, wihrend die obere das Eindringen in das Innere der Faden befordern,
den UberschuB aber abquetschen soll. Zwischen den Schlichtwalzen und
dem die Kette in 3 bis 4 Teile teilenden Kamm 4 erfolgt das Biirsten der
Fiden. Die Biirstenschienen 5, 6 laufen immer in entgegengesetzter Richtung
und die jeweilig sich entgegen der Kette bewegende streicht die Féden,
wihrend die andere ausgehoben ist. Die Biirstenschienen miissen, da sie stark
verkleistern, oft gewechselt werden, was unbequem ist und die Stillstinde
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Abb. 77. Schottische Schlichtmaschine.

vermehrt. Weiter lauft die Kette durch Kamm 7, welcher sie auf richtige
Breite bringt, iiber Skelettwalze 8, die groBfe leicht drehbare Lattentrommel 9,
in welcher ein Windfliigel liuft und zum Trocknen die durch Heizrohre 10
angewdrmte Luft durch die Kette treibt, weiter iiber 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 Riiti herrithrende Trockeneinrichtung hat den Vorzug, der
Maschine eine groBere Arbeitsgéschwindigkeit geben zu konnen, da fir das
Trocknen eine groBere Kettenlinge als bei der alten Anordnung zur Verfiigung
steht, bei der die Kette von Kamm 7 in gerader Richtung nach dem Garn-
baum lief. — Der Vorteil dieser Schlichtmaschine besteht einerseits in dem
allmshlichen Trocknen bei niederer Temperatur, wodurch die Schichte gut
haftet, ferner darin, daB die Fiden nur wenig angestrengt werden, ihre Rundung
nicht verlieren und groBe Glitte erhalten, und endlich darin, da 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 fiir feinfidige Ketten verwandt, ist
aber ihrer geringen Leistung wegen durch die anderen Anordnungen stark ver-
dringt worden.

Die Zylinder- oder Trommelschlichtmaschine, meist Sizing-
Maschine genannt. — Das Trocknen der geschlichteten Kette erfolgt mittels
dampfgeheizter Zylinder mit Kupfer- oder Stahlblechmantel, wodurch es mdg-
lich ist, die Arbeltsgeschwmdlgkelt betrichtlich zu steigern, so da8 eine solche
Maschine das 20- bis 30fache einer schottischen zu leisten vermag.



Vorbereitung der Kette. 47

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 Scherb&dume. Die vereinigten Féden gehen dann durch den Schlichtetrog,
gelangen sofort in die Trockenbatterie und verlassen diese vollkommen trocken
und heil. Wiirde man die Kette sofort aufbéumen, wiirden die Féaden infolge
der lang andauernden hohen Temperatur miirbe und briichig werden. Sie
miissen gekiihlt werden, wozu die Kette iiber eine grofere Anzahl von Teil-

Abb. 78. Zylinder-Schlichtmaschine mit 2 Trockenzylindern.

stiben geleitet und dadurch gedffnet wird. Unterhalb dieser befinden sich ein
oder mehrere Windfliigel, welche Luft durch die Kette treiben. Den letzten
Teil der Maschine bildet die Biumvorrichtung mit Expansionskamm. — Die
meisten dieser Maschinen sind einseitig, d. h. die Kettfiden ziehen an einem
Ende herein und werden am anderen Ende aufgebdumt. In der Juteweberei
findet 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 Ringtrommel.

und bdumt. 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 Kettenhilften laufen in der Mitte auf den
Kettbaum.

Die Abb. 80 gibt die schematische Darstellung einer in der Baumwoll-
weberei angewandten Schlichtmaschine. Die Fithrung der von den einzelnen
Scherbdumen 1 kommenden Kettenteile erfolgt derart, daBl bei dem Ablaufen
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vom innersten Baum alle Fiden 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 regeln, und aushebbar. um die Féden aus der
Schlichte herausheben zu konnen, was bei lingeren Stillstinden erforderlich ist,
wenn kein Zerkochen eintreten soll. Die Schlichte mufl 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 Fiden ein-, den UberschuB aber abpressen. Die
Unterwalzen sind von Kupfer oder haben einen Kupfermantel, tauchen etwa
zur Hélfte in die Schlichte und bringen solche an das Garn; die Oberwalzen
sind von Eisen, schwer, mit einem Uberzug 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

Abb. 80. Zylinderschlichtmaschine.

Kette so gefiihrt ist, dafl die Trommeloberflichen 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 betriigt */,—1,5, selten bis
3 at, entsprechend Temperaturen von 111127 - 143"'C. — Die Trommeln
miissen mit Vorrichtungen zur Beseitigung des Niederschlagswassers, mit Luft-
ventilen, welche die Entstehung von Unterdruck im Innern bei Abstellung der
Dampfzufuhr und das Zusammendriicken der Trommeln durch den &#uBeren
Uberdruck verhindern. mit einem Manometer zur Druckangabe und mit einem
Sicherheitsventil versehen werden. Zum Heizen dient Abdampf, der dlfrei sein
muB, damit die Trommeln sich im Innern nicht mit einer Olschicht belegen,
die schon bei ganz geringer Dicke den Wéarmedurchgang auBerordentlich ver-
mindert, oder mit Frischdampf, der durch ein in die Leitung eingeschaltetes
Druckverminderungsventil auf niedrige Spannung gebracht wird.

Hinter der Trockenbatterie durchliuft die Kette die Teilstibe 11, von
denen in der Regel einer weniger vorhanden ist, als Scherbiume vorgelegt
werden, dann bei 12 den Expansionskamm, bei 13 die MeB- und Markiervor-
richtung, auf die spéter noch einzugehen sein wird, weiter iiber die mit rauhem
Stoff iiberzogene Abzugswalze 14 und die Leitwalze 15 nach dem Kettbaum,
der zur harten Wickelung vielfach mit einer aus angedriickten Rollen be-
stehenden Prefeinrichtung versehen ist. 16 ist ein Windfliigel und 17 und 18
sind die in den Antrieb eingebauten Riemkegel zur Regelung der Laufge-
schwindigkeit. Bei den &lteren Maschinen wurde nur die Abzugswalze und der
Kettenbaum angetrieben, die Leitwalzen, Trockenzylinder und Schlichtwalzen
muflten vom Garn in Bewegung gesetzt werden. Dadurch wurden die Fiden
sehr stark in Anspruch genommen und es gab besonders bei feinen Garnen
und losem Stande der Kette viel Fadenbruch und Stillstinde und die Faden
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verloren auf dem Trockenzylinder ihre Rundung. Heute 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 Ubereinstimmung in den Umfangsgeschwindigkeiten durch Zahn-
radiibersetzung nicht zu erreichen ist, andeverseits Lingenénderungen des Garnes
durch die Befeuchtung bei dem Schlichten und durch das Trocknen eintreten.
Sind die Umfangsgeschwindigkeiten nicht gleich, tritt entweder ein Schlafi-
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 aber geféhrlich werden kann und ver-
hindert werden muf}, z. B. durch Einschaltung einer Rutsch- oder Gleitkupp-
lung, die das Uberschreiten einer einstellbarten Hochstspannung unmoglich
macht.

Der Antrieb. Wie schon oben angefithrt, muB der Antrieb die Moglich-
keit bieten, die Laufgeschwindigkeit der Xette innerhalb ziemlich weitere
Grenzen je nach der Garnnummer, Dichte
der Kette, dem Grade der Schlichtung 'z
und der Temperatur der Trockentrommeln
dndern zu konnen. Aber noch eine zweite
Bedingung ist zu erfiillen. — ReiBt wih-
rend des Schlichtens ein Faden, muB} dieser
wihrend des Ganges angekniipft werden.
Wollte man die Maschine dazu abstellen,
kénnten die Féaden sehr leicht auf den
heien Trockenzylindern zu stark erwirmt
und briichig werden. Deshalb sind fiir
diesen Fall alle Antriebe mit einem Lang-
sam- oder Kriechgang ausgeriistet, da ein
Ankniipfen bei  Arbeitsgeschwindigkeit
nicht moglich ist. P 8 20

Abb. 81 zeigt eine gute Anordnung #
des Antriebes bei einer Schlichtmaschine " 20
fiir Baumwollketten. Auf der mit Rie- i
men angetriebenen und mit 200220 s
Umdrehungen in der Minute umlaufenden Abb. 81. Antrieb fiir Schlichtmaschinen.
Hauptwelle 1 sitzt ein Riemkegel 2, von
dem aus der Gegenkegel 3 durch einen mittels Schraubenspindel einstell-
baren Riemen getrieben wird. Macht 2 im Mittel 210 Umgiinge, lauft 3 mit
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1y =210 520 rd. 295 bis n, =210 340 rd. 145 Umdrehungen; im Mittel

ist my=210. — Von 3 aus wird durch das Réderpaar 18/100 die Abzugs-
walze 4 v n 0,715 m Umfang getrieben. Es berechnet sich nunmehr die mitt-
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lere theoretische Leistung zu Lt=210-166-0,715=rd.27 m/min und die hchste
. 18 18
d ngste Leist 295.—. =rd. — - =
und geringste Leistung zu 100 0,715 =1rd. 38 und 145 100 0,715 = rund

19 m/min. In 8 Stunden kénnten theoretisch im Mittel 27-8-60=12960 m
geschlichtet werden; die wirkliche Leistung betrigt aber nur 0,7 -+0,75 davon,
also 9070-+-9720 m. Die Hochstleistung ergibt sich zu 38-8-60 (0,7-0,75)
=12770--13770 m in 8 Stunden. In der Praxis rechnet man fiir 300 ge-
wohnliche schnellaufende Webstiihle 1 Schlichtmaschine. :

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 trdgt. 7 ist die Leerscheibe, auf welcher der
Antriebsriemen bei Stillstand der Maschine liegt. Verschiebt man den
Riemen von 5 nach 7 jedoch so, dafl er noch auf 6 liegt, macht 4 im
Mittel 210-%- 42T8 g-%o%zl,scl Umginge/Min. und die Laufgeschwindigkeit
der Kette ist 1,84-0,715=1,316 m/min = 0,022 m/sek, geniigend klein, um das
Ankniipfen gerissener Fiden wihrend des Ganges zu ermoglichen. Wird der
Kriechgang eingeriickt, legt sich ein durch eine Schleifkupplung betétigter
Sperrkegel 8 in das Sperrad 9 ein, wird aber sofort selbsttitig ausgehoben,
wenn der Schnellgang eingeriickt wird.

Antrieb des Kettbaumes. Bei gleichbleibender Laufgeschwindigkeit der
Kette muBl die Drehzahl des Kettbaumes mit zunehmender Fiillung abnehmen.
-~ Dazu ist eine Reibungskupplung
eingeschaltet, welche mit Wach-
sen des Kettbhaumhalbmesser
mehr und mehr gelést werden
miite. Nun nimmt aber das von
der gleichzuhaltenden Ketten-
spannung P beruhende Drehmo-
ment Pr, wenn r, der jeweilige
Halbmesser der Bewickelungs-
stelle, wichst, zu. Dann miilte
das Moment der Reibung ver-
groBert, also die Reibungskupp-
lung schirfer 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 beiden Na-
L ben 3 und 4, welche Blechschei-
| ben 5, 6 tragen, die auf beiden
Seiten mit Filz oder Leder belegt
sind. Diese Reibscheiben liegen
zwischen den Scheiben 7, 8,
welche mit dem lose auf 1 dreh-
baren Zahnrad 9 zusammengegossen sind und den Scheiben 10, 11, die eben-
falls lose auf der Welle drebbar sind. Scheibe 7 greift mit ein paar Knaggen
in Ausschnitte von 10 und 8 in 11, so daB alle 4 Scheiben immer mit der-
selben Winkelgeschwindigkeit umlaufen miissen. Zahnrad 9 erhélt Antrieb von
dem 100er Rade Abb. 81. Zur Erzielung der erforderlichen Reibung muf 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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Abb. 82. Kettbaumantrieb fiir Schlichtmaschinen.
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14 legt, und dieser wirkt mit einem Druckring gegen 10, wihrend sich 11 gegen
das Lager der Welle stiitzt. Schligt man Hebel 12 nach links herum bis zu
einem festen Anschlage, wird sofort die Drehung des Kettbaumes unterbrochen.
Das kleine an 15 drehbar befestigte Gewicht 16 kann nach rechts herum-
geschlagen werden, wenn der Andruck gr5Ber werden soll, ohne die Stellung
von 15 zn &ndern.

Die MeB- und Markiervorrichtung. Aufgabe dieser ist, die geschlichtete
Kettenlinge zu messen und auf den Leistenfiden die Stiicklinge und vielfach
auch Unterteilungen dieser durch einen, besser 2 in kleinem Abstand befind-
liche Farbstriche kenntlich zu machen. Im letzteren Falle bleiben bei dem Ab-
trennen der Stiicke die Teilstriche sichtbar, wihrend sie im ersten Falle ver-
schwinden.

Eine Markiervorrichtung, welche nur die Stucklange angibt, zeigt
Abb. 83. Von der MeBwalze 1 aus wird durch das z-Rad und einen Ubertrager
das y-Rad getrieben, auf dessen
Achse eine eingéingige Schnecke sitzt
in Eingriff mit einem 45er Rad auf
der Klingelwelle 2, von der aus
durch Kegelrider die in den Farb-
trog eintauchende Farbwalze 3 ge-
trieben wird. Auf 2 sitzt ein spiral-
formiger Daumen 4 (s. Seitenan-
sicht), auf dessen Umfldche sich der
Arm 5 des Markierhammers 6 auf- Abb.83. MeB-u. Markiervorrichtung fiir Stiicklinge.
legt. 6 tragt 2 schmale Leistchen in
kleinem Abstande voneinander. Nach einer Umdrehung der Klingelwelle er-
tont ein Klingelsignal und gleichzeitig fdllt der Markierhammer herunter und
1aBt auf der Kette zwei kurze Farbstriche entstehen. Ist der Umfang der
MeBiwalze = und die Klingel = Stiicklange L, besteht die Beziehung

_45 9

x

-4 und fir u=0,4 Yards wird L=18. :l/ .Ist nun z.B. L=37,5 Yards,

. 375 "
wird f’i: 18 = 2,0833, welchem Ubersetzungsverhiltnis die Ziahnezahlen

25 50 100

15 =21 18 —— entsprechen, was leicht mit dem Rechenschieber ermittelt werden

. 45 _
kann. — Ist u=0,5 m, wird L:T-%- 0,5=225 %beiL=52 mistg;— 2,311,
x

37 81
dem die Zihn — ==
em die Zahnezahlen 163235

hilt Rader mit 15120 Zihnen.

Das Auswechseln von 2 Rédern bei Anderung von L ist etwas unbequem,
man hat deshalb versucht, mit einem Wechselrade auszukommen, wobei jedoch
die genaue Einhaltung von L hiufig Schwierigkeiten bietet. Gibt man z. B.
dem z-Rad ejn fiir allemal 24, dem auf der Klingelwelle steckenden Rad

entsprechen. Der vorhandene Ridersatz ent-

48 Zihne und nimmt % = 0,5 m wird L—v? A -0,5 d.i.y=L: die Zdhnezahl

des x-Rades miiite also immer gleich der Meterzahl der Stiicklinge sein.
y mufl aber eine ganze Zahl sein, wihrend L hiufig mit Riicksicht auf das
verschiedene Einweben keine ganze Zahl ist z. B. 51.5 oder 52,5. Diese Léngen
sind nur dann genau einzuhalten, wenn man die Klingellinge verdoppelt, also
zu 103 oder 105 m wahlt und diese durch eine Hilfseinrichtung halbiert. Mit

4*



52 Die Vorbereitungsarbeiten.

2 Wechselriidern wiirde sich L = 52,5 m sehr leicht erreichen lassen, wenn
y 42 84 5hlb wird
< =18 — 3¢ gevahlt wird.
Eine Markiervorrichtung, welche auch Unterteilungen angibt, ist durch
Abb. 84 und 84a dargestellt. Von der MeBwalze 1 aus wird durch die Réder-
vorgelege 27/60,
60 o 45/45, 20/64 und
E_H 12/40 das lose auf
| N \ der Welle 2 steckende
L . 40er Rad getrieben,
welches ein Stiick
bildet mit der Dau-
menscheibe 3. Diese
betétigt durch Hebel4
und Welle 5 den Mar-
kierhammer 6, dessen
Farbwalze 7ist. Eine
auf Welle 2 befind-
liche eingéngige
Schnecke 9 greift in
ein 45er Rad auf
Welle 10, auf welcher
die zweite Daumen-
scheibe 11 fiir den
Markierhammer 12
Abb. 8. steckt und von wel-
cher aus durch Kegel-
rider dieFarbwalzen-
welle getrieben wird.
Der Markierungshammer 12 wird einen Schlag ausfiihren, wenn Welle 10

Abb. 84 u. 84a. Markiervorrichtung fiir Stiicklénge und
Unterteilung.

eine und die MeBwalze %12 gg Umgiinge gemacht hat. Ist der Umfang der MeB-

walze 0,5 m, folgt die Kettenlinge L =45 . g»g -0,6 =50 m. — Der Markier-
hammer 6 schligt einmal nach einer Umdrehung des 40er Rades oder nach
40 54 45 60
12 20 45 27
Das 20er Rad kann fiir andere Unterteilungen ausgewechselt werden; ebenso
das 27er Rad fiir groBere Stiicklingen.

Der Schlichtetrog, frilher meist aus Holz mit Blechauskleidung und in der
Schlichte liegenden Heizrohren bestehend, wird jetzt meist aus Kupfer- oder
verzinktem oder verzinntem Eisenblech hergestellt und befindet sich in einem
Wasserbade mit Heizrohren, wodurch das Anbrennen der Schlichte an die
Dampfrohre 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 zerfillt in den Verbrauch
der Schlichtemaschinen, den fiir das Schlichtekochen und Warmhalten und die

=20 Umgéngen der MeBwalze, also nach 10 m Kettenlénge. —
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unvermeidlichen Verluste in den Dampfleitungen. Zuverldssige 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, angestellt vom bayrischen
Revisions-Verein in der Mechanischen Baumwollspinnerei undWebereiAugsburg?). —
Die Weberei besalB in einem Altbau 9 Schlichtmaschinen verschiedenen Alters und Ur-
sprungsmit grofien Trockenzylindern von 15002000 mm Durchm.u.1325-+-1730 mm
lichter Linge und kleinen Zylindern von1000 =-1400 mm Durchm. u.1190 =- 1740 mm
lichter Lénge fiir Dampfdriicke von 1,2-+1,5 Atm. und in einem Neubau
4 Maschinen gleichen Ursprungs und nahezu gleichen Alters mit groSen Zylin-
dern von 2000 mm Durchm. und 1520 <1770 mm 1. Lg. und kleinen Zylin-
dern von 1200 mm Durchm. und 1550 +— 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 38,199 kg fiir 1 kg geschlichtetes
Garn. Der Dampfverbrauch fiir die Trockenzylinder allein stellte sich zu
1,655 kg im Alt- und 1,643 kg im Neubau fiir 1 kg geschlichtetes Garn. Man
erkennt, daff im Altbau weniger als die Hilfte des Gesamtdampiverbrauches
wirklich zum Trocknen verbraucht wurde; im Neubau ein wenig mehr als die
Hilfte. Johannsen gibt den Dampfverbrauch fiir eine Maschine zu 180 <- 270 kg
in der Stunde an.

Dunstfang. — Die bei dem Trocknen entstehenden Démpfe 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 Démpfe aus dem Dunstfang durch einen Exhaustor
ab, wodurch zugleich eine bessere Liiftung des Schlichteraumes, in dem-meist
eine hohere Temperatur und ein grofler Feuchtigkeitsgehalt herrscht, erzielt
wird.

Lufttrockenschlichtmaschinen. — Langsames Trocknen bei niederer
Temperatur — 30 = 60 = 75°C — aber trotzdem groBerer Arbeitsgeschwindigkeit
sind die wesentlichen Merkmale der Lufttrockenschlichtmaschinen. Sie ver-
einigen also die Vorteile der schottischen und der Trommelschlichtmaschinen
ohne deren Nachteile und finden deshalb eine immer ausgedehntere Verwen-
dung. — Um das Trocknen bei niederer Temperatur mit groBer Geschwindig-
keit ausfithren zu konnen, ist es auf eine grofere Kettenlinge 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 ><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 2!/, m iiber FuBboden, also iiber Kopfhohe, offen, so
daB eine Belistigung 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. Im Schlichtetrog liegen noch die Walzen 3 und 4. Im

1) Veroffentlicht i. d. Zeitschr. d. bayr. Rev.-Vereins 1907, 8. 207.
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Betrieb lauft die Kette, geleitet von 3 und 4, um 1 herum. Bei Stillsténden
werden 2 und 4 zunichst schrig aufwérts nach rechts gezogen, dann 4 um 3
geschwenkt und davon ab-
gehoben, Abb. 88; ebenso
wird durch Hebel 5 Walze
2 von 3 entfernt. Die Kette
lauft dann vollig frei durch.
und die Entstehung von
Druckstellen, Ankleben
und Zerkochen 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 Baerleinsche
Maschine hat den Vorzug,
die Kette nur sehr wenig
zu beanspruchen und ist
deshalb fiir Ketten hoher
Nummer gut brauchbar.
Auch kann der Grad der
Schlichtung innerhalb wei-
ter  Grenzen  verdndert
werden.

Die Lufttrocken-Schlicht-
magchine der Séchsischen
Webstuhlfabrik in Chemnitz
zeigt Abb.89. Die von rechts
von dem Vorbaum kom-
mende Kette durchléduft den
Schlichtetrog, geht, geteilt
durch eingelegte Stéibe, 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 Skeletttrommeln befin-
den, in denen Windfliigel
umlaufen. Die getrocknete
Kette geht wie gewdhnlich
iiber Teilstdhle, den Ex-
pansionskamm, die MeB-
und Markiervorrichtung
nach dem Kettbaum. Im .
unterten Teil der Trockenkammer, die vielfach soweit als moglich verglast ist,
um das Laufen der Kette beobachten zu konnen, liegen, durch eine Blech-
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platte vom Trockenraum getrennt, die Heizrohre, denen die Luft von linksher
durch Jalousieklappen regelbar zugefiihit wird. Seitliche Kanile leiten die
vorgewdrmte Luft den Windfligeln zu, welche sie durch die Kette von beiden
Seiten her treiben. Die feuchte
Luft saugt ein Exhaustor aus
dem hichsten Teil der Trocken-
kammerab. — Muf} die Maschi-
ne stillgestellt werden, erfolgt
gleichzeitig durch Umstellen
einerKlappe indensenkrechten
Kanilen, Abschlul der Skelett-
trommeln von der Heizkammer
und EinlaB von Raumluft, wo-
durch jede Uberhitzung der
Kette vermieden ist.

Die Skeletttrommeln erhal-
ten Antrieb durch einstellbare
Reibungskupplungen, so dafi
jede schéadliche Spannung der
Kette wihrend des Trocknens
ferngehalten werden kann und
die Féadenihre Elastizitét behal-
ten. — Die Arbeitsgeschwindig-
keit wird durch eine 5 stufige
Riemscheibe, die Umdrehungs-
zahl des Kettbaumes durch
Riemkegel hergestellt, deren
Riemen selbsttéitig durch eine
Schraubenspindel verschoben
wirdentsprechend der Zunahme
des Kettbaumdurchmessers.

Die Maschine, die auch mit
Kriechgang versehen ist, liefert
vortreffliche Arbeit, ist sparsam
im Dampf- und Arbeitsver-
brauch und hat noch denbeson-
deren Vorzug, zur Bedienung
nur eines Mannes zu bediirfen,
da dieser, zwischen Baum- und
Schlichtvorrichtung  stehend, =
beide iibersehen und bedienen ~
kann, was bei der gewdhnlichen '
Ausfiihrung, bei welcher das
Schlichten am Anfang, das Biu-
men am Ende der meist ziemlich
langen Maschine erfolgt, nicht
moglich ist, wodurch in vie-
len Féllen 2 Leute notwendig
werden.

Leimmaschinen. — Soll bei dem Leimen der wollenen Ketten eine Ver-
minderung der Elastizitdt oder ein Briichigwerden der Fiden vermieden werden,
mufl das Trocknen ganz langsam erfolgen. Dazu eignen sich am besten

LT
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Maschinen mit Lufttrocknung, von denen Abb. 90 eine #ltere Ausfithrung von Gebr.
Sucker in Griinberg fiir schwere Streich- und Kammgarnketten zeigt. Die von
einem Vorbaum kommende Kette geht durch den Leimtrog L und gelangt
zuniichst nach einem aus 2 Skelettwalzen bestehenden Vortrockner V, dessen
Windfliigel Raumluft ansaugen und durch die Kette treiben. Vorgetrocknet
tritt die Kette in die Trockenkammer 7' ein, aus welcher ein Exhaustor die
feuchte Luft absaugt. In 7 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 O die
durch unten liegende Rippenheizrohre vorgewirmte 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 7 aus
und gelangt iiber die mit ravhem Stoff bezogenen Forderwalze g mit Druck-
walze h nach der Baummaschine B. Walze ¢, der Kettbaum und die Leim-
walzen werden angetrieben und die Kette erhdlt durch einstellbare Spann-
riegel ¢ die erforderliche Spannung fiir die Bildung harter Biume. Die Arbeits-
geschwindigkeit ist durch Stufenscheiben zu regeln; die Skelettwalzen sind mit
Reibungsantrieb versehen, um jede schédliche Anspannung der feuchten Kette
zu vermeiden. In feuchtem Zustand sind die Faden stirker dehnbar; werden
sie ausgedehnt und gleichzeitig getrocknet, verlieren sie, wie leicht einzusehen,
ihre Elastizitit.

Die Trockenkammer besitzt Schiebefenster, so dafl das Innere gut zu iiber-
sehen und leicht zugénglich ist. Die Maschine ist mit Kriechgang ausgeriistet
und besitzt geringen Kraft- und Warmebedarf und entspricht durchaus den

Anforderungen, die man an eine Leimmaschine fiir schwere Wollketten stellen
mul.

d) Das Biiumen.

Werden Ketten auf Maschinen in voller Breite geschlichtet oder geleimt, erfolgt,
wie bei Besprechung der Schlichtmaschinen dargelegt wurde, zugleich das Aufbiu-
men auf den Kett- oder Garnbaum des Webstuhls. Sind die Ketten dagegen im Strahn
oder Strang geschlichtet
oder werden sie unge-

schlichtet verarbeitet
(Zwirn- und Seidenket-
ten), mufl das Aufbdumen
als besondere Arbeit aus-
gefithrt werden.

Fiir auf den Scher-
rahmen gescherte Ketten
dient z. B. die durch R

oD

Abb. 91 dargestellte ein- Abb. 91. Aufbiumstuhl.

fache Vorrichtung. Die

von Kniueln kommende Kette lduft zum Spannen iiber Streichbéume 1 und durch
den Expansionskamm 2 nach dem Kettbaum, Welchermperiodisch vorwirts bewegt
wird, um das zwischen dem letzten Streichbaum und dem Kamm ausgespannte
Kettenstiick durch sehen und von anhaftenden Fremdteilen, Knoten usw. befreien
zu kdnnen (s. a. Putzen der Kette). — Von den Baummaschinen fiir Ketten, welche
auf Scherbiume 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 Baum-
maschine aneinandergeriickt denkt. Ist die Kette auf der Bandschermaschine
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in Blocks geschert, erhilt nur das Gestell eine entsprechende Ausbildung, da
die Blocke auf eine Welle mit Nut und Feder aufgesteckt werden.

e) Das Putzen der Kette.

Zuweilen wird mit dem Biumen der Kette ein Putzen (Dressieren) ver-
bunden, um alle UnregelméBigkeiten der Féden zu beseitigen und dadurch
Storungen bei dem Verweben nach Moglichkeit zu vermeiden. -— Die Vor-
richtung zum Putzen besteht aus zwei in 6 bis 10 m voneinander aufgestellten
Bocken, von denen der eine einen Vorbaum, der andere den Kettbaum auf-
nimmt. Der Vorbaum wird gebremst, der Ketthaum durch Sperrad und Kegel
an Riickdrehung verhindert und periodisch von Hand vorwirts bewegt. Dicht
am Ketthaum befinden sich in der Kette ein Kamm und mehrere Teilstébe.
Die ausgespannte Kette wird mit einer Biirste gestrichen, Knoten, Wulste,
Fremdteile werden entfernt, dann treibt man die Teilstibe und den Kamm
einzeln bis zum Vorbaum heran und wickelt das fertig geputzte Stiick Kette
auf den Garnbaum auf, worauf sich der Vorgang wiederholt.

f) Das Einziehen der Kettfiden in das Geschirr und Blatt. _ _
Diese Arbeiten werden in der Handweberei immer im Webstuhl, in der
mechanischen Weberei in besonderen Gestellen vorgenommen, damit den Web-
stithlen Biume vorgelegt werden kOnnen, deren Kette bereits in Schéifte und
Blatt eingezogen ist. Dadurch 148t 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 lduft die Kette, gespannt durch einen
schweren Rundeisenstab, nach
dem Riegel1l und von da nach
einer aus zwei Holzleisten be-
stehenden Kluppe 2, in welcher
die Fiaden festgeklemmt sind und
aus welcher sie etwa 1/, m weit
heraushingen. Davor befinden
sich, an einem oberen Querriegel
aufgehangen, die Schéfte. 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
Abb. 92. Einziehgestell. Einlegen des Fadens zuriick- und

damit diesen in den Schaft ein-

zieht. Der Einziehhaken besteht aus einem Stahldraht mit Holzgriff, der am vor-
deren Ende flachgeschlagen und mit einem schriigen Einschnitt versehen ist.
Sind alle Faden in die Schifte eingezogen, wird das Blatt senkrecht oder
wagerecht vor den Schiften angebracht und die Fiden werden mit dem
Blatthaken durch die Rietspalten gezogen und vor dem Riet partienweis ver-
knotet (Blattstechen). — Der Blatthaken (Blattmesser) besteht aus einem
langen diinnen Metallstreifen mit abgerundeter Spitze, hinter der sich ein
schriiger 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 Rietstdbchen festklemmen l:iBt, um dem Arbeiter beide Hénde zum Ein-
legen des Fadens freizugeben.

Um eine durchaus gleichmiBige Verteilung der Kettfiden in der Breite zu
erzielen, miifite in jede Rietspalte nur ein Faden oder, wenn zwei Féden 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 Faden und Rietstibchen starke-Rei-
bung entstiinde und die durch Ankniipfen von Faden entstandenen Knoten
nicht durchgehen wiirden, was zu vielen Fadenbriichen und Stillstdnden fiihren
miifte. Man gibt dem Blatt grobere Teilung und zieht zwei und mehr Fiden
in eine Spalte, was aber leicht die Entstehung von Blatt- oder Riet-
streifen zur Folge hat, weil einzelne Fiaden dichter aneinander liegen als
andere (s. S.15).

Das Einziehen der Fidden in die Schifte muB dem Muster entsprechend
erfolgen. Im dargestellten Falle (Abb. 92) kommen die Féden 1, 4, 7... in
den ersten, die Fiaden 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 Fehler

dadurch entstehen, daf eine Spalte iibersprungen wird. Dies kann verhiitet
werden durch den sich selbst-

tatigfortsetzenden Blattstecher

von Felten und Guilleaume ﬂ
A.-G., Kéln-Miilheim (D. R. P.
Nr.188742 Klasse 86h, Gr. 7)
Abb. 93, der fiir die verschie-
denen Blattdichten von 26 bis
5 Stédbchen auf 1 cem in fiinf
verschiedenen Stirken ausge-
fithrt wird. St68t man den Blatt-
haken ein,gelangtdaslinks vom
Teil a befindliche Rietstabchen i
unter der Spitze des federnden
Teilesb hinweg bis nach ¢. Nach Abb. 93.

Einlegen desFadensindenEin-

schnitt d wird der Haken zuriickgezogen, das Rietstdbchen 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 @ 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 hingen, untergebracht; der andere trigt den
Kettenbaum mit der neuen Kette. Eine Arbeiterin reicht Faden um Faden
der abgewebten Kette der Andreherin, die damit Faden um Faden der neuen
Kette durch Zusammendrehen verbindet. Das Andrehen kann auch von einer
Arbeiterin allein besorgt werden. Sind alle Féden angedreht, wird die Kette
vorsichtig soweit durchgezogen, bis die Andrehstellen durch Schifte und Blatt
durch sind, wobei hiufig infolge der Verdickungen Fadenbriiche eintreten, die
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sogleich durch Anknoten der Fiden beseitigt werden miissen. — Bei dem An-
drehen in besonderem Gestell sind allerdings mehrere Sitze von Schiften und
Blatt erforderlich, da diese mit aus dem Webstuhl genommen werden. Der
Vorteil liegt aber darin, daB der Webstuhl nur sehr kurze Zeit auller Betrieb
kommt, wihrend, wollte man das Andrehen im Webstuhl vornehmen, dieser
eine Reihe von Stunden stillstehen wiirde.

Das Einbringen von Teilstdben (Lese- oder Kreuzruten) oder von Teilfdden
in die Ketten zur Bildung des Fadenkreuzes, das Einziehen der Fiden in
Schifte und Blatt und das Andrehen erfordern viele Menschenhéinde und Zeit.
Es fehlt deshalb nicht an Versuchen, diese Arbeiten von Maschinen ausfiihren
zu lagsen, doch sind dabei, begriindet in der Art der vorzunehmenden Ar-
beiten, grofie Schwierigkeiten zu tberwinden, die es erklirlich machen, daB
groBere bleibende Erfolge vielfach ausgeblieben sind. Eine recht gut arbei-
tende Maschine zum Einlesen des Fadenkreuzes, eine verhdltnism&fBig einfache
Arbeit, ist Otto Fischer in Plauen i. V. unter Nr. 195932 mit Zusitzen
Nr. 209902, 209903 und 227731 Klasse 86h Gr. 7 patentiert worden. In
den Seidenwebereien, in denen sehr feine Bléitter Verwendung finden, sind
Blattstechmaschinen schweizerischen Urprungs in Anwendung, die recht sicher
arbeiten.

2. Vorbereitung des Schusses.

Kann das SchuBgarn nicht in Gestalt von Kotzern (SchuBlkétzer, Pin-cops)
bezogen werden, die sich ohne weiteres in die Schiitzen einlegen lassen, muf
es durch Spulen in eine Form gebracht werden, welche eine moglichst groBe
Linge in der Schiitze unterbringen laBt und ungestérten Ablauf des Fadens
sicherstellt. AuBerdem muBl die SchuBlspule geniigende Festigkeit besitzen,
damit bei der heftigen fast stoBweisen Ingangsetzung der Schiitze und bei dem
Einlaufen dieser und der damit verbundenen plétzlichen Geschwindigkeitsver-
minderung kein Auseinanderfallen eintritt, was Stillstand des Stuhles und Ver-
lust an SchuBgarn zur Folge hat.

Durch das Spulen wird das SchuBlgarn fiir mechanische Webstiithle meist
auf Holz-, Papier- oder Blechspulen mit kegelférmigem Ansatz gewickelt. Die
ersteren haben auf dem kegelférmigen Kopf und dem zylindrischen Schaft ein-
gedrehte Nuten oder Rillen, um dem Garn besseren Halt zu geben; Blech-
spulen sind zu gleichem Zweck mit eingebdordelten Wulsten versehen.

Das Garn wird in kegelférmigen Schichten aufgelegt und der Faden 143t
sich von den auf die Schiitzenspindel gesteckten Spulen in der Achsenrichtung
abziehen (Schleifspulen). Der Faden lauft dabei von auflen ab. — Das
Umgekehrte findet bei den Schlauchspulen statt, die bei dem Verweben
der Jutegarne und grober Baumwoll-, Woll- und Leinengarne in Anwendung
stehen. Der Faden lduft von innen ab. Diese Garnkorper haben keine Spule,
konnen deshalb auch nicht auf eine Spindel der Schiitze gesteckt werden,
sondern werden in die Schiitze eingeklemmt. Damit der Kotzer im Hohlraum
der Schiitze bei dem Schiitzenwurf nicht hin und her fahrt, sind die Innen-
winde des holzernen Schiitzen sperrzahnartig verzahnt. — Roll- oder Lauf-
spulen kommen heute nur noch bei Bandstithlen und bei Broschierschuf3 vor.
Das Garn ist auf kleine Scheibenspulen gewickelt, welche in der Schiitze auf
einem Draht stecken, und die Spule dreht sich bei Ablauf des Fadens, der
senkrecht zur Spulenachse 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 welche die Spule
gesteckt wird.

Die Hand fiihrt dabei den Faden so, daB kegelformige Schichten auf-
einander gebaut werden. — Die mechanische Weberei verwendet Spul-
maschinen mit wagerechten oder senkrechten Spindeln, die entweder durch
Reibrollenantrieb, durch Kegel-, Schrauben- oder Hyperboloidenrdder oder durch
Schnurenantrieb Drehung erhalten. Abb. 94 zeigt eine #ltere Anordnung mit
liegenden Spindeln und Reibrollenantrieb. Die Spule 1 steckt auf einer Spindel,
welche 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. — Als Fadenfiihrer dient eine Rolle 6, in deren
eingedrehter Nut der Faden lduft und die lose auf
einer mit flachen, steilen aber wenig tiefem Ge- S
winde versehenen durchgehenden Stange 7 sitzt, .“l!!g‘ﬂ““““““““““'°
die alle Fadenfiihrer der betreffenden Maschinen- & | ‘\
seite tragt und durch Exzenter, Nuten- oder Herz- | 1 T
scheibe eine hin und her gehende Bewegung ent-
sprechend der Hohe des kegelféimigen Spulen-
kopfes erhilt. Die Fadenfiihrerrolle ist mit einer
Feder 8 versehen, deren umgebogenes Ende in
den Gewindegang der Stange 7 eingreift. Bewegt
sich der Fadenfithrer in Richtung des Pfeiles,
stot dessen gerauhter Rand an den Garnkorper,
kommt dadurch in Drehung und setzt sich auf
der Stange fort. Ist die Spule vollendet, muB die Gabel 3 aufgeklappt und da-
durch der Reibungsantrieb unterbrochen weiden, was entweder von Hand oder
selbsttitig geschieht.

Das Garn kommt entweder von Kotzern oder von Stréhn. Die Spulen
werden nicht besonders fest, weil die Fadenspannung klein ist und auBerdem
mit der Laufgeschwindigkeit des Garnes wechselt, denn diese ist bei Bewick-
lung auf den groBlen Durchmesser 2- bis 3mal so grof 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 Léngsrichtung der Maschine. Dieser Umstand hat dahin gefiihrt,
die Spulen senkrecht zu stellen; dann muB aber jede eine Schraubenspindel
fiir den Fadenfiihrer erhalten, die auf einem auf und ab gehenden Schlitten
angebracht sind. Unbequem ist auch bei beiden Anordnungen, dafl die Faden-
fithrer nach Vollendung jeder Spule in die Anfangsstellung, die durch einen

einstellbaren Bund auf der Schraubenspindel festgelegt ist, zuriickgefiihrt werden
miissen.

Abb. 94. SchufBspulen auf
Schleifspulen.

b) Trichterspulmaschinen.

Diese finden heute fast allgemein Anwendung. Bei den &lteren 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 Binfihrung des Fadens aufgeschlitzt ist. Die Spindel, auf welcher die Spule
steckt, wird durch Gewicht oder Feder belastet, um eine harte Wicklung zu erzielen.

Vor dem Schlitz des Trichters bewegt sich der Fadenfiihrer 2 der zu er-
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zielenden Konuslénge entsprechend auf und ab. Geschieht diese Bewegung

langsam, werden die Windungen in konischen Spiralen von geringer Ganghthe

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 16sen sich leicht mehrere Windungen gleich-
zeitig und es entstehen Schleifen und Verschlingungen, die zum
Reiflen des Fadens Veranlassung geben.

Mit zunehmender Fiillung der Spule steigt diese nach oben,

bis schlieBlich die im unteren Tejl vierkantige Spindel aus
l'Jf " 2 dem Wirtel heraustritt, wodurch die Bewicklung unterbrochen
t f; wird. — Sollen auf einer solchen Maschine Kotzer verschiedener
l'_ Lénge gebildet werden, mul man entweder Spindeln verschie-
dener Linge zur Verfiigung haben oder man hilft sich bei

- Herstellung kiirzerer Spulen durch Aufstecken eines Holzringes
g entsprechender Lénge auf die Spindel unterhalb des Kopfes.

Die Spulmaschinen mit Trichter haben verschiedene Nach-
teile. Erstens ist die Laufgeschwindigkeit des Garnes bei un-
verdnderlicher Drehzahl der Spindel verschieden, je nachdem
auf den groBen oder kleinen Durchmesser gewickelt wird und
damit schwankt die Fadenspannung stark, besonders wenn
vom Strihn gespult wird, weil der Haspel zeitweilig voreilt
I und das Garn schlaff wird; zweitens findet zwischen Trichter

— und Garnoberfliche eine starke Reibung statt, die nicht von
Ab% ?j’ T"L‘ﬁtet’ jedem Garn vertragen wird und bei unbeachtetem Reilen des

PUmasCline.  Fadens zu einem Zerreiben und starker Erhitzung fithren kann,
und drittens findet, da der Druck zwischen Garnkdrper und Trichter ziemlich
groB3 ist, leicht ein Verdriicken des Fadenquerschnittes statt.

Gleichbleibende Fadenspannung 148t sich erzielen durch Verdnderung der

Spindelumgéinge nach dem durch die Gleichung n = ﬂdvamsgedriiektenGresetz,
7

worin n = Spindelumgénge in 1 min, v = Laufgeschwindigkeit des Garnes in
m/sek und d der jeweilige Bewicklungsdurchmesser, oder durch sonstige be-
sondere Vorkehrungen, welche bei unveidnderlichen n eine gleiche Faden-
spannung sichern. — Um die starke Reibung an der Garnoberfliche zu ver-
meiden, hat man den Trichter durch eine stumpfkegelformige leicht bewegliche
Rolle ersetzt, Abb. 96. Bei richtiger Formgebung dieser, auf die noch weiter
unten eingegangen werden wird, 14Bt sich die Reibung bis auf einen kleinen,
durch das unvermeidliche Zuriickbleiben der Rolle hervorgerufenen Betrag ver-
mindern. Aber die Beanspruchung der Spindel ist weit ungiinstiger als bei
Anwendung des Trichters und kann zu Durchbiegungen Veranlassung geben.
Ist P, Abb. 97 und 98, der Druck zwischen Rolle und Garnkorper, folgt durch
Zerlegen in die Krifte H und 8, H als die die Spindel auf Biegung bean-
spruchende Kraft. § ist die Kraft, welche das Heben von Spindel und Spule
bewirkt und als gegeben anzusehen ist. Man erkennt, daf P und H wesentlich
von dem Winkel der Kotzerspitze abhingen. — Um H unschédlich zu machen,
hat man der Rolle gegeniiber ein Teilstiick des Trichters angebracht, wodurch
aber wieder die Reibung an der Garnoberfliche vergrofert wird. Beiden neueren
Ausfithrungen 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 umgekehrt angebracht,
so daB die Spule bei der Fiillung gesenkt wird.

Abb. 96.

Um recht feste Wicklungen zu erzielen, wird der Fadenfiihrer bei Anordnung
nach Abb. 95 zuweilen rasch auf- und langsam abwirts bewegt, wodurch die eine
Schichtetwahalb soviel Win-
dungen erhélt als dieandere.

¢) Schlauchspul-
maschinen.

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

Zwei Ausfithrungen die-
ser in der Juteweberei allgemein und fiir grobere Leinen- und Baumwollgarne in
Anwendung stehenden Maschinen sind zu unterscheiden. Bei der einen erteilt
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die Spindel dem Ko6tzer 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 unverschieblich gelagert, erteilt dem Kotzer nur Drehung
und dieser schiebt sich bei dem Anwachsen von der Spindel ab. Alle Maschinen
besitzen Selbstabstellung fiir jede Spindel bei Vollendung des Kotzers und sind mit
Fadenwichtern ausgeriistet, welche bei Reiflen des Fadens die Spindel stillstellen.

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

In Abb. 99 ist eine Trichterspulmaschine &lterer Bauart von Rud. Voigt
in Chemnitz dargestellt. Die Spindel 1 trdgt bei 2 einen kurzen konischen
Holzkorper, 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 Kupplungshilfte 6 ver-
sehenen Hohlwelle, die durch die Nabe
des im Balken 8 gelagerten Kegelrades 9
hindurchgefiihrt ist. Rad 9 erhidlt von
der Hauptwelle 11 aus durch Rad 10
Drehung und triagt an der Unterseite die
Kupplungshilfte 7. Ist die Kupplung ein-
geriickt, was bei Hochstellung von 5 der
Fall, erfolgt Drehung der Spindel. — Die
Bewegung der Fadenfiihrer geschieht von
¢y, der Hauptwelle aus durch die dreieckige

=i -~722--="%" Scheibe 12, auf deren Umfang die in der
![%‘.{/{/g -8 Stange 13 stellbar befestigte Rolle 14 liuft.

" \‘_.‘ JL=ll -9 Stange 13 erhilt unten Fithrung durch eine
KRR 75- die Hauptwelle umgreifende Gabel und ist

” IS ‘I1 -7 oben mit dem Hebel 15 stellbar ver-
! N Jwo bunden, der auf der alle Fadenfiihrer tra-

genden Welle sitzt. Die Fadenfithrer be-
wegen sich dicht vor den Schlitzen der
Trichter und ihre Stellung und ihr Hub
kann durch Verstellen der Rolle 14 und

Tl
A\

=)
&

.
/

—{ der Stange 13 in 15 geéindert werden,
Abb. 99, Schlauchspulmaschine. was die Moglichkeit gewihrt, Kotzer von

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 iiber die Fiihrungsstange 21 zu der
im Fadenwiichterhebel 22 sitzenden Rolle und von da nach dem Fadenfiihrer
am Trichter; die von 19 oder 20 kommenden Féden sind zur Erzielung der
erforderlichen Spannung meist einmal um die gebremste Rolle 23 herum-
geschlungen und nehmen von da denselben Weg. Reillt der Faden, schligt
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 abwirts sinkt; die Kupplung zwischen 6 und 7 wird
gelost und die Spindel steht still. — Bei Vollendung des Kotzers tritt die
Spindel aus Bund 5 heraus und die Drehung hért auf. Zum Abziehen der
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Spule wird die Stange 4 seitwérts 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. 76d G1. 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 (Wickeldorn), von welcher sich der Kotzer wihrend
der Bildung abschiebt. 1 ist die Spindel, die oben kantig ausgefiiit ist
und, wie die Abbildungen zeigen, ein Stiick weit in den Kotzer hineinragt.
2 ist die stumpfkegelfdrmige Rolle, welche in einem Halter 3 befestigt
ist, dessen Zapfen 4 im Bockchen 5 drehbar gelagert ist, wodurch Rolle 2 in
beliebiger Neigung zur Spindelachse eingestellt werden kann. Die Achse des
Zapfens 4 soll so gelegt werden, dall deren Verldngerung die Beriihrungsstelle
der Rollenkante mit dem Wickeldorn schneidet. Die Verstellung der Rolle bezweckt
die Herstellung harter und weicher Kotzer aus beliebigen Garnen. Wahlt man
den Winkel zwischen Rollenkante
und Spindelachse klein, entsteht,
wie auf S. 63 angefiihrt wurde, ein
groferer, wéhlt man ihn grof}, ein
kleinerer Druck zwischen Rolle und
Kotzerspitze; die Wicklung wird héir-
ter oder weicher.

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

D

q,\/g

f
_jo]

und

] =21 2) Abb. 100. Abb. 101.
2sine Abb. 100 u. 101. Schlauchspulmaschine mit

. Wickeldorn.
Soll zwischen Rolle und Kotzer

nur rollende Reibung auftreten und wird der Kkleinste Durchmesser d, . der
Rolle angenommen, folgt weiter

n—nl gk (3)
d, dy
und i d
— %1%
dy, = e (4)
Der Winkel § der Rolle ergibt sich aus
: — d3 —d,
sinfp — % (5)
und die RollenhShe d. —d
3 ™
hy=-2—*%, (6)
> 2tanf

Technologie der Textilfasern: Weberei. 5



66 Die Vorbereitungsarbeiten.

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

Andert man den Winkel ¢ z. B. durch Vergrofiern von k, in hg, Abb. 98,
folgt aus Gl. (1)

tan o, = 4, Q—h % @)
und aus Gl (2) ’
d, —d,
1 = S sna, 8)

Der groBe Durchmesser der Rolle geht jetzt, da Winkel 8 unverinderlich ist,
iiber in

d, =21 sinf 4 d,. (9)
Soll nun wieder nur rollende Reibung auftreten, miiBte nach GL (3)
Ny = %n
und ebenso 5
d, d,
n=nLt=n_——"—-— - 10)
soin 1 d 21 sin g 4 d, (

Man sieht aus der verschiedenen Form der beiden Gleichungen, dafl die
Werte von n, nicht iibereinstimmen kdnnen, was ohne weiteres schon aus Gl (3)
hervorgeht, in der sich d, &ndert.

Beispiel: d, =30, d,=10, d,=18, = 30 mm.
Nach GL (1) wird tane = i(;g—ol() =0,333; a=r1d. 18°20'.
20 10
2 = = = .
” ” ( ) ” S sin 0,8145 31,8 mm
” 9 (3) ” n, = 0,666 n.
30-18
” ” (4> ” d3 = T = b4 mm.
b4 — 18
5 sinf=———=0,666; =rd. 34°30".
” ” ( ) ” ﬁ 2 '31,8 ﬁ
54 — 18 18
R ) h, = = 26,2 mm.

®T 9. tanB  0,6873
Nimmt man h, Abb. 98 = 40 mm, wird

20
nach Gl. (7) tane, =-— =026 = rd. 14°.
20 10
I, = = — .

” ) (8) ” 1 5 sina, 0,2419 41,34 mm
w o (9) dy = 2-41,34-0,566 + 18 = 64,8 mm.

10
” » (3) n1=n'1—8=0,55 n.

30

” ) (10) ” ny,="n = 0,463 n.

'2.41,34-0,566 | 18
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Es muB also notwendig ein wenn auch geringes Gleiten zwischen Rolle und
Garnoberfliche eintreten.

Die Arbeitsgeschwindigkeit der Schlauchspulmaschinen ist einigermaflen ab-
héingig von der Geschwindigkeit, welche den Fadenfithrern erteilt werden kann.
Diese aber ist begrenzt
durch die Wirkung der
schwingenden  Massen.

Um moglichst hohe Ge-

schwindigkeiten anwen-

den und dadurch die

Leistung jeder Spindel

erh6hen 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 auBler-

dem auf den Faden eine

zuckende Wirkung aus;

auch wird der Faden Abb. 102.

scharf abgelenkt. Um

beides zu vermeiden, wird bei neueren Ausfithrungen der Fadenfiihrer fest-
gelegt und die Spindel erhélt 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-SchuBispulmaschine mit liegenden Spindeln der

Maschinenfabrik J. Schweiter in Horgen (Schweiz) angefiihrt (Abb. 103—105),

bei welcher jeder Spulenantrieb ein besonderes Maschinchen fiir sich bildet
5*
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und nach Angabe der Firma je nach Giite des Games und bei dem Spulen
vom Strihn oder Kotzer Spindelumgiinge von 2500 ——4000 in 1 min und
Gamgeschwindigkeiten von 125 - 200 m in 1 min erreichbar sein sollen.

Abb. 104. Abb. 105.

Die Spindel 1 erhélt Drehung von der Antriebwelle aus durch die Zahnréider

3, 4, von welchen 4 auf einer Hiilse 5 sitzt, mit welcher rechts eine als Kifig
fiir die Kugeln ausgebildete Biichse 6 verschraubt ist. Diese Kugeln, welche in
Nuten der Spindel 1 fassen, vertreten
die Stelle der sonst iiblichen Keile
oder Federn und sollen die bei der
Hin- und Herbewegung der Spindel
auftretende Reibung soweit als mog-
lich vermindern. Auf dem rechten
Ende der Spindel sitzt lose eine
Hiilse 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, um der Rolle 11 als Fiihrung
zu dienen. Diese Rolle greift in die
Nut der Scheibe 12 ein, die von
der Antriebswelle aus durch die
Réader 13, 14 Drehung erhalt, wo-
durch die hin und her gehende Be-
wegung der Spindel bewirkt wird.
Das ganze Getriebe ist in einen
dicht verschlieBbaren Kasten ein-
gebaut, der vor dem Verstauben
schiitzt und gegebenen Falles mit
Ol gefiillt werden kann. (Nach
D.R.P. Nr. 292064 KI. 76 d. Gr. 4).
— Eine einfachere aber in bezug
auf die Reibungsverhdltnisse etwas
weniger glinstige Betriebsanord-
NP nung gibt das D.R.P.Nr. 344201

Abb. 106. SchuBspulmaschine fiir Seide. KL 76d Gr.4 von Jean Holtappels

in M.-Gladbach.

Eine besondere Ausfithrung zeigen die in den Seidenwebereien zu findenden
Schulspulmaschinen, auf welchen gedoppelt (doubliert) wird, d. h. mehrere
Fiden nebeneinanderliegend aufgewickelt werden. Dabei ist folgendes zu be-
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achten. Die gedoppelten Fiden sollen im Gewebe parallel, also ohne Drehung
nebeneinander liegen. Wird der Faden in der Achsenrichtung von der Schuf-
spule abgezogen, erhilt er fiir jede Windung eine Drehung. Das Spulen mufl des-
halbin der Weise vorgenommen werden, dafl die Faden dabei ebensoviel Drehungen
in entgengesetzter Richtung erhalten, was sich nur durch entsprechende Drehung
des Fadenfithrers erreichen 14B8t. Eine Seidenschufispulmaschine dieser Art ist
in der Abb. 106 bis 108 dargestellt in einer Ausfiihrung der Maschinenfabrik
J.Schweiter A.-G. in Horgen (Schweiz). Die Abb. 106 gibt eine Seitenansicht
der Maschine. Die Spindel 1 mit der daraufsteckenden Spule erhéilt die auf
und ab gehende Bewegung durch das dreifliiglige Exzenter 2 und Hebel 3. Der
mit der Platte 4 verbundene Fadenfiihrer 5 ist hoher und tiefer einstelibar,
um schwichere und stirkere Spulen bilden zu kénnen und bekommt Drehung.
Die Platte 4 fiihrt sich auf den Stéingelchen 6, 7, die auf einer Scheibe 8
befestigt sind, welche ein Stiick mit dem von 10 aus getriebenen Reibkegel 9
bildet. Die Fiden kommen von dem im Aufsteckrahmen befindlichen Spulen
und jeder wird durch einen Fadenwichter 11 iiberwacht. Reilt ein Faden, sinkt
der Fadenfiihrer und dessen Auge 12 bewirkt Drehung des Stéingelchens 13,
wodurch der unten an diesem befindliche Haken den Hebel 14 freigibt, der
unter Wirkung des Gewichtes 15 durch Stift 16 die Reibrolle ¢ abhebt; der
Fadenfiihrer bleibtstehen. Ein-
zelheiten zeigen die Abb. 107
und 108. Die auf der Spindel
steckende Spule tritt durch die
Platte 4 hindurch, welche in
Stellung gehalten wird durch
eine mit der Hiilse 17 verbun- 70
dene Feder 18, die in die Ver- 19
zahnung des Fithrungsstingel-
chens 7 eingreift. Mit Platte 4
ist ein durch Kugellagerung
leicht drehbarer Ring 19 ver-
bunden, der kegelférmig aus-
gebohrt ist. Stoft die Kotzer-
spitze bei dem Aufwirtsgang
gegen den Ring 19, erhilt dieser
eine Drehung ; gleichzeitig wird
aber Platte 4 angehoben ent-
sprechend dem Anwachsen des
Kotzers und durch Feder 18
in der neuen Stellung fest-
gehalten. Ist der Kotzer voll-
endet, stoBt Platte 4 gegen
Hebel 20, Abb. 106, der das
Ausriicken derSpindel, wie vor-
her fiir Fadenbruch angegeben,
bewirkt. Manche Verbesserun-
gen sind im Laufe der Zeit vor-
genommen worden. So ist die Befestigung des Ringes 19, der, wenn Kotzer anderen
Durchmessers herzustellen sind, ausgewechselt werden muB, durch eine einfache
Klemmvorrichtung bewirkt worden, welche raschen Wechsel gestattet (D.R.P.
Nr. 259810). Ferner ist das verzahnte Stéingelchen 7 durch ein glattes ersetzt
worden. Das Feststellen der Platte 4 erfolgt dann durch ein Kugelklemmgesperre,
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Abb. 107. Abb. 108.
Abb. 107 u. 108. Einzelheiten zur
SchuBspulmaschine fiir Seide.
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welches Hebung der Platte um kleinste Betriige ermoglicht, was die Ver-
zahnung nicht zuldBt. Dies erwies sich aberbei dem Spulen sehr feiner Seiden-
fiden als wiinschenswert.

Bei den glatten Seidenfiden tritt ein Abgleiten von der Spule viel leichter
ein als bei rauheren Garnen, wenn die Schichthéhen immer gleich grof sind.
Man sucht dies durch Anderung der SchichthShen zu verhindern, so daB diese
etwas iibereinandergreifen, wodurch die Spule groSeren Halt bekommt. Das
Exzenter 2 hat zu diesem Zweck verschieden hohe Fliigel.

d) Anfeuchten des Schusses.

Um den Schufl geschmeidiger zu machen und dadurch ein dichteres An-
schlagen zu ermdglichen, wird er angefeuchtet, genidfit, was vollkommen gleich-
miBig 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 zunichst luftleer ge-
gemacht wird, ehe man Wasser oder wie in einzelnen Féllen diinne Leim-
16sung oder Stirkekleisterwasser einléBt. Der UberschuB wird in einer Art
Zentrifuge abgeschleudert, die aus einer rasch umlaufenden Scheibe auf senk-
rechter Welle besteht, auf der im Kreise Spindeln fiir die Aufnahme der Spulen
angeordnet sind.

1V.Die Getriebe zur Erhaltung der Spannung und
zur Lingsbewegung der Kette.

Der zwischen dem Gam- und dem Zeugbaum des Webstuhls befindliche
Kettenteil mul gespannt und entsprechend dem Wachsen des Gewebes vorwérts
bewegt werden, was der Natur der Fiaden wegen nur durch Zug erfolgen kann.
Die Spannung ist fiir die ganze Dauer des Verwebens gleich zu halten, wenn
nicht in der fertigen Ware Un-
gleichheiten durch dichtere oder
diinnere Stellen oder Verdichtung
oder Verdiinnung das Gewebes
gegen das Ende hin eintreten
soll. Zur Schonung der Féden ist
es ferner wiinschenswert, dafl auch
Veranderungen in der Fadenspan-
nung durch die Fachbildung mog-
lichst vermieden werden. — Die
Vorwirtsbewegung der Ket-
te, die Schaltung, fiir einen

Abb. 109. Schuf3, ist vom Beginn bis zum

Ende des Verwebens ebenfalls

gleich zu halten, damit die SchuBdichte, die Anzahl der SchufBifdden auf eine
Léngeneinheit, keine Veréinderung erféhrt.

An Hand der Abb. 109 sollen die Verhdltnisse zunidchst weiter klargelegt
werden unter der Annahme, dal ein geradfadiges Gewebe herzustellen ist. Die
Anspannung des zwischen Kettbaum 1 und Sandbaum 2 ausgespannten Ketten-
teiles erfolgt entweder durch Vorwirtsdrehen des Sandbaumes bei festgehaltenem
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Kettbaum oder durch Riickdrehung des Kettbaumes bei festgehaltenem Sand-
baum und wird lediglich nach FErfahrung und Gefiihle geregelt. Sie darf
nicht zu grof gewdhlt werden, weil dann die Zahl der Fadenbriiche wichst
und das Gewebe bei dem Abnehmen stirker einschrumpft; sie darf aber auch
nicht zu klein gewshlt 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
Durchschieflen 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 Féllen wird volles Fach gebildet (Abb. 109), d. i.
ein Teil der Kette wird nach unten, der andere Teil nach oben aus der Mittel-
ebene heraus bewegt (Unter- und Oberfach), wobei fir ungehinderten
Schiitzenlauf die Bedingung zu erfiillen ist, daB die Fdden 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 wihrend des Schiitzenwurfes auf der
Ladenbahn aufliegt. Ist s, der erste, s, der letzte Schaft, so lehrt die Abb. 109
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Abb. 110. : Abb. 112.

ohne weiteres, daB die Schiifte, wenn reines Fach gebildet werden soll, ver-
schiedene Hubhohe, verschiedenen Sprung, erhalten miissen und die zwischen
a und b ausgespannten Kettenteile verschiedene Lénge und damit auch un-
gleiche Spannung besitzen werden, wenn man a und b als Festpunkte ansieht,
was in Wirklichkeit wegen der Elastizitdt der Féden nicht ganz zutrifft. Diese
Ungleichheiten diirfen nicht zu groB werden, was nur dadurch vermieden
werden kann, daB bei gegebener SprunghShe des Schaftes s, die Zahl der
Schéfte oder der Abstand ¢ nicht zu groB gewihlt wird. — TUm allzu grofle
Unterschiede in der Fadenspannung bei geschlossenem und bei offenem Fach
zu vermeiden, 148t man den Punkt a, da b als festliegend zu betrachten ist,
wihrend des Fachoffnens etwas nach vorn gehen, wozu der Streichbaum 4 als
Schwingbaum (Abb. 109) ausgefiihrt oder federnd angeordnet ist. (Abb. 110).
Nach Abb. 109 erhilt der Streichbaum Bewegung durch ein auf die Kurbel-
welle gekeiltes Exzenter und schwingt bei dem Fachoffnen herein, bei Fach-
schluB wieder nach auBlent).

Ungiinstiger als bei vollem Fach liegen die Verhiltnisse, 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, da der herausgehobene Kettenteil die gesamte Spannung

1) Vgl. Edelstein: Der bewegliche Streichbaum und sein Einflu auf die Ketten-
spannung. Z. ges. Textilind. 1898.
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aufzunehmen hat und itiberméBig gespannt, der liegengebliebene vollig entspannt
und schlaff wird. — Die angestellten Betrachtungen gelten auch fiir Fach-
bildung durch Jacquardmaschine.

Die Schaltung der Kette. — Die Vorwirtsbewegung der Kette kann
nur von der Zeugbaumseite aus erfolgen. Wird das Gewebe unmittelbar auf
den Zeugbaum aufgewickelt, so vergroBert sich dessen Halbmesser allmihlich
und es nimmt, wenn der Zeugbaum Schufl um Schufl um einen bestimmten
Winkel ¢ gedreht wird, r« zu, d. h. die SchuBldichte wird gegen das Ende des
Verwebens kleiner. Dieser Weg ist, wie z. B. bei Seidenwebstiihlen, nur dann
gangbar, wenn der Halbmesser des leeren Zeugbaumes gro8 und die Zunahme
desselben durch Aufwickeln des Gewebes klein gewdhlt wird. Dann ist die
Abnahme der SchuBidichte, da 7-« sich nur wenig &ndert, praktisch so klein,
daB sie kaum bemerkbar ist.

Die Regel bildet, Schaltung der Kette durch einen Sandbaum 2, Abb. 109,
der fiir jeden SchuB8 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-« ist
in diesem Falle fiir die ganze Dauer des Verwebens unverdnderlich. Die
Bezeichnung Sandbaum stammt aus einer Zeit, in welcher diese Biume aus
Holz hergestellt und mit gewaschenem Sand oder Sandpapier beleimt wurden,
um groflere Rauhigkeit zu erzielen. Heute werden die Biume mit einer Art
Reibeblech beschlagen oder man verwendet wie in der Juteweberei Nadel-
walzen, Holzwalzen mit kurzen kriftigen Nadeln, wenn die Gewebe die
stdrkeren Angriffe dieser vertragen. — In Abb. 109 umschlingt das Gewebe
nur etwa '/, 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 Stithle und leichte Gewebe,
bei welcher der Zeugbaum 3 gegen den immer fest gelagerten Sandbaum 2
durch einen auf jeder Seite vorhandenen Gewichtshebel gepreSt wird. Die
Gewichte miissen mit zunehmendem Gewicht des Zeugbaumes weiter hinaus
gehangen werden, was sehr unbequem ist, da diese sich innerhalb der Seiten-
winde des Webstuhles befinden.

In Abb. 114 erfolgt der Andruck durch Federzug, der ohne weiteres mit
sinkendem, also schwerer werdendem Zeugbaum wichst. Ist der Zeugbaum ge-
fillt, werden die auf beiden Seiten vorhandenen Haken 4 hinter am Gestell
befindliche Nasen 5 gehakt, wodurch das Herausnehmen 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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Zahnrider eingreifen. Eine iiber 4 geschobene kriftige Torsionsfeder sucht
die Welle links zu drehen und wird bei dem Niedergang der Zahnstangen,
also mit zunehmendem Gewicht des Zeugbaumes, mehr und mehr 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 Schuf um
einen bestimmten Betrag vorgezogen wird unabhéngig davon, ob ein Schuf
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 mubl die Anzahl der vorausbestimmten
SchuB auf eine Lingeneinheit (cm, dem, engl. Zoll) erreichen lassen. Die
SchuBzahl wird meist als ganze Zahl gegeben, wobei auf die Zusammenziehung
des Gewebes bei der Abnahme vom Stuhl selten
Riicksicht genommen wird, da sich diese bei
kleinen MaBeinheiten kaum fithlbar macht.

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

durchmesser d in cm zu k= —2"3 2 _ Hijer-
2y-2,-dm
in ist 15— (die Schaltkonstante oder
%52, dm

Grundzahl, wihrend z, ein Wechselrad, durch des-
sen Auswechseln die verschiedenen Werte von k
erreicht werden konnen. Also k = C-z,. Nach
einer Ausfiihrungist z; = 110, 2z, = 14,2, = 20, Abb. 116.

21, 22 + 30, 2z, = 12,2, = 42 und d = = 36 cm.

C wird = 0,764 und k = 15,28 bis 22,92 Schuf} auf 1 cm, also keine ganzen Zahlen.
Hitte man die Verhdltnisse so gewdhlt, dal C =1 und damit k =2, geworden
wire, was sehr leicht mbglich war, wenn z. B. 2, = 120 und dz = 30 oder
z, =110 und dn = 27,5 genommen wurde, war k immer eine ganze Zahl.
Bei Berechnung von k& wurde vorausgesetzt, daf fiir jeden Schull um einen Zahn
geschaltet wird. Bei Schaltung um 2 Zéhne, wird k = 0,5 z,. — Die Schaltung
erfolgt entweder bei dem Ladenvorgange, also wihrend des Anschlagens des
eingetragenen SchufBfadens oder bei dem Ladenriickgange.

Bisweilen z. B. bei Herstellung von Linoleumjute — Unterlage fiir Linoleum —
miissen sehr grofle Gewebelingen — mehrere tausend Meter — aufgewickelt
werden. Der Warenbaum erhilt dann Durchmesser von 1-15 m und laBt
sich nicht mehr im Webstuhl unterbringen. Eine Anordnung zeigt Abb. 117.
(Bremer Jutespinnerei und Weberei, A.-G. in Hemelingen. D.R.P. Nr. 1562099
Kl 85¢ Gr. 19). Das Gewebe lduft vom Brustbaum 1 iiber Leitrollen in eine
flache unterhalb des Weberstandes angeordnete Grube, in welcher sich die
durch Kettentriebe angetriebene Nadelwalze 2 befindet, auf welcher der Waren-




74  Die Getriebe zur Erhaltung der Spannung und zur Lingsbewegung der Kette.

baum 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-
abhéngig davon, ob ein Schufifaden 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, mul}
notwendig die Regelung der Spannung vom Garnbaum ausgehen, welcher fiir
jeden SchuBl eine Kettenlinge zu liefern hat, die um den Betrag des Kin-
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. Wollte man z. B.
N . 'ein Schaltwerk derselben Art

5 q 5 wie am Aufwinderegulator an-
y bringen, mii3te der Drehwinkel
° des Kettbaumes mit abneh-
7 mendem Durchmesser vergro-
/ ~  Bert werden oder man miifite,
@/ um mit unveriinderlichem
— Drehwinkel zu arbeiten, einen
Hilfsbaum #hnlich dem Sand-
L0, baum des Aufwinderegulators
anbringen. Anderungen der
Kettenspannung lassen sich
aber auch dann schwer ver-
meiden, weil es grofle Schwierigkeiten bietet, die Kettenablavorrichtung so ein-
zustellen, dafl die verschwindend kleine Kettenlinge, welche der Kettbaum fiir
jeden Schuf mehr hergeben muB als der Zeugbaum aufnimmt, genau einzuhalten.
Ist das nicht der Fall, nimmt die Spannung im Laufe des Verwebens zu oder
ab und es miissen neue regelnde Vorrichtungen eingeschaltet werden, um die
Spannungsénderungen zu beseitigen.

Es sollen im folgenden nur die Anordnungen besprochen werden, bei
welchen die Lieferung der Kette durch die Kettenspannung erfolgt. — Um
zundchst die Kraftverhéltnisse darzulegen, sei in Abb. 118 die Kettenspannung
mit 7 und der Kettbaumhalbmesser mit r bezeichnet. Um das Drehmoment
Tr aufzunehmen, wirkt das Gewicht G an einem Halbmesser r, und es gilt
T-r=G-r,, woraus folgt, da 7' unveréinderlich sein soll, r sich aber &ndert,

G
T=7'7‘1. (1)

. G . .
Da r, unverdnderlich, mufl auch - unveridnderlich gehalten werden, was

ein zeitweiliges Ablegen einer Gewichtsscheibe erforderlich macht.  Die
Kettenspannung erfahrt in diesem Falle eine periodische Schwankung; das
Gewicht wird hochgewunden und muf} von Zeit zu Zeit heruntergelassen werden.
Es gibt allerdings Einrichtungen, welche das Gewicht selbsttétig herablassen,
wenn es um einen kleinen Betrag angehoben worden ist; aber die ganze An-
ordnung ist unbequem und nur fiir geringe Kettenspannung brauchbar, wenn
das Gewicht nicht sehr schwer werden soll, hat aber den einen Vorteil, daB,
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abgesehen von der erwihnten periodischen Anderung, die Kettenspannung
weder iiber- noch unterschritten werden kann.
Ersetzt man das Gewicht durch Reibung R, wendet man, wie fast durch-

gingig, Reibungsbremsen an, so ergibt wieder die Gl. (1) unter Ersatz von
G durch R

T
—_—;\.77

d. h. die GroBe der Reibung ist direkt proportional r zu halten, wenn 7 un-
verdnderlich sein soll. Die Reibungsbremse mufl demnach die Moglichkeit
gewihren, R im Laufe des Abwebens zu verkleinern. — Die Bremsen werden
fast immer an beiden Seiten des Kettbaumes angebracht.

Den Ubergang von der durch Abb. 118 dargelegten Anordnung zu den
reinen Reibungsbremsen bildet die Kettenspannvorrichtung Abb. 119. Um eine
Bremsscheibe ist ein Seil 1!/,- oder 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 Gleiten
des Seiles verhindert wird. Es gilt jetzt ©

Tr= (G —g)ry. (2)
Hierin ist G = ge#*, worin ¢ die Basis

der natiirlichen Logarithmen = 2,71828,

o die Reibungswertziffer und « der vom ﬁ

Seil umspannte Bogen fiir den Halb-

messer 1 ist.
Nun folgt

1 et —1 .
Tr=G<1 ——Em)'rl — G.<_—6W_>rl.(3) %
G

T

®
@) -

|
l
Der Klammerinhalt kann ohne wesent- |

lichen Fehler =1 gesetzt werden. Fiir éj
p=0,4 fiir Hanfseil auf GuBeisen und g
21/, fache Umschlingung wird et = 534; T,

533 Abb. 118 Abb. 119
S =0,9981. - 118. - 119,
53d — O

Dann folgt T'r = @-r,, also derselbe Ausdruck wie wie in Gl (1), und das
Gewicht G' mul zeitweise mit abnehmendem r verkleinert werden. Auch in
diesem Falle erfihrt 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 ausgefilhrte An-
ordnung zeigen die Abb. 120 und 121. Der auf beiden Seiten im Zapfen ge-
lagerte Kettbaum trigt rechts und links Bremsscheiben, um welche ein Seil,
eine Kette oder ein aus Bandeisen bestehendes Bremsband gelegt ist (Seil-,
Ketten-, Bandbremsen). Die Bremsbénder sind zur VergroSerung der Reibung
mit Filztuch oder Leder oder mit Holzklotzen (Backenbremsen) belegt. Das
eine Ende des Bremsseiles, welches als Vertreter der verschiedenen Aus-
filhrungen gelten soll, ist am Stuhlgestell befestigt, das andere Ende an einem

o[-
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durch Gewicht G belasteten Hebel. Sind Z, und Z, die Spannungen im Brems-

seil, folgt

Tr= (%, — Zyr,,

worin T'="1/, der gesamten Kettenspannung ist.

L
Z, — Ly — G- + Gl—;-,

wenn mit G, das Gewicht des Bremshebels, mit § dessen Schwerpunkt und
mit s der Abstand dieses von der Drehachse bezeichnet wird.

Fithrt man dies ein, folgt,

r-(ebia-(ohia A

und nach Umformung

Tr=(G-L + G18)<

Ry

e — 1\ r
et o

e‘“ a

. (@

G &

Abb. 120.

7
Abb. 121.

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

Tr=(G~L—}—Gls)%1. (5)

In dieser Gleichung sind G, @,, s, r, und ! unveréinderlich; es kann also eine
Anderung von 7' bei kleiner werdendem r nur dadurch verhiitet werden, daB

Abb. 122.

L allméhlich verkleinert wird
durch Hereinhingen des Brems-
gewichtes. Es werden aber auch
hier periodische Schwankungen
der Kettenspannungen auftreten
und ist es Sache des Webers, diese
nicht zu groB werden zu lassen.

MuB3 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
sind anzuheben und 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 Ketthaum 1aBt sich von Hand drehen. In beiden
Fallen mufl 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
Schlof 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 Ruhe (Kerbe) 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 zuriickgedreht werden.

Soll die Kettenspannung keine periodischen Schwankungen erfahren, wie
solche bei dem zeitweiligen Verhéingen der Bremsgewichte eintreten, ist die
Starke der Bremsung vom Garnbaumhalbmesser abhingig
zu machen, wie z. B. die Anordnung Abb. 123 fiir einen
Federschlagstuhl der S#chsischen Webstuhlfabrik Louis
Schénherr in Chemnitz
zeigt. Das Bremsband ist
einerseits bei 1 am Stuhl-
gestell, andererseits an dem
kurzen Arm des Hebels 2
befestigt, gegen dessen lan-
gen Arm sich eine an der
Stange 3 befindliche Rolle
7 anlegt, die unter Wir-
kung des Bremsgewichtes G Abb. 123.
steht. G wird von Haus aus
entsprechend der gewiinschten Kettenspannung auf dem Bremshebel eingestellt
und behilt diese Stellung wihrend 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, besorgt das stete Anliegen der
Fehlrolle.

Auf die Beziehung zwischen Ablaufrichtung der Kette und Bremswirkung,
ein Punkt von besonderer Wichtigkeit, muB noch eingegangen werden. In
Abb. 124 ist angenommen, daf die Kette in Richtung 7 abléduft und darauf
die Rechnung gegriindet mit dem durch GL (4) und (5) ausgedriickten Er-
gebnis. Liduft die Kette dagegen in Richtung 7, ab, ist das von 7| her-
riihrende Drehmoment rechtsdrehend, dem ein linksdrehendes entgegenwirken

mufl. In diesem Falle wird aber Z, > Z, werden miissen, d.i. nach fritherem
Zy = Z,e"* und

Abb. 124.

Tr=(Z,— Z,)r,.
Z, ist aber ebenso grof wie bei der ersten Anordnung — G«% —|~ G‘l;. Man

erhélt jetzt

L s L
T’r = [(G 'T —+— Gl —'l-) e — (G -l— + Gl’l‘)} ’rl

[
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oder durch Umformung
T=(G-L+Gls)(e#“~1)%l~. (6)

Diese Gleichung hat eine ganz andere Form wie Gl.(4), in der der Inhalt der
zweiten Klammer =1 gesetzt werden konnte, d. h. der Einflub etwaiger
Schwankungen von u und o ist Null. Nach Gl (6) wird aber jede Anderung
von u und o sofort einen starken Einflul auf die Kettenspannung ausiiben,
weshalb diese Anordnung fiir die praktische Ausfiihrung nicht brauchbar ist.

Eine besondere Ausfiibrungsform 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 Kraftverhiltnisse folgendermalen:

Tr=(Z,—2Zy)ry; Z,=2,ef*; G- L=2Z1—27Z,1l; (7)
durch Vereinigung ergibt sich

fo
r—q.2.N. ¢ 1. 8)
b l r fa I,
A T
! Abb. 125.
% ist kleiner als 1; man wird auch hier ohne wesentlichen Fehler den dritten
Bruch =1 setzen kionnen und erhdlt 7'= G%% und es muB, da G,! und 7,

unverénderlich sind, L zeitweilig verkleinert werden.

Bei den bisherigen Betrachtungen ist von einer Reihe von Nebenumstéinden
— Steifigkeit der Bremsseile, Ketten und Bénder, Gewichtwirkung dieser,
Reibung der Garnbaumzapfen in den Lagern und Massenwirkung bei dem
ruckweisen Drehen des Garnbaumes — abgesehen worden, die aber einen zum
groBen Teil geringen EinfluB auf die Kettenspannung haben. Der stérkste 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-
gefiihrt werden muBl. — Bei einem schmalen in der Minute mit 180 Schuf
arbeitenden Stuhl geschehen sekundlich bei positivem Aufwinderegulator drei
Schaltungen. Da die Schaltung wihrend !/, Umdrehung der Kurbelwelle er-
folgt, ist nur !/, sek fiir eine Drehung des Kettbaumes zur Verfiigung, eine so
kleine Zeit, daB angenommen werden kann, der Kettbaum kommt wihrend
zweier Schaltungen nicht vollig zur Ruhe, wodurch sich eine Abschwichung
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
Krifte aufzunehmen haben. Die Zapfenhalbmesser sind aber klein und die Lager
werden gut geschmiert.

Anders liegen dagegen die Verhiltnisse bei aus Eisenrohr bestehenden Garn-
bdumen, bei welchen das Rohr selbst die Drehzapfen bildet. Das Moment der
Reibung ist dann erheblich groBer, weil der Zapfen — in diesem Falle — Rohr-
halbmesser, sehr viel groBer ist, nimmt aber im Laufe des Arbeitsganges ab,
weil das Gewicht des Kettbaumes und ebenso die Krifte in den- Bremsseil-
enden kleiner werden. Die Verhéltnisse sind mit den bei
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Muldenbremsen auftretenden vergleichbar, von welchen Abb. 126 eine
Ausfiihrung gibt. Der Kettbaum liegt mit den Bremsscheiben, iiber welche
auBerdem noch Bremsbinder gelegt sind, in Mulden. Das Bremsband ist mit
dem rechten Ende an die Mulde angehakt, mit dem linken am Bremshebel
gewohnlicher Ausfiihrung befestigt. Ist @ das Gewicht des Ketthaumes und
nimmt man, um die Rechnung zu vereinfachen, an, daB die Krifte T, T,, T,
und @ in senkrechter Richtung wirken, ist der Auflagerdruck in der Mulde
=T, +T,+ @ — T und es ist die Reibung in der Mulde, wenn die Reibungs-
wertziffer mit u, bezeichnet wird,

RZ(T1+T2+Q—“T):“1' (9)
Denkt man sich 7 in zwei Teile zerlegt, T, vom Brems-
band, T, von der Mulde herrithrend, ist 7'= T, + T,

™

worin T, = (T, — T,) —:—1— . Da nun T, = T, e+ ist, folgt

—-1 (10)
und fiir T, folgt
T Abb. 126.
T, =T+ T+ Q'—T)I‘HTI

Setzt man hierin 7'= T, + T, und fiir 7, den Wert aus Gl (10) ein, erhilt
man nach entsprechender Umformung

- era 1 et —1 7‘_1] U ry
T, = [Tl- e +Q—1T o
Hierin kann e‘;— iederum = 1 gesetzt werden. Dann wird
r—r I
T =|: . E }———1—]— 11
" h r +e Pty 1T )
T ist —T— T, und T, = Tl%.
Fiithrt man dies ein, folgt schlieBlich
14+ pu My T
P .y 14 .t 12
! 1:“'17'1"‘_""_}— PyTy — 1 (12)

worin ¢ und r verinderlich sind. Die Gl (12) hat, verglichen mit Gl (5), eine
recht verwickelte Form und man erkennt, daB 7', wesentlich abhéingt von u,,
der Reibungswertziffer fiir die Muldenbremse.

2. Die schwebenden — negativen — Aufwinderegulatoren.

Bei Anwendung dieser wird, wie schon auf S.73 angegeben, nur dann
Gewebe aufgewickelt, wenn ein Schufl 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 anstofenden
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 enthdlt, um
auch um ?*/,, */,, '/, der Teilung des Sperrades 6 schalten zu koénnen (mehr-
fache Schaltklinke). Ebenso ist der Gegenkegel 7 eingerichtet, welcher die
Riickdrehung verhindert.
Es besteht hier angendhert die Beziehung
Lor o,

L ryr T, (13)

worin G, 1, r,,r, und 7, unveréindert sind, 7' sich nicht &ndern soll, r aber
. . L .

allmdhlich zunimmt. Es muf demnach - unverdnderlich gehalten werden.

L wird zeitweilig durch Hinausschieben des Gewichtes &, gefindert, was wieder
zu periodischen Spannungséinderungen in der Kette fithrt. Durch Anwendung
eines Sandbaumes kann dies vermieden werden.

® , 2
—p
[ 1
© [ )J
Z
G,
Abb. 127. Schwebende
Aufwinderegulatoren. Abb. 128,

Eine Anordnung, bei welcher L sich ohne weiteres mit r &ndert, zeigt
Abb. 128 (Schonherrscher Buckskinstuhl). Es sind zwei Gewichte ¢, und @,
vorhanden; @, sitzt auf 1, G, auf einer Stange 2, auf welcher es sich zur Ver-
stirkung oder Verschwéchung der Wirkung verschieben lift. 2 ist iiber einen
Bolzen von @, gehakt, um G, leicht ausschalten zu koénnen. Gegen den Zeug-

I I baum legt sich ein Fihlklotz 3 an,

ﬂ ﬁ welcher auf dem einen Arm des Win-

L tooo kelhebels 4, 5 sitzt und 5 ist durch
© & g Stange 6 mit G, verbunden. Nimmt
. der Durchmesser des Zeugbaumes zu,
1

wird G auf 1 hinausgeschoben und
damit das von G, und G, herrithrende

Drehmomentvergrofert entsprechend
der Zunahme des Drehmomentes T'r.

Abb. 129. Wird am Zeugbaum ein schwe-

bender Regulator, am Garnbaum eine

Bremse z. B. nach Abb.120 angebracht, ergeben sich ganz eigentiimliche Verhéltnisse,
die an Hand der Abb. 129 erliutert werden sollen. Steht das Blatt der Lade
in Stellung I und ist die von der Bremse herriihrende Spannung 7', und die
vom Aufwinderegulator gegebene 7, so miilite streng genommen 7'= T sein.
Das ist aber aus praktischen Griinden nicht zuléissig. Bei den schweren Kr-
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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 muf}
T immer etwas kleiner als 7, sein, und die Kette besitzt, wenn die Lade
nicht anschligt, eine Spannung T,, die etwas grofler als T, aber etwas kleiner
als T, ist. Schligt die Lade an — Stellung I —, dringt das Blatt den ein-
getragenen SchuBfaden an den Geweberand heran und iibernimmt fiir kurze
Zeit die Spannung 7T, und der Kettenbaum erfihrt Drehung. Der zwischen
Blatt und Zeugbaum liegende Gewebeteil wird spannungslos und nun kann
der Aufwinderegulator erst wirken. Die Zeit fiir den Ladenschlag, fiir diesen
spannungslosen Zustand, ist aber sehr klein; die durch Kurbel und Lenkstange
bewegte Lade geht sofort nach dem Anlegen des SchuBfadens zuriick. Der
Aufwinderegulator muf} also in ganz kurzer Zeit die Schaltung besorgen. Um
den Warenbaum, die Vorgelegerider und das durch das Gewicht betdtigte
Schaltgetriebe in Gang zu setzen, ist jedoch eine gewisse Zeit erforderlich.
Man erkennt daraus, daf die schwebenden Aufwinderegulatoren fiir schnell-
laufende Stiihle nicht anwendbar sind.

In der Kette hinter dem Blatt herrscht wihrend des Ladenschlages die
Spannung T,, unmittelbar darauf die Mittelspannung T,, welche groBer ist als
die vom Aufwinderegulator gegebene. Der letzteingetragene Schulfaden 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 Schuflifaden 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 schwe-
benden Aufwinderegulator die Grofe der Schal-
tung des Zeugbaumes lediglich von dem Abstand
zweier benachbarter Schufifaden und dieser mit
vom Durchmesser oder der Nummer des Garnes
abhéngt, ist dieser Regulator besonders geeignet Abb. 130.
fiir Gewebe mit SchuBifdden verschiedener Dicke.

Eine besondere Ausfilhrung eines schwebenden Aufwinderegulators gibt
Abb. 130 (Sachsische Webstuhlfabrik, Louis Schonherr). Die Aufnahme des
Gewebes erfolgt durch zwei Sandbdume 1 und 2, von denen 1 auf der Welle w
festsitzt, die auch das Schaltrad 4 trégt, in welches sich oben die meist mehr-
fachen, d. h. fiir */,,/,,*/, Teilung eingerichteten Schaltkegel 5. 6, unten der
mehrfache die Riickdrehung verhindernde Kegel 7 einlegen. 5 und 6 sind an
die kurzen Arme des dreiarmigen Hebels 8 angeschlossen, der bei 9 eine in
der Kulisse 10 laufende Rolle trigt und um das obere Ende des Hebels 11, 12
drehbar ist. Hebel 11, 12, welcher lose drehbar auf 3 sitzt, erhalt durch
Gewicht 13 die Neigung, sich rechts zu drehen, was durch die Kettenspannung
verhindert wird. Die Kulisse 10 bekommt eine schwingende Bewegung, z. B.
bei einem Ladenschlag nach oben, bei dem n#ichsten nach 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 fiihrt, sobald ein
Ladenschlag erfolgt und die Spannung 7' Null wird, eine Rechtsdrehung 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 grofier, damit
steigt die Warenspannung, Hebel 11, 12 geht wieder in die urspriingliche Lage
zuriick und 13 wird aufgezogen. Die Anordnung hat den groBen Vorzug, dafBl
jede zufillige Anderung in der Spannung oder Schaltung nach wenigen SchuB
ausgeglichen wird und da8 die Schaltung durch die Betriebskraft und nicht
wie bei der gewdhnlichen Ausfiihrung der schwebenden Aufwinderegulatoren
lediglich durch das Gewicht auf dem Schalthebel bewirkt wird.

3. Bestimmung der Schaltgrofile vom Garnbaum aus —
Kettenbaumregulatoren.

Wird die Schaltung vom Garnbaum aus bestimmt, muBl der Warenbaum
eine Gewebelédnge aufnehmen, die um den Betrag des Einwebens kleiner ist
als die vom Garnbaum abgewickelte Kettenlinge. 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 erhdlt wihrend 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

7 angeschlossen und kann der Zapfen auf 10
Abb. 181. Kettenbaum-Regulator. in Richtung des Halbmessers verstellt wer-
den zur Anderung der SchaltgréBe. An
Scheibe 10 sitzt die Sperrklinke 11 im Eingriff mit dem Sperrade 12, welches ein
Stiick 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
beeinfluit durch die Stellung der Rolle der Zugstange 5 in der Kulisse 6,
welche, wie die Abbildung zeigt, vom Kettbaumhalbmesser abhingig ist. —
Riickdrehung des Kettbaumes wird dadurch ermoglicht, daB das Kegelrad 15,
welches mit 14 auf einer kurzen verschiebbaren Hohlwelle sitzt, in Eingriff
mit 13 gebracht wird. Einfacher 18t sich der Wechsel der Drehrichtung von 1
erreichen, wenn man an Stelle des sigezahnartig verzahnten Schaltrades ein
geradflankiges und eine doppelte Schaltklinke fiir 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 Kettenfiden vereinigt
werden, welche fiir die ganze Dauer des Verwebens immer in gleicher Weise
bewegt werden, also die Fiden, welche immer zusammen ins Ober- oder
Unterfach gehen. — Die Anzahl der Gruppen ist auBerordentlich verschieden;



Die Getriebe des mechanischen Webstuhles zur Fach- und Musterbildung. 83

die kleinste ist 2 (leinwandbindige Gewebe), steigt aber bei reichgemusterten
Geweben in die hunderte, ja selbst in die tausende. Bis zu einer Gruppenzahl
von 2022 werden zur Fachbildung Schifte, bei groferer Anzahl wird die
Jacquardmaschine zur Anwendung gebracht (Schaft- und Jacquard-
weberei). Mehr als 2022 Schéfte — man geht wohl bis 40 und 43 hin-
auf — finden sich nur selten; das Schaftpaket, das Geschirr, erhdlt schon bei
20 Schiften eine bedeutende Tiefe, die zur Vergroferung der Stuhltiefe zwingt;
die Unterschiede in der SprunghShe der Schifte (vgl. S. 70) werden zu groB
und die Spannung der Fiden in den verschiedenen Schiften zu ungleich. In
den meisten Fillen wendet man nicht mehr als 8--16 Schifte an, wenn nicht
fiir die Salleiste oder Egge besondere Schifte angeordnet werden, weil man
dieser z. B. Leinwandbindung geben will, wihrend das Gewebe selbst irgend-
eine andere Bindung erhilt.

Kommen nur zwei Schifte zur Anwendung, in deren einen alle ungeraden,
in .den anderen alle geraden Fiden eingezogen sind, miissen diese regelmifig
SchuB um SchuB ihre Stellung wechseln. Stand Schaft 1 fiir Schuf 1 im Ober-
fach, muB er fiir SchuB 2 ins Unterfach gehen, wihrend Schaft 2 ins Ober-
fach kommt. Das Gewebe zeigt auf beiden Seiten gleichviel Kette und Schuf3;
es ist beidrecht. Bei dichtem Stand der Kette ist es hdufig nicht moglich,
alle Faden in 2 Schiften unterzubringen, weil nicht genug Platz fiir die
Schaftlitzen und Augen vorhanden ist. Dann kommen fiir jede Gruppe 2 und
mehr Schifte zur Anwendung, die aber miteinander verkniipft werden und als
ein Schaft anzusehen sind. In den einen Schaft werden bei Doppelschiften
von den ungeraden Fiden die Féden 1, 5, 9; in den zweiten die Fiden 3, 7, 11
eingezogen.

Der Kettenrapport, d. i. die Zahl der Kettenfidden, 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 Schufl folgt
wieder der erste.

Sind 4 Schifte vorhanden in welche die Kettfiden 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
regelmiBig nacheinander die Schifte 1, 2, 3, 4 — 1, 2, 3 usf. ins Oberfach ge-
zogen werden, ist der SchuBirapport gleich dem Kettenrapport = 4; das Gewebe
weist auf einer Seite /, Kette und 2/, SchuB, auf der anderm 2/, Kette
und '/, SchuB auf und erhilt eine von Rand zu Rand unter etwa 45° ver-
laufende Schrigstreifung, das Merkmal der reinen Koperbindung (Abb. 132).
LaBt 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
Schlangenkdper (Abb. 133). Der Kettenrapport ist wieder 4, der Schufi-
rapport dagegen 6, denn erst nmach dem 6. SchuBl setzt dieselbe SchuBfolge
wieder ein. Fiir alle Schlangenkdper, welche mit z Schiften gewebt werden,
von denen immer einer im Oberfach steht, gilt: es ist der SchuBrapport
r,=2(z —1). Fiir 2= 6 wird der SchuBrapport = 10, wihrend er fiir reinen
Ko6per = 6 ist.

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

z(z —1) z(z—1)(z — 2)

3 = 15 bzw.r = 12.3 = 20

werden, d. h. es gibt 15 bzw. 20 Kombinationen der Schifte, bei welchen nie-
6*

fir z= 6 der SchuBirapport r =
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mals die gleichen im Oberfach stehen. Erst nach 15 bzw. 20 Schuf tritt der
Fall einer Wiederholung ein. Der SchuBrapport kann aber noch erheblich
grofer werden, wenn man nach 15 oder 20 SchuB8 die SchufBfolge #ndert.

Ist die Schaftzahl eine gerade, z. B. 6, und werden fiir die aufeinander-
folgenden Schufl die Schifte 1, 2, 83— 2, 3, 4 — 3, 4, b usf. ins Oberfach ge-
zogen, entsteht ein beidrechter Koper, welcher auf beiden Seiten gleichviel von
Kette und Schufl zeigt (Abb. 134) und entweder mit gerade durchgehender
Schriigstreifung oder als Schlangenkdper ausgefiihrt werden kann.

Einige weitere Koperbindungen zeigen die Abb. 135 bis 138. Abb. 135 gibt
einen Spitzkdper, der aber wenig gebriuchlich ist der langen flottliegenden
Fiaden wegen; hdufiger angewendet wird deshalb der gebrochene Spitz-
kdper 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 Verdnderung
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
Kettfiden wandern (zerstreuter Koper). Abb. 139 zeigt einen acht-
bindigen Kettenatlas, welcher mit 8 Schéiften gewebt wird. Ketten- und
SchuBirapport sind = 8. Die Stellen, an welchen der SchuBfaden oben liegt,
riicken fiir jeden Schufl um 3 Fiden nach rechts. Wird der SchuBl fest an-
geschlagen, verschwinden die Bindungspunkte fast vollstindig unter der Ober-
fliche, auf welcher nun nur Kettenfiden zu sehen sind, die das auffallende
Licht in einer Richtung zerstreuen, wodurch das Gewebe eine glatte glinzende
Oberfliche erhalt. — Der kleinste Rapport fiir Atlas ist 5 {Abb. 140). Als
Sprungzahl bezeichnet man die Fadenzahl, um welche der Bindungspunkt
fiir jeden Schufl seitlich wandert; sie darf nicht =— 1 sein und keine gleich
grolen Zahlen und ferner keine durch einander oder durch eine dritte Zahl
teilbare enthalten. Diese Bestimmung schliet den 6-bindigen Atlas aus. Die
Sprungzahl 1 ist ohne weiteres ausgeschlossen; mit 2 und 8 148t 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
Schufl sichtbar ist, spricht man von Ketten- ode1r Schuflikdper, Ketten-
oder SchuBatlas. Das wertvollere Garn wird zur Ansicht gebracht und kann
diese lebhafter, schoner gestaltet werden durch Wahl verschiedener Farben in
Kette oder Schufl oder in beiden. Die Patrone wird dann in den gewéhlten
Farben angelegt.

Zwei hiufig vorkommende abgeleitete Bindungen.

Ripsbindung. — Bei dieser zeigt das Gewebe hervortretende Rippen,
die entweder in der Quer- oder in der Liangsrichtung 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 Schuflfiiden in einem Fach; Abb. 142
die Patrone fiir einen gemischten Rips mit abwechselnd 4 und 2 Féden in
einem Fach und Abb. 143 zeigt den Léngsschnitt eines Ripses mit dicken und
diinnen SchuBfiden. In diesem Falle miissen zwei Kettenbdume zur Anwen-
dung kommen, da der Bedarf an Kette verschieden ist. Auf den einen Ketten-
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Abb. 132. Abb 133. Abb. 134.

1 1 1 1

Abb. 135 Abb. 136.

| |

Abb. 138.

Abb. 141.

Abb. 142. Abb. 144. Abb. 145.
Abb. 132 bis 145. Korperbindungen.
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baum kommen alle Faden, welche unter, auf den anderen die Fiden, welche
iiber den dicken SchuBfdden liegen, und diese Kette erhdlt weniger Spannang,
damit die Rippen deutlicher hervortreten.

Bei Ripsmit Rippen in der Langsrichtung (Lan gs-
rips) gehen immer zwei oder mehr nebeneinander-
liegende Kettfiden fiir den einen Schuf ins Ober-
fiir den nichsten ins Unterfach; s. Patrone fiir einen
3fidigen Lingsrips Abb. 144. Auch hier kann das
Aussehen des Gewebes dadurch verindert werden,
daB man Kettfiden in verschiedener Anzahl neben-
einander, z. B. 2, 4, 2, 4 oder 2, 3, 4, 2, 3, 4 usf.
die Rippen bilden laBt oder Kettenfiden von ver-
schiedener Stérke anordnet.

Wiirfelbindung. — Die Abb.145 gibt die Patrone
fiir eine Wiirfelbindung, bei welcher immer abwech-
selnd 3 Kettenfdden im Ober- und 3 im Unterfach
liegen und in jedes Fach 3 Schull eingetragen werden.
Es erscheinen dann auf der Oberfliche lauter Quadrate,
wechselnd SchuB- und Kettengarn zeigend und das Gewebe ist beidrecht. Die
Wiirfelbindung 148t sich ebenfalls durch andere Gruppenbildung in der ver-
schiedensten Weise verindern, wovon Abb. 146 ein Beispiel gibt.

Abb. 146.

Fachbildungsarten.

Unter der Annahme, daB volles Fach gebildet wird, sind folgende vier
Fachbildungsarten in Anwendung:

1. Alle Fiaden, welche Oberfach bilden sollen, miissen vor jeder neuen

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

folgt, daB alle Faden, welche mehrmals nach

einander im Oberfach stehen sollen, vor jeder

Fachbildung einen Weg gleich der doppelten

Sprunghdhe zuriickzulegen haben, was einen

groBeren Zeitaufwand und stérkere Bean-

spruchung der Kette hervorruft. Diese Anord-
nung ist deshalb wenig gebriduchlich.

Abb 148, 2. Vor jeder neuen Fachbildung gehen

alle Faden in Mittelstellung, ins geschlossene

Fach (Abb. 148) und miissen fiir jeden Schuf3

——<!:>— einen Weg gleich zweimal der halben Sprung-

hohe zuriicklegen. Fiir diejenigen Faden, die

Abb. 149. mehrmals hintereinander im selben Fach

stehen sollen, erwéchst dadurch eine ver-

%’, mehrte Bewegung, die sich aber hiufig, z. B.

bei den Jacquardstiihlen, nicht umgehen 146t.

Abb. 150. 3. Die Faden bleiben so lange im Ober-

Abb. 147—150. 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 Fidden am geringsten wird.

4. Alle Fiaden, welche Oberfach gebildet haben, gehen vor dem néichsten

Schuf 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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Unterfach ins Oberfach gehen, gleich der Sprunghthe. — Der Unterschied
zwischen Anordnung 3 und 4 besteht darin, da8 im Falle 4 auch diejenigen
Fiden, welche mehrmals hintereinander im Oberfach stehen sollen, fiir jeden
Schufl eine Bewegung ausfiihren, wihrend sie im Falle 3 stillstehen.

a) Stellung der Kette bei dem Anschlagen des Schusses.

Das Anschlagen des Schusses erfolgt entweder bei offenem oder bei ge-
schlossenem Fach. Im ersteren Falle kann durch die Resultierende der
Fadenspannungen (Abb. 151), namentlich bei dichtem SchuBistand, ein Zuriick-
dréingen des angeschlagenen SchufBifadens erfolgen,
sobald das Blatt zuriickweicht. Wird bei geschlos-
senem Fach angeschlagen, verhindert die Reibung
das Zuriickdringen des SchuBfadens. Bei offenem
Fach wird angeschlagen, wenn der SchuB} nicht sehr
dichtsteht — leichte Ware auf schnellaufenden Stiih- Abb. 151.
len-—bei geschlossenem Fach fiir dichten SechuBstand.

Die Kette lauft bei geschlossenem Fach in den meisten Fillen in gerader
Linie vom Streichbaum nach dem Brustbaum und liegt entweder wagerecht
oder ist, damit der Weber sie besser iibersehen kann, etwas nach vorn geneigt.
Eine Abweichung findet sich in der Baumwollweberei, besonders aber in der Jute-
weberei, in welcher grobe, hiufig recht unregelmiBiige Garne verwebt werden
und zwei und mehr Féden in eine hier ziemlich weite Rietspalte eingezogen
sind. In Abb. 152 ist 1 der Ablaufpunkt vom Streich-, 2 der Anlaufpunkt
an den Brustbaum, der erstere liegt etwa 100, der letztere etwa 25 mm iiber

2 Riet
Abb. 152. Abb. 153. Rietstreifen.

dem Mittelpunkt 3 des geschlossenen Faches und die Hohenlage des Streich-
baumes ist etwas verdnderlich! Die Kette bildet also, wenn geschlossen, eine
gebrochene Linie 1, 3, 2. Die Schifte sind mit 4, 5, die Kreuzruten mit 6,
das Blatt mit 7 bezeichnet. Wird Fach gebildet, wobei sich die Schifte so
bewegen, dafl die Hohe 3,9 gleich 3,11 ist, erfihrtder im Unterfach liegende
Kettenteil 8, 11, 10, eine stdrkere Spannung als der im Oberfach befind-
liche 8, 9, 10, wodurch Rietstreifen im Gewebe (s. Abb. 153) vermieden
werden, die bei gleicher Spannung leicht eintreten, weil dann der SchuBfaden
die durch eine Rietspalte gezogenen Féden nicht so auseinanderdringen kann,
dafl die Kettfiden in gleiche Abstinde zu liegen kommen.

b) Fachbildung mit Schéften.
Fiir die Schaftbewegung sind folgende Bedingungen zu stellen:
1. Die Schéfte sollen mindestens so lange, als die Schiitze sich im Fach
befindet, stillstehen oder wenigstens nahezu stillstehen. — Ist das nicht der
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Fall, liegen die im Unterfach befindlichen Fdden noch nicht auf der Laden-
bahn auf, wenn die Schiitze in das Fach eintritt und heben sich schon wieder
von der Ladenbahn ab, ehe die Schiitze das Fach verliit und die Schiitze
findet keine sichere Auflage.

2. Das Fachoffnen darf nicht f)létzlich erfolgen; die Geschwindigkeit muf}
anfinglich beschleunigt, spiter verzogert werden. Jede ruckweise Bewegung
derKettfiden verursacht Vermehrung der Fadenbriiche und Stillstinde des Stuhles.

3.Die Hohe desFaches soll moglichst grof sein. Je groBer das Fach, um
so grofere Schiitzen mit groBer Garnlinge konnen zur Anwendung kommen,
wodurch die Zahl der Stillstinde zwecks Auswechseln der leergelaufenen Schiitze
vermindert wird. — Bei den ,, Automaten* mit selbsttatigem Spulen- oder Schiitzen-
wechsel kommt dies nicht in Frage. — Die Sprunghdhe der Schifte ist aber
wesentlich abhiingig von der Elastizitit der Kettenfiden und der Stuhltiefe.
Bei unelastischer Kette mufl man unter sonst gleichen Verhiltnissen die Sprung-
hohe kleiner nehmen als bei elastischer. Sie ist ferner abhéngig vom Dichten-
stand und der Beschaffenheit der Féden. Bei dichtem Stande und rauhen
Fiden, z.B. Streichgarn, kommen leicht Verknotungen innerhalb des Faches,
wie dies in Abb. 154 bei 1 angegeben ist, vor;
die Fiden springen nicht glatt aus und das
Fach wird unrein. Die Schiitze findet keine
glatte Bahn, wird abgelenkt und die Kett-
fiden werden abgerissen. Der SchuBfaden
bildet an solchen Stellen auch leicht Schleifen;
diese treten bei dem néchsten Ladenschlag

Abb. 154, hervor und es entstehen Fehler, die nach-

triglich beseitigt werden miissen. Ein glattes

Ausspringen wird beférdert durch grofe SprunghShe, stirkere Kettenspannung
und rasches Fachoffnen.

4. Nach dem Geweberand hin soll reines Fach oder wenigstens nahezu
reines Fach gebildet werden, letzteres bei sehr dichtem Kettenstand, um zu
verhiiten, daf die Kettfiden, von denen immer mehrere in eine Rietspalte
eingezogen sind, im Blatt zu starke Reibung finden, wenn sie dicht neben-
einander liegen, wodurch die Zahl der Fadenbriiche vermehrt wird. Bei nahe-
zu reinem Fach liegen die Kettfiiden im Blatt etwas liber- bzw. untereinander.

Die Bewegung der Schifte erfolgt entweder durch Schaftexzenter und Tritte
oder mittels Schaftmaschinen.

c) Schaftbewegung durch Exzenter und Tritte.

Nach der Lage der Tritte unterscheidet 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 angebracht (Abb. 38 und 39) und liegen entweder
gleichlaufend zur Kette oder schwingen in senkrechten Ebenen gleichlaufend
zu den Schiften. Die AuBentritteinrichtung ist fiir das Auswechseln der Ex-
zenter bei Anderung des Musters bequemer, 148t, wie spiter noch gezeigt werden
wird, fiir dieverschiedenen Sprunghthen der Schéfte Exzenter mit gleich grofiem
Hub verwenden und die Exzenter und Tritte sind nicht dem Verschmutzen
durch abgeriebene Fiserchen, Schlichte usw. ausgesetzt. Die Innentritteinrichtung
ist dagegen konstruktiv einfacher und wird deshalb bei Stithlen bevorzugt, auf
welchen immer die gleichen Gewebe hergestellt werden.
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Ehe auf die Fachbildungsgetriebe selbst eingegangen werden kann,
muB die Frage erliutert werden, welche Zeit oder welcher Drehwinkel
der Kurbelwelle des Stuhles, von welcher die Laden- und Geschirrbewegung
ausgeht, steht zur Verfiigung. Abb. 155 gibt schematisch ein einfaches
Ladengetriebe, wie solches bei schmalen Baumwoll- und Leinenstiihlen zur
Anwendung kommt. Die Kurbelwelle lduft links
um, die Totlagen, welchen die Punkte 1 und 4 1 7 £
des Ladenbolzens entsprechen, sind mit 1 und 4
bezeichuet. Steht die Kurbel im Punkt 2,
etwa 25--30° vor Punkt 3, beginnt die Be-
wegung des Schiitzen; bei Stellung 5 ist die
Schiitze im gegeniiberliegenden Kasten zur Ruhe
gekommen. Bei Jutewebstiihlen lduft die Kurbel-
welle fast ausnahmslos rechts um und finden sich
die entsprechenden Kurbelstellungen in gleicher
Weise. — Fiir die Schiitzen- wie die Schaft-
bewegung steht hiernach je ein Kurbeldreh-
winkel von 180° zur Verfiigung oder in Zeit

ausgedriickt —2-6% Sekunden, wenn n die Schuf}-

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

d) Innentrittanordnung.
Abb. 156 zeigt eine solche fiir ein leinwand- Abb. 155.
bindiges Gewebe. Es sind nur zwei Schifte und
zwei Tritte 1,2 und zwei Exzenter 3, 4 vorhanden, die um 180° versetzt auf
die Geschirrwelle gekeilt oder durch Klemmschrauben befestigt sind. Die Ge-
schirrwelle ist zugleich Schlagexzen- ®

terwelle und lauft mit % Umdrehun-

gen in der Minute. — Die Schifte
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 Schifte
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 einTritt durch sein Exzenter - -
niedergetreten, geht der betreffende Abb. 156. Webstuhl mit Innentritt.
Schaft ins Unterfach und zieht durch die Verbindung der Schifte mit den
Schaftrollen den anderen ins Oberfach (Gegenzug).

Verwendet man Kreisexzenter, sind die Schifte fortgeseztin Bewegung; es
wird also der Bedingung, daf die Schifte wihrend 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 8
(Stillstandswinkel) konzentrische Kreisbogen, welche durch die Hebe- bzw. Ab-
laufkurven miteinander verbunden sind. Die GroBe des Winkels g hingt ab
von dem Winkel «, welchen die Kurbel durchliuft, solange sich die Schiitze
im Fach befindet. « wird fiir schmale Stiihle zu 909, fiir breite bis zu 120°

angenommen. Dann ist fir «=90° allgemein ﬂ=?§,
port ist; im vorliegenden Falle, da S=2, §=45° Bei dem Aufzeichnen des
Exzenters verfahrt man folgendermaflen: Man wihlt den kleinsten Halbmesser 7,
(Abb. 157) mit Riicksicht auf den Halbmesser der Geschirrwelle und die Wand-
stérke der Exzenternabe, trigt nach unten
auf Linie o—m die aus Sprunghdhe des
Schaftes und den Hebelarmverhéltnissen
des Trittes berechnete Hubhdhe 7 des Ex-
zenters an, zieht Kreise durch die End-
punkte von % und trigt die Stillstands-
winkel 8=45 ° ein. Auf den konzentrischen
Kreishogen 15-+1 und 7-+9 liduft dann
die Trittrolle, wenn der Schaft im Ober-
bzw. Unterfach steht. Diese Kreisbogen
sind miteinander zu verbinden derart, dafl
die Schaftbewegung anfinglich beschleu-
nigt und spiter wieder verzogert wird.
Gute Verhiltnisse erhilt man, wenn der
in Abb. 157 links gezeichnete Halbkreis
iber & in 6 gleiche Teile geteilt wird und
man von den Teilpunkten Lote auf h fallt.
Abb. 157. Durch die FuBpunkte dieser zieht man
Kreise aus o. Teilt man nun noch die
071 23 4567 89 WM12BHI Winkel 180 — 8 in 6 gleiche Teile, zieht
N | nach den Teilpunkten die Halbmesser,
\\ 1 so geben die Schnittpunkte mit 26 und
10--14 Punkte der Hebe- bzw. Ablaufkur-
Abb. 158. ven. Zur weiteren Veranschaulichung der
Schaftbewegung dient das Diagramm,
Abb. 158. Die Strecken 1-+2, 2-:-3 usf. entsprechen gleichen 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
allméhlich gesteigert, gegen das Ende hin vermindert wird und in der Mitte,
also bei dem Eintritt der Schiifte in das geschlossene Fach, am grofiten ist.
Die beiden Exzenter miissen verschiedene Hubhohe erhalten, da Schaft I
eine grofere Sprunghdhe 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 der
Schaftrollen r, und r,, gerechnet bis Mitte Riemendicke, die Sprunghdhen der
Schéifte k, und k,, und der Abstand der Schifte voneinander @, ergeben sich
folgende Beziehungen aus Abb. 159.

wenn S der Schufirap-

2r, e 2ryme
a=r+1,; b= 3160 und b, = 3‘360 ,
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worin « der Drehwinkel der Schaftrollen ist. Hieraus folgt

hy 1y oy
h—;——a oder 'r]_rqh—l,
und ferner
h, +h ah ah
a=r, 1h 2. rQ:T‘z—h und rlzh——lho.
2 1+ 2 1—‘[_ 2

Bei der Ausfiihrung mufl man r, wihlen mit Riicksicht darauf, daB « den
Winkel von 270, hochstens 300°, aus leicht ersichtlichen Griinden nicht {iber-

schreiten darf. Dann ergibt sich a =7, ﬁl——‘[—_—}ﬁ, a wird man so klein als
2

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

mdglich halten, um die SprunghShen nicht zu verschieden werden zu lassen.

Exzenter fiir 3bindigen Koper. — Bei Kettenkoper legt man gewShn-
lich die rechte Seite nach unten, weil dann immer 2, der Kettenfiden auf
der Ladenbahn aufliegen und die Schiitze tragen. Es ist der SchuBirapport = 3,

der Stillstandswinkel 8 unter denselben Annahmen wie vorher = % = 30°und
die nun vorhandene besondere Geschirrwelle macht %Umdrehungen i. d. Min.,

welche von der mit-g Umdrehungen umlaufenden Schlagexzenterwelle durch

Zahnrider im Verhiltnis 2:3 getrieben wird.

Jeder 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 7,, 7, be-
festigt, welche durch ein Riemchen mit der festgelagerten Doppelrolle 7,, 7,
verbunden ist, an welche das Riemchen fiir Schaft I angeschlossen ist. Sollen
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die Schifte gleichen Abstand a besitzen und soll reines Fach gebildet werden,
bestehen hier folgende Beziehungen:

Es ist
hy l4a 1,
2 " T2 1
hg l Ty (>
und
hy 142a
I S . 2
Ferner
a=r,+try=r+r —7,. (3)

Die Sprunghdhe k, und der Abstand ! des Schaftes III vom Geweberand
sind als gegeben anzusehen, @ ist zu wihlen mit Riicksicht darauf, daB der
Halbmesser der kleinsten Rolle nicht zu klein ausfillt.

Beispiel: b, =80, 1=250, a=40mm. Dann folgt aus

l+a
Gl (1) hy =hy- = 93 mm,
142
» (2) hy = hy- +l ¢ 106 mm
und aus
h T, 93
» (1) und (3) h_::r—::g(_); Ty + 1y = 40 =a.
Es wird
-1,16
Ty = %—9—2—11—51— =2L,5mm und 7, =40 — 21,5 = 18,5 mm.
b

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

hy =w + T (4)
woraus folgt )
hy -1, T,
w=—""—2-=43mm und kh = *-w (5)
Ty 7y Ty
oder
T, W
r, hy (6)

Da nach GL (8) r, +r,=a -+ r,, ergibt sich aus (6) und (3)

w-(a+ 1) =rd. 17,5 m und 7, =615—17,5 =44 mm.

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

6543217

Abb 161, (‘{\Y%fb
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Abb. 162. Abb. 163.

(KR annpi
1 /'I/
DRATRH / m

daB die Trittrolle auch dann Platz finden muBl, wenn der Schaft bei 3 auf-
einanderfolgenden Schufl im Unter-, Ober- und Unterfach steht. — Der Still-

standswinkel f§ ist unter gleichen Annahmen wie vorher 90 _ 114/,°.

Zeichnet man sich fiir Schufl II die Kurve fiir die
Trittrollenmitte — in Abb. 163 punktiert — wund die
Kreise der Trittrollen, so gibt die Einhiillende dieser die
Kurven des Exzenters. Diese verlaufen bei der 8bin-
digen Ware schon recht steil, was ungiinstig auf das
Kriftespiel und die Schaftbewegung einwirkt, und man
erkennt, daB der Stillstandswinkel von 11*/,° nicht ein-
gehalten werden kann. Je groBer der Schulirapport,
um so ungiinstiger werden die Verhaltnisse; sehr bald
kommt es dahin, dal Hebe- und Ablaufkurven in einer
Spitze zusammenlaufen, d. h. steht der Schaft im Un-
terfach, ist der Stillstandswinkel § = 0. In diesem Falle
laBt sich doch noch Stillstand der Schéfte durch ruck-
weises Drehen der Exzenter mittels Sternrad und Treiber
erzielen. Der Treiber 1, Abb. 164, sitzt auf der mit n
Umdrehungen laufenden Kurbelwelle, greift wihrend
eines Drehwinkels dieser von 90° in die Schlitze

Abb. 164.

des Sternrades 2 und erteilt diesem fiir einen SchuBirapport § = 8 eine Drehung

360

um 5 = 45°% Der Abstand von Kurbel- und Exzenterwelle [ ist unverin-
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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:

360

—rsind5% — Rsin o> .
a=rsin R sin 55 1)
Ferner ist
360
45° . —_— =, 2
| rcos45° + R-cos % (2)
Da nun sin 45% = cos 45° = 0,7, folgt
0,77 = R sin 2%? (3)
und
360
0,77‘—[—Rcos—278—=l, (4)

woraus folgt

360

. 360
R (Smﬁ + [¢{0)3) "2-8—> l

I

und fir & = 8
R(0,3827 + 0,9289) =1,

R=0,7621 und 7r=0,4161.

Andert sich der SchuBrapport S, indern sich auch r und R; der Treiber
muf3 versetzt und das Sternrad ausgewechselt werden. Das ist unbequem,
weshalb von dieser Anordnung wenig Gebrauch gemacht wird. Das Sternrad
mul, wenn es durch den Treiber gedreht worden ist, gesperrt werden. Dies
besorgt die Scheibe 3, die sich in die Ausrundung des Sternrades einlegt, so-
wie der Treiber zu wirken aufhort.

Eine kleine Zusammenstellung von Exzentern mit den zugehdrigen Patronen
gibt Abb. 165.

Das oben entwickelte Exzenter fiir eine 8bindige Ware zeigt Nr. 86 der
Zusammenstellung in Ausfilhrung. Alle 8 Exzenter werden nebeneinander auf
die Geschirrwelle gesteckt. Da nun fiir 8 bindige Ware die Bindung sehr ver-
schieden sein kann, miifite man fiir alle vorkommenden Fille Sdtze von Ex-
zentern zur Verfiigung haben, was einen erheblichen Kostenaufwand verursacht.
Man verwendet deshalb zusammensetzbare Exzenter nach Abb. 166 und 167.

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

Oben wurde erwihnt, daB der Gegenzug und damit die Abhéngigkeit der
Schifte voneinander vermieden werden kann, wenn man die Schifte unabhéngig
voneinander bewegt, wodurch auBlerdem eine groflere Freiheit in der Muster-
bildung ermdglicht wird. Dies 148t sich auf zwei Wegen erreichen, einmal mit
offenen Exzentern beschriebener Ausfithrung, welche die Schifte ins Unterfach
bewegen, wihrend die Bewegung ins Oberfach durch Federn bewirkt wird oder
durch geschlossene oder Nutenexzenter.

Man denke sich jeden Schaft an zwei Federn aufgehangen, die so kréftig
sein miissen, daB sie, wenn der Schaft im Oberfach steht, nicht allein die
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Resultierende der Fadenspannungen und das Gewicht des Schaftes, sondern
auch die Gewichtswirkung des Trittes aufzunehmen und die Trittrolle mit

Abb. 165.

einigem Druck gegen das Exzenter anzulegen haben. Geht der Schaft ins
Unterfach, werden die Federn stirker gespannt, was vermehrten Arbeitsaufwand
zur Folge hat und auBer-
dem der Sprunghthe ent-
sprechend gedehnt. Die
Federn miissen nicht nur
sehr kriftig, sondern
auch lang sein, um diese
Dehnung zu ermdglichen.
Dazu kommt, daB die
Federn minutlich viele
Male gedehnt werden,
was sie dauernd nicht
vertragen; der Verschleif3

ist groB. Abb. 166. Abb. 167.
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e) Geschlossene oder Nutenexzenter.

Abb. 168 gibt ein Nutenexzenter fiir ein 4 bindiges Gewebe. Die Trittrolle 1
lduft in einer geschlossenen Nut, die nur bei 2 einen Ausschnitt hat zur Ein-
fiihrung der Rolle 1. Dieser Ausschnitt ist unbedenklich, 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 Schifte vor-

i
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Abb. 168. Nutenexzenter fiir die
4 bindigen Koper. Abb. 169. Nutenexzenter nach Wooderoft.

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

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

I
\
)
=‘} z
/
v/
Abb. 170. Abb. 171.

werden. Die Nut ist nicht vollstindig geschlossen; es sitzen auf den einzelnen
Sektoren Rippen, die eine teils nach aullen, teils nach innen offene Nut bilden,
in welcher die Trittrolle lduft (siche Abb. 170). Die inneren Rippen, die
Senker, filhren den Schaft ins Unter-, die dufleren, die Heber, ins Oberfach
infolge der Verschniirung der Tritte mit den Schéften durch nach oben und
unten und iiber Rollen gefiihrte Schnuren oder Kettchen oder durch Einschalten
von zweiarmigen Hebeln in die Verschniirung.

Eine ganz besondere Ausfiihrung eines Nutenexzenters fiir eine 3bindige
Ware, deren Leiste Leinwandbindung erhalten soll, ist in Abb. 171 dargestellt.
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Die Exzenterwelle macht % Umdrehungen, wahrend fiir die Leiste —;i erforder-

lich wiren. In der in sich zuriickkehrenden 3 teiligen Nut lduft ein Fischchen 1,
welches fiir Schul 1 auf kleinstem, Schufl 2 auf groBtem, Schufl 3 auf kleinstem
Abstand usf. von der Exzenterwelle steht, wodurch der Schaft regelmifig das
Fach wechselt.

f) Exzentervorrichtung fiir AuBentritte.

Eine Anordnung dieser zeigt Abb. 172 fiir 5schéftige Gewebe, doch lassen
sich auch 2-, 3-, 4-, 6- und 7 schiftige herstellen. Man sieht rechts unten 5 Ex-

Abb. 172. Webstuhl mit AuBentritten.

zenter 1, darunter die Tritte 2, die unten liegen, da die Schéfte nicht ein-
geschniirt sind.

PMit den Tritten sind durch Zugsténgelchen 3 die Kerbhebel 4 verbunden,
welche auf den quadratischen Schaftwellen 5 sitzen, die zur Fithrung der
Schifte je zwel Kettensektoren 6 tragen, deren Ketten durch Schnuren oder
Schnuren mit eingekniipften Schaftreglern mit den Schéften verbunden sind.
Wird ein Tritt niedergetreten, geht der zugehorige Schaft ins Oberfach. Die
Exzenter haben gleiche Hubhthe — einer der Vorziige dieser Einrichtung —
und die verschiedene Sprunghthe der Schéfte wird dadurch erreicht, daf die
Zugsténgelchen 3 an den Tritten und den Kerbhebeln mehr oder weniger weit
von den Drehpunkten eingehangen werden konnen. — Die Bewegung der

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

Abb. 173.

Abb. 174.

Schaftregler.

ins Oberfach.

Damit sind dieselben Nachteile
verkniipft, die auf S.95 fiir den
Federzug ins Oberfach hervorge-
hoben wurden. Man begegnet die-
sen durch Federregister, von denen
Abb. 173 eine Ausfiihrung gibt.
Die Hebel 1, 2 usf., die sich unter-
halb der Schifte befinden, sind
mit diesen durch Schnuren ver-
bunden. Die Hebel sind lose drehbar um den Bolzen 3
und besitzen links von 3 Haken zum Einhingen der
Federn 4, 5, die durch Riemen mit den Exzentern 6, 7
verbunden und durch Zugstéingelchen 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 stirker gespannt, aber der Hebelsarm des Feder-
zuges wird kleiner, wihrend der Hebelsarm fiir die Kraft
in 9 groBer wird. Damit nimmt die Spannung in 9

ab. Das Umgekehrte tritt ein, wenn Hebel 1 in Stel-
lung 2 geht. — Die Federn erfahren durch Anwendung des Registers fiir grofle

Sprunghdhe nur geringe Dehnung und werden geschont.

Die AuBentritteinrichtung hat den weiteren Vorteil, daB die Schifte

unabhéngig voneinander bewegt werden und die Exzenter bequem zu-
ginglich sind.

Ein Schaftregler, von denen es eine ganze Anzahl gibt, ist in der

P

©

©

J

Abb. 175.

AMRAAAN ~ =~
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Ausfiihrung von Schéne in Abb. 174 dargestellt. Die flachovale Hiilse
enthilt auf den Schmalseiten Locher, in welche sich die federnden
Haken einhéingen lassen. Damit lassen sich die Schifte mit Leichtigkeit

hoher oder tiefer stellen.

Abb.175 zeigt diezweite
Anordnung der Tritte oder
Schemel, bewegt durch offe-
ne Exzenter, die auf einer
gleichlaufend zur Kette lie-
genden Welle sitzen. Diese
wird von der Kurbelwelle
aus durch Stirn- und Ke-
gelrdider und durch dem
SchuBrapport entsprechen-
de Ubersetzungsrider in
Drehung versetzt. Die
Tritte 1 sind um Bolzen 2
drehbar. Erfihrt der Tritt
durch das Exzenter eine
Rechtsdrehung, geht der
Schaft ins Unterfach; die
Feder 3 zieht den Schaft

Werden Nutenexzenter verwendet, fallen die Federmn weg.

Die Exzenter miissen zur Bildung reinen Faches verschiedene Hubhohe er-
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halten, wenn die Hebelarmlingen 2 <-4 und 2 -5 unverénderlich sind; bei
gleicher Hubhohe der Exzenter werden zur Erzielung verschiedener Sprung-
hohen diese Hebelsarme entsprechend geéndert.

Ist der SchuBrapport groB, konnen Exzenter der bisher angegebenen Aus-
fiihrungen nicht gut Verwendung finden, da bei ununterbrochener Drehung dieser
bald die Moglichkeit einer zweckmiBigen, den Anforderungen entsprechenden
Ausgestaltung aufhért. Dann kommen, wie z. B. in der Seidenweberei, Exzenter-
karten oder Exzenterketten zur Anwendung. — In Abb. 176 ist eine
Exzenterkarte dargestellt. FEine endlose, nach Art der Galleschen Ketten
gebildete, aus einzelnen Brettchen bestehende Kette erhélt durch zwei acht-
seitige Prismenscheiben 1 Bewegung. Auf die Brettchen (Karten) werden dem
Muster entsprechend Trittherzchen 2 aufgeschraubt, die, wenn der Schaft nach
einem Schuf} seine Stellung wechseln
soll, nach Abb. 176, wenn er zwei-
mal im selben Fach stehen soll, nach
Abb. 177a, und wenn er mehr als
zweimal im selben Fach verbleiben
soll, nach 177b geformt sind zur Bil-
dung eines Uberganges. — Wird
die die Prismenscheibe tragende
Welle 4 stindig gedreht, miissen die
Trittherzchen eine entsprechende
Ausbildung fiir den Schaftstillstand
erhalten, wie aus den Abb. 176 und
177 a u. 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 Vorteil dieser Einrichtung
besteht einmal in dem Wegfall der
dem SchuBrapport entsprechenden
Ubersetzung von der Kurbel- zur Abb. 178.
Exzenterwelle — das Prisma macht
fir jeden Schuf !/; Drehung, gleichgiiltig wie grof3 der Schufirapport 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 Ubergang zu den Schaftmaschinen.

g) Die Schaftmaschinen.

Bei diesen wird der Gang der Schiifte durch eine leicht auswechselbare
Musterkarte bestimmt, wihrend die Schaftbewegung fast immer durch von der
Musterkarte eingestellte Platinen — hakenartige Teile — und schwingende
Messer bewirkt wird.

Als Karten finden Verwendung:

1. Pappkarten, auch Blechkarten, welche dem Muster entsprechend gelocht
sind und gegen Nadeln 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 Schéfte vO6llig unabhéngig voneinander
und die Schaftzahl kann bis 40, ja selbst etwas dariiber gesteigert werden,

. weil sich die Platinen dichtgedringt neben-
P 2 einander anordnen lassen. Bei einer Cromp-
49 tonschen Schaftmaschine (s. w. u.) lassen

sich bei einem Abstand (Teilung) der Schifte
g von 13 mm bis 33, bei einer Teilung von
7] /7 10 mm sogar 43 Schifte bei 416 +— 420 mm
S Tiefe des gesamten Schaftpaketes anbringen.

Um die Arbeitsweise der Schaftmaschine

zu erldutern, sei zunichst 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 Schéfte bestimmt ist. Die
| , Musterkarte, Abb. 180, ist eine Papp- oder
Blechkarte mit Lochern, welche genau auf
; die auf allen vier Seiten des Prismas 7
i eingebohrten Locher 1, 2, 3, 4 passen. Auller-
: dem besitzen die Karten noch Lécher 5, 5,
0 Hh durch welche die auf dem Prisma ange-
9N brachten Warzen oder Eicheln 6, 6 treten

und bei dessen Drehung die Fortschaltung
der Musterkarte bewirken. Das Prisma er-
” fihrt fiir jeden Schuf Drehung von 90°,
wird im geeigneten Zeitpunkt nach rechts

bewegt und in der Endstellung so lange

ne gehalten, bis die zu hebenden Schifte ins
Oberfach gegangen sind. Bei dem Prisma-

Abb. 179 u. 180. schlag trifft die an der Vorderseite lie-
gende Karte gegen die im Nadelbrett 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 iiber
das Messer 11 greifen, wenn die betreffende Nadel durch ein Loch der Muster-
karte trat. Traf volle Pappe die Nadel, wurde diese zuriickgedringt und legte
die zugehorige Platine soweit aus, daB deren Haken aufler Bereich des Messers
liegt. Das um Bolzen 12 drehbare Messer erhélt durch Kurbel und Lenkstange
eine Schwingbewegung, wodurch die iibergehakten Platinen nach oben gezogen
werden und die damit verbundenen Schiifte ins Oberfach ziehen. Man erkennt,
daB die Platinen verschieden hoch gehoben werden, wodurch reines Fach
(Schrigfach) gebildet wird. Die Abwirtsbewegung der Schéfte erfolgt durch
die Federn 18 oder Federregister. Die Platinen rubhen bei geschlossenem
Fach simtlich auf dem Platinenboden 14 auf und die Maschine bildet nur
Oberfach. Soll auch Unterfach hergestellt werden, erhdlt der Platinenboden
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eine Schwingbewegung um den punktiert angedeuteten Bolzen durch eine zweite
Kurbel, welche gegen die Messerkurbel um 180° 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
Ausfithrungen eine Besprechung erfahren, wobei folgende Einteilung zugrunde
gelegt werden soll:

Einhub- und Doppelhubmaschinen. — Bei den Einhubmasckinen
filhren die Messer fiir jeden Schull einen vollen Hin- und Hergang aus, ein
volles Spiel, und alle Teile stehen nach jedem Schuf 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 Schuf nur !/, Spiel, so daB erst nach zwei Schufl die
Anfangsstellung wieder vorhanden ist. Fiir jeden Schaft sind zwei Platinen
oder eine Doppelplatine erforderlich, welche abwechselnd bei dem ungeraden
und geraden Schull wirken. Die Doppelhubmaschinen lassen, da die zur Be-
wegung dienenden Teile infolge der Anordnung eine geringe Geschwindigkeit
besitzen, eine groBere Schufizahl zu und werden deshalb vorwiegend bei schnell-
laufenden Stiihlen angewendet, wihrend die Einhubmaschinen besonders bei
Stiihlen fiir schwere und breite Ware zu finden sind.

Offenfach-und Geschlossenfachmaschinen. — Der Ladenschlag erfolgt
bei den ersteren bei offenem Fach, weil alle Schifte, welche mehrmals hinter-
einander im gleichen Fach stehen sollen, in diesem verbleiben, wihrend bei
den letzteren alle Schifte fiir den Ladenschlag in die Mittelstellung gehen, das
Fach geschlossen wird. Bei den Offenfachmaschinen werden die Kettenfiden
geschont, da sie weniger Bewegungen auszufiihren haben, aber die Faden-
spannungen sind ungleich, was
bei den Geschlossenfachmaschinen
nicht der Fall ist.

Ublich ist auch eine Eintei-
lung der Schaftmaschinen in
Hochfach-, 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.

Schaftmaschine nach
Crompton mit Rollenkarte,
Abb. 181. Die Maschine bildet
Ober- und Unterfach, und die
Schaftbewegung erfolgt vollkom-  ap}, 181, Schaftmaschine nach Crompton mit
men zwangldufig ohne Zuhilfe- Rollenkarte.
nahme von Federn. In Abb. 181
sind alle Teile in Mittelstellung, das Fach ist geschlossen. Die Schéfte 1 sind durch
Schnuren, Ketten und Drahte an die Schemel oder Tritte 2 angeschlossen,
welche bei Linksdrehung die Schéfte ins Ober-, bei Rechtsdrehung ins Unter-
fach ziehen. Jeder Schemel besitzt eine um 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
halten. Die Messer bekommen Bewegung von einer Kurbel oder einem Exzenter
aus, die mit » 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 Nase 4, der
Schemel erhélt Linksdrehung und zieht den Schaft ins Oberfach, wéihrend
Messer 8 fiir 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 Zuriickfilhrung der Tritte und
Schifte in die Mittelstellung erfolgt durch die sich gegen die Schemel legenden
Riicken der Messer. 11 ist ein Ausgleichgewicht am Schemel und 12, 12 sind
Leisten fiir die Fiihrung der Schemel aneinander. Die stellbaren Rollen 13, 13
dienen zur Spannung der Schaftschnuren und zur Regelung der Schaftlage.

= Fiir die Crom ptonsche Maschine gilt: Schaft
ins Oberfach — groBe Rolle, Schaft ins Unter-
fach — Hiilse, wonach der Zusammenbau einer

Abb. 182. Abb. 183.

Musterkarte, Abb. 182, sehr leicht ist. Die Kette mufl mit Riicksicht auf die
Gestalt der Verbindungsstiicke fiir die Gestellbolzen immer eine gerade Anzahl
Glieder haben. Ist der SchuBrapport eine ungerade Zahl, gibt man der Kette
doppelt soviel Glieder.

Zur Bildung reinen oder Schrigfaches werden die Messer nicht gleichlaufend
ihrer Ruhelage, sondern so bewegt, daB die hinteren Enden einen groferen
Weg zuriicklegen als die vorderen, was in einfacher Weise dadurch erreicht
wird, da die Hebelarmlingen in den vorn und hinten angebrachten Hebeln
9 und 10 hinten 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 Schifte
erhalten verschiedene Sprunghdhe.

Die Rollenkarte liegt mit ihren Gelenkbolzen in den Einkerbungen zweier
auf Welle 14 steckenden sechsseitigen Scheiben, Abb. 183, und diese erhalten
fiir jeden SchuB, sobald die Schemel in die Mittelstellung eintreten, eine ruck-
weise Drehung um 60° durch den in die Laternenbolzen 15 eingreifenden
oberen Wendehaken 16, der von einem Exzenter aus Bewegung erhélt. 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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angedriickter Sperrklotz 18 anlegt. Der Griff 19 1aBt die Sperrung aufheben,
wenn eine Drehung der Karte von Hand erfolgen soll.

Miissen einige SchuB herausgenommen werden, weil ein Fehler im Gewebe
entstanden ist (SchuBsuchen), ist die Rollenkarte riickwirts zu bewegen, was
durch den zweiten Wendehaken bewirkt wird, welcher durch Zug an einem
tiber die ganze Breite des Webstuhls gehenden am Stuhlbogen gefiihrten
Riemchen 20 zum Einlegen in die Laternenbolzen gebracht wird.

Die Schaftmaschinen Cromptonscher Bauart sind sehr einfach und wirken
namentlich bei kleinen Mustern sehr sicher. Fehler entstehen zuweilen dadurch,
daBl die Platinen klemmen und durch das Eigengewicht nicht fallen, wenn auf
eine Rolle eine Hiilse folgt. Man hat verschiedentlich diesem Mangel durch
Federn zu beseitigen gesucht, welche die Platinen abwirts driicken, aber
dadurch den grofen Vorzug der Ma-
schine, die Federlosigkeit, wieder et-
was vermindert. Fiir sehr grofie Muster
mitvielen Schéften und groBem SchuB-
rapport fdllt die Rollenkette sehr
schwer aus und deren Bewegung er- <se=
fordert viel Kraft, was leicht Storungen g
veranlaBt. Fir lange Rollenketten
wird die aus Abb. 181 ersichtliche
Fiithrung 21 angebracht. Fiir grofen
SchuBirapport wendet man Lédcher-
oder Stiftenketten an. Die Anordnung
der Platinen, Messer und Schemel ist
die gleiche wie in Abb. 181. Die Pla-
tine 1, Abb. 184, ruht auf einer um
2 drehbaren Hilfsplatine 3, an welcher
ein Haken 4 leicht drehbar befestigt ist, Abb. 184,
der durch einen kammartigen Rost ge-
fiihrt wird. Faflt das schwingende Messer 5 den Haken, wird die Hilfsplatine und
durch diese Platine 1 gehoben und das Messer 7 zieht den Schaft ins Oberfach. Die
Einstellung des Hakens 4 erfolgt durch die Karte und die Nadeln 8. Die Karte
ist iiber das sechsseitige Prisma gelegt, welches fiir jeden Schuf um 60°
gedreht wird und eine Schwingung in wagerechter Richtung erhdlt zur Aus-
iibung des Prismaschlages. Trifft volle Pappe gegen eine Nadel, wird diese
zuriickgedréngt, bringt Haken 4 auBSer Bereich des Messers 5, Platine 1 bleibt
gesenkt und der Schaft geht, da das Messer 6 die Platine fafit, ins Unterfach.
Hier gilt demnach: Loch in der Karte — Schaft ing Oberfach. — Die ganze
Anordnung hat eine erheblich grofere Zahl von Teilen als die Maschine mit
Rollenkarte, und das Prisma mull gedreht werden und einen Schlag ausiiben,
aber die Bewegung der Musterkarte ist sehr sicher und erfordert wenig Kraft.

Die Maschinen Cromptonscher Bauart gehdren zu den Geschlossenfach-
maschinen. Die Messer haben nur eine Bewegung entsprechend der durch
Hebelarmverhédltnisse verkiirzten halben Sprunghthe auszufiihren. Bei den Offen-
fachmaschinen werden nur diejenigen Schifte bewegt, welche das Fach wechseln
sollen. Die Messer haben dann eine doppelt so grofe Bewegung auszufiibren,
da sie die Schéifte um die volle Sprunghthe bewegen miissen.

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 ferner die vorn 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 Schull einen Schlag ausfiihrt, und erhilt durch Wende-
haken Drehung um 60°. Haken 9 besoigt Riickwirtsdrehung, wenn ein Schuf
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 denSchaft ins Ober-
fach zieht. War die Pappe
gelocht, wie in Abb. 185
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 Schuf}-

Abb. 185. Schaufelschaftmaschine. zahlumlaufenden Schlag-
exzenterwelle durch ein

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

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

dem Zusammenbinden auszuschlieBen, verschie-
1 1arse  denfarbig gewdhlt. Der Niedergang der Schifte
2 » erfolgt durch Einzelfedern oder Federregister.

Um die Lochung der Musterkarte klarzulegen,
’ sei angenommen, daB ein fiinfbindiger zerstreuter
»  Koper (fiinfbindiger Atlas) hergestellt werden
» soll, dessen Patrone Abb. 186 gibt. Die angeleg-
w. »  ten Quadrate geben an, welche Schifte im Unter-

fach stehen. Abb. 187 ist die Patrone fiir die zu

Abb. 186 u. 187. schlagenden Karten, in welcher die nicht an-
gelegten Quadrate angeben, fiir welche Schifte

die Karte zu lochen ist; fiir SchuB 1, also fiir Schaft 1, 3, 4, 5; fiir SchuBl 2
geht Schaft 5 ins Oberfach, Schaft 2 ins Unterfach und letztere Bewegung
wird durch die riickkehrende Schaufel 13, Abb. 185, veranlaBt, wihrend Schaft 5
durch Schaufel 15 ins Oberfach gezogen werden muB. Fiir Schuf 3,4 und 5
ergibt sich nun die Kartenlochung ohne weiteres. Die Musterkarte selbst muS8,
wie fiir alle ungeraden Schulrapporte, aus doppelt soviel Karten, hier also 10,
zusammengesetzt werden, wozu schon der Umstand zwingt, daB sich eine
Musterkette mit fiinf Karten nicht um das sechsseitige Prisma herumlegen 1568t
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Offenfachmaschine Bauart Hattersley, Abb. 188. Diese Maschine
unterscheidet sich im wesentlichen von den bisher besprochenen dadurch, daf
das Kartenprisma nur fiir je zwei Schull eine Drehung erfdhrt; jede Karte
mull demnach die Einstellung der Platinen fiir zwei aufeinanderfolgende Schufl
bewirken. Verwendung finden Stiftenkarten, deren Stifte dem Muster ent-
sprechend in zwei Reihen gegeneinander versetzt aufgesteckt werden und zum
leichteren Auseinanderhalten meist verschiedenfarbig sind.

Die Schifte hingen an den Schafthebeln 1, welche um 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 Anschlige 6, 7 stiitzen.
An Hebel 4,5 sind die Platinen 8,9 angeschlossen — es sind fiir jeden
Schaft zwei vorhanden —, welche von der Musterkarte aus folgendermaBen
gesteuert werden. — Die Karte bewirkt zunichst die Einstellung der Hilfs-
platinen 10, 11, von denen 10 durch die Nadel 12 mit Platine 8 in Verbindung
steht, wihrend 11 un-
mittelbar durch das auf-
gebogene rechte Ende 13
auf Platine 9 wirkt. Nach
Abb. 188 ist die Hilfs-
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 fiir diese keinen
Stift enthilt, und Pla-
tine 8 befindet sich in

gehobener Stellung und Abb. 188 u. 189. Schaftmaschine nach Hattersley.
auBBer Bereich des Mes-
sers 15. — Die Messer erhalten Bewegung von einer mit der halben SchuBzahl

umlaufenden Welle durch Kurbel, Lenkstange 16 und den dreiarmigen Hebel 17.
Schwingt dieser im Sinne des Pfeiles 18, nimmt Messer 14 Platine 9 mit nach
links, Hebel 4, 5 fiihrt eine Drehung um das obere Ende 4 aus und der Schaft
geht ins Oberfach.

Fiir den nichsten SchuBl dreht sich Hebel 17 im Sinne des Pfeiles 19 und
der Schaft geht durch Federzug wieder ins Unterfach. Soll der Schaft da-
gegen im Oberfach stehen bleiben, miiBite die Karte auch fiir die Hilfsplatine 10
einen Stift erhalten. Platine 8 hitte sich dann gesenkt und bei dem Rechts-
gang des Messers 15 sich iiber dieses gehakt. Schwingt dann Hebel 17 im
Sinne des Pfeiles 19, nimmt Messer 15 Platine 8 nach links mit, wéhrend Pla-
tine 9 nach rechts geht. Der Hebel 4, 5 fithrt dann nur eine Drehung um
seine Mitte aus, ohne dafl die Lage des Armes 3 und damit des Schaftes geéindert
wird. — Die Drehung des Prismas bewirkt ein an 17 angelenkter Wendehaken.

Diese Maschinen arbeiten selbst bei groBer SchuBizahl ruhig und sicher
und werden namentlich fiir leichte und mittelschwere Ware viel angewendet.

Abb. 189 zeigt noch ein Brettchen der Musterkarte.

Im Laufe der Zeit sind an den Schaftmaschinen zahlreiche Veréinderungen
und Verbesserungen vorgenommen worden, woran sich die deutschen Webstuhl-
bauer in reichem Mafle beteiligt haben. Es ist hier nicht der Raum dazu, auf
diese des weiteren einzugehen und sei nur noch folgendes erwéhnt:
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An Stelle der Pappkarten hat man dem Muster entsprechend gelochte
Papierkarten, aus einer endlosen um einen Zylinder gelegten Papierbahn be-
stehend, angeordnet, deren Anwendung aber sehr leichten Gang der dadurch
gesteuerten Teile voraussetzt. Muf man doch schon bei den aus vorziiglichen
Pappen hergestellten Karten die Erfahrung machen, daB diese von den Nadeln
im Laufe der Zeit durchstoen werden, was natiirlich zur Entstehung von
Fehlern im Gewebe fiihrt.

Bei Stiftenkarten entstehen leicht Fehler durch sich losende Stifte, was
durch Kartenwichter verhindert werden soll, von denen Abb. 190 eine Aus-
fithrung von Gebr. Stdubli 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 erhilt. Sobald ein Stift
einféllt, wird Zunge 3 rechts ge-
dreht und durch das aus der
Zeichnung ersichtliche Gestéinge
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. 86 b, Gr. 2),
welche von der Sichs. Maschinen-
fabrik vorm. Rich. Hartmann in
Chemnitz gebaut wird. Die Schiite
haben die Gestalt eines festen recht-
eckigen Rahmens, welcher an beiden
Schmalseiten je eine Doppelplatine
trégt, die durch auf und ab gehende

Abb. 190. Kartenwichter von Stdubli. Messer gefaft werden, wodurch der

Hoch- oder Tiefgang der Schifte,
welche in senkrechten Fiihrungen laufen, bewirkt wird. Es entfallen bei dieser
Maschine die Schafthebel und alle Verschniirungen dieser mit den Schiften.

Endlich sei noch erwdhnt, dafl 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/, SchuBrapport, 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 Verschmutzen der Kette durch herabtropfendes Ol zu
vermeiden.

h) Die Jacquardmaschine.

Die Schaftmaschine kann, wie schon auf S. 100 angegeben wurde, nur
benutzt werden fiir hochstens 43 Schéfte. Verlangt das Muster eine Teilung
der gesamten Kettenfadenzahl in mehr Gruppen, kommt die vielfach schon fiir
eine Gruppenzahl iiber 20 vorteilhafte Jacquardmaschine unter allen Umstinden
zur Anwendung, die, theoretisch, es ermdglicht, jeden Kettenfaden unabhingig
von allen anderen zu bewegen. Dieser Fall kommt natiirlich nicht vor. Es
finden sich immer auch bei den groBten Mustern Kettenfiden, welche SchuB
um Schul zusammen Fach bilden und die deshalb gemeinsam bewegt werden
konnen.
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Die Anordnung der Jacquardmaschine weicht grundsétzlich nicht von (_ier
fiir Schaftmaschinen auf S.100 und durch Abb. 179 gegebenen ab, was sich
daraus erklirt, daB die Schaftmaschine aus der Jacquardmaschine hervorgegangen
ist. Nur ist die Zahl der aus Holz oder Draht bestehenden Platinen lqetracht—
lich groBer — 100, 200 bis 1200 und mehr. Die Platinen stehen in 4, §,
10, 12, 16 Reihen nebeneinander, werden wieder von Nadeln ges’cguer’c, §1e
in Reihen iibereinander angeordnet sind, und ebenso enthdlt das Prisma_eine
der Platinenzahl entsprechende Anzahl von Ldchern. Je nach der Platinen-
zahl spricht man von 100er, 200er,
400er, 600er usf. Maschinen und
teilt diese wie die Schaftmaschinen
ein in Einhub- und Doppel- Halsbreff
hubmaschinen, die entweder nur
Hoch- oder Hoch- und Tieffach
bilden und fast ohne Ausnahme
mit geschlossenem Fach arbeiten.

Ein wesentlicher Unterschied
zwischen Schaft- und Jacquard-
maschine besteht nur in bezug auf
die Verbindung der Platinen mit
den Schiften bzw. den einzelnen
Kettenfiden. Man denke sich die
durch Abb. 191 gegebene Anord-
nung unterhalb der Platinen in
Abb. 179 S.100 angebracht. 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 Glasstdben be-
stehender Rost, welcher die Auf-
gabe hat, die Schnuren senkrecht
zu fiilhren. Unterhalb des Rostes
sind an die Schnuren die den Har-
nisch bildenden Litzen (Korden,
Heber) 2 angeschlossen, welche,
durch das Harnisch-, Schnur- oder
Chorbrett 3 gefiihrt, bei 4 die Au- .
gen (Helfen) fiir die Kettfaden tra- Abb. 191. Jacquard-Harnisch.
gen und unterhalb der Kette durch
Gewichte aus Eisendraht (Eisel) (Anhénger, auch Bleie genannt, weil frither aus
Bleidraht bestehend) belastet sind. Die Anhéinger sind oben breitgeschlagen
und zum Einkniipfen der Korden gelocht; besser, weil schonender fiir die
Litzen sind die der Sichs. Stahldrahtlitzen-Fabrik Georg Hentschel & Co.
in Chemnitz mit eingeloteten Runddrahtdsen. — Das Gewicht der An-
hiéinger betréigt 8 bis 10 g bei leichten Seidenketten, bei anderen 2535 g
und mehr. Die Anhinger miissen so schwer sein, dall sie bei Fachschlufl
die Platinen abwirts ziehen und, wenn auch Tieffach gebildet wird, die
Spannung der Kettfiden iiberwinden. Sie belasten die Maschine stark und

vermehren die Betriebskraft, da immer eine grofiere Anzahl davon gehoben
werden mufl.

'ﬂ
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Die Korden, aus 3 >< 2- und 3 >< 3-fachem Leinenzwirn bestehend, werden
gewachst, besser gefirnit, um sie widerstandsfdhig zu machen und um das
Drehen bei wechselndem Feuchtigkeitsgehalt zu verhindern, wodurch der Kett-
faden wickelt oder festgeklemmt wird, was Fehler im Gewebe veranlafit.

Die Jacquardmaschine wird moglichst hoch iiber dem Harnischbrett ange-
bracht, um die Litzen nicht zu schrig nach den Lochern des diinnen Chor-
brettes laufen zu lassen und um zu verhindern, dal} diese schnell ausgeschliffen
werden, was eintritt, wenn das Brett aus Holz besteht. Man verwendet jetzt
vielfach Chorbretter aus der widerstandsfdhigeren Vulkanfiber.

Jede Litze fiihrt einen Kettenfaden und es werden diejenigen Litzen, deren
Kettfaiden SchuB um SchuBl 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 hinten usf. gezogen wird.
Damit die Kettfiden nebeneinander liegen, mufl das Chorbrett etwas schrig,
d. h. unter einem kleinen Winkel zur Lade befestigt werden.

Die Lochung der Musterkarte ist bestimmt durch die Abmessungen der
Platinen und Nadeln, die man so gedringt 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 fiir eine 400er Maschine. Die Teilung ist rund 7, genau 6,83 mm.
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 Locher in einer Lingsreihe enthélt. Im ganzen
sind also (25 4 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
fiir (27 -+ 28)-8 = 440 Platinen bei einer 400er Maschine.

Abb. 194, Karte mit Lacasseteilung fiir eine 800er Maschine; Stich
4 mm, 2 Gruppen von je 28 Querreihen, geteilt durch Binde und Warzen-
l6cher. Platinenzahl 2-28-16 — 16 = 880.

Abb. 195, Karte mit Verdolteilung fiir eine 1344er Maschine. Stich
in der Lingsrichtung 5,14, in der Querrichtung 3 mm. 3 Gruppen, getrennt
durch Eichellscher, 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 Léngs-
richtung ausgeschlossen ist und die Entfernung der Warzenlocher genau dem
4-, 5-, 8- oder 8seitig ausgefilhrten Prisma entspricht. Die Bindeschnuren
sind deshalb gekreuzt (sieche Abb. 196). MuBl eine Karte ausgewechselt
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Abb. 192—195. Sticharten fiir Jacquardkarten.
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werden, geschieht dies in der durch
Abb. 197 gegebenen Weise. Die oben
und unten Yiegenden Schnuren werden
durch diinne feste Fidden miteinander
verbunden. — Fiir Muster, welche eine
groBe Anzahl von Karten erfordern,
fallt die Pappkarte sehr schwer aus und
macht besondere Einrichtungen zur Un-
terstiitzung und Fithrung erforderlich.
Die Karte wird dann in Falten angeord-
net dadurch, daB in bestimmten Ab-
stinden Dréhte eingebunden werden,
deren Linge grofer als die Kartenlinge
ist und die mit den freien Enden auf
schiefen Ebenen herunterlaufen.
Stellung der Jacquardma-
schine. — Bei den Handwebstiihlen
steht diese so, dafl der Messerhebel nach
vorn gefithrt 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 lduft seitwirts ab. Die-
selbe Stellung zeigt auch Abb. 40 bei
einer Maschine fiir Hoch- und Tief-
fach. Doch findet sich bei Kraftstithlen
auch die Jacquardmaschine um 90° ver-
dreht angeordnet; die Prismaachse steht

Abb. 196 u.197. Verbindung d. Jacquardkarten.
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dann senkrecht zur Kette, das Prisma liegt meist hinten und die Musterkarte
lauft nach hinten ab, um nicht stérend fiir den Weber zu wirken und das
Licht nicht zu beeintrichtigen.

Von den zahlreichen Ausfithrungsformen der Jacquardmaschine kénnen hier
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, um eine gedringte Anordnung der Platinen zu ermdg-
lichen. Dies bedingt, daBl die in zwei benachbarten Querreihen befindlichen
Platinen nach links bzw. rechts abgebogene Fiile erhalten. Die Platinen legen
sich mit ihrem federnden Teil gegen die im Rost 3 befindlichen Stibe und
mit dem Hakenteil gegen eine Kropfung der Nadeln 4, wodurch diese nach
links gedréingt werden und ein besonderes Federhaus iiberfliissig wird. Am
rechten Ende sind die Nadeln durch einen Rost 5 gefiihrt, gegen den sich in

. p der Ruhelage die_; umgebo-

L%l T L L1 genen Enden stiitzen, und
%] weiter sind Dréhte 6 durch-

6 gesteckt, um das Verdrehen
zu verhindern. Der ein-
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dem Nadelbrett 8 durch

/ “ﬁ ; 2 Stangen verbunden wund
7 | 1 der so gebildete Rahmen

/ 7411] & ist wagerecht verschiebbar

/ und wird durch Feder 9
/ 2z 7z stets nach links gedriickt.
Seine Stellung ist durch

2 Z Anschlidge begrenzt. Die
Nadeln 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. Schligt
das Prisma 10 an, werden Nadelbrett und Boden 7, dem die Aufgabe zufillt,
die zuriickgedréngten 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 néchsten SchuB wieder auf den Platinen-
boden gestellt werden, sind zwischen den beiden Schenkeln Dréihte 12 einge-
legt, welche in dem Rahmen 13 angebracht sind. Dieser ist durch Drihte 14
mit dem Messerkasten verbunden, geht also mit diesem auf und nieder.

Soll die Maschine Hoch- und Tieffach machen, was zur Schonung und zu
gleichméBiger Spannung der Kettfiden beitrigt und auch hoheres Fach bilden
1a8t, so dafl mit groBeren Schiitzen gearbeitet werden kann, muB der Platinen-
boden gesenkt werden. Den Antrieb fiir eine solche Maschine zeigt Abb. 199,
in welcher gleiche Teile wie in Abb. 198 mit gleichen Ziffern versehen sind.
Die Hauptwelle tréigt eine Doppelkurbel 15, deren Zapfen in Schlitzen ver-
stellbar sind, um die HubhShe von Messerkasten und Platinenboden genau
einstellen zu konnen. Die HubhShe 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 um 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 treffen, daB die Musterkarte auch riickwirts bewegt werden kann, wenn
ein Fehler im Gewebe ent- l

standen ist, der das Heraus- »

nehmen einiger Schuf3 erfor- 2¢ °
dert. Eine solche Kartenriick- s =0 z
schlagvorrichtung zeigen die - ® =\ £ I
Abb. 200 und 201. Bei regel- # 0| — N T -

miéBigem Gange wird das fiinf- = o] @—JL‘—L

seitige Prisma durch den Wen- © ==

dehaken 1 gewendet, wenn es

nach links ausschwingt. Die
beiden ein Stiick bildenden
Wendehaken 1 und 2 sind lose
drehbar um den auf dem Win-
kelhebel 4 befindlichen Bol-
zen 3. 4 steckt lose auf dem
mit dem Gestell verschraubten Abb. 199. Jacquardmaschine fiir Hoch- und Tieffach.
Bolzen 5, auf welchem Teil 6

durch Klemmschraube befestigt ist. 6 trigt im Kopf einen Federstift 7, der,
solange vorwirts gearbeitet wird, den Winkelhebel 4 sperrt, auBerdem noch
einen Winkelhebel 8, der mit dem Federstift verbunden und an dessen wage-
rechten Arm eine Schnur 9 angekniipft ist, deren anderes Ende den Arm 10
der Wendehaken fa8t. Zieht man Schnur 9 an, wird der Federstift 7 ausgeriickt
und der untere Wendehaken in die Laterne 14 eingelegt. Jetzt 148t sich durch

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

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

Wird bei Hochfachmaschinen der Messerkasten parallel seiner Lage be-
wegt, entsteht unreines Oberfach wie bei der Schaftweberei, wenn alle Schéfte
gleiche Sprunghdhe 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 Féaden liegen in einer Ebene. Wird Hoch-
und Tieffach bei Parallelbewegung von Messerkasten und Platinenboden ge-
bildet, entsteht auch unreines Unterfach, was auf den Schiitzenlauf stérend
wirken kann. Um dies zu verhindern, ist die Anordnung getroffen, daf sich
Platinenboden und Messerkasten, die in der Ruhelage parallel stehen, bei
der Bewegung nach unten und oben schriig zueinander stellen. Man denke
sich z. B. in Abb. 199 diese beiden Teile unmittelbar auf den Hebeln 18
und 19 angebracht, so wird die Schrigstellung ohne weiteres bei dem Aus-
schwingen der Hebel eintreten.

i) Jacquardmaschine nach Verdol.

Bei dieser namentlich fiir 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 moglichen feinen Teilung (S.109) auch schmal ausfillt, auf-
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Abb. 202. Jacquardmaschine nach Verdol.

gelegt. Das Papier ist aber weit weniger widerstandsfihig 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
fiithrt. Es muBten deshalb besondere Vorkehrungen getroffen werden, um
den Druck der Nadeln gegen die Papierkarte soweit zu ermifigen, 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 besetzte Scheiben 2 SchuB um SchuB um eine Teilung geschaltet
und geht {iber 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
hindern, erhalten in dem Rahmen 9 eine zweite Fithrung 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
gefithrt. Ganz links befindet sich der Messerrost 13, welcher aus Winkel-
messern besteht, durch deren Zwischenrdume die StoBplatinen treten kdnnen,
wenn sie sich in Ruhelage befinden, wenn ausgehoben aber dem abwirts
gerichteten Winkel eines Messers gegeniiberstehen, wodurch bei Rechtsbewegung
des Winkelmesserrostes die StoBplatinen und durch diese die Nadeln 11
zuriickgedringt werden und die Platinen 14 auslegen. Trifft volles Papier
gegen eine Hilfsnadel, wird die Hauptplatine ausgelegt und die davon ge-
steuerten Kettenfiden bleiben im Unterfach; war die Karte gelocht, bleibt
die Platine 14 iibergehakt und die Kettfaden gehen ins Oberfach.

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

Herm. Schroers in Crefeld hat die Verdolmaschine dahin abgeéindert, 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
aufwiirts bewegt wird, wobei sich die StoBplatinen schief stellen, da die Platte 12
an der Bewegung nicht teilnimmt. Geht der Messerrahmen abwirts, erhilt
er zugleich eine Bewegung um einige Millimeter nach rechts und die be-
treffenden Hauptplatinen werden ausgelegt, wihrend die Hilfsplatinen, welche
durch Ldcher 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 geht der eine fiir den 1., 3., 5. der zweite fiir
den 2., 4., 6. SchuB nach oben. Die Anzahl der Platinen ist doppelt so
grof wie die Maschinenzahl angibt, weshalb zwecks Raumersparnis Draht-
platinen Verwendung finden 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 Schuf
einen Schlag aus. Trifft dabei volle Pappe die Nadel, werden beide Platinen
ausgelegt. 3 und 4 sind die beiden Messerkisten, 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
Haken auf die Stibe 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 der Hebeschnur kann auch unter Weglassung der Draht-
schlinge durch kurze Schnuren erfolgen.

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

Der Vorteil des Doppelhubes liegt in der geringeren Messergeschwindigkeit,
da die Messer nicht wie bei der Einhubmaschine fiir jeden SchuBl sondern

nur fiir zwei Schufl einen Auf-

und Niedergang auszufiihren

haben. Die Schufizahl kann

vergrofert werden, daher die

Anwendung der Doppelhub-

maschine fiir raschlaufende
Stiihle.

QR T i — ¥ i@> 1) Jacqua'rdm.::lschine mit
|'ﬂ L Z zwel Prismen.
2l ) |3

11

Fiir abgepalite Gewebe,
welche aus einem Grund (Fond)
diinE und Léngs-und Querkante (Bor-
i diire) bestehen und hiufig in
= verschiedenen Léngen herge-
/ E stellt werden miissen (Tisch-
/ f g : und Bettdecken, Mund- und
/ Handtiicher, Teppiche usw.), ist
/ C el It I it NN es vorteilhaft, eine besondere

I
¥

3 Karte fiir Grund und Léangs-
N kanten und eine fiir die Quer-
kante und zwei Prismen an-
S| zuordnen. Man ist dannin der
= Lage, den Grund beliebig lang
1%’? /<:))>\ weben und nach Ausschalten
S S 'f / o/ [AS =) der Grundkarte und Einschal-
N Y = ten der Karte fiir die Quer-

kante diese sofort anweben

Abb. 208. Doppelhub-J acquardmaschine. zu konnen. Das Aus- und Ein-

schalten erfolgt entweder von

Hand oder selbsttéitig, veranlafit durch eine besondere Wechselkarte, — Hat

die Maschine nur ein Prisma, miissen fiir derartige Fille auch zwei Kartenlédufe

vorhanden sein. Ist der Grund vollendet, muB8 die Grundkette abgenommen und
die Kantenkette aufgelegt werden, was umstiindlich und zeitraubend ist.

Bei Maschinen mit zwei Prismen sind diese meist auf beiden Seiten der
Jacquardmaschine in H#ngeladen angeordnet und es sind zwei Sitze von
Nadeln, Haupt- und Hilfsnadeln, vorhanden, die zum Teil iibereinanderliegen
und miteinander so verbunden sind, daB die Hauptnadeln immer dieselbe
Bewegung ausfithren, gleichgiiltig ob das rechts- oder 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 soll. Von den beiden Kartenketten erhilt dann
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die eine alle ungeraden, die andere alle geraden Karten und die Prismen
treten in regelmafligem Wechsel in Titigkeit. 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 Fehler im Gewebe vermieden.

Anwendung der Jacquardmaschine.

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. SchuBizahl etwa 100 in 1 min.

In der mechanischen Weberei zieht man fiir leichte und schwere Ware
beliebiger Breite Hoch- und Tieffachmaschinen vor, welche 130 140 Schuf}
in 1 min. zulassen.

Doppelhubmaschinen sind fiir schmale leichte und mittelschwere Ware und
grofle Schufizahl — 170 —+- 180 + ausnahmsweise 200 in 1 min. — geeignet.

m) Die Beschniirung.

Zwei Ausfilhrungen werden unterschieden, die deutsche und die eng-
lische, die sich dadurch ergeben, daBl bei der ersteren das Prisma seitwiirts,
rechts oder links, bei der
letzteren vorn oder hinten
angebracht ist. AuBerdem
spricht man von Beschnii-
rung gerade durch und
in Spitz. In allen Féllen
geht der erste Kettenfaden
durch das erste Auge links
hinten, der letzte durch das
letzte Auge rechts vorn.

Deutsche Beschnii-
rung gerade durch. —
Diese ist in einfachster Aus- g
fithrung fiir eine 400er Ma- o
schine mit 8 Platinenin einer
Querreihe und 8 Lochern in
einer Querreihe des Har-
nischbrettes durch Abb. 204
dargestellt, bei welcher jede
Platine nur einen Ketten-
faden fiihrt. Der Musterrap-
portist 400 und das Muster
erscheint auf der Breite des
Gewebes nur einmal. Ist der

Musterrapport eine in 400 ° ? °
ohne Rest aufgehende Zahl, : _qi = =
z. B. 20, 40, 50, 80, wieder- v

holt sich das Muster 20, Abb. 204 u. 205. Deutsche Beschniirung.
10, 8, 5-mal in der Breite.

Besitzt die Kette mehr Fiden als die Maschine Platinen, wird die Be-
schniirung in mehreren Abteilungen ausgefiibrt 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 Kettfiden. Jede
Platine fithrt 4 Kettenfiden. Es sind 4 Abteilungen, jede 300 Locher um-
fassend, vorhanden und die Beschniirung erfolgt in jeder dieser genau so, wie
durch Abb. 204 gegeben; die erste Platine fiihrt Fdden 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 zweckmiBig gleich der Zahl der Platinen in einer Querreihe,
kann aber fiir geringe Dichten kleiner sein und muB bei groBen Dichten
grofler 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

M i vorn, die letzte links hinten.
H_HJ “_H Die Beschniirung erfolgt hier
“““““““““““ 2 in der durch Abb. 206 an-

gedeuteten Weise fiir eine
300 er Maschine mit 6 Plati-
nen in einer Querreihe und
1500 Kettfiden, woraus sich
5 Abteilungen des Harni-
sches zu je 300 Litzen er-
geben. Jede Platine fiihrt
5 Litzen. Die erste Litze
der Platine 1 wird durch

! z 4 w v Loch 1 des ersten Teiles,
I T T . .
o 4 ¢ i 2 o die zweite durch Loch 1 des
g zweiten Teiles usf. gezogen
300 300 300 360 300

bis zur fiinften. Dann er-
Abb. 206. Englische Beschniirung. folgt die Beschniirung von
Platine 7 aus, der in der
Langsreihe Platine 1 be-
nachbarten, so, daf die erste
Schnurin Loch 7 der ersten,
die zweite in Loch 7 der
zweiten Abteilung usf. ein-
gezogen wird. — Diese Be-
schniirung bietet gegeniiber
der deutschen den Vorteil,
daB die Harnischschnuren
am wenigsten verkreuzt ver-
laufen und der Rost unter-
o halb des Platinbodens weg-

fallen kann.
: . . L Deutsche Verschnii-
Abb. 207. Deutsche Beschniirung in Spitz. rung in Spitz. — Das

Wesen dieser geht aus
Abb. 207 hervor, die eine Verschniirung einfachster Art bei einer 300er Maschine
und 600 Kettfiden darstellt. Jede Platine fithrt 2 Kettfiden und zwar
Platine 1 die 1ten und 600ten, Platine 2 den 2ten und 599ten usf. Nun
wiirden der 300ste und der 301te auch an eine Platine angeschlossen werden
und in der Mitte des Gewebes ldge 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 SchuBirichtung liegen. Soll sich das Muster
in der Gewebebreite mehrmals wiederholen, werden wie bei der Verschniirung
gerade durch Abteilungen gebildet und in diesen die Verschniirung in Spitz
durchgefiihrt.

Englische Verschniirung in Spitz. — Diese weicht nur insofern von
der deutschen ab, als hier nacheinander die Platinen einer Léngsreihe beschniirt
werden.

Bei Mustern, welche einen besonderen Rand und Grund erhalten sollen

(s. oben), wendet man Beschniirung in Spitz und gerade durch an (gemischte
Beschniirung)

n) Herstellung der Jacquardkarten?)

Das Schlagen der Jacquardkarten geschieht mit einer Klaviatur-Karten-
schlagmaschine nach Abb. 208 und 209 von Herm. Ulbricht in Chemnitz

Abb. 208. Jacquardkarten-Schlagmaschine.

und Hahlo und Liebreich in Bradford. Diese besitzen einen Rahmen zur
Aufnahme der Musterzeichnung (Patrone), versehen mit einem Lineal, welches
fiir jeden SchuBl um 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 Niederdriicken von Tasten

1) Leipz. Monatsschr. Textilind. 1928. 8. 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 Fultrittes
die Lochung vollzogen. Die Zahl der Tasten ist gleich der grofiten Zahl
der in einer Querreihe angeordneten Platinen. Sind mehr als 8 bis 10 Tasten
zu betitigen, muB das Lochen einer Reihe in zwei Absitzen erfolgen, ehe
eine Verschiebung der Karte in der Lingsrichtung erfolgen kann.

Abb. 211. Jacquardkarten-Kopiermaschine.

Das Lochen geschieht nun in folgender Weise: Angenommen, es stehen
8 Platinen in einer Querreihe und die Karte erhilt, wenn voll geschlagen,
ebenfalls 8 Locher in einer Querreihe. Fiir den ersten SchuB sollen die
Kettenfiden 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 niedergedriickt usf.
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Manche dieser Maschinen sind auch mit Vorrichtung zum Lochen der
Binde- und Warzenlécher und mit Numeriervorrichtung versehen. — Bei
dem Lochen werden die Karten nicht selten etwas ldnger, 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 verbundene gelochte Platten (Schlag-
buch) ein. :

Ist ein Satz Karten fertigeschlagen, wird ,Korrektur gelesen“, um etwa
vorhandene Fehler zu beseitigen. Irrtiimlich geschlagene Lodcher werden mit
Pappe zugeklebt.

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

Zur Vervielfdltigung 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 ziemhich um-
stdndlich. Es fehlt deshalb nicht an Bestrebungen, es einfacher zu gestalten
und sei hier nur auf die Versuche, die Photographie und die Elektrizitét
dazu heranzuziehen, kurz hingewiesen. — Nach dem Verfahren von Jan
Szezcpanik wird eine Metallplatte mit chromierter Gelatine iiberzogen, auf
welche eine sebr 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 unl6slich; man kann dann die obere Schicht
und die loslichen Teile der unteren Schicht abwaschen und erhilt eine Platte,
die neben einer durch Atzen leicht noch vertiefbaren metallischen und fiir
Elektrizitat leitenden Oberfliche nicht leitende Stellen aufweist. Diese Platte
wird dann benutzt unter Zuhilfenahme leicht beweglicher Kontakte, um die
Nadeln und Platinen einer Kartenschlagmaschine einzustellen. — Uber 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.

V1. Die Lade und die Getriebe des mechanischen
Webstuhles zur Ladenbewegung.

Die Lade hat die Aufgabe, die Schiitze zu tragen und zu fihren und
mittels des Blattes oder Rietes den eingetragenen SchufBfaden an den Gewebe-
rand heranzubringen, anzuschlagen. Ausgefiihrt werden die Laden als Steh-
und als Hingeladen. Letztere finden nur Anwendung bei Handwebstiithlen
und Kraftstiithlen fir Bandweberei. Die Ladenwelle liegt bei der Stehlade
tief unten, was eine groflere 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 Hingelade liegt die Drehachse der Lade hoch iiber der Kette und
die Massenkrifte wirken am Stuhlgestell in bedeutender Entfernung vom
FuBlboden, 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 Musterbildung erforderlich
sind (Wechselladen).

Eine einzellige Lade der iiblichen Ausfiithrung fiir Oberschlagstiihle
gibt die Abb.212. Die Lade besteht aus dem Ladenklotz 1, einem kréiftigen
holzernen selten eisernen Balken, der an der Lauffliche der Schiitze meist
mit einer Schicht hirteren und dichteren Holzes belegt ist, um grofere Glitte
zu erzielen und die Abnutzung zu vermindern und getragen wird von den
Ladenarmen oder Stel- |
zen 2, von denen bei B8 9 g W{H] {
schmalen Stiithlen zwei, gl E T

bei sehr breiten Stithlen 7
mehrere vorhanden sind.
Die Stelzen sind mit der
Ladenwelle 3 verschraubt,
hiufig, wie in Abb. 212 angegeben, in
der Weise, daB die Hohen- und die 2
Seitenstellung der Lade etwas geéindert
werden kann. Gegen eine selbsttétige
Verstellung der Lade in der Hohen- £
richtung sichert die Schraube 4. — Der Tﬁ
©
b

B

Ladenmitte

R

Ladenklotz tragt in der Mitte das Blatt 5,
welches sich bei Stithlen 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 ADb. 212, Steblade.
Blattstehtunter einem Winkel von 90, héufigbis 85° zur Oberfliche des Ladenklotzes.

An beiden Enden des Klotzes befinden sich die Schiitzenkésten, deren
Riickwinde genau in einer Ebene mit der Vorderebene des Blattes aus leicht
ersichtlichem Grunde liegen miissen. Die | _-férmige Vorderwand 7 der Schiitzen-
késten ist stellbar und wird so eingestellt, daB sie auflen um 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 Schlitz des Schiitzenkastenbodens
fithrt sich der Picker 8, der eine zweite Fithrung durch die Spindel 9 erhilt,
die innen von dem Klotzchen 10 getragen wird und auBlen 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 soll bei Oberschlagstiihlen gegen die Ware
hin um etwa 2 mm hdoher iiber der Schiitzenbahn und um 2 mm weiter von
der Schiitzenkastenriickwand abstehen. Dadurch wird die Schiitze bei dem
Abschiefen hinten etwas angehoben und mit der vorderen Spitze gegen das
Blatt gerichtet. — Die Pickerspindeln 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-

~A
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fingt; an der AuBenseite ist ein kurzes Riemenstiick 13 iibergeschoben,
welches mit dem an der Vorderseite des Ladenklotzes zur Gegenseite gefiihrten
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 einwirts 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 zunidchst 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

teueren Teiles fithren wiirde; an-
dererseits hat die Zunge den Ein-
lauf der Schiitze zu iberwachen und
die Abstellung des Stuhles zu ver-
anlassen, wenn die Schiitze heraus-
geflogen oder im Fach stecken ge-
blieben ist. Im letzteren Falle wiirde,
wenn die Lade vorschliige, eine grofie
Zahl von Kettenfiden zerrissen wer-
den, was nicht nur einen lingeren
Stillstand des Stuhles, sondern auch
einen Fehler im Gewebe zur Folge
4 hat.
Auf der Stecherwelle sind rechts
und links iiber den Seitenwénden
des Stuhles die Stecher 19 Abb. 213
angebracht, welche, fehlt die Schiitze,
| | 7 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
Frosch wirkt auf den Ausriickhebel
Abb. 213 und 214 und dréngt 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 Massenwitkung der Lade bei dem
plotzlichen Stillsetzen auftretenden heftigen Stol zu mildern. Die Bremse
mufBl sehr sorgfiltig eingestellt werden.

Die Stechervorrichtung mufl auf beiden Seiten des Stuhles gleichzeitig und
gleichm#fBig wirken. Bei breiten Stiihlen wird noch ein Stecher in der Mitte
angebracht, um jedes Durchfedern des Ladenklotzes infolge der Massen-
wirkung bei dem plotzlichen Anhalten zu verhiiten. Das Ausriicken mufl so
frith und so schnell erfolgen, dafl eine im Fach steckengebliebene Schiitze
keine Zerstorung der Kette herbeifiihren kann. Da nun das Einfallen der
Stecher durch Federwirkung erfolgt, ist die Stechereinrichtung fur Stiihle mit
mehr als 160 <180 Schuf} i. d. Min. nicht gut brauchbar. Dann wendet man
das fliegende Blatt an Abb. 216. Das Blatt 1 ist im Ladendeckel drehbar
gelagert, damit es, wenn die Schiitze im Fach stecken geblieben ist, nach

O] 7

Abb. 213 bis 215. Stecheranordnung.




Bewegung der einschiitzigen Stehlade. 123

hinten ausschwingen kann. Tritt dies ein, dreht sich der unterhalb des Laden-
klotzes gelagerte vierarmige Hebel 2, 3, 4, 5 so, dal Arm 4 bei dem Vor-
schwingen der Lade gegen die am Ausriickhebel befindliche verzahnte Platte 6
stoBt, wodurch der Stuhl ausgeriickt wird. — Um das Blatt fiir den Laden-
schlag festzulegen, trifft Hebel 5 mit der vorderen Abschrigung gegen den
am Brustbaum verschraubten Teil 7. Schwingt die Lade nach hinten, muf}
das Blatt ebenfalls festgehalten werden,
damit die Schiitze sichere Fithrung erhilt.
Es wird dies erreicht dadurch, daB die
am Hebel 3 befindliche Rolle auf die Blatt-
feder 8 aufliuft.

o 7 2 3 4 § & 71 8
! Abb. 217 u. 218.
Abb. 216. Fliegendes Blatt. Ladenbewegung mit langer Lenkstange.

1. Bewegung der einschiitzigen Stehlade.

Es sind dabei zwei Bedingungen zu erfiillen: Der Ladenschlag soll in der
Regel kein Stoll sondern ein ruhiger Druck sein und die Lade soll, was be-
sonders fiir breite Stiihle von Wichtigkeit ist, so lange stillstehen oder wenigstens
nahezu stillstehen, wie die Schiitze sich im Fach befindet.

Die Bewegungsverhiltnisse an einem einfachen Kurbelstuhl werden an Hand
der Abb. 217 untersucht, wobei — als giinstigster Fall — angenommen wird,
dafl die Mitte der Kurbelwelle in der Verlingerung der Sehne des vom Laden-
oder Stofzapfenmittel beschriebenen Kreisbogens liegt. Dann fallen die Tot-
punkte O und 4 der Kurbel fast genau auf einen Durchmesser. Teilt man den
Kurbelkreis in acht gleiche Teile und schneidet von den Teilpunkten mit der
Lenkstangenldnge in den vom Ladenzapfen beschriebenen Kreisbogen ein, er-
hilt man die Punkte O bis 7 und als Ladenwege zu den zugehdrigen Kurbel-
stellungen die Strecken 0—1, 0—2 usf. Denkt man sich den Kurbelkreis in
eine Gerade verwandelt — Abb. 218 — und trigt in den Teilpunkten als
Ordinaten die Ladenwege ab, erhilt man die Wegkurve I, die erkennen li8t,
dafl der Ladenschlag sanft erfolgt, daBl dagegen die Lade wihrend des Schiitzen-
durchganges, der sich wéhrend der Kurbelstellungen 3, 4, 5 vollzieht, erst noch
eine Bewegung nach riickwérts und dann wieder nach vorwirts ausfiihrt. Die
Schiitze lduft infolgedessen nicht geradlinig durch, sie folgt dem von Stellung
3 bis 4 ausweichenden Blatt nach hinten und wird dann vom Blatt wieder
nach vorn gedrédngt, was den sicheren Durchgang beeintrichtigt.

Die Verhiltnisse bessern sich wesentlich, wenn die lange Lenkstange, deren
Lénge gewohnlich gleich 4- bis 5 mal Kurbelhalbmesser r ist, durch eine kurze
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Lenkstange, deren Linge nur wenig grofer als r, ersetzt wird. Dies bedingt
aber die Kinschaltung von Zwischengliedern zwischen Lade und Lenkstange,
denn die Kurbelwelle kann nicht so dicht an die
Lade herangebracht werden, wie dies die kurze
Lenkstange erfordern wiirde, weil zwischen Lade
und Kurbelwelle die Schéfte Platz finden miissen.
Die Abb. 219 und 220 geben zwei Anordnungen
fir Betrieb der Lade mit kurzer Lenkstange.
Abb. 219 zeigt, daf auf jeder Seite die Zahl der
Glieder um eine Stelze 1 und einen Lenker 2 ver-
mehrt worden ist, wodurch gréBere 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-
skinstithlen der Sachsischen Webstuhlfabrik. Zwi-
schen die kurze Lenkstange 1 und den langen
Lenker 3 ist ein T-formiger 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 volligen Stillstand
der Lade wihrend des Schiitzenwurfes. — Giilcher
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. der auf 3 herabgemindert. — Fiir alle 3 Fille
gestaltet sich die Wegkurve, wie die punktierte
Linie in Abb. 218 angibt.

Soll die Lade wihrend des Schiitzendurch-
ganges vollkommen stillstehen, 148t sich das z. B.
durch auf die Hauptwelle gekeilte Nutenscheiben
erreichen, Abb. 222. Innerhalb des Winkels « ist
die Nut konzentrisch zur Drehachse und kann
im ibrigen so gestaltet werden, daBl der Laden-
schlag sanft erfolgt.

Eine schon friih bei langsam laufenden Sc hon-
herr’schen Stithlen angewendete Ausfiihrung zeigt
im Gegensatz zu den bisher angegebenen zwangs-
laufigen Bewegungen der Lade eine kraftschliissige,
Abb. 223 und 224. Auf der gleichlaufend zur Stuhl-
tiefe angeordneten Hauptwellel sitzt ein Exzenter2,
Abb. 221. Ladenbewegung nach welches auf die in der Stelze 3 gelagerte Rolle 4

Giilcher und Schwab. wirkt. Mit 3 sind durch Zugstange 5 die Ladenwin-

kel 6, 6 verbunden, die durch kurze Lenkstangen
die Bewegung auf den Ladenklotz iibertragen. Eine kriftige Feder 7 bewirkt
den Riickgang der Lade, wibrend der Ladenschlag durch das Exzenter er-
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folgt, welches leicht so gestaltet werden kann, daB die Lade innerhalb des
Drehwinkels « vollkommen stillsteht, rasch nach vorn geht, dabei aber doch
einen sanften Anschlag gibt und dann etwas langsamer zuriickgeht.

Abb. 223. Ladenbewegung nach Schonherr.

2 ;
A
Abb. 222. Ladenbewegung 7%

mit Nutenscheiben. Abb. 224.

Erwihnt sei am Schlusse dieses Abschnittes noch, daB bei Ladenbewegung
durch Kurbel und Lenkstange die Kurbelarmlinge r abhingig ist von der
GroBe der Schiitze und der Bildung des Faches.

2. Ladenbewegung mit doppeltem Anschlag, mit Nach- oder
Blattschlag.

Sollen die Schufifiden sehr dicht angeschlagen werden, mufi die Kette
eine stdrkere Spannung erhalten. Dies ist aber in einzelnen Fillen, 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 SchuBfiden 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 « ein zweites Mal anschligt. Die Schuflzahl
wird dadurch allerdings um 10 bis 20 vH ver-
mindert. — FEine andere Ausfithrung zeigt Abb. 225 u. 226.

Abb. 226. Die Lenkstange 1 erfaBt die beiden = Lade mit doppeltem Anschlag.
Hebel 2, 3 und der erste Ladenschlag erfolgt,

wenn 2 und 3 in eine Gerade fallen. Dann knicken die Hebel nach oben
aus, wobei die Lade etwas zuriickgeht, aber bei weiterer Drehung der Kurbel
sogleich wieder vorwérts 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-

Abb. 227. Blattschlag.

bewegt und schnellt im Augenblick des Anschlages
unter Wirkung einer Feder mit von der Spannung
dieser abhéngiger Kraft vor, einen mehr oder weniger
heftigen StoB ausiibend, wodurch der SchuBfaden fest
an den Geweberand angelegt wird. Abb. 227 gibt
eine Ausfithrung. Das Blatt 1 ist in den Rahmen 2
eingesetzt und wird in Stellung gehalten durch die
am Hebel 3 wirkende kriftige Feder 4. Der auf der
Drehachse des Rahmens 2 befestigte Hebel 5 trégt
eine Stellschraube, auf welche sich unter Zug einer
leichten Feder 7 der lose auf der Drehachse steckende
Hebel 6 auflegt. 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 Stellung gehalten. Sobald
Bolzen 8 iiber 9 hinweggegangen ist, nimmt Hebel 6
wieder die gezeichnete Stellung ein. Bei dem Vor-
wartsschwingen der Lade gleitet Bolzen 8 unter 9 hin-

weg, das Blatt schwingt dadurch etwas nach hinten aus und schligt kréftig
nach vorn, sobald Bolzen 8 von 9 abgleitet.

3. Freifallende Laden.

Diese finden nur bei Hingeladen Anwendung. Die Lade wird von der
Stuhlwelle aus nach hinten bewegt und fillt zur Ausiibung des Schlages unter
Wirkung des Eigengewichtes frei nach vorn, der durch Einschaltung von Federn

Abb. 228. Stuhl mit Revolverlade. Achse

verstirkt werden kann.

4. Die Wechsellade.

Bei den mechanischen
Webstithlen wird die
Wechsellade entweder als
Steig- oder Hublade
oder als Revolverlade
ausgefiihrt. Bei der erste-
ren (s. Abb. 39) sind die
Zellen ibereinander an-
gebracht und die Bewe-
gung erfolgt geradlinig, bei
der letzteren sind die Zel-
len, gewdhnlich 6, auf ei-
nem sechsseitigen Prisma,
dem Revolver, angeord-
net, welcher zur Einstel-
lung um eine wagerechte
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 Hochstzahl
der Schiitzen, mit welchen gearbeitet werden kann, ist, wenn z die Gesamt-
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zahl der Zellen, z — 1. Dann muf} bei ein- und zweiseitiger Lade regelmaflig
von links und rechts geschossen werden. Ist 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, dafl die Zellen 1, 2, 3, 4, 1, 2 usf. regel-
m#Big nacheinander in die Ladenbahn gebracht werden, spricht man von
Wechsel der Reihe nach. Mit Uberspringer 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 Schufl
die Anfangslage wieder eintreten. Diese Anzahl bildet den Wechselrapport.

Einseitiger Wechsel. — Jede Schiitze mufl bei diesem immer wieder
in ihren Kasten zuriickkehren. Der einseitige Wechsel ist deshalb nur fir
solche Muster brauchbar, welche eine gerade Anzahl SchuBfiden nagheinander
verlangen. Die Musterbildung ist beschréinkt, denn es konnen nicht zwei ver-
schiedenfarbige Schufl hintereinander eingelegt werden-

Zweiseitiger Wechsel. — Wechsel der Reihe nach. Hat die Lade
zwei Zellen und wird mit zwei Schiitzen gear-
beitet, 148t sich jedes beliebige zweifarbige Muster z
herstellen. Sind 3 Schﬁtze%l vorhanden, ergibt ,I—aﬂ»f[ c‘:\»l lJnIT‘FFL:L
sich nach Abb. 229, daB nach 12 Schul} die Lel Lel Le]
Anfangslage der Schiitzen a, b und ¢ wieder _ [ Mecl [ 7], 1 Z]
eintritt; der Wechselrapport ist=12. Nach 25

4 SchuB ist die Kastenstellung die gleiche wie z
zu Anfang, der Kastenstellunggsrapport _Jl_—l nl ”/;Ll L
ist 4, und nach 8 SchuBl kommt immer derselbe Ll Lel L2]
SchuBifaden ins Fach, der Musterrapport ist 3, H H [a]
und das Schieflen erfolgt abwechsehfdpvon links A - L2 W PEH%LZ
und rechts, der Schlagrapport ist 2. Bezeichnet

man mit a, b, ¢ die Farben der Schulifiden, Abb. 229.

wiirden die Farben a, ¢, b regelméfig wechseln;

verlangt das Muster die Farbenfolge a, b, ¢, hitten fiir Schul 1 b und ¢ mit-
einander vertauscht werden miissen. Man erkennt hieraus, daBl vor Beginn

die Schiitzen der Farbenfolge entsprechend eingelegt werden miissen. — In
ganz dhnlicher Weise laf3t sich auch fiir mehrzellige Laden ein Schema entwickeln?).

Uberspringer. Sind auf jeder Seite z Zellen vorhanden und wird mit z Schiit-
zen gearbeitet, 146t sich jedes beliebige 2-farbige Muster herstellen. Ist die Schiitzen-
zahl grofer als z, ergeben sich fiir die Musterbilder Einschrinkungen, weil es
dann nicht mehr moglich ist, zmal hintereinander von einer Seite zu schieBen.
Bei einer Schiitzenzahl 22 — 1 muB regelmifBig von links und rechts geschossen
werden, wie schon oben angegeben.

5. Die Steigladen. Einstellung der Zellen.

Bedingung fiir die Einstellung der Zellen ist, dal jede Zellenbahn genau
in die Hohe der Ladenbahn zu liegen kommt. Steht die Zellenbahn héher,
gelangt die Schiitze bei dem Losschiefflen nicht sofort auf die Ladenbahn;
steht sie tiefer, trifft die Schiitze gegen eine Stufe, wird nach oben abgelenkt
und kann dadurch herausgeschleudert werden, was leicht eine Zerstérung von

1) Theorie des Schiitzenwechsels von Dr. Thiering. Leipz. Monatsschr. Textilind. 1920,
S. 187.
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Kettenfiden zur Folge hat. Die Schiitze leidet auch durch den Anstol an
die Stufe.

Fiir die Bewegung der Zellen steht die Zeit fiir rund !/, Umdrehung der
Kurbelwelle zur Verfiigung. Sie muBl so zeitig beendet sein, dafl die Wechsel-
lade Zeit hat, sich sicher einzustellen, ehe der Schiitzenschlag beginnt. Die
Aufwirtsbewegung der schweren eisernen Steiglade erfolgt immer durch
Maschinenkraft, die Abwirtsbewegung entweder ebenfalls zwanglaufig oder die
Lade fallt frei unter Wirkung des Eigengewichtes. Letztere Anordnung 1&8t
nur eine geringe SchuBzahl zu, weil der freie Fall eine gewisse Zeit bean-
spruch und nicht selten durch das Vorbeistreifen der Schiitzenspitzen an den
Einstellrollen 7, » (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 zwangliufig erfolgt, leicht ein UberschieBen iiber
die Hubstrecke und eine zitternde Bewegung ein, welche den Schiitzenlauf
beeintrichtigt. Es wird deshalb von den freifallenden Laden nur noch wenig

r b/ v v 178
3

&2

l 91 _/ i,

v 4 L
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Abb. 230. Wechsellade nach Hacking.

Gebrauch gemacht und soll im nachfolgenden mit Riicksicht darauf nur auf
einige der recht zahlreichen Ausfiihrungen der zwangsliufigen Hubkastenbe-
wegungen eingegangen werden.

Anordnung von Hacking. — Die Abb. 230 gibt den Antrieb eines
6 zelligen Wechselkastens durch 3 ineinandergesteckte Exzenter wund die
6 Stellungen dieser. Bezeichnet man die Exzentrizitdten mit e,, ¢,, e;, die
Halbmesser der Exzenter mit r,, r,, 7,, die Abstinde des Endes der nur
angedeuteten Exzenterstange vom Wellenmittel mit I,, I, usf., die Lange dieser
mit ! und den Hub fiir eine Zelle mit %, ergeben sich folgende Beziehungen:

=1y —e,+1; ly=r,—(g—2e)+1,
woraus folgt

ly—1,=2¢,
oder
_ =1k
17 2 "-——‘2‘
Aus
h h
l3=T3—61+l:7'3—'—2—+l und ls——l1=e3—§:2h
folgt
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Aus Stellung V ergibt sich

b
l=ry+e+1; I,—1,=e +e=4h, und da e3=—2~h
wird
3
Ga—gh-

Die Exzentrizititen verhalten sich also fiir den 6kastigen Wechsel wie
1:2:5. — LaBt man das grofe Exzenter weg, ergibt sich die Anordnung
fiir 4 kastigen Wechsel entsprechend den Stellungen I — 1V der Abb. 230. Die
Verbindung- der Exzenterstange mit der Stelze der Wechsellade ist aus

Abb. 231 ersichtlich. Die Exzenterstange 1 ergreift
den Hebel 2, der links die Stelze 3 trigt und rechts
als FuBtritt ausgebildet ist, um die Wechsellade

fiir das Herausnehmen einer leergelaufenen Schiitze
in die Ladenbahn einstellen zu konnen.

Feder 4 dient zur Ausgleichung des Wechsel-
kastengewichtes. In die Exzenterstange ist noch
3 7 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 fiihrende Teil
mit einer Einkerbung versehen, in welche sich eine
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Abb. 232. Wechsellade nach Hodgson.

Abb. 231. Sicherungsvorrichtung
bei Wechselladen

durch eine Feder angedriickte Zunge einlegt. Wird eines der Exzenter gedreht,
wenn sich der Zellenkasten nicht bewegen kann, springt die Zunge aus und
der obere Teil der Exzenterstange verschiebt sich nur im Rahmen 5, wodurch
der Bruch irgendeines Teiles verhiitet wird.

Bei der Anordnung von Hacking miissen die betreffenden Exzenter stets
um 180° gedreht werden, was z. B. dadurch geschehen kann, daf die mit
den Exzentern verbundenen Zahnréder zur gegebenen Zeit in ein Stiften- oder
ein Zahnrad eingreifen, welches auf dem halben Umfange nur halb soviel
Stifte oder Zéhne trigt, als das Exzenterrad Zéhne besitzt. Sind Exzenter ge-
dreht worden, tritt eine Sperrung in Tétigkeit, um die Hohenlage des Wechsel-
kastens vollkommen zn sichern. Auf weitere Einzelheiten soll hier nicht ein-
gegangen werden; es sei nur noch angefiihrt, daB die Steuerung der Exzenter
durch eine Locherkarte dhnlich wie bei den Schaftmaschinen erfolgt.

Anordnung von Hodgson fiir 4zellige 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 Wechselkasten be-
wegt wird in der Weise, dal Kurbel 1 Hebung oder Senkung um eine,
Kurbel 2 um 2 Zellen bewirkt. Bezeichnet man die Kurbelarmlingen mit

Technologie der Textilfasern: Weberei. 9
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r, und r,, die Linge des Hebels von 35 mit I und von 3+ 4 mit ?/,1
und die Zellenteilung mit %, so ist, da die Kurbeln stets !/, Umdrehung
machen,

sl
h=2r 5°; und 7, =h.
5
2h:2r2‘,,l und r‘,=2—}3.
?sl ) 3
Woraus folgt
72"_%71

Die Drehung der Kurbeln erfolgt durch teilweise verzahnte Réder 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. Soll eine Drehung der Kurbel erfolgen, wird der be-
treffende Zahnsektor so eingestellt, daBl die Zahne mit denen der Réder 6
oder 7 in Eingriff kommen, wodurch diese eine halbe Umdrehung ausfiihren.

Abb. 233. Abb. 234. Rollenkarte.

Anordnung von Knowles in einer Ausfiihrung der Sichsischen
Webstuhlfabrik, Abb. 234 bis 237. Die Einstellung der vier Késten 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 f, auflegen. Es sind fiir jeden Wechselkasten zwei
Hebel 1, 2 nebeneinander angeordnet. Die von 2 ausgehenden Drihte 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 sich auf einem um 12 drehbaren Hebel, welcher mit
dem Arm 14 ein Stiick bildet und durch eine durch Feder f, angezogene
Bremse b,, b, in Stellung gehalten wird. m, ist ein auf alle 4 Hebel 10
wirkendes Messer, welches von dem Exzenter E, aus durch Vermittlung des
das Messer m, tragenden Hebels und eine bei 11 angreifende Lenkstange eine
Schwingbewegung erhilt. E, wird von der Hauptwelle aus durch B und C
mit n Umdrehungen = der SchuBzahl getrieben und die Rolle an m, legt sich
durch Zug der Feder f, stindig an E,. Liuft B, im Sinne des Pfeiles um,
geht Messer m, abwirts 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, wodurch 7 {iber Messer m, hakt und
der Hebel 9, 12, 14 bei dem Aufwirtsgang von m, im Gegensatz zu vorher
eine Linksdrehung erhélt.

In dem Arm 14 ist bei 13 ein Zahnrad R, gelagert, an welchem 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 E, um 180° gedreht,
gelangt 19 nach 25 und der Hebel 23, 22 erféhrt eine Linksdrehung um den
als feststehend zu denkenden Bolzen 21, die durch Stange 3, Winkelhebel 32,
33, 34, Lenker 34, 35, Tasche 36 und Wechselkastenstelze 37 auf diesen iiber-

|
. — ==
g L
e} |
: s ]
| L
— TZ\ZT__—__/~ H_[»

47

ol

J7

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 Wechsellade gehorenden zweiten Rade R, in gleicher Weise wie
vorher beschrieben gesteuert wird. Geht durch Drehung dieses zweiten Rades
R,, 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-
héltnisse um die doppelte Wegstrecke wie vorher bewegt. Der Wechselkasten
senkt oder hebt sich je nach Drehrichtung des Rades R, um 2 Zellen. Werden
beide eine Wechselkastenseite betitigenden Réder R, so gedreht, daf die da-
mit verbundenen Kurbeln oben oder unten stehen, erfolgt Senkung oder Hebung
des Wechselkastens um 3 Zellen.

Die Drehung der Réader R, geschieht auf folgende Weise: Die Réder
werden durch die Einstellung der Hebel 14, an welchen sie gelagert sind,

9*
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zeitweilig mit den Zahntrommeln R, und R, die in entgegengesetzter Rich-
tung umlaufen, in Eingriff gebracht. Diese Zahntrommeln sind nur auf dem
halben Umfang verzahnt, -so daB die Rader R, bei Eingriff nur ein klein
wenig mehr als !/, Umdrehung ausfithren. Um den Eingriff zu sichern, wenn
R, mit R, kimmt, greift die unter Zug der Feder f, stehende Sperrnase 17
hinter 14. Soll R, in R, eingreifen, wird die Sperrung durch das auf Rolle 15
wirkende Exzenter E, aufgehoben, Hebelende 14 geht nach links und Sperr-
nase 17 legt sich rechts von 14 ein.

Die Ridder R, haben an einer Stelle eine Liicke iber 3 und gegeniiber
eine solche um einen Zahn, damit kein Eingriff erfolgt, wenn die Réder dem
einen oder anderen Rade R, oder R, genihert sind, aber keine Drehung von
R, erfolgen soll. Die Bremse b,, b, sichert dann die Stellung. — @, und G,
smd Ausgleichgewichte.

Die Zugstange 30 bewegt dle linksseitige, die Stange 31 durch Vermittlung
zweier in wagerechter Richtung 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 fir den Bolzen 32, der in dieser
durch eine Blattfeder f, 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 148t sich die
Wechsellade bewegen, damit man, eine leergelaufene Schiitze herausnehmen
und wieder mit einer SchufBispule versehen kann.

Abb. 237 gibt eine Vorderansicht der Wechsellade. 19 sind die durch
Federn f angedriickten Bremszungen, welche in diesem Fall an der Vorder-
seite der Lade liegen, da an der Riickseite der Picker gefithrt wird und die
Peitsche sich bewegt und die zugleich den Einlauf der Schiitze tiberwachen.
Der Picker p liegt in Ruhestellung zwischen den Einstellrollen 7, r, welchen
die Aufgabe zufillt, eine etwas zu weit gegangene Schiitze bei dem Heben oder
Senken der Wechsellade zuriickzudréngen, so daBl deren Bewegung nicht ge-
hindert wird.

Die richtige Einstellung der Wechselladen in bezug auf Hubgrofie 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 UberschieBen, wenn Zelle 4 auf 1 folgt.

Schema fiir die Rollenkarte.

Rollenkarte
Einstellung Kurbel 18 Kurbel 24 fiir Kurbel 18 fiir Kurbel 24
Zelle 1 oben oben Rolle Rolle
, I unten oben Hiilse Rolle
, I oben unten Rolle Hiilse
s IV unten unten Hiilse Hiilse

6. Revolverladen.

Die Revolverladen werden selten 2- und 4 zellig, zumeist 6 zellig und aus-
nahmsweise 8- und 10zellig ausgefithrt. Das Wechseln der Zellen erfolgt ent-
weder der Reihe nach oder sprungweis (Uberspringer). Fiir die weitere
Betrachtung soll eine 6zellige Lade zugrunde gelegt werden, Abb. 238. Der
Revolver ist an der Innenseite in einem mit dem Ladenklotz verschraubten
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Ring, auBen durch einen Zapfen gelagert, auf welchem die Schalt- und Sperr-
vorrichtungen angebracht sind.

Eine durch den Revolver gehende feste Achse ist nicht zweckmiBig; um
diese wiirden sich bei Drehung des Revolvers in einer Richtung die von den
Schiitzen kommenden Fiden leicht herumwickeln, wodurch die Bewegung
schlieBlich erschwert und die Einstellung unsicher werden wiirde. Die Ein-
stellung hat so zu erfolgen, daB die Bahn jeder Zelle genau in Hohe der
Ladenbahn und die Riickwand genau in der Vorderebene des Blattes liegt,
wenn sich der Schiitzenwurf ungestort vollziehen soll.

Revolverwechsel der Reihe nach.

In Abb. 238 ist ein einseitiger 6zelliger Wechsel mit Locherkarte dar-
gestellt, durch 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 dringt diePlatine 3
in die punktierte Stellung; sie wird
dann durch das am Hebel 4 befind-
liche Messer 5, wenn der Messer-
hebel, veranlafit durch das Ex-
zenter 6, eine Linksschwingung
ausfiihrt, nach oben gezogen. Pla-
tine 3 faflt den punktiert gezeich-
neten Hebel 7, an dessen linkem
Ende der Wendehaken 8 sitzt, und
dieser erteilt dem Revolver eine
Drehung rechts um 60° Eine
zweite Platine 9, gesteuert durch
einen zweiten Hebel 1, 2, bewirkt
durch Hebel 10 und Wendehaken 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-
niichst die Stifte der Hebel 1, 2 Abb. 238. Revolverladen.
aus der Karte und dann durch
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 mdglich 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 aufwirts gehen kann.
Dadurch wird die durch Feder 16 angedriickte Klinke 17 gedreht und be-
wirkt Ausriickung des Stuhles.

Befindet sich der Revolver an der linken Stuhlseite und arbeitet mit
6 Schiitzen, mufl abwechselnd von links und rechts geschossen werden; jede
Schiitze mufl wieder in ihre Zelle zuriickkehren und es kdnnen nur Muster ge-
webt werden, bei denen immer mindestens zwei gleiche Schufl aufeinander folgen.

Das Prisma erhélt fiir zwei SchuBl eine Drehung und die Exzenterwelle
wird von der Hauptwelle aus im Verhiltnis 1:2 getrieben.

Ist eine Revolverlade rechts und links angebracht, kann abwechselnd von
links und rechts mit verschiedenen Farben geschossen werden und dann mufl
die Exzenterwelle fiir jeden SchuB eine Umdrehung machen.
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Einige Beispiele mégen noch iiber die Verteilung der Schiitzen im Revolver
AufschluBl geben.
1. SchuBlzettel: 2 Faden schwarz,
2 ,  weil,
2 ” rot,

6 Faden im Muster;
Verteilung der Schiitzen nach Abb. 239.

Der Revolver erhilt Rechts- oder Linksdrehung; erfolgt der Wechsel nach
Abb. 240, 2 schwarz, 2 wei}, 2 rot, 2 weill, 2 schwarz usf., geniigen 3 Schiitzen
und der. Revolver erhilt abwechselnd Rechts- und Linksdrehung. Letzteres
ist insofern vorteilhaft, als dann kein Wickeln der Fiden um den Revolver
wie bei fortgesetzter Drehung nach einer Richtung eintritt. — Bei Verteilung
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Abb. 239 bis 243. Abb. 244.

nach Abb. 240 kann auch mit einem ganzen Vielfachen des SchuBzettels ge-
arbeitet werden.

Fiir 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 ,  weil,
2 , gelb,

8 Faden im Muster.

Es wird am vorteilhaftesten mit 3 Schiitzen und Rechts- und Linksdrehung
des Revolvers gearbeitet (s. Abb. 241).

3. Schufizettel: 4 Faden schwarz,

2 ” rot,
4 schwarz,
2, gelb,

12 Faden im Muster.

Verteilung nach Abb. 242.

4. SchuBizettel: 80 Faden schwarz,
’ rot,
,  weil,
s  Tot,
,  orange,
» rot,
»  Wweil,
” rot,

94 Faden im Muster.

5 Schiitzen, verteilt nach Abb. 243.
Der Revolver ist hier um 4 Zellen nach rechts und links zu drehen.

DO DO DD DO DD WD
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Revolveriiberspringer. — Bei diesen mul} es, wieder einen 6 zelligen
Revolver vorausgesetzt, moglich sein, von Zelle 1 auf 2 oder 3,4, 5, 6 iber-
zugehen, was, um moglichst kleine Drehungen zu erhalten, voraussetzt, daf3

der Revolver je nach Bedarf rechts und links gedreht werden kann.

man z. B. von 1 auf 3, Abb. 239, iiber-
gehen, wird der Revolver links und bei
dem Ubergang von 1 auf 4 entweder
rechts oder links gedreht. — Eine iltere
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
der 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 Wiirfel 4
entweder die Verzahnung 3 oder 2 zum
Eingriff bringt.

Die Kulissenzahnstange erhilt, ge-
steuert von der Wechselkarte, wie an
Hand der Abb. 238 angegeben wurde,
durch 3 Platinen, 3 Messerhebel und
3 Exzenter mit verschiedener Hubhéhe,
Abb. 245, eine solche Bewegung, daB
je nachdem 2 oder 3 mit 1 in Eingriff
ist, der Revolver 1, 2 oder 3 Zellen

nach links oder rechts gedreht wird.
jeder Drehung erfolgt nach Abb. 247.
zenter und Hebel vor jeder Drehung des Revolvers abwéarts
gezogen, wobei die Kriicke 1 die Sperrklinken 12, 13 so weit
auseinander dringt, daf diese den Revolver freigeben. — Die
Bruchsicherung ist die gleiche wie auf S.133 angegeben.

Eine neuere gute Ausfiithrung eines Revolveriiberspringers von
der Oberlausitzer Webstuhlfabrik C. A. Roscher in Neugersdorf
(D.R.P. 161261 K. 86¢ Gr. 22) ist 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-
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Abb. 245 u. 246. Revolveriiberspringer.

Die Feststellung des Revolvers nach
Die Stange 10 wird durch Ex-

Abb. 247.

wirken, die an den zweiarmigen Hebel 8, 9 angeschlossen sind.

Die zu den Platinen gehorigen Messerhebel 14, 15, 16, erhalten durch die
auf Welle 17 befestigten drei Exzenter 18, 19, 20 Schwingbewegungen, die
so bemessen sind, daBl durch Exzenter 18 Drehung des Revolvers um eine,

durch 19 um zwei und durch 20 um drei Zellen erfolgt.

An Hebel 8 sind
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2 Zugstangen 6 und 7 angeschlossen, welche die um 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 auBler 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
Klinken begrenzt wird. Soll eine der Schaltklinken, z. B. 24, eingelegt werden,
um eine Rechtsdrehung des Schaltrades zu veranlassen, mul3 der Druckhebel 33,
dessen auf 24 wirkende Rolle einstellbar ist, so eingestellt werden wie ge-
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Abb. 248. Revolveriiberspringer nach Roscher.

zeichnet, wihrend der Druckhebel 32 die Klinke 238 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 Uber-
setzung 2:1 geniigt die Schaltung von Rad 4 um einen Zahn, um den Re-
volver um eine Zelle zu drehen.

Der Revolveriiberspringer von Roscher hat den Vorzug, infolge der Aus-
fihrung des Schaltrades sehr sicher zu wirken und keiner besonderen Fest-
stellvorrichtungen fiir den Revolver zu bediirfen, was voraussichtlich eine Er-
héhung der Schufizahl zulaBt.
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Revolveriiberspringer werden nur einseitig ausgefiihrt, da sich die Anord-
nung fir beide Seiten zu verwickelt gestaltet.

SchluBbemerkung. — Hub-
kastenwechsel verwendet man meist [ 5
fir schwere, Revolverwechsel fir & | 43
leichtere und schmale Ware und ° b4
schnellaufende Stiihle, weil die Dre- o -
hung des Revolvers sich leichter ____J
und schneller vollzieht als die Be- =]
wegung des Hubkastens und weil bei f
schwerer Ware mit festem, bei leich- Abb. 249. _J —
ter vielfach mit losem Blatt gearbei- 42
tet wird. — Im allgemeinen gilt der
Hubkastenwechsel, dessen Kasten in
Eisen hergestellt ist, als sicherer wirkend und dauerhafter. Der Revolver wird
in Holz ausgefiihrt und ist deshalb stidrkerer Abnutzung unterworfen.
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VII. Schiitzen und Zubehoér und die Getriebe
des mechanischen VWebstuhles zum Eintragen
des Schusses.

Schiitzen, Schiitzenspindeln, Schiitzentreiber, Schlagarme und
-Riemen. Die Schiitzen fiir Kraftstiihle werden aus hartem dichten luft-
trockenen Holz (Rot- und Weibuche, Cornelholz usw.) oder aus Stahlblech
hergestellt und laufen ohne oder mit Rollen (Gleit- und Rollschiitzen).
Die Spitzen liegen in der Regel in der Lingsachse der Schiitze; eine Aus-

Abb. 251, Schiitze.

nahme bilden die Juteschiitzen mit seitlich liegenden Spitzen, Abb. 250, bei
welchen die Treiber nicht wie gewohnlich gegen die Spitzen sondern gegen
die Flichen 1, 1 wirken. Die Blechklappe, welche nach dem Einlegen der
Schlauchspule heruntergedriickt und festgehakt wird, um die Spule von oben
abzudecken, ist etwas aufgeklappt. An der Vorderseite hat die Schiitze ein
Porzellanauge 2 fiir die Durchfiilhrung des Schuflfadens.

Abb. 251 gibt eine Tuchschiitze aus Holz fiir Schonherrsche, Hart-
mannsche usw. Tuchstiithle mit 3 Porzellanaugen bei 1, durch welche der
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Faden in Schlangenlinie gezogen werden kann, um die Spannung zu erhdhen,
und einer Backe 2, welche bei dem Einlaufen den Brems- und Wichterfinger
des Schiitzenkastens zuriickdringt. — Abb. 252 ist eine Holzschiitze fiir
leichte Stoffe.

Holzschiitzen werden jetzt vielfach auf den Umflichen mit Vulkanfiber-
platten belegt, um die Reibung zu vermindern und die Gebrauchsdauer zu
erhdhen.

Die Abb.253 bis 255 zeigen Stahlschiitzen mit Kernlederrollen, Abb. 256
eine Stahlgleitschiitze, alle mit seitlicher Backe.

Abb. 256.
Abb. 252 bis 256. Schiitzen.

Schiitzenspindeln. — Sind Kotzer (Cops), auf Papierrdhrchen oder
Holzspulen gesponnen oder gespult, in die Schiitze einzulegen, muB diese mit
einer aufklappbaren Spindel -versehen werden, die die Spule sicher festhilt,
wozu meist Federn dienen. Die Abb. 257 bis 259 geben drei Ausfiihrungen
mit einfacher, doppelter und vierfacher Feder. Bei Holzspulen wird das

—

Abb. 259,
Abb. 257 bis 259. Schiitzenspindeln.

Liosen von der Spindel auch vielfach dadurch 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 Ausfiihrungen, die
meist so getroffen sind, dafBl sie sich umstecken lassen, wenn die eine Seite
durch die Schiitzenspitze zu sehr abgenutzt ist. Die Bohrungen bei 1 dienen
zur Fihrung auf der Pickerspindel, die Schlitze 2 zum Einschlingen des



Schiitzentreiber — Schlagarme. 139

Schlagriemens, die Schlitze 3 zum Durchstecken der Peitsche bei Stiithlen
mit Unterschlag. — Eine sehr gute Anordnung fiir Unterschlagstiihle, welche
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Abb. 261. Treiber-Picker. Abb. 262 bis 265.

Abb. 266. Schlagarme fiir Oberschlag. Abb. 267. Schlagarme fiir Unterschlag.

die Pickerfiihrung und die Verbindung zwischen Peitsche und Picker erkennen
148, ist in Abb. 262 bis 265 dargestellt. Der Picker 1 erhdlt 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 zundchst auf ein aus Leder hergestelltes Beilagstiick 5, wodurch der
Andruck der Peitsche auf eine groBere Fliche verteilt wird. In das Auge 6
des Pickers ist ein Lederbolzen 7 eingenietet, welcher die Schiitze 8 treibt.

Schlagarme (Schlagstock, Schliger, Peitsche). — Die Abb. 266
zeigt Peitschen fiir Ober-, die Abb. 267 fiir Unterschlagstithle. Die Schlag-
stocke miissen der starken Beanspruchung wegen aus zdhem, elastischen ast-
freien Holz (Hickory, Esche, Weifilbuche) hergestellt werden.

Schlagriemen. — Auch diese sind starker Abnutzung unterworfen,
namentlich an der Verbindungsstelle mit dem Picker- und an der Ablauf-
stelle von der Peitsche und verursachen dauernd groBle Unterhaltungskosten.
Auswahl besten Leders ist deshalb Bedingung.

1. Die Schiitzenschlageinrichtungen.

Der im Kasten befindlichen Schiitze erteilt der Treiber (Picker, Vogel)
eine beschleunigte Bewegung, die so bemessen werden mufl, daf die Schiitze
in der zur Verfiigung stehenden Zeit eine geniigende Geschwindigkeit erhilt,
um das Fach zu durcheilen und in den gegeniiberliegenden Schiitzenkasten
einzulaufen. Die Gesamtzeit fiir den Schiitzenwurf (Ingangsetzung, Durch-
laufen des Faches und Einlaufen) ist gleich der Zeit fiir eine halbe Umdrehung

0
der Kurbelwelle, also bei # Umdrehung in 1 min == 2% sek.

Je nach Ausfiihrung der Schlageinrichtung unterscheidet man Oberschlag
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 erhélt fiir den Schlag Bewegung
in einer Ebene gleichlaufend zum Blatt. Der Picker sitzt entweder fest am
Schlagarm oder dieser ist durch den Picker hindurchgesteckt oder die Ver-
bindung wird durch einen Schlagriemen wie bei Oberschlag hergestellt.

Oberschlag. — Abb. 268 gibt die meist bei schmalen Stiihlen mit ein-
zelliger Lade iibliche Einrichtung. An der Auflenseite der Gestellwand ist
die Schlagarmwelle 1 oben in einem Hals-, unten in einem FuBlager gelagert
und trigt oben eine guBeiserne an der Oberfliche mit feinen radial gestellten
Zshnen 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, gewihrt aber
auch die Moglichkeit, nach Losen der Mutter 5 die Peitsche auf der Schlag-
welle etwas zu verdrehen. Welle 1 tréigt unten an einem breitgeschmiedeten
Teil die Schlagrolle 7, eine harte stumpfkegelformige 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 ausfillt. Welle 9 wird von der Hauptwelle 10 durch Zahnrider
im Verhdltnis 1:2 getriecben. Die Riickdrehung der Welle 1 nach einem
Schlag und damit die Zuriickfiihrung des Pickers in die Anfangsstellung be-



Oberschlag mit Schlagexzenter. 141

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 180° 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 Schlitzen des Schlagarmes
schwicht 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-
springen des Riemens aus der
Eindrehung wird durch einen
iibergeschraubtenschmalen Rie-
men verhiitet. Der Schlagrie-
men ist auch vielfach in der
Linge mit einer Reihe von
Lochern versehen zum Uber-
héngen iiber einen in der Peit-
sche befindlichen Stift, wodurch /
die Linge des Riemens vom |
Picker bis zur Peitsche sicherer |
festgehalten werden kann. Beide xr
Befestigungen des Schlagrie- l

/|
mens an der Peitsche ermog- —— Iy
lichen, die Liinge des Riemens \/ l L@}

leicht zu &ndern, was schon in-
folge der unvermeidlichen Deh-
nung héufig nétig wird. Eine
andere Verbindung des Schlag-
riemens mit der Peitsche zeigt

Abb. 271. Um das mit zwei
vorstehendenWulsten versehene %
Schlitz der Schlagriemen ge-

Ende der Peitsche ist eine Leder-
schnalle 11 gelegt, durch deren

steckt und durch einen Vor-
stecker aus starkem Draht ge-
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 gesteckten Lederschleife
durch eine Schraube verbunden. Die Anordnung hat den Vorteil, daB der
Schlagriemen aus zwei Lagen besteht; die einzelne Lage also nur mit der
halben Kraft in Anspruch genommen und der Riemen geschont wird.

Abb. 272 gibt eine andere Ausfiihrung der Scheibe 3. Die Winde der
U-formigen Nut fiir Aufnahme des Peitschenkopfes sind hinten miteinander

Abb. 270 bis 272.
Verbindung des Schlagriemens mit dem Schlagstock.
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verbunden, wodurch eine groBere Sicherheit gegen Bruch der Nutseitenwénde
erzielt wird.

Das Schlagexzenter besteht aus 3 Teilen, Abb. 273 bis 275: der Nabe 1,
welche auf die Welle gekeilt wird, der Nasenplatte 2 und der Schlagnase 3,
welche fast immer als besonderes Stiick ausgefiihrt wird, weil sie starker
Abnutzung unterworfen ist und ist an der Spitze vielfach verbreitert, um die
Abnutzung und die Gefahr des Abbrechens zu vermindern. Die Nabe hat
2 verzahnte Sektoren, in deren Zihne die der Nasenplatte eingreifen. Damit
man die Nasenplatte gegen die Nabe verdrehen und dadurch den Schlag
etwas frither oder spiter erfolgen lassen kann, sind in der ersteren kon-
zentrische Schlitze fiir die Verbindungsschrauben angebracht. Die Schlag-
nage hat in dem Teil, mit welchem sie in die Nasenplatte eingesetzt wird,
in Abb. 275 nach hinten, abgeschrigte Seitenflichen und keilt sich damit bei
dem Festschrauben in die entsprechend abgeschrigten Winde der Nasen-
platte ein.

Die Bewegungsverhiltnisse der Schlageinrichtung sind in der Doktor-
dissertation von Jenny, ,Untersuchungen am mechanischen Webstuhl“, ge-

Abb. 273 bis 275. Schlagexzenter.

druckt 1912 von Frey in Zirich, in vortrefflicher Weise klargelegt worden.
Hier sollen diese in etwas einfacherer Form untersucht werden. — Folgendes
werde angenommen. Die Zeit der Fachofinung fiir den Durchgang der Schiitze
sei t, die grofite Gewebebreite b und die Schiitzenlinge !. . Dann wiirde sich
die mittlere Geschwindigkeit, mit der die Schiitze das Fach durchlaufen muf,
ergeben zu bl

S o

Die Zeit ¢ ist, wenn der Kurbeldrehwinkel fiir den Schiitzendurchgang = «
gesetzt wird und die Kurbelwelle » Umdrehungen in 1 min macht,

t:—n—-——sek. (2)

Die Geschwindigkeit v, mit welcher die Schiitze den Treiber verlit, mufl
groBer sein als v, denn infolge der Reibung der Schiitze auf Ladenbahn,
Kette und am Blatt tritt eine Verzdgerung ein. Setzt man v = @v,,, worin
@ grofer als 1 und abhingig von den Reibungsverhiltnissen ist, so erhélt

man -
v=<p-6-n-—2——. (3)

Es wichst also v mit # und b -} I, nimmt aber mit « ab.
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Sind v, ¢, », ! und « gegeben, findet sich die groBte zuldssige Gewebe-
breite
oy —@-6-nl

b=
p6n

(4)
sind v, @, b, | und « gegeben, folgt die grofite SchuBzahl

o-v -
T 6pb+D (®)

Aus Gl (3) geht hervor, dafl v unter sonst gleichen Verhdltnissen um so
kleiner wird je groBer «. Der Kurbeldrehwinkel « ist aber nicht beliebig.
Je groBer ¢, um so grofer ist die Ladenbewegung wihrend des Schiitzen-
durchganges durch das Fach und um so mehr verkleinert sich die Fach-
offnung bei dem Ladenvorgange sobald die Kurbel die hintere Totlage iiber-
schritten hat, wodurch die Schiitze leicht mit dem im Oberfach liegenden
Kettenteil in Berithrung kommen und in ihrer Bewegung gehemmt werden
kann. Setzt man « = 909 ein fiir viele Verhiltnisse zutreffender Wert, wird

pn .

= . 6

v="20+Y (©

Zur Ermittelung von v wiirde ¢ zu bestimmen sein, denn b und [ sind als
gegeben anzusehen und 7 ist nach der Erfahrung zu wihlen.

Tritt die Schiitze mit der Geschwindigkeit v in das Fach ein, ist, wenn @
2

G
das Gewicht der Schiitze, die kinetische Energie 5% Die Reibungsarbeit

bei dem Durchlaufen des Faches ist wu-G (b4 1), worin u die Reibungswert-
ziffer. Die Austrittsgeschwindigkeit der Schiitze aus dem Fach v, wiirde sich
ergeben aus

viG v G
S =g g M G+,
woraus folgt
v, =Vv* —2g-u(d+1). (7

wu 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 4 den Jennyschen Hochstwert von 0,4 einsetzt, v, nur wenig
kleiner als v wird, daB also die Reibung des Schiitzen bei dem Durchlaufen
des Faches nur einen geringen Einfluf} ausiibt. Versuche Jennys haben dies
auch bestitigt. Er hat auch u fiir gebrauchte und neue, trockene und feuchte
Schiitzen ermittelt und gefunden, daB bei feuchten Schiitzen u immer erheb-
lich groBer ist als bei trockenen.

Bei dem geringen Unterschied zwischen v und v, wird man fiir gew6hn-
liche Verhiltnisse und glatte Kettenfdden ¢ = 1,1-+1,2, fiir rauhe Ketten
1,25+ 1,3 setzen konnen, womit die Bestimmung von v nach Gl (3) mdglich
wird. — Die theoretische Geschwindigkeit v wird aber nicht ganz erreicht
einmal infolge der Elastizitit der Peitsche und des Schlagriemens und dann
infolge der heftigen fast stoBweis auftretenden Wirkung des Schlagexzenters,
die eine Verminderung der Winkelgeschwindigkeit der Antriebwelle hervorruft.

Die Geschwindigkeit ¥ muBl in einer sehr kleinen Zeit erreicht werden;
der zur Verfiigung stehende Drehwinkel der Kurbel liegt zwischen 36 < 45°,
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mithin der der Schlagexzenterwelle zwischen 18 und 22%/,. Die Zeit fiir
Ingangsetzung der Schiitze bei einem Kurbeldrehwinkel von 45° ist
60 45 7,5
it = 7 . gg(; = —n— sek.
Formgebung der Schlagnase. Es werde, um einfache Beziehungen zu
erhalten, angenommen, dafl die Schiitze wihrend der Ingangsetzung gleich-

0

|

Abb. 276 u. 277. Verziehung der Schlagnase.

férmig beschleunigt werde. y 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 Peitschenarmlinge und s der Weg des Peitschenendes, wobei der
Bogen gleich der Sehne gesetzt werden kann, was ohne merkbaren Fehler
zuldssig, da Winkel y klein ist. Dann findet sich

2Ly
s 8
$=35"= 360 ° (8)
woraus
=" (9)
Ty
oder
90vt
— 10
— (10)
folgt.

An einem Beispiel soll der weitere Weg zur Formgebung der Schlagnase
dargelegt werden. — Fiir einen schmalen Leinenstuhl sei ! = 900 b = 260 mm,
n =150 und « = 900,

Nach Gl (3) ergibt sich

1,16

v=¢-6-150- 90

=11,6-¢.
Setzt man

Q= 1,2,
folgt

v = 13,92 = rd. 14 m-sek.
Der Weg des Peitschenendes ist dann

14 60
825—'m—0735m
und der Winkel y nach Gl. (10)
90-14-60 _ 4 33,5°.

7 7.0,6-8-150
In den Gleichungen fiir s und y ist fir L = 0,6 m und

60

f=—
8-150

= 0,05 sek
eingesetzt worden.

Vergrofert man des leichteren Verzeichnens wegen y auf 35° wiirde aus

GL (9) L =0,573 m, also wenig kleiner als 0,6 m, wie angenommen, folgen.
Die Beschleunigung ergibt sich aus

v 14 e
Berechnet man die Wege des Peitschenendes fiir ¢ — 0,01, 0,02 usf. sek

aus der Formel s :gﬁ, erhilt man fiir

t = 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05 sek,
s = 0,014 0,056 0,126 0,224 0,350 m.
Technologie der Textilfasern: Weberei. 10
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Diese Wegstrecken sind im Verhiltnis % zu vermindern, um die Wege der

Schlagbolzenmitte, deren Hebelarm = # ist, zu finden. Nimmt man r = 120 mm
(s. Abb. 276 und 277), werden die Wege der Schlagbolzenmitte

120 .
8 =gt = 0,2094s

und
s, = 0,003 0,0117 0,0264 0,0469 0,0733 m.

Es sei ferner angenommen, daBl der Winkel, welchen die Schlagbolzen-
achse in der Ruhelage O1 mit O A einschlieBt = 20° der Winkel zwischen
O A4 und der Endstellung 06 = 159 deren Summe gleich dem Ausschlagwinkel
der Peitsche fiir Ingangsetzung der Schiitze ist. Trigt man nun auf dem
Bogen 1-+-6 die Strecken s, ab, erhdlt man die Punkte 2 =<6 und verbindet
man diese mit O, ergeben sich die Achsenlagen des Schlagbolzens fiir die
Zeiten 0,0, 0,01, 0,02 m/sek. Auf den 6 Stellungen der Schlagrollenachse
verzeichnet man die Schlagrollen. Die Dicke des Schlagexzenters sei zu a
angenommen und die Mittelebene dieses schneide OA4 in 120 mm Abstand
von O. Die Drehachse der Schlagexzenterwelle liege in wagerechter Richtung
120 mm von O A4 und 110 mm senkrecht unter der Schwingungsebene der
Schlagbolzenmitte. Es sind nun die Kurven der Schlagnase fiir die Vorder-
ebene BC und die Hinterebene D E des Schlagexzenters zu entwickeln. Der
Schnitt zwischen Ebene BC und der Schlagbolzenrolle fiir Stellung O1 ist
eine Ellipse. Verzeichnet man diese iiber F- @, der Projektion der Schwingungs-
ebene der Schlagbolzenachse, und schléigt von O, aus einen Kreis, welcher
die Ellipse beriihrt, so erhilt man den Grundkreis des Schlagexzenters fiir
dessen Vorderebene BC wund zugleich den ersten Punkt 1 der Nasenkurve.
Auf dem Kreisbogen durch 1 trigt man nach links den Drehwinkel des
Schlagexzenters von 22%/,° fiir Ingangsetzung der Schiitze ab und teilt diesen
in 5 gleiche Teile, welche den Zeiten 0, 0,01, 0,02 usw. sek entsprechen, unter
der allerdings nicht ganz richtigen Annahme, da8 sich das Schlagexzenter
mit gleichformiger Winkelgeschwindigkeit dreht. Das ist in Wirklichkeit
nicht der Fall: es tritt, wie schon oben erwihnt, eine Verzogerung ein, deren
Grofle aber unbekannt ist. Durch geeignete Wahl von ¢ kann dem Rechnung
getragen werden.

Fiir die Stellungen 2 +— 6 der Schlagbolzenmitte werden die Ellipsen eben-
falls verzeichnet. Nun ergibt sich aber eine Schwierigkeit dadurch, daB die
Beriihrungspunkte zwischen Schlagnasenkurve und den Ellipsen unbekannt
sind. Diese wandern von dem unterhalb der Linie F @ liegenden Ellipsenteilen
nach oben, wodurch anféinglich ein nach oben, spiter nach unten gerichteter
Druck auf die Schlagrolle und die Peitschenwelle ausgeiibt wird. — Die
Schwierigkeit 148t sich auf folgendem Wege leicht iiberwinden, der eine genaue
Verzeichnung der Schlagnasenkurven ermoglicht. Man fertigt sich aus Paus-
leinen eine Schablone an, verzeichnet auf dieser einen Kreishogen mit dem
Halbmesser r, (s. Abb. 277) und trigt auf diesem den in fiinf gleiche Teile
geteilten Winkel von 22'/,° ab. Die Schablone wird nun so auf die Zeichnung
gelegt, daBB der Mittelpunkt des Kreisbogens auf O, fillt, und man steckt, um
die Schablone sicher drehen zu kionnen, eine Nadel ein. Stellt man jetzt die
Punkte 2—6 der Schablone nacheinander auf Punkt 1 des Kreisbogens HJ
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 auch 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 O 6 hinaus ist die Veranlassung dazu,
daB man links von O4 einen Winkel von 20, rechts von 40 einen Winkel
von 15° angetragen hat.

Die Ablaufkurven fiir die Schlagrolle erstrecken sich meist {iber einen
Winkel von 90°% — Um das Spannen des Peitschenriemens vor Beginn des
Schlages zu bewirken, mul der Halbmesser des Grundkreises etwas kleiner
als 7, gemacht und eine Ubergangskurve nach den Punkten 1 geschaffen
werden, s. Abb. 277. In dieser sind, um das Bild nicht zu sehr zu verwirren,
nur die Ellipsen fiir die Stellungen 1, 4 und 6 gezeichnet und zwar fiir die
Vorderebene ausgezogen, fiir die Hinterebene gestrichelt und auf diesen sind
die Anlaufpunkte der Schlagnasenkurven durch kleine Kreise angegeben.

Aus den Abb. 276 und 277 geht hervor, dafl die Schlagnase hauptséchlich
von oben auf die Schlagrolle wirkt. Die Kurbelwelle ldauft dabei, von der linken
Stuhlwand aus gesehen, rechts herum (Vorwirtsgang des Stuhles). Bei
Rickwirtsgang lduft 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 kriftig zu
haltende obere Halslager stiitzt, sichert davor.

Unterschlag. — Abb. 278 zeigt eine Einrichtung mit Rollenkurbel bei
einem Stuhl mit Riickwirtsgang. Auf Welle 2, die von der Hauptwelle 1 aus
mit der Ubersetzung 1:2
getrieben wird, befindet
sich eine Kurbel mit der
Schlagrolle 4, die in einem
konzentrischen Schlitz 3
verstellt werden kann, um
den Schlag frither oder
spater eintreten zu lassen.

Rolle 4 wirkt auf einen

auf dem Hebel 5 befind-

lichen Biigel 6 (Form,
Schlagexzenter), wodurch

Hebel 5 bei dem Angriff

der Rolle 4 schnell ab- 7
wirts bewegt wird. Diese .
Bewegung iibertrigt eine
Lederschleife 7, ver-
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 gefiihrte und mit dem Fangriemen 12 ver-
bundene Riemen fingt die einlaufende Schiitze auf.

10*
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Bei der Ausfiihrung nach Abb. 278 schwingt die Peitsche mit der Lade
hin und her. Abb. 280 gibt eine Unterschlageinrichtung, welche, dem Ober-
schlag nachgebildet, ohne weiteres versténdlich ist. Abb. 281 und 282 zeigt eine
Anordnung, die sich auch bei den Northropstiihlen findet. 1ist die Ladenwelle,
an deren beiden Seiten Teile 2 befestigt sind. Der Schuh 5, mit welchem
die Peitsche 6 verschraubt ist, ruht auf Flédche 3, 4, fiihrt sich mit Zunge 7
in einem Schlitz von 2 und erhdlt eine weitere Fithrung durch die durch
einen Schlitz von 5 tretende Zunge 8. Der Picker ist mit dem oberen Ende
der Peitsche fest verbunden, mull aber geradlinig und gleichlaufend mit der
Ladenbahn bewegt werden, was erreicht wird durch entsprechende Kriimmung
der auf 3,4 laufenden Fldche des Schuhes 5. Die Zuriickfithrung der Peitsche
nach dem Schlag besorgt eine kriftige Spiralfeder in der an 2 befindlichen

Dose 9, an deren drehbarem Gehiduse ein die Peitsche erfassender Riemen 10
befestigt ist.

Abb. 280. Abb. 281 u. 282,

Die besprochenen Unterschlageinrichtungen sind nur fiir einzellige Laden
anwendbar. Wechselladen erfordern dagegen Schlageinrichtungen, welche es
ermoglichen, mehrmals hintereinander von einer Seite zu schieflen. AuBerdem
miissen noch besondere Vorkehrungen getroffen werden, einmal um nur dann
einen Schiitzenwurf geschehen zu lassen, wenn einer gefiillten Zelle eine leere
gegeniibersteht; dann um jedes LosschieBen zu verhiiten, wenn zwei gefiillte
Zellen einander gegeniiberstehen. Wiirden in diesem Fall beide Schiitzen
gleichzeitg losgeschossen, miiliten diese in der Mitte zusammenprallen und eine
Zerstorung der Kette wire unvermeidlich. Endlich ist noch eine Sicherung
gegen Bruch von Teilen der Schlageinrichtung zu schaffen, wenn aus irgend-
einem Grunde, z. B. nicht richtig eingestellter Wechsellade, der Schlag nicht
erfolgen kann.

Abb. 283 und 284 zeigen eine Anordnung der Sichsischen Webstuhlfabrik
in Chemnitz bei einem Buckskinstuhl mit vierzelliger Steiglade an jeder Seite.
Auf der Kurbelwelle befindet sich das Schlagexzenter, von welchem aus durch
Hebeliibersetzungen die Welle 1 fiir Ausfithrung des Schlages eine ruckweise
Drehung nach links erhdlt, die durch Hebel 2 Zugstange 3 und Hebel 4 auf
Welle 5 iibertragen wird, so daf 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, wihrend die Arme 8 und 9 lose
drehbar darauf stecken. Mit diesen Armen sind die Peitschen durch Riemen
und ferner die Fallen 10,11 verbunden, die durch Federn 12 beeinflult werden.
Legt sich eine Falle 10, wie links gezeichnet, vor die Nase des Schlagsektors,
erfolgt von dieser Seite der Schiitzenschlag, wenn die Zelle III links gefiillt,
Zelle IIT rechts dagegen leer ist. Rechts ist die Falle 10 ausgehoben, es kann
also kein Schlag von dieser Seite erfolgen. Die Einstellung der Fallen geschieht
folgendermafBien: Auf den unterhalb des Ladenklotzes gelagerten Wellen 13, 14
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Abb. 283 u. 284. Unterschlag fiir Wechsellade.

sitzen Arme 15, 16, welche sich unter Wirkung der Federn 17, Abb. 283,
stets gegen die Bremsfinger 18, 19 der Schiitzenzellen anlegen. Die Stellungen
von 18 und 19 fiir leere und gefiillte Zellen sind aus Abb. 284 ersichtlich.
Auf den Wellen 13, 14 sitzen ferner Hebel 20, 21, die durch Drihte 22, 23
mit den zweiarmigen Hebeln 24, 25 in Verbindung stehen. Diese Hebel er-
greifen die senkrecht gefiihrten Stangen 26 27, die mit den oberen Haken
iiber Nasen der Fallenhebel 11 greifen. 27 ist gehoben, die linke Falle
ist eingelegt; 26 ist gesenkt, die rechte Falle ist ausgehoben. — 28 ist
die Riickzugsfeder fiir die Peitschen, 29 die Stecherwelle.

Es tiberwacht die linke Stuhlseite die rechte und
umgekehrt. Stehen zwei gefiillte Zellen einander p
geg%niiber, sind beide Fallen ausgehoben und es er- E_—D:
folgt kein Schlag und der Stuhl kann durch eine 3
besondere Wiichtereinrichtung stillgelegt werden.  Abb. 285. Bruchsicherung.
Stehen zwei leere Zellen einander gegeniiber, erfolgt
allerdings von beiden Seiten der Schlag, aber der Stuhl wird sofort, da der
SchuBfaden fehlt, durch den SchuBfadenwichter ausgeriickt. — Eine Siche-
rung gegen Bruch fiir den Fall einer Hinderung der Peitschenbewegung zeigt
Abb. 285. Die Peitsche ist nicht fest mit der Ladenwelle, auf welcher der
Teil 1 sitzt, verbunden, sondern kann mit einem Bolzen in dem Schlitz 2
gleiten. Der Bolzen liegt bei regelmifigem Gange unter Wirkung der Feder 3
am #duBeren Ende des Schlitzes an. Kann das obere Ende der Peitsche sich
nicht bewegen, so gleitet bei dem Schlag der Bolzen im Schlitz nach einwérts
unter Uberwindung der Federspannung.

Bei den Schiitzenschlageinrichtungen mit Schlagexzenter tritt im Augen-
blick des Schlages, der fast stoBweis erfolgt, eine betréchtliche Erhohung der




150 Die Schiitzenschlageinrichtungen.

Betriebskraft ein, wie das Diagramm, Abb. 286, in den Spitzen erkennen laf3t,

welches dem Werk von Mey, Kraftbedarf der mechanischen Webstiihle, ent-

nommen ist. Dies ruft einen stark erhohten Druck zwischen den Zihnen der

Rader hervor, der immer

aneinem bestimmten Zahn

des Rades auf der Haupt-

und an zwei um 180° ver-

Abb. 286. Diagramm von einem Segeltuchstuhl. setzten Zahnen des Rades

Arbeitsgang: 3 Umginge. auf der Schlagexzenter-

welle auftritt und weit

stirkere Abnutzung dieser zur Folge hat. Zahnbriiche sind deshalb keine

Seltenheiten. Man hilft sich in der Praxis dadurch, dafl man bei eingetretener

Abnutzung die Réder loskeilt und um etwa !/, des Umfangs versetzt wieder
aufkeilt.

Federschlageinrichtungen. — Der Schlag erfolgt durch eine auf den
Schlagarm wirkende Feder, die nach jedem Schul wieder gespannt wird.
Federschlag wird besonders bei breiten langsamlaufenden Stiihlen angewendet
und hat die Eigentiimlichkeit, daBl die Stiihle beliebig langsam laufen k6nnen,
da die Geschwindigkeit der Schiitze lediglich von der Kraftwirkung der Feder
und nicht von der minutlichen SchuBlzahl abhingt, wie das bei den Stiithlen
mit Schlagexzenter der Fall ist, daBl aber eine bestimmte hochste SchuBzahl
nicht {iberschritten werden kann. Ist wie frither b die grofite Gewebebreite,
I die Schiitzenlinge, n die Schufizahl in einer Minute und v, die mittlere
Durchgangsgeschwindigkeit der Schiitze, so folgt, wenn fiir den Durchlauf die

60
Zeit fiir '/, Umdrehung der Kurbelwelle zugrunde gelegt wird, U i b4-1.
Hierin ist v, unveréinderlich und so ergibt sich

15
max = U’ h1°
Fiir Exzenterschlagstiihle gilt unter gleichen Voraussetzungen

n(b41)
U ="

Es wichst v, mit n. Diese Stiihle kdnnten also beliebig schnell laufen, wenn
sich dem nicht Schwierigkeiten verschiedener Art entgegenstellten, aber es
darf eine kleinste Umdrehzahl n nicht unterschritten werden, wenn die Schiitze
noch durch das Fach fliegen soll. Ubersteigt die SchuBzahl die normale,
trifft die Schiitze hart gegen den Picker und prallt hiufig zuriick, wodurch
der nichste Schlag zu schwach ausfillt und der SchuBfaden locker wird und
Schleifen bildet. Auch schlagen dann die SchuBkotzer leicht ab. Sinkt die
Schufizahl unter die normale, erhilt die Schiitze zu geringe Geschwindigkeit,
lduft in den Kasten nicht voll ein oder bleibt im Fach stecken.

Die Federschlageinrichtung eines Schonherrschen Tuchstuhles fiir abwechseln-
des SchieBen von links und rechts ist in Abb. 287 dargestellt. Die Peitschen 1, 1
sind lose drehbar um die Bolzen 2,2, werden in Schlagstellung (s. rechte
Seite) durch die Faller 3,3 gehalten, die sich hinter Ansiitze 4, 4 haken und
sind durch die kriaftige Schlagfeder 5 miteinander verbunden. Die Verbindung
der Peitschen mit den Pickern 6,6 — kurze Stahlrdhren mit Kautschuk-
oder Lederfiillung, gefiihrt in Schlitzen des Ladenklotzes -— erfolgt durch die
Schlagriemen 7,7. Die Bewegung der Peitschen nach auBlen und damit zu-
gleich das Spannen der Schlagfeder geht von der Kurbel 8 aus, die auf einer

n
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von der Hauptwelle im Verhéltnis 1:2 getriebenen Welle sitzt und durch
eine Lenkstange zundchst den rechtsseitigen Winkelhebel 9 fafit, von welchem
der linksseitige durch Stange 10 bewegt wird. Die Winkelhebel 9 tragen
Stellschrauben 11, welche, wie links ersichtlich, die Falle 3 ausklinken, wenn
der Schiitzenschlag erfolgen soll. Von links ist eben abgeschossen worden.
Die Winkelhebel 9 bringen durch Anlegen an die Ansétze 12, 12 der Peitschen
diese wieder in Schlagstellung. Infolge der Verbindung der Peitschen mit den
Pickern durch die Schlagriemen konnen die Picker der Peitschenbewegung
nach auBlen nicht folgen; es sind deshalb mit den Winkelhebeln 9 Stangen 13
verbunden, die durch Stangen 14 die Schieber 15 bewegen, welche die Picker
nach auBlen befordern. 16 sind Fangrollen fiir die Peitschenriemen.

Fiir Wechselladen miissen beide Peitschen fiir jeden Schuf schlagbereit sein;
Kurbel 8 lduft dann mit soviel Umdrehungen als SchuB in einer Minute erfolgen und
es miissen Anordnungen getroffen werden, wie solche auf S.149 besprochen wurden.

Abb. 287. Federschlag.

Alle Schiitzenschlageinrichtungen mit Schlagexzentern leiden an dem Ubel-
stand, daBl durch die fast stoBweise Ingangsetzung der Schiitze schwere Er-
schiitterungen und ein plotzlich stark vermehrter Kraftbedarf entstehen, daf
die Schiitze noch mit groBer Geschwindigkeit einliuft und auf kurzem Wege
durch Bremsung zur Ruhe gebracht werden muf, daB die Unterhaltungskosten
flir Schlagriemen, Picker usw. recht betrichtlich sind, endlich, daB der
Schiitzenwurf nur unter Entwickelung eines starken Gerdusches vor sich geht.
In Websilen mit Hunderten von Stiihlen herrscht ein ohrenbetiaubender Lérm,
der die Verstdndigung erschwert, zugleich 0 N
aberden Beweis fiir eine erhebliche Kraftver- = 4
geudung liefert. Es darf deshalb nicht wun-
dernehmen, wenn zahlreiche leider bis jetzt
fast géinzlich ergebnisloseVersucheunternom- S
men worden sind, die erwahnten Ubelstéinde
zu beseitigen oder wenigstens zu mildern.

An erster Stelle seiauf die Versuche hinge- S e
wiesen, die Schiitze durch das Fach zu tragen Abb. 288. Einrichtung fiir Steckschiitzen.
(positive Schiitzenbewegung). James
Lyall verwandte dazu einen auf der Ladenbahn laufenden durch Schnuren hin
und her bewegten Wagen, auf dessen oberen Rollen die Schiitze mit zwei
unteren Rollen ruhte und sich mit zwei oberen Rollen am Ladendeckel fiihrte (vgl.
Reh, Lehrbuch der mechanischen Weberei). Dann ist versucht worden, die
Schiitze mit Hilfe von Greifern durch das Fach zu beférdern (Steckschiitzen). —
Man denke sich an jedem Ladenende einen Schieber angeordnet mit einer
nach der Stublmitte gerichteten Stange, welche am Ende einen Greifer fiir die
Schiitze tragt (Abb. 288). Die Schieber bewegen sich immer in entgegengesetzter
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Richtung; der linke bringt z. B. die Schiitze bis Ladenmitte, der rechte iiber-
nimmt sie und fiihrt sie ganz durch das Fach und umgekehrt. — Eine
betrédchtliche Verbreiterung des Stuhles ist die notwendige Folge dieser Ein-
richtung, die aullerdem den Nachteil hat, daB die Schiitze auf ihrem Wege
durch das Fach zweimal beschleunigt und verzigert werden muB und daB
sich, wie auch bei der Anordnung
von Lyall die durch die gewohn-
lichen Schiitzenschlageinrichtungen
zu erzielende SchuBzahl nicht er-
reichen laft. Der fast einzige Vor-
teil der Steckschiitzen besteht da-
rin, daf die Schiitze weder mit
dem Blatt noch mit den Kett-
faden in Beriihrung kommt. Letz-
teres kann bei sehr zarten und in
sehr empfindlichen Farben gefirbten
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,
Z bei welcher die Schiitze, ohne die
7 Kette und das Blatt zu beriihren,
Abb. 290. durch das Fach lduft und auch der
im Unterfach liegende Kettenteil
lJ nicht auf der Ladenbahn aufruht.
i

Dadurch wird einerseits die Kette
i sehr geschont und es werden Ver-
schiebungen der Kettenfiden durch
die Reibung der Schiitze an den

DAV dP AV a auf der Ladenbahn liegenden Féiden

J = . . ’ vermieden, andererseits ist jede Ab-
nutzung von Blatt und Schiitze

Abb. 291 gureli) d.iedReibung" zwli‘scilhen l;eideg,

Abb. 289 bis 291a. Stuhl von Giebler. le bel der gewohnlichen Anord-

nung eintritt, vollig ausgeschlossen.
Ferner ist ein Ausspringen der

Abb. 292. Schiitze nicht mdglich, da diese
zwangldufig durch das Fach ge-
Abb. 291a. fiihrt wird.

Die Anordnung (D.R.P. 353535
K1.86 ¢ Gr.27)soll durch die Abb.289
bis 291a erldutert 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 Abstinden nach unten bzw. oben gerichtete
dreieckige Zihne 4,4 besitzen. Die Schienen 3 tragen je eine kammartige
Schiene 5, welche sich mit Schrigschlitzen 6, 6 auf den an 3 sitzenden
Bolzen 7,7 fiihren, so daf, wenn 5 ab- bzw. aufwirts bewegt werden, dies
nur in einer Richtung parallel zu den Schlitzen geschehen kann. Abb. 290
zeigt die Lage der Kettfiden, angedeutet durch Punkte, einen Augenblick
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vor Ausfiihrung des Schiitzenwurfes. Man erkennt, dal durch die Zahne 4, 4
in beiden Kettenteilen dreieckige Offnungen 8, 8 entstanden sind, durch welche
bei der Ab- bzw. Aufwirtsbewegung. der Kidmme 5, 5 die Zinken dieser
treten, wie das aus Abb. 291 ersichtlich ist. Diese Zinken, die ebenso wie
die dreieckigen Zihne der Schienen 3 in Absténden von 60 = 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 soll.

Aus Abb. 291 ist die Lage der Schiitze im Fach zu ersehen. Die Schiitze,
eine Stahlschiitze, liegt bei dem Stuhl von Giehler auf der Schmalseite im
Kasten, Abb. 291a, ist also gegeniiber der gewdhnlichen Lage um 90° ge-
wendet. Sie triigt auf beiden Schmalseiten eine halbkreisformige Nut, in
welche Leisten 9, 9 eingreifen, die im Schiitzenkasten angeordnet sind. Sowie
die Schiitze aus dem Kasten austritt, lbernehmen diese Leisten und die
Zinken der Kémme 5, 5 zunichst die Fiihrung, dann die Zinken allein bis
zum Eintritt der Schiitze in den gegeniiberliegenden Kasten, wodurch ein
durchaus sicherer Lauf der Schiitze gewihrleistet ist. — Ich 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 Schufl ausfithren lassen soll.

Die schwierige Aufgabe, die Schiitze durch das Fach zwanglidufig zu
fiihren ohne Verbreiterung des Stuhles (s.o0.) und ohne Verminderung der
Schufizahl 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 Prefluft in Bewegung
zu setzen (pneumatische Schiitzenschlageinrichtungen). Eine der ein-
fachsten Anordnungen rithrt von P. Fox in Chemnitz (D.R.P. Nr. 121104
Kl 86¢ Gr. 21) her. Er legt an die Vorderseite des Ladenklotzes in dessen
Mitte einen PreBluftzylinder, dessen Kolben mit nach beiden Seiten aus-
tretenden Kolbenstangen versehen ist, die mit den Pickern verbunden sind.
Steht der Kolben ganz links und wird gegen die linke Kolbenseite PreBluft
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 Elektrizitit 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 Schufifaden einer groBen mneben dem Stuhl angebrachten
Spule zu entnehmen. Dies hat bei den gewdhnlichen Webstiihlen den Vorteil,
daf die Zahl der Stillstinde, hervorgerufen durch den Spulenwechsel, erheb-
lich vermindert wird. Die im Schiitzen unterzubringende Garnlinge ist ver-
héltnismaBig klein und wird namentlich bei Schnelldufern 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 Schufl in einer Minute sekund-
lich drei Schufl verloren. Die Abb. 292 gibt die schematische Darstellung
einer solchen Einrichtung. Der von der grofien Spule kommende Faden ist
durch ein Ohr gezogen, wird von einer Nadel gefaBt und bis zur Mitte des
Faches getragen; dort iibernimmt ihn ein Haken und zieht ihn v6llig durch.
Man erkennt, daB immer zwei Schufifiden eingetragen werden, wodurch



154 Die Schiitzenschlageinrichtungen.

die Verwendbarkeit dieser Einrichtung eine recht beschrinkte ist und daB
wiederum der Stuhl eine erhebliche Verbreitung erfihrt. Farbenwechsel a8t
sich durchfithren bei Anbringung mehrerer Spulen, deren Fadenfiihrer durch
eine Musterkarte so eingestellt werden, daB die Greifernadel die Fiden erfassen
kann. -— Ahnliche Einrichtungen finden Verwendung, wenn RoBhaare oder
Holzstébchen als Eintrag dienen. Eine Greiferzange faBt diese und zieht sie
durch das Fach (RoBhaar- und Holzgewebestiihle).

Die MiBerfolge, welche bei den fritheren Versuchen erzielt worden sind, die
Schiitze mittels Greifer durch das Fach tragen zu lassen oder die Schiitze
ganz zu vermeiden, haben zu immer neuen Vorschligen gefiihrt. Sehr aus-
sichtsreich erscheint die Webmaschine Patent Johann Gabler, welche von
der Firma J. Gabler & Co., G. m. b. H. in Ettlingen in Baden, gebaut wird

Abb. 293. Stuhl von Gabler.

und bereits in einer Anzahl Ausfilhiungen in Baumwollwebereien Eingang ge-
funden hat, sich aber ebensogut auch fiir Leinen usw. eignet. (D.R.P. Nr.374353
Kl. 86¢ Gr. 21.)

Die Stiihle arbeiten ohne Schiitzen, der Schuff 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 sollen 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
duBerster Stellung. 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
80 ein, wie in Abb. 295 ersichtlich ist, wird vom Greifer 6 {ibernommen und
gleichzeitig bei 11 durch eine feine Messerklinge etwa 1 cm vom Rande ab-
geschnitten. — Gehen nun die beiden Greifer wieder in die Stellung Abb. 294,
nimmt Greifer 6 das abgeschnittene Fadenende mit, so daB der Faden 2 schlief-
lich die in Abb. 296 dargestellte Lage einnimmt und bis iiber den linken Gewebe-
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rand reicht. Damit bei dem Ausziehen des Fadens durch den Abnehmer der
Schufl immer die gewiinschte Lénge und die gestreckte Lage behilt, wird er
etwa bei 13 voriibergehend 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 Schufl das vom Faden 7 usf. — und so ent-
steht eine Salleiste nach Abb. 297, die dem Geweberand geniigende Festigkeit
gibt. — Es wird bei der Gablerschen Maschine fiir jeden Schufl nur 1 Faden

eingelegt und nicht wie bei der auf S. 154 besprochenen Greiferanordnung
2 Féaden.
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Abb. 297.
Abb. 293 bis 297. Stuhl von Gabler.

Die Herstellung verschiedener Gewebebreiten erfordert keine Verinderung
der Greiferbewegung; es werden nur die Messer oder Scheren zum Abschneiden
der SchuBfiden verstellt. — Auf weitere Einzelheiten soll nicht eingegangen
werden. Es sei nur auf die Nutenscheiben firr die Greiferbewegung Abb. 293
aufmerksam gemacht.

Die Webmaschinen laufen bei Baumwolle und 90 em Warenbreite mit
165 bis 170, ja selbst mit 180 bis 185 Schuf in einer Minute; das sind er-
staunlich hohe Werte, wenn man bedenkt, daB die Greifer fiir jeden Schufl
zweimal beschleunigt und verzbgert werden miissen. Trotzdem laufen die
Stithle sehr ruhig.

Als Vorteile dieser Webmaschine sind anzufithren: 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



156 Die Schiitzenschlageinrichtungen.

leichter ausfithren zu konnen; Aufspeicherung grofier SchuBlingen auf den
groBen Spulen und Vermeidung der durch haufigen Schiitzenwechsel -ein-
tretenden Stillstdinde bei Stiihlen ohne selbsttétigen Schiitzen- oder Spulen-
wechsel. Ein weiterer Vorteil besteht noch darin, daBl die Stiithle in jeder
Lage ohne Nachhilfe des Webers anlaufen. Werden Kettenfadenwéchter an-
gewendet, kann ein Mann eine groBere Anzahl von Stiihlen bedienen.

Als Nachteil ist anzufithren die groBere Gesamtbreite der Stiihle, die um
so fithlbarer wird, je grofler die grofite Warenbreite ist. Aber dies kommt
nicht in Frage, sobald erwiesen ist, daB die Gablerstiihle mehr leisten und
wirtschaftlicher arbeiten als gewohnliche Stiihle.

Im AnschluB hieran sei noch auf die Schiitzenwurf-Einrichtungen von
Giehler (s. a. S. 152) und von Souczek (Milliands Textilberichte 1926, S. 216)

Abb. 298. Stuhl von Souczek.

aufmerksam gemacht. Beide vermeiden die bisher {ibliche Schiitzenschlag-
Einrichtung mit Schlagexzenter, Peitsche und Schlagriemen und setzen die
Schiitze durch schnellumlaufende Reibrollen in Bewegung.

BEs sei zundchst auf die Anordnung von Souczek ndher eingegangen
(D. R. P. Nr. 330340, 350417, 360270, 397731, Kl 86¢, Gr. 21), welche von
dem Eisenwerk Sandau, A.-G. in Prag-Smichow, in Verbindung mit dem D. R.P.
Nr. 425211, K. 86¢, Gr. 27 der Vereenigde Textiel-Maatschappijen Mautned in
Rotterdam (Schiitzenauffangvorrichtung fiir Webstiihle) ausgefithrt wird.
Abb. 298 gibt ein Schaubild des Stuhles und Abb. 299 eine schematische
Darstellung der Einrichtung am rechten Schiitzenkasten; die am linken ist
genau symmetrisch dazu. — Die Schiitze Abb. 299 ist eben eingelaufen und
zur Ruhe gekommen. Durch das den Treiber oder Picker vertretende Leder-
klotzchen 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 dadurch stets gespannt.
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Ist die Riemenspannung p, sucht der Treiber die Schiitze mit einer Kraft
P=2pcose zuriickzutreiben. Wird ¢=190° d.i verliuft der Riemen 3
zwischen den Daumen senkrecht, ist P=0. Diese Lage hat der Riemen 3,
wenn die Schiitze ankommt und den Treiber 2 triftt. Die Daumen 4, 5 sind
dann nach oben bzw. unten gedreht, und die Feder 10 ist nur schwach ge-
spannt. Nun dréngt 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
zunéchst schnell bis zum Ho6chstwert zunichst, 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 nichste SchuB erfolgen soll, und nun wird die
Schiitze durch die Kraft P in Gang gesetzt. Sie trifit sogleich auf die fort-
gesetzt mit grofer Geschwindigkeit laufende schwere, als Schwung- und Reib-
rad wirkende Rolle 14, die wihrend des Schiitzeneinlaufes unter die Laden-
bahn ein wenig versenkt war, aber sobald die Sperrung der Schiitze aufge-
hoben wird, etwas iiber die
Ladenbahn emportritt (punk-
tierter Kreis). Die Schiitze
liegt nun zwischen der Rolle 14 A
und Platte 15 und wird infolge r |
besonderer  Ausbildung  der 75 Rl 7
Klemm- oder Reibrolle 14 und =
der Lauffliche der Schiitze e 3
durch Reibung in entsprechende
Geschwindigkeit versetazt.

Der Vorteil dieser Einrich-
tung liegt einmal darin, daB
die in der einlaufenden Schiitze
steckende Energie nicht durch
Bremsung mittels der in der Abb. 299. Stuhl von Souczek.

Hinter- oder Vorderwand der
Schiitzenzelle liegenden Zunge vernichtet wird, wodurch die Schiitze starken
Verschleil erleidet. Diese Energie wird vielmehr zur Spannung einer Feder
benutzt und bei dem néchsten SchuB zum groBten Teil wieder zur Ingang-
setzung der Schiitze verwandt.

Der Schiitzenwurf durch den Reibrollenantrieb 1i8t 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 kriftigeren Ausfilhrung des Gestelles, sondern auch der Zahn-
rider 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 &lteren Anordnung (s. S.150); der Kraftbedarf ist geringer, und
die Schufizahl kann erhoht werden, ohne eine Zunahme der Kettenfadenbriiche
bei gleicher Giite der Kette fiirchten zu miisseu. Die erbauende Firma gibt
folgende SchuBzahlen fiir Baumwollstiithle an:

bei 106 cm Blattbreite 280 Schufl/Min.
» 140 » ” 230 ”
n 200 » ” 200 ”
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Auch Giehler verwendet Reibrollenantrieb, der aber nicht unmittelbar
auf die Schiitze, sondern auf einen die Schiitze tragenden holzernen, leicht er-
setzbaren Schieber oder Schlitten wirkt. Der auf S. 152 besprochene Giehler-

sche Stuhl ging so ruhig, daB eine auf den Stuhlbogen gestellte Zigarette
nicht umfiel.

2. Vorkehrungen zur Erleichterung des Schiitzenschlages.

Aus dem Diagramm auf S.150 geht hervor, daB die Betriebskraft im
Augenblick des Schiitzenschlages eine erhebliche Steigerung erfihrt. Diese
rithrt einmal davon her, dal die Schiitze sehr stark beschleunigt werden
muB, um in ganz kurzer Zeit die erforderliche Geschwindigkeit zu erhalten.
Im Beispiel S. 145 war die Beschleunigung p =280 m?/sek und es berechnet

sich die dazu erforderliche Kraft P aus der Formel P=m - p = ¢ - p, worin

G das Gewicht der Schiitze in kg und g = 9,81 ist. Fir G = 0,25 kg und

\
\
\
72 \ 4/
w—fe 73 _Holz \| Leder 7% ]
Q / \\\
37 N\ \
g <Y/ Y/ 1 \
5 DD S 7 \
7 T -
2 B )
64 f 7 7-;"
1
S 8 o
Abb. 300. Abb. 301.
Abschwichung der Schiitzenbremsung. Erleichterter Schiitzenschlag.

p = 280 wird P==17,14 kg. Die Steigerung der Betriebskraft ist andererseits
eine Folge der Bremsung der Schiitze durch die Kastenzunge und der wahrend
des Schlages eintretenden stirkeren Spannung der Riickzugsfeder der Peitsche.

Es sind eine ganze Reihe von Vorrichtungen ersonnen worden zur Auf-
hebung oder Abschwichung der Schiitzenbremsung im Augenblick des Schlages,
von denen Abb. 300 eine Ausfiihrung gibt. Auf der Stecherwelle sitzt ein
Arm 1, gegen welche eine Stellschraube 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 Erschwerung des Peitschenschlages durch die stirkere
Anspannung der Riickzugsfeder fiir die Peitsche zu verhindern, zeigt Abb. 301
in einer Ausfiilhrung von Georg Schwabe in Bielitz (D.R.P. Nr. 282560
Kl 86¢ 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 faBit. Erfolgt ein Schlag vom Schlagexzenter aus
durch die den Schlagsektor 2 ergreifende nach oben stehende Stange 1, be-
wegt sich Punkt 3 nach aullen und abwirts, Hebel 5, 6 fithrt eine Links-
schwenkung aus und die Feder 3 verliert einen Teil ihrer Spannung.
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VIII. Webstiihle mit selbsttitigem Schiitzen-
oder Schulispulenwechsel.

1. Automaten.

Das Bestreben, die Leistung der gewOhnlichen Webstiihle soweit als mog-
lich zu steigern, fiihrte zunichst zur Erhdhung der minutlichen Schufzahl.
Aber damit sind eine Reihe von Nachteilen verkniipft, die dem sehr bald
eine Grenze setzen. Alle Webstuhlteile werden bei Erhohung der Schufzahl
stdrker beansprucht; der VerschleilB wird groBer, die Instandhaltungskosten
steigern sich und die Lebensdauer sinkt. Die Garne leiden stirker, die Zahl
der Kettenfidenbriiche wichst und damit auch die Zahl der Stillstinde, die
aullerdem noch durch den hiufiger notwendig werdenden Schufispulenwechsel
zunimmt. Beides bewirkt ein Sinken der Leistung.

Der Kraftbedarf wéachst und zwar nicht in graden sondern in einem
stédrkeren Verhdltnis. Ist n, die hohere, n, die niedere Schufizahl, wichst der

2 _ .02
Kraftbedarf in vH etwa nach der Formel % By -100. Geht man z. B.

)

von 120 auf 140 SchuB, ergibt sich ein Anwachsen um 36 vH und der
Arbeitsverbrauch eines Webstuhles, der bei 120 Schufl 0,5 PS verbraucht,
wird dann 0,5 - 1,36 = 0,68 PS. — Alle diese Umstéinde fiihren leicht dazu,
daf der Webstuhlbetrieb bei Erhohung der Schufizahl unwirtschaftlicher
wird.

Eine Erhohung der Leistung ohne VergroBerung der als giinstigste er-
mittelten Schuflzahl, die von der Breite der Ware, dem Kett- und SchuBigarn,
der Bindung usw. abhingt, 148t sich nur dadurch erreichen, da man die bei
den gewohnlichen Webstiihlen auftretenden Stillstinde, die etwa 20--30 vH
der gesamten Arbeitszeit ausmachen, auf das geringste MaB beschriankt. —
Kettenfadenbriiche fithren, wenn nicht sofort bemerkt, zu lingeren Stili-
stinden, wenn eine Anzahl Schufl herausgenommen werden mufl, um den ent-
standenen Fehler zu beseitigen. Diese Stillstinde konnen vermieden werden
durch Kettenfdadenwéichter, die den Stuhl stillstellen, sobald irgend einer
der Fidden reif3t.

SchuBlfadenbriiche, Ablaufen oder Auseinanderfallen der Schuf3-
spule filhren ebenfalls zu Stillstdinden und diese zu beseitigen oder auf das
geringste Maf zu beschrénken, ist nur moglich durch selbsttitigen Wechsel
der Schiitze oder der SchuBispule wéhrend des Ganges, ein Ziel, welches bei
den kurz , Automaten“ genannten Stithlen verfolgt wird. Die den Web-
stuhlbauern bei Schaffung dieser gestellten Aufgabe war nicht leicht, hat aber
eine Reihe vortrefflicher Losungen gefunden. — Die Schwierigkeiten bestanden
hauptsichlich darin, dall die Schiitze in beiden Fiéllen eine ganz bestimmte
Lage im Schiitzenkasten und auch die Lade eine bestimmte Stellung ein-
nehmen mufl und daB die Zeit fiir das Wechseln sehr klein ist. Nimmt man
fiir einen schmalen Baumwollstuhl 180 Schufl in der Minute an, steht fiir das

6 1
2.180 ls sek

zur Verfiigung. In Wirklichkeit ist aber die Zeit weit geringer, denn die Lade
fithrt in !/, sek einen fiir das Wechseln viel zu groBen Weg aus, sie legt die
Halfte des gesamten Ausschlages nach vorn und hinten zuriick.

Wechseln der Schiitze oder Schulspule hochstens eine Zeit von
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Der selbstitige Schiitzen- oder Spulenwechsel 146t ferner die Zahl
der Weber betrichtlich vermindern. Ein Weber konnte bisher 4 schmale
Baumwollstiihle bedienen, bei Automaten 8 bis 12 und mehr, allerdings nur
dann, wenn Kettenfadenwichter vorhanden sind. Dann hat der Weber neben
der allgemeinen Uberwachung in der Hauptsache nur dafiir zu sorgen, daB
die Schiitzen- oder Spulenmagazine stets geniigend gefiillt sind und hat ge-
rissene Kettenfiden anzukniipfen. Die Stillstinde vermindern sich auf etwa
10 vH der gesamten Arbeitszeit, bisweilen sogar noch auf weniger.

Soll fehlerfreie Ware hergestellt werden, sind bei Automaten neben Schul3-
und Kettenfidenwichtern noch SchuBfiithler erforderlich, welche den
Wechsel der Schiitze oder Schullspule veranlassen, ehe das Garn vollig ab-
gelaufen ist. Da die Wechseleinrichtung nur auf einer Seite angebracht ist,
z. B. rechts, kann der Fall eintreten, daB bei volligem Ablaufen des SchuB-
fadens und SchuB von rechts der Schuffaden in oder vor der Mitte des Ge-
webes zu Ende geht und dann 1'/, SchuB} fehlen, denn die Schiitze muf} erst
wieder rechts ankommen, ehe ein Wechsel erfolgen kann.

Einen viel angewendeten SchufBfiihler

i‘g — D (StoBtaster) zeigt Abb. 302. Bei dem Vor-
""ll. — ﬂ’ l schwingen d(gr Lade tritt die Tasterzunge 1

7 | durch einen Schlitz der Schiitze ein und

wird zuriickgedréngt, solange noch geniigend

——© Garn auf der Spule vorhanden ist. Dies be-

wirkt eine Drehung der Welle 2 und dadurch

Ausschalten der Wechselvorrichtung. Lé&uft

2\_ die Schuflspule leer, setzt der Stoftaster,

.. der nun nicht zuriickgedringt wird, die

Abb. 302. SchuBfibler. Wechselvorrichtung in Tgéttigkeigt. Es bleiben

nur wenige Windungen auf der Spule, die allerdings in Verlust gehen, aber

das ist gegeniiber den anderen Vorteilen von ganz untergeordneter Bedeutung.

— Auch elektrische SchuBlfiihler sind in Anwendung. Bei Leerlauf der Spule

wird ein Kontakt geschlossen und ein in die Leitung eingeschalteter Elektro-
magnet bewirkt den Wechsel.

2. Automaten mit Schiitzenauswechselung.

Diese Automaten arbeiten meist in der Weise, dal ein Zubringer von den
in einem Magazin {ibereinander liegenden Schiitzen die unterste in den
Schiitzenkasten dréngt, dessen Vorderwand dazu angehoben wird. Der Wechsel
erfolgt gewGhnlich bei vollem Gange, wenn die Drehzahl nicht zu hoch ist;
im anderen Falle wird diese auf */, bis !/, ermifigt, wenn der Wechsel er-
folgen soll, um diesen sicherer geschehen zu lassen. Eine Abweichung hiervon
zeigen die Stiihle von Geo. Hattersley and Sons in Keighley. Soll ge-
wechselt werden, wird der Riemen von der Fest- auf die LofBscheibe ge-
worfen, von der aus eine Reihe von nebeneinander auf einer Hilfswelle
steckenden Exzentern eine Umdrehung erhalten. Das eine Exzenter hebt die
vordere Schiitzenkastenwand hoch, das zweite bewegt einen Ausstofer, der
die leere Schiitze nach vorn herauswirft, die in einen untergestellten Korb
oder Kasten geleitet wird; das dritte setzt den Zubringer in Gang, der sich
eine Schiitze aus dem Magazin holt und in den Schiitzenkasten einfiihrt; ein
viertes riickt den Stuhl wieder ein, nachdem der Zubringer zuriickgegangen
und die vordere Schiitzenkastenwand gesenkt worden ist. Kin solcher Stuhl
mit Oberschlag arbeitete in der technologischen Sammlung der Braunschweiger
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Hochschule bei 180 Schull vortrefflich. Die Verminderung der SchuBzahl durch
den Stillstand bei dem Wechseln schligt nicht zu Buch. Der Stillstand dauerte
2!/, bis 21/, sek und wiederholte sich, wenn die SchuBspulen ohne Fadenbruch
abliefen, alle 6 Minuten. Es fehlten also stiindlich im giinstigsten Falle
ﬁ%?é—%%— =rd. 68 Schufl, die sehr leicht durch eine geringe Erhéhung der

Schufizahl eingebracht werden kdonnen. Ungiinstig ist die Riemenverschiebung.
Das Magazin enthédlt auch nur wenig Schiitzen, deren Fiden durch Wickeln
um einen Stift festgehalten werden. Der Weber muf deshalb gut aufpassen,
um Stillstinde 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 mufl. Diese fillt bei weitercr Drehung
des Revolvers schlieflich heraus.

3. Automaten mit Spulenauswechselung.

Bahnbrechend fiir diese ist der nach seinem Erfinder N orthropstuhl
benannte Stuhl, der deshalb hier an erster Stelle besprochen werden soll
und von dem Abb. 303 eine Ausfithrung fiir zweischiftige 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 um 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 wird die volle von
oben her eingefiithrt und schlagt dabei die leere aus der Schiitze heraus. Die
Schiitzenkastenbahn und die Schiitzen sind deshalb durchbrochen; Abb. 304
zeigt eine Schiitze fiir Ring-, Abb. 305 eine solche fiir auf Papierrdhrchen 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 Hilfte vortretenden Draht-
ringen 1 und werden im Schiitzen gehalten durch
eine kriftige, federnde Gabel 2 mit Kerben fiir die
Drahtringe. 4 ist eine schrig abwirts gebogene
Zunge, die die Spule bei dem Einschlagen in rich-
tige Stellung bringt. Am anderen Ende der Schiitze
befindet sich die Einfidelplatte 5, vor welcher ein
kleines Fellstiickchen 6 liegt, um den Faden mit
einiger Spannung ablaufen zu lassen. Das Ein-
fadeln erfolgt, wenn die Schiitze nach der Magazin-
seite zuriickkehrt, also bei dem zweiten SchuB.
Die Spulenwechseleinrichtung ist in Abb. 306
im Schaubild dargestellt. Man sieht links die
SchuBwichtergabel 1, 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
SchuBgabel 1 und Welle 2. Die Gabel ist leicht dreh-
bar auf einem Schieber 3 gelagert und faBt, wenn
der Schufl 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 8 bei Linksschwingung von 6
nach links mitgenommen, stoBt gegen den am He-
Abb. 304, Abb. 305.  bel 7 befindlichen Anschlag 8, wodurch Welle 2
eine kleine Linksdrehung erfihrt, die einmal be-
nutzt wird, um den Warenbaumregulator auszuschalten, damit die Kette fiir
den ndchsten leeren Schul nicht vorgezogen wird, zum anderen, um den

Abb. 306. Northropstuhl.

SchuBspulenwechsel in Tétigkeit 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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stellbares 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
Spulenhammer17 sitzt. Dieser
besteht aus 2 Armen, von
denen der eine auf den Kopf,
der andere auf die Spitze der
SchuBspindel wirkt, so daf
die Spule parallel ihrer Lage
heruntergedriickt wird. Den
Hammer halt eine Feder 18
hoch (s. a. Abb. 308). Fehlt
der Schul} oder ist die Spule
leergelaufen, erhdlt Welle 2,
wie schon angegeben, eine
Linksdrehung, wodurch He- Abb. 807.
bel 9 angehoben wird. Da-
durch gibt 13 die StoBfalle 15 frei und diese schnellt unter Wirkung der
Feder 19 nach oben, so dal 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 schligt 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) fillt.
Dann erfolgt Drehung des Spulen-
revolvers um eine Teilung. Auf
weitere Einzelheiten soll nicht
eingegangen werden. Es sei nur
noch hervorgehoben, daf bei
neueren Ausfithrungen auch auf
der Revolverseite eine SchuB-
gabel angebracht ist, die den
Aufwinderegulator auslost, wenn
der Schufiffaden bei dem Ab-
schieBen von dieser Seite fehlt;
daBl ferner eine Abschneidevor-
richtung fiir die Schuifiden an-
geordnet ist und dal Vorkeh-
rungen getroffen sind, um den
Schlag des Spulenhammers dann
nicht eintreten zu lassen, wenn
die Schiitze nicht richtig steht. Abb. 308.
Viele Veréinderungen sind von Abb. 308 bis 308. Northropstuhl.
den verschiedenen Firmen an
den Automaten mit SchuBspulenwechsel vorgenommen worden. Die Magazine
haben die Gestalt eines senkrechten oder schriigen Kanales erhalten, oder sind,
wie z. B. an Stiihlen der Séchsischen Webstuhlfabrik, als endlose Kette (Abb. 309)
ausgefiihrt, in deren Glieder die Spulen eingelegt werden. Diese Stiihle zeigen

11*
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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. Abb. 310 zeigt einen Stuhl von Butterworth

Abb.309. Automat d. Sichs. Webstuhlfabrik.

und Dickinson in Burnley, bei welchen
die von den Spulen abgezogenen Fiden
durch zwei Rollen festgehalten sind, die
eine ruckweise Drehung erfahren, um die
Fadenenden nach dem Abschneiden in
den Behilter fiir 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-
nélen fiir verschiedenfarbigen Schufi zu
versehen, um bei einschiitzigen Stiihlen
mit mehreren SchuBfarben arbeiten zu
kdnnen. Die Auswahl der Spulen wird
dann durch eine Musterkarte, eine Nocken-

scheibe o. a. #hnlich wie bei den Schaftmaschinen in der Weise getrofien,
daB nach einer bestimmten Anzahl Schufl die Farbe gewechselt wird. (Vgl.
D.R.P. Nr.204973 KL 86¢ Gr.24 der Gabler-Webstiihle A.-G. in Basel).

Abb. 310. Automat von Butterworth.

Eine starke Abweichung von den bisher erwéhnten 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. Der Zubringer holt eine Spule aus dem
Magazin, schiebt sie vor und die Spule wird dann von vorn bei dem Laden-
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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 Schiitzen-
kasten um 90° drehbar zu machen, wodurch aber die Anordnung an Einfach-
heit einbiifit.

Der Zubringer und die Schiitzeneinstellung sind aus Abb. 311 ersichtlich
(nach D.R.P. Nr. 211022 KL 86¢ 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
Pfeilrichtung, schiebt Hebel 4, bevor der
Spulenwechsel erfolgt, die Schiitze tiefer
in den Kasten bis zur Erreichung der
richtigen Stellung. Der Anschlag 9 legt
die duBerste Lage von Hebel 4, 5 fest.

Die Automaten arbeiten fast allge-
mein mit Unterschlag. Die Magazine
sind am Stuhlgestell fest angebracht; Ver-
suche, diese auf der Lade selbst anzu-
bringen, mufiten von Haus aus scheitern
wegen der einseitigen Belastung, der Er-
hohung der Massenwirkung wund der
Schwierigkeit beim Fiillen wahrend des
Ganges.

SchluBbemerkungen. — Anschei- Abb. 311.
nend kommt man mehr und mehr von
dem selbsttitigen Schiitzenwechsel ab, was in dem Aufwand fiir die erforder-
liche groBere Zahl von Schiitzen, in der bei dem Auswerfen dieser leicht
eintretenden Beschidigung, in der fiir das Auswechseln im allgemeinen etwas
groBeren Zeit, ganz besonders aber in der dem Weber durch das Spulenein-
setzen erwachsenden vermehrten Arbeit begriindet ist. Aber auch der selbst-
téitige Spulenwechsel hat nur eine beschrinkte Anwendung in der Baumwoll-
weberei bei Herstellung einfacher 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 selbsttitige Spulenwechsel in der Baum-
wollweberei sich nur fiir solche Gewebe eignet, die aus guter Ringbankkette
unter Nr. 60 und SchuB8 unter Nr. 40 bestehen und bei denen das Vor-
kommen gerissener Faden und von SchuBfidenausfillen auf den Wert nicht
allzu nachteilig einwirken. Auch die Kettenfadenwéchter eignen sich nicht
fir sehr dicht stehende und stark geschlichtete Ketten.

ST

i

=




166 Die Wichtereinrichtungen am mechanischen Webstuhl.

IX. Die Wichtereinrichtungen am mechanischen
‘Webstuhl.

1. SehuBwiichter.

Fehlt der SchuB durch Reien des Fadens oder Leerlaufen der Spule,
mull der Stuhl ausgeriickt werden. Dies kann bei langsamlaufenden Stithlen
durch den Weber geschehen; schnellaufende miissen dagegen mit SchuB-
wichtern ausgeriistet werden, die den Stuhl selbsttétig abstellen.

Bei den einfachen Kurbelstiihlen finden zumeist GabelschuBwichter
Anwendung, deren Wirkungsweise an
Hand der Abb. 312 bis 314 dargelegt
werden soll. 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 Wichter-
gabel 2 (Abb. 316 und 317) hindurch-
treten konnen, wenn die Lade bei
fehlendem SchuB vorschléigt. Die unten
Abb. 312. etwas nach der Lade zu gebogenen

Zinken der Gabel laufen dabei in
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 Sténgelchen,wel-
ches im Kopf 6 durch
eine Klemmschraube
festgehalten  wird;
der Stiel des Kopfes
188t 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 Verschieben von
Abb. 312 bis 314. GabelschuBwachter. 5 und 6 1aBt sich die

e
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Gabel so einstellen,

dal} die Zinken genau in die Spalten des Rostes und in richtiger Tiefe eintreten.
Ist ein Schufl 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 erhilt. Fehlt der SchuB,
wird 4 von 11 gefallt — Stange 5 Abb. 213 wird nach rechts geschoben,
der Hebel 8, 9 fiihrt eine Linksdrehung aus, dringt 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 SchuBlbruch oder Leerlauf eingelegt wird, um die Zeit des Stillstandes
abzukiirzen. Der Weber hat dann Zeit, die herausgenommene Schiitze wieder
dienstbereit zu machen.

Die Gabelschulwéchter sind fast ohne Ausnahme nur auf der Antrieb-
seite angebracht, weil eine zweiseitige Anbringung grofe Schwierigkeiten
bietet. Es kann also der Fall
eintreten, daf} 1'/, Schul} feh-
len, ehe der Stuhl abstellt.
Dies wiirde zur Entstehung
von SchufBistreifen fiihren,
wenn der Stuhl mit positivem

IL.

Abb. 315.

I
U
M2 2
Q@ 79 ) EE 23!
Abb. 317.  Abb. 816. Y o2l 22 _ !
Abb. 315 bis 317. . : .
Rost und SchuBwichtergabel. Abb. 818 bis 321. NadelschuBwichter.

Aufwinderegulator arbeitet, denn dieser schaltet die Kette SchuB um Schu$
um einen bestimmten Betrag vorwirts. Die SchuBstreifen lassen sich nur
dadurch beseitigen, dal man das Gewebe nach Ausheben der Klinken am
Schaltrad des Zeug- oder Sandbaumes etwas zuriickgehen 1iBt. Trotzdem ent-
stehen leicht SchuBstreifen in Gestalt einer loseren oder dichteren Stelle; letz-
teres, wenn zuviel zuriickgewunden wurde, weil dann einige SchufBfiden dichter
angeschlagen werden.

Der GabelschuBwichter kann bei Stithlen mit zweiseitiger Wechsellade
keine Anwendung finden, denn die vom Geweberand zu den einzelnen Schiitzen
laufenden Féden wiirden ihn auBer Tétigkeit setzen. Man bringt dann
NadelschuBwéchter an, von denen die Abb. 318 bis 321 eine Ausfiihrung
an einem Buckskinstuhl geben. Der in der Mitte der Ladenbahn angebrachte
Wichter 1 Abb. 318, aus zwei diinnen Runddrihten oder Stahllamellen be-
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stehend, tritt bei dem Riickgang der Lade durch die im Unterfach liegenden
Kettenfiden hindurch und legt sich iiber den Schufifaden 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 trigt. Am Ladenklotz ist ferner der zweiarmige
Hebel 7, 8 gelagert, auf dessen Kurventeil 9 sich Arm 5 auflegt, wodurch,
wenn 7, 8 bei dem Ladenriickgange eine Linksdrehung ausfiihrt, 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 Wichternadel in die Nut bei
fehlendem SchuBl bewirkt und verhiitet, dafl durch die Reibung zwischen den
Lamellen und den Kettiiden das Herabsinken verhindert wird. Die Dreh-
bewegung von 7, 8 veranlalt eine iiber den Stift 10 an 8 gehakte Stange 11
Abb. 319, die rechts mit einem Schlitz versehen ist fiir den an einer festen
2% Wand befindlichen Stift
e 12 und durch eine Fe-
der 13 in Stellung ge-
35 halten wird. Bei dem
Vorgang der Lade be-
wegt sich 11 im Sinne
des Pfeiles 14, wodurch
Hebel 7, 8 Rechtsdre-
hung erhilt; bei dem
Riickgange im Sinne des
Pfeiles 15, was Links-
drehung von 7, 8 ver-
anlaBt. Ist der Schull
vorhanden, geht die
Sperrnase 16 an 7 unter
A A 5 frei durch; fehlt der
Abb. 323. Abb. 329. SchuB, fallt 5 herunter
Abb. 322 u. 323. Selbsttitige Ausriickung bei fehlendem SchubB. und legt sich vor 16 und
hindert die weitere
Rechtsdrehung von 7, 9 iiber einen bestimmten Punkt hinaus. Dadurch wird
die in der Gabel 8 gelagerte Stofklinke 17 dem Ansatz 18 des Hebels 19
gegeniibergestellt und erteilt diesem bei dem Ladenvorgange eine kleine Rechts-
drehung, die durch Winkelhebel 20, 21, Stange 22 und Kriicke 23 eine Links-
drehung der Ausriickwelle 24 veranlaBt. War der Schufifaden vorhanden,
gelangt die StoBklinke in die punktierte Stellung und kann auf 18 nicht ein-
wirken.

Die Ausriickung des Stuhles, bei welchem die Antriebwelle gleichlaufend
zur Kette liegt, geht aus Abb. 322 hervor. Die Ausriickwelle 24 trigt oben
eine Kurbel mit einer quer iiber die ganze Stuhlbreite gehenden Stange 26,
wodurch es dem Weber bei breiten Stithlen mdglich ist, den Stuhl von jeder
Stelle aus- und einzuriicken. Unten sitzt auf 24 die kurze Kurbel 25 fiir
das Ausriicken bei fehlendem SchuBfaden (vgl. Abb. 321) und ferner eine
Kurbel 27, an welcher die Stange 28 angreift. Diese tréigt bei 29 eine
kriftige 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 prefit. Wird nun Welle 24
links gedreht, zieht 28 die Riemscheibe 32 durch die Mutter 34, unterstiitzt
durch die Feder 35 nach links und gleichzeitig wird durch Stange 36 der
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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 Wichtereinrichtung in der Schiitze selbst an-
zubringen (SchuBiwéchterschiitzen), um dadurch die den angefiihrten An-
ordnungen anhaftenden Méingel zu beseitigen. Aber. diese Schiitzen erwiesen
sich als ziemlich unsicher wirkend und bedurften sorgfiltiger Instand- und
Reinhaltung.

2. Kettenfadenwiichter.

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

>)
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Abb. 324. Abb. 325. Abb. 326. Abb. 327.

Abb. 324 bis 327. Kettenfadenwichter.

urspriinglich angewendeten Wéchterlamellen 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 reift.
Das Auffinden einer heruntergesunkenen Lamelle war namentlich bei dichtem
Kettenstande immer einigermafien schwierig und auch das Einziehen der
Kettenfiden nicht bequem. Besser sind in letzterer Hinsicht die Aufsteck-
lamellen, von denen Abb. 325 eine Ausfithrung gibt. Abb. 326 zeigt eine
Lamelle mit seitlichen Einschniirungen, welche das Auffinden der Stelle eines
Kettenfadenbruches kenntlich machen.

Die Abb. 327 liflt erkennen, in welcher Weise auf mechanischem Wege
das Fallen irgend einer Lamelle die Ausriickung des Stuhles veranlafit. Die
Lamellen sind in zwei Reihen in einem rechteckigen Rahmen angeordnet,
an dessen Léngsseiten unten bei 1, 1 séigezahnartiz verzahnte Stahlblitter
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befestigt sind. Zwischen diesen schwingt eine an beiden Langseiten in gleicher
Weise verzahnte Schiene 2. Fillt 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
Hebels und dadurch die Ausriickung des Stuhles veranlalt.

Vielfach werden elektrische Kettenfadenwédchter angewendet, von
denen Abb. 315 eine Ausfiihrung von Dr.-Ing. Desiderius Schatz in
Zittau i. 8. zeigt (D.R.P. 251904 KI. 86¢ Gr. 30) unter Anwendung von Auf-
stecklamellen, die den Vorteil bieten, daB sie, weil unten offen, leicht iiber
die Kettenfiden gesteckt werden konnen. AulBlerdem lafit diese Anordung
durch eine besondere Einrichtung die gefallene Lamelle schnell auffinden,
was bei der zuerst beschriebenen Anordnung immer mit einigen Schwierig-
keiten verkniipft war. — Die Lamelle wird einmal unten durch eine Band-
eisenschiene und oben durch die aus nichtleitendem Stoff bestehende Schiene 1
gefiihrt, in welche zwei gezahnte diinne 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 mufi gleich sein
und die Zéhne miissen einander genau gegeniiber-
stehen. Fallt die Lamelle, wird der Kontakt sicher her-
gestellt durch die Schriigflichen 4, 5 und den Zahn 6.
Der elektrische Strom durchlauft eine Elektromangne-
ten, dessen Anker angezogen wird und die Ausriickung
des Stuhles einleitet. Die Schiene 1 erhélt eine kleine
hin und her gehende Bewegung, wodurch die herunter-
gefallene Lamelle etwas zur Seite geschoben wird und
in der Reihe eine Liicke entsteht, die dem Weber so-
fort den gerissenen Faden auffinden lafit. Hervor-
gehoben zu werden verdient noch, dafi die Kontakt-
schienen oberhalb der Kette liegen und dadurch viel

Abb. 328 weniger dem Verstauben durch abgeriebene Fiserchen

B und Schlichteteilchen ausgesetzt sind als bei unterhalb

angebrachten. Durch Verstauben kann leicht die Wirksamkeit elektrischer

Kettenfadenwichter aufgehoben werden, da der Feuersgefahr wegen nur mit
Schwachstrom gearbeitet werden darf.

Einen elektrischen Kettenfadenwiichter unter Benutzung von Stahldrihten
an Stelle der Lamellen von Lidwine Daniels in Diisseldorf (D.R.P. 259954
Kl. 86¢ Gr. 30) zeigt Abb. 328. Die Drahtnadeln sind auf eine Stange 1
geschoben, durch die zwischen den Leseruten sich kreuzenden Kettfiden
gesteckt und erhalten durch Einstellen der Stange 2 Federung. Reillt ein
Faden, schnellt die Wichternadel zuriick und stellt StromschluB zwischen
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 Lamellenwichtern konnen die Teilstibe auch weg-
gelassen werden.

Noch sei die Frage erortert, an welcher Stelle am héufigsten Ketten-
fadenbriiche eintreten. Das ist der Fall zwischen Geschirr und Warenrand,
weil sowohl durch das Blatt wie durch die Schiitze und die Ladenbahn eine
starkreibende Wirkung auf die Féden ausgeiibt 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
Garn und starker Spannung zu beobachten.
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3. Schiitzenfinger).

Diese dienen dazu, das Herausfliegen der Schiitze unschédlich zu machen
oder ganz zu verhindern. Eine abgeschleuderte Schiitze bietet fiir die Um-
gebung eine grofle Gefabr durch die grofie Geschwindigkeit, die scharfen
Spitzen und den unberechenbaren Weg des Fluges.

Um eine herausgeflogene Schiitze zu fangen, bringt man zu beiden Seiten
der Lade Drahtgitter (s. Abb. 329) an in der GroBe 0,5 >< 0,5 bis 0,6 >< 0,6 m,
die zweckmiBig etwas nachgiebig angeordnet werden, um den Stofl der da-
gegenfliegenden Schiitze zu mildern. Man hingt die Gitter mit Driahten an

Abb. 329. Webereisaal.

der Decke auf und verhindert das Pendeln durch Anschluff an den FuBboden
mittels einer Spiralfeder. Diese Schutzgitter hindern einigermaflen die Be-
dienung des Stahles.

Vielfach werden Vorrichtungen angewendet, welche das Herausfliegen der
Schiitze iiberhaupt verhindern sollen, von denen aber kaum eine ihren Zweck
vollkommen erfiillt, ohne das Einziehen gerissener Fdden und die Beaufsich-
tigung des Gewebes zu erschweren. Man findet nicht selten als Schiitzen-
fainger einen mit dem Ladendeckel festverschraubten Rundeisenstab, welcher
in einigem Abstand von dem Blatt und wihrend 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 liegt in Fihrungen 2 und kann, wenn
das Fach frei sein soll, in die Lage 3 gebracht werden. Kommt der Stuhl

1) Vgl. Z. V. d. 1. Bd. 34, S. 202: Uber Schutzvorrichtungen gegen das Herausfliegen
der Schiitzen von Ernst Miiller.
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wieder in Gang, fillt der Stab von selbst in die Schutzstellung. Léstig ist

nur das unvermeidliche Klappern bei dem Hin- und Herschwingen der Lade,

wodurch das ohnehin schon starke Gerdusch noch vermehrt wird. — Einen

einfachen und bewéhrten

Schiitzenféngerzeigt Abb.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

L quer iiber den Stubl bis

dicht vor die Schiitzenkésten

reichende leichte Holzschiene

angebracht, die dicht iiber

O 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

Abb. 380. Abb. 331. den Anschlag 7 auf 1 legt.

Abb. 830 u. 331. Schiitzenfinger. Mufl das Fach frei gemacht

werden, klappt man 4 im

Sinne des Pfeiles um; Punkt 3 kommt dann nach 8 und die Feder hilt die

Schutzschiene hoch. Bei dem Anlassen des Stuhles springt die Schiene von
selbst in die Schutzstellung oder wird vorher von Hand heruntergeklappt.

4. Schufizihler.

Diese werden an vielen Stithlen namentlich solchen fiir wertvollere Gewebe
angebracht, um eine Kontrolle iiber die GroBe der Stillstdinde und die Fertig-
keit des Webers zu erhalten. Es sind das Zihler, wie solche auch sonst viel-
fach als Hub- oder Umdrehungszihler Anwendung finden, bediirfen aber einer
besonderen Einrichtung, um, wenn z. B. bei dem Schufisuchen riickwérts ge-
arbeitet werden muB, nicht falsche Ergebnisse zu liefern. Es ist dann ein

Wendegetriebe eingeschaltet, welches in solchem Falle das Zéhlwerk riickwérts
dreht.

5. Breithalter.

Die Spannung des SchuBifadens und dessen Einlegen in Schlangenwin-
dungen um die Kettenfiden 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 Kettfdden schrig gegen die Rietstibe an, schleifen diese stérker ab
und werden selbst durch die vergroSerte Reibung leichter beschédigt, wodurch
die Zahl der Kettenfadenbriiche wichst. Auch muB sich das Gewebe bei
jedem Ladenanschlag auf die Breite der Blatteinstellung ausdehnen. Um dies
zu verhindern, wendet man Breithalter oder Spannstdbe an, von denen
die Abb. 332 und 333 zwei in der Hand-, seltener in der mechanischen
Weberei gebrauchliche Ausfithrungen geben. Die beiden holzernen Teile 1
und 2 Abb. 332 sind am &duBeren Rande mit schrégabwérts gerichteten Stahl-
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oder Messingdrahtspitzen versehen, die in die Leiste eingestochen werden,
lassen sich ineinander verschieben und durch die Schnur und die Zahne des
Teiles 1 auf verschiedene Breite einstellen. Spannstab Abb. 333 ist fiir breite
Ware bestimmt und dreiteilig mit Vorreibern zur Verbindung der Teile. —
Die Spannstibe haben den Nachteil, daB die Leiste leicht beschidigt und
auller Form gebracht wird, auch zuweilen einreift und sind deshalb fiir feine
Waren nicht gut brauchbar. Dann finden Breithalter Anwendung, die den
Rand des Gewebes zwischen Klemmbacken fassen.

Die Spannstdbe miissen bei dem Fortschreiten des Gewebes von Zeit zu
Zeit wieder in die Ndhe des Geweberandes gebracht werden, was bei mecha-
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Abb. 332.

Abb. 333.
Abb. 332 u. 333. Breithalter fiir Spannstibe.
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Abb. 334. Walzen-Breithalter (Tempel). Abb. 335. Breithalterbefestigung.

nischen Webstiihlen recht oft geschehen miifite. Um dies zu vermeiden, be-
nutzt man Breithalter oder Tempel, die stets an derselben Stelle und in
moglichster Nidhe des Blattes verbleiben. Ein viel angewendeter Walzen-
breithalter ist in Abb. 334 dargestellt. Auf einem Bolzen stecken zwischen
Scheiben 1 mit Nadeln besetzte leicht drehbare schrigliegende Rédchen 2,

die exzentrisch zum Bolzen gebohrt sind, so daB die Nadeln oben heraus-
treten, unten aber zwischen den

Scheiben verschwinden. Die Nadeln
stechen in das Gewebe ein, welches
durch einen Deckel 3 (s. a. Abb. 336)
iiber einen Teil des Umfanges gelegt
wird und breiten es infolge der
Schriagstellung aus. Fiir stark ein-
springende 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. Jeder Breithalter sitzt an einer federnden Stange 1, deren
innere Stellung durch einen mit dem Brustbaum verschraubten Haken 2 fest-
gelegt ist. Dadurch ist der Breithalter in der Kettrichtung 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 dargestellte Austiihrung. Der Breithalter ist pendelnd

Abb. 386. Breithalterbefestigung.



174 Antrieb, SchuBlzahl und Arbeitsbedarf der Webstiihle.

um den Bolzen 1 aufgehangen und kann dadurch leicht dem Walken folgen
und die in dem Gehduse 4 verschiebbare Tragstange 5 wird durch eine Blatt-
feder 6 festgehalten. Bleibt die Schiitze im Fach in der Nihe des Gewebe-
randes stecken, wird 2 bei dem Ladenvorgange zuriickgedringt.

Die stets mit einer gréBeren Anzahl von Nadelriidchen ausgeriisteten
Walzenbreithalter greifen nicht nur in die Leiste sondern auch in das Gewebe
selbst ein, wodurch dieses leicht beschidigt werden kann. Auch treten bei
groferer Querspannung Verschiebungen der Kettfiden ein, was zur Bildung
von kaum wieder zu beseitigenden Gassen Veranlassung gibt. Man benutzt
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Abb. 337. .Abb. 338.
Abb. 337 u. 838. Ridchen-Breithalter.

dann lieber Radchen-, Stern- oder Sonnenbreithalter, Abb. 337, mit
einem, Abb. 338 mit 2 Riddchen. 1 und 2 sind die mit zwei versetzten Nadel-
reihen versehenen flachliegenden Ré#dchen, 3 und 4 Leiter fiir die recht-
winklig abgebogene Leiste. Eine Beschidigung des Gewebes ist hier aus-
geschlossen, aber die Gewebe springen, besonders bei einem Zuriickarbeiten,
leicht aus. — Auch Kettenbreithalter, aus einer endlosen mit Stacheln
besetzten Kette bestehend, die in den aufgebogenen Geweberand einstechen,
haben Anwendung gefunden.

X. Antrieb, SchufBizahl und Arbeitsbedarf
der Webstiihle.

Der Antrieb der Webstiihle erfolgt entweder durch Riemen von einem
Wellenstrange aus oder durch Elektromotoren (Einzelantrieb). — In der
Einleitung zu dem Abschnitt iiber Webstiihle ist schon auf die verschiedenen
Ausfithrungen des Riemenantriebes hingewiesen worden. Ist die Hauptwelle.
des Stuhles mit Fest- und Losscheibe versehen, muf der Riemen bei jeder
In- und AuBergangsetzung verschoben werden und leidet dadurch stark.
Besser ist in dieser Hinsicht der Antrieb mit Reibungskupplung, wobei der
Riemen nicht verschoben zu werden braucht, aber der Kraftbedarf erfihrt
eine wenn auch geringfiigige Steigerung. — Dazu kommt, daB bei dem
wechselnden Kraftbedarf des Stuhles wihrend einer Umdrehung die Bean-
spruchung des Riemens starken Schwankungen unterworfen ist, wodurch der
Schlupf und damit die Abnutzung sich vergrofert und die SchuBzahl ver-
ringert wird. Diese bleibt hiufig um 10 vH. und mehr gegeniiber der theo-
retischen unter Beriicksichtigung des normalen Schlupfes zuriick.
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Bei Riemenantrieb werden meist zwei Reihen von Stiihlen von einer
Welle aus getrieben, die von der Betriebsmaschine aus durch Seile oder
Riemen in Drehung versetzt wird oder jeder Wellenstrang erhdlt Antrieb
durch einen Elektromotor (Gruppenantrieb), der zweckmafBig auf die Mitte
der Welle durch Riemen oder Zahnrider treibt, wodurch die Wellen leichter
ausfallen, da nach jeder Seite nur die halbe Kraft zu iibertragen ist.

Seit einer Reihe von Jahren hat der elektrische Einzelantrieb starke
Verbreitung gefunden trotz der anfinglichen Miferfolge, die herbeigefiihrt
wurden durch Anwendung der fiir den Webstuhlbetrieb ungeeigneten Gleich-
strommotoren und durch Verkennen der eigentiimlichen Verhiltnisse der Web-
stithle. — Jeder Webstuhl mufl sofort mit voller Geschwindigkeit anlaufen,
damit der erste Schiitzenschlag in voller Stérke erfolgt. Ist das nicht der
Fall und lduft die Schiitze im gegeniiberliegenden Kasten nicht richtig ein,
riickt der Stuhl sofort wieder aus. Selbst wenn dies nicht eintritt, die Schiitze
aber in einigem Abstand vom Picker stehen bleibt, riickt der Stuhl nach
dem zweiten Schufl aus, weil der Schlag zu schwach ausfillt. Der Einzel-
motor mufl also ein groBes Anzugsmoment haben, um den Stuhl sogleich in
die richtige Geschwindigkeit zu versetzen. Fiir das Anlaufen des Stuhles ist
eine die normale hidufig um das fiinf- und mehrfache iibersteigende Kraft
erforderlich, die allerdings nur fiir ganz kurze Zeit auftritt. Ferner kommt
hinzu, daB der Stuhl téglich Hunderte von Malen plotzlich z. B. durch die
Stechervorrichtung angehalten wird.

Der Gleichstrommotor ist fiir diese Betriebsverhiltnisse, wie schon oben
angefiihrt, ungeeignet. Er kommt, da er mit AnlaBwiderstinden angelassen
werden mufB}, erst allmih-
lich auf volle Drehzahl,
die stark abhingig ist von
der jeweiligen Belastung
und der Spannung im Netz, ¢
so daB Geschwindigkeits-
schwankungen eintreten,
die ungiinstig auf den
Webstuhl und dessen Lei-
stung einwirken. Die War-
tung der Gleichstrommo-
toren erfordert eine weit
groflere Sorgfalt, die Un-
terhaltungskosten werden
durch den Biirstenver- Abb. 339. L Abb'_340'
schleiB groBer und die Abb. 339 u. 340. Elektromotor mit Riemenantrieb.
Feuersgefahr wichst durch Funken und die in den Webereien unvermeidliche
Staubentwickelung durch abgeriebene Fiserchen.

Man ist deshalb allgemein zur Anwendung von Drehstrommotoren
iibergegangen, die selbst bei kleinen Ausfiihrungen hohe Wirkungsgrade
— 80 =88 vH. je nach Leistung besitzen, sich durch einen einfachen Schalter
sofort an die volle Netzspannung anschlieBen lassen, fast augenblicklich die
volle Drehzahl erreichen und diese auch bei Spannungsschwankungen beibe-
halten, da sie fast nur von der Periodenzahl der Primidrmaschine abhingig
ist. Die Bedienung ist einfach und die Instandhaltung erfordert sehr geringe
Kosten. Die Motoren werden vollstindig gekapselt, um Verstauben zu ver-
hiiten; die Wellen laufen in Gleitlagern mit Ringschmierung oder in Kugel-
lagern, und diese brauchen nur in lingeren Zwischenrdumen gedlt zu werden.
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Ein Verschleil tritt nur in den beiden Lagern ein, deren Biichsen auswechsel-

bar sind.

Der Webstuhl erhdlt vom Motor aus Antrieb durch Riemen oder Zahn-
rider. Die Abb. 339 und 340 geben Motoren in der Ausfiihrung der Siemens-

Abb. 341.

Schuckertwerke; die Abb. 339 bis 341 zeigen
den Riemen-, die Abb. 342 bis 344 den Zahn-
radantrieb. Das Motorgehduse 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, wéhrend
3 die auftretenden Stofe mildert. Lingt sich
der Riemen, 1Bt sich durch Nachstellen der
Muttern 4 und 5 die urspriingliche Span-
nung leicht wieder herstellen. Durch An-
wendung einer Spannrolle Abb. 341 lassen
sich Anderungen der Riemenspannung ganz
vermeiden und die Sté8e 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 Verhéltnisse bei dem Zahnradantrieb, weil das

durch die Riemen gebildete elasti-
sche Zwischenglied fehlt. Es mulite
deshalb in anderer Weise dafiir
gesorgt werden, dal Dbei plotz-
lichem Anhalten des Stuhles allzu
schwere Stofe, 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 Ridern 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 Zéhnen
ausgewechselt werden, wenn der
Stuhl mit anderer Schullzahl ar-
beiten soll. Es ist in Stahl,
Bronze oder Rohhaut ausgefiibrt
und besitzen Rohhautridder einen
besonders  geréuschlosen Gang.
Rad 4 sitztlose auf der Web-

Abb. 342. Elektromotor mit Zahnradantrieb. stuhl welle und ist mit dieser

durch eine Rutschkupplung vor-

bunden, welche bei plotzlichem Anhalten des Stuhles in Tatigkeit tritt und
so eingestellt wird, dal das Reibungsmoment nur weniger grofer ist als das

normale Drehmoment.

Die Rutschkupplung besteht bei der Ausfithrung der
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Siemens-Schuckertwerke aus einer Stahlbandbremse 6, welche um die auf der
Webstuhlwelle festgekeilte Scheibe 5 gelegt und mit ihren beiden Enden an
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Abb. 344.

Abb. 343 u. 344. Elektrischer Einzelantrieb der Webstiihle.

den Hebel 7 angeschlossen ist, dessen Drehzapfen am Rade 4 ]c_)efestigt ist.
Durch Feder 8 wird die Bremse so angezogen, daB bei regelméfligem Gange

kein Gleiten zwischen 4 und 5 ein-
tritt. Bleibt der Stuhl durch Ein-
fallen der Stecher plotzlich stehen,
gleitet das Bremsband aufScheibe 5
und der glei¢hzeitig abgeschaltete
Motor kann kurz auslaufen. —
Fiir 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,
durch die Schwankungen der Be-
triebskraft des Stuhles schon 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,

5 /

Abb. 346.

Abb. 347.

Abk. 345 bis 847. Fliehkraftkupplung.

nehmen, wenn der Stuhl stillsteht, die in Abb. 345 gezeichnete Stellung ein.
Beide sind durch die Zugstangen 7 verbunden, die eine Parallelfiihrung
darstellen und werden durch eine schwache Feder in der Ruhestellung ge-

Technologie der Textilfasern: Weberei.
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halten. L#uft 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 Stangen 7 tragen auf jeder Seite ein Keilstiick 8, Abb. 348, wodurch
eine Verschiebung der Nabe 9 auf der Webstuhlwelle erfolgt und eine Rei-
bungskupplung eingeriickt wird, deren einer
@ Teil am Rade 4, deren anderer Teil 10 auf
z 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
Abschrigungen der Nabe des Rades 4, die
rechts befindlichen gegen Abschidgungen des
auf der verlingerten Nabe von 10 sitzenden Ringes 11 wirken. Die be-
schriebene Ausfithrung wird bei Buckskinstithlen mit seitlich liegender Antrieb-
welle getroffen und hat den Vorteil, daB, stellt der Stuhl plétzlich ab, wobei der
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 lduft bei unverénder-
licher Drehzahl des Motors immer mit der hdchstzulissigen SchuBzahl; die
Zahnradiibertragung hat einen besseren Wirkungsgrad als die durch Riemen
und die Betriebskraft ist, wie sorgfdltige Messungen ergeben haben, etwas
geringer.

Bei Einzelantrieb ist der Raumbedarf nicht gréfer als bei Riemenantrieb
von einer Hauptwelle aus, weil die Motoren entweder unterhalb des iiber die
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Seitenwand des Stuhles {iberstehenden 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 Stithle und vermeidet die durch die Riemen-
ziige eintretende aber nur geringe Lichtbeeintrichtigung. 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 Séulen oder Dachbinder durch
die Wellen und den Riemenzug fillt weg. — In jedem Falle bedarf es bei
Anlage einer Weberei einer eingehenden Erwidgung und sorgfiltigen Berechnung,
um die Frage zu entscheiden, ob Gruppen- oder Einzelantrieb wirtschaftlicher
ist. Fir den Gruppenantrieb sprechen noch der hohere Wirkungsgrad grioBerer
Motoren und ferner, da das Aus- und Einriicken eines Stuhles nur geringen
Einfluf auf die vom Motor zu entwickelnde Leistung ausiibt und daB} nur ganz
ausnahmsweise und nur fir kurze Zeit einmal séimtliche Stiithle in Betrieb
sind. Der Motor braucht nicht fiir volle Leistung berechnet zu werden.
Héngen z. B. an einem Motor 64 Stiihle, wird man die Leistung des Motors
fiir 48—b50 berechnen; er kann dann auch fir kurze Zeit 64 Stiihle betreiben.
Gegen den Gruppenantrieb spricht, daB Motor, Wellenstrang und Riemen
immer laufen, gleichgiiltig wieviel Stithle im Gange sind und daBl Wellen und
Riemen bestdndiger Wartung bediirfen.

Minutliche Schufizahl. — Diese ist abhingig von der Ausfiihrung des
Stuhles, der Giite des Kettengarnes, der groBiten Gewebebreite, der Art des
Gewebes, der Einrichtung fiir die Fachbildung (Trittexzenter, 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 fiir einen Buckskinstuhl 0,805 kg, eine Stahlschiitze
ohne Rollen 1,046 kg und eine solche mit Rollen 1,567 kg. Alle Angaben be-
ziehen sich auf die leere Schiitze.

Je verwickelter das Getriebe des Webstuhles ist, um so geringer ist die
SchuBzahl, die bei schmalen Stithlen mit Losblatt fiir einfache Waren den
Hochstwert mit etwa 220 erreicht, der sehr selten iiberschritten wird. Web-
stithle mit Schaft- oder Jacquardmaschinen oder mit Wechselladen laufen unter
sonst gleichen Verhdltnissen langsamer als solche fiir einfache Bindungen, die
mit Trittexzentern und einfidigem Schufl hergestellt werden.

Die Schufizahl fiir einfache Baumwollstithle oder die Drehzahl » der Haupt-
welle 148t sich annéhernd ermitteln aus dem Ausdruck » = 140 + 0,57 (190 — b),
worin b die grofite Warenbreite in em, die um etwa 10—15 em kleiner ist
als die groBte Blattbreite. Fir Leinenstiihle und Jutestiihle gilt

n =120 + 0,36 (220 — b).

Die Vogtlindische Webstuhlfabrik A.-G. in Plauen i. V. baut neuerdings
Baumwollstiihle, welche bei 1 m Blattbreite mit bis 250 Schufl laufen. Dies
ist nur bei vorziiglicher Ausfilhrung moglich; alle Zahnrider, Lagerstellen usw.
sind gefrést.

Seidenstithle machen je nach Breite und Ware bei gewohnlicher Ausfiihrung
120—150, Schnelldufer 150—220, Stiithle mit Wechsellade 90—110 Schufl.
Pliischwebstiithle 100—120, Samtstithle einschiitzig bei 70 cm Blattbreite 140,
bei 150 cm 110, zweischiitzige bei gleichen Blattbreiten 120 bzw. 100 Schuf.
Buckskinstiihle mit 180—200 ecm Blattbreite 100—120 Schuf.

12%
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Kraftbedarf!). — Dieser hingt 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 ab. — Eingehende und
zahlreiche Versuche mit Arbeitsmessern sind von Oscar Mey 1892 verdffent-
licht worden, die sich nicht nur auf Feststellung des Gesamtkraftbedarfes und
der Leerlaufsarbeit der Stithle in den verschiedenen Webereizweigen erstreckten,
sondern auch auf Ermittelung des Arbeitsverbrauches der einzelnen Teile, An-
triebwelle, Lade, Geschirrvorrichtung, Schiitzenschlageinrichtung. Die Versuche
wurden simtlich an Webstithlen mit Riemenantrieb unternommen und diirften
die Ergebnisse fiir die Gegenwart nicht mehr in vollem Umfange maBigebend
sein. Weitere Angaben iiber den Kraftbedarf finden sich in der Literatur
vielfach verstreut und sind einige Quellen in der FuBnote angegeben.

Nach Repenning konnen folgende Angaben fiir elektrischen Einzelantrieb
zugrunde gelegt werden, wobei beriicksichtigt ist, dal der Motor wegen des
viel groBeren Kraftbedarfes bei dem Anlaufen des Stuhles nicht zu klein ge-
wihlt werden darf.

Motore von !/, PS. — Alle Baumwoll- und Seidenstiihle — auch Wechsel-
stithle — bei nicht zu hoher Schuflzahl. .

Motore von !/, PS. — Schnellaufende Baumwoll- und Seidenstiihle, nicht
zu breite Pliischstithle, Samtwebstiihle, leichte Kammgarnstithle mit hoher
SchuBzahl, leichte Jacquardstiihle, Frottierhandtuchstithle. Schmale Juteweb-
stiihle.

Motore von ?/,—3/, PS. — Nicht zu schnell laufende Buckskinstiihle,
breite Pliisch- und Samtwebstiihle, schnellaufende Automaten. Jutewebstiihle
mit 66—92” engl. = 168 <+ 238 cm Blattbreite.

Motore von 1 PS. — Besonders breite Pliischstiihle, schwere Buckskin-
stiihle mit mehr als 75 SchuB, mittelschwere nicht zu schnell laufende Jacquard-
stiihle.
~ Motore von 1%/, PS. — Schwere und schnellaufende Jacquardstiihle fiir
Mbbelstoffe und dergleichen, auch schnellaufende Buckskinstiihle fiir sehr
schwere Ware.

Motore von 2 P.S. — Schwere Rutenwebstiihle.

Uber die Schwankungen der Be-
triebskraft wihrend einer Umdrehung
74 j — der Kurbelwelle, welche hauptséichlich

durch die Massenwirkung der schweren

a / \ Lade, die bei einer Umdrehung zweimal
beschleunigt und zweimal verzogert wer-

/ / den muB und durch den Schiitzenschlag
V \ hervorgerufen werden, gibt das mit einem
Oszillographen aufgenommene Diagramm
0 90° 780° 270° s50° Abb. 350 Aufschlufl. Bei dem Kurbel-
Abb. 350. drehwinkel 0° steht die Lade ganz vorn

und wird bis zu einem Winkel von

90° beschleunigt und verbraucht Arbeit. Innerhalb des Winkels von 90—120°
vollzieht sich die Ingangsetzung der Schiitze, was ebenfalls einen Arbeitsauf-
wand verursacht und im Diagramm durch die Spitze zum Ausdruck kommt.
Nun tritt ein plotzlicher starker Abfall der Kraftlinie ein, die sogar bis unter
die Nullinie heruntersinkt, weil innerhalb des Drehwinkels von 120-—180°

D N N W R Oy
\‘\

1) Z. bayr. Rev.-V. 1919. — Z. Farben- 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—270° wird die Lade wieder beschleunigt und
das Ladengewicht etwas gehoben; die Kraftlinie steigt an, erreicht aber nicht
die vorige Hohe, weil in dieser Zeit kein Schlag sondern nur die wenig Kraft
erfordernde Geschirrbewegung erfolgt. Zwischen 270 und 360° fillt die Kraft-
linie wieder steil ab und unterschreitet abermals die Nullinie, weil von der
Lade wieder Arbeit abgegeben wird. Das Kraftespiel ist, wie das Diagramm
deutlich erkennen 1i8t, wihrend einer Umdrehung ein stark wechselndes und
daraus erklirt es sich, daB die Winkelgeschwindigkeit der Kurbelwelle nicht
konstant ist, wie vielfach angenommen wird. Das Diagramm ist dem D.R.P.
Nr. 276475 KL 96¢ Gr. 26 der Siemens-Schuckertwerke entnommen?).

XI. Nach- und Vollendungsarbeiten®).

Nur in seltenen Fillen ist das vom Webstuhl kommende Gewebe verkaufs-
fertig. Es bedarf fast immer noch besonderer Zurichtung, um die Beschaffen-
heit zu erlangen, welche von der Handelsware gefordert wird. Die vorzu-
nehmenden Arbeiten sind sehr verschiedener Art und bezwecken entweder
nur eine Oberflichenverinderung der Ware ohne Anderung der Farbe und
des Stoffes oder eine Anderung der Farbe durch Bleichen, Firben, Bedrucken
oder des Stoffes durch Merzerisieren, angewendet bei Baumwollgeweben, oder
ferner eine Beseitigung der in Wollwaren vorkommenden Teile pflanzlichen
Ursprungs durch Karbonisieren. Endlich gehdren zu den Nacharbeiten das
Durchsehen, Messen, Legen, Bezeichnen, Verpacken der Gewebe, um diese fiir
den Versand fertigzumachen.

Man erkennt, da die Arbeiten teils auf chemischen, teils auf rein mechani-
schen Vorgéngen beruhen und bedarf es wohl kaum des Hinweises, daB die
Arbeiten je nach den verschiedenen Rohstoffen, aus welchen die Gewebe
bestehen, verschieden sein werden.

Alle Arbeiten, welche den Zweck haben, dem Gewebe erhohte Glitte oder
Glanz oder grofere Dichte und besseren Griff zu erteilen, bei deren Ausfiih-
rung vielfach Kleb- und Fiillstoffe Verwendung finden, werden in der Praxis
unter ,Appretur der Gewebe“ zusammengefalt und entweder in einer
Abteilung der Weberei oder in besonderen Appreturanstalten vorgenommen.

In diesem Teil des Werkes konnen nur die am héufigsten vorkommenden
Zurichtungsarbeiten eine Besprechung erfahren, welche in der Hauptsache auf
rein mechanischen Vorgingen beruben. Es sind dies:

1. Arbeiten zur Beseitigung von Fehlern im Gewebe.

2. Reinigungsarbeiten — Waschen, Spiilen mit nachfolgendem Trocknen.

3. Arbeiten zur Beseitigung von Rauhigkeiten -— Sengen, Scheren — oder
zur Bildung einer gleichhohen Haardecke — Scheren.

4. Hervorrufung einer dichteren Haardecke — Rauhen.

b. Arbeiten zur Verdichtung der Gewebe — Walken, Pressen.

6. Arbeiten zur Erhohung der Glatte und des Glanzes — Pressen, Mangeln,
Kalandern.

1) Vgl. 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) Briauer, Prof. J.: Elsisser Textilblatt 1918. Die Appretur. Der Abhandlung sind
eine Reihe von Abbildungen entnommen.
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7. Arbeiten zur Verhinderung des Einlaufens und der Fleckenbildung beim
Nafwerden — Krumpen = Dekatieren.

8. Arbeiten zum Fertigmachen fiir den Versand — Durchsehen, Néassen,
Falten, Aufrollen, Bezeichnen, Verpacken.

A. Nachsehen und 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 diinne Stellen in den Garnen, Schleifen, dicke
Knoten, welche durch mangelbaftes Kniipfen bei dem Spulen entstanden sind,
stellenweis ausgelassene SchulB- oder Kettfadden, falsche Fdden, falsche Farb-
stellung und Pindung, kleine Ldcher usw. miissen aufgedeckt und, wenn sie
nicht sofort ausgebessert werden konnen, durch
besondere Zeichen fiir die Stopferin kenntlich
gemacht werden. ‘Auch ist das Gewebe auf Gleich-
méBigkeit und Schufidichte zu priifen.

Knoten, die bei den nachfolgenden Arbeiten
Storungen veranlassen konnen, Schleifen, Fa-
denenden vom Ankniipfen gerissener Kettenfdden usw. werden mit der Schere
oder der Noppzange, Abb. 351, beseitigt, deren Spitze dazu dient, verschobene
Féden zu rechtzulegen.

Zum Nachsehen dient vielfach ein Schaureck, bestehend aus zwei iiber
Kopthohe wagerecht in einigem Abstand voneinander angebrachten hdlzernen
Stangen, iiber welche das Gewebe gezogen wird. Der Beschauer steht entweder
aulerhalb des einen senkrecht herabhingenden Teiles oder zwischen den

Stangen, so dafl das Licht durch das Gewebe
fallt, wodurch UnregelméBigkeiten 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 lduft {iber die steil aufgerichtete Tisch-
platte nach oben, iiber eine MeBwalze und
wird durch einen Facher in Falten abgelegt.
Der Fultritt 146t die Bewegung ein- und aus-
schalten. Bei anderen Passiertischen liegt die
Tischplatte nahezu wagerecht.

Fehlende Schuf- und Kettfiden werden
durch Einziehen mit einer Nadel ergénzt,
wobei der Bindung Rechnung zu tragen ist.
Die Stopferin mufi deshalb mit den verschie-

Abb. 852. Parriertisch. denen Bindungsarten vertraut sein. Falsche
und auffallend dicke oder diinne Faden werden
herausgenommen und ergénzt. Kleine Locher stopft man fein zu. Nester, ent-
standen durch fehlerhafte Bindung mehrerer Kett- und SchuBfaden, sind eben-
falls zu beseitgen.
{ Fiir das Durchsehen (Noppen) der Gewebe ist gutes Tages- und kiinst-
liches Licht erforderlich. Das sorgfiltige Durchsehen ist noch nach verschie-
denen Richtungen hin von Wichtigkeit. Einmal wird dadurch die Tétigkeit

Abb. 3851. Noppzange.
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des Webers iiberwacht, der gegebenenfalls fiir die Fehler verantwortlich zu
machen ist; andererseits erhilt man ein Urteil iiber das Arbeiten des Web-
stuhles, die Giite der Garne, die Tétigkeit der Arbeiter, welche das Einziehen
der Kette in das Geschirr und Blatt besorgen usw.

B. Waschen, Spiilen, Trocknen der Gewebe.

Fast alle Gewebe, deren Ketten geschlichtet oder geleimt sind und appre-
tiert oder gebleicht, gefédrbt, bedruckt werden sollen, miissen gewaschen werden.
Aus Wollgeweben ist die Schmelze, das Fett, welches der Wolle vor dem
Krempeln zugesetzt wurde, zu entfernen. — Schlichte und Leim lassen sich
leicht mit warmem Wasser auswaschen, Fett oder Ol muB durch Zusatz von
Alkalien oder Seifen zum Waschwasser durch Verseifung oder Bildung 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 frither fiir leichte baumwollene Gewebe
vielfach die Waschtrommeln, Waschrider, angewendet. Diese bestehen
aus einem holzernen zylindrischen Fal von etwa 2 m Durchmesser und 0,75 m
Breite, welches auf einer wagerechten Achse angebracht ist, mit 10—25 Um-
géngen in einer Minute umléuft und durch radialgestellte gelochte Holzwinde
in gewdhnlich vier Zellen geteilt ist. In jede Zelle kommen ein bis zwei Ge-
webe. Das Waschwasser wird entweder durch die hohle Welle oder durch eine
Ringspalte in der einen Stirnwand zugefiihrt und lauft durch Locher am
duBeren Rand der Boden ab. Die Wirkung wird unterstiitzt dadurch, da8
die Ballen bei der Drehung der Trommel herumrollen und von einer Zellwand
auf die andere fallen.

1. Hammerwaschmaschinen.

Diese finden Anwendung fiir das Waschen von Baumwoll- und Leinen-
Geweben. Abb. 353 gibt eine
dltere Ausfithrung. Das Gewebe
wird unregelmiBig zusammenge-
faltet in den Waschstock 1 ein-
gelegt, in den von rechts her
bestéindig Waschwasser einliuft
und durch zwei, zuweilen auch
vier schwere holzerne Himmer 2
bearbeitet, die durch Daumen 3
gehoben werden und dann frei
fallen. Die Abtreppung an der 1 Q &
Arbeitsfliche der Himmer und @%
die Form des Stockes bewirken
ein Wenden der Ware. Leistungs-
fahiger sind die Maschinen, bei
welchen die Himmer durch W
Kurbel und Lenkstangen bewegt N7
werden, weil die Spielzahl groBer
gewahlt werden kann, als bei N
freifallenden Himmern. NI

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 Strangwaschmaschinen
und die Breitwaschmaschinen getreten.

2. Strangwaschmaschinen. Clapeau. Clapot?).

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-
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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 gewdhnlich nicht mehr als 16 Windungen durch die Ma-
schine und tritt, geleitet von der kleinen hoélzermen Druckwalze 4, durch das
Porzellanauge 5 aus. Im
Waschkasten liegt die Haspel-
welle 6; 7 ist ein Rechen
zur Leitung des Stranges und
8 ein Rohr zur Zufithrung
des Spiilwassers. Ununter-
brochener Betrieb 148t sich
bei dem Clapot durch Anein-
andernédhen der Stiicke er-
reichen.

Bei dieser Maschine tre-
ten leicht nachteilige Span-
nungen in der Ware auf, die
sich durch die Anordnung
Abb. 356 vermeiden lassen.

Abb. 356. Strangwaschmaschinen. Clapots. 1 und 2 sind die Wasch-
und Druckwalzen, von denen

der Strang durch die Haspeltrommel 9 dem Waschtrog zugefiihrt wird, in wel-
chen sich das Gewebe in Falten einlegt. 11 ist ein Schmutzwassertrog, durch

1) Pohl, R.: Praktische Winke zur Behebung der Ubelstinde bei Strangwasch-
maschinen fiir 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. Im ibrigen sind, wie auch in den nachfolgenden Abbildungen,

gleiche Teile, wie in Abb. 355, mit glei-
chen Ziffern bezeichnet.

Eine Strangwaschmaschine fiir
streich- und kammwollene Stoffe von
L. Ph. Hemmer in Aachen zeigt
Abb. 357. Es laufen 4, zuweilen auch
6 durch Zusammenndhen endlos ge-
machte Stringe nebeneinder. 1 und
2 sind wieder die Waschwalzen, deren
obere mit Gewichtsandruck versehen
ist. Von den Waschwalzen gehen die
Strdnge iiber die Haspeltrommel 9 nach
dem Trog, in welchen sie sich in vielen
Falten einlegen, dann iiber Leitwalze 12
durch den Rechen oder ein Licherbrett
(Brille) 7 zuriick nach 1. Der Rechen
16st leichte Verknotungen auf, wodurch
Beschiadigung der Ware in den Wasch-
walzen vermieden wird, und klappt
hoch, wenn nicht auflésbare Knoten
vorkommen, wodurch die Maschine so-

39

7z
Abb. 357.

fort ausgeriickt wird. Die AbfluBéfinung 13 dient zur volligen Entleerung des
Waschtroges; Abfluf 14 wird gedffnet, wenn mit halbem Wasser gewaschen

werden soll.

Wihrend bei den zuerst besprochenen Clapots sich das Waschen bei ein-

maligem Durchgang vollzieht,
wobei der Fall eintreten kann,
daf} die Gewebe noch nicht vollig
rein sind, 148t sich bei der Ma-
schine von Hemmer die Zeit
der Behandlung immer entspre-
chend wihlen; aber die Maschine

gestattet kein ununterbrochenes
Arbeiten.

3. Breitwaschmaschinen.

In den Strangwaschmaschinen
entstehen leicht, besonders bei
harter steifer Ware, Waschfalten,
weil der Strang immer in derselben
Lage durch dieWaschwalzen 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.

Abb.
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. 358 u. 359. Breitwaschmaschine.
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Man wischt deshalb Gewebe, welche zur Faltenbildung neigen, aber auch
andere, in voller Breite, wobei dafiir zu sorgen ist, daB der Stoff ohne die
geringste Lingsfalte durch die Waschwalzen geht.

Eine sehr kriftig wirkende in der Wollweberei verwendete Breitwasch-
maschine ist in ihrem Hauptteile in Abb. 358 dargestellt. Es werden 4 bis 6
aneinandergenihte Stiick in die Maschine eingelegt. 1 und 2 sind wieder die
Wasch- und Druckwalzen, von
denen 2 des gleichmiBigen An-
druckes wegen meist einen
Gummimantel erhdlt. Aus dem
Trog lauft das Gewebe iiber eine

Abb. 860. Breithalter. Anzahl Leitwalzen 12 nach dem

Waschtrog 11, von da nach den

Walzen 13, 14, wird durch ein Spritzrohr 8 kréftig gendBt und gelangt dann
auf das Waschbrett (Reibeblatt) 15 mit gewellter Oberfliche, shnlich den in
den Haushaltungen iiblichen Waschbrettern. Auf dem Reibeblatt lduft eine mit
Gummi iiberzogene Walze 16 hin und her und knetet das Gewebe kriftig
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 auflen auf Gewebebreite einstellbare Winde 21 besorgen das Geradlaufen.

Zum Breiten des Gewebes dient der Riegel 20 und die Walze 14; ersterer

hat von der Mitte aus schrig nach rechts und links verlaufende gut abge-

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-

gingen oder der Mantel

bestent 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 Neigung

der Riffeln, wodurch je-

Abb. 361. Breitwaschmaschine von Hemmer. doch eine gleichmﬁﬁige

Streckung nicht erzielt

werden kann. Die Breitung erfolgt von der Mitte aus nach beiden Rindern.

Nimmt man einmal an, daB ein Gewebe von 1500 mm Breite um 24 mm ge-
streckt werden soll, wiirde

h A -y 777777
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im Abstand von 250 mm von der Mitte Verschiebung um 4 mm
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stattfinden miissen, wenn eine gleichmiBige Breitung und Spannung eintreten
soll. Dies ist aber nicht der Fall, wenn die Riffeln iiberall dieselbe Neigung
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besitzen. Diese miiite bei Breitleisten von der Mitte nach dem Rande zu-
nehmen und Breitwalzen miiiten Gewindegiinge mit zunehmender Ganghohe
erhalten.

Denkt man sich in Abb. 359 Waschbrett und Rolle beseitigt, bekommt man
das Bild einer sehr héufig 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 Spiilmaschinen vor-
genommen.

Das Trocknen der Gewebe.

Werden die Gewebe nach dem Waschen nicht sofort gewalkt, gebleicht
oder geféirbt, 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 n 1,b- » 2,0 »
»  Seide » 1,6- » 1,8 »

des Eigengewichtes und es mufl deshalb vor dem Trocknen durch Wérme
eine moglichst weitgehende Entwisserung 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 unter Wirkung der Fliehkraft zu scharf aufeinandergeprefit und
die Ware erhilt leicht Knicke (Biige), die eine Beschidigung ergeben und

——
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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 Oberfliche 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
erhédlt durch ein Riemenvorgelege die rasche, durch ein Rédervorgelege lang-
same Drehung fiir das Auf- und Abwickeln.

Durch das Ausschleudern kann der Feuchtigkeitsgehalt auf 40 bis 30 vH,
selten auf weniger verdndert werden. Es hiingt dies wesentlich von der Dichte
der Gewebe, der Glitte der Garne und der angewendeten Geschwindigkeit ab.
Lose Gewebe aus glatten Fasern, Seide, Leinen, geben das Wasser viel leichter
ab als dichte Baumwollgewebe. Besonders fest hélt die Wolle infolge der rauhen
Oberfliche das Wasser zuriick.

Um den Feuchtigkeitsgehalt weiter bis zur Lufttrockene zu vermindern,
stehen zwei Wege offen, Trocknen in freier Luft und Trocknen durch Wérme-
zufuhr. Das erstere Verfahren findet nur noch in kleinen Tuchwebereien 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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Iuftigen Schuppen oder Dachriumen 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 trégt, 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 Stdndern befestigt wird, wodurch man das Ein-
schrumpfen (Einlaufen) in der Breite verhindert. Auch die senkrechten Rénder
des Gewebes werden gefallt und gespannt, um Krimmung der SchuBifiden zu
vermeiden. — Dies Trockenverfahren erfordert viel Handarbeit, beansprucht
eine grofe Grundfliche und die Trockendauer ist génzlich von den Witterungs-
verhédltnissen abhéngig 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-Trockenmaschinen®).

Die mit Kupfermantel versehenen Trockentrommeln werden entweder in
ein oder zwei wagerechten Reihen angeordnet oder in zwei senkrechten Reihen,
und in diesem Falle bildet man Gruppen von acht bis zehn Zylindern, um

Abb. 368. Zylinder-Trockenmaschine mit 30 Trommeln.

die Bauhohe der Maschinen in ertriglichen Grenzen zu halten. Die Zahl der
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><5. Der Flichenbedarf ist unter sonst gleichen Ver-
héltnissen bei der senkrechten Lage erheblich geringer als bei wagerechter.

1) Hausbrand, E.: Das Trocknen mit Dampf und Luft. 5. Aufl. Berlin: Julius
Springer 1920. — Keyscher, K.: Die Lehre vom Trocken in graphischer Darstellung.
Derselbe Verlag 1914. — Mars, O.: Das Trocknen und die Trockner. 8. Aufl. Miinchen
und Berlin R. Oldenburg 1920.
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Die Trommeln sind, wie dies Abb. 364 zeigt, so dicht als moglich an-
einandergeriickt, um die Oberfliche bis zu 70 bis 756 vH ausnutzen zu konnen.
Wird das Gewebe nach Abb. 364 gefiihrt, kommen beide Seiten abwechselnd
mit den Heizflichen in Beriihrung. Dies ist nur zuldssig bei ungestérkten Ge-

weben. Sind diese einseitig gestdrkt, darf nur die linke Seite mit
den Trommeln in Beriihrung gebracht werden, um ein An-
backen der Stirke an die heilen Fliachen zu verhiiten. Dann
wéhlt man die durch Abb. 365 gegebene Anordnung mit
Leitwalzen, welche eine Maschine von F. Gebauer in Char-
lottenburg darstellt. 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.

Alle 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 Uberdruck der #uBeren
Atmosphére verhindert wird. Die Laufgeschwindigkeit kann geéindert werden.

Zylindertrockenmaschinen finden Anwendung fiir baumwollene, leinene und

leichte Kammwollge-
webe. Die Trocken-

trommeln besitzen 0,35
bis 0,5 m Durchmesser
und man arbeitet mit
1,6—2,5 at Uberdruck
des Heizdampfes, ent-
sprechend Temperatu-
ren von 125 - 140°
und fiihrt den Dampf
entweder so, daB die
letzte Trommel Frisch-
dampf erhilt, der dann
nacheinander alle tibri-
gen durchstromt (Ge-
genstrdmung), wodurch

eine allmihliche Tem- Z 777 T
peratursteigerung ein-
tritt, oder es erhilt
jeder Zylinder Frischdampf.

Abb. 365. Zylindertrockenmaschine mit Leitwalzen.

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 fiir 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 Kin-
fihrungsfeld durchlaufen ist, in den Trockenraum, in welchem es in 1 bis 2
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Léufen (Etagen) wagerecht hin und her gefithrt 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-
gefithrt. Die Ketten gehen im Einfiithrungsfeld schrig auseinander, um das
Gewebe zu spannen und auf gewiinschte Breite zu bringen, laufen dann aber
parallel weiter, wenn nicht durch besondere Verhiltnisse eine weitere Spannung

Abb. 366. Spannrahmen-Trockenmaschine.

oder eine Entspannung, durch die eine weitere Verbreiterung oder durch eine
Veiminderung der Breite erzielt wird, eintreten soll?).

Die Ketten laufen
in Fihrungen an den
Seitenwénden der Ma-
schine und diese sind
durch Schraubenspin-
deln mit rechtem und
linkem Gewinde fiir

Abb. 367. verschiedene Gewebe-
breiten einstellbar.

Das Glied einer Nadelkette in der Ausfuhrung von Alexander Seifert
in Chemmtz‘-‘) zeigen die Abb. 368 und 369 im Grundril und Schnitt. Die Sal-
leiste wird in die Nadeln I eingestochen; in die Offnungen 2 greifen die Zéhne
der den Antrieb und die Fiihrung iiber-
nehmenden Kettenrider ein. Die an der
Fihrungschiene 3 anliegenden Fldchen
der Kettenglieder sind mit Vulkanfiber-
\| platten belegt, um die Reibung und das
S i b Gerdusch bei dem Gang der Maschine

- soweit als moglich zu vermindern.
Abb. 368. Abb. 369. 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 Filhrungsschiene hin, welche 4 im Sinne des Pfeiles dreht.

L' 55) B

1) Siehe D.R.P. Nr. 105257 K1 8b Gr. 4 von C. G. Haubold in Chemnitz.
2) D.R.P. Nr. 1384069 K. 8b Gr. 4.
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Die Kluppenkette hat gegeniiber der Nadelkette den Vorteil, dal die Sal-
leiste nicht beschidigt wird und daB das Losen des Gewebes von der Kette
keine Schwierigkeiten bietet. Sind gekriimmte Nadeln, Abb. 368, oder schrig-
stehende vorhanden, ist das Ablésen (Abklavieren) erschwert, weil eine Span-
nungszunahme eintritt. Krumme oder schrigstehende Nadeln sind aber nétig,
um das Abfallen der Gewebe von den riickkehrenden Kettenteilen durch das
Bigengewicht und den Druck der eingeblasenen Luft zu verhindern.

Wichtig ist, daB bei Nadelketten die Nadelwurzel und bei Kluppenketten
das Kluppenmaul in Hohe der Kettenmitte (siche Abb. 370) liegt, damit, wenn
die Kette um die Kettenrider herumgeht, keine Zerrungen in der Salleiste
und Verschiebungen der Schufifiden eintreten.

Das Einfithren der Gewebe, wozu 2 Personen erforderlich sind, wird heute
vielfach durch besondere Einrichtungen selbst-
téitig bewirkt, doch konnen trotzdem die Ar-
beiterinnen zur Uberwachung meist nicht ent-
behrt werden.

Das Trocknen erfolgt bei 50—60—70° C
und die Erwdrmung der Luft entweder durch
in Schlangenlinien zwischen den Gewebelagen
liegende Dampfrohre, wodurch aber bei farbigen
Geweben infolge Einwirkung der strahlenden
Wiarme leicht Farbenveréinderungen auftreten,  Abb, 370. Kluppen fiir Spann-
oder in einem Rohrenkessel, durch dessen vom rahmen-Trockenmaschine.
Dampf umspiilte Rohre die Luft gesaugt oder
geblasen wird, oder endlich in der aus Abb. 367 ersichtlichen Weise.

In der Heizkammer liegen Rippenheizrohre. Das feuchteste Gewebe kommt
mit der am stiirksten erwirmten Luft in Berithrung und die Temperatur der
Luft wird von unten nach oben stufenweise gesteigert, was den Vorteil hat,
daB das auslaufende Gewebe am kiihlsten ist'). Fiihrt man die Luft von oben
in die Heizkammer, kehren sich die Verhiltnisse 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 muBl beseitigt werden. Uber den Maschinen
befindet sich dazu ein Hut mit einem ins Freie fithrenden Schlot, doch machen
sich dabei die Witterungseinfliisse in starkem Grade bemerklich, weshalb viel-
fach in den Schlot ein Exhaustor eingebaut wird, durch den sich eine bessere
Liiftung des Raumes und eine niedrigere Temperatur erreichen 14Bt.

Noch sei auf eine Ausfiihrung der Spannrahmen-Trockenmaschine aufmerk-
sam gemacht, die als Diagonal-Kettenspannmaschine bezeichnet wird.
Man stelle sich vor, daf die Kettenwiinde 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 SchuBfiden um die Gewebemitte gleichkommt und wodurch
die z. B. durch das Waschen gestérte Fadenlage zwischen Kette und Schuf§
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. Herstellung glatter Oberflichen der Gewebe.
1. Sengen.

Die aus der Gewebeoberfliche hervortretenden Héarchen und Fiserchen
werden durch Abbrennen beseitigt, wozu das Gewebe entweder iiber eine
gliihende Platte geleitet oder an Gasflammen voriiberfiithrt 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. Uber 2 schwebt
eine Platte 9, welche wihrend des An-
heizens heruntergelassen wird, um Wirme-
verluste zu vermeiden und wéhrend des
Betriebes die Ausstrahlung verhindern
soll. Die Ware ist auf Walze 3 auf-
gewickelt, lauft iiber Leitrollen, wird
durch eine Biirstwalze bearbeitet, wel-
che die Fiserchen aus dem Grunde
des Gewebes herautholen soll, geht dann
iiber die Sengplatte und wieder iiber Leit-
walzen nach der Aufwickelwalze 4. Die
Biirstwalze 6 fegt den Kohlenstaub und
etwa noch vorhandene Fiinkchen weg. Die Zeugenden sind an Ketten ange-
schlossen, um das Gewebe in voller Linge 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 Sengens hochhalten
und bei eintretenden Stérungen sofort abheben kann.

Die Wirkung des Sengens laft sich verdndern durch Hoher- oder Tiefer-
stellen der Lineale 7 und 8 und durch Anderung der Geschwindigkeit, die
s0 bemessen werden muB, daB kein Ansengen der Ware eintritt. — Das Sengen
mub in der Regel mehrmals wiederholt werden, was dadurch geschieht, dafl
man das Zeug abwechselnd von links und rechts durchlaufen 1&6t. Man hat
auch, um bei einmaligem Durchgang 2 mal zu sengen, zwei Sengdfen in kleinem
Abstand nebeneinander angeordnet oder der Sengplatte eine solche Gestalt MM
gegeben. Letztere Anordnung fithrt aber zu einer starken Erhitzung des
Gewebes.

Uber den Sengofen ist meist ein Hut aus Blech mit Abzugsrohr ange-
bracht zur Ableitung der unangenehmen Verbrennungsstoffe.

Durch Plattensengen ist es nicht mdglich, die Féserchen bis auf den Grund
des Gewebes zu beseitigen. Dies 148t sich nur erreichen mit

Gas- oder Flammensengmaschinen, die auflerdem erheblich schneller
als die Plattensenge arbeiten lassen und deshalb jetzt zumeist in Anwendung
sind. Als Gas finden Kohlenoxyd, Olgas, Wassergas, Leuchtgas Verwendung,
die mit Luft vermischt zur Verbrennung gelangen, um eine rufifreie Flamme
zu erzielen. Die Luft liefert ein Geblise. — Die Brenner bestehen aus
Rohren mit einem feinen Spalt oder mit feinen dichtstehenden Ldchern, so
dall eine breite zusammenhingende Flamme entsteht. Vielfach findet man
auch auf das Zufiihrungsrohr einzelne breitflammige Brenner aufgeschraubt,

Abb. 371. Plattensenge.
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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 fiir
einseitiges Sengen. Die Seng-
stellen sind mit 7 und 2,
die vier Brenner, deren
Flammen tangential an dem
Gewebe voriiberstreichen, mit
6 bis 9 bezeichnet. 10 ist
die Zuleitung fiir Gas, 11 die
fiir Luft. Die Ware zieht

Abb. 372. Gas-Sengmaschine. Abb. 373 u. 374.

von rechts her in die Maschine ein, liuft iiber Biirstenschienen 3 zum Auf-
richten der Hérchen, 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; I3 fiihrt nach einem Exhaustor.
Durch  verénderte
Fihrung des Gewebes
kann dieses bei I 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, um
bei Stérungen die Sengwirkung sofort aufzuheben, damit das Gewebe nicht
versengt oder gar entziindet wird (Momentabstellung).
Es ist auch vorgeschlagen worden, die Elektrizitdt zum Sengen zu ver-
Technologie der Textilfasern: Weberei. 13
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wenden in der Weise, daB Sengstdbe aus Nickel, Nickeleisen oder Nickel-
silizium durch den elektrischen Strom zum Glithen 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 Stromstirke;
- aber der Stromverbrauch ist jedenfalls ein recht grofBer.

2. Das Scheren?).

Das Scheren bezweckt entweder die Herstellung einer glatten hirchen-
freien Oberfliche oder eines gleichhohen Flors wie bei Tuchen, Samt, Pliisch
usw. Als Werkzeuge dienen auf eine volle oder hohle Walze aufgesetzte
schraubengangformig gewundene Messer (Spiralmesser, Federn), welche
zusammen arbeiten mit einem festen Messer, dem Grundmesser oder
Lieger. Abb. 376 zeigt eine Messer-
walze, 377 eine Form der Federn, 378
einen Lieger. Einige andere Formen der
aus Stahlblech hergestellten, an der
Schneide zu 3/, bis 7/, gehirteten Fe-
dern geben die Abb. 379 bis 381. Volle Hirte fiihrt leicht zur Bildung von
Rissen und zum Ausbrechen. Abb. 379 =zeigt eine Doppelfeder, Abb. 380
eine Feder, die sich von der in Abb. 377 dargestellten dadurch unterscheidet,

0 ooo0O0O0O0CO0ODCOCCO0TDTCDOU
Abb. 377. Abb. 378. Abb. 379.

daB der FuBB bis zur Mitte der FuBplatte zuriickgebogen ist, wodurch ein
besseres Anliegen dieser an die Walze erzielt werden soll; Abb. 381 Doppel-
federn mit Riickbiegung, deren Fufiplatten aneinanderstoBlen, 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. Durch Anziehen der Muttern werden
die Federn fest auf die Walze gelegt und so stark gespannt, daB durch die
wihrend des Betriebes eintretende Erwéirmung 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 I, 2 abgebogen,

1) Erban, Dr. Fr.: Die Schermaschinen und ihre Entwicklung. Elsisser Textilbl.
1918, S. 1225.
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um rechtwinklig durch die Bordscheiben gefiihrt werden zu konnen. Die
Schraube erfiahrt dann Beanspruchung auf Biegung und Zug und bricht leicht.
Abb. 383 zeigt die Anordnung des Scherzylinders, des Liegers und des
Warentisches oder Brettes. I ist die Messerwalze, £ der Lieger, 3 der
Tisch, iiber dessen abgerundete Kante das Gewebe lauft. Walze und Lieger
sind an einem kriftigen 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 wel-
chen die Schnittstelle bei I liegt und 2
welche angewendet werden, um bei
billigen nicht sorgfiltig entknoteten z =
Geweben ein Ausweichen der Knoten / \ J
unter dem Scherzylinder zu ermdg- =
lichen und ein Zerschneiden zu ver-

AN

1
I

hiiten. Auch federnde Tische, aus 7 ,{/ 6N #
einer diinnen Stahlplatte mit ver- e \\\
dickter Arbeitskante bestehend, sind

zur Anwendung gekommen.

Die Schnittgeschwindigkeit
der Scherzylinder schwankt zwischen
4 und 8 m/sek. Die Lagerung muB sehr sorgfiltig erfolgen und in Stand ge-
halten werden, damit stets spielfreier Gang vorhanden ist. Die Walzenachse
mufl genau parallel zur Tischkante verlaufen und die Messerschneiden miissen
in einem Zylindermantel liegen, dessen Achse mit der Drehachse zusammen-
fallt, was nur durch sorgféltiges 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-
Schermaschinen.

Eine einfache Langscherma-
schine mit einem Zylinder,
deren Zahl zwischen 1y und 4 Abb. 384. Abb. 385. ~ Abb. 386.
schwankt, gibt Abb. 387. Die an Abb. 884 bis 386. Lieger.

den Enden zusammengendhte Ware legt sich in Falten auf die Mulde oder
einen Rost 1, geht dann iiber die Spannriegel 2, 3 und die Walzen 4, 5 nach
dem Schertisch 6, iiber die Walzen 7, 8, 9, 10 nach den Abzugswalzen 11,
12. Die Schlagwelle 14 befordert das Legen in regelmiBige Falten.

Die Biirstwalze 15 soll alle Unreinigkeiten von der linken Seite des Ge-
webes entfernen, damit bei dem Ubergang iiber die Kante des Schneidtisches
keine Erhohungen entstehen, welche zu einem Tieferscheren oder gar zum
Einschneiden in den Stoff fiihren kdnnten. Das Abgebiirstete fillt in den
Schmutzkasten 16. Biirstwalze 17 richtet oder setzt die Hirchem auf und
Biirstwalze 18 legt sie nach dem Scheren wieder in den Strich und fegt etwa
noch vorhandene Scherhaare aus.

Kommt die verdickte Néhstelle an das Scherzeug heran, muB dieses auf-
gehoben werden, um ein Durchschneiden zu verhiiten, was entweder durch
den Handgriff 27 oder den FuBtritt 25 bewirkt wird und Aufmerksamkeit

13*

Abb. 383.
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des Bedienungsmannes erfordert. Das Schneidwerk ist nach Durchgang der
Naht langsam niederzulassen; plotzliches Fallenlassen kann leicht Beschi-
digung der Messer oder Verbiegung der Stellschrauben herbeifiihren.

GeBner in Aue hat eine Vorrichtung angegeben, welche ein selbsttétiges
Abheben des Schneidzeuges bewirkt. Kommt die Naht in die N#he des
Schneidzeuges, wird durch einen Fiihlhebel das Abheben eingeleitet?).

Da das Scheren meist mehrmals wiederholt werden muf}, bringt man viel-
fach 2, seltener 4 Scherzylinder in einer Maschine an. Abb. 388 gibt das
Schaubild einer doppelten Schermaschine von G.Josephys Erben in Bielitz.
Bemerkenswert ist, daB bei all diesen Maschinen mit zwei Schneidzeugen
die Federn des ersten Zylinders in rechten, des zweiten in linken Schrauben-
gingen aufgezogen sind, um die Hirchen von beiden Seiten zu treffen.
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Abb. 387. Langschermaschine.

Bei Geweben mit Salleisten, welche dicker sind als der Grund, miissen
besondere Vorkehrungen getroffen werden, um eine Beschiddigung der Kanten
zu verhiiten. Das Gewebe wird dann so gefithrt, 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 Tréiger verschiebbar.

Querschermaschinen. — Das in Kett- und SchuBrichtung gespannte Ge-
webe liegt auf einem Tisch, iiber welchem das in einem Wagen gelagerte
Schneidzeug in der SchuBrichtung hin und her gefithrt wird. Ist eine Breite
gleich der Arbeitsbreite des Scherzylinders geschoren, wird das Gewebe in
der Lingsrichtung um die gleiche Strecke vorgezogen. Diese Maschinen
arbeiten also mit Unterbrechungen, wihrend die Langschermaschinen ohne
solche das ganze Stiick scheren, aber sie besitzen den Vorteil, weit kahler
scheren zu lassen. Die Abb. 389 zeigt eine solche Maschine der genannten
Firma.

Auch Muster, z. B. Lingsstreifen, lassen sich durch entsprechende Ge-
staltung der Federn, andere Muster mit Hilfe von Schablonen herstellen.

1) Siehe Reiser: Die Appretur, IL Aufl, 8. 327,
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Noch sei erwihnt, da die Scherzylinder hédufig oben mit einem fein-
gelochten Schmierleder bedeckt sind, durch welches den Federn Ol zuge-
fibrt wird, um die Reibung am Lieger, an welchem die Federn bestéindig
anliegen miissen, zu vermindern und um kiihlend zu wirken.

Abb. 388. Langschermaschine mit Schutzgittern.

Die Scherzylinder sind sehr gefdhrliche Werkzeuge und bediirfen deshalb
besonderer Schutzvorrichtungen (siehe Abb. 388), um Ungliicksfille 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 erhilt. 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 Oberfliche liegenden Hérchen mehr oder weniger verfilzt und durch-
einandergewirrt und miissen entwirrt und aufgerichtet und in vielen Fillen
in den Strich gelegt werden, um dem Stoff ein besseres Aussehen, griBere
Weichheit, erhohten Glanz und eine gleichméBige Haardecke zu geben. Liegen
die Haare im Strich, wird das Licht von allen in gleicher Richtung zuriick-
geworfen, wodurch das Gewebe glinzender erscheint.

Dieses Aufrichten und gegebenen Falles Auszupfen loser
Hérchen und das Instrichlegen erfolgt durch Rauhen mit
den Kopfen der Karden- oder Weberdistel oder mit
Drahtkratzen, die den Krempelbeschligen nachgebildet sind.

Die Kardendistel wird fiir die Zwecke der Appretur
besonders in Frankreich, den Niederlanden, Belgien, aber auch
in Deutschland, Osterreich usw. in GroBem 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 Linge, mit vielen
feinen an der Spitze etwas gebogenen dreieckigen Zihnchen

Abb. 390. bedeckt, und diese besitzen bei den guten Sorten groBe
Rauhmaschine mit Tolastizitdt neben Hédrte und deshalb Dauerhaftigkeit.
einfachem Anstrich. 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
lguft 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
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Abb. 391. Abb. 392.
Abb. 391 u. 392. Rauhkardenbefestigung.

muf, um die gewiinschte Wirkung zu erzielen, kehrt man nach dem Durchlauf
des Gewebes die Drehrichtung der Walzen 2 und 5 um. An beide Enden der
Ware sind Anhdngetiicher geniht, um das Gewebe in voller Linge rauhen
zu konnen. Die Walzen 3 und 4 sind stellbar, damit man die Bertihrungs-
fliche zwischen Stoff und Rauhzylinder nach Bedarf #ndern kann. MuB das
Rauhen oftmals wiederholt werden, beginnt man mit abgenutzten Karden und
verwendet allmahlich immer schérfere.

Zur Erzielung einer gleichmiBigen Rauhung ist es unbedingt erforderlich,
fiir jeden Satz Kardeneisen Karden von gleicher Herkunft, gleicher Be-
schaffenheit und gleichem Durchmesser zu verwenden; anderen Falles entstehen
Raubstreifen. Die Karden miissen deshalb sorgfiltic 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 I, ¢ eingeklemmt. Die freien Enden der
Kardeneisen schiebt man dann in Aussparungen der Trommel ein und
sichert die Lage durch Vor-
reiber oder Federn. Bei dieser
Anordnung liegt die Léngsachse
der Karden in der Bewegungs-
richtung und das Rauhen er-
folgt wesentlich in der Kett-
richtung. Um auch mehr in
der Schufirichtung zu rauhen,
verwendet man die Rollkar-
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-
méBige Abnutzung.

Abb. 393 und 394 gibt eine einfache Rauhmaschine mit einem
Ansgtrich in ihren Einzelheiten. I ist die Rauhtrommel, 2 und 4 sind die
Warenbédume, 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
Warenbdume geht aus Abb. 394 her-
vor. Von der Trommel I wird durch
die Kegelrider 5, 6 die stehende Welle 11
getrieben, welche sich durch den Win-
kelhebel 12 heben und senken 1aBt,
augenblicklich aber in Mittelstellung
steht, so daB 2 und 4 auBer Betrieb
sind. Wird Welle 11 gesenkt, kommt
die Klauenkupplung 13 zum Eingriff,
4 erhdlt Drehung und der Stoff liuft
von oben nach unten. Bei Hebung s>
erhdlt 2 Drehung durch SchluB3 der Abb. 395.

Kupplung 14 und die Ware geht von Rauhmaschine mit 4fachem Anstrich.
unten nach oben. 17 und 18 sind die

Angstrichwalzen, von denen 17 festgelagert ist, 18 dagegen auf um die Trommel-
achse schwenkbaren Sektoren lagert, die mit einer Verzahnung 19 versehen
sind und von Kurbel 23 aus durch 22, 21 und die in 19 eingreifenden Stirn-
rider verstellt werden konnen zur Regelung der Anstrichfliche.

)

Abb. 393. Abb. 3%4.
ADbb. 393 u. 394. Rauhmaschine mit einem Anstrich.
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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 fiir
einen mehrfachen Rundgang zusammengeniht werden konnen. Die Ware liuft
iiber Riegel 1, Leitwalze 2, die Spannriegel 3, die Walzen 4, 5 nach der Breit-

walze 6, der die Aufgabe zufallt, das Gewebe der ersten

Schertrommel faltenlos zuzufiihren. 7 sind fiir beide Trommeln

die einstellbaren Anstrichwalzen; 8, 9 die Abzugswalzen, 10

Abb. 396, eine Leitwalze. — Es sind auch Rauhmaschinen in Betrieb
Metallkratze. mit 5 - 8 fachem Anstrich.

Die Kardenséitze miissen nach 2530 Trachten —
unter Tracht ist der einmalige Durchgang der Ware zu verstehen — aus-
gewechselt werden zur Reinigung von den aufgenommenen Rauhhaaren, was
durch Ausbiirsten von Hand oder auf einer einfachen Maschine mit Biirstwalze
erfolgt. Sind die Karden in Kardeneisen befestigt, miissen sie nach eingetretener
Abnutzung etwas gedreht werden. Das hiufige Auswechseln der Kardeneisen
fithrt zu Zeitverlusten und die starke Abnutzung der Karden ergibt ziemlich
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Abb. 897. 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 Hikchen miteinander verbindende Steg steht
in der Arbeitsrichtung, wodurch eine grofere Widerstandsfihigkeit erreicht wird,
als bei den Krempelbeschligen mit senkrecht zur Arbeitsrichtung stehendem
Steg. Die Hikchen werden auf Bindern 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 Messingdrahthikchen von Dreiecksquerschnitt (Sektoraldraht).

Die Rauhmaschinen mit Metallkratzen unterscheiden sich wesentlich von
den mit Karden. Am Umfang der Rauhtrommel ist eine grofe Anzahl von
kleinen Walzen (bis 36) Abb. 397 2, 3, 4 usf. angebracht, die mit Kratzen-
beschlag versehen sind und neben der Drehung mit der Trommel noch eine
selbstiindige Drehung erhalten. Der Beschlag steht bei den geraden Walzen
in Richtung des Warenlaufes (Strichwalzen), bei den ungeraden entgegen-
gesetzt (Gegenstrichwalzen). Die Ware lduft iiber Riegel 5, Spannriegel 6,
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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-
walzéen werden von den Riemkegeln 16 und I8 aus durch Riemen getrieben,
um verschiedene Umdrehungszahlen und damit verschiedene Rauhwirkung
erzielen zu konnen. I4 und 15 sind Biirstwalzen zur Reinigung der Raub-
walzen. — Abb. 398 gibt eine Rauhmaschine von Ernst Gelner in Aue.

Kratzenrauhmaschinen finden heute ganz allgemein zum Rauhen baum-
wollener Waren Anwendung, filhren sich aber auch mehr und mehr in der
Wollappretur ein.

Abb. 398. Rauhmaschine.

Alle Wollengewebe werden naB gerauht; das Wollhaar mufl durch Wasser
geschmeidig gemacht werden, wenn nicht zuviel Bruch und Abgang ent-
stehen soll; baumwollene Gewebe dagegen trocken.

Das Rauhen fiihrt immer zu einer Schidigung der Ware, was sich aus
dem scharfen Angriff durch die Karden und Kratzen erkldrt; es muBl des-
halb mit grofler Vorsicht vorgenommen werden?).

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 soll die Ware eine groBere Dichtigkeit,
mehr SchluB erhalten?) und vor dem spéteren 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.

%) Hartig, S. Uber den Einflu des Walkprozesses auf die Durchlissigkeit der Streich-
garngewebe fiir Luft und Wasser. Z. ges. Textilind. 1897/98, Nr. 18 = 40.
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kriuselten, zu Streichgarn versponnenen Schafwolle eigen; grébere und lingere
Wollen verfilzen schwerer, weshalb vorwiegend Streichgarngewebe (Tuche,
Decken usw.) dem Walken unterworfen werden.

Die Verfilzung erfordert ein kréftiges Kneten der Gewebe unter Anwen-
dung von Feuchtigkeit und Wérme, wodurch die Haare erweicht und ge-
schmeidig werden. Héufig gibt man Zusitze von Alkalien, Seifenldsung,

. Walkerde, um die Ware von fettigen
Uberziigen und Flecken zu befreien.
Die Walkerde, sandfreie fettige kiesel-
saure Tonerde von grauer oder gelb-
p licher Farbe, wirkt rein mechanisch
und wird heute nur noch wenig

9 70 angewendet.
. A G Durch das Walken schrumpft das
6 4 57 Gewebe zuweilen recht bedeutend
ein und hat man es durch die Aus-
fithrung des Verfahrens bis zu einem
o gewissen Grade in der Hand, haupt-
Abb. 399. Hammerwalke. sdchlich auf Breite oder Lidnge zu
walken. — Das Verfilzen soll sich
nicht nur auf die Oberfliche sondern auch bis ins Innere der Ware erstrecken.

Zum Walken dienen Hammer-, Kurbel- und Walzenwalken.

Hammerwalken werden nur fiir die schwersten Stoffe verwendet und
gleichen in einfacher Ausfiilhrung fast ganz den auf Seite 183 besprochenen
Hammerwaschmaschinen. Als einfache Kurbelwalke wird die auf Seite 183
beschriebene Kurbelwaschmaschine in fast unverdnderter Gestalt benutzt.
Eine doppelte Kurbelwalke zeigt Abb. 399. Zwei Himmer mit je zwei
holzernen Schuhen 4 und § sind
an Stange I befestigt und er-
halten die schwingende Bewe-
gung durch Kurbelschleifen. An
den Trogwinden 6, 7 sind oben
unter Feder- oder 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
oben bilden; 12 ist eine Klappe
zum Ablassen der Walkflotte.

Die Hammer- und Kurbel-
walken wirken durch Stof und
Druck, die Walzen- oder Zy-
linderwalken durch Reibung,
Druck und Stauchung. Abb. 400
gibt den oberen Teil einer solchen, deren Trog im unteren Teil wie bei
den Breitwaschmaschinen geformt ist. Das Gewebe tritt in Strangform
durch ein gelochtes Brett oder einen Rost I, welche aufklappen, wenn Ver-
knotungen vorkommen und dadurch das Ausriicken 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- oder Eichenholz 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 Rinder Abb. 401, zwischen
welche das Grandbrett 11 der Stauchvorrichtung faft, das zugleich als Ab-
streifer dient. Die einstellbaren Seitenwinde der Stauchvorrichtung sind mit
2 und 3, der Deckel, die Klappe
oder Quetsche in Abb. 400 mit
10 bezeichnet. Die Klappe aus
Holz wie alle diese Teile ist mit
Armen an die Achse der Rulette
gehangen und wird durch Ge-
wichtshebel belastet. In dem
Stauchkanal legt sich das Ge-

_——— 0 ———
Abb 401. Abb. 402.

webe in Falten und wird aus dem sich verengenden Kanal durch den von
Tambur und Rulette herausgegebenen Strang gewaltsam herausgepreft. 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 in der Lénge, wihrend das Einwalken
in der Breite durch die Walzen 14, 15 und 5 und 6 und 19 erfolgt. 20 ist
eine EinlaBplatte, deren wagerechte Durchgangstffnung schmaler ist als die
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Rulette. — Soll nuar auf Breite gewalkt werden, wird der Stauchkanal ganz
gedfinet. — Die Stauchvorrichtung wird verschieden ausgefithrt; 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 Normalwalke bezeichnete Walke
von Hemmer in Aachen. Gleiche Teile wie in Abb. 400 sind mit gleichen
Ziffern bezeichnet. Die Einlafplatten 20 bestehen aus Glas. Der Andruck
der Rulette erfolgt durch Federdruck. Die Klappe 10 des Stauchkanales
kann entweder durch die Gewichte entlastet oder durch die Feder 22

belastet werden. Der Antrieb der Rulette vom Tambur

aus geschieht nicht mehr wie frither durch ein Réder-

gehinge, sondern durch Riemen oder Seile, wie das

Schaubild Abb. 403 erkennen liBt, was einen fast ge-

rduschlosen Gang zur Folge hat. — Hemmer fiihrt

auch die Walkwalzen nach Abb. 404 aus (Kugelwalke),

wodurch das Walken mehr auf die Mitte verlegt wird

und durch die verschiedenen Umfangsgeschwindigkeiten

eine gegenseitige Verschiebung der Léngsfalten ein-

tritt, was die Bildung von Quetschfalten verhindert.

Abb, 404, — 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-
dringt wird und eine bessere Stauchwirkung erzielt werden soll.

Neben den Ausfithrungen mit einer Rulette finden auch Walken mit 2
und 3 Ruletten, Lacroixwalken, nach Abb. 405 und 406 Anwendung, mit denen
eine hirtere 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.

aaf dieselben Stellen kommt. Hemmer baut auch Walken mit zwei hinter-
einanderliegenden Paaren von Tambur und Rulette (Tandemwalke) zur
Erhdhung der Leistung bei weicher Verfilzung.

Dem Walker wird meist die Aufgabe gestellt, die Ware auf bestimmte
Linge und Breite einzuwalken. Das Messen der Breite kann leicht durch
zeitweiligen Gebrauch eines Mafstabes geschehen. Schwieriger ist dagegen
die Ermittelung der Lénge, die, wenn mit dem MaBstab ausgefiihrt, einen
laingeren 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 Lénge 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 Léings-
richtung walken konnen, sind sie verhéltnism#fig 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 zunéichst 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, daf je-
hirter der Stoff um so leichter Schnauen entstehen. — Walkflecken haben
als Ursache schlecht gewaschene Ware, schlechtes, kalk- oder eisenhaltiges
Wasser; bei mehrfarbigen Stoffen ungeniigendes Spiilen nach dem Férben, zu
scharfe Walkflotte usw. — Scheuerstellen entstehen durch Gleiten der
Walkwalzen auf der Ware oder durch iibermiBige Reibung an irgendeiner
anderen Stelle. — Locher kommen bei dem Walken nicht selten vor durch

Mitfiihren harter Gegenstéinde, falsche Stellung der Walkwalzen, falsches
Arbeiten usw.

F. Glatten und Glinzendmachen der Gewebe.

Erhohung der Glatte und des natiirlichen Glanzes der gewaschenen, ge-
walkten, gerauhten und gescherten Gewebe la8t sich durch Ausiibung eines
starken Druckes erzielen. Soll dagegen die Ware starken Glanz erhalten,
ist meist ein Trinken mit Stirke oder Starkeersatz erforderlich, denen hiufig
weille pulverférmige Erden-Fiillstoffe — zugesetzt werden, um die Poren besser
zu stopfen und dadurch einen hohen Glanz zu erreichen, der allerdings bei
der ersten Wische verschwindet.

Das Gléatten ohne Zufiigung von Appreturmasse erfolgt durch Mangeln
oder durch Kalandern, dem héufig ein Einsprengen oder Anfeuchten vor-
ausgeht. Das Verfahren gleicht also dem in den Haushaltungen bei der
Fertigstellung der Wésche geiibten.

Mangeln und Kalandern unterscheiden sich dadurch, dal 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 gerollt 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 Zerstdubern 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 Steingut- 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 mull durchaus gleichm#Big erfolgen, um eine gleichmafige
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Appretur zu ermdglichen. Der Wasserspiegel in den Triogen 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 1aBt, ein
Zuwenig aber zum Hart- und Steifwerden fiihrt.

Bei dem Zerstiduben tritt das Wasser in feinen Strahlen aus einer An-
zahl Diisen aus, iiber welche Prefluft geleitet wird die das Wasser in einen
sehr feinen Regen verwandelt. Der Vorgang ist der gleiche wie bei den be-
kannten Blumenspritzen. Die Regelung der Wassermenge erfolgt durch gegen-
seitige Verstellung der Luft- und Wasserdiisen usw.

1. Mangeln.

Es sei hier nur eine der neuesten und vollkommensten Ausfithrungen der
Walzenmangel mit Doppelrevolver fiir 40—100 t Druck von Fr. Gebauer
in Charlottenburg in Abb. 407 im Schaubild und in Abb. 408 in einer sche-

matischen Darstellung

zur Erklirung der Ar-

beitsweise besprochen.

Die Docke (Kaule,

Keule)II liegt zwischen

der Unter- und der durch

PreBwasserkolben an-

gedriickten Oberwalze.

Diese drehen sich ab-

wechselnd rechts und

links; die Umsteuerung

erfolgt selbsttétig. 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 Prefiwasserzylinder aus
bewegt. — Der rechtsseitige Revolver ist eingefahren und hat die Docke II

Abb. 408. Walzenmangel mit Doppelrevolver.

in die Mangel eingelegt. Docke 1 ist leer und auf diese wird wihrend 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° gedreht, so daB die gemangelte Docke IIa in die Stellung III gekommen
ist. Die bis dahin in Stellung III befindliche leere Kaule gelangt nach Ia
und die in dieser Stellung befindlich frisch bewickelte Kaule nach IIa. Wahrend
des Mangelns von II kann die vorgemangelte Docke III auf Ia umgedockt
werden. Ist II vorgemangelt, wird der linke Revolver eingefahren, wobei der
rechte ausfihrt und I/ in die Stellung IV kommt, um auf I umgedockt zu
werden, wobei die vorherige Aullenseite nach innen zu liegen kommt.

Die Vorteile dieser Revolvermangel sind: grofie Leistungsfihigkeit, weil
die Arbeitspausen auf das allergeringste MaBl beschrinkt sind, Ersparnis an
Arbeitskriften, Zeit und Raum. Mangeln ohne Revolver, wie solche friiher
allgemein {iblich waren, verlangten eine ganze Anzahl von Dockstiihlen, die
eine groBe Grundfliche, mehr Arbeiter und vermehrten Transport erforderten.
Dies entfillt bei den Revolvermangeln.

Auf einen Punkt mufl noch aufmerksam gemacht werden. Es ist un-
moglich die Kaulen so fest zu wickeln, da8 wihrend des Mangelns durch den
sehr starken Druck an zwei senkrecht iibereinanderliegenden Stellen kein
Ovalwerden eintritt. Dies hat eine Verschiecbung der aufeinanderliegenden
Gewebelagen und ErhShung des Glanzes und der Glitte, aber auch eine zu-
nehmende Spannung in der Kettrichtung zur Folge, die, soll kein Reiflen ein-
treten, zum Wechsel der Drehrichtung in kurzen Zwischenriumen zwingt. —
Der Antrieb mull 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, daf die Fadenquerschnitte
nicht so verquetscht werden wie bei dem Kalandern, weil eine grofere An-
zahl von Lagen iibereinanderliegen. Mildern laBt sich dies noch weiter durch
Umwickelung der Docken mit einem Mangeltuch.

2, Kalandern.

Das Glitten und Glénzendmachen 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
Baumwoll- oder Leinenwalzen. Die HartguBwalzen sind genau rund gesehliffen
und poliert; die anderen werden aus Papier- oder Stoffscheiben hergestellt,
welche auf eine eiserne Achse gesteckt und sehr scharf zusammengepreft
werden. Das Abdrehen erfolgt zunichst mit Stihlen, zuletzt mit Diamanten.
Diese Walzen besitzen einige Elastizitdt, sind, wenn aus gutem Stoff her-
gestellt, sehr widerstandsfdhig und laufen sich nach und nach sehr glatt.
Die HartguBwalzen sind zum Teil hohl und mit Dampfheizung versehen.
Der Dampfdruck betrigt 1—2 Atm. Uberdruck (120—130° C). Durch die
Heizung wird die Glitte erhoht.

Die HartguBwalzen geben Glanz, die Papierwalzen lassen die Oberfliche
matt. Das Kalandera erfolgt in trockenem oder in nassem Zustande (Trocken-
und NaB- oder Wasserkalander). Die Trockenkalander dienen zur
Ausriistung von trockenen oder angefeuchteten Geweben aus Baumwolle,
Halbwolle, Leinen, Halbleinen und Jute, die NaBkalander zur Entwisserung
des Stoffes und geben diesem zugleich durch Wirkung des auf die erweichten
Faden ausgeiibten Druckes eine groBere 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-
standsfihigkeit gegen Wasser besitzen sollen. — Papierwalzen sind fiir NaB-
kalander nicht anwendbar.

Die Trockenkalander werden mit 3—10 Walzen ausgefiihrt je nach
der zu erzielenden Wirkung. FEinen Drei-Walzenkalender mit Gewichts-
belastung zeigt Abb. 409 in einer Ausfiihrung von Fr. Gebauer, Charlotten-
burg. Das Gewebe wird, aufgerollt auf Walze 1, vorgelegt, gelangt {iber die stell-

Abb. 409. Dreiwalzenkalander.

baren Spannriegel 2 zwischen Unter- und Mittelwalze, umschlingt letztere und
die Oberwalze und wird durch die Abzugswalze 6 abgefiihrt. 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 erhilt. Die
Druckgabe erfolgt durch auf beiden Seiten liegende doppelte Hebel, deren
untere mit Gewichtsscheiben belastet werden. Die auf die Lager der Ober-
walzen wirkenden Druckschrauben sind mit Handridern versehen, um die
oberen Hebel wagerecht stellen zu konnen; bei den unteren erfolgt dies mit
Hilfe der Handrider 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. Schligt man den Hebel um,
werden die Gewichtshebel aufgehoben. — Diese Vorrichtung wird auch be-
nutzt, um bei lingeren Stillstinden den Andruck aufzuheben, damit kein
Abplatten der Papierwalzen eintritt.

Die Sténder der Maschine und die Walzenlager sind so ausgebildet, daB
jede Walze leicht herausgenommen werden kann. — Wichtig ist, das Uber-
treten von Ol von den Zapfen zu den Walzenminteln, besonders denen der
Papierwalzen unbedingt zu verhindern.

Der Kalander Abb. 409 glittet den Stoff zweimal auf der rechten Seite,
wiahrend die linke mit den Papierwalzen in Berithrung stehende matt bleibt.
Sollen beide Seiten gleiche Glitte erhalten, 188t man das Gewebe nur zwischen
Mittel- und Unterwalze durchgehen, wendet es und kalandert ein zweites
Mal. Um die Leistung zu erhdhen, 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
Walzen bei einem Fiinf-Walzenkalander
(Abb. 411) fir Jute. Die Tragwalze I
ist von Feingull, seltener HartguB, 2
und 4 sind Papierwalzen, 3 heizbare,
5 volle HartguBwalze. 6 ist die hol-
zerne Wickelwalze, 7 sind die Spann-
riegel. Antrieb erhilt die Walze 3.

Bei allen Kalandern mit Antrieb nur
einer Walze wiirde theoretisch die Ober-
flichengeschwindigkeit aller Walzen die
gleiche sein. In Wirklichkeit ist das
nicht der Fall, denn die geschleppten
Walzen bleiben infolge der Zapfenreibung etwas zuriick und dadurch tritt
zur Druck- auch noch eine wenn auch geringe Gleitwirkung. — Hiufig
werden die Kalander mit Antrieb fiir 2 bis 4 Geschwindigkeiten eingerichtet.
Die kleinste Geschwindigkeit benutzt man bei dem Einfithren der Ware, die
grofleren der zu erzielenden Wirkung entsprechend. Bei groBen Kalandern
wird der Andruck auch durch PreBwasser bewirkt.

Noch sei auf einige Kalander fiir besondere Zwecke hingewiesen.

Glattkalander (Reibungs- oder Friktionskalander). — Um groBere
Glitte und hoheren Glanz zu erzielen, als dies bei den fast nur durch Druck
wirkenden Kalandern moglich ist, gibt man der dampigeheizten HartguBwalze
eine groflere Umfangsgeschwindigkeit als den Papierwalzen und erzeugt da-
durch eine dem Plitten gleichkommende Wirkung. Ein Dreiwalzen-Glatt-
kalander besteht aus 2 Papierwalzen mit -dazwischen liegender HartguB-
walze und kann auch so eingerichtet werden, dall gleichzeitig je ein Stiick
zwischen Unter- und Mittel- und Mittel- und Oberwalze durchgeht.

Kalander zum Wéssern (Moirieren). — LiBt man zwei iibereinander-
liegende gefeuchtete Gewebe durch die Walzen laufen oder erteilt man dem
einfachen Zeuge wihrend - des Durchganges eine hin und her gehende Be-
wegung in der Schuflrichtung oder 1iBt man das straff gespannte Gewebe
dicht vor Eintritt in die Walzen iiber die gewellte Kante einer eisernen
Schiene laufen, entsteht der Moiré.

Gaufrierkalander. — Diese werden mit einem, zwei oder drei unab-
héngig voneinander arbeitenden Walzenpaaren ausgeriistet, die aus einer

Technologie der Textilfasern: Weberei. 14

Abb. 410. Abb. 411.
Abb, 410 u. 411. Fiinfwalzenkalander.
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Papier- und einer durch Gravierung oder durch Punzen oder Raéndeln mit
Muster versehenen Stahl- oder Bronzewalze bestehen. Lauft der Stoff unter
Druck durch, prigt sich das Muster erhaben ab.

Seidenglanz- oder Seidenfinish-Kalander. — Auf einer Papierwalze
ruht unter Druck eine Stahlwalze, welche mit sehr feinen Riffeln versehen
ist, wodurch eine erhebliche Erhhung 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 Glitte und Glanz durch dauerndes Pressen
unter Anwendung von Wirme. Man benutzt dazu heute fast ausschlieBlich

Abb. 412.

kriftige Wasserdruckpressen. Die Gewebe werden gefaltet und in jede Falte
kommt eine sehr glatte harte und zéhe Pappe (Glanzpappe, PreBspan).
Das Einlegen erfolgt in GroBbetrieben mit besonderen Maschinen, die in das
senkrecht hingend zugefithrte Gewebe abwechselnd von links und rechts
einen Preflspan 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 muBl der gewiinschten Wirkung
angepalit werden. Die frither {ibliche Anwirmung der Platten in Kesselofen
ist der 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 Druck gehalten werden
miissen, wiirde es unwirtschaftlich sein, das Stoffpaket so lange in der Presse
zu lassen. Es wird deshalb auf einen Wagen aufgebaut, mit dem es in die
Presse eingefahren werden kann und der nach der Druckgabe wieder aus-
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gefahren wird, so daB die Presse fiir eine weitere Pressung frei wird. Der
Wagen besteht aus der Grundplatte I und der Kopfplatte 2, die durch
4 Schrauben 3, 3 verbunden sind. Gibt man nach dem Einfahren des Wagens
Druck, legt sich zuniichst die Druckplatte des PreBkolbens gegen 1, der ganze
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Abb. 413. Abb. 414.
Abb. 418 u. 414. Glanzpresse.

Wagen wird emporgehoben, bis 2 gegen das obere Querhaupt stoBt. 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. Laft
man nun das Prefwasser
ab, bleibt das Stoffpaket
unter Druck, der Wagen
setzt sich wieder auf das
Gleis und kann ausgefahren,
ein zweiter vorbereiteter
eingefahren werden usf.
Nach dem Pressen werden
die Preflspine meist von
Hand entfernt; doch gibt
es auch dazu dienende
Maschinen.

Stoffe, welche dem eben

beschriebenen Pressen un- Abb. 415. Muldenpresse.

terworfen werden, erhalten

PreBbriiche. Diirfen diese nicht auftreten und soll doch ein hoher Glanz er-

reicht, wendet man die Muldenpresse, Zylinder- oder Walzenpresse
' 14%*
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an. Abb. 415 gibt eine Zwei-Muldenpresse von GeBmner in Aue in ge-
offnetem Zustand. Die zu bearbeitende Ware ruht aufgestapelt auf dem Tische 1,
lguft 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, wihrend die Biirstwalze 7 auf der rechten Seite die Harchen
in den Strich legt. Glétte und Glanz erhidlt 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, durch diese wihrend 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 1a6t.

Bei der doppelten Muldenpresse konnen bis etwa ?/, des Walzenumfanges
nutzbar gemacht werden; auch findet ein Druckausgleich statt, so dafl 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 Andruck abziiglich des
Eigengewichtes der Walze aufnehmen. Ausgenutzt wird nur etwa !/, des
Walzenumfanges. — Fiur Tuche mit stérkeren Salleisten wird die Walze
seitlich verstellbar angeordnet, um die Kanten druckfrei durchfiihren zu
kdnnen.

3. Stampfkalander = Beetle.

Diese urspriinglich zum Zurichten der Leinen-, jetzt aber auch vielfach
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 straff 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, am auch die Stellen
zu treffen, welche zwischen
den einzelnen Stampfern
liegen. Durch das Stampfen
erhalten die Gewebe grofiere
Dichtigkeit und Steifigkeit

und erhohten Glanz.
Abb. 416. Stampfkalander. Bei dem beschriebenen
Stampfkalander ist die Spiel-
zahl des einzelnen Stampfers wesentlich abhéngig von der Fallzeit. Auf der
Daumenwelle sitzt fiir jeden Stampfer ein Daumen, der erst wieder das
Heben besorgen darf, wenn der Schlag ausgefiihrt ist. Eine Regelung der
Schlagstdrke ist ohne weiteres nicht moglich. Um diese Nachteile zu be-
seitigen, ist vorgeschlagen wcerden, fur die Bewegung der Stampfer Druckluft
zu verwenden oder die Maschinen nach Art der bekannten zum Schmieden
dienenden Lufthémmer aaszafiihren, deren Kolben oder Zylinder durch eine
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obenliegende Exzenterwelle bewegt werden nnd unten mit holzernen oder
eisernen Stampfschuhen versehen sind.

Eine &hnliche Wirkung wie durch das Stampfen sucht man auch mit
Walzenkalandern zu erreichen, die in der Appretur als Beetle-Kalander
bezeichnet werden und von denen Abb. 417 eine Ausfithrung von Joh. Kleine-

Abb. 417. Beetle-Kalander.

wefers Sthne in Krefeld gibt, versehen mit einer als Chaisingvorrichtung
bezeichneten Anordnung, welche es ermoglicht, bis 5 Gewebe iibereinander
durch die Walzen zu schicken. Dadurch soll nahezu dieselbe Wirkung wie
durch die Stampfkalander erzielt werden konnen.

G. Krumpen — Krimpen — Dekatieren.

Der durch Pressen erzielte starke Glanz auf Wollgeweben ist sehr emp-
findlich gegen Feuchtigkeit und Faltung. Jeder Tropfen Wasser ruft einen
Flecken hervor. Durch Behandlung mit heilem Wasser oder Dampf kann diese
namentlich bei dem Tragen von Kleidungsstiicken sehr unangenehm in die
Erscheinung tretende Eigenschaft genommen und die Ware zugleich vor
spiterem starken Einlaufen geschiitzt werden. Dies Verfahren wird mit
Krumpen oder Dekatieren bezeichnet und die Gewebe werden entweder
in ganzer Breite oder in halber, im letzteren Falle mit den rechten Seiten
aufeinandergelegt, behandelt.
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Bei der Dampfkrumpe in voller Breite wickelt man zwei Stiicke mit
den rechten Seiten aufeinanderliegend auf eine hohle kupferne oder messingene
mit vielen Lochern versehene Walze straff auf, stellt diese dann senkrecht
und fithrt vom Innern Dampf zu, bis dieser die Ware vollstindig durch-
drungen hat (Walzenkrumpe). Das Gewebe wird vorber mit loser Leinwand
oder Jute umwickelt und durch Gurte oder Seile fest umschniirt. Die Wolle
nimmt dabei einen schénen natiirlichen und dauerhaften Glanz an, der weder
durch nachfolgendes Rauhen und Scheren noch durch Wassertropfen und das
Tragen von Kleidungsstiicken in starkem Grade verloren geht. Die auf der
Oberfliche liegenden Héirchen bleiben auch besser im Strich liegen, da sie
durch den Dampf erweicht und formbar geworden sind. Feuchtigkeit und
Wirme und verstdrkter Druck infolge des Einlaufens wihrend der Behandlung
rufen diese Wirkung hervor.

Bei senkrechter Lage der Dekatierwalzen kann man hiufig 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 gewdhnlich von unten zu-
gefithrt wird. Legt man die Stoffwalzen wagerecht und erteilt ihnen eine lang-
same Drehung, wodurch verhindert wird, daB der Feuchtigkeitsgehalt auf der
unteren Seite grofer ist als oben, 148t 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 gut -doppeln und fiir den Versand zusammen-
legen 1aBt. — 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, zusammengepre8t und dann mit Dampf behandelt. Auch
hierbei lduft das Gewebe ein, aber die dabei entstehende Spannungszunahme
ist nicht so groB als bei der Walzenkrumpe. Die Stiicke miissen 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 der Ausfithrung der Zittauer Maschinenfabrik besteht das
Gefdll aus einecm 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. Ist die Stoffwalze eingefahren und
abgedichtet, gibt man Dampf in den Kessel; dieser durchdringt also im Gegen-
satz zu der vorher besprochenen Anordnung den Stoff von auBen nach innen
und zieht durch das Kupferrohr der Zeugwalze ab. Um mit niederen Tempe-
raturen arbeiten zu konnen, erzeugt man im Kupferrohr Vakuum, wodurch
auflerdem das Durchdringen des Dampfes stark beschleunigt wird und das
Krumpen nur kurze Zeit, oft nur wenige Minuten, in Anspruch nimmt.

Abb. 418 zeigt eine #hnliche Dekatier-Vorrichtung fiir Dampf- und NafB-
dekatur von Rudolph & Kiihne in Berlin. Der Kessel besitzt keinen Heiz-
mantel. Die Stoffwalze erhélt wihrend 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, daf man auf bestimmte
Temperatur erwirmtes

Wasser durchpreB3t. Ab-

kiihlen 148t 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
herrithrende Chemikalien
enthalten, denn diese
rufen in den Geweben, Abb. 418. Dekatier-Vorrichtung.
namentlich in gefirbten,
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 Ausfithrung — im Kessel —
Erwéhnung getan; sié wird aber auch noch in anderer Weise durchgefiihrt.
Die griindlich durchfeuchteten Stiicke werden mit Dampf behandelt oder 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 vom Webstuhl kommt, das zweitemal vor der Verpackung fiir den
Versand.

Eine einfache MefBvorrichtung zeigt Abb. 419. Auf dem iiber einen Tisch
laufenden Gewebe ruhen
zwei MefBriadchen, die,
um jedes Gleiten auszu-
schlieBen, oft mit feinen
kurzen Nadeln besetzt
sind und 1 m Umfang
haben. Die Rédchen-
welle trégt eine ein-
gingige Schnecke zum
Betrieb des Zahlwerkes.

Aut dem Zifferblatt kann Abb, 419. MeBridchen,

man die Meter, Dezi-

und Zentimeter ablesen. Die gemessene Linge vermerkt man auf einem dem
Gewebe angehefteten vorgedruckten 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 Zdhlwerk wieder auf Null gestellt.
Das Messen mit dem MeBridchen findet vielfach bei dem Durchsehen der Ge-
webe auf dem wagerechten oder nahezu wagerechten Passiertisch (s. S. 182,
8. a. 8. 229) statt. Zum Messen der Jute- aber auch anderer Gewebe wird auch
eine breite holzerne mit Nadeln besetzte Trommel von bestimmtem Umfang
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(Yard, Meter) benutzt. Heute wird héufig bei dem Messen ein diinnes papiernes
in Meter usw. ein geteiltes MeSband eingelegt. Wird dies am Ende abgeschnitten,
kann der Kéufer sofort sehen, wieviel Meter das Stiick enthilt und der Ver-
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Abb. 420. Querfalt- und MeBmaschine.

kdufer kann bei Kleinverkauf sich ohne Nachmessen schnell davon iiberzeugen,
wieviel Stoff noch vorhanden ist. Das Melband fithrt aber eine Verdickung

Abb. 421.

herbei, die bei Strichware
leicht einen glinzenden 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 iber die
holzerne Platte I und Leit-
rolle 2 und wird auf dem ge-
wolbten Tisch 3 in Falten
aufgelegt. Der Tisch ist senk-
recht gefiihrt und wird ge-
tragen durch die Ketten 4
und 5, von denen 5 an die
Feder 6 angeschlossen ist,
deren Spannung mit zuneh-
mender Tischbelastung wichst.
An den Faltstellen wird der
Stoff festgehalten durch die
mit Nadeln oder geriffelten

Gummileisten versehenen Klemmbacken 7, 7, welche an Schiebern 8, § sitzen,
die in feststehenden Fiihrungen 9, 9 laufen. Die Schieber tragen unten Rollen
10, 10, die sich stets unter Wirkung der Federn 11, 11 an die Innenseite

des schwingenden Biigels 72 anlegen.

Dieser hat bei 13 eine Vertiefung.
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Tritt eine Rolle 10, wie links gezeichnet, 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 Tisches befindlichen, auf Achse 15 (s. a. Abb. 420)
steckenden Armen 16, die durch Kurbel und Lenkstange in schwingende Be-
wegung versetzt werden.
Der Kurbelhalbmesser ist
fiir verschiedene Falten-
laingen einstellbar. Die
Arme tragen oben dreh-
bar den muldenférmigen
Faltenleger 17, iiber
dessen Kanten 18, 19 der
Stoff geht, je nachdem
die Falte von rechts
nach links oder umge-
kehrt gelegt wird. 17
erhdlt bei der Schwin-
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
die angehobene Klemmbacke 7 schiebt, rechts dagegen die Kante 19 wenn die
Arme 16 in die &uBerste Lage kommen.

Die Stellung der Arme 9, Abb. 420, kann je nach der gewlinschten Falten-
lainge geidndert werden. Die MeBvorrichtung zéhlt die Zahl der Falten, deren
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