


TECHNOLOGIE 
DER TEXTILFASERN 

HERAUSGEGEBEN VON 

DR. R. o. HERZOG 
PROFESSOR, DIREKTOR DES KAISER-WILHELM-INSTITUTS FUR FASERSTOFFCHEMIE 

BERLIN-DAHLEM 

II. BAND, 3. TElL 

WlRKEREI UND STRICKEREI, NETZEN UND FILETSTRICKEREI 
VON CARL ABERLE. MASCHINENFLECHTEN UND MASCHINEN· 
KLOPPELN VON WALTER KRUMME . FLECHT· UND KLOPPEL. 

MASCHINEN VON H. GLAFEY . SAMT, PLUSCH, KUNSTLICHE 
PELZE VON H. GLAFEY • HERSTELLUNG DER 

TEPPICHE VON H. SAUTTER· STICK· 
)IASCHINEN VON R. GLAFEY 

Springer-Verlag Berlin Heidelberg GmbH 
1927 



WIRKEREI UND STRICKEREI, NETZEN 
UND FILETSrrRICKEREI 

VON FACRSCRULRAT CARL ABERLE 

MASCHINENFLECHTEN U. l\IASCHINENKLOPPELN 
VON WALTER KRUMME 

FLECHT- UND KLOPPELMASCHINEN 
VON DIPL.ING. PROF. H. GLA1!'EY, GER. REG.-RAT 

SAMT, PLUSCH, KONSTLICHE PELZE 
VON DIPL. ING. PROF. H. GLAFEY, GER. REG.-RAT 

DIE HERSTELLUNG DER TEPPICHE 
VON H. SAUTTER 

STICKMASCHINEN 
VON DIPL. ING. R. GLAFEY, REG.-RAT 

MIT 824 TEXTABBILDUNGEN 

Springer-Verlag Berlin Heidelberg GmbH 
1927 



ISBN 978-3-662-27957-1 ISBN 978-3-662-29465-9 (eBook)
DOI 10.1007/978-3-662-29465-9

ALLE HECHTE, INSBESONDERE DAS DER ÜBERSETZUNG
IN FREMDE SPRACHEN, VORBEHALTEN.

COPYRIGHT SPRINGER-VERLAG BERLIN HEIDELBERG 1927
URSPRÜNGLICH ERSCHIENEN BEI JULIUS SPRINGER IN BERLIN 1927

Softcover reprint of the hardcover 1st edition 1927



ZUl' Einfiihrung. 

Die "Technologie der Textilfasern" ist so angelegt, daB die ersten drei Bande 
die naturwissenschaftlichen und die gemeinsamen technologischen Grundlagen, 
die weiteren die einzelnen Fasern zum Gegenstande haben. 

Der erste Band wird die naturwissenschaftlichen Grundlagen, vor 
aHem Physik und Chemie der Textilfasern, behandeln. 

Der zweite Band enthalt die mechanische Technologie, das Spinnen, 
Weben, Wirken, Stricken, Kloppeln, Flechten, die Herstellung von Bandern, 
Posamenten, Samt, Teppichen, die Stickmaschinen. Hierbei sind beim "Spinnen" 
und "Weben" nur die wesentlichen Grundlagen ubersichtlich dargestellt, wahrend 
die Ausbildung der Maschinen und Verfahren fUr den Spezialisten in den spateren 
Banden, bei den einzelnen Fasern, eingehend erortert wird. Dagegen bringen 
die weiteren oben angefUhrten Kapitel ausfUhrliche Beschreibungen, so daB nur 
bei wichtigen Sonderfallen in den spateren Banden kurze Wiederholungen zu 
finden sein werden. 

Der dritte Band gibt eine moderne Darstellung der Farbstoffe und ihrer 
Eigenschaften, wahrend die Farberei und uberhaupt die chemische Veredelung 
keine allgemeine zusammenfassende Darstellung erfahren, sondern bei jeder 
Faser speziell besprochen sind. 

Mit dem vierten Bande beginnt die Darstellung der Einzelfasern. Dieser 
Baumwollband - und analog sind die den anderen Faserstoffen gewidmeten 
aufgebaut - enthalt: Botanik, mechanische und chemische Veredelung, Wirt­
schaft und Handel. 

Der funfte Band behandelt Flachs, Ranf und Seilerfasern, Jute; 
der sechste Seide; 
der siebente Kunstseide; 
der achte Wolle. 
Erganzungsbande sollen vorlaufig ausgeschaltete Sondergebiete enthalten, 

sowie methodische und analytische Darstellungen aufnehmen. 
Durch die gewahlte Anordnung sollte insbesondere auch ermoglicht werden, 

daB, unter moglichster Vermeidung von Wiederholungen in groBerem Umfange, 
der Einzelband oder Teilband, wenn auch ein organisches Glied des Ganzen, 
doch auch ein abgeschlossenes Einzelwerk darstellt. Dieser Gesichtspunkt er­
scheint wesentlich; denn bei der Vielseitigkeit der Materie waren nicht nur die 
Interessen der Textiltechniker und -industriellen, sondern auch die des Maschinen­
bauers, Cbemikers und Physikochemikers, des Botanikers und Zoologen, sowie 
des Wirtschaftlers zu berucksichtigen und sind in der eingehenden, in vielen 
Fallen wenigstens in diesem AusmaBe oder in deutscher Sprache erstmaligen, 
Darstellung auch in vollem Umfange berucksichtigt worden. 



Das eigenartige Zusammenstromen der Wissenschaften, ihre Vereinigung 
durch die Empirie in das gemeinsame Bett der Textilindustrie ist wohl als deren 
Charakteristikum erkannt, aber bisher nicht zu einem groBen systematischen, 
allgemeingiiltigen Lehrgebaude aufgebaut worden. In diese Richtung vorwarts 
zu fiihren, systematisch durch bewuBte wissenschaftliche Analyse die Empirie 
zu verdrangen, ist das letzte Ziel des umfangreichen Werkes, das durch die 
miihselige Arbeit und bereitwillige Einordnung der Mitarbeiter und durch die 
verstandnis- und opfervolle Unterstiitzung des Verlages moglich wurde. 

Es sei gestattet, an dieser Stelle den warmsten Dank an aIle Firmen und 
anderen privaten und offentlichen Stellen auszusprechen, die die Her­
stellung des Werkes durch "Oberlassung, oft durch Anfertigung neuer Zeich­
nungen und Bilder, durch besondere Mitteilungen und in sonstiger Weise unter­
stiitzt haben! 

Del' Hel'ausgeber. 



Vorwort. 

In diesem Teilband sind Gebiete der Textilindustrie dargestellt, die einer 
zusammenfassenden Behandlung bediirfen, nur in wenigen Fallen wird es darum 
noch notwendig sein, bei der Technologie der einzelnen Textilfasern auf die hier 
behandelten Techniken tiefer einzugehen. 

Die im ersten Beitrag behandelte Wirkerei und Strickerei, an die das 
Netzen und die Filetstrickerei angefiigt sind, haben einen gewaltigen Auf­
schwung genommen, teils die Mode, zum Teil aber auch die Entwicklung der 
Kunstseidenindustrie haben hier eingewirkt. Der Abschnitt Maschinen­
flechten und Maschinenkloppeln ist durch eine besondere Darstellung der 
Flecht- und Kloppelmaschinen erganzt worden, um neben den Interessen 
des Textiltechnikers auch die des Maschineningenieurs in ausreichendem Ma.Be 
zu beriicksichtigen. Die heute so wichtige Fabrikation von Sam t, PI ii s c h, 
kiinstlichen Pelzen ist eingehend beschrieben worden. Ebenso wiinschens­
wert erschien es, die Herstellung der Teppiche besonders zu behandeln. 
Den Schlu.B bilden die gleichfalls in der Literatur stiefmiitterlich behandelten 
Stickmaschinen. 

Berlin-Dahlem, April 1927. 

Der Herausgeber. 
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Die Wirkerei llnd Strickerei, das Netzen nnd 
die Filetstrickerei. 

Von Carl Aberle, Fachschulrat am Technikum fur Textilindustrie, Reutlingen. 

Einleitung. 
Durch die machtige Entwicklullg, die in den letzten Jahrzehnten auf dem Ge­

biete des Maschinenbaues zu verzeichnen war, ist es moglich geworden, daB sich 
die Wirkerei und Strickerei, welche zu den jungsten Techniken der Textilindustrie 
gehort, zu einer Hauptader dieses Gebietes ausgewachsen hat. Fur ganze Land­
gebiete ist sie die Haupterwerbsmoglichkeit der Bevolkerung geworden. Wahrend 
vor dem Weltkriege die Erzeugnisse der Wirkerei vorwiegend als Unterkleidung 
Verwendung fanden, was einen Fortschritt auf gesundheitlichem Gebiete bedeu­
tete, werden jetzt auch Oberkleider, Sportartikel und die verschiedenartigsten 
Fantasiewaren hergestellt. Dadurch wurde der alteren Weberei ein wesentlicher 
Abbruch getan. 

Die Wirkereiindustrie zerfallt in zwei Hauptgruppen und zwar in die Kulier­
wirkerei und in die Kettenwirkerei, deren Unterscheidungsmerkmale noch 
besonders hervorzuheben sind. 

Das Handstricken ist dem Wirken bzw. mech. Stricken vorausgegangen. 
Wann das Stricken erfunden'wurde, laBt sich nicht genau feststellen. Man nimmt 
an, daB es etwa um die Mitte des 13. Jahrhunderts in Italien bekannt geworden ist. 
Dort,erscheinen in der Mannerkleidung eng anliegende, das waren wahrscheinlich 
gestrickte Beinkleider, Ende des 14. Jahrhunderts. In einem Aktenstuck Hein­
richs VII. von England wird das Stricken amtlich erwahnt. 

Das Wirken ist durch den Englander William Lee 1589 zu Cambridge 
erfunden worden. Diese Erfindung war damals schon so vollkommen, daB 
die heutigen Wirkstuhle fiir feinere gewirkte, regulare Gebrauchsgegenstande, 
das sind solche, die ihre Form und GroBe schon an der Maschine erhalten, noch 
dieselben Einrichtungen wie damals besitzen. Heute noch trifft man in England, 
Frankreich, teilweise auch noch in Deutschland, den nach dem System Lee ge­
bauten Wirkstuhl an. Die spateren Verbesserungen des Wirkstuhles beziehen sich 
im wesentlichen auf Mustereinrichtungen. So entstand um das Jahr 1728 in 
Frankreich die PreBmaschine. 

Eine ganz wichtige Verbesserung bedeutet die von dem englischen Landmann 
J edediah Strutt im Jahre 1775 erfundene Randermaschine, die Ende des 
18. J ahrhunderts nach Deutschland zur Herstellung von Randerstucken und be­
sonders elastischen Waren kam. 

Die Umwandlung des Handwirkstuhles in einen mechanisch arbeitenden er­
folgte in der zweiten Halfte des 18. Jahrhunderts. Es entstanden zwei Haupt­
typen von mechanischen Wirkstuhlen: Der Flachwirkstuhl und der Rund­
wirkstuhl. 

Ersterer ist zu wirtschaftlicher Bedeutung erst durch die Erfindungen Pagets 
und Cotons in den Jahren 1861 und 1868 gelangt. In diese Zeit £alIt auch die 
Erfindung der Strickmaschine, welche eine Umwalzung auf dem Gebiete der 

Technologie der Faserstoffe: Wirkerei usw, 1 



2 Die Unterscheidung der verschiedenen Produkte. 

Wirkerei bedeutete. Durch die neuzeitlichen Verbesserungen sind die Wirk- und 
Strickmaschinen zu Hochstleistungen ausgebaut worden. Wahrend eine geschickte 
Handst ickerin in der Minute eine Hochstleistung von etwa 150 bis 200 Maschen, 
ein Wirker am Handwirkstuhl etwa 5500 Maschen herstellt, kann ein mechanischer 
Wirkstuhl, je nach GroBe und Konstruktion, uber 300000 Maschen in derselben 
Zeit leisten. 

N ach der Konstruktion der Maschinen un terscheidet man: erst ens F 1 a c h -
wirkstuhle, zweitens Rundwirkstuhle, drittens Strickmaschinen. Ferner 
hat man in der Wirkerei noch zu unterscheiden, hinsichtlich der Warenerzeugung, 
regulare Waren und geschnittene Waren. 

Von jeher war man in der Wirkerei bestrebt, die GraBen und Formen der Ge­
brauchsgegenstande genau so wie dies das Handstricken tut, schon wahrend del' 
Herstellung an der Wirkmaschine zu bilden. Diese Waren nennt man regulare 
Waren. Zu ihrer Erzeugung sind die Maschinen mit sogenannten Mindervor­
richtungen versehen. Geschnittene Waren sind solche, deren Form und GroBe 
aus Stoffstiicken nach Normalformen zugeschnitten werden. In beiden Fallen 
wird die Fertigstellung, das ist die Ausrustung und Vollendung der Ware, im 
Wirkerei- und Strickereibetriebe ausgefiihrt. Stuckwaren bringt die Wirkerei und 
Strickerei nur selten auf den Markt. Ein moderner Wirkerei- oder Strickerei­
betrieb muB hiernach noch mit den erforderlichen Ausrustungs- und Vollendungs­
maschinen versehen sein. 

Die eigentumliche Fadenverschlingung der Strick- und Wirkware bringt es 
mit sich, daB die Produkte, gegenuber den sonstigen Erzeugnissen aus Faden­
gespinsten, auBerordentlich dehnbar sind. Diese groBe Elastizitat ist ein be­
sonderer Vorzug der Maschenware, welcher sie zu Gebrauchsgegenstanden, zur 
Bekleidung unseres Korpers, wie zum Beispiel Strumpfe, Hosen, Jacken, Hand­
schuhe usw. ganz besonders geeignet macht. 

Die Unterscheidung der verschiedenell Produkte. 
Die Fadenverbindungen der Maschenwaren unterscheiden sich von den Er­

zeugnissen der ilbrigen Textilien wesentlich. Es sollen hier nur die hauptsach­
lichsten Merkmale dieser Produkte hervorgehoben werden: 

Ein Gewebe besteht aus mindestens zwei Fadensystemen, aus den Kett­
£aden und aus den SchuB£aden, welche rechtwinklig miteinander verbunden 

werden, ohne daB eine Verknotung an den Kreuzungsstellen 
entsteht. 

Eine gekloppelte Ware zeigt zum Unterschiede von 
einem Gewebe nur ein Fadensystem, eine sogenannte Kette, 
ahnlich wie in der Weberei. Die Faden I, Abb. I, laufen 
von Spulen, den sogenannten KlOppeln und werden 
nach MaBgabe eines Musters einander genahert und ein-

Abb. 1. oder mehrere Male umeinander gedreht, so daB schnu-
renartige Gebilde 8 entstehen, die durch Versetzen der 

Faden geoffnet werden und durch wiederholtes Zusammendrehen spitzenartige 
Musterungen bilden. Man unterscheidet Hand- und MaschinenklOppelspitzen. 
Die Spitzenindustrie steht mit der Mannigfaltigkeit und der kunstlerischen Ge­
staltung ihrer Erzeugnisse auf hoher Stufe. Bekannt sind in aller Welt die Brus­
seIer Spitzen, wie auch die Valensienne-Spitzen. In diesem Zusammenhang sind 
noch die Erzeugnisse der Bobbinetweberei und Tull zu nennen. 

Geknupfte oder gerahmte Waren haben ihre Faden ahnlich wie in 
einem Gewebe angeordnet. Die Kett- und schuBartigen Faden I, Iv Abb. 2, 
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liegen aber nicht wechselweise unter- und iibereinander, sondern mehr flott und 
sind an ihren Kreuzungsstellen durch Knoten k miteinander verbunden. Die 
Knotenbildung kann verschieden gestaltet werden. Meist wird das Knoten­
material mit einer entsprechenden Nadel eingefiihrt und kann zugleich noch als 
Ziermaterial Verwendung finden. Zum 
Aufspannen der Faden 1,11 beniitzt man 
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Abb. 3a. 

Rahmen R, r, die je nach der Form der herzustellenden Gebrauchsgegenstande 
sinngemaB gestaltet sind. 

Die Netz- oder Gabelarbeit, auch "Fileten" genannt, verwendet zur Er­
zeugung ihrer Produkte nur einen einzigen Faden. Dieser wird nach Abb. 3 

~ 
auf die Gabelg gewunden und mittelst dem sogenann· • 
ten Netzholz n, Abb. 3, 3a, die Schlingbildung 8 da-
durch vollzogen, daB die aufgereihten Schlingen durch 
einfache oder Doppelkreuzknoten fest miteinander 
verbunden werden. Abb. 4 ist der einfache Kreuz· 

Abb 4 knoten, Abb. 5 ist der Doppelkreuzknoten. An Stelle 
. . der Gabel g zur Fiihrung des Fadens I werden auch Abb.5. 

andere Werkzeuge, wie z. B. Okki (Schiffchen) verwendet. Je nach der Starke 
des Netzholzes n, Abb. 3 und 3a, fallen die sog. Maschen groBer oder kleiner 
im Gestricke aus. 

Die einfache Netz- oder Gabelarbeit wird heute durch hochleistungsfahige 
Netzkniipfmaschinen ersetzt. Die Tagesproduktion einer solchen Netzkniipf­
maschine betragt bis 2500000 Knoten, was einer Leistung von 250 geiibten Hand­
arbeitern gleichkommt. 

Hakeln und Stricken. Diese Arbeiten unterscheiden sich von den ange­
fiihrten dadurch, daB der zu verarbeitende Faden in vielfach gebogene Lagen ge­
bracht wird, und diese ineinanderhangenden Lagen bilden die Maschen. Es 
werden hierdurch Maschenprodukte erzeugt, die im Gegensatz zu den oben aus-

1* 
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gefiihrten Erzeugnissen auBerordentlich elastisch sind. Das Stricken und Hakeln 
verarbeitet stets nur einen einzigen Faden, der mit sich selbst verschlungen wird. 
Bei dem Handstricken beniitzt man zwei bis fiinf Nadeln. Beim Hakeln kommt 
nur eine Nadel zur Anwendung. 

Das Handstricken verfahrt nach Abb. 6 in del' Weise, daB zunachst 
auf einer Nadel n eine Maschenreihe m angeordnet wird, die sogenannte Anschlag­
odeI' Anfangsreihe. Mit einer zweiten Nadel n1 sticht man durch eine Masche m 

Abb.6. Abb.7. 

hindurch und sucht den Faden / nach Abb. 7 in Schleifenform 8 aufzunehmen, 
urn diesen nach Abb. 8 als neue Masche ml durch die alte Masche m hindurch­
zuholen. Hierbei hangt abel' die Masche m noch an del' Nadel n, weshalb letztere 
so weit zuriickzuziehen ist, bis die Masche m nach Abb. 9 abfant und die alte 

Abb.8. Abb . 9. 

Masche bildet. In diesel' Reihenfolge schreitet man weiter, bis samtliche Maschen 
von del' Nadel n abgearbeitet sind. Die Nad~l n 1 bildet jetzt die Maschentragerin 
und tragt die neue Maschenreihe mI' Durch Ubereinanderlegen del' Reihen m, ml 

entsteht zunachst nul' ein £laches Gestricke. Fiir rundgestrickte, schlauchartige 
Produkte, wie Striimpfe, Handschuhe, miissen vier Nadeln als Maschentragerinnen 
und eine fiinfte, leere Nadel als Maschenerzeugerin zur Anwendung kommen. 

Das Hakeln beniitzt eine sogenannte Hakelnadel h, mittelst welcher der 
Faden /, Abb. 10, erfaBt und durch eine schon auf del' Nadel h hangenden Masche m 
nach Abb. 11 durchgezogen wird. Verfahrt man in diesel' Weise, so entsteht zu-
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nachst ein schnurenartiges Maschenstabchen s, das ist das Hakelstabchen. 
Zur Erzielung irgendeiner Musterung muB deshalb die Nadel durch eine bereits ab­
gearbeitete Masche oder durch einen Fadenhenkel einer solchen durchgestochen 
und sowohl durch diese, als auch durch die letzte Masche m1 der Faden f als neue 
Schleife gezogen werden. Auf diese Weise lassen sich sowohl dichte, wie auch 
spitzenartige Maschengebilde erzeugen. 

Das Wirken ist eine mechanische Nachbildung des Handstrickens. Ein 
Unterschied kann nur in der Art der Herstellung der Maschen festgestellt werden, 
denn wahrend man beim Handstricken nur wenige Nadeln verwendet und auch 
nur eine Masche urn die andere bildet, beniitzt man beim Wirken so viele N adeln, 
als Maschen in einer Reihe des Gewirkes benotigt werden. AuBerdem sind zu­
nachst samtliche Schleifen einer Maschenreihe vorzubereiten, iiber welche dann 
auf einmal die ganze an den Nadeln hangende Maschenreihe abgeschoben wird. 

Abb. 1O. Abb . 11. Abb. 12 . 

Es setzt sich dann Reihe auf Reihe weiter fort . Man erlangt ein flaches Waren 
stiick, aber mit guten festen Randmaschen, welche durch Nahte unmerklich 
verbunden werden konnen (sogenannte Regularnaht). 

Wie aus dem Vorhergesagten her vorgeht , liefert das Stricken, Hakeln und 
Wirken Maschenwaren, .die sich von den iibrigen Textilien wesentlich unter­
scheiden. Das charakteristische Merkmal der Masche ist das ineinandergeschobene 
Doppel-s, Abb. 12. Der Faden ist bei a, b, c, d in die vierfach gebogene Lage ge­
bracht und wird in dieser Lage von einer vorher gebildeten und einer nachfol­
genden Masche gehalten. Diese Bogenform bedingt die groBe Elastizitat der 
Maschenwaren. 

Die Maschenbildung ist bei der von Hand gestrickten Ware genau dieselbe, 
wie jene in einer am Wirkstuhl hergestellten. Ein Unterschied ist nur in der 
Herstellungsweise zu erkennen und man nennt Wirkwaren, welche die Maschen­
form der gestrickten Ware aufweisen, Kulierwaren. Auch in dieser ist nur ein 
einziger Faden zur Anwendung gekommen. Kettenware besitzt ahnliche Maschen­
anordnung wie die gehakelte Ware. Bei beiden Arten verlauft der Faden in der 
Arbeitsrichtung der Ware. Diese zwei Hauptarten von Wirkwaren erfordern auch 
zwei voneinander verschiedene Wirkmaschinen. 

Sowohl bei der Kulierware, wie bei der Kettenware kann der Arbeitsvorgang 
auBerordentlich vielgestaltig sein, so daB auch in bezug auf Musterung und Ab­
wechslung in der Gleichformigkeit der Maschenlagen groBer Spielraum herrscht. 
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Die Grulldwerkzeuge der Wirkmaschine. 
Die wichtigsten Organe einer Wirkmaschine oder eines Wirkstuhles sind die 

Nadeln, Platinen und die Presse. 
Die N adeln sind in jedem Maschenbildungsapparat als unentbehrliches 

Werkzeug vorhanden, wahrend die Platinen und die Presse an einem groBen Teile 
der neuzeitlichen Wirk- und Strickmaschinen in Wegfall kommen oder aber nur 
untergeordnete Bedeutung haben. 

1m allgemeinen unterscheidet man zwei Hauptarten von Nadeln, nach welchen 
auch zwei verschiedene Arbeitsvorgange zur Erlangung der Maschenware vor-
kommen. 

A. Die Nndeln. 
Die Spitzen- oder Hakennadel, vielfach auch Zaschen -oder PreBnadel 

genannt. Diese besteht aus Stahldraht und ist nach Abb. 13 vorn zu dem spitzen 
Haken h umgebogen, der in die Zasche oder Nut z versenkt werden kann. Der 
hintere Teil, das sogenannte FuBstiiuk d kann entweder rechtwinklig abgebogen 

Abb.13. 

werden, oder man rieft oder kerbt 
das hintere FuBstiick d b j e, wie 
auch Abb. 13 zeigt. b, bzw. 8, ist der 
Schaft. Dieser ist, je nach der Ver­
wendungsweise der Nadel, rund oder ==? gepreBt. Kist der Kopf. Die Befesti­

C~c:::-..--::_==~:::::::: -::::::::::::===F====~e~::J gung der N adeln erfolgt entweder 's ~ durch EingieBen in Blei unter An-
Abb. 14. wendung von GuBformen bei e, 

Abb. 14. Die so mit einem BleifuB 
versehenen Nadeln werden dann auf einer Lagerschiene, der sogenannten Nadel­
barre festgehalten oder durch Einsetzen des rechtwinklig abgebogenen FuB­
stiickes e, Abb. 15, in Bohrungen der Nadelschienen. Diese Befestigungsart ist 
die haufigste. 

Die Nadelfabrikation bildet eine lndustrie fiir sich. Da die Nadeln im 
Wirkstuhl wahrend der Arbeit haufig auszuwechseln sind, und der Ausfall der 
Ware, sowie die Leistungsfahigkeit des Wirkstuhles von der Beschaffenheit der 

~" t rd ~
h-

~~~S~~z-~JF===L==*====='~~~~ 

Abb.15. Abb.16. 

Nadel abhangig ist, so ist bei der Neubestellung von Nadeln auf die richtige Form, 
Starke und den Hartegrad ein besonderes Augenmerk zu richten. Die Nadeln sind 
nachzupriifen. Bei dieser Priifung sind folgende Punkte zu beachten: Haken­
lange h, Abb. 15, Zaschentiefe cl' Breite bei der Zasche c, Abb. 16. Der Nadel­
durchmesser b, Abb. 15, und wenn die Nadeln gebogen geliefert werden: FuB­
hahe e, Kopfhahe k, Lange der Nadel L; ferner noch die Zaschenlange Z. Der 
Hartegrad wird in der Weise gepriift, daB man eine Stichprobe von der Sendung 
entnimmt und den Schaft leicht umbiegt; dabei darf die Nadel weder abbrechen, 
noch vollstandig umgebogen werden, sondern womaglich wieder in ihregeradeLage 
zuriickschnellen. Brechen die Nadeln ab, so sind sie zu hart, bei starker Verbie­
gung sind sie zu weich. Die Herstellung der Nadeln erfolgt mittelst sinnreich 
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konstruierter Sondermaschinen. Nur einzelne Arbeiten werden noch von Hand 
vorgenommen, so z. B. das Zuschleifen der Nadelspitzen h, Abb. 13 bis 15. 
Auch das Umbiegen dieser Spitzen in die Haken'orm wird teilweise von Hand und 
teilweise mittelst Maschinen besorgt. Die Langeneinteilung, das Zuschneiden, 
sowie das Pressen der Spitzen und Einkerben der Zaschen, geschieht ebenfalls 
mechanisch. Das Harten ist der wichtigste Vorgang. Die fertigen Nadeln werden 
in Stahlrohren, Flintenlaufen, verpackt und luftdicht verschlossen, bis zum Rot­
gliihen erhitzt und sodann in 01 geschiittet. Nach diesem Harten muG das Nach­
lassen bis zu dem geeigneten Hartegrad folgen. Dies geschieht durch Kochen der 
Nadeln in Riibol. Man nennt dies das Weichmachen. Durch diese Behandlung, 
sowie durch das Glatten und Polieren in rotierenden Trommeln, in welchen sich 
Lederspane usw. befinden, hangen sich die Nadelhaken ineinander und verbiegen 
sich zum Teil, weshalb mittelst der Nadelzange ein Ausrichten der Nadelspitzen 
als letzte manuelle Arbeit zu folgen hat. 

Bemerkenswert ist noch die Form der Hakennadel, welche sich flir feinere 
Waren eignet. Das Pressen der Spitze hat jedoch AnlaG zu Verbesserung dieser 
Nadel gegeben. So wird nach dem Patent Nr. 130105 eine Nadel geschaffen, 
welche das Pressen beseiti. 
gen soll. Die Kennzeichen 
dieser Nadeln sind Versen­
kung des Hakens mit seiner 
Spitze in einer Vertiefung 
des Nadelschaftes. Anbrin­
gung der Hakenspitze er· 
folgt entweder an der Seite 

Abb.I7. 

der Nadel oder in der Mitte derselben. Nach einer anderen Erfindung, Patent 
Sander und Graff, wird der Haken an der Seite des Schaftes nach unten ge­
fiihrt. Solche Nadeln sind aber nur da anwendbar, wo der Faden eine sichere 
Fiihrung um die Nadeln empfangt, wie b 
Z. B. bei Hakel- und Galonmaschinen, (c:~~~(§isl:r§;n§~k~zL=======][" :JrjJf~I" 
sowie auch bei Kettenstuhlen. Erwah­
nenswert ist hier auch noch die wah· Abb. IS. 
rend dem Kriege entstandene Haken· 
nadel von Sander und Graff, mit zwei verschiedenen Schaftstarken ausgebildet. 
Diese Nadel soIl da zur Anwendung kommen, wo ein feinerer Wirkstuhl zur Ver­
arbeitung starkerer Garne in eine grobere Nummer durch Entfernen jeder zweiten 
Nadel umzuwandeln ist. Der hintere, feinere Schaftteil paGt dann in die Bohrung 
der Maschine, der vordere, verstarkte, flillt die durch Entfernen der zweiten Nadel 
entstandene Lucke aus und ist auch zur Aufnahme starker Garne geeignet. 

Die Zungenna del. Diese ist erst seit 1858 bekannt und auch aus dem Be­
streben heraus entstanden, das am Handwirkstuhllastige Pressen zu beseitigen. 
Dies ist allerdings schon durch die altere Rohrennadel angestrebt worden, die 
sich aber praktisch nicht bewahrt hat. Durch die Einfiihrung der Zungennadel 
hat sich eine vollstandige Umwandlung in der Fabrikation der Maschenwaren 
voIlzogen. Abb. 17 zeigt eine solche Zungennadel. Der Schaft 8 ist meist aus ge­
preGtem Stahldraht und vorn zu dem kurzen Haken b umgebogen. Hinter diesem 
befindet sich ein Schlitz i, siehe auch Abb. 18, in welchem die Zunge z, auch 
Loffel genannt , eingesteckt und durch Nietbolzen n scharnierartig befestigt wird. 
Durch diese Bezeichnung kommt auch der Name Scharniernadel. Hinten ist 
der Schaft, je nach der Verwendungsweise der Nadel, entweder zu dem FuGstuck f 
recht"'inklig umgebogen oder, ahnlich wie bei der Hakennadel angegeben, ge­
rieft. Die erstere Ausfiihrung gestattet die Fiihrung der Nadel in Kanalen, die 



8 Die Grundwerkzeuge der Wirkmaschinc. 

letztere verhindcrt das Drehen des Schaftes, wenn dieser eingebleit wird. Diese 
Befestigungsart mit Blei kommt vorwiegend bei Fangkettenstiihlen und Raschel­
maschinen vor. Der Befestigung der Zunge z wird besondere Aufmerksamkeit 
gewidmet. Wird der Nietbolzen n nicht richtig verhammert und mit dem Schaft 
geglattet, so bleiben wahrend der Arbeit die Fadenteile hangen, zerreiBen oder 
erschweren die Maschenbildung. Das gleiche tritt ein, wenn sich die Niete lOst 
und am Schaft einen Grat bildet. Neuerdings wird dies dadurch verhiitet, daB 
die Bohrung mit einem Gewinde versehen und der Nietbolzen wie eine Schraube 
befestigt wird. Es bestehen zahlreiche Patente, die sich auf die Form und die 
Befestigung der Zunge beziehen. 

Die vorteilhafte Herstellung einer solchen sinnreich durchdachten Nadel, die 
eine kleine Maschine fUr sich selbst darstellt, ist nur dadurch moglich, daB fur 
die einzelnen Teile auBerst vervollkommnete Maschinen, die automatisch arbeiten, 
Verwendung finden. So wird z. B. die Zunge z durch einen Automaten in mehreren 
aufeinanderfolgenden Arbeitsgangen gebrauchsfertig hergestellt, so daB sie nur 
noch in den Schlitz i zu setzen ist, worauf auch der Nietbolzen n automatisch ein­
gefuhrt wird. 1st die Nadel fertiggestellt, so wird durch ein Hammerwerk die Ver­
nietung bei n vollzogen. Die iibrigen Manipulationen vollziehen sich ahnlich wie 
bei der Hakennadel. 1st schon bei der Hakennadel als wesentliches Erfordernis 
hervorgehoben, daB die in Wirkmaschinen auszuwechselnden Nadeln jeweils 
nachgepruft werden, so muB dies bei der Zungennadel als ebenso dringend er­
achtet werden. Es sind nachzuprufen: Hakenlange b, Abb. 17, FuBbreite c, Kopf­
starke b, Abb. 18, Kehlung e, FuBhOhe t, KopfhOhe K, Nadellange l, SchafthOhe 8, 

sowie Schaftstarke 8 1 und Zungenlange z. Es ist zu empfehlen, fur die einzelnen 
Nadelsorten sogenannte Nadelkarten anzulegen, welche nach den angefuhrten 
Punkten die einzelnen GraBen aufweisen und die gleichzeitig mit der Originalnadel 
zu versehen sind. Man ist dann jederzeit in der Lage, neu belieferte Nadeln nach 
diesen GraBen genau zu prufen. Dadurch wird der Wirker und Stricker sich vor 
manchem Schaden und vor Unannehmlichkeiten bewahren k6nnen, wie auch seine 
Maschinen jederzeit in betriebsfahigem Zustande erhalten bleiben. 

B. Die Platine. 
Wie schon oben angedeutet, kommt diese vorwiegend in Verbindung mit der 

Hakennadel vor. Sie hat mancherlei Gestaltung und dient einesteils zur Schleifen­
r---~ __ ~s,!-_--p-.. bildung, andererseits zur Fiihrung der 

J'e Ware. In Verbindung mit Zungen­
nadeln hat sie nur die letztere Arbeit 

Abb. HI. zu leisten. Die einzelnen Ausfuhrungs-
formen sind jewei1s bei den verschie­

denen Maschenbildungsapparaten hervorgehoben. Man unterscheidet 
zwei Arlen von Platinen. Die faHende Platine und die stehende Platine. 
Ein Ausfuhrungsbeispiel je einer solchen Platine zeigen die Abb. 19 
und 20. Die Platine ist aus Stahlblech und wird gestanzt und teilweise 
geschliffen oder poliert. Abb. 19 ist eine fallende Platine, Abb. 20 eine 
stehende Platine. Die Platine p, Abb. 19, wird oben bei a an einer hebel­
artigen Schwinge Se drehbar befestigt. Diese Schwinge kann entwedel' 
aus Eisen nach Abb. 19 bestehen, oder aus Holz nach Abb. 21. Bei 8 1 

Hegen die Schwingen drehbar, sie werden bei e in Schwingung ge-
bracht, damit der vordere Teil mit den Platinen p gesenkt wird. Die Wirkungs­
weise solI spater noch besprochen werden. Man nennt den vorspringenden Teil n, 
Abb. 19, die Nase, die den Zweck hat, den Faden zwischen die Nadeln Zlt stollen. 
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c ist der Schnabel, k die Kehle, welche zum Einschlie13en der Ware dient. Der 
verlangerte Teil d ist der Schaft; dieser ist keilartig geformt, damit die Maschen 
an den Nadeln sic her vor die Nadelkopfe zu schieben sind. PI' Abb. 20, ist 

ebenfalls oben bei bl drehbar befestigt. In der Regel sind 
die Befestigungsstellen aus Bl~i b und mit diesen Bleien 
werden samtliche stehenden Platine PI an einer Schiene, der 
sogenannten Platinenbarre, festgehalten. Es kommen in 

S oS, 

e 

Abb . 21 . 

einem Wirkstuhle so viele Platinen zur Anwendung, 
als Nadeln vorhanden sind. Die fallenden Platinen 
la13t man bei feineren Stiihlen teilweise fehIen und 
ersetzt sie durch stebende. Wahrend die erateren 
den vorgelegten Faden einzeln nacheinander in 

Abb. 20. SChIeifenform zwischen die Nadeln schieben, wer-
den die letzteren alIe zugleich gegen die Nadeln 

geschoben. Diese Platinenform kommt noch im Handwirkstuhl zur Anwendung; 
fiir den mecbanischen Wirkstuhl sind verschiedenartige Formen in Anwendung. 
Meist ist der obere kulierende Teil getrennt von dem Scbaftteil. DaB auch die 
Platinen eine gleichmii,13ige gute Beschaffenheit besitzen miissen, muB hier eben­
falls erwahnt werden. Verbogene oder verkriimmte Platinen sind mit der Nadel­
zange oder auf einem glatten Eisenstiick mittelst einem Hammer durch Aus­
streichen wieder gerade zu richten. 

C. Die Presse. 
Diese besteht am Flachwirkstuhl entweder aus einer keilartigen Eisenschiene 

oder aus einzelnen zahnartigen Hebeln; am Rundwirkstuhl aus einem Stahl­
oder Messingradchen. Mittelst der uber den Nadeln eingestellten Presse werden 
die Nadelhaken in die Nuten eingepreBt, damit die alten Maschen tiber die neuen 
Schleifen wegzuschieben sind. Die Wirkungsweise soU in Verbindung mit den 
ubrigen Grundbestandteilen noch naher erortert werden. 

Der Vorgang der l\laschenbildung. 
Je nach der Verwendung der Nadeln und Platinen unterscheidet man in der 

Wirkerei und Strickerei mehrere Arbeitsverfahren. 
1. Maschenbildungsvorgang mit feststehender Nadelreihe, 
2. Maschenbildungsvorgang mit beweglicher Nadelreihe, 
3. Maschenbildungsvorgang mit einzeln beweglichen Nadeln. 
Die letztere Art kommt mit Hakennadeln nur in vereinzelten Fallen noch vor, 

am meisten jedoch unter Bentitzung der Zungennadel (Strickmaschinen). 

A.. lUaschenbildungsvorgang mit feststt'hender Nadelreihe. 
Mit den besprochenen Grundbestandteilen mussen zur Herstellung einer 

}'Iaschenreihe bestimmte Bewegungen ausgefiihrt werden. Dazu sind diese Teile 
zu einem Apparat nach Abb. 22 angeordnet worden. Hier sind die Nadeln n 
mit den Bleiteilen e und Deckplatten d fest auf der Nadelbarre N eingestellt. N 
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ist ebenfalls unbeweglich. Die Platinen P und PI sind beweglich, ebenso die 
Presse P. Aus dieser Abbildung ist auch ersichtlich, wie die stehenden Platinen P 
mit Oberbleien 0 an der Platinenbarre k durch Deckplatten h aufgehangt sini 
Die fallenden Platinen P lassen sich bei S einzeln nacheinander gegen die N adeln n 
stoBen und samtlichen Platine p, PI sind unterhalb durch Stabe in Ordnung 
gehalten und konnen dort zur Fuhrung der Ware w vor- und ruckwarts geschoben 

Abb.23. 

Abb.24. 

Abb.22. 

Abb.25. Abb.26. 

Abb.27. Abb.28. 

werden. Der Arbeitsvorgang ist folgender: Auf den Nadeln n, Abb.22 bis 24, 
wird zunachst der zu verarbeitende Faden I in der Weise zu einem Anfang oder 
Saum gebildet, daB er urn jede, oder jede zweite Nadel nach Abb. 23 geschlungen 
wird. Hierauf zieht man die Anfangsreihe r mittelst den Platinen P auf den 
Nadelschaften n in die Stellung, Abb. 25 und 26, zuruck. Man llennt dies das J£ill­
schlieBen; sodann legt man den an einer Seite herabhangenden Faden I uber 
samtliche Nadeln n gerade unter die Platinennasen, wie Abb. 27, 28 zeigt. Dieses 
Fadenlegen wird an den neueren Einrichtungen selbsttatig mittelst einem ent­
sprechenden Fadenfuhrer F vorgenommen. In dieser Stellung werden die fal-
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lenden Platinen p, Abb.29 u.30, einzeln nacheinandel' so z\,ischen die Nadeln n 
gestoBen, daB del' Faden f in Schleifenfol'm mitgenommen "il'd. Diesen V ol'gang 
nennt man das Kuliel'en. Es ist dies die mchtigste Al'beit. Wenn nun hierbei 
stehende Platinen PI nach Abb. 29 eingestellt sind, so wird nul' in jeder zweiten 
Nadelllicke eine Schleife 8 gebildet und es miissen hiemuf samtliche stehenden 
Platinen PI auf einmal zwischen die Nadeln und gegen die libel' zwei Nadeln 
ausgespannten Fadenstlicke f geschoben werden, damit auch dort Schleifen z\Yi­
schen die Nadeln gelangen. Dies ist abel' nul' dadurch moglich, daB die fallenden 
Platinen P etwas gehoben, wahrend die 
stehenden gesenkt werden und diese das 

s s 

Abb.29. 

Abb.32 . 

Abb.34 . Abb.34a. 

Abb.30. 

Abb.33. 

Abb.34b. 

tiefer herabgestoBene Fadenmaterial an die Nachbarnadeln nach Abb. 30 bis 32 
abgeben, so daB jetzt die Schleifen 8 auf allen Nadeln n gleichma13ig verteilt 
liegen. Dies nennt man anch das Verteilen. Es folgt jetzt das Vorbringen del' 
Schleifen 8 , Abb. 33. Hierbei kommt es vielfach VOl', daB auch die alte Ware w 
noch mit unter die Nadelhaken geschoben wird, weshalb die Platinen nach oben 
und etwas zuriickbewegt und die alten Maschen sichel' hinter die Nadelhaken, 
Abb.34, gebracht werden. In diesel' Stellung kann nun das Pressen vollzogen 
werden. l\'lan senkt die Presse P, Abb. 34 uncl 34u , so tief gegen die Nacleln n, 
bis die Naclelhaken in die Nuten odeI' Zaschen eingepref3t sind, worauf die Pla­
tinen P noch weiter vorgeschoben und die alte Ware w auf die noch zugepl'eBten 
Nadeln in Pfeilrichtung x, Abb. 34, 34a und 34b, geschoben wil'd. Diese Arbeit 
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nennt man das Auftragen. Hierauf kann nun das Abschlagen folgen; wahrend 
die Presse P, Abb. 34, 34a, 34b, von den Nadeln entfernt wird, zieht man die Pla-

p 
Abb.35. 

Abb. 36. 

Abb.35a. 

n -

Abb.37. 

tinen p, Abb. 35, noch weiter vor, bis die alten Maschen w sicher iiber die Nadel­
kopfe und die neuen Schleifen 8, Abb. 35, 35a, abgeschoben sind. Sie bleiben in 

h 

r 

Abb.38. 

dieser Lage nach Abb. 36 erhaIten und hat 
man so die neue Maschenreihe m erlangt. 
Diese ist jetzt zu der aIten Ware w aus­
gebildet worden. Es kann mit dem Ein­
schliel3en der Ware w, Abb. 37 und durch 
Ubergang in die Stellung, Abb. 26, mit den­
selben Bewegungen zur Herstellung einer wei· 
teren Maschenreihe begonnen werden. Auf 
diese Weise setzt sich eine Reihe um die an­
dere iibereinander, die zusammen ein eben­

flachiges Warenstiick ergeben. Bemerkenswert ist noch, daB der Anfang auch 
nach Abb. 38 durch Einhangen eines Rechens r mit Haken h in die auf den 
Nadeln n gebildete Schleifenreihe 8 erfolgen kann. 

B. Maschenbildungsvorgang mit beweglicher Nadelreihe. 
Diese Arbeitsweise kommt nur bei mechanischen Wirkstiihlen zur Anwendung. 

Man hat zwei Anordnungsmethoden von Nadeln zu beriicksichtigen. Bei der 
einen Art liegen die Nadeln eben, wie im Handstuhl; die Nadelbarre ist vor- und 
riickwarts beweglich. Bei der andern Art sind die Nadeln lotrecht in der Nadel­
barre eingestellt und letztere kann sich auf und ab bewegen. Dalnach fiihren die 
Platinen nur zwei Bewegungen aus, die eine gegen die Nadeln zur Schleifenbildung, 
die andere wieder riickwarts, um die Schleifen wieder frei zu geben. Das erstere 
Verfahren beniitzt meist eine sogenannte Kammpresse, welche gleichzeitig die 
Fiihrung der Platinen iibernimmt (System Paget). Die lotrechte Nadelanordnung 
ist in dem mechanischen Wirkstuhl nach Cotton durchgefiihrt . Hier erlangt 
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die Nadelbarre auGer der Auf- und Abwartsbewegung noch eine Bewegung gegen 
die PreBvorrichtung. Die einzelnen Arbeitsvorgange sind bei den mechanischen 
Einrichtungen naher ausgefuhrt. 

C. Maschenbildungsvorgang mit einzelu beweglichen Nadeln. 
Vorteilhaft eignet sich hierzu die Zungennadel; die Hakennadel kommt nur 

zur Herstellung von Wirkmustern, so z. B. beim Rundranderstuhl, praktisch vor. 
Die Nadeln bewegen sich einzeln in Fuhrungen oder Nuten, nehmen bei dieser 
Bewegung den Faden auf und ziehen ihn, wahrend die Nadelhaken in die Zaschen 
gepreBt werden, in Schleifenform zwischen den alten Maschen hindurch. Es ent­
steht somit eine Masche um die andere. 

Bei der Verwendung von Zungennadeln wird der Vorgang wesentlich verein-· 
facht, weil die Presse in Wegfall kommt. Die Abb. 39 bis 44 veranschaulichen den 
Maschenbildungsvorgang mit einzelbeweglichen Zungennadeln. Es ist ange­
nommen, daB die Nacleln n in einem Lager L , das ist die Nadelbarre, leicht ver-

Abb.39. Abb.40. Abb. 41. 
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Abb.42 . Abb.43. Abb. 44. 

schiebbar eingestellt sind. Zu Beginn einer Maschenreihe schiebt man die Na­
deln n nach Abb. 39 einzeln nacheinander vor das Lager L, bis die alten Maschen m 
die Zungen z in Pfeilrichtung x zuruckgelegt haben und diese hinter die Zungen 
nach Abb. 40 zu liegen gekommen sind. Dadurch ist der kurze Haken h geoffnet 
worden; hierauf wird der Faden tuber die Nadeln und in die Haken h gelegt, 
worauf jede einzelne Nadel in Pfeilrichtung Xl so weit zuruckgezogen wird, bis 
durch die alten Maschen m, die sich jetzt hinter die Zungen z, Abb. 41, legen, 
die Zungen in Pfeilrichtung x2' Abb. 42, gegen die Nadelhaken umklappen und 
das Ausspringen des Fadens f verhindern. Gleichzeitig wird letzterer beim wei­
teren Zuruckziehen der Nadel n nach Abb. 43 erfaBt und die Maschen m kommen 
uber die Zungen z zu liegen, es erfolgt das sog. Auftragen. Zieht man die Nadel 
noch weiter in den sog. Abschlag a, Abb. 44, zuruck, so ziehen sie den Faden f 
in Schleifenform 8 einzeln nacheinander durch die alten Maschen m hindurch, so 
daB das Abschlagen erfolgt und gleichzeitig Schleifen- und Maschenbildung genau 
so wie beim Handstricken zustande kommt. Je tiefer die Nadeln n in den Ab­
schlag a, Abb. 44, zuriickgezogen werden, urn so groBer kann man auch die Schleifen 
ausbilden, die Ware wird loser. Dieser MaschenbildungsprozeB ist der einfachste 
und wird vorwiegend an Strickmaschinen zur Anwendung gebracht. 
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Die Werkzeuge zur Fiihrung der Nadeln sind sehr verschieden ausgestaltet 
und hiernach sind auch die Zungennadelmaschinen mannigfaltiger Art in· An­
wendung. 

D. Der lUasrhellhiIdullgsvorg:mg mit festJiegellden ZlIugeuuadelll 
lIm1 beweglicher ~adelbarre. 

Dieser Vorgang kommt hauptsachIich nur in der Kettenwirkerei vor. Dort 
konnen die Faden auf der ganzen Nadelreihe urn die Nadeln gelegt und bei 
einer entsprechenden Bewegung del' Nadelreihe an samtlichen Nadeln als Schleifen 
und neue Maschen auf einmal ausgebildet werden. 

Die Kulierware. 
Die einfachste }Iaschellware, die durch die besprochenen Verfahren erlangt 

wird, nennt man glatte Ware oder Kulierware. Ihre Fadenverbindung, Abb. 45 
und 45a, ist genau gleirh einer yon Hand gestrickten Ware. Der Faden f schlingt 

Abb.45. 

sich bogenformig, oder, wenn man 
die Ware mit einem Gewebe ver­
gleicht, schuBartig durch die 
ganze Warenbreite. Er ist durch 
Verschlingung mit sich selbst in 
vierfach gebogene Lagen a, b, c, rl 

m 

Abb.45a . 

umgeformt worden. Diese Stucke von den :Maschen m 1 einer vorausgegangenen 
Maschenreihe und jenen m einer iibernachsten Reihe zusammengehalten, ergeben 
die halbkreisfOrmigen Nadelmaschen m, m 1 und die Platinenmaschen p. Die 
ersteren sind stets von den Nadeln, die letzteren von den Platinen gebildet 
worden. Diese Nadel- und Platinenmaschen sind bei der Weiterverarbeitung del' 
Warenstiicke odcr beim Abfallen der Maschen von den Nadeln n, streng von­
einandel' zu unterscheiden, damit Fehler in der Verbindung der einzelnen Teile 
verhiitet werden. Abgefallene, von den Nadeln losgelOste Maschen, miissen also 
mit den Teilen m auf die Nadeln n gehangt werden. Ebenso hat man durch­
gerissene Maschen, die am Wirkstuhl nicht mehl' auszubessern sind, durch den 
sog. Maschenstich im selben Sinne miteinander zu verbinden. Eine solche Faden­
vel'schlingung ist auBerordentlich dehnbar und eignet sich, wie bereits schon 
oben angedeutet, zu den verschiedenal'tigsten Gebrauchsgegenstanden. 

Der Wirkstuhl. 
Die alteste Einrichtung zur Erzeugung von'Maschenwaren ist 1589 von Wil­

liam Lee erfunden worden. Dieser Wirkstuhl, der auch heute noch untel' del' 
Bezeichnung RoBchenstuhl bekannt ist, wurde spater in den Walzenstuhl 
umgebaut. Die Umwandlung in einen mechanisch arbeitenden Wirkstuhl er· 
folgte nach zwei RichtIinien. Es entstand zunachst in del' zweiten Halfte des 
18. Jahrhundel'ts aus dem Handwirkstuhl der flache, mechanische Wirkstuhl, 
der wiedel'um die Grundlage fUr den Rundwirkstuhl bildete. AuBer dem Kulier-
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stuhl ist noch der Kettenwirkstuhl fiir die Wirkerei von Bedeutung. Auch von 
diesem unterscheidet man den Handkettenstuhl und den mechanischen Ketten­
stuhl. Die einzelnen Typen sind nach ihrer konstruktiven Gestaltung und ent­
sprechend ihrer Vervollkommnung besonders zu besprechen. 

A. Handwirkstiihle. 
I. Der RoBchenstuhl. 

Dieser Wirkstuhl \\ird vielfach auch Strumpfwirkstuhl genannt, weil er von 
seinem Erfinder Lee zunachst nur fUr die Erzeugung von Striimpfen gebaut 
wurde. Die wichtigsten Teile sind aus Eisen, der Unterbau aus Holz. Seine Ein 
richtung ergibt sich aus Abb. 46 und 47. 

Der untere Teil wird Unterwerk oder Unterbau genannt und besteht aus den 
Holzbalken A, B, C, D, E und den Querriegeln R mit dem fiir den Arbeiter vor­
gesehenen Sitzbrett F, dem sog. Stuhl. Der Oberteil wird Werk oder Maschine 
genannt und besteht aus den mit D abzunehmenden Teilen K, T, M, L. 

Der Maschenbildungsapparat ist zusammengesetzt aus den Nadeln n, den Pla­
tinen P und der Presse Pro Die Nadeln n sind in Blei b eingegossen und mit letz­
teren durch Deckplatten d auf der Nadelbarre a befestigt. Die Nadelbleie sind, 
wie bereits schon oben angedeutet wurde, in einer GuBform herzustellen. Zum 
Einschmelzen der Nadeln beniitzt man eine Legierung, bestehend aus drei Teilen 
Blei und ein Teil Zinn, oder 9 Teilen Blei und ein Teil Antimon. Die Nadelbarre a 
liegt fest im Gestell D, E. 

Zwischen den Nadeln n sitzen die Platinen p, welche unten an ihren Schaften 
von zwei Schienen S in Ordnung gehalten werden. Diese Schienen bilden die 
Platinenschachtel und sind rechts und links mit den Hangearmen H verbunden. 
Letztere sind oben bei N gelenkig und bei HI durch Streckarme c verbunden. 
Diese Streckarme reichen bis zu der Querschiene k, die Kupferlade genannt wird. 
Sie enthalt so viele Plattchen e, sog. Kupfer, als Schwingen 8 zur Aufnahme der 
fallenden Platinen p erforderlich sind. Dadurch ist es moglich, samtliche Schwin­
gen iiber kin Ordnung zu halten. Sie drehen sich um den Stab t, der durch c und 
die Kupfer, bzw. Schwingen, von einer zur andern Seite durchgesteckt ist. Die 
Bezeichnung Kupferlade riihrt von den Kupferplattchen e, die auch aus Stahl­
blech verwendet werden, her. Die Kupferlade k liegt mit den Rollen iiber einer 
Schiene 0, der sogenannten Bahn, und man kann sie auf dieser durch Anziehen an 
den Hangearmen HI und Streckarmen c vor- und riickwarts schieben. Man nennt 
diese Einrichtung den Wagen. An alteren Stiihlen greift der Arbeiter an der 
Platinenschachtel S an; spatere Einrichtungen besitzen eine Verlangerung durch 
H, an der eine Handstange Ha befestigt ist. 

Zur Herstellung einer Maschenreihe sind nun zunachst die Platinen in Be­
wegung zu setzen. Dies geschieht durch einen hinten unter den Schwingenenden 8 1 
sitzenden, auf einer Stange g beweglichen Eisenkeil r. Er sitzt auf der Kapsel w, 
entweder fest oder federnd und stoBt beim Verschieben gegen die Schwingen­
enden 81" Hierbei heben sich letztere, und die Schwingen 8 drehen sich einzeln 
nacheinander urn den Stab t, wobei die Platinen p mit ihren Nasen PI gegen die 
Nadeln gestoBen werden. Ein vorgelegter Faden kann hierbei, wie beim Maschen­
bildungsvorgang ausgefiihrt wurde, in Schleifenform zwischen die Nadeln ge­
schoben und so das Kulieren bewirkt werden. In dem Ausfiihrungsbeispiel sind 
nur fallende Platinen p mit Schwingen 8 angenommen. Es entstehen also in samt­
lichen Nadelliicken Schleifen, und auf jede Nadelteilung kommt eine Schwinge 8 

mit einer Platine p. Das Verteilen, unter Zuhilfenahme von stehenden Platinen, 
ist hier nicht notig; ein solcher Wirkstuhl wird Einnadelstuhl genannt. Nach der 
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Schleifenbildung, das ist das Kulieren, sind mit Hilfe del' Platinen und durch Vor­
ziehen bei H, H 1 samtliche Schleifen in die Nadelhaken vorzuschieben, worauf die 
Presse Pr die Nadeln preBt und durch Auftragen del' alten Maschen und Abschla­
gen del' letzteren tiber die neuen Schleifen, wird die neue Maschenreihe vollendet. 

Diese Bewegungen werden durch folgende Apparate zustande gebracht. Zu­
nachst wird del' RoBchenkeil r mit del' Kapsel w auf del' Schiene g dadurch ver­
schoben, daB mittelst del' Rillenscheibe 0 die Schnur 01' welche libel' die RoUen y, 

f 

Abb. 46, lauft, gezogen 
und den sog. RoBchen­
wagen w libel' g, Abb. 46 
und 47 und unterhalb den 
Sch"\vingenenden 8 1 weg­
zieht. Hinter 0 ist noch 
eine zweite Scheibe P vor­
gesehen, tiber welche die 
Zugseile Q, Q1 geschlungcn 
sind, an welchen unten die 
Trittschemel G, G1 ange­
hangt sind. Tritt der Ar­
beiter auf die Tritthebel, 
so kann P, 0 entweder 
nach rechts odeI' links 
ausschwingen und mit 0 1 
das RoBchen r bald links, 
bald rechts unter den 
Schwingen verschieben . 

Je tiefer die Platinen 
gegen die Nadeln zu be­
wegen sind, urn so hoher 
muB der RoBchenkeil r 
die Schwingen ausheben. 
Hierzu wird entweder g, 
durch Stellschrauben ein­
gestellt, oder eine in del' 
Kapsel w angeordnete 
Druckfeder hebt r aus w 
heraus, oder diese Feder 
wird beim Durchfiihren 
des RoBchenwagens w von 

Abb.46. den Schwingen zusam-
mengedrlickt. Vorn be­

findet sich unter den Schwingen 8 ein verstellbarer Stab m, Abb. 46, der mit m1 

von den Stellschrauben t getragen wird. Fallen die Schwingen beim Kulieren 
gegen m, so konnen sie dort in ihrer Fallhohe begrenzt werden und es ist dadurch 
leicht moglich, je nachdem t hOher oder tiefer eingesteUt wird, die SchleifengroBe 
abzumessen und so auch die Warendichte zu bestimmen. Diese Einrichtung 
nennt man das Mlihleisen. 

Die PreBbewegung geschieht durch die Verbindung Z und Tritthebel Pt, die 
obcn mit den PreBarmen Tin Verbindung steht. Beim Auftreten auf Pt zieht Z 
die Arme T so weit nieder, bis die Presse Pr die Nadelhaken der Nadeln n zu­
gepreBt hat; dabei schwingt Tum K aus. Die PreBtiefe regelt die Stellschraube h, 
die auf del' Bahn 0 anst6Bt und die Zugtiefe begrenzt. 
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Auch die Verschiebung des Wagens i auf der Bahn 0 wird dadurch geregelt, 
daB beim Vorbringen der Platinen zum Zwecke des Abschlagens der Maschen 
die Hangearme H 1 gegen Anschlageisen stoBen und eine weitere Vorwartsbewegung 
verhindern. Dies nennt man den Abschlag. Die SteHung desselben ist bei Hand­
und mechan. Stiihlen schon deshalb sehr wichtig, weil bei nicht rich tiger Einstel­
lung entweder die alten Maschen nicht ganz iiber die Nadelkopfe geschoben oder 
zu weit vor diese durch die Platinenschafte gepreBt werden, wodurch letztere die 
Verbindungsteile der Maschen durchreiBen, so daB Locher in der Ware entstehen. 

Wenn nach dem EinschlieBen der Ware die Platinen wieder in ihre Anfangs­
steHung zuriickkehren, so stoBt der unter Federdruck Fe stehende Teil N oben 
rechts und links an eine SteHschraube x; die tiefste SteHung vonN wird durch eine 
zweite solche Xl begrenzt. Die 
Werkfeder Fe liegt rechts und 
links unter den Werkarmen N, 
diehinten mitM drehbar liegen. 

Die Riickwartsbewegung 
der Presse nach der PreBarbeit 
erfolgt selbsttatig, sobald der 
Wirker den Tritthebel Pt frei ­
gibt, durch die PreBfeder Zl' 

AuBer der Nadelpresse ist 
noch eine zweite Presse dort 
angewendet, wo faHende und 
stehende Platinen die Schlei­
fenbildung zu iibernehmen 
haben und die Arbeit des Ver­
teilens erforderlich ist. Es muB 
dann mit Hilfe der Schwin-
genpresse, die vorn neben der 
Platinenschachtel S, Abb. 46, 61 

durch Daumendriicker zu be-
tatigen ist, eine Senkung der 
Schwingen in der Weise vor-
genom men werden, daB beim Abb.47. 
Senken der stehenden Platinen 

./ 
/ 
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/ 
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die fallenden Platinen nach oben zuriickgehen und das erforderliche Faden­
material abgeben. Diese Einrichtung ist in Abb. 46 nicht beriicksichtigt; nahere 
Ausfiihrung hieriiber siehe auch Walzenstuhl, Abb.48, Seite 18 und 20. 

Die Beschaffenheit des RoBchenkeils, (abgeleitet von RoB oder Springer) muB 
so gestaltet sein, daB die Platinen bei der Rechts- und Linksverschiebung der Rei­
henfolge nach, einzeln nacheinander, zwischen die Nadeln gelangen. Die Forlll r 
Abb. 47, muB einen bestimmten Neigungswinkel x erlangen. Dieser ergibt sich 
aus der Falltiefe der Platinen und der Doppelhebellange der Schwingen 8, 81' 

sowie aus der Teilung oder Schwingenstarke 8. Es ist dabei anzunehmen, daB die 
auf eine gesenkte Pia tine nachstfolgende Platine den Faden erst dann beriihren 
und zwischen die Nadel driicken darf, wenn die erstere Pia tine die Schleife voll .. 
standig ausgebildet hat. Dies ist insbesondere auch bei der Konstruktion des 
RoBchens fiir den mechanischen Stuhl zu beachten. In der Regel ist der Neigungs­
winkel, je nach der Kuliertiefe, x = 45 bis ca. 70 Grad (siehe hieriiber auch 
bei mech. Wirkstiihlen). Fiir die Herstellung von gemusterten Waren ist der 
Handwirkstuhl noch mit weiteren Mustereinrichtungen ausgeriistet worden. 
Diese Musterapparate sind bei der Besprechung der Wirkmuster beriicksichtigt. 

Technologie der Faserstoffe: Wirkerei usw. 2 
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II. Der Walzenstuhl. 
1m Gegensatz zum RoBchenstuhl ist der Walzenstuhl in der Hauptsache aus 

Holz gebaut. Er ist viel spater als der erstere gebaut worden. Seine Entstehung 
ist dem Umstande zuzuschreiben, daB die Schwingen, die im RoBchenstuhl aus 
Eisen hergestellt sind, in einer holzreichen Gegend, des Erzgebirges, aus Holz 

0, 

Abb.48. 

verfertigt wurden; dadurch war man auch gezwungen, den RoBchenkeil aus 
Holz zu gestalten. Hierbei hat man es als vorteilhaft erachtet, jeder einzelnen 
Schwinge auch ein besonderes RoBchen zu geben. Samtliche RoBchen werden als 
Zahne schraubengangformig um eine Walze oder Trommel gelegt. Der um die 
Walze geschlungene Zahnkranz liegt spiralformig nicht ganz einmal um die Walze, 
so daB ein kleiner offener Raum, der zur Aufnahme der Schwingenteile dient, 
verbleibt. Wegen seiner Handlichkeit, insbesondere bei der Herstellung von ge-
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musterten Wirkwaren, hat sich dieser Handwirkstuhl in der Praxis sehr gut be­
wahrt. Nach einer Mitteilung aus Chemnitz, yom Jahre 1907, ist der Erfinder des 
Handwirkstuhles zur Herstellung von Zwirnhandschuhen und Striimpfen, Gott­
lie b Hel big aus Oberneuschonberg bei Saida, in groBter Armut gestorben. Hel­
big erbaute im Jahre 1843 nach seiner eigenen Erfindung einen solchen Wirk­
stuhl und schuf damit die Grundlage fUr einen der wichtigsten Industriezweige 
des Chemnitz-Limbacher Industriebezirks. Abb. 48 zeigt die Hauptteile eines 
Walzenstuhles mit der Walze und dem Oberwerk im lotrechten Schnitt. Die An­
ordnung der Nadeln und Platinen ist ahnlich wie im RoBchenstuhl. Die Nadel­
bleie sind auf einer Eisenschiene N angeordnet und letztere sitzt in der eigent­
lichen holzernen Nadelbarre N I. Die Befestigung derNadeln n mit den Bleien n 1 

durch die Deckplatten d geschieht mit Hilfe der Deckplattenschrauben ds, welche 
durch die Nadelbarre N, NI gesteckt sind. Zwischen den Nadeln n sind, genau so 
wie im RoBchenstuhl, die Platinen P, PI eingestellt und werden unten durch die 
Platinenschachtel e zusammengehalten. Letztere ist rechts und links an den 
Hangearmen F fest und kann mittelst der an den verlangerten Stab en F 1 ange­
brachten Handstange A 
vor- und riickwarts be­
wegt werden. Die fallen­
den Platinen P hangen 
drehbar an den Schwin­
gen i , die ebenfalls wie 
im RoBchenstuhl in der 
Kupferlade C sitzen und 
um den Stab d drehbar 
sind. Hinten sind die 
Schwingen mit Ansatzen 
ii' den sog. Barten, ver­
sehen, welche zum An­
greifen der RoBchen be­
stimmt sind. Jede ein­
zelne Schwinge ist vorn 
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bei 1 im sog. Undenhut Z und hinten bei 2 in der Holzschiene DI gelagert und in 
Ordnung gehalten. Diese Teile werden durch die Streckarme D verbunden, welche 
wiederum vorn mit den HangearmenF gelenkig verbunden sind. Letztere bilden 
mit den Tragarmen Leinen bei I drehbaren Rahmen. Dabei sind die Hangearme F 
oben mit G bei G 1 gelenkig angeordnet. Dieser TeillaBt sich durch die Werkfedern M 
in hochster Lage erhalten und wird durch die Stellschrauben t nach oben und durch 
solche 1 nach unten begrenzt. Die Traverse DI bildet mit den Rollen E einen auf b 
fahrbaren Wagen. An diesem hangt bei C die Kupferlade so, daB mit dieser Ein­
richtung die Schwingen i, il und Platinen P, PI vor- und riickwarts zu bewegen 
sind. Diese Bewegungen konnen durch die an den verlangerten Staben F be­
festigte Handstange A ausgeiibt werden. Die Auf- und Abwartsbewegung samt­
licher Platinen wahrend des EinschlieBens der Ware und zum Auftragen der 
Maschen erfolgt durch die Zugstangen Q und einem Trittschemel im Untergestell. 
Von Q gehen rechts und links Stabe QI bis zu der Verbindung q, die oben bei 0 

mit den Lagerarmen L verbunden sind. Zieht der Arbeiter Q, QI nach unten, so 
kann das obere Stiick L mit F, sowie mit den Traversen 6, U und z entsprechend 
niederbewegt werden. 

Das Kulieren eines Fadens geschieht in der Weise, daB die Walze Y in schwin­
gende Bewegung gesetzt wird. Hierbei stoBen die auf dem Zahnkranz K ein­
geschnittenen Zahne z, zp Abb. 49, einzeln der Reihenfolge nach gegen die An-

2* 
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satze il' Abb. 48, der Schwingen i. Die eine Zahnreihe z ist fUr die innere, die an­
dere Zl fiir die auBere Bartkante ir Hierbei werden nun die Schwingen i, Abb. 48, 
entweder von rechts nach links oder umgekehrt aufwarts getrieben, um d gedreht 
und mit den fallenden Platinen P vorn abwarts gefiihrt, so daB die Platinennasen 
den vorgelegten Faden, wie beim RoBchenstuhl, zwischen die N adeln n in Schleifen­
form mitnehmen. Die Vor- und Riickwartsbewegung der Walze J, Y, Abb. 48 und 49, 
geschieht durch die Schnuren jl der Rillenscheiben j. Diese Schnuren tragen im 
Untergestell Trittschemel, die der Arbeiter abwechselnd mit dem FuB abwarts 
bewegenkann. Hierbei erhalt die Walze Yeine Vor- oder Rtickwartsbewegung in 
Pfeilrich tung y. Diese Walze Y liegt rech ts und links des Gestelles in Holz backen 10. 
Nachdem die Schleifen durch die fallenden Platinen P kuliert sind, folgt das Ver­
teilen tiber aHe Nadeln. Zu diesem Zwecke mtissen die stehenden Platinen PI' P2' 
die oben an der Platinenbarre U hangen, durch die bereits erwahnte Hebel­
verbindung Q, q, Abb. 48, gegen die Nadeln gezogen werden. Gleichzeitig aber 
sind die fallenden Platinen P etwas zu heben. Dies geschieht selbsttatig durch 
die Schwingenpresse S, an deren rechts und links liegenden Hebelarmen T die 
verlangerten Zugstiicke von q angreifen und beim Niederziehen des Werkes die 
Schwingen hinten bei il gesenkt, vorn aber mit den Platinen P gehoben werden. 

I Durch Zugfeder H wird nach dem Freigeben der 
C;h=::=::m~ Hebelverbindung Q, Ql' q, ql' die Schwingenpresse S 

wieder nach 0 ben gezogen. 
Sind samtliche Schleifen gleichmaBig tiber die Na­

deln n verteilt, so zieht man die Platinen mit A, F so 
weit nach vorn, bis die Schleifen unter dieNadelhaken 
geschoben sind. Hierauf wird die Presse P durch die 
Zugstangen B, 0 und Trittschemel im Untergestell 
gegen die N adeln n gezogen, damit die N adeln gepreBt 
werden. Die Stellschraube t begrenzt die SteHung 

Abb.50. an einem Querbalken des Gestelles Gs. Wahrend die 
Presse noch tiber den Nadeln eingestellt ist, laBt man 

das Platinenwerk nach oben bewegen unter Einwirkung der Werkfeder M. Die 
Platinen gehen nach oben, werden aber gleichzeitig mit A und F weiter vor­
gezogen, bis die Maschen wieder tiber die zugepreBten Nadelspitzen geschoben 
sind. Dann gibt man auch den an 0 1 hangenden Tritthebel frei, so daB die Zug­
feder VI mit 0, oben an B, die Presse P wieder in ihre alte SteHung zurtickbringen 
kann. Es folgt nun das Abschlagen durch weiteres Vorziehen der Platinen an A. 
Hierbei werden auch mit D, Dl die Schwingen i mit samt der Kupferlade C vor­
gezogen. N ach Vollendung der Maschenreihe folgt dasEinschlieBen der Ware, indem 
die Platinen p, PI mit dem Werk Q, Ql' q, C und F niedergezogen werden, und zu­
gleich schiebt man mit A,F1 und den HangearmenF, sowie Platinenschachtel e, die 
Platinen nach hinten; der Wagen DI' Emit der Kupferlade C lauft an der schiefen 
Bahn b selbst zuriick und erleichtert dadurch auch die Riickwartsbewegung. Fiir 
langere oder kiirzere Schleifen werden bei dieser Einrichtung nicht die RoBchen, das 
ist die Walze, sondern die Schwingen hoher oder tiefer eingestellt. Damit dies der 
Arbeiter von seinem Sitzplatz aus ohne weiteres vornehmen kann, ruht der Wagen 
mit den Rollen E und der Kupferplatte C samt den einarmigen Traghebeln W 
hinten auf zweiarmigen Staben u I ' u, die um t in den Gestellwanden Gs drehbar 
sind und vorn gegen die gegabelten Doppelhebel h, hI' Abb. 50, eingestellt sind. 
Letztere sind unter der Nadelbarre Nl drehbar und halten vorn bei h die Miihl­
eisenschrauben s umschlossen, s. auch Abb. 48. Wenn nun das Miihleisen m 
fUr lose oder dichte Ware, das heiBt, die Fallhohe der Schwingen i, Abb. 48, be­
grenzt wird, so kann man mit der angefiihrten Einrichtung auch die Schwingen-
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barte i l dadurch tiefer oder hoher einstellen, daB die sogenannte Wage u, u l die 
Traghebel W, b und dadurch auch den Wagen D, DI entsprechend senken oder 
heben. Dies geschieht durch Vor- oder Riickwartsdrehen der Miihleisenschrauben 8. 

Die richtige Stellung kann an dem Stellradchen r mit Raste v, Abb. 48 und 50, 
gepriift werden. SolI z. B. von einer losen zu einer dichten Ware umgestellt wer­
den, so muB das Miihleisen m nach oben gestellt werden, damit die Schwingen i 
nicht so weit nach unten gelangen, somit die Platinen auch weniger tief zwischen 
die Nadeln treffen. Ebenso miissen aber auch die Schwingenbarte iv Abb. 48, 
etwas von den Zahnen z des Zahnkranzes K abgehoben werden, damit letztere 
die Schwingen nur teilweise ausheben. Hierbei geht 8 mit r und h nach oben, 
hI' Abb. 50, schwingt nach links abwarts, driickt gegen u, Abb. 48, wobei u l 

urn t ausschwingt und W, b mit E entsprechend hebt. Bei sehr breiten Wirkstiihlen 
wird der Miihleisenstab mauch noch in der Mitte von einer solchen SteIlschraube 8 

unterstiitzt, urn so das Durchbiegen zu verhindern. Der Arbeiter muB also 3 SteIl­
schrauben genau gleichmaBig bei r, v, Abb. 48, einsteIlen. SoIlen besonders lange 
Schleifenreihen gebildet werden, wie z. B. zum Abschleifen der SchluBreihen, so 
schiebt man m im Miihleisenkastchen ml' s. auch Abb. 46, so weit nach hinten, 
bis die schwacheren Teile i auf m treffen und dadurch die Platinen wesentlich 
tiefer zwischen die Nadeln zu schieben sind. 

Die Fadenfiihrung kann sowohl beim RoBchenstuhl wie beim Walzenstuhl 
mit dem Kulieren selbsttatig erfolgen. Man verwendet hierzu iiber der Platinen­
barre verschiebbare Fadenfiihrer. Am Walzenstuhl wird der Fadenfiihrer von 
der Walze Y aus verschoben. Der Fadenfiihrer j, Abb. 49, sitzt vorn an einem 
Holzkastchen k. Letzteres wird mit einer in der Mitte fortlaufenden Ansatzstelle 
(Feder) iiber der Traverse 6, siehe auch Abb. 48, in eine Nut 5 lose eingesetzt. 
Oben ist das Kastchen k zur Aufnahme der Rillenscheiben 7-9 ausgefrast und 
an den Stirnwanden mit Bohrungen versehen. Durch letztere lauft eine Schnur 8, 

die zunachst iiber 7 nach 9, dann nach 8 und sodann iiber die Rillenscheiben 1-12 
gefUhrt wird. Das eine Schnurenende wird etwa auf der einen Halite der Walze Y, 
das andere auf der zweiten Halite in eine Ose 0 gehangt. Wird nun die Walze 
bei j, wie oben ausgefiihrt, in Pfeilrichtung yin Schwingung versetzt (oszilierende 
Bewegung), so wird einerseits die Schnur auf die Walze aufzuwinden gesucht und 
iiber die Rollen 1-12 fortgezogen, andererseits von der Walze abgewunden. 
Bei dieser Schnurenbewegung entsteht zwischen den FadenfUhrerrollen 7-9 
Spannung und das Kastchen k wird mit der Schnur iiber 6, in der Spur 5, fort­
gezogen, bis ein Anschlag oder Stift die Weiterbewegung aufhebt. Der Faden­
fUhrer jist so gestellt, daB er den mitgefiihrten Faden dicht unter die Nasen der 
etwas spater niederfallenden Platinen und iiber die Nadeln legt, damit er von 
letzteren in Schleifenform zwischen die Nadeln genommen werden kann. 

Durch beliebiges Einstellen eines Anschlages iiber 6 kann der FadenfUhrer in 
beliebiger Breite den Faden den Platinen zufiihren. Beziiglich der Zahneinteilung 
auf dem Kranz K, Abb. 48 und 49, ist zu erwahnen, daB die Zahnbreite ent· 
sprechend der Schwingenstarke auszufiihren ist. Beim Einnadelstuhl, bei welchem 
nur fallende Platinen vorkommen, ist die Zahnezahl gleich der Nadelzahl, beim 
Zweinadelstuhl die Halfte der Nadelzahl, beim Dreinadelstuhl nur ein Drittel der 
Nadelzahl. 

Die fertige Ware W wird durch Abzugsgewicht von den Nadeln n, Abb. 48, 
senkrecht abgezogen und auf die Warenrolle WI gewunden. Das Sperrrad R mit 
Klinke kl des Querriegels 7 verhindert ein Zuriickspringen der Warenrolle WI. 

Der sogenannte Abschlag wird fUr lose und dichte Ware durch die Anschlageisen 3, 
4 geregelt. Die Gestellwande G8 werden durch die Querriegel 7-9 miteinander 
verbunden. 
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Erwahnenswert ist noch ein Handwirkstuhl, der ohne Schwingen arbeitet. 
Bei diesem werden die Platinen direkt vom RoBchen zwischen die Nadeln ge­

schoben. Es ist dies der RoBchenstuhl ohne Schwingen. 

III. RoBchenstuhl ohne Schwingen. 
Seine Bearbeitung ist einfacher und die Leistungsfahigkeit wesentlich hoher. 

Eine Einrichtung nach dem Patent Peinert in Schonau (Sachsen) vom Jahre 
1861 beniitzt Platinen, die nur eine Nase zum Kulieren des Fadens besitzen, 
und welche ahnlich wie im mechanischen Stuhl zum Kulieren gebracht werden. 
Ein anderes Patent von C. W. Heinig, Oberlungwitz (Sachsen) vom Jahre 1871 
verwendet fallende und stehende Platinen. Die ersteren werden durch ein RoB­
chen zwischen die Nadeln nach unten gefiihrt, wahrend die stehenden Platinen 
durch eine Stange, die sich an Hangearmen befindet, gemeinschaftlich zu be­
wegen sind. 

B. Die Numerierung der 'Virkstiihle mul Strickmaschinell. 
Von groBer Bedeutung fUr die Herstellung feinerer und groberer Maschen­

waren, sowie fiir die Verarbeitung verschieden starker Garne ist die Nadelstiirke 
eines Wirkstuhles oder einer Strickmaschine, denn es ist ohne weiteres einleuch­
tend, daB fiir feine und diinne Waren nur feine N adeln und fiir starke und schwere 
Ware auch entsprechend grobere Nadeln im Maschenbildungsapparat enthalten 
sein miissen. Es sind hiernach auch feine und grobe Stiihle, bzw. Maschinen, von­
einander zu unterscheiden, die man mit einer entsprechenden Feinheitsnummer 
belegt. Da bei der Besprechung der mechanischen Wirkstiihle und Strickmaschi­
nen des ofteren von der Feinheitsbezeichnung der Nadeln gesprochen wird, so 
solI an dieser Stelle der Abschnitt iiber Numerierung eingeschaltet werden. 

Der Bestimmung der Feinheitsnummer ist stets die landesiibliche MaBeinheit 
zugrunde gelegt. Die Praxis unterscheidet folgende 5 Numerierungssysteme: 

1. Englische Nummer = E. 
2. Franzosische Nummer = F. 
3. Sachsische Nummer = B. 
4. Sachsisch-englische Nummer (neusachsisch) = BE. 
5. Metrische Nummer = M. 

I. Die englische Nummel' E. 
Mit dieser gibt man die Anzahl Bleie, das Blei zu 2 Nadeln an, welche zusam­

men auf die MaBeinheit von 3" engl.= 3 X 25,4 = 76,2 mm liegen. Bei dieser Ein­
teilung ist es gleichgiiltig, ob die Nadeln direkt in Bohrungen, oder in "Blei" ge­
gossen in der Nadelbarre befestigt sind. Die engl. Numerierung wird ausschlieB­
lich bei Hand- und mechanischen Kulierwirkstiihlen, insbesondere beim Paget­
und Cottonstuhl angewendet. Die engl. Nummer kommt auch unter der Be­
zeichnung "gauge" vor. Hiernach hat ein Wirkstuhl Nr. 30 E (30 gauge) 
= 30 Bleie zu zwei Nadeln oder 30 X 2 = 60 Nadeln auf 3 engl. zon = 76,2 mm. 

II. Die fl'anzosische Nummel' F (jauge). 
Diese driickt die Anzahl Bleie auf 3" franz. = 3 X 27,78 = 83,34 mm aus. 

Beachtenswert ist aber hier noch, daB eine Nummer franz. "grob" = Fg und eine 
Nummer franz. "fein" = Ft benutzt wird. Franz. grob ist ein Stuhl dann, wenn 
em Blei zu 2 Nadeln gerechnet wird, wiihrend bei der franz. feinen Nummer ein 
Blei zu 3 Nadeln angenommen wird. 
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Die gro ben Nummern rechnet man von Nr. 27 ,grob' abwarts, bis unge­
fahr Nr. 4 ,Fg' und die feinen Nummern aufwarts von Nr. 20 FI bis ungefahr 
Nr. 46 ,Ft'. Diese franz. Nummer wird hauptsachlich beim Rundwirkstuhl mit 
Hakennadeln zugrunde gelegt. 

Beispielsweise hat ein franz. Rundstuhl Nr.24 Fg = 24 Bleie zu 2 Nadeln 
= 24 X 2 = 48 Nadeln auf 3" franz. = 83,34 mm; ein Rundstuhl Nr. 24 FI hat 
24 Bleie zu 3 Nadeln = 24 X 3 = 72 Nadeln auf dieselbe MaBeinheit, oder, was 
dasselbe ist, 24 Nadeln auf I" frz. = 27,78 mm; im letzteren FaIle zahlt man also 
die Nadeln nur auf die Liinge eines Zolles aus. 

III. Die siichsische Nummel' S. 

Sie kommt ausschlieBlich bei Kettenwirkstiihlen und Raschelmaschinen zur 
Anwendung und gibt an, wieviel Nadelteilungen auf I" sachsisch = 23,6 mm zu 
liegen kommen. Hier hat man also schon eine Vereinfachung der Nummerbezeich­
nung angewendet; es kann aus der Nummer leichter die Nadelstarke ermittelt 
werden, als bei den 2 ersteren Numerierungssystemen. Z. B. habe ein Kettenstuhl 
Nr. 20 S = 20 Nadelteilungen auf 23,6 mm, es ist somit die GroBe einer Nadel-

l 23,6 
tei ung -~ = 1 18 mm. Zu berucksichtigen ist noch, daB die Feinheit der 

20 ' 
Raschelmaschine meist in der Weise ausgedruckt wird, daB man angibt, wie viele 
N adeln in einem Blei, zu 2" S. breit, eingesetzt sind, d. h. die N ummer ist das Dop­
pelte der des Kettenstuhles, und es ware, wenn mit bn die Anzahl del' Nadeln pro 

Blei bezeichnet wird, die Nummer S somit: Nr. S = b2,"!. Eine 26er Raschel hiitte 

hiernach die Nr. S = bn = ~~ = Nr. 13 S erhalten. 
2 2 

Zu bemerken ist hier, daB die letztere Numerierungsart daher kommt, daB 
die Raschelmaschine als ehemaliger Fangkettenstuhl mit 2 Nadelbarren ausge­
rustet ist und somit die doppelte Anzahl Nadeln, gegenuber dem gewohnlichen 
Kettenstuhl, auf dieselbe MaBeinheit zu liegen kommt. Wenn also eine Raschel­
maschine mit 2 Nadelbarren gebaut wird, so ist die Anzahl Nadelteilungen auf 
vorderer und hinterer Nadelbarre auf I" sachs. anwendbar. In del' Praxis kommt 
jedoch diese Maschine haufig nul' mit einer Nadelbarre, aber mit derselben Fein­
heitsbezeichnung VOl'. Fur den Praktiker ist es deshalb wichtig, die Feinheits­
bezeichnungen voneinander zu unterscheiden. 

IV. Die siichsisch-engIische Numel'ierung SE. 

Diese wird auch neuenglische Nummer genannt; man verwendet sie VOl'· 
wiegend bei Flach- und Rundstrickmaschinen, teilweise auch beim englischen 
Rundstuhl. Sie druckt auch, wie die sachsische Nummer, die Anzahl Nadeltei· 
lungen aus, die zusammen abel' nul' auf 1" engl. = 25,4 mm liegen. 

Da nun die Flachstrickmaschine fast ausnahmsweise mit 2 einander gegenuber­
liegenden Nadelreihen (sogenannte Nadelbetten) gebaut wird, so besteht vielfach 
der Zweifel, ob bei del' Feinheitsbestimmung nur die Nadeln des einen odeI' die 
Nadeln beider Nadelbetten zusammen zu berucksichtigen seien. Demselben 
Zweifel begegnet man auch bei den Rundradermaschinen; bei beiden Maschinen­
gattungen wird jedoch stets nur entweder die eine odeI' nur die andere Nadel­
reihe zugrunde gelegt. Es waren also in einer Flachstrickmaschine Nr. 12 sach­
sisch-englisch in einem Nadelbett 12 Nadelteilungen auf 1" engl. = 25,4 mm ent· 
halten. Die Feinheitsnummer bei Zungennadelmaschinen reicht bis jetzt ungefiihr 
bis Nr. 22 SE. 
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V. Die metrische Nnmmer M. 

Sie gibt die Anzahl Nadelteilungen auf 100 mm an. AIIgemein ist diese Nume­
rierung noch nicht angewendet und wird meist nur den verschiedenen Numerie­
rungssystemen beigegeben. So wird z. B. beim Rundwirkstuhl neben der franz. 
Nummer noch angegeben, wie viele Nadelteilungen auf 100 mm liegen. 

Neben diesen Numerierungssystemen hat sich im Strickmaschinenbau teil­
weise noch die sogenannte Nummer "jauge" eingefiihrt, das ist die Angabe der 
10fachen Nadelteilung, die ebenfalls neben der allgemeinen Nummer gefiihrt 
wird. 

Aus der Bezeichnung "jauge" kann man ohne weiteres die GroBe der Nadel­
teilung entnehmen. So wiirde eine 7 er Strickmaschine BE mit 36 jauge bezeichnet 

~~ = 3,6 mm Nadelteilung, von einer Nadelmitte, bis zur nachsten Nadelmitte ge­

messen, aufweisen. Eine grobe Maschine wird also stets eine hohe, eine feine stets 
eine niedrige Nummer "jauge" erhalten. 1m allgemeinen wird bei Maschinen mit 
einer Nadelreihe die Entfernung von einer Nadel zur andern so gewahlt, daB der 
Zwischenraum (Mitte) etwa der Starke der Nadeln entspricht. Es sind somit Na­
delstarke und Liickenweite gleichgroB. Bedeutet n die Nadelstarke, l die Liicken­
weite, so ist, wenn man mit t die Teilung ausdriickt, die GroBe einer Nadelteilung 
t = n + l. Fiir die Nadelstarke ist, da Nadel und Liicke zusammen die Teilung t 
ergibt, hier allgemein 1/2 Nadelteilung anzunehmen. Das gleiche gilt fiir die 
Liickenweite l. 

Zur Bestimmung der Nummer legt man den MaBstab an die Nadelreihe und 
zahlt die Anzahl der Nadelteilungen, nicht die Anzahl Nadeln, auf die MaBein­
heit des betreffenden Numerierungssystems abo Bei Flachmaschinen kann dies 
an jeder Stelle der Nadelreihe geschehen. Bei Rundstiihlen hat man sich jedoch 
zu iiberzeugen, ob die Nummer innen an der Lagerungsstelle, oder auBen an 
den Nadelkopfen bestimmt worden ist. Von einzelnen Maschinenbauern wird 
die Nummer bei der sogenannten Kulierstelle, das ist hinter den Nadelhaken, 
angegeben, dort ist dann auch das Auszahlen vorzunehmen. Die gesteigerten 
Anspriiche, die an die Herstellung der Wirk- und Strickwaren gestellt werden, 
machen vielfach die Aufstellung der verschiedenartigen Maschinensysteme im 
gleichen Betriebe notig. Es miissen daher die Feinheitsnummern jener Maschinen, 
welche gleichstarke Waren zu liefern haben, im richtigen Verhaltnis gewahlt 
und umgerechnet werden. 

C. Die Umrechllung der eillzelllell Numerierungssysteme. 
Diese Umrechnung ist mit Hilfe von Verhaltniszahlen oder auch durch all­

gemeine Berechnung vorzunehmen. 
Fiir die sachsische Nummer B und die sachsisch-englische Nr. BE ergeben sich 

folgende Beziehungen: 
Es ist B = Nr. I = I Nadelteilung auf I" 8 = 23,6 mm, BE = Nr. I = I Na-

236 
delteilung auf I" e = 25,4 mm und die sachsische Nummer ist B = 25'4 BE = 
0,93 BE, und die Nummer BE ist BE = 25,4 = 1,08 B. Z. B. wiirde ein~ Strick-

23,6 
maschine 15 BE gleiche Ware liefern, wie ein Stuhl B: BE = B X 0,93 = 15 
X 0,93 = I3,95,annaherndNr.I4B. Auf ahnlicheWeise ergibt sichausB=Nr.25 
die sachs.-engl. Nr. BE aus: BE = B X 1,08 = 25 X 1,08 = 27. 

Aile Numerierungssysteme unter Zugrundelegung der MaBeinheiten so be­
rechnet, ergeben zusammengestellt die folgende Aufstellung: 
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Tabelle. 

I I 

I 
II 

I 
III 

I 
IV I V 

I 
VI 

S I Be 
I 

E 
I 

Fg 
I 

Ff 
I 

M 
i 

il S= 1,-

I 

0,93 0,62 
I 

0,57 I 0,85 ! 0,24 
Se = 1,08 1,- 0,67 0,6 0,9 0,25 

3 E= 1,61 1,5 1,- I 0,92 1,37 I 0,38 
4 Fg= 1,76 1,64 1,09 I 1,- 1,5 I 0,42 
5 Ff= I 1,18 1,1 0,78 0,67 I 

1,- 0,28 
6 M= 4,24 3,94 I 2,62 2,4 3,6 I 1,-I 

Nach dieser tabellarischen Aufstellung liiBt sich eine Stuhlnummer leicht in 
eine andere umrechnen, indem man die Nummer des vorhandenen Stuhlsystemes 
mit der betreffenden Verhaltniszahl des gesuchten Systems multipliziert. Diese 
Verhaltniszahlliegt in einer der mit gleicher Numerierungsbezeichnung versehenen 
Wagrechten 1-6 der Tabelle 1 und lotrecht unter einem solchen Numerierungs­
zeichen I-VI des vorhandenen Numerierungssystems. 

Es solI zu einem Stuhl Nr. 28 Ff ein engl. Stuhl E bestellt werden, der gleiche 
Ware liefert. 

Nach der Tabelle 1 ergibt die 3. Wagrechte E, die vorhandene Nr. Ff findet 
sich in der Lotrechten V, das heiEt im Quadrat V der Linie 3. Die Verhaltniszahl 
ist fUr E = 1,37, und es ist Nr. E = 1,37 X 28 = 38,36, das ist Nr. 38 E. 

Es solI ferner eine Strickmaschine Nr.16 SE fiir glatte Ware verwendet werden. 
Mit dieser solI ein Rundstuhl die gleiche Ware liefern, welche Nummer franz. muE 
dieser erlangen? Da, wie oben gezeigt, bei der Numerierung Fg und Ff die Rund­
stuhlnummer zum Ausdruck kommt, so ist zu iiberlegen, ob der Stuhl "fein" 
oder "grob" werden muE. Wahlt man zunachst "fein", so ergibt die zweite Lot­
rechte II auf Linie 5: Ff = 1,1 x SE = 1,1 X 16 = 17,6 = annahernd Nr. 18. 
Nun ist aber die niedrigste Nummer Ff = Nr. 20, und der Stuhl muE daher grob 
werden. Die zweite Lotrechte II ergibt auf: Linie 4 Fg = 1,64 X SE = 1,64 X 16 
= 26,24Fg. 

Die allgemeine Umrechnung erfolgt unter Zugrundelegung der MaE­
einheit des jeweiligen Numerierungssystems NS. Sie ist etwas umstandlicher, 
wird aber i.n der Praxis noch vielfach angewendet, da die Tabelle nicht immer zur 
Hand ist. Bezeichnet man die Stuhlnummer allgemein mit No, die zu berechnende 
Nummer mit N01 und deren Numerierungssystem, bzw. MaEeinheit, mit Nsl' so 

ist allgemein: No1 : No = Ns1 : Ns und daher N01 = No ~SNSI 
SolI z. B. zu einer Strickmaschine SE = 20 ein sachs. Stuhl mit dem Nume­

rierungssystem Ns1=23,6 bestellt werden, fUr gleichstarke Ware, so ist fUr S die 
Nummer N01 somit bei NS = 25,4. 

N01 = _~? X NS 1 = 20x 23,6 = 18,5. 
Nos 25,4 

Bei der franz. und engl. Nummer bedeutet die Nummer die Anzahl Bleie 
auf 3", weshalb zur Erlangung der richtigen Feinheitsnummer noch die Anzahl Na­
deln fUr ein Blei in die Formel einzusetzen und die MaEeinheit des betr. N umerie­
rungssystems mit 3 zu multiplizieren ist, denn sonst wiirden anstatt Bleie sich als 
Resultat Nadelteilungen ergeben oder, umgekehrt, bei den iibrigen Systemen 
die Zahl der Bleie. 

Es arbeitet beispielsweise ein franz. Stuhl Nr. 20Ff, mit dem eine Maschine SE 
gleiche Ware liefern solI, welche Feinheit muE letztere haben ? 
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Hier ist SE = NS 1 = 25,4 und Ff = Ns = 3 X 27,78 und ein Blei enthiilt 
bei Ff = 3 Nadeln, somit fUr SE: 

No = 3XNoXNs1 =20X3X25,4 =18.3. 
1 3XNs 3X27,78 . 

Wie ersichtlich, k6nnte bei Ff die Zahl 3 fortbleiben und anstatt Bleie die An­
zahl Nadeln auf 1 ", wie schon oben angedeutet, gesetzt werden; dagegen ist bei Fg 
dies beizubehalten, wie folgendes Beispiel zeigt: Es sei fur eine Maschine SE 
= Nr. 15 die gleichwertige franz. grobe (Fg) Nummer zu beschaffen: Fg ist. 
Anzahl Bleie zu 2 Nadeln auf 3 X 27,78 mm, daher: 

F = No X 3 X NS1 = 15 X 3 X 27,78 = 24 6. 
g 2 X Ns 2 X 25,5 ' 

Ebenso wurde ein Stuhl eng!. Nr. 30 gauge die gleichwertige Nummer 
franz. fein: 

Ff = No X 2 X NS1 X 3 = 30 X 2 X 27,78 X 3 = 218 
3 X N s X 3 3 X 25,4 X 3 ' 

erfordern, denn E ist Anzahl Bleie zu 2 Nadeln auf 3 X 25,4 mm und hier ist fur 
E =Ns zu setzen. Oder, was dasselbe ist: Ns = 76,2 mm. 

Bei der metrischen Nummer ist die Nadelzahl auf 100 mm umzurechnen und 
es ergibt sich fur einen eng!. Stuhl Nr. 36 gauge die gleichwertige met.rische 
Nummer M wie folgt: 

M = 36 X 2 X 100 = !~X 1~~ = 94,44. 
76,2 76,2 

Eine ZusammenstelIung der Nadelzahlen alIer Numerierungssysteme, be­
zogen auf 100 mm, ist in der VergleichstabelIe 2 gegeben. 

Tabelle. 

SE = I M S = J M E= I M Fg= 
I 

M ~~J M 
~--~ -

Ndln. auf I Nadeln Ndln.auf Nadeln Bleie a 2 I Nadeln Bleie it 2 I Nadeln Bleie 1\ 3 I Nacleln 
1" engl. auf 1 dcm 1" sachs. auf Ndln. auf I auf Ndln. auf auf N din. auf auf 

=25,4mm =100mm =23,6mm 100 mm a" engl. 100 mm 3" franz. 100 mm 3" franz. 100 mm = 76,2mm' =83,34mm 

1 3,937 1 4,24 3 

I 

7,87 4 9,6 20 I 72,00 
F/2 5,91 F/2 6,36 31/ 2 9,18 41/2 10,8 21 75,6 
2 7,87 2 8,47 4 10,5 5 12,00 22 

, 
79,2 

21/2 9,84 21/2 I 10,06 41/2 I 11,81 51/ 2 13,2 23 82,8 
3 11,81 3 12,71 5 13,12 6 14,4 24 86,4 
3 1/ 2 13,78 31/ 2 14,83 51/2 14,43 61/ 15,6 25 90,00 

i 

,2 
4 15,75 4 16,95 6 15,74 7 16,8 26 93,6 
41/2 17,72 41/2 19,07 61/ 2 17,06 71/2 18,00 27 97,2 
5 19,69 5 21,19 7 18,37 8 19,2 28 100,8 
5 1/ 2 21,65 51/ 2 23,31 71/ 2 19,68 81/ 2 20,4 29 104,4 
6 23,62 6 25,42 8 20,99 9 21,6 30 108,00 
6 1/ 2 25,59 61/ 2 27,54 81/ 2 20,34 91/ 2 22,8 31 111,6 
7 27,56 7 29,66 9 23,62 10 24,00 32 115,2 
71/ 2 29,53 71/2 31,78 91/ 2 24,93 101/ 2 25,2 33 118,8 
8 31,50 8 33,9 10 26,24 II 26,4 34 122,4 
81/ 2 33,47 81/ 2 36,02 10 1/ 2 27,55 IF/2 27,6 35 I 126,00 
9 35,43 9 38,14 11 28,87 12 I 28,8 36 

, 

129,6 
91/2 37,40 91/2 40,25 IF/2 30,18 121/2 , 30,00 37 133,2 I 

10 39,37 10 42,37 12 31,49 13 I 31,2 38 136,8 , 

101/ 2 41,44 101/ 2 44,49 121/2 32,8 13 1/ 2 32,4 39 140,4 
11 43,41 11 46,61 13 34,II 14 33,6 40 144,00 
12 47,34 12 50,85 131/ 2 35,42 141/2 34,8 41 147,6 
13 51,28 13 55,09 14 36,74 15 36,00 22 151,2 
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T a belle (Fortsetzung von Seite 26). 

SE~ I )}[ s= M E= I M Fu= I M F/= M I , 
Blele a 2 Blele a 2 Ndln.auf Nadeln Ndln.auf Nadeln Nadeln Nadeln Blele as Nadeln 

1" engl. auf 1 dcm 1" sachs. auf Ndln. auf auf Ndln. auf auf Ndln, auf auf 
=25,4mm = 100 mm =2S,6mm 100mm S" engl. 100mm 3" franz. 100mm 3" franz. 100mm =76,2mm =8S,34mm 

14 55,23 14 59,32 141/2 38,05 - 16 38,4 43 154,8 
15 59,17 15 63,56 15 39,36 17 40,8 44 158,4 
16 63,1 16 67,80 16 41,98 18 43,2 45 162,00 
17 67,03 17 72,04 17 44,61 19 45,6 46 165,6 
18 70,98 18 76,28 18 47,23 20 48,00 47 169,2 
19 74,94 19 80,52 19 49,86 21 50,4 48 172,8 
20 78,88 20 84,75 20 52,48 22 52,8 49 176,4 
21 82,68 21 88,98 21 55,1 23 55,2 50 180,00 
22 86,61 22 93,22 22 57,73 24 57,6 

23 97,41 23 60,35 25 60,00 
24 101,69 24 62,98 26 62,4 
25 105,93 25 65,6 27 64,8 
26 llO,16 26 68,22 28 67,2 
27 ll4,4 27 70,85 29 69,6 
28 ll8,64 28 73,47 
29 122,88 29 76,1 

~ 30 127,ll 30 78,72 
31 81,43 
32 83,16 
33 86,58 
34 89,2 
35 91,82 
36 94,44 
37 97,06 
38 99,68 
39 102,3 

! 
40 104,92 
41 107,54 
42 llO,15 
43 ll2,79 
44 ll5,41 
45 ll8,02 
48 125,98 
51 133,86 

In dieser Tabelle sind samtliche in der Praxis etwa vorkommende Num­
mern beriicksichtigt, von der grobsten Nummer 1 ausgehend bis zu der hoch­
sten Nummer "fein". Die einzelnen Nummern zueinander sind ohne weiteres 
abzulesen. 

Es ist beispielsweise die oben berechnete engl. Nummer E = 36 gauge in der 
Lotrechten "E" bei 36 angefiihrt, zu welcher rechts daneben unter "M" die gleich­
wertige metrische Nummer M = Nr. 94,44 angegeben und aufzusuchen ist. 

Ebenso wiirde fiir einen Stuhl Fg (franz. grob), der mit einem metrischen Stuhl 
M =Nr. 48 gleiche Ware ergeben solI, links von Munter "Fg" die gleichwertige 
franz. Nummer grob = Fg Nr. 20 aufzufinden sein. 

Berechnung der- Nadelzahl. Wie oben angefiihrt wurde, ist die Anord­
nung der Nadeln in den Wirkstiihlen und Strickmaschinen von der Feinheits­
nummer abhangig. Es ist somit die Nadelzahl gleich groBer Maschinen meist 
sehr verschieden. Je feiner die Nadelteilung, desto groBer ist die Nadelzahl und 
umso enger und feiner sind die Maschen im Warenstiicke verteilt nebeneinander 
angeordnet. 

Die Gesamtnadelzahl einer Maschine ist aus der Feinheitsnummer zu be­
rechnen. Ebenso kann man aber auch aus der Nadelzahl oder aus der Ware selbst, 
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die Feinheitsnummer bestimmen. Die GroBe einer Nadelteilung t ergibt sich aus 

d II . F I MaBeinheit Me b· f di . er a gememen orme t = F . h . N-' wo el iir e englische und 
em eItsnummer 0 

franzosische Nummer noch dieAnzahl Nadeln (n) auf ein Blei zu beriicksichtigen 
und bei No einzusetzen ist. 

Die Teilung t eines sachsischen Stuhles S = Nr. 18 ware hiernach: 

Me 23,6 
t= No =-18= 1,3 mm. 

Fiir franz. fein, Ff = Nr. 28, ist ferner: 

t=ye = _83,3~ =0,99 mm. 
NoX n 28X 3 

Aus der Teilung t ergibt sich die Nummer No wieder allgemein zu: 

No = MaBeinheit = Me, 
Teilung t 

und fUr die N ummer nach Blei: 
No= Me Me 

t X Nadeln pro Blei t X n 

Es bedeutet hier n wieder die Anzahl Nadeln in einem Blei, selbst wenn auch 
die Nadeln direkt in Bohrungen befestigt sind (wie schon ausgefiihrt). 

Es ist die Nummer SE bei 1,5 mm Teilung und Me = 25,4: 

No= Me = ~5-,-4 = 17. 
t 1,5 

Ebenso ist die Nummer E bei gleicher Teilung und N e = 3 X 25,4 = 76,2 und 
n=2: 

Me 76,2 ~ 
No= tx n = I,5X 2 =20,4. 

Bedeutet nun Nr den Nadelraum, bzw. die Lange der Nadelbarre, in Millimeter 
und Nz die Nadelzahl, so kann man die Nadelzahl entweder aus der Teilung t 
oder aus der Nummer No berechnen. 

Bei einer Nadelteilung t = 1,5 mm wird z. B. die Nadelzahl Nz einer Flach­
strickmaschine mit dem Nadelraum Nr = 800 mm sein: 

Nr 800 
Nz=-=-=533 Nadeln. 

t 1,5 

Ist ferner die Nummer No = 26 E, so ist bei gleichem Nadelraum die Nadel­
zahl: 

Nr 800 
Nz= Me= NrX !l0 = NrX NoX 2_ =76"2 = 800 X 26X 2 = 545 Nadeln. 

Me 3 X 25,4 ' 76,2 
No 26X 2 

Meisthier 3" engl. undNo=26 Blei zu 2 Nadeln oder 52 Nadeln auf 76,2 mm. 
Das gleiche ist auch fiir die franz. Numerierung zu beachten, wobei, wie oben 

angegeben, fiir "grob" 2 Nadeln, fiir "fein" 3 Nadeln zu setzen sind. 
Bei Rundwirkmaschinen, ebenso bei Rundstrickmaschinen, gibt man die 

GroBe des Durchmessers an. Dieser ist beim franz. Rundstuhl in franz. Zoll zu 
27,78 mm, beim engl. Rundstuhl in engl. Zoll zu 25,4 mm ausgedriickt. Letzteres 
gilt auch fiir Rundstrickmaschinen. 
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1st D der Durchmesser, an der Lagerstelle gemessen, das ist da, wo die Nadeln 
den Lagerkranz verlassen, so ist der Nadelraum Nr=D X n=D X 3,14 
und die N adelzahl 

DXn 
DXn -- DXnXNo 

Nz=~~-bezw.Nz= Me = M t --~- e 
No 

Eine franz. Rundwirkmaschine mit einem Durchmesser D = 16" frz. hat am 
Sattel gemessen die Feinheitsnummer 20 Ff erhalten; es ist somit die Nadelzahl 

D n 16" X 3,14 
Nz= Me - 83,24 

NoXn 20X3 

16X 27,78 X 3,14X 20X 3 = 1005 Nadeln. 
83,34 

Da nun im franz. und deutschen Rundstuhle die Nadeln radial, d. h. strahlen­
fOrmig liegen, so werden bei verschieden groBem Durchmesser auBen die 
Nadeln wesentlich voneinander abweichen, wenndieFeinheitsnummer innen am 
Sattel (bei der Bohrung) bestimmt wird. Es ist daher, wie schon angedeutet, 
je nach der Nadellange der a uBere oder innere Durchmesser zu berechnen, und 
darnach berechnet man die Teilung und die Nadelzahl. 

Wie die Berechnung fiir verschieden groBe Stiihle, die gleiche Ware zu liefern 
haben, erfolgt, solI naher unter dem Kapitel "Rundwirkmaschinen" behandelt 
werden. 

Diese Ausfiihrungen zeigen, daB die Wirk- und Strickmaschinen sehr ver­
'wickelte Numerierungssysteme besitzen. Es ist sicherlich nicht als Vorteil anzu­
sehen, daB bei dem Fortschritt unserer Technik noch immer die alten, schwer­
falligen" Feinheitsbezeichnungen der Wirk- bzw. Strickmaschinen weitergefiihrt 
werden. 

Mit Ausnahme des sachsischen ZollmaBes sind den verschiedenen Nume­
rierungssystemen unserer deutschen Wirk- und Strickmaschinen fremdlandische 
MaBeinheiten und veraltete Gebrauche bzw. t)berlieferungen zugrunde gelegt, 
welche die praktische Verwendbarkeit der einzelnen Maschinensysteme sehr nach­
teilig beeinflussen. 

In bezug auf die Numerierung ist gerade der Praktiker in den weitaus meisten 
Fallen nur mit den ihm direkt unterstellten Maschinensystemen vollig vertraut, 
wahrend die anderen Systeme sich mehr oder weniger ganz seinem V orstellungs­
vermogen entziehen. In ein und demselben Betriebe sind aber vielfach Maschinen 
verschiedener Systeme aufgestellt, fiir deren vorleilhaftes Zusammenarbeiten 
Sorge zu tragen ist; so konnen z. B. Flachstrickmaschinen, Rundstrickmaschinen 
und Kettenwirkstiihle oder Flachstrickmaschinen und Rundstiihle zusammen 
gleiche Ware, das heiBt in gleicher Feinheit, arbeiten und sind hierzu jeweilig nicht 
nur die entsprechenden Garnnummern, sondern auch die Stuhlnummern umzu­
rechnen. Wie dies oben gezeigt wurde. 

Es ist nun die zahe Beibehaltung der alten Numerierungssysteme mit den nicht 
mehr zeitgemaBen LangenmaBen und Nadelbezeichnungen schon langst als eine 
lastige und die Weiterentwicklung der vorwartsschreitenden Wirkerei- und 
Strickereiindustrie hemmende Einrichtung empfunden worden, die sich ganz be­
sanders bei Neubes:lhaffungen und Aufstellung von Wirk- und Strickmaschinen 
verschiedener Systeme als nachteilig erweist. 

Schon mehrfach ist mit Nachdruck auf die Einfiihrung einer einheitlichen 
Bezeichnungsweise der Wirk- und Strickmaschinen hingewiesen und 
VorschHige gemacht worden: an Stelle der "Zoll-Langeneinheit" kiinftig die 
Lange von 100 mm zu setzen und somit durch eine "metrische" Stuhlnummer 
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stets die Anzahl der Nadelteilungen auszudriicken, die zusammen eine Lange von 
100 mm ergeben. Auch 1916 ist in der "Deutschen Wirkerzeitung" Nr. 23 1) ein 
solcher Vorschlag zumAusdruck gebracht. Unter anderem habe ich dort ausgefiihrt: 

"Mit den iiberlieferten alten Stuhlnumerierungssystemen aufzuraumen und 
an deren Stelle eine allgemeinverstandliche Einheitsnumerierung zu setzen, deren 
Grundlage auf dem in Handel und Verkehr allein gebrauchlichen und jedermann 
gelaufigen metrischen MaBsystem aufgebaut ist." 

Die hierbei zu beseitigenden Schwierigkeiten und vielleicht auch einige Un­
bequemlichkeiten, die eine solche Neuerung mit sich bringen kann, sind hierbei 
nicht zu iibersehen, denn es werden im Maschinenbau Teil- und Frasmaschinen, 
auch einige Werkzeuge eine entsprechende Umgestaltung erlangen miissen und 
dann miiBten die im Betriebe stehenden, mit dem alten Numerierungssystem ver­
sehenen Maschinen die entsprechenden neuen Nummern erhalten. Es miiBte eine 
Dbergangszeit in Aussicht genommen werden. Wahrend dieser konnte es sogar 
den Maschinenbauern ohne weiteres iiberlassen bleiben, die Teilungsarbeiten mit 
den seitherigen Vorrichtungen auszufiihren und es ware dann nur die entsprechende 
Feinheitsnummer in die neue Nummer umzurechnen, welche die Maschine tat­
sachlich erhalten soIl. Unter Weglassung etwa vorkommender Bruchstellen 
wiirde dann doch eine Feinheitsbezeichnung erlangt, die der neuen Nummer 
moglichst nahe kommt. Die fiir PreBmuster oder ahnliche Musterarten notigen 
Nadelzahlen der Rundwirkmaschinen, die auf einen bestimmten Durchmesser 
(GroBe) entfallen, wiirden auf diese Weise ebenfalls unverandert bleiben. 

Hinsichtlich der einheitlichen Nummer kann es kaum einen Zweifel geben, 
welchem System der Vorzug zu geben ist. Die direkte Numerierung "jauge" 
scheidet jedenfalls aus, und so kann nur die metrische Stuhlnummer, bei :welcher 
die Anzahl Nadelteilungen auf die Lange von 100 mm auszudriicken ware, in 
Frage kommen. 

Diese ist, wie oben angedeutet, teilweise im Rund- und Flachwirkmaschinen­
bau, wenn auch bisher nur in untergeordneter Weise, in Verwendung, und hat 
man sich dort und auch in der Wirkereiindustrie schon so ziemlich mit diesem 
System vertraut gemacht, so daB die Einfuhrung als Einheitsnumerierungs­
system leicht moglich ware. 

Als Hilfsmittel zur Vereinfachung der Al'beit konnten im Betriebe Tabellen 
aufgehangt werden, so wie eine solche in der Vergleichstabelle 2, Seite 26 u. 27, 
gegeben ist. 

Eine solche Tabelle gestattet eine leichte Dbersicht der alten und neuen 
Nummern. Viel schneller wiirde man zum Ziele gelangen, wenn jede in dem Be­
triebe stehende Maschine mit der entspl'echenden neuen Nummer bezeichnet 
und die neu zu beschaffenden Maschinen hiernach aufgestellt wurden. Betriebs­
leiter, Meister und Arbeitspersonal wurden sich rascher an die Anderung gewohnen 
und mit den neuen Nummern leichtel' vertraut machen. 

D. Ein-, Zwei- unrl Dreinarlelstiihle. 
Neben der allgemeinen Stuhlnumerierung driickt man indirekt die Feinheit 

eines Wirkstuhles noch durch die Anordnung der fallenden Platinen aus. Diese 
Bezeichnung kommt jedoch nur bei flachen Kulierwirkstuhlen vor. 

Beim Einnadelstuhl kommen nur fallende Platinen vor, es wird also nul' 
kuliert, abel' nicht verteilt. Die Schwingen, welche die Platinen tragen und be­
wegen, konnen in del' Starke der Nadelteilung gewahlt werden. 1st S die Schwin­
genstarke, t die Teilung, so ist Schwingenstarke S = t. Wenn del' Wirkstuhl 

1) ,.Die einheitIiche Numerierung der Wirk- und Strickmaschinen von C. Aberle." 
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mit Platinen ohne Schwingen arbeitet, wie z. B. der Pagetstuhl, so kann man 
selbst auch bei feinster Nadelteilung in jeder NadeIliicke durch je eine Platine 
die Schleifen bilden lassen. 

Der Zweinadelstuhl enthiHt nur in jeder zweiten NadeIliicke eine fallende 
Platine, und die iibrigen fehlenden Platinen werden durch stehende Platinen er­
setzt. In Abb. 51 sind P die fallenden Platinen, PI die stehenden Platinen. Es 
wird somit nur in jeder zweiten NadeIliicke eine Schleife 8 gebildet, und der 
Faden f mull iiber zwei Nadeln n durch je eine stehendePlatine PI verteilt werden. 
Die Schwingenstarke S = 2 t muB immer so gewahlt werden, daB ein Verbiegen 
der Schwingen beim Kulieren verhiitet wird. 

Der Dreinadelstuhl ist nur als feiner Stuhl in Anwendung. In diesem 
kommt auf jede 3. Nadelliicke eine fallende Platine p, Abb. 52, mit einer 

s 

oS S 

Abb. 51. Abb. 52. 

Schwinge 8 zu stehen. Hier ist die Schwingenstarke S = 3 t. Der Faden f muB 
durch 2 stehende Platinen PI iiber 3 Nadeln n verteilt werden. Sind die Schwingen 
aus Eisen, wie z. B. beim RoBchen- und beim Cottonstuhl, so kommt man meist 
mit der Einteilung 1 : 1 aus, das heiBt, es wird nur jede zweite Schwinge weg­
gelassen, und es kann dann ein ganz feiner Stuhl noch als Zweinadelstuhl Ver­
wendung finden. Uber mehr als 3 Nadeln kann der Faden nicht verteilt werden, 
weil sonst beim Nachziehen der Schleifen der Faden zerrei13t. 

E. Apparate und Einrichtungen ZUl' Erzeugung gemusterter 
Wa.ren a.m Handwirkstuhl. 

An einem Wirkstuhle lassen sich durch Veranderung der gleichma13igen Ma­
schenbildung, wie sie die glatte Kulierware darstellt, verschiedenartige Muste­
rungen hervorbringen. Diese Veranderungen erfordern jedoch besondere Vor­
richtungen, welche entweder direkt oder indirekt auf den Maschenbildungs­
prozell einwirken und dadurch die GleichmaBigkeit der Maschenlagen im Gewirke 
aufheben. 

Man unterscheidet entsprechend den herzustellenden Musterarten folgende 
Musterapparate, die im allgemeinen unter der Bezeichnung Maschinen be­
kannt sind: 

1. Die Pre13maschine, 
2. die Rander- oder Fangmaschine, 
3. die Petinet- oder Stechmaschine, 
4. die Deckmaschine, 
5. die SchuBmaschine, auch Riegelmaschine genannt. 
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I. Die Pre13maschine. 
Mit diesel' Einrichtung kann man die Nadeln teilweise abpressen, wahrend ein 

anderer Teil del' Nadeln nicht gepreBt wird. Dazu muB die PreBschiene in Zahne 
und Lucken geteilt sein. Wird die PreBmaschine in jeder Maschenreihe zur An­
wendung gebracht, so sind entweder die Nadeln versetzt zu press en, odeI' man hat 
nach einer bestimmten Anzahl Maschenreihen auch jene Nadeln abzupressen, 
welche in den vorhergehenden Reihen nicht gepreBt wurden. Vorteilhaft wird des­
halb in Verbindung mit del' Musterpresse noch die glatte Presse verwendet. 

Je nach del' Einteilung del' PreBzahne unterscheidet man die Ein-, Zwei-, Drei­
und mehr Nadelpresse. Darnach lassen sich dann auch bestimmte PreBmuster er­
zeugen. AuBerdem sind in bezug auf Anordnung und Arbeitsweise del' PreBschienen 
verschiedenartige PreBmaschinen an dem Handwirkstuhl in Anwendung gebracht. 

1. Die einfache PreBmaschine. 
Abb. 53 zeigt die Einnadelpresse in Verbindung mit del' glatten Presse. 

Die Einnadelpresse a ist in Schlitzen b an Bolzen bI verschiebbar und VOl' del' 
glatten Presse p eingestellt. Die Musterpresse a ist in Zahne z und Lucken l 
geteilt. LaBt man diese Musterpresse auf die Nadeln n 
einwirken, so wird nul' jede zweite Nadel n durch 
die Ziihne z abgepreBt, dort entstehen die fertigen 

Abb.53. Abb.54. 

Maschen m, die ubrigen Nadeln nv welche in die Lucken l treffen, behalten offene 
Haken, so daB beim Aus::trbeiten del' Maschenreihe die alten Maschen m I , siehe 
auch Abb. 54, unter diese offenen Haken h zu den Schleifen 8 gelangen. 

Dadurch entstehen an diesen N adeln sogenannte Doppelmaschen. Diese 
Doppelmaschen werden vielfach auch Fangmaschen genannt. Die nicht aus­
gearbeitete Schleife 8 legt sich auf die Warenruckseite als Henkel, und da sie auf 
del' Warenoberseite nicht sichtbar ist, auBerdem an ihre Nachbarmaschen m 2 , 

Abb. 53, Fadenmaterial abgibt, so entsteht ein PreBmuster 1 : 1. 
Wenn in del' folgenden Reihe die Musterpresse a genau wieder auf dieselben 

Nadeln n eingestellt wird, so werden dort wieder Maschen gebildet und die nicht 
gepreBten Nadeln erlangen einen weiteren Henkel. Wenn in diesel' Weise das Ar­
beiten fortgesetzt wurde, so ware die Folge, daB endlich an den nicht gepreBten 
Nadeln Maschenanhaufungen entstehen wurden. Man kann zwar in diesem Sinne 
mehrmals hintereinander die PreBschiene zur Anwendung bringen, nach hoch­
stens 4-6 Reihen muB jedoch ein Wechsel eintreten, so daB auch die vorher nicht 
gepreBten N adeln zur Abpressung gelangen. 

Die gebrauchlichste Arbeitsweise mit diesel' Einnadelpresse, Abb. 53 und 54, 
ist diejenige, daB man entweder nach jeder ausgearbeiteten Maschenreihe die Ein­
nadelpresse bei del' Schlitzfuhrung b an dem Bolzen bI und durch Anschlag c um 
eine Zahnteilung seitlich verschiebt, damit jeweils diejenigen Nadeln gepreBt 
werden, welche in den vorhergehenden Reihen, z. B. np nicht gepreBt wurden. 
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Oder aber, man stellt, nach einer mit der Presse a ausgeftihrten Musterreihe, 
auch die glatte Presse p gegen die Nadeln so ein, daB samtliche Nadeln n, n1 ge­
preBt und ihre Schleifen 8 auch zu Maschen ausgearbeitet werden. 

Die Reihenfolge der PresseneinsteHung und die seitliche Verschiebung der 
Musterpresse fuhrt zu mannigfaltigen PreBmusterungen. Man bezeichnet diese 
meist als Einnadel-PreBmuster. 

Bringt man an Stelle der Einnadelpresse a, Abb. 53, eine solche PreBschiene, 
deren Zahne z, Abb. 55, zwei Nadeln pressen, und durch die Lucken l zwei Nadeln 
nicht gepreBt werden, so kann 
diese einfache PreBmaschine 
in die Zweinadelpresse um­
gewandelt werden. Wie aus 
Abb. 55 ersichtlich ist, entstehen 
an den nicht gepreBten Nadel­
paaren n 1 Henkel h, die sich 
mit zwei Maschen m1 vereini· 
gen, wahrend bei n fertige Ma­
schenpaare m entstehen. 

Die auf der Ruckseite lie­
genden Henkel h konnen auch 
als Farbmuster wirkungsvoll 

Abb.55. 

werden, denn sie werden durch die Maschen m1 auf der Oberseite verdeckt. Die 
PreBmuster eignen sich somit auch zur Herstellung von Farbmusterungen. 

Auch bei dieser Zweinadelpresse muB dieselbe Arbeitsweise'beachtet werden, 
wie bei Anwendung der Einnadelpresse. Die seitliche Verschiebung der Muster­
presse muB jedoch urn 2 Nadelteilungen erfolgen. Die Ware, mit der Zweinadel­
presse hergestellt, ergibt die zwei­
nadlige PreBware, wenn vor jeder 
herzustellenden Musterreihe die 
PreBschiene urn 2 Nadelteilungen 
seitlich verschoben wird. 

Die glatte Presse kann eben­
falls wechselweise zur Anwendung 
kommen. 

Eine handliche Umstellung der 
glatten Presse zur Herstellung von 
PreBmustern zeigt die Abb. 56. 

a 

Abb.56. 

Auf der PreBschiene a sitzt die Musterpresse m , die belie big in Zahne z und 
Lucken l geteilt sein kann, und vor dieser sitzt die glatte Pre sse g, die sich in 
den Schlitz en 8 der Bolzen b fuhrt . Urn letztere ist drehbar ein Handhebel h. 
Greift der Arbeiter an diesem an und'schwingt ihn z. B. nach links aus, so kann 
er mit dem gegabelten Ende c an dem Bolzen b die glatte Pre sse im Schlitz 8 so 
tief herabschieben, bis die PreBkante in gleiche Hohe mit den Zahnen der Muster· 
presse gebracht ist. Beide Pressen kommen dann auf die Nadeln zu stehen und 
pressen samtliche Nadeln n, n1 abo 

Wird h wieder nach rechts in die bezeichnete SteHung gebracht, so geht die 
glatte Presse g in den Fuhrungen 8 an b in die gezeichnete Stellung zuruck und 
die Musterpresse m ubernimmt die Bearbeitung der Nadeln allein. 

2. Die drehbare PreBmustereinrichtung. 
Die Anwendung der einfachen Musterpresse ist beschrankt und das Aus­

wechseln der verschiedenen Musterpressen umstandlich. Man hat deshalb den 
Technoiogie der Faserstoffe: Wirkerei usw. 3 
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PreBapparat drehbar angeordnet, so daB durch Drehen desselben irgendeine 
in Zahne und Lucken geteilte PreBschiene uber den Nadeln einzustellen ist. Abb.57 
zeigt die drehbare PreBmustereinrichtung, die vielfach auch vierwandige PreB­
maschine genannt wird. 

Auf einer quadratischen Schiene A sitzen an den vier Seiten vier verschiedene 
Musterpressen, a, b, c, d, sowie als 5. PreBschiene noch die glatte Presse g. 

SolI irgendein PreBmuster zur Herstellung kommen, so stellt man an dem 
Kerbenrad R, in welches federnde Bolzen t einfallen. A entsprechend vor- oder 

ruckwarts, bis die gewunschte Musterpresse, 
z. B. a, gegen die Nadeln n, an Stelle von b 
eingestellt ist. Mit dieser Einrichtung ist man 
in der Lage, eine gro/3e Mannigfaltigkeit in 
der Musterung hervorzubringen. 

3. Die selbsttatige PreBwechsel­
vorrichtung. 

Sie besteht aus der glatt en Presse und 
der Musterpresse. 

Sowohl die Musterpresse wie auch die 
glatte Presse kann selbsttatig im geeigneten 
Augenblick umgestellt werden, was bei den 
oben angefiihrten Einrichtungen von Hand zu 
erfolgen hat. Zu diesem Zwecke befindet 
sich an der Musterpresse eine Schaltvorrich­
tung, die als Musterrad dient und mit Er-

Abb. 57. hohungen und Vertiefungen so ausgeriistet 
ist, daB durch Drehen eines Schaltrades die 

Musterpresse urn eine bestimmte Anzahl Nadelteilungen verschoben werden kann. 
Mit dieser Schaltvorrichtung kann noch ein sogenanntes Wechselrad gedreht 

werden, das mit einem Schalthebel verbunden ist, dessen Zugstange mit der 
glatten Pre sse gekuppelt werden kann. Entsprechende Erhohungen und Ver­
tiefungen am Wechselrad bewirken den PreBwechsel derart, daB die glatte Pre sse 
entweder von den Nadeln abgehoben oder mit den Zahnen der Musterpresse in 
gleiche PreBht)he gebracht wird. 

Es lassen sich auf diese Weise kombinierte PreBmuster erzielen. Die ver­
schiedenen PreBmusterarten sind mit den gemeinschaftlichen Wirkmustern noch 
besonders zu erortern. 

II. Die Rander- odeI' Fangmaschine. 
Wenn man sich vor den Handwirkstuhl noch eine zweite Nadelreihe hinzu­

denkt, so daB diese in die Lucke der Stuhlnadelreihe zu stehen kommt, so lassen 
sich die kulierten Schleifenreihen auch zu Nadelmaschen ausbilden. Es ent­
steht dann die doppelflachige Wirkware. 

Die zweite Nadelreihe, welche die Maschinenreihe m, Abb. 58, darstellt, liegt 
in Tragarmen b, die oben in drehbaren Hebeln c sitzen. Hinter der Nadelreihe m 
liegt das Scheuerblech 8, das durch eine Kette k eines Hebels 1 einstellbar ist. 
Die Platinen p, welche zwischen den Nadeln n wie sonst eingestellt sind, haben 
sehr tief eingeschnittene Kehlen e, damit auch die Maschinennadeln m in den 
Kehlen Aufnahme finden und dort ahnlich wie die Ware selbst einzuschlieBen sind. 

Diese Randermaschine wird nun in folgender Weise verwendet: Zu Beginn 
einer Maschenreihe stehen die Maschinennadeln m, wie in Abb. 58 gezeichnet, in 
den Kehlen e der Platinen p eingeschlossen. Hierauf wird eine sehr lange Schleifen-
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reihe r an den Stuhlnadeln n kuliert und diese, wie sonst und mittels der Stuhl­
nadelpresse P zu Maschen 1m, Abb. 59, ausgearbeitet. Dabei kommen die Ma­
schinennadeln mauch mit vor die 
Nadelkopfe und stehen hinter den 
Platinenmaschen pm. 

Zieht man in dieser SteHung die 
Maschinennadeln m nach unten in 
die SteHung, Abb. 59a, so fangen 
letztere die Platinenmaschen pm in 
ihren Haken auf und, da an diesen 
Nadeln eine alte Maschenreihe ms 
in der vorhergehenden Reihe ge­
bildet wurde, so bleibt diese hinter 
den Nadelhaken liegen. Wird in 
dieser SteHung die Daumenpresse d, 
Abb.58 und 60, mit dem PreBhebel 
he gegen die Maschinennadeln m, 
Abb. 60, gepreBt, so kann man mit 
dem Scheuerblech s die alten Ma-
schen ms auf die zugepreBten Na- Abb. 58. 
deln m schieben. Nach dem Ent-
fernen der Daumenpresse d zieht man die Nadeln m noch tiefer herab, bis endlich 
die Maschen ms tiber die Platinenmaschen pm geschoben und letztere zu neuen 
Maschen ausgearbeitet sind. 

Dieser Vorgang ist in Abb. 60a dargesteHt. Dadurch sind an den Stuhlnadeln n 
links abgeschlagene Maschen 1m und an den Maschinennadeln m aus den Platinen­
maschen pm rechts abgeschlagene Maschen rm entstanden. 

n 

Abb.59. Abb.59a. 

n 

Abb.60. Abb.60a. 
3* 
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Die Einstellung des Scheuerbleches 8 erfolgt mit Hilfe des hinten bei c1 ver­
bundenen Zughebels h. Von dort aus liiBt sich auch die Riindermaschine c, b, 
m, ml> Abb. 58, mittels eines Trittschemels im Untergestell des Stu hIes einstellen. 
Die Lagerarme c, c1 sind rechts und links neb en der Nadelbarre N drehbar an­
geordnet. 

Wird in der angefiihrten Weise eine Maschenreihe gleichmiiBig an den Stuhl­
und Maschinennadeln n , m ausgearbeitet, so erlangt man die Rechts-Rechts oder 
Riinderware, die gegeniiber der einfachen glatten Kulierware groBere Dehnbarkeit 
besitzt und daher vielseitiger zu verwenden ist. 

Wenn die Riindermaschine m, Abb. 58, sowie die Stuhlnadeln n wiihrend der 
Herstellung einer Maschenreihe nur wechselweise mit den Nadelpressen P, d 
in Verbindung gebracht werden, so lassen sich an den Nadeln Henkel oder 
Doppelmaschen bilden. Man nennt eine solche Ware, welche bald an den Ma­
schinennadeln, bald an den Stuhlnadeln die Henkel erlangt hat, Fangware, und 
hiernach hat auch die Einrichtung die Bezeichnung Fangmaschine erhalten. 

n 

n 

m 

Abb.61 . Abb. 62. 

Der Arbeitsvorgang bei der Fangware ergiht sich aus den Abb. 61 und 62. 
In Abb. 61 sind an den Stuhlnadeln n wie sonst die Schleifen r kuliert und auf 
den Nadeln n vorgebracht worden; auch haben die Maschinennadeln m die 
Platinenmaschen r1 aufgefangen, wiihrend aber die ersteren Nadeln n nicht ge­
preBt wurden, sind die letzteren m durch die Daumenpresse d gepreBt worden, 
und durch Scheuerblech 8 erfolgt das Ausarbeiten der Maschenreihe b an diesen 
Nadeln. In der folgenden Reihe werden die Stuhlnadeln n wie sonst durch die 
Stuhlpresse P gepreBt und die vorhergehende Reihe mit den Doppelmaschen a, h 
iiber die neue Schleifenreihe r2 durch die Platinen p abgeschoben, dagegen werden 
die Maschinennadeln m nicht gepreBt, so daB sich jetzt dort die alten Maschen bi 

zu den neuen aufgenommenen Schleifen schieben und mit den dadurch gebildeten 
Henkeln hI Doppelmaschen ergeben, Abb. 62. 

Diese Arbeit wiederholt sich, und man erlangt so die Fangware. Wenn nun 
die eine oder andere Presse wiihrend eines solchen Arbeitsvorganges allein in jeder 
2. Reihe eingestellt wird, so z. B., daB die Maschinennadeln nur in jeder zweiten 
Reihe gepreBt werden, die Stuhlnadeln dagegen in jeder Reihe, so entsteht die 
Halbfang- oder Perlfangware. Hieraus ist zu ersehen, daB diese Riinder- und 
Fangmaschine mannigfaltige Bearbeitung zuliiBt. Wechselwirkungen lassen sich 
insbesondere auch noch durch seitliches Verse hie ben der Maschinennadelreihe 
erzielen. Es entstehen dann die sogenannten versetzten Maschenbildungen. 
AuBer der gleichmiiBigen 1 : 1-Riinderware, die auch Rechts-Rechtsware genannt 
wird, wird auch die Zwei-Zwei- oder Patentriinderware mit der Riindermaschine 
hergestellt. Ebenso auch andere Maschenzusammensetzungen. Man liiBt dann 
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in der Maschinennadelreihe an einzelnen Stellen, z. B. jede 3. Nadel fehlen. 
In die entstehenden Liicken treffen dann je 2 Stuhlnadeln. Damit nun in der ller­
zustellenden Ware abwechselnd 2 rechts- mit 2 linksabgeschlagenen Maschen 
wechseln, HiBt man mit einer neben der glatten Presse sitzenden, wie bei der 
PreBmaschine angegebenen Musterpresse, jede 3. Stuhlnadel beim Vorbringen der 
kulierten Schleifen zupressen. Dort fallen dann die Fadenschleifen ab und werden 
von je 2 Maschinennadeln aufgefangen und zu Rechtsmaschen ausgearbeitet. 
Diese Ware ist noch dehnbarer wie die Rechts-Rechtsware und wird hauptsach­
lich zu Strumpflangen, Randstiicken, sowie auch zu Unterjacken, sogenannten 
"Schweizerjacken" verwendet. Der Erfinder dieser Einrichtung lieB sich ein Pa­
tent geben und nannte danach diese 2 :2-Ware auch Patentranderware; sie wird 
am zweckmaBigsten an Strickmaschinen mit einzeln beweglichen Nadeln her­
gestellt. 

Eine besondere Eigenschaft bei dieser doppelflachigen, mit der Randerma­
schine hergestellten Ware ist das "Nichtauflosen" des verarbeiteten Fadens in 
der Arbeitsrichtung. Wahrend die glatte Kulierware sowohl entgegen der Arbeits­
richtung wie auch in der Arbeitsrichtung leicht auflosbar ist, kann Rander- und 
Fangware nur entgegen der Arbeitsrichtung aufgelOst werden. 

Da auBerdem die Randerware, wie schon ausgefiihrt, auBerordentlich dehn­
bar ist, so eignet sie sich vorwiegend zu SchluB- oder Randstiicken der Gebrauchs­
gegenstande. Zu diesem Zwecke wird meist noch ein guter oder fester Rand als 
Anfang in einem Warenstiick gebildet. Man erlangt zwar einen unauflosbaren 
Rand schon beim Trennen der Maschenreihen; zweckmaBiger ist es jedoch, wenn 
die erste Anschlag- oder Schleifenreihe, welche von den Maschinennadeln auf­
gefangen wird,' zunachst nicht wie bei der Rechts-Rechts- oder Fangware weiter 
zur Verarbeitung gelangt, sondern, daB man die Randermaschine wie einen Ab­
zugsrechen beniitzt und nur an den Stuhlnadeln in den folgenden Reihen die 
Maschen ausbildet. 

Nach einer entsprechenden Anzahl glatter Stuhlreihen bringt man die als 
Abzugsgewicht verwendete Randermaschine wieder in die EinschlieB- und Ar­
beitsstellung, legt auch oft vorher in das glatte Warenstiickchen einen Abzugs­
stab ein, zum Abziehen der Maschen von den Nadeln, worauf die Arbeit mit 
beiden Nadelreihen, wie oben ausgefiihrt, folgt. Diesen Anfang nennt man auch 
Rollrand oder Doppelrand. 

Zu der Weiterverarbeitung solcher Randstiicke kann man noch, je nach der 
Verwendungsweise der Ware, Fang-Perlfangreihen, sowie Trenn- und AufstoB­
reihen beriicksichtigen. In neuerer Zeit werden solche sogenannte Randstiicke 
an Sonderrandermaschinen rationell hergestellt. Die einzelnen Umstellungen der 
Arbeitsmechanismen erfolgen selbsttatig nach MaBgabe einer Zahlkette. 

III. Die Links-Linksmaschine. 
Diese ist ahnlich wie die Randermaschine gebaut. Der Unterschied liegt in 

der Gestaltung der Nadeln, auch ist die Arbeitsweise wesentlich anders. 
Altere Einrichtungen sind nur mit einer Nadelreihe ausgeriistet; die Nadeln 

sind als Doppelhakennadeln n, Abb. 63, ausgebildet. Die Links-Linksware ist 
zusammengesetzt aus einer links abgeschlagenen Maschenreihe lim Wechsel mit 
einer rechts abgeschlagenen r. Hierzu wird eine Schleifenreihe 8 abwechselnd 
das eine Mal an den Nadelhaken b, das andere Mal an den Haken c ausgebildet 
und zu Maschen verarbeitet. Dazu muB aber die Nadelreihe samt der Ware w 
nach jeder hergestellten Maschenreihe aus dem Nadellager a herausgenommen 
und so gewendet werden, daB die Platinen p jeweils an dem vorderen Nadelteil 
bei n die Schleifen 8 herstellen konnen. 
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Die Presse P wird wie sonst gegen die Nadelhaken gedriickt und die alten 
Maschen tiber die neuen Schleifen 8 abgeschlagen . Es entsteht somit jedesmal 

i 
dort eine links abgeschlagene Maschenreihe. 
Diese wird aber vor der folgenden Reihe mit­
samt den Nadeln aus a genom men und so ge­
dreht, daB die Raken c an die Stelle von b ge­
langen. 

Dem Arbeiter zugekehrt liegt somit die lctzt­
c abgeschlagene Maschenreihe r nach rechts ge-

.A~~~~~;;;:~~~"J) wendet, so daB also diese in der folgenden Reihe 

TV 

Abb.63. 

mit den neuen Maschen zu einer links abge­
schlagenen Reihe ausgebildet wird. Das Reraus­
nehmen der Nadelreihe aus dem Lager a, die mit 
einer Zange bei x festgehalten wird, ist nur da­
durch moglich, daB die Platinen ohne Schaft 
an den Schwingen i eingestellt sind. Sie be­
sitzen also nur Kuliernasen k und EinschlieB­

schnabel. Dieser Arbeitsvorgang ist sehr umstandlich und erfordert viel Ge­
schicklichkeit; deshalb wird er praktisch wohl kaum mehr ausgeiibt. 

Die hier bekannt gewordene Doppelhakennadel hat AniaB zu der Herstellung 
der Doppelzungennadel gegeben, welche in den neueren Links-Linksmaschinen 
mit groBem V orteil Verwendung finden. 

Vorteilhafter wie am gewohnlichen Kuliel'stuhl kann man die Links-Linksware 
am Randel'- und Fangstuhl herstellen. Rierzu sind die Nadeln mit besonderen 
Zaschen z, Zl' Abb. 64 und 65, verschen. 

s 

z 

Abb.64. 
Abb.65. 

Zunachst wird eine Maschenreihe an den Stuhlnadeln 8 durch Abpressen mit 
der PresseP wie sonst hergestellt, hierauf stemmt man die Kopfe der Maschincll­
nadeln m in die unterhalb der Nadelschafte liegenden Zaschen z, preBt mit P 
die Stuhlnadeln 8 , Abb. 64, und schiebt mit den Platinen a in Pfeilrichtung ~: 
die Ware iiber die Stuhlnadeln 8, bis die an diesen hangenden Maschen auf die 
Maschinennadeln m iibergefallen sind. 

Dann wird an den leergewordenen N adeln eine neue Schleifenreihe kuliert 
und diese von den Maschinennadeln aufgefangen. An letzteren kann man diese 
Schleifenreihe wie am Fangstuhl durch Pressen, Auftragen und Abschlagen zu 
einer Rechtsreihe ausgestalten. Sie hangt aber noch an den Stuhlnadeln, weshalb 
die Nadelreihe mit der Ware nach hinten geschoben und durch Pressen der Stuhl­
nadeln die noch an letzteren hangenden Schleifen aufget,ragen und abgeschlagen 
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werden. J etzt hangt die Maschenreihe nur noch an den Maschinennadeln; die 
Stuhlnadeln !Sind wieder leer geworden. 

Auf die rechts abgeschlagene Reihe muE jetzt die links abgeschlagene Reihe 
an den Stuhlnadeln folgen. Man muB aber zunachst, wie Abb. 65 zeigt, die Ma­
schinennadeln m wie Decker so liber die Ki:ipfe del' Stuhlnadeln 8 setzen, daB die 
Nadelki:ipfe in die Zaschen Zl zu liegen ko~men . Dann wird die Stuhlpresse P 
gegen die beiden libereinanderliegenden Nadelreihen m, 8 gepre13t und mit dem 
Scheuerblech b in Pfeilrichtung x die Maschen von m abgeschoben und nach dem 
Entfernen der Presse P auf die Stuhlnadeln 8 libertragen. Die leergewordene 
Maschinennadelreihe m wird entfernt, worauf an den Stulhnadeln 8 wieder eine 
neue Schleifenreihe kuliert und die links abgeschlagene Maschenreihe gebildet 
wird. Dieser Arbeitsvorgang wiederholt sich, und es kann jeweils eine Rechtsreihe r 
im Wechsel mit einer Linksreihe l ausgefiihrt werden. 

Auf die Herstellung von Links -Linksware sind mehrere Patente erteilt 
(D. R. P. 1375, 7305) u . a. mehr. An Strickmaschinen beniitzt man fast aus­
schlieBlich die Doppelzungennadel und haben sich diese Masehinen in der Praxis 
in bezug auf Leistungstahigkeit und Mustervielseitigkeit auBerordentlich be­
wahrt. 

IV. Die Petinet- odeI' Stechmaschioe. 

Spitzenartige Wirkmuster lassen sich in einer glatten Ware durch Abhangen 
der Maschen von einzelnen Nadeln und Ubertragen auf benachbarte Nadeln er­
zeugen. Dies geschieht immer nach Vollendung einer Maschenreihe. Man er­
langt dann Durchbrechungen in der Ware. 

Zum Forthangen der Maschen sind deckerartige, spitze Nadeln zu benlitzen, 
die auf einer vor'der Nadelreihe liegenden Schiene mustermaBig eingesetzt werden 
ki:innen. Je nach der Anordnung dieser Musterdecker und der Verwendungsweise 
einer solchen Petinet- oder Stechmaschine sind mehrere Arten in der Praxis 
bekannt. 

1. Die einfache Petinetmaschine. 
Diese besteht aus einer vor den Stuhlnadeln n, Abb. 66 und 67, liegenden 

Schiene S, die in den Armen a der Flihrungsschiene c liegt. Die Decker d sind wie 
die Stuhlnadeln durch Deck- d 
platten in beliebiger Reihen­
folge eingestellt. Die Ver­
wendungsweise ist folgende. 

Nachdem eine Maschen­
reihe an den Nadeln n voll­
endet ist, zieht man die Ware 
mit den Platinen p nach 
hinten und gibt sie durch 
Reben der Platinen frei. So­
dann bringt man an einem 
auBensitzenden Handgriff h, 
Abb. 66, die Petinetmaschine 
vor und liber die Stuhl­
nadeln, dreht mit einem 
zweiten Handgriff hI die 
Schiene 8 im Lager a mit 
den Deckern d so weit gegen 

bb. 66. 

Abb.67. 

e 

die Stuhlnadeln n, bis sich die Decker liber die Nadelhaken und in die Zaschen 
der Nadeln nach Abb. 68 gelegt haben. 
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Begrenzt wird die Stellung durch einen Anschlag j, e, Abb. 66 und 67 . Solange 
die Decker d in der Stellung, Abb. 68, bleiben, schiebt man mit den Platinen p 
in Pfeilrichtung die Maschenreihe auf den Nadeln n nach vorn. Hierbei schieben 
sich die einzelnen Maschen m uber die aufgesetzten Decker d, wahrend die ubrigen 
in den offenen nicht uberdeckten Haken hangen bleiben. Sodann dreht man mit 
dem Handgriff hI' Abb.66, die Stechmaschine S zuruck, damit die Decker mit 

den aufgetragenen Ma­
schen von den N adeln n 
abgehoben und letztere 

cl frei werden. Gleichzeitig 
~~~~~~~~~~~-d.~ schiebt man durch Drehen ~ , I 

rt }.--!. an dem Handrad h mit 
J) 't-, dem Stirnradchen r, das 
\ : in die Zahnstange z ein­

Abb.68. 

greift, die Lagerschiene c 
und die Petinetmaschine S 
um eine, mitunter auch 

Abb.69. 

urn 2 N adelteilungen zur Seite und deckt die Decker wieder auf die Stuhlnadeln, 
gibt aber gleichzeitig der Schiene Seine kleine Ruckwartsdrehung und zieht sie, 
wahrend man die Ware m mit den Platinen einschlieBt, mit raschem Griff wieder 
zuruck, damit die auf den Deckern gelegenen abgehobenen Maschen auf die uber­
deckten Nadeln ubergehangt und auf die Stuhlnadeln geschoben werden. 1st diese 
seitliche Verschiebung um eineNadelteilung nach links vorgenommen worden, so 
kommen die abgehobenen Maschen m, Abb. 69, auf die links liegenden Nachbar­
nadeln und bilden mit deren Maschen m i Doppelmaschen m, mI" 

Wie ersichtlich, entstehen an den leergewordenen Nadeln bei a Offnungen, 
die je nachdem in der folgenden Reihe eine glatte Maschenreihe uber die Muster­
reihe weitergearbeitet wird, eine kreisformige Durchbrechung verursachen. Die 
auf diesen leer gewordenen Nadeln gebildeten Schleifen werden zunachst als Hen­
kel h ausgebildet und werden dann erst in einer weiteren Reihe in die Maschenform 
gebracht. Wenn aber an einer solchen leer gewordenen Nadel a, Abb. 69, auch 

Abb.70. 

in der folgenden Reihe ein solches 
Henkelstuck h fortgehangt wird, so 
wird die Wirkung eine andere, so daB, 

If je nach der Reihenfolge des Abdeckens 
der Maschen oder Henkel, mannig­

J faltige Musterwirkungen in der Ware 
zu erzielen sind. 

2 Ein Beispiel hiervon zeigt das Ma-
1 schenbild, Abb. 70. In diesem sind an 

-"=,,,..- den Nadeln b die Maschen b' nach 
rechts zu den Maschen a' ubertragen. 
Bei a liegen die nicht fortgehangten 
Maschen, und in der folgenden Reihe 2, 
welche als glatte Reihe ausgebildet ist, 

sind uber b die Henkel c entstanden. Aus diesen sind in der 3. Reihe wieder, wie 
in der ersten, die Maschen b gebildet worden, die dann wieder nach rechts zu den 
Maschen a' ubertragen sind und dort die Doppelmaschen a', b' bilden. Die Reihe 4 
ist ebenfalls eine Musterreihe. In dieser sind die uber b entstandenen Henkel c', 
so wie vorher die Maschen, nach d, d' gehangt, die wiederum mit a'Doppel­
maschen ergeben. c' sind die ubertragenen Henkel d, die in der 5. Reihe bei c 
nicht ubertragen sind; sie bilden dort die glatten Maschen c, a. 
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Die einfache graphische Darstellung in Patronenpapier ergibt sich aus Abb. 7l. 
Eine fortgehangte Masche ist durch einen Ring, eine Doppelmasche durch ein 
ausgefiilltes Karo (x), eine glatte Masche durch ein leeres Karo oder durch einen 
Punkt ausgedruckt. 

Die richtige SteHung der Petinetmaschine wahrend der 
Arbeit und das Abzahlen der Nadelteilungen beim Dber­
tragen der Maschen, geschieht bei dem Kerbenrad k, Abb. 66, 
in welches eine SperrfaHe t einfallt. Dies fiihlt oder hOrt der 
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Arbeiter und kann dementsprechend mit h das in z eingrei- Abb. 71. 
fende Stirnradchen r vor- oder riickwarts drehen. 

X 
X 

X 

In der Regel bildet 8, a mit der Schiene c einen rechts und links in z drehbaren 
Rahmen und S ist in a ebenfalls drehbar. L sind Lagerarme. 

2. Die vierwandige Petinetmaschine. 
Diese Maschine (s. Abb. 72, 73) gestattet eine reichere Musterung. Die Reihen­

folge der auf einer Seite der quadratischen Schiene q eingesetzten Decker kann be­
liebig gewahlt werden, so daB jede 6., oder jede 12. Masche usw. von den Nadeln 
abzuheben ist. 

Abb.72. 

Auf diese Weise lassen sich mit den Deckerreihen a, b, c, d vier verschiedene 
Petinetmuster hersteHen. Die Petinetmaschine hangt mit den Tragern P an einer 
Zahnstange z, deren Verlangerung ZI mit Zapfen u, i in die Bohrungen von l2 
und Z eingreifen, sodaB P mit Z gedreht werden kann. Mit dem Handgriff h kann w 
mit r gegen z eingestellt und ZI mit p, PI' sowie mit der Schiene q gegen die Nadeln 
eingestellt werden. 

Auf lliegt das Tragstuck ll' in welchem sich die Welle w des Handgriffs h mit r 
dreht. Auch hier kann durch ein Kerbenrad k die seitliche Verschiebung der 
Stechmaschine geregelt· werden. 

Die Einstellung der erforderlichen Deckerreihe gegen die Stuhlnadeln n ge­
schieht einesteils rechts am Handgriff h, Abb. 72, andererseits links an H, v, 
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Abb. 73. Ein Anschlag t mit Stellschraube tl dient zur genauen Einstellung der 
Decker iiber den Nadeln bei der Platte g, Abb. 72. 

t halt mit y die Zahnstange z im Eingriff mit r, und S gleitet auf m. SolI ein 
Muster mit einer entsprechenden Deckerstellung hergestellt werden, so dreht man 

q mit v, H so lange fort, bis die 
gewiinschte Deckerreihe vor der 

1-,-L----r--f--1 ~-w.u.u..u,f'rIU.!.l,I.III~~J.I:lj Nadelreihe n eingestellt ist. 

Abb.73. 

3. Die Universalpetinetma­
schine a uch J acq uardpetinet 

maschine genannt. 
GroBere Mannigfaltigkeit in der 

Hervorbringung von Petinetmu­
stern, wie sie fUr spitzenartige Ge­
brauchsgegenstande und Fantasie­
artikel vielfach verwendet werden, 
erzielt man durch die mit vollen 
Deckern ausgeriistete Deckmaschine. 

Diese Decker sind einzeln verstellbar und lassen sich in beliebiger Reihenfolge 
gegen die Nadeln einstellen. 

Nach einem englischen Patent sind fUr die Petinetmusterung die Decker 
umlegbar auf einer vor den Nadeln sitzenden Tragschiene angeordnet. Sie konnen 
mit einer einstellbaren Schiene versteift und gegen die Stuhlnadeln eingestellt 
werden. 

Die bei der Musterung benotigten Decker werden von der Schiene befreit 
und urn 180 Grad vorgedreht, damit sie aus dem Bereiche der Stuhlnadelreihe 
kommen. 

Diese mustermaBige Einstellung der Nadeln geschieht nach einem- deutschen 
Patente selbsttatig durch eine Musterwalze tn, Abb. 74, welche vor und unter den 

Abb.74. 

Deckerplatinen b, b~ sitzt, 
und mit Erhohungen m l und 
Vertiefungen m 2 ausgeriistet 
ist. Die Decker d sind mit 
den Platinen b, bl urn a der 
Tragschiene c, e, h, drehbar . 
Letztere, sowie die Walze m, 
liegt rechts und links in den 
Tragstucken t , tl des Ge­
stelles. Stellt man die Muster-
walze m gegen die Platinen­

stucke b ein, so werden diejenigen Decker d mit b, bl urn a ausgedreht und gegen 
die Nadeln n gepreBt, deren hinterer Teil b auf eine Erhohungm l trifft. Die 
iibrigen Decker bleiben in der punktiert gezeichneten Stellung d l . 

Die mustermaBige Verwendung, sowie die Arbeitsweise ist ahnlich, wie die 
der einfachen Petinetmaschine. Bei S, c kann die Einstellung geregelt werden. 

Eine wesentliche Verbesserung zeigt ein anderes deutsches Patent, welches 
zum Einstellen der Decker a gegen die Nadeln n, Abb. 75, einen Jacquardapparat m 
mit Musterkarten t beniitzt. Auch hier sind die Decker a an hebelartigen Platinen h, 
die urn einen Stab einer Lagerschiene g drehbar sitzen. Letztere wird von Tra­
gem e getragen und kann eine seitliche Verschiebung durch ein bei k geschal­
tetes Spiegelrad 8 erlangen. Gegen dieses legt sich ein Arm q, der bis zu g reicht. 
Die Jacquardwalze m wird durch den sogenannten Wendehaken p und Zahnrad Z 
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geschaltet. Durch Druckfedern f werden die Deckerhebel h bestandig gegen die 
Walze m gepreBt. Da, wo nun in der Musterkarte Offnungen gelassen sind, 
fallen die Hebel h nach unten, schwingen um den Stab aus und heben ihre Decker a 
so weit uber die Nadelreihe n, 
daB sie beim Einstellen der 
Petinetmaschine b auBerTatig­
keit bleiben. Die ubrigen Dek­
ker a dagegen werden gegen 
die Nadeln n eingestellt, so 
daB beim V orbringen der Ware 
w die Platinen P die Maschen 
aufgetragen und nach MaB­
gabe des Musters auf Nachbar­
nadeln u bertragen werden. 

4. Die Jacquardpetinet­
maschine. 

Diese ist am mechanischen 
FlachwirkstuhlzurAnwendung Abb. 75. 
gekommen. Die Musterkarten 
werden genau so, wie beim Webstuhljacquard, gelocht und kann daher fur die 
Herstellung von Petinetmustern der Webstuhljacquard benutzt werden. Man er­
zielt auf diese Weise eine unbegrenzte Mustervielseitigkeit. 

V. Die Deckmascbine. 
Deckmuster konnen in iihnlicher Weise am Wirkstuhl hergestellt werden wie 

die Petinetmuster. Bei den ersteren werden jedoch nicht die Nadelmaschen son­
dern die Verbindungsteile zweier Nachbarmaschen, das sind 
die Platinenmaschen, einer Umwandlung unterworfen. 

Diese Platinenmaschen werden von besonderen Decker­
nadeln erfaBt und auf Nebennadeln ubergehangt. 

Die Deckmaschine besteht aus weichen, spitz en Deckern, 
die nach oben so abgebogen sind, daB der gebogene, knie­
formige Teil a der Decker d, Abb. 76, vor die Nadeln n und 
die Spitz en 8 in die Lucken derselben zu stehen kommen. In 
der Regel sind so viele Decker auf der Deckschiene d1 ange­
bracht als der Stuhl Nadeln n besitzt. Je nachdem nun die 
Decker nach der einen oder andern Seite mit ihren Spitz en 
abgebogen werden, lassen sich unendlich viele Abwechslungen Abb. 76. 
in der Ware hervorbringen. 

Die Einteilung der Decker erfolgt gruppenartig, d. h. eine bestimmte An­
zahl, nach MaBgabe eines Musters, abgebogene Decker bilden den Musterumfang, 
und hiernach bezeichnet man auch die Deckmaschinenmuster, sowie auch die 
Deckmaschine. 

Die einfachste und auch am meisten vorkommende Deckmaschine ist die 
Tullmaschine. Bei dieser sind die Deckerspitzen paarweise zusammengebogen, 
so daB je 2 Deckerspitzen in jede 2. Nadellucke 11 gestellt werden konnen, 
Abb.77. 

Die ubrigen Lucken 1 bleiben leer. Eine andere Gruppierung, die ebenfalls 
sehr haufig vorkommt, ist bei der Annanas-Deckmaschine ublich. Rechts 
und links von einem Doppeldecker dl> Abb. 78, werden ein oder mehrere Einzel-
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decker d (s . auch Abb. 80) neben den Doppeldeckern mit ihren Spitzen a, c, 
Abb. 78, abgebogen. Dadurch entsteht ein Rapport, bzw. eine Gruppe von 4, 8 
usw. Deckern. Bei der Wiederholung des Musters bildet sich eine Lucke lI' 
welche durch den Doppeldecker dl zustande kommt, dessen Spitz en b in eine 
Nadelliicke 1 ragen. Hiernach lassen sich die Platinenmaschen uber eine odeI' zwei 
Nebennadeln aufdecken oder sie bleiben stellenweise unverandert . 

~lc 

l l l1 a a 0 0 

Abb . 77. Abb.78. 

Die Deckmaschine q, Abb. 79 und 80, liegt ahnlich, wie eine Randermaschine, 
vor und unter den Nadeln n, deren Deckerspitzen in ahnlicher Weise wie die Ran­

6, 

dernadeln zwischen den Nadeln einzustellen sind. R-echts und lin~s 
Hegt die Deckmaschine q, ql mit den Lagerstucken m und Zapfen f l' 
Abb. 80, in den Tragarmen f. 

In der Mitte befindet sich ein Handgriff h, Abb. 79, mit wel­
chern der Wirker die Deckmaschine erfassen und belie big gegen 

z 

Abb.79. Abb.80 . 

die Nadeln einstellen kann. Die Tragarme f bilden mit einem rechts und links 
in einer Biichse a drehbaren Querstab b einen beweglichen Rahmen, der durch 
Zughebel a und Z~gstangen z, z-' mittels e~nes i~. S~uhlgestelleG gelagerten Tritt­
schemels zu heben und zu senken ist. a 1st bel ~, ~I drehbar. 
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Durch die Stellschrauben 1,2 werden die Bewegungen nach oben und unten 
geregelt, und die Querstabe c, e verbinden die Hebel a. 

Die Musterung kommt nun wahrend der Herstellung einer Maschenenreihe 
in der Weise zustande, daG die mit der Ware von den Platinen P eingeschlossenen 
Deckernadeln beim Ausarbeiten und Abschlagen der Maschenreihe vor die Nadel· 
kopfe n in die Stellung, Abb. 81, kommen und die Platinenmaschen p nach auGen 
spannen. In dieser Stellung erfaGt man mit dem Handgriff h, 
Abb. 79, die Deckmaschine, wahrend mit dem Hebelzug a, Z 

die Maschine so weit gehoben wird, bis sich die Abkrop. p 
fungen der Decker d, welche dort Zaschen besitzen, vor I 

I 
ct· die Nadelkopfe eingestellt haben. 

Bei dieser Aufwartsbewegung der Decker werden auch 
die erfaGten Platinenmaschen der Deckerkropfung folgen 
und vor die Nadelkopfe gezogen. Jetzt driickt man mittels 
des Handgriffes h die Decknadeln gegen die Stuhlnadeln n, 

I 
I 

n. 

Abb. 81. 

zieht den Handgriff h nach vorn aufwarts, so daB die Deckernadeln die Stuhlnadeln 
vollig iiberdecken und der Bogen 8 1 des Scheuerbleches 8 an dem Fiihrungsbogen 
zwangslaufig vorbeigeht. Hierdurch wird das Scheuerblech 8, das hinter den 
Deckernadeln steht, unter letzteren und den Stuhlnadeln vorgeschoben und die 
um die Decker geschlungenen Platinenmaschen auf die Stuhlnadeln werden 
ii bertragen. 

Durch eine geschickte rasche Vorwarts· und Abwartsbewegung der oben in j 
drehbaren Deckmaschine bleiben die Platinenmaschen auf den Nadeln zuriick, 
wahrend die leere Deckmaschine mit ihren Nadelspitzen wieder in die Nadelreihe 
eingestellt und die an den Nadeln hangende Ware zuriickgeschoben und von den 
Platinen P eingeschlossen wird. 

Werden die Platinenmaschen immer an derselben Stelle ausgezogen und 
durch die abgekropften Nadeln vor die Stuhlnadeln gefiihrt und aufgedeckt, 
so erlangt man streifenartige Must.erungen. Schone Wirkmuster (Deckmuster) 
erlangt man nur durch seitliches Verschieben der Deckmaschine, entweder wenn 
sie von Maschen befreit ist, bevor sie in die Nadeln eingelegt wird, oder wenn sie 
noch die Platinenmaschen aufgenommen und diese vor die Nadelkopfe gezogen 
hat. Die genaue Einstellung beim seitlichen Verschieben des Deckmaschinen­
rahmens q, j, b, zwecks der Musterung, ge­
schieht durch die in die Biichsen at ein­
stellbaren Fliigelschrauben 4. 

Der Zwischenraum zwischen letzteren 
und den in die Biichsen ragenden Lager­
zapfen b ist genau auszuwahlen. Fiir Tiill­
ware muG dieser Zwischenraum genau eine 
Nadelteilung betragen, damit die Deck­
maschine mit den Doppeldeckern um eine 
Nadelteilung verschiebbar ist. 

Durch das Aufdecken der Platinen-
Abb. 82. 

maschen entstehen 'einerseits, da wo die Platinenmaschen fortgehangt werden, 
Durchbrechungen, andererseits, durch das Aufdecken dieser Fadenteile, Faden­
anhaufungen und Zusammenziehungen der Maschen. Bei der Verwendung der 
Tiillmaschine, Abb. 77, wird jede zweite Platinenmasche p, Abb. 82, von einem 
Doppeldecker erfaBt und iiber 2 Nachbarmaschen a aufgedeckt. 

Die Platinenmasche p wird somit nach b langgestreckt iiber die 2 Nachbar­
maschen a geleitet, bildet dort einen Henkel, wahrend bei a mit b die Doppel­
maschen entstehen. In der na.chstfolgenden Reihe sind die Decker versetzt 
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eingestellt, die Platinenmaschen werden in den Zwischenstellen aufgedeckt, 
wodurch die gleichmiWig versetzten Sechseck-Dul'chbrechungen d gebildet 
werden (sog. Tiillmusterung). 

Ananasm uster erfordern die Deckerstellung Abb. 78 oder 80. Bei der 
Deckerstellung Abb. 80 wird wahrend ca. 4-6 Maschenreihen die Ubertragung 
der Platinenmaschen an derselben Stelle vorgenommen. Durch die Doppeldecker 
werden die Platinenmaschen hier bei a, Abb 83, und durch die rechts und links 

Abb . 83. 

stehenden einfachen Decker, 
so wie bei b, c angedeutet, er­
faJ3t und nach aI> bI> c1 uber­
tragen. Es entstehen so die 
Maschenpaare a l einerseits und 
die einzelnen Doppelmaschen 
bl' fund C1, e andererseits. 

Bei l bleiben die Platinen­
maschen unverandert, so lange, 
bis die Deckmasichne um den 
halben Musterrapport, d. s. 
4 Nadelteilungen, verschoben 
wird. Die Doppeldecker stellen 
sich dann auJ3en bei n, i ein 
und die Platinenmaschen bil-
den bei n, m, k die Musterung 

und bei l bleiben sie unverandert. In dieser Stellung wird wieder wahrend ca. 4 
bis 6 Maschenreihen gleichmaJ3ig aufgedeckt, worauf die Deckmaschine wieder in 
ihre Anfangsstellung zuruck zu verschieben ist. 

Durch diese systematische Anordnung der Decker und Ubertragung der 
Platinenmaschen entsteht eine eigenartige Fadenverbindung mit strahlenformig 
laufenden Fadenstucken, die sich um die Doppelmaschen aI ' g, h gruppieren. 
So verlaufen z. B. die Platinenmaschen bl nach rechts, jene c1 nach links und um­
gekehrt diejenigen k nach links, wahrend jene m nach rechts gerichtet sind. Hier­
durch und auch durch die erstmalige Einstellung des Doppeldeckers, wie etwa 
bei a, entstehen Maschenverschiebungen, die sich aus der Warenflache heraus­
drangen und eine blasenformige Musterung bewirken, welche von den bei a ge­
bildeten Durchbrechungen und den tiefer liegenden Maschenpartien muster­
maJ3ig abgegrenzt werden. Auf diese Weise lassen sich prachtige Mustereffekte 
erzeugen, wie sie mit keiner andern Mustereinrichtung zu erreichen sind. 

Am mechanischen Wirkstuhl ist die Deckmaschine praktisch noch wenig an­
wendbar. Versuche nach dem D. R . P. Roscher sind bis jetzt nur am Rund­
wirkstuhl vorgenommen worden. Zu bemerken ist noch, daJ3 das Aufdecken der 
Platinenmaschen sehr lange Schleifenreihen erfordert. Der Deckmaschinenstuhl 
muJ3 deshalb sehr tief und lose kulieren. 

VI. Die Schull- odeI' Riegelmaschine. 
Wahrend man bei der Herstellung von Petinetwaren die Deckerschiene zum 

Abheben der Maschen und Ubertragen der letzteren auf Nachbarnadeln nur an 
einzelnen Stellen mit Deckern besetzt und die Maschen nach Vollendung einer 
Maschenreihe auf Nachbarnadeln ubertragt, benutzt man die Riegelmaschine, die 
auch wie eine Petinetmaschine gestaltet ist, zum Abheben del' Maschen schon be­
VOl' die Schleifenreihe in Maschenform umgewandelt ist. Der Arbeitsvorgang ist 
ein wesentlich andereI'. 
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Es sind mindestens halb so viele Decker auf der Deckschiene eingestellt, als 
del' Wirkstuhl Nadeln besitzt oder aber, die Deckerzahl ist gleich der Nadelzahl des 
Stuhles. Man bezweckt mit dieser Einricht,ung das Einlegen eines SchuGfadens 
zwischen die abgehobenen Maschen und die neuen Schleifen. Der SchuGfaden 
wird in der Regel aus umsponnenem Gummi verwendet, so daG eine auGerordent· 
lich dehnbare Ware erzielt wird, wie sie fUr chirurgische Artikel in Frage kommt. 

Die Einfiihrung des SchuBfadens kann von Hand oder mit Hilfe eines Faden· 
fuhrers erfolgen. Man nennt das Einlegen des SchuBfadens auch das Verriegeln 
der Ware und die Einrichtung Riegelmaschine. Die Ware wird fUr orthopadische 
Gebrauchsgegenstande, wie Krampfadernstrumpfe, Gurten usw. verwendet. Es 
sind in der Regel zwei Arbeitsverfahren in Anwendung. 

Bei den allgemeinen Verfahren laBt man die kulierte Schleifenreihe, welche in 
die Nadelhaken vorgeschoben ist, nicht abpressen wie sonst, sondern benutzt die 
mit halb· oder vollbesetzten Deckern ausgerustete Petinet· oder Riegelmaschine 
als Presse. 1st die Deckerschiene aufgepreGt und uber die Nadeln gelegt, so schiebt 

Abb.84 . 

man mit Hilfe der Platinen die alten Maschen uber die aufgepreGten Decker (Auf. 
tragen). Hierauf werden durch Abheben und Vorziehen der Riegelmaschine 
mittels der Decker die aufgetragenen Maschen uber und vor die neuen Schleifen 
gezogen. Sodann legt man zwischen neue Schleifenreihe und die vorgezogenen alten 
Maschen den SchuBfaden, aber so, daB er unter die Nadelkopfe zu liegen kommt. 
Hierauf kann man die Maschen entweder wieder uber ihre gleichen Nadeln 
decken oder durch seitliches Verschieben der Riegelmaschine, sie auf Neben· 
nadeln hangen. und sie mit Hilfe der Platinen auf den Nadelschaften zuruckziehen 
und einschlieGen. Der SchuBfaden liegt zwischen den alten Maschen und den 
neuen Schleifen, die mit den ersteren jetzt Doppelmaschen gebildet haben. Wird 
sodann eine neue Schleifenreihe kuliert, so kann diese wie SOBst zu einer gewohn. 
lichen Maschenreihe ausgearbeitet werden, worauf der Arbeitsvorgang wieder· 
holt wird. 

Die andere Art verwendet zu der Riegelmaschine noch eine in Zahne und 
Lucken geteilte Musterpresse, so daB gleichzeitig ein Wirkmuster in der Ware 
entsteht. In der Regel wird die Einnadelpresse mit Zahnen z und Lucken 1, 
Abb. 84, benutzt. 

1st die Schleifenreihe wie sonst kuliert, so stellt man die Riegelmaschine, 
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welche nur halb so viele Decker besitzt als Nadeln im Stuhl sind, mitsamt der 
Musterpresse liber den Nadeln n, n1 ein und zwar dort, wo die Nadeln n in die 
.Llicken l zu stehen kommen, so daB also nur jede zweite Masche m, wie oben aus­
gefUhrt, liber die neuen Schleifen 8 durch die Decker d, Abb. 85, abzuheben und 
vorzuziehen sind, wahrend die Maschen m1 liber die gepreBten Nadeln aufgetragen 
und liber die Schleifen 8 1 geschoben und letztere zu neuen Maschen ausgebildet 
werden. In dicser SteHung wird der SchuBfaden F zwischen den abgehobenen 
Maschen m und den'schleifen 8 und vor den ausgebildeten neuen Maschen ml' 8 1 

eingefiihrt, worauf die Maschen m mittels der Decker d wieder iiber die Nadeln n 
gehangt werden. 

Bei diesem Vorgang vereinigen sich auf den Nadeln n wieder die altenMaschen 
m mit den neuen Schleifen 8 zu Doppelmaschen m, m I , Abb. 86. Zwischen beiden 
Maschenarten ist der SchuBfaden S eingebunden. In der darauf folgenden 
Maschenreihe wird zunachst wieder eine neue Schleifenreihe kuliert, letztere in 
die Nadelhaken vorgeschoben, dann Presse und Deckschiene urn eine Nadelteilung 

Abb.85. Abb.86. 

verschoben und auch diese Schleifenreihe, wie ausgefiihrt,durchAufsetzen der Presse 
und der Decker auf die Nadeln wie vorhin behandelt. Diesmal werden aber die 
Maschen 81, Abb. 85, mit den Deckern iiber die neuen Schleifen vorgezogen, wah­
rend die Doppelmaschen m, m 2 , Abb. 86, liber die neuen Schleifen abgeschlagen 
werden, worauf der SchuBfaden S wieder eingefiihrt und durch Aufdecken der 
Maschen 8 1, Abb. 85, jetzt die Doppelmaschen m3 und m 4, Abb. 86, gebildet werden. 
Hierauf wiederholt sich der Vorgang. Wie ersichtlich, hat man auf diese Weise 
ein versetztes Muster mit den Doppelmaschen m, m2 und m3 , m4 zustande ge­
bracht, das, wenn man sich den SchuBfaden wegdenkt, die einnadelige PreB­
ware ergeben wiirde. Die Maschen m, m1 liegen versetzt. 

Eine andere, wesentlich einfachere AusfUhrungsart erlangt man unter Benlit­
zung der glatten Presse bei regelmaBiger Maschenbildung dadurch, daB man mit 
der obigen Deckerschiene nach j eder ausgearbeiteten Maschenreihe jede zweite 
Masche von den Nadeln abhebt, ahnlich wie dies bei Petinetware geschieht, und 
solange die Maschen von den Deckern gehalten und vor die N adeln gezogen 
werden, fiihrt man den SchuBfaden ein; sodann werden die Maschen wieder auf 
dieselben Nadeln gehangt und eine glatte Maschenreihe dariiber gearbeitet. 
Der SchuBfaden liegt je vor und hinter einer gewohnlichen Masche, so daB 1 : 1 
gerippte Ware entsteht. Natlirlich konnen auch noch andere Arten durch ent­
sprechendes Verhangen der Maschen gebildet werden. 
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Eine weitere Mustereinrichtung, die heute aber meist nur noch dem Namen 
nach bekannt ist oder aber an mechanischen Stiihlen Verwendung findet, ist die 
Werfmaschine zur Hervorbringung von petinetartigen Musterungen. Bei dieser 
Arbeitsweise wird jedoch nicht die ganze, sondern nur die Halfte einer Masche 
erfaBt und von den Nadeln abgehoben und auf eine benachbarte Nadel iiber­
gehangt. Eine solche Ware wird auch eingebrochene Ware genannt. 

Das Verfahren dient zum Einarbeiten von Zeichen und Namensziige in Ge-
brauchsgegenstande. , 

Am Rundwirkstuhl kann eine solche Werfmusterung mit Hilfe des A-jour­
Rades leicht hergestellt werden. 

F. Die Herstellung reguUirer Ware. 
Hierzu benutzt man ebenfalls Decker. 
Es ist schon darauf hingewiesen worden, daB die Wirkerei ihre Produkte ge­

brauchsfertig auf den Markt bringt. 
Diejenigen Gebrauchsgegenstande, deren Formen und GraBen schon wahrend 

der Herstellung am Wirkstuhl oder der Strickmaschine zustande kommen, nennt 
man regulare Waren. 

Die Form wird dadurch erzielt, daB man die Warenbreite an den Nadeln 
wahrend des Arbeitens durch Eindecken oder Abnehmen der Maschen und "Ober­
tragen auf weiter innen liegende Nadeln oder, durch Ausdecken und Forthangen 
der Randmaschen auf bisher nicht beniitzte Nadeln, verandert. Die erstere Arbeit 
nennt man das Mindern, die letztere das Erweitern. Das Erweitern kann nach 
zwei Gesichtspunkten erreicht werden. 

Entweder durch Abheben der Randmaschen und "Obertragen auf Nebennadeln 
oder durch sogenanntes Anschlagen, das ist "Oberlegen des Fadens auf eine auBen 
neben der Randmasche liegende, bisher nicht arbeitende Nadel. Es entsteht 
dann an einer solchen Nadel in der ersten Reihe ein Henkel, der erst in der nachst­
folgenden Reihe zur Masche weiterverarbeitet wird. Wahrend man zumMindern 
und Abdecken besondere Deckernadeln anwendet, die zu einer Art Deckmaschine 
ausgebildet werden und zum Abheben und Forthangen der Maschen dienen, 
beniitzt man zu dem sogenannten Anschlagen oder Zunehmen nur den Fadenfiih­
rer, der das Anschlagen stets an derjenigen Warenseite vornimmt, an der jeweils 
der Fadenfiihrer nach beendigter Maschenreihe stehengeblieben ist. Es ist somit 
dieses durch Anschlagen vorzunehmende Erweitern der 'Ware nur abwechselnd 
an der einen oder andern Warenseite, durch Verschieben des Fadenfiihrers, zu 
erreichen. 

An Maschinen mit einzeln beweglichen Nadeln, wie z. B. an Strickmaschinen, 
wo nur jene Nadeln im Bereiche des Maschenbildungsapparates stehen, welche die 
Maschen zu bilden haben, muB auBerdem die erforderliche neue Nadel in Arbeits­
stellung kommen. Es ist dies das sogenannte Zunahmeverfahren. 

Die neueren Wirk- und Strickmaschinen mit mechanischer Einrichtung be­
sitzen zur Erzeugung regularer Wirk- und Strickwaren besondere Minder- und 
Zunahmevorrichtungen. Die mechanischen Flachwirkstiihle haben ihre prak­
tische Bedeutung tatsachlich auch erst in dem Augenblick erlangt, wo eine brauch­
bare Mindervorrichtung erfunden worden ist. 

G. Mechanische Wirkstiihle (Kulierwirkstiihle). 
Die Umwandlung des Handwirkstuhles in einen mechanisch arbeitenden ist, 

wie schon hervorgehoben wurde, in die zweite Halfte des vorigen Jahrhunderts 
zu verlegen. 

Technologie der Faserstoffe: Wlrkerel usw. 4 
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Die ersten meehanisehen Kulierwirkstiihle besitzen noeh die Hauptteile des 
Handwirkstuhles. Aueh die Anordnung der Nadeln ist in den ersten Masehinen 
noeh genau dieselbe wie im Handwirkstuhl. Erst die Abweiehung von der ebenen 
Nadelanordnung in eine gebogene, ringformige, braehte eine Umwalzung im 
Wirkmasehinenbau. 

Hiernaeh hat man Flaeh- und Rundwirkstiihle voneinander zu unterscheiden. 

I. Mechanische FlachkuIierstiihle. 

Fiir die Herstellung regularer Wirkwaren werden die flaehen meehanischen 
Wirkstiihle mit groBem V orteil verwendet. Sie eignen sieh vorwiegend da, wo 
feme, gemusterte Gebrauehsgegenstande, wie z. B. Seidenstriimpfe, Florstriimpfe, 
Handschuhe usw. in Frage kommen. 

Von den zahlreiehen Konstruktionen, die als meehanisehe Flaehkulierstiihle 
bekannt geworden sind, sind fUr die Wirkereiindustrie nur zwei Hauptsysteme 
von Bedeutung. 

a) Der flaehe meehanisehe Kulierwirkstuhl von Arthur Paget. 
b) Der flaehe meehanisehe Kulierwirkstuhl von Cotton. 
Beide Systeme sind so konstruiert, daB die Teile der Gebrauehsgegenstande 

selbsttatig mit Form und GroBe hergestellt werden konnen. 
Auf die Verbesserung beziiglieh der Leistungsfahigkeit, sowie hinsiehtlieh 

der Mustergestaltung, sind zahlreiehe Patente erteilt worden. Eine wesentliehe 
Abweiehung von den zwei erwahnten Grundsystemen ist bis jetzt nieht vor­
gekommen. 

Wiihrend der meehanisehe Flaehwirkstuhlnaeh dem System Paget mit ebener, 
beweglieher Nadelbarre als sogenannter Einlangenstuhl gebaut wird, kommt der 
meehanisehe Wirkstuhl naeh dem System Cotton mit lotreeht stehender, be­
weglieher Nadelbarre und nur als mehrsystemiger Wirkstuhl zur Anwendung. 

1. Der flaehe meehanisehe Wirkstuhl System Paget. 
Die Erfindung dieses Stuhles fallt in das Jahr 1861. Bei der Konstruktion 

lieB sieh der Erfinder Paget von dem Gedankenleiten, aueh dem kleinenManne 
einen meehaniseh arbeitenden Wirkstuhl zur VerfUgung zu stellen, dessen An­
sehaffungskosten ersehwinglieh, und dessen Leistungsfahigkeit den Betrieb ren­
tabler gestalte. 

Der Stuhl wurde deshalb zunaehst nur einkopfig, d. h. mit einer Nadelreihe, 
zur Herstellung je einer Strumpflange oder eines VorfuBes in einem Arbeitsgang, 
gebaut. In neuerer Zeit ist seine Vervollkommnung bis zu 6 Arbeitsstellen (6Fon­
turig) erfolgt. 

Die heutige Konstruktion ist naeh dem System Mossig in Siegmar (Saehsen) 
derart ausgefUhrt, daB die Nadelbarren in zwei Lagern wagereeht gefiihrt werden. 
Die Nadelanordnung in der bewegliehen Nadelbarre ist zunaehst von Paget so 
gewahlt worden, daB die Nadelreihe gegen die Pre sse etwas geneigt stand, wo­
dureh der PreBdruek mehr gegen die Nadellagerung ausgeiibt wurde. Die neueren 
Ausfiihrungen besitzen die Nadeln horizontal angeordnet. 

In Abb. 87 ist ein mechaniseher Flaehwirkstuhl naeh System Paget im Verti­
kalsehnitt dargestellt. Dieser Stuhl wird aueh noeh in den feinsten Teilungen fiir 
Wirkwaren mit einer Nadelreihe hergestellt und durehweg mit fallenden Platinen 
ohne Sehwingen ausgeriistet. 

Die Nadeln n sind horizontal als Spitzen- oder Hakennadeln in Bohrungen bei n 1 

der horizontal bewegliehen Nadelbarre N befestigt. Das Abheben der Deekplat­
ten e, dureh Losen der Sehrauben 8, ermoglieht jederzeit das Ausweehseln der Na-
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deln, wenn solche schadhaft geworden sind. Man benlitzt hierzu einen geeigneten 
Schraubenschliissel, den man unter und hinter der Abschlagschiene aJ einfiihrt. 

Abb.87. 

Lost man die Schrauben 8, so konnen sich die Deckplatten e unter Federdruck 
heben und die Nadeln bei n1 freigeben. Mit Hilfe einer Nadelzange konnen sie 
aus dem Nadellager n 1 entfernt werden. Bei alteren Stuhlen sind, wie schon be-

4* 
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merkt wUl'de, die Nadeln mit der Nadelbarre etwas nach oben geneigt, um den 
Druck der Presse abzuschwachen und das Verbiegen der N adeln zu verhiiten; auch 
hat man zu diesem Zwecke eine Lame (Schiene) unter den Nadeln eingestellt. 

Die Nadelbarre N ist in alteren Konstruktionen rechts und links an Fiihrungs­
staben getragen, die sich in Muffen des Gestelles G fiihren. Bei der neueren Aus­
fUhrung liegt sie frei zwischen den Gestellwanden G; sie wird vorn mit den N adeln n 
vom Abschlagkamm a, a] und hinten von den Hebelarmen I, getragen und ge­
fiihrt. Oben im Gestell ist eine Welle Q, die Schiittelwelle, drehbar gelagert, 
welche samtliche fiir die Bewegung benot.igten Hebel und Hubarme enthalt. 

Die Vor- und Riickwartsbewegung der N adelbarre wird wie folgt ausgefiihrt: 
Die Vorwartsbewegung wird zunachst durch den Hebelal'm H und Exzenter Ha der 
Arbeitswelle A hervorgebracht, wobei die Zugfedel' J 2 eines Hebels, der rechts 
und links von Q getl'agen wird, diese Bewegung unterstiitzt. Sodann wird die 
Riickwal'tsbewegung dUl'ch einen weiteren Hebelal'm Hi mit verstellbal'er Rolle u 
und einem entsprechend geformten Abschlagexzenter hervorgebl'acht . 

zg, 
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Abb. 88. Abb.89. 

Bevor die Nadelreihe N vorgeschoben wird, muB die senkrecht abgezogene 
Ware w durch die Platinen P eingeschlossen werden. Letztere sind zweiteilig. 
Jede Platine besteht aus dem Kulierteil p, der zugleich auch das EinschlieBen del' 
Ware bewirkt, und aus dem unterenAbschlagteil a. Die Abschlagplatinen a sind 
fest in der Abschlagschiene a l und bilden dort zur Aufnahme der Nadeln den 
Abschlagkamm, in welchem sich die Nadeln vor- und riickwarts bewegen. 

Bemerkenswert ist, daB die Nadelreihe fUr lose und dichte Ware mehr oder 
weniger tief in den Abschlagkamm zuriickzuziehen ist; hierzu sind besondere 
Stellorgane vorgesehen. 

. Die Laufrolle u des Hebels HI kann nach Abb. 87 mittelst einer Stellschraube 
zu diesem Zwecke geregelt werden. 

Die Kulierplatinen P werden in Schlitzen b, bl einer Platinenbarre gefiihrt und 
getragen; sie konnen zum Kulieren der Fadenschleifen m, Abb. 88, einzeln nach­
einander zwischen die Nadeln n geschoben werden. Hierbei nehmen die Platinen­
nasen PI den von einem Fadenfiihrer j, 11' 12' Abb. 87, gefiihrten FadenF in Schlei­
fenform zwischen die Nadeln. 

Eine iiber del' Platinenbarre sitzende Gleitschiene i schiebt den RoBchenkeil r, 
Abb. 89, iiber die ganze Platinenreihe weg. Die Schiene i fiihrt sich hierbei 
schwa.lbenscbwanzfOrmig an der RoBchenstange 0, welche fest in dem Gestell 
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sitzt. Bewirkt wird diese Horizontaliiihrung durch einen iiber RoUen ro - ro", 
Abb. 87 und 89, laufenden Schnurenzug zg (RoBchenzug). Diese RoUen sitzen 
an den um einen Zapfen oz ausschwingenden einarmigen Hebel ar, ar!> Abb. 87 
und 89 (Kulierhebel). Durch die links auBen an der GesteUwand G sitzenden Stirn­
rader ra, ral , Abb. 87, empfangen die Arme ar, arl abwechselnd eine Auf- bzw. 
Abwartsschwingung. Dies geschieht durch an jeder Seite am Stirnrad ra einge­
stellte Daumenhebel hb, hb1, die bei den Laufrollen ar2, ar3 , Abb. 89, die Kuliel'­
arme niederdriicken. Ein Stirnriidchen ra sitzt auf der ArbeitsweUe A und steht 
mit ral bestandig im Eingriff; rIa besitzt die doppelte Zahnezahl von ra. Ersteres 
wird somit bei einer Maschenreihe nur zur Halite umgedreht, so daB del' gleiche 
Daumenhebel in jeder zweiten Reihe auf die gleiche LaufroUe arz, ar3) Abb. 89, 
trifft. Wenn daher, so wie in Abb. 87 und 89 gezeichnet, ar2, ar durch den Dau­
menhebel hbl (punktiert in Abb. 87 gezeichnet) nach unten gefiihrt ist" so wird der 
linke Schnurenzug bei r04 niedergezogen und bei r03 freigegeben. Umgekehrt abel' 
wird bei der folgenden Reihe der obere Daumenhebel hb mit ara den Arm arl mit 
Rolle r03 den rechten Schnurenzug abwarts fiihren und bei r 3, Abb. 89, den RoB­
chenkeil r nach links iiber die Platinen p fortschieben; del' Arm ar wird freigegeben. 
Es kann auf diese Weise das RoBchen r bald nach rechts, bald nach links iiber die 
Platinen p geschoben und letztere zum Kulieren gebracht werden. 

a) Der RoBchen- oder Schnurenzug zg ist bei zgl' Abb. 89, so befestigt, daB 
der Ri.iBchenapparat in jeder Reihe samtliche Platinen p durchlauft; bleibt er 
links odeI' rechts nicht auBerhalb denselben nahe bei den Randplatinen stehen, so 
ist dementsprechend del' Schnurenzug bei der Befestigungsstelle zg J zu lockel'll 
odeI' anzuspannen. Del' Kulierweg ist genau auszumessen. 

Bemerkt sei noch, daB fUr dichte Waren der RoBchenkeil r durch Losen der 
Schraube r1 bei r2 hoher, fUr lose Ware tiefer, einzustellen ist. In welcher Weise 
mehrere RoBchen gleichzeitig einzustellen sind, solI spateI' ausgefiihrt werden. 
Durch die bestandige Reibung des RoBchens auf den Platinen p treten mancherlei 
Ubelstande auf. AuBel' dem Abniitzen des RoBchenkeiles konnen die Platinen 
Scharten erlangen, auch niitzen sie sich bald ab oder es entstehen Grate, welche 
das sichere Kulieren verhindel'll. Dies hat auch beim Randerstuhl AniaB zur Be­
nutzung von Schwingen gegeben, gegen welche das RoBchen trifft und dadurch 
die Platinen geschont werden. 

Bei den angefUhrten Storungen kommt es vor, daB auch die Platinenfedern d, 
Abb. 87, welche die Platinen am Herabfallen verhindel'll, und in hochster Stellung 
erhalten, manchmal iiber die Platinenkanten abrutschen und sich zwischen letz­
tere legen, wodurch die Kulierarbeit gestort wird und Nadeln beschadigt werden. 
Solche Fedel'll miissen wieder mittelst der Nadelzange auf die Platinenkanten 
gesetzt werden; verbogene Teile sind gerade zu richten. 

Das Miihleisen c ist rechts und links mit den unter der Arbeitswelle A liegenden 
Hubarmen c3 an der Stelle 21 verbunden und bei c1 verstellbar. Es hat den Zweck, 
die Platinen p wahrend der Schleifenbildung in ihrer Fallhohe zu begrenzen. 
Ebenso kann durch diesen Teil auch das Hochbringen samtlicher Platinen p erfol­
gen. Die Platinen p miissen bevor die kulierten Schleifen zu Maschen ausgebildet 
sind, aus del' Kulierstellung, Abb. 88, herausgehoben werden, damit die Schna­
bel 8 die nenen Schleifen m freigeben und die Nadeln behufs Abschlagens der alten 
Maschen ganz in den Abschlagkamm a zuriickzuziehen sind. Die alten Maschen w 
fallen hierbei iiber die neuen Schleifen. Wenn diese Stellung der Platinen nicht 
genau geregelt ist, so bleiben einzelne Schleifen an den Platinenschnabeln 8 

hangen und zerreiBen; es gibt Locher in der Ware. Diese Regelung bewirkt del' 
Hebelzug cI ' Abb. 87, mit den Hubarmen c2' sowie Daumenhebel c3 der Schiittel­
welleEl und Exzenter del' Arbeitswelle A. 
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Es ist ferner die richtige Einstellung des Miihleisens c schon deshalb wiehtig, 
weil die Platinen zwischen R6Bchenbahn und Miihleisenstab so viel freien Spiel­
raum besitzen miissen, daB ein Spannen oder Klemmen beim Kulieren vollstandig 
verhiitet wird; es soIl der R6Bchenkeil frei und leicht iiber die herabgestoBenen 
Platinen weglaufen. Wird dies nieht beaehtet, so staBt das RoBchen hart gegen 
die Platinen und reibt letztere oben dureh; auch das R6Behen wird fruhzeitig 
abgeniitzt. Die Regelung ist bei der Stellschraube x, Abb. 87, vorzunehmen. 

Beaehtenswert ist noch die Platinenpresse y. Diese steht teilweise in Verbin­
dung mit dem Miihleisen. Bevor die Nadelbarre N aus der Abschlagstellung wieder 
in die EinschlieBstellung ubergeht, mussen die Platinen in die gezeichnete Stel­
lung, Abb. 87, herabgesenkt werden. Dazu reich en weitere Zugstangen Yl von 
Hebelarmen Y2 einer zweiten Sehuttelwelle E bis zu der Platinenpresse Y und zie­
hen diese gegen die vorstehenden Platinennasen oben bei p, wodureh die Platinen 
in die EinsehlieBsteIlung gelangen. E empfangt seine Bewegung durch einen 
Daumenhebel Ya und Exzenter der Hauptwelle A. Das Heben von Y erfolgt dureh 
das Miihleisen c mit Hilfe der Platinen, und zwar wahrend der oben erwahnten 
Aufwartsbewegung. Somit hat das Muhleisen eine hebende, die Platinenpresse 
eine senkende Wirkung. Ferner senkt sich aueh noch das Miihleisen dureh sein 
Eigengewicht bis zu der Kulierstellung herab, wenn die Platinenpresse nieder­
geht. Stellschraube Xl erm6glicht die riehtige Stellung. Diese Einriehtung wird 
aueh Einschlief3schiene genannt. Sie kann nach dem System Theod. Lie ber­
kneeht auch als Verteilschiene benutzt werden fur die Verarbeitung von Seide 
und anderen spr6den Materialien. 

Bei Fadenbruch, Fehlreihen und sonstigen Starungen ist es notig, daB zur 
Rebung des trbelstandes die Nadeln von den Platinen befreit werden, damit 
etwa abgefallene Maschen wieder auf die N adeln zu hangen sind. Zu diesem Zweeke 
sehiebt man samtliche Platinen so weit naeh oben, bis die sogenannte Abschlag­
oder Hochstellung erreieht ist. Dies wird bei c3 durch Anheben oder dadureh 
erreieht, daB ein an der Schuttelwelle EI mit einem verlangerten Hebel versehener 
Zug mit dem :FuB niedergezogen wird, wobei das Miihleisen c1 sich hebt, oben an 
die Platinen p staBt und sie mit den Sehnabeln aus den Nadeln hebt; die Maschen­
reihewird dadurch freigegeben. 

Bei diesem Vorgang ist zu beaehten, daB der RoBchenkeil nieht innerhalb 
uber den Platinen steht, sondern auBen. Er muB dureh Ruekwartsdrehen des 
Kulierapparates auBerhalb die Nadeln zu stehen kommen. Der letztere Fall tritt 
ein, wenn wahrend der Kulierarbeit der Faden reiBt. 

Nach Behebung des Ubelstandes zieht man bei Y2 das Gestange Yl mit der 
Platinenpresse g wieder so weit herab, bis die vorher auf den Nadelschaften zu­
ruckgescho bene Ware w wieder eingeschlossen ist; dann ist der Stuhl wieder 
betrie bsfertig. 

b) Die PreJlvorrichtung liegt im Pagetstuhl hinter den Platinen uber der 
Nadelbarre N, Abb. 87 und 88. Sie bildet eine Kammpresse P, in deren Lucken 
die Platinen p auf und nieder zu fiihren sind. Das Pressen der Nadeln erfolgt durch 
die Hebelverbindung Pl' P 2, h und Exzenter der Arbeitswelle A, Abb. 87. Der 
PreBvorgang ergibt sieh aus Abb. 88. Die Nadelhaken mussen vor der Pressung 
so weit zuruekgezogen sein, bis die neuen Sehleifen m unter den Nadelhaken 
eingeschoben sind, wahrend die alten Maschen w hinter den Haken stehen; dann 
wird die Presse gegen die Nadeln gesenkt, und beim weiteren Durchziehen der 
Nadelbarre N in Pfeilrichtung y erfolgt dann sofort das Auftragen der Masehen w, 
und wahrend die Nadelbarre die Nadeln n mit ihren Kopfen in den Abschlag­
kamm a noeh weiter zuruckgeht, fallen die alten Maschen uber die neuen Schlei­
fen m, Abb. 88. Wahrend diesem Vorgang ist die Presse wieder in die SteHung, 
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Abb.87, zurtickgegangen. Auch die Platinen P mit den Schnabeln PI' Abb. 88, 
sind zum Freigeben del' Schleifen, wie oben angedeutet, gehoben worden. Es kann 
dann die Ware 10 wieder eingeschlossen und del' V organg neu begonnen werden. 

Bei glatter Wirkware sind samtliche Nadeln wahrend del' Herstellung 
jeder Maschenreihe abzupressen. Ftir Prel3muster dagegen ist die Presse in Zahne 
und Lticken geteilt, damit nul' ein Teil del' Nadeln abwechselnd zu pressen ist. 
Die Presse besitzt hierzu auch bewegliche PreBzahne, die nach MaBgabe eines 
Musters mittelst einer Mustervorrichtung (Jacquardapparat) gegen die Nadeln 
einzustellen sind (D. R. P. 97528). Bei dies en Arbeitsvorgangen kommt die Presse 
regelmiil3ig in Arbeitsstellung. 

Anders ist dies jedoch bei del' Herstellung vonRingel- oderFarbmustern, 
in welchen abwechselnd einreihige Ringel vorkommen. Diese erfordern vielfach 
eine Wechselstellung; del' Fadenwechsel ist bald links, bald rechts vorzunehmen. 
Meist ist abel' del' benotigte FadenfUhrer an einer entgegengesetzten Seite del' 
Nadelreihe stehengeblieben und muB deshalb an die Arbeitsseite zurtickgeholt 
werden. Man erlangt dies durch eine sogenannte Leerreihe. Diesel' Vorgang ist 
spateI' mit dem Ringelapparat zu behandeln. 

c) Die FadenzuHihrung erfolgt durch die tiber den Nadeln n, Abb. 87, ange­
ordnete Fadenftihrer I, II> 12' welche verschiebbar an den Schienen v, VI sitzen und 
oben verlangerte Nasen na tragen. Je nach del' herzustellenden Ware wird nul' 
ein odeI' es werden mehrere Fadenfiihrer jeweils beniitzt. So z. B. sind fUr die 
Fersenarbeit del' Striimpfe 2-3 Fadenfiihrer notig, welche getrennt nebenein­
ander tiber die Nadeln zu fiihren sind. 

Die Faden F laufen von den Spulen Sp eines Spulenstanders SP! durch Osen 08 

und Spannringe ri und werden dann einzeln bis zu den Fadenfiihrern 1-12 ge­
leitet. Wenn ein selbsttatiger Fadenspanner bentitzt wird, so ist ein soIcher, ahn­
lich wie beim Cottonstuhl angegeben, tiber demFadenstander Fa durchZugstangcn 
und Exzenter del' Arbeitswelle in Schwingung zu bringen. Hierdurch ist es mog­
lich. den beim Umkehren locker gewordenen Faden von den Randnadeln abzu­
ziehen und ein gleichmaBiges Arbeiten del' Randmaschen zu gestatten; ferner kann 
dort das Geschmeidigmachen harter Garne durch 01 odeI' Fett erfolgen. 

Die Verschiebung del' FadenfUhrer 1-/2 erfolgt mit del' RoBchenstange i, 
iiber welcher die Mitnehmerstange q mit del' Mitnehmergabel 8 dreh- und ver­
schiebbar sitzt. Letztere stellt sich VOl' jeder herzustellenden Maschenreihe ge­
gen einen Fadenfiihrer ein und schiebt dies en so weit iiber die Nadeln, bis ein 
sog. Deckschuh (Begrenzer) die Gabel auffangt und zum Stehen bringt. Die 
Gabel 8 sitzt mit einer Bremshtilse auf q und wird beim nachsten Arbeitsvorgang 
durch Friktion wieder mitgenommen. Del' Faden lauft stets VOl' demRoBchen her 
und legt sich dicht untel' die Platinennasen; von letzteren wird er in Schleifen­
form zwischen die Nadeln genommen. Jede zweite Platine ist mit einer schmalen 
Nase versehen; VOl' einer soIchen bleibt del' Fadenfiihrer nach jeder Reihe stehen, 
so daB del' Faden moglichst dicht gegen die Platinen zu liegen kommt, ohne daB 
letztere auf die Fiihrerrohrchen stoBen. 

VOl' del' V ollendung einer Maschenreihe sind die FadenfUhrer aus dem Bereiche 
der Platinen und Nadeln zu bringen. Hierzu sind die Ftihrungsschienen V, Vi ver­
tikal verschiebbar in Schlitzen del' auBen am Gestell befestigten Platten 20 und 
ruhen bei 19 auf einem vorne abgeschragten Stabe B. Durch Exzenter und Be­
wegungshebel in Verbindung mit del' Welle C und den'Hebelarmen Bl' B~ emp­
fiingt Beine Rtickwartsverschiebung, wobei die Schienen V, VI an del' Abschragung 
von B niedergefiihrt und die Fadenfiihrer unter die Nadeln gebl'acht werden. 
Bei diesem V organg muB darauf geachtet werden, daB die Fadenftihrer sichel' in 
die NadelHicken treffen und dicht VOl' die schmalen Platinen zu stehen kommen. 
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d) Der Farbmuster- oder Ringelapparat sitzt links auBen am Gestell G. Er 
besteht meist aus einer scheibenartigen Trommel T, Abb. 87 und 90, mit Schalt­
rad R. Auf der Trommel sind mehrere Lochreihen, 1, 11, 11, Abb. 90, mit 
Schraubengewinden vorgesehen. In diese sind entsprechend einem Farbmuster 
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Schrauben mit niederen oder hoheren Kopfen, 1, 2, Abb. 87 und 
90, einzusetzen. In der Lochreihe 1, 111 setzt man z. B. nur nie­
dere Schrauben 1 und in der Reihe 11 hohere und niedere 1 und 2 
abwechselnd ein. Mittels den so eingesetzten Schrauben lassen 
sich die iiber der Trommel T liegenden Hebel 3, 5, 7 ausheben. 
Das SchaltradR erlangt durch die SchaltklinkeK seine Bewegung. 
Je nach dem herzustellenden Muster wird die Schaltung zeit­
weilig unterbrochen. Solange der Hebel 7, Abb. 90, iiber den 
leeren Lochern der Reihe 111 steht, empfangt die Trommel T 
mit R durch K regelmaI3ige Schaltung urn eine Zahnteilung, bzw. 
urn ein Loch. LaBt man aber 7 auf einen Schraubenkopf 1 der 
Reihe 111 treffen , so empfangt die Schaltklinke K durch den 
unter Federzug K 3 , Abb. 87, stehenden Arm Kl eine groBere 
Schwingung, so daB jetzt T, R urn 2 Zahnteilungen fortge­
schaltet wird. Kl ist um 22 drehbar und erlangt seine Bewegung 
bei K2 von Schaltstiften 21 des auBen an der Gestellwand sitzen­
den Stirnrades ra l • Bei jeder Maschenreihe wird die Trommel T 
mit R geschaltet. 

Der hinten mit der Schiittelwelle we verbundene Bewegungs. 
hebel 3, Abb. 87, ist vorne am Stab 4 angelenkt. Dieser reicht 
links auBen bis zu der Querstange q nach oben und verbindet 
diese durch eine offene Gabel. Auch an q befindet sich eine ver· 
langerte Gabel 8, sowie der Rastenkopf 9, der in die Rasten des 
federnden Armes 10 greift. Dieser halt die Stange q mit 4 in der 
erforderlichen Stellung fest. Vor jeder Maschenreihe stellt sich 

die Gabel 8 gegen eine Nase na der Fadenfiihrerstange ein und schiebt diese an 
v, VI iiber die Nadeln fort. Bei jeder Wellenumdrehung A empfangt der auf we 
sitzende Hebel he, he I eine Schwingung und bringt Hebel 3 mit Stange 4 so weit 
nach oben, bis q mit 8 in die auBerste Stellung ausgedreht ist, worauf 3 wieder 
freigegeben und unter Federzug z zuriickgebracht wird. 

Inzwischen ist die Mustertrommel T geschaltet worden und wenn hierbei 3 
auf eine Schraube 1 oder 2, Abh. 90, trifft, so kommt die Mitnehmergabel 8, 
Abb . 87, gegen die mittlere oder vorderste Nase na und nimmt den Fadenfiihrer 11 
bzw. 12 auf V, VI mit fort, sobald die Maschenreihe beginnt. Solange aber unter 3 
leere SchraubenlOcher treffen, kann 4 so weit herabsinken, daB q mit 8 und 9 
in die Stellung Abb. 87 gelangt und so die innerste Nase na mit dem Fadenfiihrer I 
in der folgenden Reihe betatigt. Da dieser Fadenfiihrer den Grundfaden F fiihrt, 
wahrend die iibrigen die Effektfaden fiihren, so bedeutet eine leere Stelle in der 
Reihe 111 der Mustertrommel eine Grundreihe, eine eingesetzte Schraube 1 oder 2 
dagegen eine Farbeffektreihe. 

Wird mit dem Grundfaden langere Zeit gleichmiiI3ig fortgearbeitet , so ist die 
Schaltklinke K, Abb. 87, durch Einhangen eines Handhebels in einen Rastenstift, 
auszulegen. Dabei ist aber eine solche SteHung der Trommel T zu wahlen, daB die 
Hebel 3, 5, 7 iiber leere SchraubenlOcher zu liegen kommen. Wahrend dieser Zeit 
kann man auch 3, 4 und we ausriicken und hierzu ist nur der obere drehbare Win­
kelhebel he l yom Exzenter der Arbeitswelle A seitlich wegzuschieben, dam it diesel' 
leer vorbeigeht. 

Die Leerreihenarbeit. Fiir die Farbmuster mit einreihigen Rin-
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geln (Farbstreifen mit einer Reihe) ist der Arbeitsvorgang ein anderer. Es ist 
zunachst notig, daB die Fadenfiihrer vor jeder Reihe gewechselt werden. Sodann 
muB die Nadelbarre gegen die Presse eine geanderte Stellung erlangen. 

Da die Zahl der Fadenfiihrer beschrankt ist, so kann der Wechsel nicht regel­
maBig an jeder Warenkante erfolgen, vielmehr muB der Fadenfiihrerverschub 
wahrend einer Reihenperiode leer auf die andere Seite gefiihrt und der gewiinschte 
Fadenfiihrer nachgeholt werden. Hierbei kommt auch der Kulierapparat in Ta­
tigkeit, ohne daB Schleifen entstehen. Es ware also ein Abwerfen der Ware von 
den Nadeln unvermeidlich. Dies verhindert man dadurch, daB die Maschen nicht 
aufgetragen werden. Es entsteht eine Leerreihe. Hierzu muB eine Schraube der 
Reihe I, Abb. 90, den zweiarmigen Hebel 5, siehe auch Abb. 87, nach oben heben. 
Dieser trifft hinten den um 22 ausschwingenden Winkelhebel 23 und verschiebt 
mit del' bei 24 angelenkten Zugstange 25 den Stab 26. Letzterer greift mit einer 
Klaue in eine Spur der Laufrolle u, Abb. 87, wodurch diese Rolle auf der Achse 
~eitlich fortgeschoben wird und bei der folgenden Drehung des Nadelbarren­
exzenters H2 iiber ein besonderes Ansatzstiick zu stehen kommt. Hierdurch 
wird HI' Jl' J etwas friiher mit der Nadelbarre verschoben, wodurch die Na­
deln n vor dem Pressen in den Abschlag a zurlickgezogen werden. Die Presse P 
trifft dann erst auf die Nadelspitzen, wenn die alten Maschen bereits unter den 
Nadelhaken liegen. Ferner wird mit 230ben eine zweite Querschiene 27 ver­
schoben, die auBen einen Doppelhebel 9, Abb. 91, in Schwingung bringt, dessen 
eines Ende unter die Nase 1 des Abstellhebels 2 der Schaltklinke 10 greift und 
letztere aus dem Bereiche des Schaltrades S bringt, wodurch das Weiterschalten 
der Ziihltrommel K verhindert wird. 

Die Mustertrommel T hat also 3 verschiedene V orrichtungen, nach welchen 
die Schrauben 1, 2, Abb. 87 und 90 in die Locher der Reihen I, II, III, Abb. 90, 
einzustellen sind. 

Es bedeuten in 
Reihe I eine Schraube 1 die Leerreihe, 
Reihe II ein Loch (leere Stelle) die Grundfarbe, 
Reihe II eine niedere Schraube 1 die zweite Farbc, 
Reihe II eine hohe Schraube 2 die dritte Farbe, 
Reihe III ein Loch (leere Stelle) einmalige Schaltung, 
Reihe III eine Schraube 1, zweimalige Schaltung. 
Man kann die Einstellung der Laufrolle u, Abb. 87, zur Erzeugung von Leer­

reihen noch durch den Handhebel lza vornehmen, wodurch bei Arbeitsstorungen 
das Auftragen und Abschlagen der Maschenreihe zu verhindern ist. 

e) Die Regulierung der Maschengro.6en ist noch besonders zu beachten. Bei 
Stiihlen mit mehreren Arbeitsstellen ist auBer durch die bereits angefiihrte RoB­
chenstellung mittels einer Stellschraube die Regelung des Kulierapparates fiir 
dichte und lose Ware noch durch eine Zentralregulierung vorzunehmen. 

Eine solche befindet sich in der Regel seitlich an der Gestellwand des Stuhles, 
z. B. kann nach Abb. 87 zu diesem Zwecke die Platinenbarre hI mit den Platinen p 
und dem RoBchenapparat r, i, 0 rechts und links frei liber den Nadeln an kurzen 
Armen 31 einer im Gestell drehbaren quadratischen Schiene 32 aufgehangt 
werden. Der verlangerte Hebelarm 33 (punktiert gezeichnet) ist fest an 32 und 
legt sich unten gegen den Daumenexzenter 34, der auBen am Gestell mit dem 
Handhebel 35 vor- oder riickwarts zu stellen ist. Entsprechend der Warendichte 
wird 35 in Rasten des mit Teilstrichen markierten Quadranten eingestellt. Fiir 
ganz lose Ware ist 35 an 36 ganz nach oben zu fiihren, so daB der Arm 33 nach 
rechts gegen den niedersten Punkt von 34 gepreBt wird und oben 32 mit 31 in 
Schwingung bringt. Dabei fiihrt sich der Schlitten 37 senkrecht am Gestell und 
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nimmt den Kulierapparat entsprechend tiefer gegen die Nadeln n. Die Platinen p 
konnen darnach vom Rollchenkcil r in der Folge wesentlich tiefer zwischen die 
Nadeln hinabgeschoben und die Schleifen langer kuliert werden. Umgekehrt ist 
naturlich fur kurzere Schleifen der Hebel 35 an 36 entsprechend herabzustellen, 
so dall das Daumenstuck von 35 den Arm 33 nach links schiebt und 31 mit dem 
Kulierapparat hebt. 

Die genaue Einstellung von 35 ist an der seitlich auf 36 markierten Skala vor­
zunehmen. Auch andere ahnliche Apparate werden neuerdings verwendet, urn 
samtliche Kulierstellen mit einem Griff gleichzeitig und ubereinstimmend fiir jede 
Warendichte und fiir die verschiedenen Materiale rasch und sicher ulllzuschalten. 

f) Die Mindervorrichtung bildet fur die Herstellung regularer Gebrauchsgegen­
stande eine wichtige Einrichtung des Pagetstuhles, mittels der die Randmaschen 
eines Warenstuckes selbsttatig einzudecken sind. 

Fur jeden Arbeitskopf befindet sich vor der Nadelreihe n, Abb. 87, eine Deck­
vorrichtung pl mit Minder- oder Deckernadeln 12. Auf der in Lagerarmen 13 

28 

Abb. 91. 

dreh baren Schiene 11 der Welle L 
sind solche Deckerstellen fur jede 
Nadelfontourvorgesehen. Es sind 
mehrere Zaschendecker 12 auf 
den verschiebbaren Platten pl 
befestigt. Letztere konnen durch 
den an 11 verlangerten Arm 14 
mit Hilfe der Hebelvel'bindung 
15, 16, 17 und Exzenter der Ar­
beitswelle A gegen die Nadeln n 
geprellt werden, und zwar sobald 
die Schiene 11 in die Nahe der 
Nadelreihe gebracht ist. Dies 
kann aber nur geschehell, so­
lange del' Kulierapparat auller 
Betrieb gesetzt ist. 

Die Einstellung gegen die Na­
deln erfolgt zunachst durch rechts 
und links angehangte Z ugstangen 
Zu, die an beiden Seiten mit 
Rasten in die Bolt:en ZU1 del' 
Mindervorrichtung greifen; sie 
sind hinten mit Hebelarmen D 
del' Schuttelwelle M gelenkig ver­
bunden. Von M geM ein weiterer 
Arm Ml mit einer Laufrolle zu 
del' Arbeitswelle A; auf letzterer 
sitzen entsprechendgeformteMin­
derexzenter J.l1i. 

DieMinderar bei t wirddnrch 
die Zahlkette K der Schaltvorrichtung S, Abb.91, eingeleitet. Nach Mallgabe 
der Reihenzahl eines herzustellenden Gebrauchsgegenstandes werden eine be­
stimmte Anzahl Kettengelenke zu einer endlosen Zahlkette vereinigt, auf welcher 
die Knaggen Kl aufzusetzen sind. Diese Kette K schlingt man urn das Ketten­
rad R als endloses Kettenband. 

Man kann auch eine beliebig lange Kette wahlen, die dann nicht regelmallig 
fortgeschaltet wird. Dann ist aber die Schaltklinke 10 des Schaltrades S knrz vor 
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Beginn der Minderarbeit einzustellen und die WarenHinge ist mit dem MaBstabe 
nachzumessen. 

SoH die Kette K das Warenstiick yon Anfang bis zu Ende selbsttatig liber­
wachen und regeln, so ist an der Stelle, wo die Arbeit ihrer Vollendung entgegen­
geht, die Kette mit einem Abstellglied zu versehen, des sen seitliche Nase die 
Spannrolle des Antriebriemens erfaBt und zum Freigeben auslegt; die Riemen­
scheibe und der Stuhl wird zum Stillstand gebracht. 

Die Klinke 10, welche durch Exzenter 11 der Arbeitswelle A geschaltet wird, 
kann man durch Einstellen des Hebels 2 in der Raste 4 am Zapfen 3 belie big aus­
odeI' einlegen. 

Es folgt nun die automatische Minderung der Ware in der Weise, daB eine 
Knagge KI del' Kette K unter die Nase 8 tritt und den Hebe 17 aushebt. Dadurch 
werden die gegabelten Enden 5, 6 hinten gesenkt . 5 ist nach innen keilartig er­
weitert und legt sich gegen die Arbeitswelle. Beim Weiterdrehen derselbenstoBt 
eine winkelformige Nase del' Exzenterwelle AI' die auf A lose aufgeschoben ist, 
an die Exzenternabe, so daB letztere eine Linksverschiebung empfangt. Hier­
durch stellen sich die Minderungsexzenter gegen die Hubarme del' Mindermaschine, 
wahrend die Kulierexzenter ausgeschaltet werden. Al wird durch die fest auf A 
sitzende Fiihrung~muffe 18 gedreht und so gefiihrt, daB jet.zt. Al nur in der Langs­
richtung der Achse A zu verse hie ben ist. 

Mit dem zweiten Gabelende 6 und Stellschraube 12 wird zunachst der urn 15 
drehbare Winkelhebel13, 14 in Schwingung gebracht, der sodann mit del' Schiene 
28 den bei 19, Abb. 87 und 92. dreh­
baren Doppelhebel 29, Abb. 87, schalt.et. 

Dadnrch wird das mit einer Klauen 
liicke 21 versehene Stirnradchen ra, 
Abb. 92, bei 20 erfaBt und nach links 
auBen geschoben und von der Nase 22 
des festen Klauenteiles kl, cler sich mit 
A dreht, gelOst und mit dem Kulierrad Tao 

zum Stillstand gebracht, wahrend A mit 
],:l weiterlauft. 

Mit dem Kulierrad ra 1 sind die Dan­
menhebel hb, hbl' siehe auch Abb. 87, 
verbunden, so daB die Rollenhebel ar, 
arl , Abb. 87 und 89, des RoBchenznges zg 
in Ruhe kommen . Dies nennt man den 
Umsteuerungsapparat. Wahrend 
diesel' Zeit stellt sich del' Minderungs­

19' 

.:;s 

Abb.92. 

apparat. so vor die Nadeln n, Abb. 87, ein, daB jetzt die Decker 12 die Nadelhaken 
iiberragen. Dies wird durch die Hebelverbindung Zu, Zu1 , D, M, M I , wie schon 
oben angedeutet, hervorgebracht,. 

Hierauf werden mit 14--17 die Decker 1.2 der Schiene 11, die sich im Lager 13 
,,-enig ausdreht, auf die Nadeln n niedergepreBt. Vor Beginn der Minderarbeit 
ist die Stellnng der Decker zu den Stuhlnadeln genau nachzupriifen. Es ist ganz 
besonders darauf zn achten, daB die Decker parallel und genau gerichtet zu den 
Stuhlnadeln n stehen. Bei breiten Stiihlen mit langeI' Minderungsschiene, wie haupt­
sachlich beim Cottonstuhl, kann man die Beobachtung machen, daB bei Temperatur­
wechsel eine Dehnbarkeit des Materials eintritt, welche die Deckerstellung nach­
teilig beeinfluBt. Die Decker sind deshalb stets entsprechend nachzustellen. Bei 
niedererTempel'atur muB dasArbeitslokal VOl' dem Anlassen del' Maschinen entspre­
chend durchwarmt werden und ist moglichst auf gleicher Temperatul' zu erhalten. 
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Ftir die rasche und sichere Einstellung der Mindervorrichtung hat man an den 
mechanischen Kulierstiihlen Vorrichtungen angebracht, die sich sehr leicht 
regeln lassen. 

Zum Zwecke des Minderns und des Eindeckens der Randmaschen ist nun die 
Nadelbarre N, Abb. 87, von dem Abschlagkamm a wegzuschieben und nach hinten 
zu ziehen, damit die Maschen auf die aufgepreBten Decker geschoben (aufgetragen) 
werden. Es mtissen somit die Anschlage 39 auf die Nauelbarrenwinkel 38 treffen 
und die letztere mit N verschieben, wiihrend die Decker noch gegen die N adeln ge­
preSt sind. Die richtige PreBstellung der Decker kann bei der Regulierung 14 j 

erfolgen. Sobald die Maschen aufgetragen sind, werden die Decker durch 14 et­
was tiber die Nadeln gehoben und gleichzeitig urn 1-2 Nadelteilungen selbst­
tatig nach innen geschoben, urn dann sofort durch 14 wieder gegen die Nadeln 
gepreBt zu werden. Schon vor dem Einstellen der Decker gegen die Nadeln 
mtissen die Platinen p durch das Mtihleisen c und Zughebel ct ' c2 mit c3 und Ex­
zenter der Arbeitswelle nach oben geschoben und die Maschen auf den Nadeln 
freigegeben werden. Sobald aber die abgedeckten Maschen wieder auf die Nach­
barnadeln aufgedeckt sind, bringt die Schwingenpresse g die Platinen sofort 
wieder in die Stellung, Abb. 87, herab, damit letztere die Ware einschlieBen 
konnen, worauf die Nadelbarre und Deckvorrichtung in ihre Anfangsstellung zu­
rtickgehen. Dies geschieht teils unter dem EinfluB der erwahnten Hebelverbin­
dungen, teils unter Federzug 18. 

Die seitliche Verschiebung der Decker auf der Deckschiene erfolgt durch einen 
besonderen Schaltmechanismus, dem sog. Patent, in dem Augenblick, in welchem 
die Maschen von den Nadeln abgehoben sind. Ein vorne gegabelter, urn 42 dreh­
barer Doppelhebel 40, 41, schwingt unter der Einwirkung eines Exzenters aus 
und bringt auch den urn Bolzen 43 drehbaren Doppelhebel44, 45, in Schwingung. 
Die an 44 und 45 angelenkten Stabe tragen die Schaltklinken der Zahnstangen 47 
derart, daB Ietztere mit den Deckern entgegengesetzt verschoben werden. 
Hierzu sind an den aiteren Pagetsttihien besondere Stellmuffen vorgesehen. 

Die Fadenftihrer mtissen eine ahnliche Verschiebung erlangen, damit der 
Faden den Platinen nur bis zu den eingedeckten Randmaschen vorgelegt werden 
kann. Diese Verschiebung bewirkt ein au Ben rechts und links tiber dem Gestell 
an der Schtittelwelle 49 sitzender gekropfter Arm 50, der sich vorne gegen den 
federnden Klinkhebel 51legt. Sob aId die Welle 49 durch Hebelarm 52 und Nut­
exzenter der Arbeitswelle A in ihrem Lager gedreht wird, schwingt nun 50 nach 
oben und gibt 51 einen Augenblick frei. Dies gentigt, urn die Schaltkiinke aus der 
Zahnstange zu ziehen und sie in die nachstfolgende Zahnteilung einschnappen 
zu lassen. Hierauf gehen die Arme sofort wieder abwarts und stoBen rechts und 
links die Kniehebel in ihre Anfangsstellung zurtick, wobei auch die Zahnstangen 
mit den Fadenftihreranschlagen urn 1-2 Nadelteilungen (je nach dem Eindecken 
der Maschen) gegen die Warenmitte geschoben werden. Die einzelnen Stellorgane 
dieser Teile sind ganz genau zu regeln, damit die so begrenzten };'adenfuhrer 
wahrend der Arbeit auch stets in die Nadellucken treffen und auch sicher in diesen 
Fuhrung erlangen, ohne die Nadeln zu beschadigen. 

Damit die Fadenfuhrer beim Mindern mit den Deckernadeln nicht zusammen­
treffen, sind letztere tiber den Nadeln durch die Keilstabe 19 am Schlitten 20 ent­
sprechend zu heben. Mit dem Eindecken der Maschen empfangen dann die Faden­
fUhrer durch die Zahnstangen die 0 ben erwiihnte V erschie bung. 

Die Zeitdauer del' Minderarbeit entspricht einer Maschenreihe, bzw. einer 
Wellenumdrehung A. In dieser Zeit wird auch die unter den Fuhlhebel 8, 
Abb. 91, geschobene Knagge wieder fortgeschaltet, so daB Hebel 7 unter Feder­
zug 7! in die Anfangsstellung zuruckgeht und bei del' folgenden Wellenumdre-
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hung A die Ftihrungsnase 17, Abb. 87, sich an dem zweiten Keilarm 6, Abb. 91, 
nach rechts fUhrt und die Nabe der Arbeitswelle A wieder zurtickschiebt. Sowohl 
in der einen, wie auch in der andern Stellung erlangt die Nabe an den Exzentern 
eine sichere Ftihrung in einer Ftihrungsspur, gegen welche sich ein vorstehender 
Sicherheitszapfen der linken inneren Gestellwand einstellt. 

Mit der Umsteuerung ist gleichzeitig auch die Klauenmuffe 20, 21 des Stirn­
riidchens ra, Abb. 92, das noch mit dem Kulierrad ra1 wenig im Eingriff stehen 
muB, durch die unter Federzug zg, Abb. 87, nach rechts gehende Hebelverbin­
dung 13, 14, 28, 29, Abb. 87, 91, wieder gegen die starre Klaue kl, 22, Abb. 92, 
zurtickzuschieben, dam it in der Folge 22 in 21 greift und mit ra, ra1 den Kulier­
apparat weiter betatigt. 

Bei Arbeitsstorungen ist es vielfach notig, den Kulierapparat von Hand aus­
zuschalten, damit samtliche Arbeitsteile ohne die FadenfUhrer- und RoBchen­
vorrichtung in ihren Arbeitsstellungen leicht und sicher nachzuprtifen sind. 
Hierzu schaltet man den Hebelzug 28,29, mit Klaue 20 durch den Handgriff 30, 
Abb. 87, 91 und 92, ein Sttick nach rechts (von der Vorderseite des Stuhles aus 
gesehen) bis ra in die gezeichnete Stellung, Abb. 92, gebracht ist. Es kommt dabei 
nicht selten vor, daB das Stirnradchen ra aus den Zahnen vonra1 tritt und sich 
gegen letzteres verschiebt. Die Folge hiervon ist, daB beim Wiedereinstellen 
dieser Teile der RoBchenzug zu frtih oder zu spat auf die Kulierteile und Faden­
fUhrer einwirkt und dadurch ein sicheres Arbeiten gefahrdet wird. 

Soll eine solche Storung richtiggestellt werden, so kann dies nar auf Grund 
der Nadelbarrenbewegung erfolgen. 1st die Nadelbarre nach erfolgtem Ein­
schlieBen der Ware w, Abb. 87, ganz vorgeschoben (Stellung Abb. 87), so konnen 
die FadenfUhrer, die dem RoBchenkeil stets etwas vorauseilen mtissen, tiber die 
Nadeln weggehen und der Kulierkeil kann sofort gegen und tiber die Platinen 
laufen. Danaeh ist dann aueh das Kulierrad ra1 mit seinen Zahnen gegen das 
Radchen ra, Abb. 87 und 92, zu regeln und einzustellen. In der Regel sind Mar­
kierungspunkte angebraeht, die ein genaues Einstellen raseh ermoglichen. 

Der Versehub von dem Hebelzug 13, 28, 29, Abb. 91, 92, ist bei den Stell­
schrauben 12,191 zu regeln. Aueh die Sehalt- und Zahlkette K kann man derart 
beeinflussen, daB auf langere Streeken das Fortsehalten unterbleibt. Man hat 
hierzu die Sehaltklinke 10, Abb. 91, mit dem Handhebel 2 zunaehst tiber dem 
Schaltrad S einzustellen und 4 in 3 zu hangen. 

Eine selbsttatige Einstellung geschieht dureh den oben an 23 horizontal ver­
sehiebbaren Stab 27, Abb. 87 und 91, der den vorne keilartig gestalteten Doppel­
hebel9 in Sehwingung bringt und bei der Nase 1 den Hebel 2 mit 10 entsprechend 
aushebt. 

Die Einriehtung und der Arbeitsvorgang des Minderns ist bei diesem Sy­
stem etwas ausfUhrlieher behandelt worden, weil er bei dem System Cotton ganz 
ahnlieh ist und kann dann dort eine ktirzere Bespreehung stattfinden, ohne das 
Verstandnis zu beeintraehtigen. 

Bemerkenswert ist noeh, daB bei dem Mindern der FuBspitzen in Strtimp­
fen auBer der angefUhrten Deekvorriehtung, welche fUr die versehiedenartigen 
Arbeiten Verwendung findet, noeh eine Nebeneinrichtung fUr die Verzierung der 
Spitzdeekerei bentitzt wird, welehe einen Teil der Decker naeh und nach von den 
Nadeln abhebt und auBer Tatigkeit bringt: Hierzu konnen die StoBplatten 55, 
Abb. 87, die in Ftihrungen 56 versehiebbar sind, dureh eine Sehubstange dieht 
hinter die inneren Decker geschoben werden; wenn dann der Deekapparat in 
Tatigkeit kommt, werden die auftreffenden Decknadeln auf warts gebogen und 
tiber die Stuhlnadeln gehoben, damit dort die Masehen an ihren Nadeln nieht ab­
gedeekt werden. Es entsteht die verzierte sog. franz. FuBspitze. 



62 Der Wirkstuhl. 

Die Arbeitswelle A, Abb. 87, empfangt ihren Antrieb entweder von Hand 
durch die gekropfte Kurbelwelle lV, Abb. 87 und Schaubild 93, von der ein Seil­
oder Riementrieb Ri nach der Antriebsscheibe S, Abb. 93, bzw. 53, Abb. 91, 
geht oder von der Transmission aus und ist dann zu diesem Zwecke im Unter­
gestell des Stu hIes ein Vorgelege V, Abb. 93, eingebaut. Dieses treibt mit Rie­
men 54 die Scheibe 53 mit A an. SolI der Stuhl zum Stillstand gebracht werden, 
so wird, wie schon angedeutet, eine Spannrolle des Riemens 54 ausgelegt, so daB 
letzterer iiber 53 leer fortschleift oder infolge seiner geringen Friktion auf 53liegen 
bleibt, wahrend die Vorgelegewelle W einfach weiterlauft . 

Abb.93. 

Ferner ist noch zu erwahnen, daB das Mindern der FuBspitzen allgemein nach 
der neueren Minderart, das ist die franz. FuBspitze, erfolgt, wozu breite Decker 
benutzt werden. Auf den Deckerplatten ist die Deckerzahl ungefahr ein Viertel 
der Gesamtmaschenzahl des VorfuBes, so daB die einzudeckenden Maschen an 
jene Stelle zu Iiegen kommen, wo das Sohlenteil neben dem Oberteil umge­
klappt wird. 

Wahrend die altere Konstruktion des Pagetstuhles entsprechend der Ar­
beitsteilung stets nur fur einen bestimmten Teil eines Gebrauchsgegenstandes, 
z. B. nur fur Fersen, Spitzen oder Langen Verwendung fand, und deshalb fur ein 
rationelles Arbeiten ein sogenannter Satz von Maschinen erforderlich war (fur 
Strumpffabrikation ein Satz gleich 3 Langen-, 1 Fersen-, 1 Spitzenmaschine), 
sind heute diese Maschinen so vervollkommnet, daB auch ganze Gebrauchsgegen­
stande an derselben Maschine herzustellen sind. 
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Das Schaubild, Abb. 93, zeigt eine einteilige Hosenmaschine, System Theodor 
Lieberknecht der Maschinenfabrik Schubert & Salzer, Chemnitz, mit Verstar­
kungseinrichtung und dreifarbigem Ringelapparat. Der Antrieb erfolgt bei W 
von Hand und bei der Vorgelegwelle V mit Kraftbetrieb. 

In seiner heutigen Verbesserung bietet auch dieser fIache, mechanische Kulier­
wirkstuhl, System Paget, wesentliche V orteile, die vorwiegend bei der Herstellung 
reguUirer Spezialartikel und Gebrauchsgegenstanden zu beriicksichtigen sind, 
wobei noch die wesentlich niederen Anschaffungskosten ausschlaggebend wirken, 
da dieser mechanische Wirkstuhl mit geringer Fonturenzahl gebaut werden kann. 

2. Der flache mechanische Kulierwirkstuhl System Cotton. 
Die horizontale Nadelanordnung im mechanischen Wirkstuhl bringt es mit 

sich, daB die beweglichen Teile nach dem Obergestell der Maschine zu verlegen 
sind. Hierdurch empfangt der K ulierapparat wahrend des Betriebes Erschiitte­
rungen, die insbesondere bei breiteren Stiihlen das ruhige, sichere Arbeiten un­
giinstig beeinflussen. 

Zahlreiche Erfindungen, welche diese Nachteile zu beseitigen versuchen, be­
ziehen sich auf die Anordnung der Arbeitsteile im Untergestell des Stuhles. 
Dadurch muB die Nadelanordnung wesentlich von der Horizontalanordnung ab­
weichen; vorteilhaft ist dies durch die vertikale Nadelanordnung geschehen. 

Schon die Einrichtungen von A. Eisenstuck in Chemnitz und L. Rudolf in 
Zwonitz von 1858-1860 zeigen Bestrebungen dieser Art. Man erlangte auf diese 
Weise einen sehr stabilen Unterbau, der fiir mehrkopfige Maschinen besonders 
geeignet war. GroBe V orteile fiir den Flachwirkmaschinenbau hat die Erfindung 
von Cotton 1868 gebracht. In diesem Stuhle sind die Nadeln auf einer vertikalen, 
beweglichen Nadelbarre angeordnet. Es konnen bis zu 32 Arbeitsstellen neben­
einander im Untergestell eingebaut werden. Durch diese Nadelanordnung wird 
selbst auch bei diesen sogenannten Viellangenmaschinen ein sicherer und ruhiger 
Gang erzielt. Auch gestattet die niedere Kulierstelle eine bessere "Oberwachung 
der ineinandergreifenden Mechanismen und der Ware. 

Die vorteilhafte Konstruktion und die groBe Leistungsfahigkeit dieses Wirk­
stuhles sichert demselben groBe Verbreitung. Seit langerer Zeit wird er auch in 
Deutschland, vorwiegend in Sachsen gebaut und hat in den letzten J ahrzehnten 
groBe Vervollkommnung erlangt, so daB er fiir die verschiedenartigsten regularen 
glatten und gemusterten Wirkwaren geeignet ist. Der Cottonstuhl bildet heute eine 
der wichtigsten Maschinen der Wirkereiindustrie. In der Strumpffabrikation ist 
er zur groBten Bedeutung gelangt; er wird dort entweder als Langen- oder als 
VorfuBmaschine, seltener fiir Langen und VorfiiBe zugleich, verwendet. 

a) Die Haupteinrichtung des Cottonstuhles, wie er z. B. nach dem System 
G. Hilscher in Chemnitz, sowie nach dem System Schubert & Salzer usw. ge­
baut wird, ergibt sich aus den Abb. 94, 95 und Schaubild Abb. 96. 

Die Nadelbarre N steht mit ihren Nadeln n senkrecht vor den Platinen p 
und wird von Hebelarmen b, b1 getragen. Letztere sind teilweise bei c drehbar und 
bei c1 fest. Von dort gehen Hebel d mit Rollen ro ins Untergestell, die durch 
Federn Ie gegen Exzenter E der Arbeitswelle A gepreBt werden. 

Die Platinen p liegen in der Platinenbarre h, hI verschiebbar. In feinen Stiih­
len werden zweierlei Platinen verwendet: fallende und stehende ; die letzteren sind 
mit Blei bei a1 beschlagen (das sog. BeschUlg), damit sie mit entsprechendem 
Schwergewicht gegen den zu kulierenden Faden gelegt werden und insbesondere 
bei hartem Garn, wie Seide, Flor usw. das Zuriickschieben der Platinen verhin­
dern. Die fallenden Platinen p werden von Schwingen S, die auf der sogenannten 
Schwingenbarre B drehbar gelagert sinQ., mit Hilfe des RoBchens r, siehe auch 
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Abb. 97, gegen die Nadeln n gestol3en. In dem Cottonstuhl, Abb.95, fehlen (liese 
Schwingen. Das Kulieren erfolgt dort ahnlich, die Platinen sind aber hinten bei 3 
und 4 verlangert und mit einem besondern Beschlage versehen, gegen welches 
das Rol3chen r stol3t, damit das Abnutzen der Platinenkanten verhutet wird. 

Dieser Rol3chenstuhl ohne Schwingen ist nach den D. R. P. Nr.47251, 
53734 gebaut, kommt in der Praxis jedoch weniger vor. 

Damit die Platinen wiihrend des Kulierens sichere Fuhrung erlangen, sind sie 
in Schlitzen der Schienen It, hI' Abb. 94, und 1, 2, bzw. 3, 4, Abb. 95, moglichst 
eng gefuhrt, so daB sie sich nicht ohne weiteres verschieben konnen. Die obere 
Platinenschiene hI' bzw. 2, enthalt zugleich dasMiihleisen. Die Platinen sind recht­
winklig abgebogen und konnen oben von der Schiene g durch Hebel t, q, 0 der 
Welle 0 1 durch Exzenter El verschoben werden. Diese Schiene ist gleichzeitig 
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Abb.94. 

/ auch Verteilungsschiene, sie 
If stellt die stehenden Platillen 

/ r wahrend des Kulierens gegell 
die Nadehl ein. Die Einstel­
lung dieser Schiene g wird 
unterstiitzt durch die Hebel u, 
'u 1 und Exzenter der Arbeits­
welle A. 

Die Presse wird im Cotton­
stuhl durch die Unterkante 
der Platinenbarre h gebildet 
(s. auchAbb.lOl). Letztereliegt 
im Gestell G fest. Es muB des­
halb fur die PreBarbeit die 

Nadelbarre N mit den Nadeln n wahrend der Abwarts­
bewegung durch b, bl und Welle c1 mit Hebel h, h. , Abb. 95, 
auch noch eine Bewegung gegen die Platinenbarre durch 
Prellwelle P und Prellhebel PI mit Exzenter E durch­
fuhren (s. a . D. R. P . Nr.63964 u. a. m.) . 

Bei Storungen oder sonstigen Zwischenfallen kann 
mittels eines an h ausgebildeten Halldgriffes die Nadel­
reihe n von den Platinen p entfernt werden. Hierzu wird 
h mit den Rasten in eine Stellvorrichtung an P entspre­
chend eingehangt. b, hi schwingt dann urn C aus, so daG 
oben die Nadelreihe n aus dem Bereich der Kulierplatinen 
gebracht und auGer Tatigkeit gesetzt wird. Diese Aus­

schaltung der Nadelreihe N wird selbsttatig bei der sogenannten Leerreihen­
bildung in Farbmustern nach MaGgabe einer Zahlkette hervorgebracht. 

b) Die RoBchenbewegung erfolgt durch Verschieben der Schiene R bzw. t, 
Abb. 94 u. 97, welche mit sogenannten Puffern in Verbindung steht. Letztere 
wird vom Schwinghebel erfaGt und seitlich verschoben. Bei schnell laufenden 
Maschinen wird durch den Anprall der Puffer das Rol3chen zuruckgeschleudert, 
es kommen deshalb sog. Stol3dampfer zur Anwendung. 

Zahlreiche Verbesserungen und Patente geben Einrichtungen zur Fuhrung 
des Rol3chens an: D. R. P. Nr. 237853, 270247, 267730, 219126, 282674, 267882, 
330731,330575,330379,330730,334506,332252; auch 117153 gibt Vorschlage 
fur das Pufferlager. Die Stol3dampfung fUr langsamen Fersengang nach dem 
D. R. P. Nr. 219126 ist noch besonders hervorzuheben. 

Fur das gleiche Kulieren und die Rol3chenbewegung geben allch die D. R. P. 
Nr. 190801, 227874, 329484 Einrichtungen an . 
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Auch die Randmaschenbildung, welche beim Umkehren des Fadens und beim 
Ubergang von einer Reihe zur andern UnregelmiiBigkeiten zur Folge haben 
kann, wird durch die Patente 
Nr.101232, 115497, 87490und 
63958 giinstiger gestaltet. 

\ 

c) Das Mindern oder Ein­
decken der Randmaschen, so­
wie auch das Ausdecken, ge­
schieht durch die Minder­
maschine m und Decker D. 
Diese empfangt ihre Bewegung 
durch Hebel K, i der Minder· 
welle l. Dazu ist i mit Ex­
zenter bei E der Arbeitswelle 
A in Verbindung. Hierzu muB 
aber die Arbeitswelle A noeh 
eine besondere seitliche Ver­
schiebung erlangen. Dieser 
Arbeitsvorgang ist spater zu 
erkliiren . ~>-. -·1 

Das Zufiihren des Fadens f 
geschieht durch Fadenfiihrer­
rohrchen, die auf einer Sehiene 
des Fiihrers F festgeklemmt 
1st. Es konnen mehrere sole he 
Fadenfiihrerschienen neben­
einander angeordnet werden. 
Sie stehen mit dem RoBehen­
apparat R bei i in Verbin­
dung und werden dort mit 
verschoben. 

Diese Fadenfiihrer fiihren 
die Faden bei f vor die Kulier-

Technologic der Faserstoffc: Wlrkerei usw. 

{ 
c~ 

Abb.96. 

/ 

Abb.95. 
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platinen p und hinter die Nadeln n, damit beim VorstoBen der Platinen durch 
das RoBchen r der Faden in Schleifenform mitgenommen wird. 

d) Der Antrieb des Cottonstuhles erfolgt direkt bei B der Antriebswelle W, 
Abb. 95 und 96 und Ubersetzungsrad C der Arbeitswelle A, die unterhalb im Ge­
stell G liegt. Neuerdings erfolgt der Antrieb auch durch eingebaute, elektrische 

Antriebmotoren, siehe auch Abb. 98. Es werden diese elektri­
schen Einzelantriebe sowohl von den Siemens-Schuckertwerken, 
Siemensstadt bei Berlin, als auch von dem Sachsenwerke in 

'I Niedersedlitz gebaut. 
Durch einen solchen eingebauten Einzelmotor wird der Wirk­

maschine jeweils die hOchste Geschwindigkeit erteilt, die bei 
dem augenblicklichen Arbeitsvorgang, z. B. beim Kulieren oder 
beim Mindern, zulassig ist. 

Abb. 97. Wo der Antrieb von einer Transmission aus auf Schwierig-
keiten stoBt, ist der elektrische Einzelantrieb dem gewohnlichen 

Transmissionsantriebe vorzuziehen. Fur das eigentliche Wirken kann der Wirker 
beim Einzelantrieb eine hohere oder niedrigere Reihenzahl einstellen. Hierzu ist 

an jeder Wirkmaschine eine 
Ausruckstange vorhanden. 
Durch einen einfachen 
Handgriff konnen die Wirk­
gesch windigkeiten beim 
elektrischen Antrieb an 
einem RegIer in ziemlich 
wei ten Grenzen verandert 
werden. 

Es ist die Deckge­
schwindigkeit, d. i. beim 
Mindern oder Erweitern, 
niederer oder geringer wie 
die Kuliergeschwindigkeit. 

Da sowohl Gleichstrom­
motoren als auch Dreh­
strommotoren ausgefuhrt 
werden und beide Strom­
arten teils gunstig, teils 
ungunstig auf die Wirk­
maschine einwirken, so ist 
es zweckmal3ig, vor Be­
schaffung eines elektrischen 
Einzelantriebes Beratung 
einzuholen, bzw. sich uber 
die Art des gelieferten Stro­
mes zu informieren. 

Abb . 98. Schaubild Abb. 98, zeigt 
einen Einzelantrieb mit ein­

gebautem Elektromotor nach System Theodor Lieberknecht, ausgefuhrt von der 
Firma Schubert & Salzer, Chemnitz. Der Kraftverbrauch der Cottonwirkmaschine 
berechnet sich nach der Fonturenzahl; mit 1 PS konnen ca. 50 Fonturen be­
arbeitet werden. 1m allgemeinen rechnet man bei durchgehender Transmission 
zu einer 16-22 fonturigen Maschine ca. 3h PS. 

Bei elektrischem Einzelantrieb, Abb. 98, sind die einzelnen Motoren wesent-
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lich kraftiger bemessen, weil sich die zur tiberwindung des Anlaufwiderstandes 
der Maschine notige Kraft nicht auf die ganze Anlage oder Gruppe verteilen kann, 
sondern von den einzelnen Motoren direkt uberwunden werden muB. Nach den 
praktischen Erfahrungen sind die Drehstrom-Kleinmotoren mit Schleifringmotor 
zu empfehlen. Fur eine ca. 18fonturige Maschine und groBer werden diese Motoren 
von 0,75 kW = (1 PS) benutzt. 

Der Warenabzug erfolgt 
selbsttatig durch Gewicht und 
Seilzug. Die Ware w, Abb. 94 
und 95, wird von den Na­
deln n horizontal an k, kI 
uber eine Rolle z geleitet und 
dort durch RoHen 5 und Seil­
zug 8, der uber 6, 7 lauft, 
durch Gewicht y fortgezogen 
und auf z gewunden. 

e) Die Arbeitsweise des 
Cottonstuhles erfolgt nach den 
Regeln des Maschenbildungs­
vorganges mit beweglicher Na­
delbarre. 

TV 

Abb. 99. 

Die Abb. 99-107 geben periodisch die Herstellung einer Maschenreihe wieder. 
In Abb. 99 ist die Anfangsstellung gezeichnet; die Nadeln n sind mit der Nadel­

F 

Abb.l00. 

barre N gehoben, die Platinen P ganz 
zuruckgezogen, der Fadenfuhrer F 
mit Faden f steht zwischen den Na­
deln n und der Fuhrungsschiene hI 
der Platinen p. Letztere sind durch 
die Verteilschiene g mit dem Ein­
schlieBteil e, c1 an PI in die Anfangs­
stell ung zuruckgezogen. Ware w wird 
von den Abschlagplatinen a, die fest 
in C sitzen, getragen und von den 
Schnabeln d der Platinen p einge­
schlossen. Zunachst wird nun der 
Fadenfuhrer F dem RoBchenkeil 
vorangeschoben, damit der Faden f 
vor die Platinennasen i gelegt wird. Hierauf wird jede einzelne Platine p 
durch das RoBchen und die Schwingen bei t in Pfeilrichtung x, Abb. 100, so 

Abb . 101. 

weit zwischen die Nadeln n gestoBen, daB sich 
der Faden F in Schleifenform 8 zwischen die 
Nadeln n schiebt. Schiene g muB mit cI in der 
gezeichneten SteHung verbleiben. 1st die ganze 
Platinenreihe in die Stellung, Abb. 100, uber­
gegangen und das Kulieren beendet, so wer­
den die Nadeln n nach Abb. 101 zuruck und 
abwarts gezogen, bis sich die Haken an die 
sogenannte PreBkante h2 der Platinenbarre hI 
anlegen und die Nadeln gepreBt werden. Damit nun das Auftragen erfolgen 
kann, gehen die Nadeln n noch weiter in die Stellung, Abb. 102, herab, bis sich 
die Maschen m durch den Abschlag a uber die zugepreBten Nadelhaken geschoben 
haben. Gleichzeitig mussen aber die Platinen p durch die EinschlieBrinne e 

5* 
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Abb. 99, zuruckgezogen werden, damit die noch uber den Platinenschnabeln d 
liegenden Schleifen 8 freigegeben werden. Jetzt wird die Nadelbarre mit Nadeln n 
von der PreBkante nach vom und weiter abwarts gezogen, bis zu der Einkehlung b 
und in die AbschlagsteHung, Abb. 103, gebracht, wobei die alten Maschen m uber 
die neuen Schleifen 8 geschoben werden. Hierauf geht die Nadelreihe n in den 
Abschlagplatinen a wieder bis zu d zuruck in die SteHung Abb. lO4. Gleich-

Abb.102. Abb.103. 

zeitig erfaBt die Verteilschiene g mit dem EinschlieBwinkel e, c1 die Platinen hinten 
bei PI' Abb.99, und schiebt sie so weit nach yom, daB die Ware w durch die 
Schnabel d eingeschlossen wird. Die Nadeln sind noch gesenkt und werden jetzt 
znnachst vorwiirts und dann aufwarts in die gezeichnete SteHung, Abb. 105, 

Abb. 104. Abb.105. 

geschoben. Die Platinen P werden mit dem EinschlieBwinkel e, e1 wit!der zuruck­
gezogen, ebenso gehen die Nadeln aus der SteHung, Abb. 105, noch weiter nach 
vorn und aufwarts, bis Platinen und Nadeln die Anfangsstellung, Abb. 99, erreicht 
haben, in welcher der FadenfUhrer F wieder vor den Platinennasen und hinter 
den Nadeln fur die niichste Reihe zu verschieben ist. 

Diese Arbeitsweise ist am Cottonstuhl die gebrauchlichste. Abweichungen 
hiervon sind sowohl fUr die Verarbeitung von Seide und hartem Gam, wie zur 
Erzielung gri:iBerer Leistung der Maschine vorgeschlagen worden. 

Von Schubert & Salzer wird fUr die Verarbeitung von Seide und sprodem 
Gam ein beweglicher Abschlagkamm verwendet. Der Abschlagkamm empfiingt 
auf- und abwartsbewegliche Einrichtung in dem Sinne, daB der Zwischenraum 
zwischen Platinen und Abschlagkamm wiihrend des Ausarbeitens der Maschen 
aufgehoben wird. Hierdurch konnen die Fadenschleifen nach dem Verlassen der 
Platinenschnabel d, Abb. 102, sofort auf die Abschlagplatinen ubergehen und zu 
)'[aschen ausgebildet werden. 

Weitere Verbesserungen sind dahingehend zur Anwendung gekommen, daB 
durch den beweglichen Abschlagkamm die Arbeitszeit verkurzt wird. Nach dem 
Patent Hilscher in Chemnitz (Nr. 101232) ist der Abschlagkamm mit sogenann­
ten EinschlieBplatinen a, Abb. 106, versehen. Der Abschlag wird nach dieser Ver-



Mechanische Flachkulierstiihle. 69 

besserung entweder innerhalb der Nadelreihe oder auBerhalb derselben von He­
beln getragen und vor- und riickwarts beweglich unter der Platinenbarre It an­
geordnet. Er steht nur wahrend des Kulierens still. Sonst aber wird er wahrend 
der Maschenbildung und des Minderns so bewegt, daB die zeitraubenden Bewe­
gungen der iibrigen arbeitenden Teile ausges~haltet werden. Die Abschlagplati­
nen a iibernehmen nicht nur das Abschlagen von Maschen, sondern auch das Ein­
schlieBen der fertigen Ware und leisten dadurch einen Teil der Kulierarbeit, 
wodurch die Reihenzahl solcher Maschinen wesentlich erhoht wird (Schnellanfer). 
Die Abu . 106 nnd 107 zeigen den Arbeitsvorgang: 

Abb . 106. Abb. 107. 

Zu Beginn einer Maschenreihe stehen Nadeln und Platinen wie in Abb. 106 an­
gegeben. 1st die Schleifenreihe durch die Platinen p kuliert, so miissen bei der iibli­
chen Arbeitsweise die Nadeln n zunachst, wie oben ausgefiihrt, gegen die Platinen­
barre h, zwecks Pressens, gedriickt werden, worauf das Senken der Nadelreihe n 
zum Auftragen der Ware w zu erfolgen hat; dann gehen die Nadeln zu der Ab­
schlagbewegung iiber, worauf die Nadeln wieder nach rechts unter die EinschlieB­
platinen c an der schragen Kante des Abschlagkammes a entlang laufen und in 
die EinschlieBstellung gelangen. Diese doppelte Bewegung bedingt einen Zeit­
verlust . Deshalb soIl nach dem Vorschlag des Patentes Nr. 101232 diese Zeit 
abgekiirzt werden. Sind die Nadeln n aus ihrer Stellung, Abb.l06, in die SteHung, 
Abb. 107, zum Pressen eingestellt, so wird die N adelbewegung in gleicher Richtung 
von dem beweglichenAbschlagkamme a mitgemacht, so daB jetztdie N adeln n ohne 
weiteres sich zum Abschlagen der Maschen herabsenken konnen; dann bewegt sich 
der Abschlagkamm a sofort wieder nach vorn, so daB die schrage Kante der Ein­
schlieBplatinen c das Abschlagen unterstiitzen kann, indem sie die alten Maschen 
der Ware w sicher von den Nadeln n zuriickstreicht, wobei letztere wieder nach 
oben in die EillschlieBstellung, Abb. 106, zuriickgehen. Es kann weiter noch durch 
den beweglichen Abschlagkamm a, wie Rchon angedeutet, ein Teil der bisher von 
den Platinen p ausgefiihrten Arbeit verrichtet und die zu diesem Zwecke bisher er­
forderliche Bewegung der letzteren und die Zeit erspart werden. Dadurch, daB die 
EinschlieBplatinen c des Abschlagkammes a nicht nur die Ware w beim Einschlie­
Ben nach unten halten, sondern die Kehle b des Abschlagkammes a auch die Ware Ie 
und den Faden derart nach vorn halt, daB die Nadeln am Rande hinter und inner­
halb des Fadens aufsteigen konnen, wird die Arbeit den Platinen p bei d abge­
nom men ; es kann in dem Augenblick, wo die Nadeln ihre Anfangsstellung wieder 
erreicht haben, schon der erste Faden wieder kuliert werden. Auch die schwie­
rigen Bewegungen der Mindernadeln sind dadurch zu vermeiden, daB wahrend der 
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Abdeckung del' Maschen del' Abschlagkamm zuruckgeht, die Decknadeln konnen 
sich heben, werden verschoben, senken sich wieder, und del' Abschlagkamm schiebt 
sich zum Dbertragen del' Maschen auf die Stuhlnadeln sofort wieder nach vorn. 

Durch den Einschlul3haken c del' Abschlagplatinen a werden die Platinen p 
und die Platinenschnabel d wesentlich geschont, weil del' Druck nach oben auf 
die Platinen wegfallt. Beim Abschlagen werden die Maschen so uber die Nadelkopfe 
geschoben, daB ein Aufhocken derselben auch ohne Nadelabzug verhutet wird. 

Die Arbeitsgeschwindigkeit kann ohne Erhohung del' Kuliergeschwindigkeit 
mit diesem Abschlagkamm gesteigert werden. 

Das Abkurzen des Kulierens in schnellaufenden Cottonmaschinen (Schnell­
laufersystem) wird auch noch nach anderen Verbesserungen hervorgebracht 
und die Liefermenge einer Maschine erhoht. Vorschlage hierzu geben auch die 
D. R. P. Nr. 14748,27849,133715,36544. 

Das Mindern und Erweitern eines Warenstuckes erfolgt im Cottonstuhl, 
wie bereits oben bemerkt wurde, ahnlich wie beim Pagetstuhl. Das Umsteuern 
del' Arbeitswelle beim Dbergang von einer Arbeit zur andern erfolgt selbsttatig 
nach Mal3gabe einer Zahlkette K, Abb. 108. Auf diesel' werden an einzelnen 

c Stellen Nasen odcr Knag-
d gen aufgesetzt, welche beim 

Z b. Mil7dern 
. . ~-L>..~m UmsteIJerur19 

k~~~' • v." 

Abb. 108. 

Fortschalten uber die Rol-
len m, 1 unter einen dreh­
baren }<'uhler y, x treten 
und letzteren derart in 
Schwingung setzen, daB er 
einen uber del' Traverse 
sitzenden Rollenhebel er­
faBt und diesen mit del' 
Rolle e gegen den U m­
steuerungsexzenter b del' 
Arbeitswelle A legt. Hier­

bei wird mit b beim Vorbeilaufen an e die Arbeitswelle A, die lose in del' Stell­
muffe 8, 81 sitzt, nach rechts verschoben. Die Klaue q ist fest auf A, wahrend die 
Gegenklaue p mit dem Kegelrad r und 8, 8 1 lose auf A geschoben ist, diese also 
in del' gezeichneten Stellung von del' Gabel g erhalten bleibt und durch das mit l' 
im Eingriff stehende R zum Stillstand kommt. Damit ist q von p ge16st und A 
lauft leer fort, ohne p mitzunehmen. R ist auf del' RoBchenwelle W, Abb. 109, 
fest, so dal3 auch letztere auBer Tatigkeit kommt. An E legen sich die Rollen 1, II 
des Hebels D, del' links an G und rechts an die RoBchenstange H angelenkt ist; 
oben ist H mit del' Schubstange L del' RoBchenstange S verbunden. Wenn nun 
die Normalstellung, Abb. 108, beibehaIten ist, so wird durch E Hebel H in Schwin­
gung versetzt, und del' RoBchenapparat bringt auf S die RoBchen Ro in Tatigkeit. 
Je nach del' Breite des Stuhles und del' Anzahl Fonturen sind auch eine entspre­
chende Anzahl RoBchenkasten Ro anzuordnen, so daB samtliche RoBchenkeile, 
siehe auch Abb. 97, an den einzelnen :Fonturen die Platinen gegen die Nadeln 
schieben und das Kulieren ubernehmen. 

1st nun das Mindern odeI' Erweitern vorzunehmen, so muB del' Kulierapparat 
still gelegt und del' Kulierexzenter umgesteuert werden, was durch die bereits er­
wahnte Ausruckung del' Klaue q geschieht. Mit dem Verschieben del' Arbeits­
welle A sind nun auch andere Hubscheiben und Exzenter unter die Nadelbarren­
hebel und gegen den Minderapparat eingestellt worden, so daB jetzt letzterer 
in Bewegung gesetzt und die Decker gegen die Nadeln eingestellt werden konnen. 
Die Umsteuerung del' Arbeitswelle A mul3 sowohl beim Eindecken, wie beim Aus-
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deeken vorgenommen werden. Wiihrend aber beim Eindeeken die Deekerplatten 
mit ihren Deekern zum Abheben und Dbertragen der Masehen gegen die Waren­
mitte versehoben werden, gesehieht dies beim Weitern oder Ausdeeken dureh 
eine entgegengesetzte Versehiebung. Die Deekarbeit vollzieht sieh wahrend 
einer Wellenumdrehung A. Wahrend dieser Zeit ist eine Laufrolle iiber dem 
Kurvenexzenter a, Abb . 108, mit ihrem Sehwinghebel und Sehaltklinke so ver­
sehoben worden, daB die Kettenrolle l mit dem Schaltrad fortgeschaltet und die 
oben angefiihrte Knagge unter dem Fiihler y, x weggezogen wird. Sofort schwingt f 
mit der Rolle i nach links. 1: kommt aueh auf c zu stehen und wird durch eine 
Erhohung mit e und t so weit von der Achsenmitte nach auBen gezogen, daB jetzt 
die Rolle eden Exzenter b nicht mehr beriihrt, sondern an die Fiihrnngsspur des 
Kurbelexzenters a herangestellt wird. Dreht sich letzterer mit der Arbeitswelle A 
so muB er entlang an e entsprechend seiner Kurve laufen und mit A zur Seite ge-
schoben werden, bis die gezeich- F. 
nete Stellung erreicht ist. Hierbei 
kommt die Klaue q wieder mit p 
in Eingriff und bringt mit r und 
R die l~oBchenwelle W, Abb. 109, 
in Tatigkeit. Der Ro(3chenapparat 
wird mitgenommen und bringt die 
Platinen zum Kulieren. 

Das Ausdecken kann wah­
rend einer oder wahrend zwei 
Arbeitswellenumdrehungen vorge­
nommen werden. Bei feinen Ma­
schinen ist es nieht moglieh, die 
Maschen urn zwei Nadeln nach 
auBen zu iibertragen (wie dies z. B. 
beim Mindern urn zwei Nadelll 
nach innen ohne weiteres erfolgen ~ 
kann) und die freigewordenen Na- Abb. 109. 
deln mit zwei Maschen aus einer 
vorhergegangenen Maschenreihe zu iiberhangen. Es miissen deshalb die auszu­
deckenden Maschen in zwei Partien urn j e eine Nadel nach au(3en iibertragen werden. 

Das Ausdeeken oder Erweitern geschieht im allgemeinen in der Weise, daB 
man die mit den Deckern von den Nadeln abgehobenen Masehen auf weiter 
auBen gelegene, vorher nicht mitarbeitende Nadeln iiberdeckt, wobei Nadeln an 
der Deckstelle leer werden, die erst in der folgenden Reihe Faden aufnehmen, 
so daB dort sich Locher bilden wiirden. Dies muB durch Auflegen von Faden­
sehleifen oder alten abgearbeiteten Masehen verhindert werden. Dieses Auf­
deeken erfordert am meehanischen Wirkstuhl besondere Einrichtungen. Man be­
niitzt neben der Deckmasehine noeh besondere Steehdeeker, welche aus einer 
Masehenreihe eine alte Masehe erfassen und auf die leergewordene Nadel bringen. 
Wenn nur urn eine Nadelteilung ausgedeekt wird, ist der Vorgang einfaeher als 
beim Ausdeeken urn zwei Nadeln zugleieh . 

Naeh dem D. R. P. Nr. 130214 gesehieht dies in folgender Weise. Zuerst deekt 
man um eine Nadel aus und laBt Decker und Fadenfiihrer urn eine Nadelteilung 
von der Warenkante auswarts sehieben. Hierauf trennen sieh die beiden Vorrieh­
tungen, der Fadenfiihrer bleibt stehen und die Mindervorriehtung wandert urn 
so viel naeh auswarts, daB ihre innere Randnadel beim Aufdeeken nieht auf 
die innere Nadel, sondern etwa auf die mittelste Nadel der vorher ausgedeekten 
Masehen trifft. An dieser Bewegung nimmt die Fadenfiihrervorriehtung nieht 
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teil. Nun wiederholt sich der Vorgang des Ausdeckens um eine weitere Nadel, nur 
daB diesmal die Maschen von den inneren Nadeln nicht, sondern diejenigen von 
den auBeren Nadeln abgehoben werden; auch geht der :Fadenfiihrer wieder ge­
meinschaftlich mit der Deckvorrichtung um eine Nadelteilung weiter nach auBen. 
Die letzte Randmasche ist hierbei bei zwei Bewegungen des Deckapparates um 
zwei Nadeln nach auswarts gedeckt worden, d. h. die Minderwelle hat zwei Um­
drehungen vollzogen. 

Eine wesentliche Vereinfachung dieser Ausdeckarbeit ist durch das D . R. P. 
Nr. 168415 von Schubert & Salzer in der Weise erzielt worden, daB bei einer 
Drehung der Welle an jeder Seite des Warenstiickes um zwei Nadelteilungen aus­
gedeckt und erweitert werden kann, und zwar mit den gleichen Mitteln, mit wel­
chen auch gleichzeitig das Mindern durchgefiihrt wird. Bei diesem Vorgang wer­
den wahrend einer Deckbewegung gleich zwei Deckstellen m, ml und m2, m3 , 

Abb. llO, geschaffen. Hierzu sind an jeder Seite der 
Nadelreihe zwei geteilte Deckerplatten a mit den ein­
gesetzten Deckern d und zwei Stechdeckerplatten b mit 

_\bb. BO. 

b 

Abb. Ill. 

je einem Einzeldecker c, Abb. lll, notig. Zu Anfang der Aus:leckarbeit stehen 
die Deckerplatten a dicht nebeneinander. Unter dem innersten Decker d jeder 
Platte a steht der etwas herabgeneigte Stechdecker c, und der iiber demselben 

stehende Decker d ist etwas breiter wie sonst ausgebildet. 
Wahrend der Deckarbeit und beim Abheben der Masahen m, 
Abb. ll2, durch die Decker d, sticht der Stechdecker c in die 
Masche m1 einer vorhergehenden Reihe. Solange nun der Dek­
ker d, Abb. ll3, nach auBen verschoben wird, und seine Masche 
auf Nachbarnadeln iibertragt, bleibt der Stecher c stehen und 
steUt sich in die durch das Wegriicken des Deckers d in Pfeil· 
rich tung x entstandene Liicke l, kommt also auf gleiche Ebene 
mit den Deckern d und hangt die alte Masche m1 auf die 
leergewordene Nadel n. DieserVorgang muB zur Erzielung 
der um 2 Nadeln 7, 8, Abb. llO, aU$gedeckten Randmaschen 

Abb. B2. r jedoch insofern abgeteilt vor sich gehen, als zunachst der cine 
innere Decker dl , Abb. ll3, nur die Maschen der Nadeln 1, 2, 

3, Abb. llO (die Deckerzahl kann belie big gewahlt werden), abhebt, del' andere 
auBere Decker d, Abb. ll3, dagegen hebt die Maschen von den Nadeln 4, 5, 6, 
Abb. no, ab, riickt aber nicht wie der erstere um eine, sondern gleich um zwei 
Nadelteilungen 7, 8, auswarts. Dazu muB auch der auBere Stechdecker mit der 
Masche m2 um eine Teilung verschoben werden, wahrend der linke mit seiner 
Masche m) stehen]'leibt. Die Maschenteile m, m 2 sind somit in der ersten Gruppe 
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um eine Teilung, die Maschen m3 , r der zweiten Gruppe um 2 Nadelteilungen aus· 
gedeckt. 1st dies auch an der linken Seite der Ware geschehen, so kann man in 
einem Arbeitsgang rechts und links die 
Ware um je 2 Maschen erweitern. 

Wie aus Abb. llO ersichtlich, kommen 
an den Ausdeckstellen mi , m 2 mit den alten 
Maschen mv m 2 auch noch die Maschen m 
als Doppelhenkel, die auf dem Stecher 
liegengeblieben sind, mit auf die Nadeln, 
da sie tiber 2 Nadeln gezogen wurden. 

Eine Deck- und Mindereinrichtung 
zum Erweitern und Mindern nach Pa­
tent Nr. 117153 mit geteilter Deckma-
schine zeigt das Schaubild, Abb. 114. d 
Die Mindereinrichtung ist in der Mitte 
geteilt; es kann jede Hiilfte der Maschine 
von einer an ihrem Ende angebrachten 
Schraubenspindel 3 durch rechts- und 
linksgiingige Gewinde (Patent genannt) 
und Muffen 4, 5, 12 in Tiitigkeit gesetzt 
werden. Durch 1, 2, sowie durch Schal- n, 
tung 6, 7 und Stellorgane 8, 9, 10 wird 
der Deck- und Minderapparat selbsttiitig 
geregelt. Die Differenz, welche durch Abb. 11::1. 
die Ausdehnung und Zusammenziehung 
der Metallteile, insbesondere bei groBen 
Maschinen mit tiber 12 Fonturen, durch Temperaturschwankungen hervorgerufen, 
entsteht, wird durch diese Einrichtung ausgeglichen. 

1m Zusammenhang mit den Einrichtungen fUr Minder- und Ausdeckarbeiten, 
sowie zur Herstellung einer vorteilhaften Randbildung, sei noch auf die D. R. P. 

Abb. 114. 
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Nr. 83719, 93450, 117153, 139415, 139073, 165659, 215748, 216134, 222715, 
239341 hingewiesen. 

Bemerkenswert ist auch noch fiir die Strumpffabrikation die Herstellung von 
Fersenteilen, welche nach einem Vorschlag des D. R. P. Nr. 165660 als Keilferse 
mit Hilfe einer besonders eingerichteten Presse in einem Arbeitsgang an den 
StrumpfHingen anzuarbeiten ist, worauf der VorfuB in der Fortsetzung weiter 
gearbeitet werden kann. Hierher gehOren noch die D. R. P. Nr. 78414, 138709, 
166192, 169858, 255492, 323286 u . a . m. 

In der Strumpffabrikation ist die Arbeitsteilung von Wichtigkeit. Das 
Anarbeiten der VorfiiBe an die Langenteile erfolgt an Sondermaschinen. Man 
llnterscheidet deshalb auch Langen- und VorfuBmaschinen. Die Ubertragung 
der Langen teile auf die VorfllBmaschine geschieht mit Hilfe eines AufstoB­

apparates auch AufstoBrechengenannt. In der 
Regel kann man nach Abb. 115 einen am 
Tische angeschraubten Kamm S mit Zwi­
schendeckern n verwenden. Zwischen die 
Decker greift ein Abschlagkamm k, der mit 
einem Handhebel h zwischen den Deckern n 
verschiebbar ist. Auf die Decker werden nun 
die weiter zu verarbeitenden Strumpflangen 
mit ihren Maschen m aufgehangt. Es kon­
nen eine groBere Anzahl solcher Teile mit 
ihren SchluBmaschen m iibereinander auf­
gestoBen und eingehangt werden. Von die-

Abb. 115. sem Kamme nimmt man mit je einem Auf-
stoBdecker a, dessen Deckernadeln d in die 

Zaschen der Decker m gesteckt werden, die oberste Warenlage m ab; man iiber­
tragt durch Vorschieben des Hebels h mit k die Maschen m der einzelnen Langen­
teile auf die Decker d. Hierbei kommen allerdings auch die Maschen weiter zu­
riickliegender Langen auf die Decker, welche dann wieder, nachdem k mit h 
zuriickgelegt ist, wieder auf die Nadeln n zuriickgeschoben werden, so daB nur der 
vorderste Teil mit seinen Maschen auf dem Boden d hangen bleibt. Dieser wird 
nun auf die Nadelreihe der VorfuBmaschine iibertragen ; es sind entsprechend 
der Anzahl Nadelfonturen auch eine bestimmte Anzahl solcher AufstoBdecker 
mit den Langen aufgeschoben vorzubereiten, damit das Ubertragen auf die Vor­
fuBmaschine ohne groBen Zeitverlust vorzunehmen ist und die VorfuBmaschine 
moglichst rasch wieder tetriebsfertig gemacht werden kann. Auf iihnliche Weise 
werden auch andere Teile der Gebrauchsgegenstande von der einen auf die an­
dere Maschine iibertragen. 

Dieses Aufhangen mehrerer Teile auf einen AufstoBapparat, von welchem sie 
mittelst einfonturigen AufstoBkammen abgenommen und von Hand auf die 
Stuhlnadelfontur der Wirkmaschine weiter iibertragen werden, ist noch vielfach 
iiblich. Es kommt aber auch eine selbsttatige Wareniibertragung zur An­
wendung. Man beniitzt hierzu so viele AufstoBkamme wie Arbeitsstellen in der 
Wirkmaschine vorhanden sind. Eine Vorrichtung halt den AufstoBkamm an jedem 
einzelnen Arbeitskopf mittelst eines Einsetzapparates. Es kommt die deutsche 
AufstoBart und die franzosische zur Anwendung. Bei der deutschen Art beniitzt man 
einteilige AufstoBkamme, die leichter und bequemer zu bedienen sind. Nach der 
franz . Art wird ein zweiteiliger AufstoBapparat und auch ein solcher AufstoBkamm 
verwendet, welcher mit dem Halter beim Hochgehen der Nadelbarre mitge­
nommen wird. 

Die AufstoBkamme werden durch eine am Kopfstiicke der Maschine angebrachte 
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Vorrichtung umgekippt und von den Nadeln, nachdem die Warenstiicke auf die 
Nadeln iibertragen sind, selbsttatig abgehoben. Diese franzosische Einrichtung 
spart gegeniiber der deutschen wohl einige Handgriffe, ist aber etwas verwickelter 
und auch teuerer und erfordert durch die langen, schweren AufstoBkamme mehr 
Geschicklichkeit. 

II. Flache mechanisclte Kulierstiihle mit Mnstereinrichtung. 

1. Zur Herstellung von Pliisch· oder Futterware. 
Zur Erzeugung einer Futterdecke auf der Riickseite der Ware ist der flache 

mechanische Kulierstuhl bis jetzt nur teilweise verwendet worden. Vorwiegend 
kommt als Futterdecke der Pliisch zur Herstellung. Die sogenannte eingekammte 
Ware, das ist der Pelz, ist versuchsweise nnr am Kettenstuhl nach einem engli. 
schen Patent mit selbsttatiger Zu. 
fiihrung des Fasermaterials verwen· 
det worden. 

Der Pliisch als Futterware kann 
am Cottonstuhl mit Hilfe besonderer 
Pliischplatinen hergestellt werden. 
Einen Vorschlag hierzu macht das 
D. R. P. Nr. 79851. Darnach sind die 
Pliischplatinen p, Abb. 116, mit zwei 
Kuliernasen k, kl ausgebildet. Zwi· 
schen den Nadeln n und der Platinen· 
barre a sitzt ein verschiebbarer Fa· 
denfiihrer F mit zwei verschieden 
hoch eingestellten Fadenrohrchen r, r l' 
durch r wird der Grundfaden /, durch 
r1 der Futter· oder Pliischfaden 11 den 
Nadeln zugeleitet. Die Kuliernase kl Abb. 116. 
nimmt den Faden tiefer zwischen die 
Nadeln wie k, so claB beim Ausarbeiten der Maschenreihe die Maschen in den 
durch k gebildeten kurzen Schleifen hangen bleiben, wahrend die langeren Schlei. 
fen auf der Warenriickseite liegen und die Pliischdecke bilden. Sowohl die Pliisch. 
schleifen, wie auch die Grundschleifen bilden jedoch gleichmaBig Maschen, so daB 
der Pliischfaden mit der Ware unausziehbar verbunden ist. 

2. Zur Herstellung von Farbmustern. 
Farbmusterungen lassen sich sowohl am Paget. wie am Cottonstuhl, teils 

durch Vertauschen der Faden, teils durch Zufiihren einer groBeren Anzahl ver· 
schiedenfarbiger Faden herstellen. Das Vertauschen der Faden wird durch den 
sog. Ringelapparat selbsttatig bewirkt. Solche Farbmusterungen nennt man 
deshalb auch Ringelware. Je nachdem die Ringelmusterung in einer Ware zum 
Ausdruck kommen solI, sind die Maschinen mit 2., 3·, 4· und 5farbigen Ringel. 
einrichtungen zu versehen. Fiir ungerade Musterreihenzahl kommt noch der so· 
genannte Leerreihenapparat zur Anwendung, damit bei ungerader Reihenzahl 
ein :B'aden, welcher entgegengesetzt der RoBchenvorrichtung steht, durch Zu· 
riickgehen des RoBchenkeiles nachgeholt werden kann. Bei dieser Bewegung ist 
auch beim Cottonstuhl, so, wie bereits bei der Besprechung des Pagetstuhles aus· 
gefiihrt wurde, die Nadelbarre entsprechend zu regeln, damit ein Abwerfen der 
Maschen durch die PreBbewegung verhiitet wird. In der Regel wird am Cotton· 
stu hI zum selbsttatigen Einstellen und Vertauschen der Fadenfiihrer eine Muster· 
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kette mit einzelnen Knaggen oder Stiften iiber ein Schaltrad gefiihrt. Fiir jeden 
Fadenfiihrer ist eine Knaggenreihe zu beriicksichtigen, so daB z. B. fiir ein vier­
farbiges Muster auch 4 Knaggenreihen auf der Musterkette angeordnet sind. Auf 
dieser Kette ist nun auch fiir die Leerreihe eine Stift- oder Knaggenreihe vor­
gesehen, mittels welcher ein Fiihler in Schwingung gebracht wird. Diese zieht 
mit einem Stellhe bel einen Raster gegen den Nadel barrenhe bel und, wenn letzterer, 
beim Pressen und Abschlagen der einer der Leerreihe vorausgegangenen Maschen­
reihe, durch den Abschlagexzenter nach vorn gestellt wird, so hangt sich der Raster­
hebel ein, so daB die Nadelbarre gesenkt bleibt und bei dem folgenden Leerreihen­
gang auBerhalb der PreBvorrichtung stehenbleibt. Inzwischen ist der zu vertau­
schende Faden yom Fadenfiihrermitnehmer erfaBt und durch Fortschalten der 
Musterkette der Raster ausgelegt und der Nadelbarrenhebel freigegeben worden. 

Die selbsttatige Umstellung der Fadenfiihrer nach MaBgabe eines Musters 
geschieht durch Einstellen von Stellhebeln, die sich gegen eine verschiebbare 
Stange legen und letztere in ihrem Aushub entsprechend der Hebelstellung be­
grenzen. Durch diesen verlangerten oder verkiirzten Hub stellt sich oben im 

K ulierapparat ein sogenannter 
Fadenfiihrerkopf ein (auch 
Mitnehmer genannt), welcher 
den fiir das Muster erforder­
lichen Fadenfiihrer erfaBt und 
mit der RoBchenverschiebung 
vor den Platinen herfiihrt. 

Wenn vier- und mehrfar­
bige Muster herzustellen sind , 
so werden besondere Platinen 
und andere Hubbewegungen 
der Exzenter benotigt und die 
Geschwindigkeit wird wesent­
lich vermindert. 

3. Zur Herstellung von 
PIa ttierfar bm ustern. 
Das Plattieren der ver­

schiedenartigen Gebrauchs­
gegenstande, wie Striimpfe. 
Socken, Hosen usw. wird am 
mechanischen Flachkulier­
stuhl mit groBem Vorteil 
durchgefilhrt. 

Der Paget- und Cotton­
stuhl besitzt hierzu Plattier­
einrichtungen, die entweder 

Abb. Hi. dazu dienen, bessere Mate-
rialien mit geringeren, z. B. 

Seide mit Flor, bzw. Baumwolle oder Wolle mit Baumwolle usw. zu plattieren, 
wodurch besondere Warenqualitaten zu erzeugen sind oder aber zur Hervorbrin­
gung besonderer Farbeffekte. Bei der letzteren Art der Plattierung verwendet man 
verschiedenfarbige Game, die jedoch moglichst passend auszuwahlen sind. Man 
erzielt hierdurch die sog. Changeant-Plattiermusterungen (schillernde Muster). 

Vielfach ist mit der Plattiereinrichtung auch die Ringeleinrichtung in Ver­
bindung. Man unterscheidet Plattiereinrichtungen fur gleichmaBige glatte Ware 
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und Plattiereinrichtungen fUr plattierte, gestreifte und durchplattierte Ware 
und solche mit Streifen und Farbwechseleinrichtungen. Zu der Herstellung von 
durchplattierten Langstreifenmusterungen sind besondere, sogenannte Wende· 
platinen erforderlich, die nach Ma/3gabe eines Musters in der Platinenbarre zwi· 
schen den Nadeln einzuteilen sind. Ein Beispiel einer durchplattierten Lang. 
streifen· und Farbwechselmusterung zeigt Abb. 117. Hieraus ist auch ersicht· 
lich, welche Wechselwirkungen in Socken uncl Striimpfen mittelst diesen Farb. 
mustereinrichtungen hervorzubringen sind. 

Au/3er dieser Plattiereinrichtung ist noch erwahnenswert, die Arbeitsweise 
mit sogenannten Splitplatinen, das sind Platinen, welche neben der Kuliernase 
lIoch einen Einschnitt ftir den sog. Splitfaden enthalten. Verwendung finden 
diese vorwiegend in cler Strumpf. und Sockenfabrikation. 

t. Plattiereinrichtung zum Aufplattieren besonderer Figurfaden. 
Mittelst dieser Einrichtung wird ebenfalls eine Art Plattieren durchgefiihrt. 

8ie dient zur HersteHung bunt gemusterter Fantasieartikel. Je nachdt'm einfache 
oder doppelte Langstreifenmuster oder 
Jacquardmuster herzustellen sind, sind die 
Paget. und Cottonmaschinen mit einfachen 
oder doppelten Langstreifenapparaten, 
auch mit einem Jacquardfarbmusterappa. 
rat eingerichtet. Die Musterfaden werden 
von besonderen kleinen Spulen den Plat­
tierfadenfiihrern zugeleitet-. Das Aufplat. 
tieren der Faden geschieht durch Umlegen 
der Faden urn einzelne Nadeln und kann 
zum Einstellen der Plattierfadenflihrer 
entweder ein besonderer Musterapparat 
oder der Jacquardapparat zur Anwendung 
kommen. Vielfach werden 
diese so erzielten Farb­
muster auch Umlegmuster 
genannt ; in einzelnen Ge· 
genden auch Stickma· 
schenmuster. Das D.R.P. 
Nr.166906 verwendetzum 
mustermii.Bigen Einstelleu 
der mit Fadenfiihrern 
besetzten Musterschiene 
(D. R.P.Nr.129033) einen 
besonders konstruiertell 
Spiegel, des sen Musterfel. 
der beidseitig auf die Mn· 
st.erschiene einwirken. 

Eine einfache Einrich· 
tung zum Aufplattieren 
der verschiedenfarbigen 

Abb . 11 . 

Faden nach System Hilscher zeigt Abb. lIB. Vor und tiber den NadeIn N des 
Cotton stu hIes sitzen auf Rchienen a, b Fadenfiihrer I, fl' die mit a, b, um eine oder 
mehrere Nadelteilungen an den Staben w, WI mit h verschiebbar sind. Diese Stabe 
bringen die Fadenftihrer / , /1 in Schwingung, derart, daB sie entweder vor odel' 
hinter den NucleIn stehen. Wenn hierbei durch ein Musterrad (Spiegel) die Schie· 
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nen mit den Fadenfiihrern eine seitliche Verschiebung erlangen, so werden die 
Figurfaden 13' 14' welche von den Spulen Sp bis SP2 ablaufen, iiber die Nadeln 
gelegt und k6nnen gleichzeitig mit den durch H laufenden Grundfaden I ~ von den 
Platinen p in Schleifenform zwischen die Nadeln genommen werden. Hierauf 
erfolgt die Ausarbeitung der kulierten Schleifenreihe durch Senken der Nadel­
barre N mit Hilfe der Hebel T, C der Welle B und Nadelbarrenexzenter E der 
Hauptwelle L. Die sichere Fuhrung der Musterfaden 13,14 erfolgt uber einem Ge­
stell G an Leitschienen 8,81, 8 2 und Stab en d iiber Rollen e. Da verschiedene Faden­
fiihrerschienen a, b zur Anwendung kommen k6nnen und jede dieser Schienen 
bei h, W, WI durch ein besonderes Musterrad verschiebbar ist, so lassen sich mit 
dieser Einrichtung nicht nur Langstreifen, sondern auch Zickzack-Karomuster 
usw. aufplattieren. Der Grundfaden 12' der fiir Ringelmusterung auch, wie be­
reits oben ausgefiihrt, zu vertauschen ist, lauft von i, t, r zu der sogenannten Faden­
spannung k, g, 0 und von dort zum Fadenfiihrer H. Durch diese Einrichtung kann 
eine gleichmaBige Warenkante gebildet werden. Der an der Seite der Ware herab­
hangende Faden wird beim Ausarbeiten der Maschenreihe leicht angespannt, so­
bald g urn A ausschwingt und die Plattfeder k durch g von 0 abgehoben und da­
durch mit k und g der Faden festgeklemmt und wenig nach oben gezogen wird. 
Diese Bewegung fiihrt ein besonderer Hubexzenter aus. Der Fadenspanner ist 
sowohl am Cottonstuhl als auch am Pagetstuhl in Anwendung. 

Fiir einreihige Ringel kann zur Bildung der Leerreihe, wie oben ausgefuhrt, 
die Raste bei Zl des Nadelbarrenhebels C eingestellt und beim Weiterdrehen des 
Exzenters E zuriickgehalten werden. Der Kulierapparat geht dann leer weiter. 
Die Welle v steht in Verbindung mit dem Musterapparat. Dieser Teil v geht unter 
Federzug Zu nach Vollendung der Leerreihe zuruck und C wird mit Rolle q unter 
Federzug Z gegen E eingestellt. Die Auflaufstiicke 1, 2 des Exzenters E k6nnen 
zur Maschenveranderung dienen, so daB Z. B. bei der Verstarkung von Fersen und 
Spitzen der Striimpfe und Socken die Nadelbarre N mit den Nadeln naher gegen 
die Kulierplatinen gestellt wird, und infolgedessen die Schleifen entsprechend lan­
ger zu kulieren und somit auch losere Maschen herzustellen sind. Hierdurch wird 
ein sicheres Abschlagen der verstarkten Maschen erlangt. 

5. Die Herstellung von Zuglaufmaschen- und Nadellaufmaschen­
mustern. 

Es kommen dafiir Einrichtungen vor, welche teils auch zur Erzeugung von Pe­
tinetmustern beniitzt werden, andererseits werden auch verschiedenartige Nadeln 
und Nadelstellungen ben6tigt. Platinenlaufmaschenmuster erfordern vielfach eine 
Einrichtung, welche die Verbindungsteile zweier Nachbarmaschen, das sind die 
Platinenmaschen, so vergr6Bert, daB zwischen den Maschenstabchen durchlassige 
Farbenverbindungen als Langstreifenmuster zum Ausdruck kommen. In Ver­
bindung mit Petinetmustern oder auch durch Besticken solcher Musterstellen 
lassen sich prachtige Effekte in der Ware, vorwiegend in regularen Gebrauchs­
gegenstanden, wie Striimpfen, Socken, Handschuhen, hervorbringen. 

Zur Herstellung von Zuglaufmaschen sind an Paget- und Cottonmaschinen 
besondere Deckvorrichtungen mit Deckern n6tig, mittels welchen das Abheben 
und Uberhangen von bestimmten Maschenstabchen, deren Maschen spater auf­
gezogen werden, m6g1ich ist. Die Decker miissen die Maschen von jenen Nadeln 
abheben, an welch en die Laufmaschen gebildet werden. Es ist insbesondere 
wichtig, daB nach Vollendung einer vollen glatten Stelle, wie Z. B. nach dem 
Doppelrand an Striimpfen, die Maschen, bei welchen die Zugmaschen aufh6ren, 
auf Nachbarnadeln ubergehangt und auf diese Weise gesichert werden. An den 
Stellen der Wade usw., an welchen die Laufmaschen zu unterbrechen sind, sowie 
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vor Beginn der Ferse, sind die betreffenden Mustermaschen von den Deckern auf­
zunehmen und von den Nadeln abzuwerfen. Die Deckereinrichtung hierzu muB 
eine Vor- und Ruckwartsbewegung machen und entspricht die Konstruktion 
dieser Maschine etwa einer Petinetmaschine mit sogenanntem Deckmaschinen­
aushub, nur fallt der Musterapparat hier weg. 

Die Einrichtung fur die Musterung mit Nadellaufmaschen besteht entweder 
aus besonderen Nadeln oder aus beweglichen Nadeln. Es kommen entweder 
runde Nadeln oder geflachte Nadeln zur Anwendung. Jene Nadeln, welche die 
Laufmaschen zu bilden haben, sind in eine besondere, gefraste und durch sog. 
Mechanik zu beeinflussende Nadelbarre gebettet; sie konnen so weit zuruckgezogen 
werden, daB beim Kulieren der Faden an ihnen langgestreckt vorbeigeht. Da­
durch entstehen besonders zarte und wirkungsvolle Musterbilder in der Ware. 
Diese Einrichtung hat aber den Nachteil, daB bei regularen geminderten Waren­
stiicken, wie z. B. Strumpflangen, das Musterbild wegfallt. Zu derartigen beliebig 
durchfuhrbaren Nadellaufmaschenbildungen ist noch eine besondere, der Waden­
deckerei entsprechende Einrichtung zu berucksichtigen. 

In der Regelfallt hierbei jeweils eine Laufmasche weg, und es muB dann auch die 
Moglichkeit gegeben sein, die Maschengruppen nach der Minderung anzuordnen. 
Es ist auch moglich, derartige Muster durch Herausnehmen von Nadeln zu bilden, 
so daB an den fehlenden Stellen langgestreckte Platinenmaschen zustande kom­
men. Derartige Einrichtungen sind naturlich nur fUr das Einarbeiten von Langs­
streifen anwendbar. 

Damit nun auch die Effekte in solchen Mustern verschiedenartig ohne Ruck­
sicht auf die Nadelstellung in einer Ware hervorzubringen sind, wird eine Einwir­
kung auf die Abschlagplatinen ausgeubt und bildet man hiernach die Platinen­
laufmaschen, kurz Laufmaschenmuster genannt. Es bestehen zur Ausfuhrung 
solcher Muster mehrere Neuerungen, die auch mit der Musterpresse in Verbin­
dung stehen konnen. Schubert & Salzer, Chemnitz, verwendet einen besonderenAb­
schlagkamm mit beweglichen Platinen. Die Kulierplatinen und der RoBchenkeil 
sind entsprechend der Musterung angeordnet. Es sind somit die Kulier- und Ab­
schlagtiefen der Laufmaschenplatinen voneinander abhangig, und durch besondere 
Mechanik kann die Lange der Laufmaschen beliebig verandert werden. Nach dem 
Patent Nr. 97528 lassen sich die Abschlagplatinen, die einzeln beweglich im Ab­
schlagkamm angeordnetsind, durchMusterzahne oder Stellhebel einer Musterwalze 
belie big einstellen. Die Musterwalze kann auch als Jacquardapparat benutzt 
werden, so daB nach MaBgabe der gelochten Musterkarten die Stellhebel die Ab­
schlagplatinen beeinflussen konnen. Da diese Einrichtung in Verbindung mit 
der Musterpresse vorkommt, so ist sie mit dem PreBmusterapparat noch naher 
auszufiihren. 

6. Einrichtung fur unterlegte Farbmuster. 
Die Zug- und Laufmaschenmuster sind vielfach in Verbindung mit den Farb. 

mustern und sind deshalb auch an dieser Stelle hervorgehoben worden. Eine an­
dere Art Farbmusterung bildet man durch das Unterlegen der Maschen, d. i. 
das wechselweise Maschenbilden mit verschiedenfarbigen Faden. Dies geschieht 
in der Weise, daB jeweils derjenige Faden, welcher an der Maschenbildung nicht 
teilnimmt, hinter den Maschen, d. h. den Nadeln, langgestreckt bis zu seiner 
Weiterverarbeitung fortlauft. Die Nadeln hierzu sind entweder fUr sich verstell­
bar, oder es sind besondere Nadelbarren in Anwendung, in we:ch:m die Nadeln 
mustermaBig vexteilt liegen. Nach dem D. R. P. Nr. 89492 sind die Nadeln in 
der Nadelbarre einzeln beweglich gelagert. Sie konnen durch Vermittlung einer 
Mustervorrichtung so geregelt werden, daB nur jene Nadeln mit der Nadelbarre 
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an der Maschenbildung teilnehmen, welche den Faden in Maschenform auszu­
bilden haben, wiihrend die ubrigen Nadeln ausgeschaltet sind. Die Teilung der 
Nadeln in arbeitende und nicht arbeitende geschieht durch verstellbare Fuhler­
hebel, welche mit der Musterwalze in Verbindung stehen. Diese Musterhebel sind 
auBerhalb der Nadelbarre angeordnet. Nach einer andern AusfUhrung werden 
zwei ubereinander liegende Nadelbarren benutzt, in welchen die Nadeln muster­
ma13ig zu verteilen sind, die dann zusammen eine gemeinsame Nadelreihe dar­
stellen. Auch hier regelt eine entsprechende Mustereinrichtung das jeweilige 
Aus- und Einschalten der einen oder anderen Nadelbarre. Der Ringelapparat 
schaltet jeweils die entsprechenden farbigen Faden ein, wodurch an den Nadeln 
beider Fonturen wechselweise Maschen in verschiedener Farbe gebildet werden. 

Diese verschiedenfarbigen Maschen lassen sich zu einem langgestreiften Waren­
stuck zusammensetzen, und Abwechslungen lassen sich durch glatt oder gewbhn­
lich gestreifte Ware hervorbringen, wenn zeitweilig durch den Musterapparat 
beide Nadelbarren gemeinschaftlich in Arbeitsstellung kommen. Dadurch kann 
eine vielseitige Musterung erzielt werden. Hierher gehbrt noch die Einrichtung 
D. R. P. Nr. 80515, sowie die D. R. P. Nr. 23314, 89492. 

7. Einrichtung zur Herstellung von PreBmustern. 
Die Musterpresse besteht am mechanischen Kulierstuhl entweder aus einer 

in Zahne und LuckEll geteilten Presse oder aus einzeln versteHbaren Zahnell. 
Sowohl die PreBschienen, wie auch die PreBzahne sind durch Musterrader, Zahl­
ketten, oder durch eine Jacquardvorrichtung selbsttatig nach MaBgabe eines 
Musters, zu regeln. Die einfachste Musterpresse ist auch am mechanischen Wirk-

stuhle die 1 : 1- und die ZweinadelpreBvorrichtung. Viel­
fach ist aber die Einrichtung so getroffen, daB an Stelle 
einer glatten Presse die Musterpressen so in Arbeits­
steHung gebracht werden, daB sich die Zahne und 
Lucken gegenseitig erganzen und fUr glatte Maschen­p 
reihen so eine Vollpresse bilden. 

Sobald dann auf irgend eine Musterung uberzugehen 
ist, sind die PreBschienen entsprechend durch den 
Musterapparat seitlich zu verschieben. 

Fur umfangreiche, mannigfaltige PreBmusterungen 
mussen die Nadeln in beliebiger Gruppierung gepreBt 
werden. Hierzu eignet sich eine PreBeinrichtung mit ein­
zeIn verstellbaren Zahnen (Universalpresse). Eine Ein-

Abb. 119. richtung fiir den Pagetstuhl zeigt Abb. 119. Die Presse 
besteht aus einzelnen hebelartigen Zahnen P, die an 

Stelle der Kammpresse sitzen. Zwischen diesen fiihren sich die Platinen p wie 
sonst. Eine Musterwalze Moder ein Jacquardprisma mit verschieden geloch­
ten Karten beeinfluBt die urn d drehbaren und unter Federdruck e stehenden 
PreBzahne P. Dort wo die Nadeln n zu pressen sind, mussen die Hebel P hinten 
gehoben und vorn gegen die Nadeln gepreBt werden, wahrend die ubrigen iiber den 
Nadeln stehen bleiben. Ein am Lager L vorgesehener Schaltmechanismus iiber­
wacht und regelt den Musterapparat J.III. Mit dieser PreBeinrichtung ist der ver­
stellbare Abschlagplatinenkamm zur Herstellung von Platinenlaufmaschen­
mustern verbunden. Die Abschlagplatinen b, die bei a, t im Abschlagkamm 
sitzen, sind mit verstellbaren, urn x drehbaren Hebel c versehen. Diese liegen 
ahnlich, w ie die PreBhe bel, u ber einem J acq uardzylinder oder einer Musterwalze J. 
Wird durch diese Musterwalze einer der Hebel c ausgehoben, so stellt er sich oben 
gegen eine Abschlagplatine b ein und kann diese wahrend des Abschlagens der 
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Maschenreihe etwas weiter vor die Nadelkopfe schieben. Dadurch werden an 
dieser Stelle die Platinenmaschen angespannt und erweitert, wiihrend die Nach­
barmaschen entsprechend zusammengezogen werden. Man erlangt auf diese 
Weise, wie schon oben ausgefUhrt, zarte Durchbrechungen in der Ware, die der­
selben einen sehr weichen duftigen Charakter verleihen. 

Eine andere PreBmustereinrichtung besteht aus einer gewohnlichen vollen 
Presse, aber die Nadeln sind so gewiihlt, daB sie mit langen und kurzen Spitz en 
arbeiten. Wenn nun siimtliche Nadeln oder nur jene mit kurzen Spitzen zu pressen 
sind, so muB del' PreBdruck fUr die Nadelbarre geandert werden, je nachdem an 
den Nadeln mit langen Spitzen die Henkel oder Doppelmaschen zu bilden sind oder, 
daB auch an diesen die Maschen abgepreBt werden. Die Nadelbarre kann mit 
Hilfe des Ringelapparates in die ge­
eignete PreBstellung gebracht wer­
den. AuBerdem lassen sich durch 
Verbindung der PreBmuster mit ver­
schiedenfarbigen Querstreifen, Lang­
streifen, Laufmaschen und dergl. 
mit Handstickerei ausgeschmuckt, 
reichhaltige Musterungen erzielen. 

Wie am Pagetstuhl ist auch am 
Cottonstuhl noch eine iihnliche Ein­
richtung mit verstellbaren PreBziih­
nen vorhanden, die jedoch in ent­
gegengesetztem Sinne auf die Na­
deln einwirkt. Die Nadelbarre N, 
Abb. 120, ist wie sonst beweglich 
angeordnet, auch werden die Nadeln 
in ublicher Weise gegen die PreB­
kante PI der Platinenbarre p, c an­
gepreBt. Unterhalb del' Platinen­
barre liegen um e drehbar die PreB­
hebel h, hI> gegen welche ein Pres­
senrad P einwirkt. Letzteres ist 
drehbar und mit einer groBeren An­
zahl (in der Regel 12) verschieden 
in Ziihne und Lucken geteilte Mu- Abb. 120. 
sterpressen 1--12 versehen. Es las-
sen sich somit auch 12 verschiedene PreBmuster oder aber eine groBere Anzahl 
verschiedenartiger :H'adenverbindnngen, je nach der Einstellung einer PreB­
schiene gegen die Hebel h, hervorbringen. Durch die Ziihne kann man die He­
bel h hochschieben in die Stellung hi und oben die Nadeln, wie gezeichnet, beim 
Senken der N adelbarre N von der PreBkante Pl wegdrucken, so daB diese N adeln 
nicht gepreBt werden und diese die Henkelmaschen bilden. Die ubrigen Zahne 
deren Hebel in Stellung h bleiben, geben die Nadeln frei und konnen diese wie sonst 
gepreBt werden. Bei del' Herstellung glatter Ware kann man b mit d gegen die 
PreBhebel h, hi niederdrucken und samtliche Nadeln freigeben, damit der 
PreBvorgang durch Senken der Nadelbarren N wie sonst erfolgen kann. 

Eine groBere Mannigfaltigkeit ermoglicht die mit dem ,Jacquard in Verbin­
dung gebrachte UniversalpreBmaschine, Abb. 121 (D. R. P.). An Stelle der Presse 
sind eine Art PreBdecker d, d1 uber den Nadeln n einzeln verstellbar angeordnet. 
Sie sind oben an verliingerten Hebeln mit den Jacquardschnuren 8 verbunden 
und lassen sich um a drehen. 

Technologie der Faserstoffe: Wirkerei usw. 6 
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]'ur irgendein PreBmuster werden die Zugschnuren 8 mustermiWig durch den 
Jacquard beeinflu13t und jene Hebel angezogen, deren Pre13decker d die Nadeln n 
zu pressen haben, wahrend die Nadeln, deren Decker d1 von den Zugschnuren frei­
gegeben sind, Doppehnaschen bilden. Das Herausdrangen der Nadeln aus der 

normalen Pre13stellung wird auch noch in 
anderer Weise hervorgebracht. Die Deut­
schen Reichspatente, welche sich auf PreB­
einrichtungen an mechanischen Flachkulier­
stiihlen beziehen, sind folgende: Nr. 16160, 
19100, 16517, 66506, 79135, 58058, 64584, 
144158,288385. 

8. Einrichtung zur Herstellung von 
Rander- und Fangmustern. 

In seiner neuzeitlichen vervollkommneten 
Einrichtung bildet der flache mechanische 
Kulierwirkstuhl fur die Herstellung von 
Rander- und Fangmustern eine der ver­
wickeltsten Wirkmaschinen. 

Die alteren Einrichtungen sind nur fur die 
Herstellung von Rechts-Rechtsware verwen­
det worden. Die neueren Ausfuhrungen be-

Abb. 121. sitzen auch Einrichtungen fur die Herstel-
lung von Fangmusterung und regulare Ge­

brauchsgegenstande. Der Maschenbildungsapparat ist in seiner Gesamtanordnung 
im wesentlichen noch ahnlich wie zur Erzeugung cler glatten Ware erhalten ge­
blieben. Es sind aber zum Einstellen der R andermaschine und deren selbsttatige 
Arbeitsweise im Zusammenhang mit den bekannten Mechanismen noch umfang­
reiche Nebenapparate in dem Stuhl unterzubringen. 

Da die Randermaschine (sie wird im allgemeinen in der Wirkereiindustrie so be­
zeichnet) am haufigsten fur die Randerfabrikation Verwendung findet, so sind 
eine gra13ere Anzahl Arbeitsstellen, sogenannte Fonturen nebeneinander vor­
gesehen. Die weitaus meisten Verbesserungen beziehen sich auf die rationelle 
Herstellung eines schanen, guten Randstiickes mit Doppelrand, Aufsto13- und 
Trennreihen in Verbindung mit Farb- und Perlfangmusterungen. 

Gegenuber dem Handraderstuhl und dem alteren mechanischen Randerstuhl, 
ist die Bauart der heutigen mechanischen Randermaschine im allgemeinen so aus­
gefuhrt, daB sowohl fur die Stuhl-, wie auch fur die Maschinennadelreihen nur 
eine gemeinschaftliche PreBvorrichtung verwendet wird. Hinsichtlich der Kon­
struktion unterscheidet man zwei Haupttypen von Randermaschinen dieser Art: 
Die Pagetrandermaschine, sogenanntes hohes System und die Cotton­
randermaschine. 

a) Die Paget.randermaschine, hohes System, ist in ihrer Haupteinrichtung 
durch Abb. 122 veranschaulicht. N mit n ist die Stuhlnadelreihe, welche im Ab­
schlag a mit h, hI und h2 beweglich ist. Die Randermaschine wird durch N 1 mit 
Nadeln n1gebildet, welche mitdemLagerL beiL t mit C, CI zu heben und zu senken 
ist. Da die Stuhlreihe n vor- und ruckwarts bew-eglich ist, so empfiingt die Rander­
maschine nur eine Auf- und Abwartsbewegung. Zwischen der Nadelreihe ni , und 
dem beweglichen Abschlag a befindet sich das sogenannte Scheuerblech 8, das sich 
dicht gegen die Nadeln n1 legt und die Ware w an den Nadelschaften hochschiebt. 
Die Hebelverbindung i, ii' welche mit Rolle ro und Scheuerblechexzenter Se 
der Arbeitswelle A die Tragstabe t tragt, stellt das Scheuerblech beim Auftragen 
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und Abschlagen der Maschenreihe selbsttatig ein. 8 sitzt lose auf den Staben t und 
wird mit Zugfedern zuriickgehalten. Die Kulierplatinen P besitzen sogenanntes 
Beschlag Pl; sie werden in Schlitzen der Presse P und der Schiene d gefiihrt und 
auBerdem noch in den Rasten 1, 2 durch Federn I eines Federstockes in der je. 
weiligen Hoch· odeI' Tiefstellung gehalten. Sie werden nicht wie im Pagetstuhl 

direkt von den RoBchen zwischen die 
Nadeln, sondern durch Schwingen S 
gefiihrt und zum Kulieren am Be. 
schlage PI niedergebracht. Jede PIa· 
tine 1) besitzt eine Schwinge S; der 
Stuhl ist also ein Einnadelstuhl. 

Das RoBchen R empfangt seine 
Fiihrung bei Rl und wird wie im 
Pagetstuhl horizontal gefiihrt; die 
Schwingen sind im Schwingkopf Sk 
urn die Schwingenrute 8 1 drehbar. 
Durch eine Schraube x , Abb. 123, die 
oben in Xl gabelformig getragen wird, 

'7- kann in der Schlitzfiihrung z das an 

Abb . 122. 

Rl gefiihrte RoBchen R geregelt wer­
den . Dies geschieht aber nur dann, 
wenn UnregelmaBigkeiten in den ein· 
zelnen Warenhiindern bemerkbar sind, 

R 

Abb.123. 

sonst wird im allgemeinen dort keine Veranderung vorgenommen. Die Maschen. 
lange des ganzenKulierapparates wird durch Stellschraube am Werkexzenter del' 
Hauptwelle (dem "Herz" del' Maschine) geregelt. Hierdurchkann del' Platinenappa· 
rat entsprechend haher odeI' tiefer gegen Nadeln und Schwingen umgeschaltet weI'· 
den, wodurch auch langere odeI' kiirzere Schleifen an den Nadeln zu bilden sind. 
Diesel' Apparat ist auBerst empfindlich und mit grail tel' Sorgfalt zu behandeln. 

Die Falltiefe del' Platinen P wircl durch die Miihleisenschiene m, Abb. 122, 
begrenzt. 

Die Presse P ist, wie im Pagetstuhl, eine Kammpresse, muB abel' wahrend 
einer Maschenreihe eine zweimalige Preilbewegung ausiiben, da, wie schon oben 
angedeutet, fiir beide Nadelreihen nur eine Preilvorrichtung vorkommt. Sie 
empfangt die erste PreBbewegung fUr die Stuhlnadelreihe n beim Zuriickziehen 
del' letzteren nach Beendigung del' Schleifenbildung mit Pa, 0 vom PreBexzenter E 
aus durch die verstellbare Spitze. Dabei dreht sich b im Gestell rechts und links, 
so dail Presse P, Abb. 124, mit del' Unterkante 1 die Nadeln n preilt. Die zweite 

6* 
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Pressung erfolgt an der Maschinennadelreihe nl' wenn die Stuhlnadelreihe n 
zum Abschlagen zuriickgezogen ist und nl gesenkt wird. Dann bringt Exzenter E 1 , 

Abb. 122, mit der Exzenterspitze den PreBarm Pa so in Schwingung, daB das hin­
tere PreBstiick 2 der Presse P, Abb. 125, die Maschinennadeln n l trifft. Die beiden 
PreBbewegungen und die Stellung der beiden Nadelreihen n, n l ergibt sich aus 
Abb. 124 und 125. Bei Abb. 124 wird die Stuhlnadelreihe n durch P und 1 gepreBt 
und in Abb. 125 preBt P die Maschinennadelreihe n l bei der PreBstelle 2. 

Wichtig ist bei der Randerarbeit die bewegliche Abschlageinrichtung a in 
Verbindung mit dem Scheuerblech 8 , welche bei Ableerreihen ein sicheres Arbeiten 
ermoglicht und die Ware w fiihrt. 

n 

Abb.124. Abb. 125. 

Die PreBarmrolle 0 ist eine sogen. Doppelrolle und liiBt sich mit einer Gabel so 
umstellen, daB bei der Herstellung yon Perlfangmust,erung und beim Doppelrand 
die Maschinennadeln im gegebenen Augenblick nicht gepreBt werden. Die Stuhl­
nadelreihe wird wahrend dieser Zeit regelmiiBig gepreBt; die Rolle 0 muB also auf E 
und der Spitze eingestellt bleiben und wird jeweils von El abgeriickt. Bemerkens­
wert ist, daB bei Storungen durch Abfallen von Maschen von den Nadeln und zum 
Aufhangen der Maschen die Nadelbarre N l' Abb. 122, urn LI nach vorn ausgedreht 
oder aber dort herausnehmbar ist. Dort ist L scharnierartig verbunden. Zu die­
sem Zwecke mug Stuhlreihe n , s. auch Abb. 125, ganz in den Abschlag a zuriick­
gezogen werden, damit zwischen beiden Nadelreihen n, n1 ein freier Raum zum 
Heraufholen der abgefallenen Maschell entsteht. 

Die Herstellung regularer Randstucke mit sogen. Doppelrand erfolgt jetzt 
meist mit Ableerreihen (Trennreihen). Diese Trennreihen bildet man aus einem 
glatten, haltbaren Zwirnfaden oder Flor. Den Anfang einer Arbeit stellt man hier 
durch Kulieren einer Schleifenreihe an den Stuhlnadeln n her, in welche sich die 
Maschinennadelreihe n1 einhangt. Hierauf wird die Randermaschine (Vorder­
maschine) ausgeriickt, Scheuerblech 8 bleibt ausgeschaltet, so daB jetzt die Ma­
schinennadelreihe als Abzugsgewicht dient, worauf eine beliebige Anzahl glatter 
Maschenreihen an den Stuhlnadeln n gearbeitet wird. Diese Reihen sind etwas 
kiirzer zu kulieren und hierzu ist der bewegliche Abschlag a besonders geeignet. 
Nach dieser glatten Arbeit ist die Maschinennadelreihe wieder in Arbeitsstellung 
zu bringen, und das Scheuerblech stellt sich wieder fiir den Abschlag automatisch 
ein. Es beginnt die Randerarbeit wechselweise an Stu hl- undMaschinennadeln n, n j " 

1st die ent,sprechende Warenlange erreicht, welche durch ein Zahlrad oder eine 
Ziihlkette uberwacht wird, so erfolgt die Umschaltung auf die Perlreihe. Vielfach 
wird auch ein sog. Zierrand oder Perlkopf dazwischengearbeitet, und dann folgt 
der Abschlnl3 und Ubergang zum nachsten Rand. 
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Ais AufstoBreihe, die zum Ubertragen des Randstiickes auf eine andere Ma­
schine oder auf eine Kettelmaschine zur Weiterverarbeitung mit dem Gebrauchs­
gegenstand dient, ist noch eine sog. Langreihe zu kulieren, die ebenfalls auto­
matisch vomZahlapparat ausgefiihrt wird. Nach einigen Schutzreihen wiirde also 
jetzt die erwahnte Perlreihe oder SchluBreihe folgen, die derart abschlieBt, daB 
beide Nadelreihen gepreBt und ihre Maschen ausgearbeitet haben. Eine Knagge 
der Musterkette bewirkt jetzt, daB der Mitnehmer den zweiten Fadenfiihrer 
an der linken Maschinenseite mit dem Trennfaden in Tatigkeit bringt. Beide 
Nadelreihen miissen gepreBt werden. Nun folgt eine sog. Leerreihe in der Weise, 
daB beim Weitergang der Maschine das RoBchen und der Fadenfiihrer stehen­
bleiben und hierbei die Stuhlnadelreihe gepreBt und die Maschen von diesen 
Nadeln abgeworfen werden, so daB das Warenstiick nur noch an den Maschinen­
nadeln hangt. Hierauf folgt wieder eine Leerreihe; es wird wohl auch gepreBt, 
aber da an den Maschinennadeln das Scheuerblech gesenkt bleibt, so kann auch 
die Ware nicht aufgetragen und nicht abgeschlagen werden. Die Stuhlnadeln 
sind schon vorher von Maschen befreit worden. J etzt kann der Florfaden von 
rechts nach links eingelegt und die sog. Verbindungsreihe gearbeitet werden und 
zwar, von rechts nach links; dort wird Fadenwechsel vorgenommen, so daB wieder 
der Grundfaden durch den Mitnehmer erfaBt und die folgende Reihe als Anfangs­
reihe gebildet werden kann. Dies ist gleichzeitig die Anschlagreihe fiir das nachste 
Randstiick. 

Der durch das Ableeren der Maschen an der einen Warenseite freigelegte 
Trenn- oder Florfaden kann an der einen Warenkante entweder leicht angeschnit­
ten oder, ohne weiteres, erfaBt und spater beim Trennen der Randteile leicht her­
ausgezogen und dadurch die Stiicke voneinander getrennt werden. Es konnen 
auf diese Weise die abgepaBten Regularrandstiicke a1s endlose Bander hinter­
einander gearbeitet werden. 

Diese Warenstreifen w, Abb. 122, laufen hinter der Maschinennadelreihe n1 

und dem Scheuerblech 8 nach hinten abwarts zu einem in r1 beweglichen Spann­
rahmen r mit Warenrolle Ro und von dort zu der Wickelwalze W, welche selbst­
tatig die Ware aufwindet. Gewichte g kCinnen je nach Qualitat und Warendichte 
an r gehangt werden. 

b) Die Cottonrandermasehine enthiilt die Maschinennadelreihe horizontal vor 
der lotrecht stehenden Stuhlnadelreihe. Dadurch wird der Vorderbau der Ma­
schine komplizierter; es eignet sich aber diese Konstruktion fiir die Herstellung 
von Rander- und Fangmustern, sowie auch fUr regulare Teile der Gebrauchsgegen­
stande, besser wie jedes andere System. Die Anordnung der beiden Nadelreihen 
gestattet auch hier, den Warentransport nach vorn und abwarts ins Untergestell 
zu einer Warenaufwickelvorrichtung. 

Ein beweglicher Abschlagkamm ermoglicht die sichere Fiihrung der Maschen­
reihen an den Stuhl- und Maschinennadeln. Dieser Abschlag i~t unabhangig von 
der Platinenbarre und kann im gegebenen Augenblicke auch stillgelegt werden, 
so daB er wie ein feststehender Abschlag zu verwenden ist. 

Die Herstellung von Rander- und Fangmustern am Cotton stu hi ist ziemlich 
spat ausgefiihrt worden. Eine groBere Anzahl neuerer Patente bilden den Gegen­
stand von Einrichtungen und zweckmaBigen Arbeitsbewegungen der Cotton­
randermaschine. Die Umgestaltung des Cottonstuhles in eine Rander- und Fang­
maschine geschah 1874 von Kiddier in Nottingham. Man kann von den neueren 
Ausfiihrungen unterscheiden: Cottonrandermaschinen fiir die Herstel­
lung regularer Randstiicke ohne Minderung in der Breite von ca. 
12-32 Ifonturen, so daB 12-32 Randstiicke mit- und nebeneinander herstellbar 
sind und Cottonrandermaschinen fiir regulare, geminderte Striimpfe, 
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Jacken, Hosen und Sportartikel von etwa 4--20 Arbeitskopfen. AuBer 
der Riinder- und Fangmusterung lassen sich auch noch mit Hilfe eines Ringel­
apparates, sowie einer Plattier- und Petineteinrichtung vielseitige Abwechslungen 
in der VVare hervorbringen. 

In Abb. 126 sind die wichtigsten Organe einer Cottonrandermaschine zusam­
mengestellt. Es lassen sich aus derselben die Arbeitsbewegungen entnehmen. 
Die Nadelbarre ist auch hier genau so wie fUr glatte VVare bei N mit den Nadeln n 

w 
~~ 
I 1 

I 
I 
t 

senkrecht eingestellt. Die 
Maschinennadelreihe n1 

liegt nahezu horizontal mit 
N I VOl' der Stuhlnadelreihe 
n . Die Kulierplatten P 
bestehen aus kulierenden, 
sog. fallenden und ste­
hen den Platinen. Die er­
sten sind mit Beschlag PI 
versehen und werden durch 
die Schwingen i del' Schwin­
genbarre B mit Hilfe des 
an rs sitzenden RoBchens r 

u so weit in del' Platinenbarre 
P, PI vorgeschoben, daB 
der Faden f eines Faden­
fuhrers F i~ Schleifenform 
zwischen die Nadeln mit-
genom men wird, worauf 
sich die Nadelbarre N im 
Abschlag a abwarts bewegt. 
Diese Bewegung wird durch 
die Hebelverbindung (j, c, e, 
ro del' dreh baren VV elle y mit 
Hilfe eines Exzenters E del' 
Arbeitswelle A vollzogen. 

Damit nun die Maschi­
nennadeln n i ebenfalls Fa­
denschleifen erlangen, muB 
die Stuhlnadelreihe n zu­

nachst die aufgenommenen Schleifen zu Maschen weiterverarbeiten, worauf dann 
die Maschinennadeln die Platinenmaschen als neue Schleifen aufnehmen. Dieser 
V organg ist noch besonders zu erwahnen. 

Zum Press en del' Stuhl- und Maschinennadeln wird nul' eine gemeinschaft­
liche Presse verwendet, die aus dem Vorderteil del' Lagerschiene P del' Platinen P 
gebildet ist. Die beiden Nadelreihen werden zu diesem Zwecke mit ihren Haken 
gegen diese PreBstelle angedruckt. Nach dem Kulieren wi I'd das sog. Verteilen 
auch hier, wie beim Cottonstuhl fur glatte VVare, durch die Verteilschiene Sa be­
wirkt. Diese empfangt ihre Vorwartsbewegung und auch die spatere Ruckwarts­
bewegung, von del' drehbaren Verteilwelle v, an welchel' die Hebel vi' v2 sitzen. 
v2 reicht bis zu einem Exzenter E del' Arbeitswelle A. Die PreBbewegung der 
Stuhlnadelbarre N fiihrt ein an del' Verlangerung b angelenkter Rastenhebel he 
aus, der in einem Bolzen C des an del' VV elle 0 sitzenden Schwinghebels k eingehangt 
ist. Die Nadelbarre N ist bei bl drehbar und wird sobald del' PreBhebel k, l mit 
seiner Rolle rO I durch einen Exzenter Elder Hauptwelle A in Schwingung kommt, 

Abb. 126. 
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durch he, b urn bi ausgedreht und so, wie noch spater auszufuhren ist, gegen die 
PreBstelle vorn an P gedruckt. 

Die Maschinennadelbarre Nl> (auch Vordermaschine genannt), empfangt ihre 
Vor- und Ruckwartsbewegung durch Hebel u, tl der drehbaren Welle t, von wel­
cher ein weiterer Hebel t2 mit Laufrolle bis zu der Exzenterwelle A reicht. Die 
PreBbewegung wird hier durch eine zweite Welle Al der sog. PreBwelle ausgefUhrt. 
Von letzterer geht ein Hebeili. zu der Hauptwelle A und wird mittels eines Ex­
zenters von dort aus eingestellt. Von Al geht noeh ein zweiter Hebel Hu mit 
Stange B t zu der Maschinennadelbarre N I . Diese liegt bei dr im Gestell drehbar 
und kann von dort aus durch die angefUhrte Hebelverbindung so eingestellt werden, 
daB die Maschinennadeln n i gegen die untere Kante x der PreBstelle P angedruckt 
und dort die PreBarbeit vollzogen wird. Bei dieser PreBbewegung kann sowohl 
der Abschlag a, wie auch das sog. Scheuerblech Be mit B einerseits zum Auftragen, 
andererseits zum EinschlieBen der Maschen in Bewegung gesetzt werden. Der 
Abschlag a muB auch noch eine solche Bewegung wahrend des Ausarbeitens der 
Stuhlmasehenreihe mit av T, Z-Z2 vornehmen, wobei ZI' Z2 an der drehbaren 
Welle Xl befestigt sind. Die zweite Bewegung wird dem Abschlag dureh einen 
Quadranten q, der mit der Verzahnung der Abschlagwelle aw in Verbindung ist, 
erteilt. q empfangt seine Schwingbewegung durch die Hebel ql' q2 und Exzenter 
der Arbeitswelle A. Von der Laufrolle des Hebels q2 geht ein weiterer Hebel ha 
nach links bis zu einer AusschaltsteUe; dort kann der Abschlag durch Umschal­
tung geregelt werden. 

Die Scheuerblechbewegung ubernimmt ein Hebelarm ar, der mit Schwing­
hebel m der drehbaren Welle mi verbunden ist. mi wird durch einen weiteren 
bis zur Exzenterwelle A reichenden Schwinghebel m2 gedreht. Das ScheuerblechB. 
steht mit Bunter Federzug und wird nur an den Maschinennadeln n 1 zum Auf­
tragen und Abschlagen der alten Maschen durch die genannte Hebelbewegung 
vorgeschoben und faUt dann sofort wieder zuruck. 

Der bewegliche Abschlag a, aI' in der ausgefUhrten Form, ist fur das sichere 
Arbeiten der Cottonrandermaschine von groBer Bedeutung. Hierdurch ist es 
auch moglich, daB man die alten Maschen an Stuhl- und Maschinennadeln sicher 
fiihren und ein Zuruckspringen oder Aufhocken wiihrend der Arbeit verhindern 
kann. Die Leistungsfahigkeit ist dadurch wesentlich gefordert worden (s. auch 
D.R.P.Nr.219770,225605). DieVerteilschieneSa,auchPlatinenschachtelgenannt, 
muB vor der Kulierarbeit durch einen Hebelzug Q, R der drehbaren Welle RI und 
eines Schwinghebels T der Exzenterwelle A so weit gehoben werden, daB beim 
Kulieren die Beschlage PI der Kulierplatinen punter Sa vorzuschieben sind. 

Fur die Herstellung regular geminderter Randerware ist auch die Cotton­
randermaschine mit einer Mindereinrichtung ausgerustet. Es sind sowohl fiir 
die Stuhlnadeln n, als auch fur die Maschinennadeln n i Decker an jeder Fon­
turenseite angeordnet. d sind die Minderdecker fUr die Stuhlnadeln, d l jene fUr 
die Maschinennadeln. Beide Deckereinrichtungen d, d l werden durch eine unter 
EinfluB der Musterkette stehende Deckvorrichtung gegen die Nadeln gesenkt 
und entsprechend betatigt. Hierbei werden die Randmaschen abgehoben und 
auf weiter innen liegende Nadeln ubertragen. Die fertige Ware W wird zunachst 
unter dem Scheuerblech B., B fortgezogen und bis zu der WarenroUe WI geleitet 
und von hier aus nach unten zu einer mit Gewicht versehenen Abzugsrolle ge­
zogen, wo sie selbsttatig aufgewunden wird. 

Der MaschenbildungsprozeB mit Hilfe dieser besprochenen Einrichtung iSli 
kurz folgender: 

Nachdem die Platinen p, Abb. 127, zur Bildung der Schleifen 8 zwischen die 
Nadeln n vorgeschoben sind und das Verteilen mit der Verteilschiene erfolgt ist, 
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werden die Stuhlnadeln n durch die Nadelbarre N und die oben erwahnte Hebel­
verbindung gesenkt; die Maschinennadeln n l (Vordermaschine), sind unter P nach 
hinten geschoben. Wahrend die Stuhlnadeln abwarts gehen, werden sie yom Prell­
hebel gegen die Prellkante 1 der Lagerschiene P, Abb. 128, gedrtickt, sobald die 

Abb. 127. 

Abb. 128. 

Abb . 130. 

Schleifen 8 unter den Nadelhaken ange­
kommen sind (s. a. D. R. P. Nr.175219). 
Sodann werden die Platinen p von der 
Verteilschiene zum Freigeben der Schlei­
fen 8 zurtickgezogen, in die Stellung 
Abb. 129; auch die Stuhlnadeln n gehen 
noch weiter nach unten, bis die Maschen m 
aufgetragen und endlich als fertige Ma­
schen tiber die neuen Schleifen 8 durch den 
Abschlag a abgeschlagen sind. Letzterer 

Abb.129. 

Abb. 131. 

wird hierzu etwas nach oben und vorwarts geschoben. Nun liegen auch die Verbin­
dungsstticke 8 1 zweier Nachbarmaschen auf den Maschinennadeln n l . Zieht man 
jetzt letztere nach vorn, durch die oben angeftihrte Hebelverbindung, so kommen 
clie Schleifen 8 1 unter die Nadelhaken, Abb. 130, gleichzeitig drlickt der Pre13hebel­
apparat die N adelbarre gegen die untere Pre13kante 2 cler Schiene P; das Scheuer­
blech Se schiebt die Ware w mit den alten Maschen m1 auf die zugepre13ten Nadel­
spitzen, worauf die Maschinennadeln wieder nach unten und vorwarts gezogen 
werden, bis durch S" Abb. 131, die alten Maschen m1 liber die aufgenommenen 
Schleifen 8 1 sicher abgeschlagen sind und auch hier eine Maschenreihe vollendet ist. 
Wiihrencl das Scheuerblech Se vorgezogen wird, schlie13t der bewegliche Abschlag a 
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die Ware w mit den Maschen m, m l , Abb. 131, ein und fiihrt eine zweite Be­
wegung aus, worauf die Nadeln wieder in ihre Anfangsstellung zuriickgehen. 

Bei der Perlfang- und Fangmusterung muB die Presse auBer Tiitigkeit ge­
setzt werden, d. h. man verhindert das Andriicken der Nadeln gegen die PreB­
kanten. In der Regel wird in der Randerfabrikation an jedem Randstiicke ein 
sog. Perlkopf und vor der Ableerreihe eine Perlmaschenreihe gearbeitet. Hierbei 
wird nur die Maschinennadelreihe nicht gepreBt. Zu diesem Zwecke befindet 
sich an der PreBwelle eine Umschaltvorrichtung mit Stellrollen, welche unter dem 
EinfluB einer mit Knaggen versehenen Zahlkette stehen. Sobald eine Knagge 
dieser Kette unter einen Fiihler tritt, stellt letzterer die Laufrolle gegen einen 
Kurvenexzenter der Welle und schiebt mit dies em letztere zur Seite, damit die 
PreBarmrolle auf eine run de oder sog. Leerscheibe zu stehen kommt und so das 
Pressen verhindert wird. Nach vollendeter Perlreihe stellt eine zweite Knagge 
die andere Laufrolle gegen einen rechtssitzenden Kurvenexzenter, der die Riick­
wartsverschiebung der Welle, in die Normalstellung, iibernimmt. 

Ringel- und Far bm uster lassen sich an der Cottonrandermaschine durch 
den Ringelapparat in ahnlicher Weise hervorbringen, wie dies beim gewohnlichen 
Cottonstuhl angedeutet wurde. Die ahnlichen Einrichtungen, wie sie dort ange­
fiihrt wurden, sind auch fiir die Herstellung von Plattiermustern erforderlich. 

Wie die Herstellung der Petinetmuster auch an der Cottonrandermaschine 
zustande kommt, ist spater noch bei der Besprechung der Petineteinrichtung 
auszufiihren (s. auch D. R. P. Nr. 137963 und 140063). 

Weitere Ausfiihrungen iiber Einrichtungen der Cottonrandermaschine siehe 
auch die D.R.P.Nr.56612, 95240, 189135,215442,219770,225605, 234330u.a. m. 

Von Interesse ist noch eine Einrichtung an der Cottonrandermaschine zur Her­
stellung von schlauchfOrmiger Ware. Es haben sich zwar diese Einrichtungen bis 
jetzt in der Praxis noch wenig eingefiihrt (siehe auch D. R. P. Nr. 305707,161701). 

Das D. R. P. Nr. 97258 hat auch vorgeschlagen, auBer der rundgeschlossenen 
Ware auch halboffene, regular geminderte Ware, an der Cottonrandermaschine 
herzustellen. 

Bemerkenswert ist endlich noch der Arbeitsvorgang bei Fang- und Perl­
fangversatz. ManliiBt hierzu die Vordermaschine vor derStuhlnadelreihe mit 
Hilre eines Versatzhebels seitlich verschieben. Dazu mu13 auf der Musterkette 
eine besondere Knagge aufgesetzt werden. Auf diese Weise lassen sich auch die 
sog. Versatzmuster in beliebiger Reihenfolge hervorbringen. 

9. Einrichtungen zur Herstellung von Petinet- oder 
Stechmaschinenmustern. 

Durchbrochene, spitzenartige Musterungen, sog. Petinet- oder Stechmaschinen­
muster, lasgen sich am mechanischen Flachwirkstuhl nach zwei verschiedenen 
Prinzipien herstellen. 

1. Mit Hilfe der einfachen Petinetmaschine, in welcher die Decker mU>lter­
maBig angeordnet werden miissen, weshalb die Musterung beschrankt ist. 

2. Unter Zuhilfenahme einer vollbesetzten Deckersohiene, deren Decker in 
unbeschrankter Reihenfolge regelbar sind. 

Da bei der letzterenArt dasEinstellen der Decker unter Einflu13 einer J acquard­
maschine erfolgt, so ist eine derartige Petinetmaschine als Jacquardpetinetma­
schine zu bezeichnen. Sie ist auch am Cottonstuhl die am meisten vorkommende 
Einrichtung dieser Art. 

a) Die einfache Petinetmaschine kommt vorwiegend am mechanischen 
Flachwirkstuhl mit horizontal angeordneter Nadelreihe vor. Die Deckmaschine 
befindet sich mit ihren Deckern vor der Stuhlnadelreihe und wird ahnlich wie 
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die Mindermaschine gegen die Nadeln eingestellt. Ahnlich erfolgt auch die seit­
liche Verschiebung beim Abheben und Ubertragen der Mustermaschen auf 
Nebennadeln. Die seitliche Verschiebung kann entweder durch Musterkette oder 
durch ein sog. Spiegelrad selbsttatig vorgenommen werden. Wenn nun hierbei 
die Mascheniibertragung in ein und derselben Reihe nach rechts und links vor­
zunehmen ist, so muB man die Abdeckung und Ubertragung der Maschen in zwei 
Arbeitsbewegungen ausfiihren lassen. Die Leistungsfahigkeit der Maschine ist 
danneinegeringere. NachdemD. R. P.Nr. 90781 kann dies dadurch verhiitet werden, 
daB zwei oder mehr Deckerreihen in der Petinetmaschine zur Anwendung kom­
men. Auch bei dieser Einrichtung sind im allgemeinen immer nur so viele Decker­

c 

Abb.132. 

nadeln im Musterapparat angebracht, als der 
Mustereffekt erfordert . Trotzdem hat auch diese 
einfache Einrichtung manche Vorteile. Da die 
Deckerschienen urn 1-2 Nadeln beim Uber­
tragen der Maschen verschiebbar sind und einen 
Versatz iiber ca. 28 Nadeln ermoglichen, so ist 
eine vielseitige Verwendung gewahrleistet. 

b) Mit Hilfe der Universal-Petinetmaschine, 
d. i . die mit vollen Deckern besetzte Muster­
schiene, die so viele Decker besitzt, wie der Stuhl 
Nadeln enthalt, kann jedes beliebige Muster aus­
gefiihrt werden. Die Einwirkung der Jacquard­
vorrichtung gegen die Decker ist sehr verschie­
den und sind auch verschiedene Konstruktionen 
in Anwendung. Bei den gebrauchlichsten Arten 
ist der Arbeitsgang derart, daB Hilfsschwingen 
oder Hilfsplatinen wahrend der Deckbewegung 
der Petinetmaschine diese Bewegung mit aus­
fiihren. Hierbei muB der Schnurenzug (Har­
nisch), Platinenboden und Messerkasten der 
eigentlichen Jacquardvorrichtung dieser Be­
wegung angepaBt werden. Es entsteht dann 
eine groBe Belastung des ganzen Musterappa­
rates. Die Umgehung dieser Nachteile ist der 
Gegenstand mehrerer Patente. 

Hilscher, Chemnitz, bringt iiber den Dek­
kern einzelne schwingende Doppelhebel oder 

Taster an, welche nach Patent Nr. 193143 und 193342 unter EinfluB einer 
Jacquardvorrichtung diejenigen Decker gegen die Stuhlnadeln driickt, welche 
die Maschen von letzteren zu iibertragen haben. 

c) Die Petinetjacquardeinrichtung von BoeBneck nach dem D. R. P. Nr. 
250032, die vorwiegend fur den Cottonwirkstuhl konstruiert ist, besitzt 
manche Vorteile. Wesentlich ist, daB der Rahmen c, cp Abb. 132, der die Schwin­
genhebel b, bi tragt, unabhangig von der Petinetmaschine d angeordnet ist. Es 
ist hierdurch die Moglichkeit gegeben, samtliche Bewegungen der Petinetmaschine, 
wie bei der gewohnlichen, einfachen Petinetvorrichtung, auszufiihren. 

Der Jacquardapparat ist ahnlich wie im Webstuhl angeordnet. Das Prisma y 
mit den teils durchlochten Musterkarten k kann die Jacquardnadeln 0, 01 mit den 
Platinenhaken p, PI entsprechend dem Wirkmuster beeinflussen, so daB da, wo 
ein Loch in der Karte vorgesehen ist, die Nadeln odie Platinen p, wie gezeichnet, 
stehen bleiben, wahrend ein Widerstand eine Nadel 01 mit Platine PI zuriick­
drangt. Sobald nun der Messerkasten h mit den Messern hI hochgeht, werden die 
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stehengebliebenen Platinenhaken p erfa13t und mit hochgezogen, wahrend die 
iibrigen abgelenkten auf dem Platinenboden l stehenbleiben. In bekannter Weise 
sind, wie in der Weberei, an den Platinen die Schnuren i aufgehangt, an welchen 
unten die Schwinghebel b, b1 des Schwingrahmens c1 hangen. Oben ist letzterer 
im Stiitzlager c drehbar gelagert und kann urn q ausgedreht werden und die 
Schwingen b, b1 gegen die Stellhebel a driicken, sobald die Zugarme T, Tl aufwarts 
gehen. 

Vor einer Musterreihe bringt das Prisma mit dem J acquard, durch die Schnu­
ren i, die zu einem Muster erforderlichen Schwingen in die SteHung hI ' Bei der 
in Pfeilrichtung x ausgefiihrten Bewegung des Rahmens cl erfolgt jetzt die Ein­
stellung gegen die Stellhebel a. Diese werden urn a l gedreht lind konnen unten 
gegen die Decker d der Pet inetmaschine t reffen und die Decker in die punk tiert 
gezeichnete Deckerlage bringen. Sofort nach dieser Bewegung 
legt sich eine Messerschiene f in die Rasten a2 (punktiert), 
",elche die d urch hI angedriickten Hebel a versteift und wah-
rend der Deckarbeit festhiilt. Dadurch kann nach dieser Ver-
riegelung der Schwingrahmen c1 sofort wieder in seine friihere 
Stellung zuriickkehren. I nzwischen konnen die Schwingen b, b1 
von der Jacquardmaschine aus fiir die niichste Musterreihe 
eingestellt werden . Das Abheben der Maschen m von den 
Nadeln n wird dann d urch die Decker d iibernommen und 
mu13 hierbei die gegen die Nadeln n eingestellte Petinet­
maschine e, a, d mit t die Auf- und Abwiirtsbewegung der 
Nadelreihe n mit ausfuhren. Auch ist zum "Ober t ragen der 
Maschen der Petinetmaschine eine seitliche Verschiebung ill 
dem Augenblick zu erteilen, in welchem gerade die Maschen 
yon den Nadeln a bgehoben sind. 

Nach VoHendung der Mascheniibertragung entfernt sich 
das Messer f, gleichzeitig tritt cine Schiene g hinter die Vor­
spriinge a2 der Deckerhebel a und bringt diese wieder in die 
Anfangsstellung zurUck. 

Beachtenswert ist. noch, daB die Decker vorrichtung 
d, a, e gegen T ausgehoben und beliebig auBer Tiitig­
keit gebracht werden kann und zwar , vollstandig un­
abhangig vom Rahmen c, Cl ' 

Das D.R.P.Nr.227652 von Schubert & Salzer, 
Abb . 133. 

Chemnitz, verwendet zum Einstellen der Decker unterhalb der Platinenbarre an­
geordnete Stechnadeln (Stecher), die von einem hinter der Maschine angeordneten 
Jacquardapparat zu beeinflussen sind. Dieser Apparat gewahrt gr6I3ere Uber­
sicht und hat manchen V orteil. Er kann auch an der Randermaschine mit an­
gebracht werden (s. auch D.R.P. Nr. 137963, 140063). 

Die liber die ganze Nadelbreite reichende, mit voll besetzten Deckern d, 
Abb. 133, ausgerlistete Universal-Petinetmaschine p dient einerseits zur Petinet­
Illusterung und andererseits auch noch zur Minderung regularer Gebrauchsgegen­
stande. Durch die hinter der Wirkmaschine liegenden Jacquardkarten sind die 
sog. Hubplatinen a eines Platinenbettes b in Verbindung gebracht. 

Die nach einem Musterentwurf geschlagenen Karten ziehen mit Zwischen­
organen die Platinen a in die gezeichnete Stellung zuruck, wodurch die Keilnasen a l 

die Stechnadeln 8 heben. Schwingt nun die Petinetmaschine p oben mit den 
Deckern d aus, so werden l etztere von den Stuhlnadeln n abgedrangt nnd bleiben 
auBer Tatigkeit. Ein Loch in einer Karte bewirkt, daB die Platinen a mit 8 stehen­
bleiben und dort k6nnen sich die Decker d gegen die Stuhlnadeln n einstellen 
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und die Maschen m der Ware w von ihren Nadeln abheben und auf Nachbar­
nadeln iiberhangen, wobei die Deckmaschine p, d seitlich zu verschieben ist. 

Darnach ist beim Musterzeichnen in kariertem Papier fur eine Musteroffnung 
ein Karo auszufullen, und fUr ein solches ist auch in der Karte ein Loch zu schlagen. 

Diese Einrichtung eignet sich, wie schon angedeutet, vorteilhaft fur die Her­
steUung von Petinetmustern an der Randermaschine. Nur ist noch hier beachtens­

wert, daB, je nachdem die Musterung im Randsttick 
oder im Warenstuck der Ware hervorzuhringen ist, 
nur an den Stuhlnadeln oder aher nur an der 
Vordermaschine ein Petinetapparat zur Anwen­
dung kommt. Es kommen somit zwei Petinet­
maschinen fUr beide Nadelreihen nicht vor . Sollen 
z . B. Waren hergestellt werden, in welch en der 
Doppelrand gemustert sein soIl, so ist die Petinet­
einrichtung fur die Stuhlnadelreihe einzurichten. 
Das gleiche gilt auch fur Rander mit sog. Perlkopf 
in versetzten Musterungen, die nach der Waren­
oberseite zu liegen kommen. Wenn aber die "Ma­
schinenseite" des Randes nach auBengerichtet wird, 
und der Doppelrand keine Petinetmusterung er­
langt, dann ist die Petinetmaschine fur die Ma­
~chinennadelreihe anzuordnen. 

Nach einer andern Einrichtung erhalt der eng­
lische Cottonstuhl lotrecht uber der Nadelreihe n, 
Abb. 134, in Schlitz en einer Schiene B gefuhrte 
Platinenhaken p, welche die Decker d aufnehmen. 
Federn 8 halten diese Decker in oberster Stellung. 
Samtliche Deckerplatinen p stehen in Verbindung 
mit einer Welle w, welche die seitliche Verschie­
bung, sowie mit a die Auf- und Abwartsbewegung 
beim l)bertragen der Maschen m bewirkt. J edem 
Platinenhaken ist oben ein vierarmiger Hebel h zu­
geordnet, der um 'VelIe b drehbar ist. Diese Hebel 

Abb. 134. tragen am Ende von hI bei y Stifte, welche mit 
dem Jacquardapparat in Verbindung kommen. 

Ein Loch in der Karte laBt h, hI stehen. Es sto13t. das Hebelsystem mit Rasten 
ra die Platinen p mit d gegen die Nadeln n abwiirts, und ein Widerstand in der 
Karte sto13t hI abwarts und ra schwingt in punktierte Stellung, also au13er Tatig­
heit. Hebel a bringt den Deckapparat in die Arbeitsstellung. Mit der Sammel­
schiene k werden samtliche Platinen p gesammelt und nach oben gestellt, also fur 
die nachste Reihe in Bereitschaft gehalten. 

III. Mechanische Rundwil'kstiihle (Rundkulierstiihle). 

Rundwirkstuhle sind bereits schon 1708 in Frankreich gebaut worden. l\lan 
kann annehmen, daB die ersten Rundwirkstuhle ihre Hauptorgane, so Z. B. die 
Platinen, vom Flachwirkstuhl iibernommen haberl. Da sich diese Platinen fur 
die Schleifenbildung im Rundstuhl nicht fiir jede Arbeit vorteilha.ft eigneten, so 
sind bald dahingehende Verbesserungen vorgenommen worden. 

So wurde schon 1808 ein Rundstuhl mit Mailleusen, d. S. Maschenrader, von 
dem Uhrmacher Julien Leroi ausgefiihrt und 1803 ist ein Rundwirkstuhl von 
A u bert in Lion auf der Ausstellung in Paris vorgefiihrt worden. 
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Das erste Maschenrad war ein Fliigelrad, das teilweise heute noch Verwendung 
findet. Von 1815-1845 sind eine groBere Anzahl Verbesserungen an diesem 
l\faschenrad vorgenommen worden. Geschichtliche Bedeutung haben au Bel' dem 
Fliigelrad von Leroi die Maschenrader von A udrieu x, Gillet und J acq uin 
erlangt. 

Gillet hat schon 1838, ebenso auch Audrieux, bewegliche Kulierplatinen 
vorgeschlagen. Spater wurden diese beweglichen Platinen von Fouq uet mit 
dem heute allgemein vorkommenden Maschenrad verbunden. 

Neben diesen Maschenriidern ist der Rundwirkstuhl auch mit so viel Kulier­
platinen im Nadelkranz verwendet worden, als Nadeln im Stuhl vorkommen. 
Von dieser Art sind zwei Konstruktionen von Bedeutung: Der Rundstuhl von 
J ou ve und def Rundstuhl von Berthelot. Die Kulierplatinen sind hierbei um 
den Nadelkranz verteilt und entweder zwischen den Nadeln odeI' vor denselben 
gefUhrt. Anregung zum Bau der Rundkulierstiihle hat die Arbeitsweise des 
Flachkulierstuhles gegeben. Die einzelnen Arbeitsmechanismen in letzterem 
arbeiten periodisch, d. h., sie sind wahrend der Herstellung einer Maschenreihe 
jeweils nur kurze Zeit tatig und miissen in der iibrigen Zeit in Ruhestellung kom­
men. Die Produkti~n wird hierdurch wesentlich beeintrachtigt. Dieser Dmstand 
war beim Rundstuhlbau mitbestimmend. Durch die Anordnung del' Nadeln auf 

n 

Abb.135. Abb.136. Abb. 137. Abb.138. 

einem geschlossenen Kreisring, der mit den Nadeln gedreht wird, ist eine anhal­
tende, gleichmaBige Maschenbildung zu erzielen. Auch lassen sich an einem so 
ausgebildeten Nadelring mehrere Arbeitsstellen, sog. Systeme, hintereinander 
anordnen. 

Je nach der Anordnung der Nadeln auf dem Kreisringe haben sich zwei Haupt­
systeme von Rundkulierstiihlen herausgebildet. Das eine mit horizontal lie' 
genden Nadeln, das sog. franzosische System, das andere mit lotrecht stehenden 
Nadeln, sog. englische System. 

Bei der horizontalen Nadelanordnung n, Abb. 135 und 136, liegen die Nadeln 
auf dem urn A clrehbaren Ring N horizontal und strahlenfOrmig. Diese radiale 
Stellung del' Nadeln weist mancherlei Nachteile auf, so Z. B. kann bei verschieden 
groBen Maschinen und gleicher innerer Feinheit keine genau gleiche Ware erzielt 
werden. Auch ist durch die Stellung del' Nadeln die DurchmessergroBe nach unten 
beschrankt. Trotzdem hat sich dieses System in der Praxis fUr die Trikotagen­
fabrikation, bezw. fiir die HersteHung von Schlauchwaren, am besten bewahrt. 

Bei dem englischen System sind die Nadeln n, Abb. 137, 138, auf dem Nadel­
zylinder N lotrecht und parallel zueinander gesteHt. Der Zylinder N ist urn A 
drehbar. Diese Konstruktion gestattet noch die AusfUhrung des kleinsten Rund­
stuhles fUr schmale Schlauchwaren. 

Vielfach besteht die Annahme, daB diesel' englische Rundstuhl nur fUr schmale 
Schlauchstiicke, Z. B. fiir Striimpfe, Handschuhe usw. verwendet werden konne, 
wahrend del' franzosische Rundstuhl nur fUr groBe Warenstiicke (Leibweiten-
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groBen usw.) Verwendung finde. Die Praxis zeigt jedoch, daB auch der englische 
Rundwirkstuhl sowohl fur schmale, wie auch fUr weite Warenstucke gebaut und 
verwendet wird. Die Verwendungsmoglichkeit der beiden Rundstuhlarten ist 
sehr weitgehend, vorwiegend stellt man die sog. geschnittenen, das sind die nach 
Normalschnittmustern zugeschnittenen Artikel an ihnen her. 

Aus dieser Herstellnngsweise der Wirkwaren hat sich nach und nach eine 
eigene Industrie entwickelt. Es ist dies die weitverzweigte Trikotagenind u­
strie. lVIan spricht deshalb vielfach von Trikotwaren, in einzelnen Gegenden 
auch Trikotgeweben, im Gegensatz zu den sonstigen Erzeugnissen der Wirkerei und 
Strickerei. Die Trikotware kommt stets als Stuckware yom Rundstuhl und wird 
dann in der Konfektion we iter verarbeitet. Es sind aber anch jetzt schon Regungen 
vorhanden, die Ware in Stiickform, so wie dies die Weberei tut, auf den lVIarkt 
zu bringen. Reute hat sich die Trikotagenindustrie nicht nur auf die Wasche­
fabrikation eingestellt, sondern bringt auch andere Erzeugnisse, Z. B. in Seide, 
vorwiegend in Kunstseide zu o berkleidern , Sportartikeln usw. auf den lVIarkt. 
Der Rundwirkstuhl ist somit eine der wichtigsten Wirkmaschinen der Wirkerei­
industrie geworden. 

Die Anfange der Trikotagenindustrie gehen bis zum .Jahre 1844 zuruck. 
Einen machtigen Aufschwung hat diese Industrie durch den EinfluB Prof. Dr. 
Jagers in Stuttgart und dessen Wollregime, sowie durch das Reformbaumwoll­
system Dr. Lahmanns in Dresden erlangt. 

Wenn auch der Rundstuhl in seinen Grundprinzipien franzosischen und eng­
lischen Ursprungs ist, so hat er doch seinen Ausbau und seine heutige hervorra­
gende Vervollkommnung dieser machtigen, deutschen Industrie zu verdanken. 
Es gilt dies hauptsachlich yom franzosischen Rundstuhl. 

1. Franzosische Rundwirkstuhle. 
Von franzosischen Rundstuhlen sind zu unterscheiden: solche mit vollbesetzten 

Kulierplatinen, deren Platinen mit den Nadeln im Kreise gedreht werden und 
solche, bei welchen die Kulierplatinen starr oder auch einzeln beweglich, nur auf 
einen kleinen Raum am Nadelring beschrankt sind. Die letztere Art wird auch 
lVIailleusen- oder lVIaschenradrundstuhl genannt und hat die groBte Verbreitung 
erlangt. Eine neuere Art, welche wieder zuruckgreift zu der Konstruktion mit voll­
besetzten Platinen und mit dem Nadelkranz laufend, ist der deutsche Rundstuhl. 

a) Der franzosische Rundstuhl mit Kulierplatinen. Vertreter dieser Art sind 
die Rundstuhle von Jouve und Berthelot. Der letztere wird in einzelnen 
Gegenden, so Z. B. in Frankreich, auch heute noch verwendet. So wurde Z. B. 
ein solcher mit mehreren Arbeitsstellen und selbsttatiger elektrischer Abstellung 
auf der Ausstellung zu Paris 1900 im Betriebe vorgefUhrt. 

Der Rundstuhl von J ou ve zeigt am deutlichsten die Umgestaltung des 
Flachwirkstuhles in einen Rundstuhl. Zwischen den Nadeln n, Abb. 139, stehen 
Platinen p mit Kuliernasen und EinschlieBschnabeln, so wie sie noch im Flachwirk­
stuhl angewendet werden. Samtliche Platinen stehen reitend auf einem Kurven­
ring b und konnen auf diesem mit den Nadeln n und dem urn A drehbaren Nadel­
kranz N, Nl fortgeschoben werden. Sie kommen an einer Ansatzstelle b3 , gezogen 
durch die Faden j, so weit mit ihren Nasen zwischen die Nadeln, daB der vor­
gelegte Faden in Schleifenform 8 mitgenommen wird. Rierauf bringt ein sog. 
Streicheisen einzeln nacheinander jede Platine so weit nach vorn, bis die Schlei­
fen S unter den Nadelhaken liegen. Dann druckt ein Pre Brad P die Nadelhaken 
zu, und wahrend die Platinen an der Kurve b1 aufwarts steigen und durch einen 
Abschlagkeil a einzeln vorgeschoben werden, kommen die alten lVIaschen der 
Ware w uber die zugepreBten Nadelhaken und werden endlich in die neuen 
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Schleifen abgeschoben. Die Fuhrung der Platinen erfolgt in einem geschlitzten 
Ring i, der von Staben i1 des Nadelkranzes N getragen wird. Letzterer ist bei r1 
in einem Zahnkranz ausgebildet, in welchen das Antriebrad r der Kurbel k ein­
greift . Dort erlangt 
der Stuhl seinen An-
trieb. Die PreB- und 
Abschlagorgane und 
auch diejenigen Ap­
parate, welche an der 
Drehung des Stuhles 
nicht teilnehmen, 
sind oben an einer 
festliegenden Scheibe 
B eingestellt. Da bei 
dieser Platinenanord­
nung die Nadeln erst 
gepreBt werden, wenn 
die Schleifen bereits 
schon ein Stuck VOl" 

dem PreBrad ausge- b 
bildet und in die Na- f'/fi~"""--~~ 

delhaken vorgescho­
ben sind, so kommt 
es leicht vor, daB bei 
Verwendung vonhar­
tern und elastischem 
Gam, so z'! B. bei 
Seide und Kamm-

Abb. 139. 

gam, die Schleifen, sich verschieben oder teilweise aus den Haken ausspringen, 
wodurch das gleichmal3ige und sichere Arbeiten gestort wird. 

Der Rundstuhl von 
Berthelot sucht den 
Nachteilen des Jouve- K 
schen Stuhles zu begeg­
nen. Dieser bringt seine 
Kulierplatinen von einem 
auBen vor den Nadeln n, 
Abb. 140, liegenden Pla­
tinenring b zwischen die 
Nadeln zum Kulieren, 
wodurch der N adelkranz 
nach innen frei wird. Die­
ser Stuhl zeigt schon eine 
wesentliche Ver besserung 
in der Nadelanordnung. 

Abb.140. 

Es sind zur Ausarbeitung der Maschen zwischen den Nadeln besondere Abschlag­
platinen a eingestellt, welche auf einem Vorsprung des Nadelkorpers N ruhen. 
Der Ring b, welcher die Platinen p aufnimmt und ftihrt, ist fest und nach innen 
bei b1 mit Aussparungen versehen. Innerhalb dieses Ringes liegt drehbar auf 
Rollen 01 ein zweiter Ring c, cll der in Schlitz en c1 die Platinen p aufnimmt, 
und sie mit den Nadeln n im Kreise fortftihrt. Hierzu ist c oben gezahnt und im 
Eingriff mit dem Triebrad r1 der Kurbelwelle k, welche mit r gleichzeitig den 
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Stuhlkorper N urn A dreht. Bei dieser Bewegnng laufen die Platinen p zunachst 
an der Aussparung b1 aufwarts und an b vorwarts und kommen durch ZwangR­
fiihrung bei i von oben zwischen die Nadeln n, dort nehmen sie den vorgelegten 
Faden in Schleifenform zwischen die Nadeln, worauf dann die alten Maschen 
r--.... i durch Pressen der Nadeln von a aufgetragen und --.; ? fI- auch abgeschlagen werden, solange noch die Platinen o II II I I I I 1~t4' .. .. L b P dte SchleIfen festhalten. Em Verschteben oder Aus-

I i springen derselben ist somit vollstandig verhiitet. Die 
I ____ bz ---;>i Vorwartsbewegung der Platinen erfolgt an einer Kurve 
Y x bei bunter Mitwirkung eines Streicheisens e. Je nach 

Abb. 140a. dem Durchmesser des Stuhles lassen sich urn den Nadel­
kranz mehrere Kulierstellen, sog. Systeme, anbringen. 

Ein solches System besteht aus einer von x bis y, Abb. 140a, reichenden Aus­
sparung b2 des Ringes b, in welche das RoBchen i zum Fiihren der Platinen p 
hinabgreift und aus dem Pre Brad mit Abschlagkeil. 

Wenn auch dieser Stuhl ein sic heres und gleichmaBiges Verarbeiten der ver­
schiedensten Garnqualitaten ermoglicht, so sind immerhin noch verschiedene 
Nachteile vorhanden, die insbesondere in der Platinenfiihrung, welche die Uber­
sicht des Stuhles beeintriichtigt, liegen, sowie auch in der schwierigen Einstellung 
der Platinen zu den Stuhlnadeln bei feiner Teilung, zum Ausdruck kommen. 
Die Zentrierrollen 0 sollen das Schwanken des Platinenringes c, c _ verhiiten. Diese 
Einrichtung ist spater bei der Einstellung einer sog. Maschinennadelreihe zum 
Herstellen von Randerwaren zugrunde gelegt worden. 

Die Verwendung von Kulierplatinen mit und in den Nadeln laufend, nach den 
neueren verbesserten Einrichtungen, ist spater bei dem deutschen Rundstuhl 
noch naher auszufiihren. 

b) Franzosischer Rundstuhl mit Maschenradern (Mailleusen). Die urn den 
Nadelring des Rundstuhles liegenden vollbesetzten Kulierplatinen erschweren 
nicht nur die Bearbeitung, sondern verhindern auch wesentlich das Ausbessern 
bei Arbeitsstorungen. Durch die Beniitzung von Maschenradern, die nur an eine 
bestimmte Stelle des Rundstuhles gesetzt werden, wird Raum frei , der einesteils 
die Einstellung mehrerer solcher Maschenrader hintereinander gestattet und auBer­
dem noch freien Zugang zu den Nadeln zwischen dies en Arbeitsstellen laBt. 
Man unterscheidet, je nach der Einstellung der Kulierplatinen in diesen Maschen­
radern, mehrere Arten von Rundstiihlen. 

Die alteste Einrichtung eines Maschenrades ist das Fliigelrad von Leroi. 
Fliigelrad von Leroi. Es ist dies ein mitschaufelartigen Stahlplattchen ver­

sehenes Kulierrad. Die Platinen, welche die Schleifen zu bilden haben, sind auf 
dem Umfange einer Scheibe starr und schief gegen die Achsenmitte eingesetzt. 
Diese Schiefstellung ist deshalb erforderlich, damit die, wie Zahne, zwischen die 
Nadeln eingreifenden Kulierplatinen mittels ihren schnabelformigen Spitzen 
den Faden als Schleifen zwischen die Nadeln fiihren und gleichzeitig auch in die 
Nadelhaken vorziehen konnen. Diese Platinenspitzen bilden um den ganzen Um­
fang des Radchens eine Spur, in welcher der vorgelegte Faden Ftihrung bekommt. 
Mit seiner Achse, die liber den Nadeln eingestellt wird , muB ftir sicheres Arbeiten 
ein solches Radchen etwa in einem Winkel von 45 Grad zu den N adeln und weiter 
noch so eingestellt werden, daB der Faden rechts hinter den Spitz en zugefiihrt 
und links neben dem Radchen zu Schleifen eingeleitet wird; diese Schleifen 
mtissen dann bis zu der PreBstelle mit den Nadeln gefiihrt werden. 1815 hat 
Audrieux dieses Maschenrad (Fltigelrad) mit einem Ftihrungsradchen versehen, 
das den Antrieb mit den Nadeln vermittelt. Aber auch bei diesem sind die etwas 
schmaler gehaltenen Kulierplatinen starr eingestellt. Dieses Fltigelrad von 



Mechanische Rundwirkstiihle (Rundkulierstiihle). 97 

Audrieux bildet den Grundgedanken fiir das heutige Futter- oder Chaineuserad, 
nur mit dem Unterschiede, daB letzteres im umgekehrten Verhaltnis iiber den 
Stuhlnadeln eingestellt wird (siehe Futtereinrichtung). Das Fliigelrad von Leroi 
wird heute noch am englischen Rundstuhl als englische Mailleuse verwendet. 

Das Maschenrad, wie es von Jacquin 1841 am franzosischen Rundstuhle 
angebracht wurde, enthalt bewegliche Kulierplatinen. Die starren Platinen haben 
den Nachteil, daB die Schleifenbil­
dung namentlich in feinerer Teilung 
ungiinstig beeinfluBt wird. Auch die 
sichere SteHung zu den N adeln kann 
nicht immer eingehalten werden. Die 
Platinen p, Abb. 141, 142, sind in 
einer Spur 81) einer birnenfarmigen 
Scheibe 8., siehe auch Abb. 143, 144 
und in Schlitz en einer hinter dieser 
Scheibe gelagerten zweiten Scheibe 
Bel> gefiihrt. AuBerdem fiihren sich 
die Platinen in dem auf a befestig­
ten Karper A, der hinten das mit 
den Nadeln n im Eingriff stehende 
Triebradchen r enthalt. Die Achse a 
liegt drehbar in Tragstiicken c, d 

Abb. 141. Abb.142. 

mit SteHschraube d I . Die Birne 8. ist lose auf a mit 8el und wird oben bei b fest­
gehalten. Die SteHung zu den Nadeln ergibt sich aus Abb. 144. Rechts bei 11 
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Abb.143. 

wird der Faden I zugeleitet. Wenn sich nun das 
Kulierrad mit r, A dreht, so werden die Platinen p 
in der Spur 81), Abb. 143, gefiihrt und zwangslaufig 

'-..... 

Abb.144. 

an dem Exzenterstiick e zwischen die Nadeln geschoben, wobei der Faden I ge­
troffen und von 1-2 zwischen die Nadeln gefiihrt wird. Durch die Schiefstellung, 
Abb. 144, werden nicht nur die Schleifen 8 gebildet, sondern kommen auch in die 
Nadelhaken und werden links bei 8 zu der spater noch besprochenen PreBstelle 
geleitet. Es ist hierdurch maglich, die Platinen bei 1, Abb. 143, sofort in die 
richtige Kuliertiefe hinabzufiihren und bis zum Vorbringen der Schleifen in gleicher 
Tiefe zu erhalten, worauf sie in der Spur 81) wieder zuriickgezogen und nach oben 
gefiihrt werden. Spater hat G. Hilscher, Chemnitz, dieses Maschenrad in ver­
besserter Art gebaut und die Presse gleich hinter die KuliersteHe gesetzt. 

Das kleine Maschenrad von Fouquet. Die SchiefsteHung des Maschen­
rades fiihrt zu mancherlei Nachteilen. Man hat deshalb die sog. gerade Fiihrung der 

Technologie der Faserstoffe: Wirkerei IlSW. 7 
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Platinen angestrebt. Schon 1839 versuchte der Franzose Gillet ein Maschenrad 
mit beweglichen Platinen am Rundstuhle anzubringen, das zu den Nadeln gerade 
gerichtet war. Aber erst spater gelang es Fouq uetl), das gerade Maschenrad 
wesentlich zu verbessern, so daB bei der geraden Einstellung zu den Nadeln so­
wohl die Schleifen gebildet, wie auch gleichzeitig diese in die Nadelhaken sicher 
vorgezogen werden konnten. Diese Einrichtung wurde zur Unterscheidung einer 
spateren, groBeren verbesserten Art der kleinen Mailleuse, vielfach auch Alt­
system-Mailleuse genannt. Sie wird zur Verarbeitung weicher Garne, z. B. Imitat­
garn, heute noch mit groBem Vorteil verwendet. 

Die Platinen p, Abb. 145, sind als lange Stahlplattchen vorn mit Einschnitt 
und hinten mit Kulierschnabel versehen, sie sind in Schlitz en 8, 8] der sog. Pla­

Abb.145. 

tinenscheiben b, e ein­
gesetzt. Letztere sind 
mit Schrauben 1, 11, 
einer Muffe h (Kern) be­
festigt und mit dieser 
auf der Achse a fest. 
V orn legt sich gegen die 
Scheibe b, lose aufge­
schoben auf a, die Fuh­
rungsscheibe E (s. a. 
Abb. 146), die von einem 
Stellring i gehalten ist 
(auf a). Das oben an E 
angesetzteTragstuck E 1 , 

welches von der Stell­
schraube 0 gehalten 
wird, verhindert ein 
Drehen wahrend des Ar­
beitens. Hinten schlieBt 
sich eine sog. Hulse H 
an, in welche die Plati­
nen P hineinragen. Sie 
ist 0 ben bei H 2 an einem 
verstellbaren Haken e 
eingehangt und wirddort 
ebenfalls am Drehen ver­
hindert. Sie besitzt eine 
etwas groBere Offnung, 

als fUr den Achsendurchmesser notig ware, so daB dort lose uber der Achse eine 
quadratische HUlse j einzuschieben ist, welche auch lose auf a sitzt. Nach unten 
endet H in eine Aussparung HI (siehe auch Abb. 149) oder es ist dort dieser Teil 
auswechselbar. Man nennt dies das RoBe hen oder den Exzenter. Die Hulse H 
bildet im Innern zur Fuhrung der Platinen peine Spur, welche auf der untern 
H alfte geoffnet ist, damit dort die in PI' Abb. 149, zwangslaufig gefuhrten Pla­
tinen freien Auslauf erlangen. Damit sie jedoch nicht zu fruh gegen die Nadeln 
und auf den Faden treffen, legt sich bei m l ein verstellbarer Platinenhalter 
gf'gen letztere. Ferner begrenzt das Muhleisen m, m2 die herabfallenden Platinen 
und fUhrt sie zwangsweise wieder in PI nach oben. Die Achse a, Abb. 145, wird 
hinten im Stab St der Stellschraube S2 und vorn von der Spitzschraube a l der 

1) Grunder der Firma Fouquet & Frauz, Rottenburg a . N. 
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Stellschraube S des Tragers St. frei getragen. Durch das fest auf a und mit den 
Nadeln n im Eingriff stehende Radchen r kann beim Drehen des Nadelkorpers N 
das Maschenrad angetrieben werden. Die Einrichtung ist nun so getroffen, daB 
jede einzelne Platine P bei dem Einschnitt c, Abb. 147, an der Fiihrungsscheibe E, 
bevor sie die Spur PI' Abb. 149, verlaBt, ganz nach hinten geschoben wird. In 
dieser Stellung kommt sie hinter den Nadelhaken zwischen die Nadeln n, Abb.147a, 
und zieht den Faden t in Schleifenform zwischen die Nadeln, worauf die nach yorn 
ausgebogene Scheibe E, Abb. 146, von YI-XI jede einzelne Platine so weit vor­
zieht, bis die Fadenschleife nach Abb. 148 unter den Nadelhaken vorgeschoben 
ist. Dieses HinabstoBen der Platinen muB bei Yl' Abb. 149, durch das RoBchen H 
bei y geschehen. Bei der Einstellung dieses Maschenrades ist deshalb auch 
darauf zu achten, daB die Kurve E bei der Strecke YI' Xl mit dem RoBchen H, 
bzw. HI' bei y, X zusammentrifft . Beide Teile, E und H sind bei EI und H2 
verstellbar. AuBerdem ist fiir die Herstellung von loser und dichter Ware beach­
tenswert, daB das RoBchen HI' Abb. 145, mehr oder weniger tief gegen die Plati-

Abb.146. 
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Abb. 147. 

Abb. 147 a . 
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Abb.148. 
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Abb.149. 

nen P zu stehen kommt und dementsprechend muB oben H, H2 bei d mit e und 
Stellschraube ms tiefer oder hoher gestellt werden. Der Zwischenraum bei j ge­
stattet eine solche Stellung. 

Es kann notwendig werden, daB das Maschenrad vorn oder hinten in den 
Tragstiicken eine veranderte Stellung empfangt, ebenso ist es nicht ausgeschlossen, 
daB der Trager A, der durch Schrauben an der Tragscheibe B befestigt ist, eine 
gelegentliche Verschiebung durch Arbeitsstorungen, StoBe usw. erlangen kann. 
In einem solchen FaIle muB zunachst die richtige Stellung der Platinen zu den 
Nadeln nachgepriift werden, so daB ein ZusammenstoBen der Platinen und Nadeln 
verhiitet wird. Die Stellschrauben bei S2 ermoglichen eine Regelung der Achse a 
mit St, ebenso ist dies oben bei St l moglich. Diese Veranderungen erfordern aber 
groBe Sachkenntnis und sind mit groBter Vorsicht auszufiihren. Nahere Aus­
fiihrungen hieriiber sind noch bei dem groBen Maschenrad zu machen. 

Bei Beschadigungen der Platinen, oder beim Auswechseln des RoBchens Hl' 
das mit Stellschrauben t , tl an H, Abb. 149, festsitzt, ist das Maschenrad vom 
Nadelkranz N, Abb. 145, abzunehmen. Hierzu sind Stellschrauben 0 und S, SI 
zu IOsen und mit Vorsicht das Maschenrad aus den Nadeln n und dem Haken e 
bei d herauszunehmen. 

Beim Wiedereinsetzen wird zunachst die Achse a mit der Spitze in St einge­
stellt, ohne daB die Platinen P mit den Nadeln in Beriihrung kommen, worauf 

7* 
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dann oben e in d gehangt und auch S mit al ohne starke Spannung gegen a gestellt 
wird. Die Befestigungsmutter Sl dient als Sicherung der Schraube all S. Dann 
wird auch E, E] mit 0 in Verbindung gebracht. 

Zu bemerken ist noch, daB die EinsteHung des RoBchens mit H, H 2, Abb. 145, 
durch das Stellrad lund Raste I genau geregelt und tiberwacht werden kann. 

AuBer den Platinen P sind zwischen den Nadeln die Abschlagplatinen PI 
eingesetzt, wie sie bereits schon bei dem Berthelotstuhl erwahnt wurden. Die 
Nadeln n sind mit abnehmbaren Deckplatten D und Schrauben befestigt. 

Ein sog. Untersetzer z, der von q getragen wird, halt wahrend der Arbeit die 
Ware so lange auf den NadelschMten zuriick, bis die Platinen P die Schleifen in 
die Stellung Abb. 148 vorgezogen haben, so daB ein Zusammentreffen der Pla­
tinenschnabel mit der Ware verhtitet wird, ferner erlangen die Nadeln dort eine 
gute Auflage wahrend des Kulierens . Die richtige EinsteHung dieses Teiles erfolgt 
einesteils bei K und bei zq. 

Abb. 150. 

Die PreB- und Abschlageinrichtung befindet sich bei dem kleinen 
Maschenrade links iiber den Nadeln. Es mtissen deshalb auch bei dieser Kulier­
einrichtung die Schleifen noch bis zu der PreBstelle freihangend in den Nadel­
haken gefiihrt werden. Damit ein Ausspringen und ein Verschieben der Schleifen 
verhtitet wird, kann mit dieser Einrichtung nur weiches Material oder solches, 
das geschmeidig gemacht ist, verwendet werden. Die PreBeinrichtung steht mit 
dem Abschlag tiber den Nadeln b, Abb. 150 und 151. Beide werden von Stab en c, t 
getragen und oben am Winkel d tiber B mit e und 11 befestigt. Abb. 150 zeigt die 
SteHung der durch H, V, Emit F gefiihrten Platinen P. Sind dort die Schleifen 
gebildet, so laufen sie mit den Nadeln bunter dem PreBrad a fort und die Nadeln 
werden von letzterem an ihren Haken gepreBt. a sitzt mit der Nabe allose auf der 
Achse a2 und muB schon deshalb etwas schief gegen die Nadeln eingesteHt werden, 
weil es sonst durch letztere von der Achse abgeschoben wtirde. Andererseits aber 
wird diese Schiefstellung zum Zwecke der sicheren Pre13arbeit vorgenommen. Wah­
rend die Nadeln yom Pre13rad gepre13t werden, bringt der Abschlag A mit seiner 
Auftragecke dieAbschlagplatinen P langsam nach vorn, wodurch die alten Maschen 
noch auf die Nadelhaken geschoben werden, bevor das PreJ3rad die Nadeln frei­
gegeben hat. Durch weiteres Vorschieben der Platinen kommen endlich die alten 
Maschen tiber die neuen Schleifen und in dieser Stellung laufen die Abschlag-
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platinen noch ein Stiick weiter, bis sie vom Abschlag freigegeben und mit del' 
Ware nach hinten geschoben sind. Eine Stellschraube 1, 11, des Winkels m, m1 halt 
an dem federnden Stege k, g den Abschlagkeil A in derrichtigen Lage. Je loser 
nun die Ware herzustellen ist, urn so weiter miissen die Abschlagplatinen p VOl' die 
~adelkopfe gefiihrt werden und ist dementsprechend auch bei 1, Schraube 11 ein­
zustellen und A urn 0 zu drehen. 

ReiBt ein Faden oder entstehen sonstige Storungen, so muB A nach innen 
geschoben werden, odeI' del' Steg g wird bei i durch den eingehangten Abstell­
haken i1 hinter 1 weggezogen, worauf m, A unter dem ]'ederdruck n nach innen 
geht. Del' Abschlag ist geoffnet. 
Weitere Ausfiihrungen iiber die 
selbsttatige Abstellung siehe 
groBes Maschcnrad. 

Beachtenswert ist fiir die 
Einstellung des PreBrades mit 
dem Abschlag die Hohe iiber 
den Nadeln b. Del' PreBdruck a 
ist so zu wahlen, daB die N adel­
haken sichel' in die N uten gelegt, 
abel' nicht £lach gedriickt wer­
den, wahrend die Abschlagsohle 
etwa 2--3 mm iiber den Nadel­
haken stehen soIL Diese Stel­
lung kann noch besonders durch 
die Stellschraube g2 und 11 vor­
genom men werden. 

Del' Rundstuhl mit gro­
Bern Maschenrad. Da durch 
die AuBenpressung im kleinen 
Maschenrade die kulierten 
Schleifen leicht aus den Nadel­
haken geschoben werden, bevor 
siezur PreBvorrichtunggelangen 
und somit ein Verarbeiten von 
Kammgarn und Seide odeI' son-
stigen harten Garnen auBer- Abb . 151. 
ordentlich erschwert wird, so 

8 

muBte man die PreBstelle moglichst nahe an die Kulierstelle verlegen. Hilscher 
hat auch deshalb schon das Jacquinrad in diesem Sinne verbessert und in einer 
solchen GroBe gebaut, daB unter del' Achse del' PreB- und Abschlagapparat unter­
gebracht werden konnte. Bei diesem verbesserten Jacquinrad war abel' noch die 
schiefe Stellung zu den Nadeln erhalten, so daB auch hier noch manclle Nachteile 
in Erscheinung traten. Eine vollstandige Beseitigung del' verschiedenen Ubelstande 
wurde erst durch die Verbesserung des Maschenrades von Fouquet erzielt. 

AuBel' del' Umgestaltung desselben in die sogenannte groBe odeI' Stuttgarter 
Mailleuse ist durch D. R. P. Nr. 248845 durch den Italiener Alizari versucht 
worden, ein kleines PreBradchen mit Abschlag dicht unter die Mailleusenachse 
und nahe an die Kulierstelle zu setzen. Es scheint jedoch, daB die Verbesserung 
des kleinen Maschenrades bis jetzt noch keine groBe Verbreitung erlangt hat. 

Die groBtc Verbreitung hat jedoch del' franzosische Rundstuhl mit dem groBen 
Maschenrad, in vielen Gegenden auch Neusystem genannt, erlangt. Bei diesem 
Maschenrade wurde die Achse, wie schon angedeutet, moglichst weit iiber die 
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Nadeln verlegt und auch das sog. Antrieb- oder Konduktricerad hat man hinter 
dem Nadelkranz in einen besonderen Antriebkranz, den Konduktriceradzahn-

Abb.152. 

kranz , eingestellt. Hierdurch erhielt die Achse eine wesentliche Verlangerung 
und steht zu den N adeln, je nach dem Durchmesser des Stuhles, mehr oder weniger 
schief. Aus dieser Stellung ist auch die Bezeichnung schiefe Mailleuse abzuleiten. 
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Sie steht aber in Wirklichkeit im Gegensatz zu den oben ausgefiihrten schief­
st.ehenden Maschenradern, so wie das kleine Maschenrad, mit den Platinen zu den 
Nadelngeradegerichtet. Auf dieseEinrichtung hat Fouquet schon im Jahre 1856 
ein Patent erlangt. 

Bei dieser Umgestaltung der von Fouq uet ausgefiihrten kleinen Einrichtung 
ist. der Exzenter (RoBchen) vom Platinenkorper getrennt und ist fiir sich als ein 
abnehmbares Stiick hinten iiber den Nadeln und Platinen eingestellt worden. 
Die Einrichtung undAnordnung einer solchen Neusystem-Mailleuse imZusammen­
hang mit dem Nadelkorper ergibt sich aus Abb. 152. Diese Abbildung zeigt auch 
die iibrigen Einrichtungen des franzosischen Rundstuhles, welche bisher eine 
eingehendere Beriicksichtigung noch nicht erfahren haben. Das Maschenrad 
kann je nach dem Durchmesser des Stuhlkorpers N, dessen Nadeln n in einen 
Lagerring NI (Sattel) eingesetzt sind, an verschiedenen Stellen des Umfanges 
eingestellt werden. Hierzu befinden sich hinter den mit Schrauben 13 auf N zum 
Befestigen der Nadeln n sitzenden Deckplatten b das Triebrad G, G1 , befestigt 
durch Schrauben 19. Der Nadelkorper N besitzt Arme N2 und endigt in eine koni­
sche Muffe N s mit Bohrung zur Aufnahme der Achse A. Mit dieser Muffe sitzt N 3 

auf einem Konus C, der von der Stellmuffe C1, die von 21 gehalten wird, getragen 
ist. Hierzu ist die Maschinenstange A am unteren Ende mit dem verjiingten 
Schraubengewinde versehen, das entweder mit G\ oder noch am Schlusse von A, die 
OlschiisselO aufnimmt. Wahrend des Betriebes wird das Maschenrad durch die Ver­
zahnung bl und Triebrad c bzw. G, G1 der Achse D mit angetrieben. Zum Kulieren 
werden auch hier diesel ben Platinen P verwendet, wie beim kleinenMaschenrade. Sie 
sind auch ebenso in den Schlitzen VI der Platinenscheiben V, H eingesteckt, und sind 
ferner ebenso mit ihren Einschnitten PI um die Fiihrungsscheibe E, El gelegt, 
so daB sie von letzterer auf dem ganzen Umfange bei PI zwangslaufig zu fiihren 
sind. Diese Scheibe ist auch hier ebenfalls lose auf D und dicht gegen V geschoben. 
Sie wird oben an dem gegabelten Plattenstiick E2 von der im Support 8 sitzenden 
Stellschraube 10 festge4alten. E wird von dem Stellring 8, 8 1 gesichert. Wie er­
sichtlich, sitzt auch hier die Achse D frei in dem Tragstiicke d und vorn an der 
Spitzschraube 11, die mit 12 bei 8 1 befestigt ist. Es ist dasselbe in bezug auf 
Stellung der Platinen P zu den Nadeln n zu beachten, was bereits beim kleinen 
Maschenrade ausgefiihrt wurde. Die Einstellungsmoglichkeit ist jedoch hier noch 
weitgehender und ist ganz besonders der Stellung des Tragers 8 und dem Stab d, d1 

besondere Sorgfalt angedeihen zu lassen. Wenn auch die einzelnen Teile von 
Haus aus ihre richtige und sichere Stellung empfangen haben, so besteht immerhin 
noch die Moglichkeit, daB sich die einzelnen Teile durch Storungen und Erschiit­
terungen wahrend des Betriebes verschieben; dadurch wird der sichere Arbeits­
gang der Maschine wesentlich beeinfluBt. Die meisten Storungen treten durch 
Verbiegen der Platinen P oder durch Verschieben des Tragstiickes 8, weniger 
durch Senken der Stabe 8 1, d auf. Der erstere Ubelstand ist durch Herausnehmen 
der Platinen und Ausbessern derselben zu beseitigen. Es kann auch vorkommen, 
daB die Fiihrungsplattchen El sich auslaufen und muB deshalb dieser Fiihrungs­
teil, der die Kurve bildet und die Platinen bei PI nach dem Schleifenbilden nach 
vorne zieht, nachgeschliffen oder ausgewechselt und sodann wieder betriebsfahig 
gestaltet werden. Da diese Kurve aus mehreren Stahlplattchen besteht und auBerst 
genau gestellt sein muB, so muB diese Reparatur mit groBter Vorsicht ausgefiihrt 
werden. Hat sich das Tragstiick 8 iiber B verschoben, so auBert sich dies in der 
fehlerhaften Stell ung der PIa tinen P zu den N adeln n ; diese fallen nic ht mehr gleich­
maBig zwischen, sondern auf die Nadeln und beschadigen letztere. AbreiBen der 
Nadelspitzen ist meist die Folge einer solchen fehlerhaften Stellung. Hier hilft nur 
eine richtige Nachstellung des Tragstiickes 8 an den Stellschrauben 2, bzw. 3. 
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In del' Regel ist 8 mit drei Stellschrauben auf B befestigt. Man lOst jedoch nul' 
zwei (rechte und linke), so daB die mittlere das Tragsttick noch festh1iJt, worauf 
dann bei der Befestigungsstelle von 81' etwa oben bei 9 vorsichtig nach rechts 
oder links durch leichte Schliige geschoben wird, bis die Platinen P wieder genau 
zwischen die Nadeln treffen. 

Weit sicherer wird jedoch diese Nachstellung durch Losen del' Spitzschraube 11 
und 12 gelingen, wobei durch Drehen del' Ftihrungsscheibe E, E2 die Platinen p 
erst aus dem Bereiche der Nadeln n zu bringen sind; vorher ist aber oben auch 
die Stellschraube 10 zu lOsen. Dann laSt sich die Achse D durch leichtes Aus­
schwingen hinter der geaffneten Spitzschraube 11 auf ihre richtige Stellung nach­
prtifen. Bei diesem Ausschwingen muB jedoch beachtet werden, daB D in d sitzt 
und die Zahne c in bi eingreifen. Man wird dann bei den kurzen Schwingungen die 
Differenz zwischen 11 und D leicht feststellen und dann durch seitliches Verschie­
ben des Triigers S die richtige Lage ermitteln konnen. Hierauf dreht man E, E2 
wieder in die gezeichnete Stellung zurtick und sucht durch Heben und Senken 
bei PI die Platinenschnabel P2 zwischen den Nadeln zu verschieben, urn so den 
richtigen Eingriff der letzteren VOl' Augen zu haben. Je nach der Genauigkeit 
der Stellung kann dann noch S nachgestellt und die Spitzschraube 11 wieder 
gegen D eingestellt werden. Mit 12 wird gesichert. 

Da bei dieser Nachstellung sowohl der noch besonders zu besprechende Ex­
zenter, und womoglich auch del' Platinenhalter zu entfernen war, so sind auch 
diese Teile wieder in ihre richtige Lage zu bringen. 

Zu bemerken ist noch, daB die, die beiden Platinenscheiben V, H verbindenden 
Schrauben hI' h2 des Kerns h, nul' dann geWst werden dtirfen und ein Nachstellen 
einer solchen Scheibe vorzunehmen ist, wenn man einwandfrei festgestellt hat, 
daB eine unrichtige Platinenstellung durch eingetretene Verschiebung einer sol­
chen Scheibe zustande gekommen ist. Die fehlerhafte SteHung liiBt sich leicht 
dadurch feststeHen, daB man eine Platine tiber die Mitte del' Achse D einstellt, 
die dann ungefahr eine Gerade durch D darstellen muB. 

Derartige Eingriffe konnen nul' vorgenommen werden, wenn man mit den 
Hauptorganen vollstandig vertraut ist. Es konnte sonst vorkommen, daB aus 
einem kleinen Ubel ein viel groBeres entsteht und statt der beabsichtigten Ver­
besserung nur eine Verschlechterung der Stellung herbeigefUhrt wird und Be­
triebsstorung die Folge sein kann. 

Erwahnt sei noch, daB das Triebrad G, Gt mit seinen Zahnen c moglichst lose 
in bi eingreifen muB, d. h. ein leichtes Spiel (toter Gang) muB nachweisbar sein. 
DieAchseD kann hierzu durch Heben oder Senken des Stabes d mit Stellschraube 3 
wenig mit c und G nachgestellt werden. Ein zu voller Gang erschwert den Arbeits­
gang del' Maschine. Bei d3 wird del' in S laufende Stab, der sich in einer Nut d1 

mit d2 fUhrt, befestigt und am Drehen verhindert. 
Der Nadelkorper ist bei N4 zur Aufnahme der Abschlagplatinen a mit 

einem Vorsprung versehen, auBerdem ist bei 11 ein mit Schlitzen versehener 
Ring aufgezogen, in welchem die Platinen a Ftihrung und Halt erlangen. Del' 
Eisendraht 12 verhindert sie am Herausfallen. Eine Spiralfeder I legt sich in eine 
durch die Auskehlungen at gebildete Nut, wodurch die Abschlagplatinen a ge­
zwungen werden, nach dem Abschlagen und Ausarbeiten einer Maschenreihe 
wieder bis zum Sattel NI zurtickzugehen. 

Der Antrie b des Stuhlkorpers N erfolgt entweder durch den Unter- odeI' 
Oberantrieb, in neuerer Zeit auch durch Hoch- odeI' Balkenantrieb. Letzterer 
befindet sich tiber dem Tragbalken Q, QI' wodurch der Raum, der fUr diese Ein­
richtung benotigt wird, zur Anbringung anderer Einrichtungen frei wird. In 
Abb. 152 ist der Unterantrieb angebracht. Die Antriebwelle Kist vorn im Kurbel-
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lager L des Tragwinkels W und hinten im Tragringe R, der mit 14 an A fest ist, 
lose drehbar eingestellt. An Kist hinten fest mit 15 das Triebrad F, das mit seinen 
Zahnen emit J im Eingriff steht und mit letzterem den Stuhlkorper N, N l , Ns 
um A dreht. 

AuBen an K befindet sich eine Kl3lUenkuppiung m, t mit Sperrad 1, 11. An­
triebscheibe Mist mit dem vorderen Klauenteil verbunden. Wenn nun t, tl mit m 
gekuppelt ist, kann K angetrieben und mit F, J der Stuhlkorper N in Bewegung 
gesetzt werden. 

Damit nun bei Fadenbruch und Leerlaufen der Spulen der Stuhl selbsttatig 
zum Stillstand kommt, befindet sich tiber dem Sperrad l, das lose tiber m auf­
geschoben ist, die um kl drehbare Sperrfalle k. Diese wird durch den verlangerten 
Stab von einer Rolle g des um die Laufrollen 7, 8liegenden Stellringes r in der 
gezeichneten Stellung erhalten. Wird jedoch letzterer mit g durch den Faden­
wachter oder eine sonstige Veranlassung verschoben, so wird i frei, k fallt vorn 
gegen 1, so daB jetzt das Sperrad festgehalten wird. 

Die Scheibe M lauft weiter und nimmt m noch ein Sttick fort, bis sich der 
Stift tl an einem Kurvenzahn von 1 mit m nach innen schiebt und sich vor ml 

der Stellhebel u legt. Dabei fiihrt sich m, ml innen auf K an einem Keil der 
punktiert gezeichnetenKeilnutt. Die Klaue wird hierbei entkuppelt, die Scheibe M 
lauft weiter, K bleibt mit dem Stuhl stehen. Die Inbetriebsetzung des Stuhles 
geschieht durch Anheben des Stellhebels u l ' worauf m, ml durch eine Spiralfeder 
beiq nach vorn geschoben und dadurch die Klauen wieder in Eingriff kommen. Vor­
her ist jedoch der Abstellring r mit seiner Rolle g wieder iiber i einzustellen und 
k aus 1 herauszuheben. Der Stuhl kann jetzt wieder von K angetrieben werden. 

Die Befestigung und Aufstellung des Rundstuhles erfolgt an einem 
Holz- oder an Eisenbalken Q, Ql' etwa in einer Hohe von ca. 1900-2000 mm. 
Bei der Verwendung von Eisenbalken beniitzt man entweder "U"- oder "T"-Form 
und stellt sie so, wie Q, Ql zeigt, einander gegentiber, daB das Maschinenende Al 

in den Zwischenraum geschoben und oben mit der Scbraubenmutter U tiber der 
Unterlagscheibe Ul zu befestigen und die Rossette T gegen Q, QJ zu pressen ist. 
Der Stuhl solI im Lot hangen. 

Hinsichtlich des Maschenbildungsvorgangs ist bei dieser Einrichtung das 
Kulieren und Vorbringen der Schleifen ahnlich wie bereits beim kleinen Maschen­
rad ausgeftihrt. Es werden aber die Nadeln sofort gepreBt, wenn die Schleifen in 
die Nadelhaken vorgezogen und noch von den Platinenhaken P2 gehalten sind, 
damit ein Verschieben oder ein Ausspringen aus den Nadeln verhiitet wird. 
Hierzu befindet sich gleich unter der Achse D ein unten zu besprechendes PreB­
rade mit der Abschlageinrichtung. Ferner sind noch Hilfsteile, wie Fadenfiihrer, 
Abstreif- und EinschlieBrader erforderlich, die oben tiber der Tragscheibe B ihre 
Anordnung erlangen. 

Die fertige Ware w wird entweder durch eine in den Warenschlauch einge­
hangteRillenscheibe oder durch selbsttatigen Waren a bzugvon denNadelnab­
gezogen und in den Warenkessel x geleitet, dessen Muffe Xl den Stab Yl aufnimmt 
und mit letzterem in einem Bodenlager X 2 am Boden j Fiihrung erlangt. Die 
Stange Yl tragt oben in einem einstellbarenZapfendie Warenscheibe, welche beim 
Freigeben mit der Ware langsam an Yl herabsinkt und durch ihr Schwergewicht die 
Ware mitnimmt. Von Zeit zu Zeit muB sie wieder neu aufgehoben und in die Ware 
eingebunden werden. Fiir die sel bstta tige W arenabnahme wird in der Regel ein 
sogenannter Kratzenabzug verwendet. Es bestehen mebrere Patente, welche sich 
auf das selbsttatige Abziehen der Ware am Rundstuhl beziehen. Der in Abb. 152 
gezeichnete Kratzenabzug besteht aus einer Anzahl hammerartiger Hebel z, Z2' 

die an ihren Stirnseiten mit einem Stahlkratzenbelag Zl versehen sind. Sie liegen 
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kreisformig nebeneinander und bilden eine volle Scheibe, die frei in der Ware w 
hangt. Jeder Hebel ist bei 24, 25 an einem Ring Y befestigt. Letzterer ist mit 
den Stab en 22, 23 des Stuhlkorpers N verbunden. Beim Drehen des Stuhles 
nehmen diese Stabe den Kratzenabzug mit fort; hierbei lauft jeder Hebel einzeln 
nacheinander uber ein mit Gummibelag 28 versehenes Rad P, das mit PI an der 
Verlangerung 01 mit Schrauben 26,27 befestigt ist. So bald die Hebel das Rad 
verlassen haben, fallen sie durch Schwergewicht nach unten und hangen sich mit 
den Kratzenhakchen ZI in die Ware ein und ziehen letztere immer wieder neu abo 
Durch die bugelformigen Stabe y, die mit 29 amVorsprung N4 des Nadelkorpers N 
sitzen, wird der quadratische Stab Yl und damit auch der Warenkessel x gedreht. 
SoIl die Ware aus dem Stuhl entfernt werden, so hebt man x mit Yl so weit in Y 
nach oben, bis der Dorn von Yl aus x2 herausgehoben ist, worauf dann durch eine 
seitliche und Abwartsbewegung der Stab Yl auch aus dem Bugel y herauszunehmen 

ist. Unterhalb der Ab­
zugscheibe Z, Z2 kann 
die Ware abgeschnit­
ten und dann aus dem 
Kessel x entnommen 
werden. Der Waren­
abzug mit Abzug- und 
Wickelwalzen wird VOl"­

teilhaft nur an kleine­
ren Leibweitenmaschi­
nen vorteilhaft ange­
wendet, da erfahrungs­
gemaB bei groBerem 
Durchmesser die Wik­
kelwalzen weit uber 
den Stu hi heraustreten 
und die Bedienung er­
schweren. 

Die Innenpresse 
mit Abschlag. Wie 

Abb. 153. bereits oben hervor-
gehoben worden ist, hat 

man die Achse des Neusystem-Maschenrades in einer solchen Hohe uber den 
Nadeln gelagert, daB dicht hinter der Kulierstelle auch gleich die Presse mit 
dem Abschlag angeordnet werden kann. Diese Teile liegen somit innerhalb 
des Kulierraumes; sie werden nach auBen von dem Maschenrad ganz verdeckt. 
Hiervon ruhrt auch die Bezeichnung Innenpresse her . 

Die Grundlage fur die Einstellung dieser wichtigen Teile bildet die Fuhrungs­
kurve der Platinenscheibe G, Abb. 153 und der Kulierexzenter E . Auch beim 
groBen Maschenrade ist die Fuhrungsscheibe von 1-2, siehe auchAbb.155, stufen­
artig au swarts gebogen. Diese Kurve wird hier durch die schon erwahnten Stahl­
plattchen gebildet. Denkt man sich an den Punkten 1,2 Gerade zu den Nadeln n, 
bzw. bis zum Mittelpunkt des Nadelkranzes gelegt, so muB der Exzenter E dort 
die Kulierplatinen zwischen die Nadeln bringen, und zwar stOBt er mit seiner 
rechten Kulierecke la, Abb. 155, auf die Platine p und mit der linken 2a auf jene 
Pia tine der Ecke 2; nur innerhalb dieser Strecke durfen sich die Platinen zwischen 
die Nadeln senken. Es wird somit der vorgelegte Faden bei 1 von der herab­
gedruckten Platine getroffen und in Schleifenform 8 auf dem Wege von 1-2 in die 
Nadelhaken vorgefuhrt (s. a. die Abb. 147a, 148, Seite 99). Von 2 ab laufen die 
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Platinen an G Abb. 153, 155 nach oben, sie geben auch dort die bisher gehaltenen 
Schleifen wieder frei. Der Kulierexzenter E Abb. 154 ist mit Schrauben 1) v, 
am Exzenterstab 0 auswechselbar befestigt. > 

Bei Arbeitsstorungen, wie z. B. bei Nadelbruch, Zerreil3en des Fadens usw. 
priift man die Platinenstellung mittels der Nadelzange in der Weise, daB man 

bei der Ecke 1 der Fiihrungsscheibe 
G, Abb. 153, 155, die Platine P er­
faBt und diese mehrmals vor- und 
riickwarts zieht, dam it sie beim 
Exzenter E, Abb. 155, von den 
iibrigen Platinen unterschieden 
werden kann. Genau so verfahrt 
man mit der in die Ecke 2 treffen­
den Platine Pl. Bei richtiger Stel­
lung des Exzenters E mul3 die Pla-

8 S1 tine P direkt auf die Ecke 1 a und 
__ "';~....L.. _ _ .....L...j.. jene P1 auf die Ecke 2a treffen. 1st 

8 

, J ,_ .... 

F 

Abb. 154. Abb.155. 

dies nicht der lfall. so muB man oben den Exzenterstab 0, Abb. 154, mit seinem 
Befestigungswinkel W wenig nach rechts oder links verschieben. 

Der Exzenter kann mit 0 entweder allein oder auch mit dem Winkel W vom 
Trager 8, 8 1 abgenommen werden. Damit jedoch die richtige Stellung stets er­
halten bleibt, darf nicht ohne weiteres bei W, sondern bei y gelOst und 0 entfernt 
werden. Dies geschieht z. B. beim Auswechseln des Exzenters oder beim Nach­
schleifen des letzteren. Ferner wird y leicht gelOst, wenn die Maschenlange fiir 
lose oder dichte Ware zu verandern ist. Rierzu ist dann der Exzenter Emit der 
Stellschraube t mehr oder weniger tief gegen die Platinen einzustellen. Dreht 
man t mit dem Knopf 'f, in dessen Rasten die Falle I einfallt, rechts herum (im 
Sinne des Uhrzeigers), so geht E, da t1 in W hereingeschraubt wird, mit 0 an W 
herab und die Schleifen werden verlangert, wahrend eine Drehung im entgegen­
gesetzten Sinne (->r) ein Reben von E und ein Verkiirzen der Schleifen hervorbringt. 

Nach erfolgter Stellung ist y mit 0 wieder zu befestigen. 
Der Exzenter mul3 frei hinter der Platinenscheibe, H Abb. 153, sitzen, damit 

dort keine Reibung entsteht. Das mit seiner Nabe n lose auf den Zapfen na auf-
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geschobene PreBrad P steht unter der Maschenradachse so hinter dem Exzenter E 
(siehe auch Abb. 154), daB die Nadelspitzen in ihre Nuten gelegt werden. AuBer­
dem wird es durch den urn gl drehbaren Doppelhebel g gegen die Nadeln ge­
druckt. Der PreBdruck, bzw. das MaB, urn wieviel die Nadelspitzen in die Schaft­
nuten (Zaschen) hineinzudrucken sind, damit die alten Maschen mittels des 
Abschlages bei A, Al nahe bei 1 durch die Abschlagplatinen aufzutragen sind, kann 
durch die auf l ruhende Stutzschraube i geregelt werden. Hierzu ist die Sicherungs­
mutter h zu lOsen. Ein Ausrucken der Presse von den Nadeln kann man durch 
Vorziehen des Stutzhebels l unter gleichzeitigemNiederdrucken der Stellschraube i 
mit g bewirken und hierdurch das PreBrad von den Nadeln abheben. Beim Wieder­
einstellen braucht man nur i mit g etwas zu heben, worauf l unter Federdruck k 
urn c2 selbst nach innen schnappt und sich unter l einstellt. 

In bezug auf die Nadellage und Abschlagstellung muB das PreBrad zur Er­
zielung einer sicheren Arbeit etwas schief zu den Nadeln n und uber dem Ab­
schlag A geneigt stehen, etwa so, daB die Nabe ca. 5 Grad nach rechts zu den Na­
deln geneigt und gerade uber der Abschlagecke Iliegt. Hierdurch wird auch ein 
Abrutschen von der Achse wahrend des Betriebes verhutet. Abb. 153 zeigt gerade 
die richtige Stellung in Verbindung mit dem Abschlag. Man denke sich eine Gerade 
durch den Mittelpunkt der Radachse gelegt, die mit 1 zusammentrifft, dann findet 
dort die tiefste Pressung der Nadeln statt, und dort konnen auch die Abschlag­
platinen die alten Maschen vorbringen und auf die geschlossenen Nadelspitzen 
schieben. Sie laufen dann bis zur Abschlagecke 11, werden dort uber die Nadel­
kopfe geschoben und bei 111 ist das Abschlagen ganz beendigt. 

Der A bschlagschie ber. Der sog. Schieber 8 liegt unten in einer Fuh­
rungsnut ·und kann mit einem Schlitz bei 81 etwas vor die Abschlagecke 11 ge­
schoben werden. Man kann mit dieser verlangerten Ecke die Abschlagplatinen PI' 
Abb. 153, etwas fruher vor die Nadelkopfe bringen und damit auch die alten 
Maschen fruher uber die neuen Schleifen abschieben. Dies ist von groBer Bedeu­
tung bei der Verarbeitung harter Garne, wie z. B. Kammgarn und Seide, Kunst­
seide usw. Durch dieses friihere Abschlagen der Maschen wird verhindert, daB 
die an dieser Stelle von den K ulierpla tinen freigege benen Schleifen sich verse hie ben 
und das sog. "Griesigwerden" der Ware nieht so leicht eintritt. Wenn also eine 
Ware ein schones glattes Aussehen erlangen solI, so muB bei der Schraube 81 mit­
tels eines hinter der Mailleusenscheibe eingesetztcn Schraubenziehers der Schieber 
entsprechend vor 11 geschoben werden. Es ist aber bei dieser Stellung darauf 
zu achten, daB die Abschlagplatinen zwischen 81 und der PreBradkante noeh 
freien Durchgang erlangen. 

Der Abschlag A wird von dem Stab F, der obcn bei x am Winkel Wi' Abb. 154, 
sitzt, getragen und kann dort jederzeit entweder mit F aHein, oder mit dem Win­
kel WI zusammen, abgenommen und mitsamt der Presse aus den Nadeln n ge­
hoben werden. 

Noch ist zu bemerken, daB hinten um q drehbar ein Winkelhebel d, d l sitzt, 
Abb. 153, 154, der sich mit seiner SteHsehraube b gegen den Knopf al des Zapfens 
a legt und A in vorderster (geschlossener) SteHung halt. Hier kann aueh durch 
V or- oder Riickwartsdrehen von b, fUr lose oder dichte Ware der Abschlag mit 
den Abschlagplatinen mehr oder weniger vor die Nadeln geschoben werden; 
b ist entspreehend vor- oder rlickwarts zu drehen. Bemerkt sei auch noch, daB 
die Abschlagsohle A, AI' Abb. 153 und 154, etwa 3-4 mm iiber den Nadeln n 
stehen muB, um ein freies Durchlassen der Nadeln in jeder SteHung zu sichern. 
Geregelt wird dies durch Hoher- oder TiefersteHen des Stabes F bei x. 

Es ist weiter noch wiehtig, das Offnen oder AbsteHen des Abschlages A beim 
Ausriieken der Presse oder bei Fadenbrueh, damit ein Abwerfen der Maschen 
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tiber die Nadelkopfe verhtitet wird. Man stellt dann nur den Winkel d nach oben, 
damit d von a weggeht und A unter Federdruck k, kl nach innen springt. 

Selbsttatige Abstellung bei Leerlaufen cler Spulen oder Fadenbruch geschieht 
durch den Abstelldraht d2, der in d l eingreift und durch Zug nach rechts b hinter a 
wegzieht, damit A urn 0 sich dreht und nach innen schnappt. Der Abschlag ist 
dann geoffnet. 

Diese Abstellung ist meist in Verbindung mit dem Absteller des Stuhles; 
bevor deshalb der Stuhl wieder in Betrieb zu nehmen ist, muB A bei a in die ge­
zeichnete Stellung, Abb . 153, gebracht und b hinter a gelegt werden. Erwahnt 
sei noch die im D. R. P. Nr. 356625 vorgeschlagene neue Einrichtung fUr Rund­
sttihle, die Nadeln mit kurzen Raken besitzen. Zum Pressen und Abschlagen 
sind Decker in der Mailleuse, die mit den Platinen laufen. 

Die Behandlung des Exzenters erfordert ein besonderes Augenmerk. 
Wahrend des Betriebes erleidet nicht nur der Exzenterwinkel, sondern auch die 
Exzentersohle durch die Platinenftihrung rasche Abntitzung; nach und nach bilden 
sich an diesen Stellen Rillen, welche die Platinen unregelmaBig zwischen die 
Nadeln bringen und dadurch Storungen verursachen. Dadurch werden Locher 
in der Ware und sonstige UnregelmaBigkeiten verursacht. Man begegnet diesem 
Obelstande durch Nachschleifen des Exzenters. Doch ist hierzu die genaue Form 
des Exzenters zu berticksichtigen. Auch der Exzenterwinkel muB scharf ein­
gehalten werden. 

Die Entstehung und Form des Exzenters wird spater noch erwahnt werden. 
Es ist nur darauf hinzuweisen, daG der Exzenter mit dem Stabe C bei y, Abb. 154, 
gelOst und von TV abgenommen wird. Zum Nachschlei­
fen, das groGe Sachkenntnis erfordert, bentitzt man 
einen guten Schmirgelschleifstein. Abb. 156 zeigt die 
Form des Exzenters Emit den Markierungspunkten x, Xl. 

Uber diese Punkte darf sich die Exzentersohle a nicht 
ausdehnen und kann deshalb auch nur das N achschleifen 
bis zu diesen Stellen durchgeftihrt werden. Es liegt nun 
die Gefahr nahe, daB beim Nachschleifen der Sohle a 
der Weg verlangert wird, weshalb auch sowohl rechts 
wie links, also bei X, Xl bis zu der markierten Stelle Abb. 156. 
geschliffen werden muG. Die Strecke a, bzw. die Sohle, 
das ist die Exzenterbreite, ist fUr die verschiedenen Stuhlnummern in folgender 
Tabelle zusammengestellt: Wie die Ecke X bestimmt wird, ist dann spater noch 
zu erklaren. Es ist die Exzenterstrecke "a I" bei: 

franz. grob = Fg Nr. 6-8 = 42 mm franz . fein = FI Nr. 20 = 37,5 mm 
" = Fg Nr. 12 = 42,5" " = FI Nr. 22 = 37 mm 
" = Fg Nr. 16 = 41 " " = FI Nr. 24 = 36,5" 
" = Fg Nr. 18 = 40 " " = FI Nr. 26 = 36 " 
" = Fg Nr. 20 = 39,5" " = FI Nr. 28 = 36 " 
" = Fg Nr. 22 = 39 " " = FI Nr. 30 = 36 " 
" = Fg Nr. 24 = 38,5" " = FI Nr. 32 = 36 " 
" = Fg Nr. 27 = 38 " " = FI Nr. 34 = 35 " 

bis=44=35 " 
FUr Pliisch allgemein = 41 " 

Die Stellung des Pre Grades erfordert bei der Kulierstelle praktisch ca. 30-35 mm 
und es kann deshalb die Exzenterbreite nicht unter 35 mm gewahlt werden. Der 
Punkt X des Exzenters E, Abb. 156, ist der Ausgangspunkt der Platinenftihrung. 
Es muE dort die erste Platine zwischen die Nadeln eingeftihrt werden. Dieser Punkt 
liegt etwa 15mm rechts, vom Mittelpunkt der Maschenradachse aus gerechnet. Man 
bestimmt diesen Punkt mittels einer besonders hierzu konstruierten Lehre und 
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ubertragt auf den Exzenterteil von rechts nach links aus der Tabelle die erforder­
liche Sohlenbreite, wonach die Punkte x, Xl mit einer Stahlnadel angerissen 
werden. Ebenso ist nach dem PreBradbogen P die Form zu geben. Uber diesen 
Markierungsstellen ist dann der Exzenter gebrauchsfahig zu gestalten, worauf er 
dann einem HarteprozeB unterzogen wird. Die Bogenform am Exzenter muB der 
Nadelpressung angepaBt sein. Es ist schon gesagt worden, daB dieht hinter der 
Kulierstelle des Exzenters auch das Pre Brad P einzustellen ist. Da nun die Pres­
sung der Nadeln erfolgt wahrend die Platinen die kulierten Schleifen in die Na­
deln vorziehen und dort festhalten, werden diese Nadeln aus der Ebene heraus­
gedriickt und nehmen ihre Schleifen mit nach unten. Wenn nun hierbei die Pla­
tinen nicht im selben Sinne yom Exzenter eine zwangslaufige Fiihrung erteilt 
bekommen, so konnen sich die Schleifen lockern, so daB sie sich bis zur Abschlag­
stellung in den Nadelhaken leicht verschieben konnen, wodurch bei hartem Ma­
terial unregelmaBige Ware entsteht. Daher muB das Sohlenteil des Exzenters 
dem PreBrad angepaBt werden. Deshalb ist es auch so wichtig, daB fUr gutes 
Arbeiten das PreI3rad mit dem Abschlag richtig zusammenarbeitet. Abb. 153 un<.l 
154 gibt die richtige Stellung an. 

Die Bestimmung des Neigungswinkels des Exzenters ergibt sich 
aus der Falltiefe der Platinen und aus der GroBe der Nadelteilung. Da ein rich­
tiges Kulieren nur dann moglich ist, wenn eine PIa tine den Faden vollstandig 

c 

Abb. 157. 

zwischen die Nadeln gesenkt hat, bevor die 
nachstfolgende auf den Faden trifft, so muB 
der Neigungswinkel des Exzenters durch 
Konstruktion oder Berechnung wie folgt be­
stimmt werden: Es sei P, Abb. 157, die erste 
Platine, welche den Faden I in Schleifenform 
zwischen die Nadeln n geschoben hat und 
darf die nachstfolgende Platine PI nur so tief 
herabfaHen, daB wohl der Faden, resp. die 
Nadelreihe erreicht ist, aber nicht getroffen 
wird. Die nachlaufenden Platinen P2 laBt 
man allmahlich in die Stellung P, PI uber­
gehen, damit der Anprall an den Exzenter 
abgeschwacht wird. Man rundet deshalb den 

Exzenter nach oben abo Die Entfernung von einer Platine zur andern ist genau 
gleich einer Nadelteilung t zu setzen, wobei Platinenstarke etwa 0,45mal Lucken­
weite loder, da die Luckenweite l in der Regel 0,5mal t = 0,45XO,5 = 0,225 t 
zu wahlen ist, so wird Platinenstarke, z. B. bei t = 2 mm = 0,225 X 2 = 0,45 mm. 

1st die Kuliertiefe von der wagerechten Fadenlage I auf den Nadeln bis zum 
Kulierpunkt = h, so steht die folgende Platine PI im Abstand einer Teilung t 
urn die Kuliertiefe h hoher. Danach liiBt sich sofort die Neigung der schiefen 
Ebene bzw. der Kulierwinkel des RoBchenkeiles ermitteln. Es ist namlich der 
Winkel BAC], bzw. Winkel CBA, den die schiefe Ebene AB mit ACI bildet. 
Zugleich ist BA als Hypotenuse des rechtwinkeligen Dreiecks ABC aufzufassen, 
in welch em die beiden Katheten bekannt sind. C B = ACI = der Teilung t, ferner 

Es I·St t x- CBA -_ Gegenkathete -- !!. Am AC = BCI = der KulierhOhe h. g 'J--
Ankathete t 

Rundstuhl steht das RoBchen (Kulierexzenter) fest und die beweglichen Platinen 
werden an letzterem vorbeigefUhrt. Es sei der Neigungswinkel CBA des RoBchen­
keiles fur eine Rundwirkmaschine mit der Teilung t = 1,905 mm zu bestimmen. 
Die Kuliertiefe sei h = 1,5mal der Teilung t, somit h = 1,9 X 1,5 = 2,85. Man 
konstruiere ein rechtwinkliges Dreieck, des sen Katheten 1,9 und 2,85 Einheiten 
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lang sind; der der groBeren Kathete gegeniiberliegende Winkel a ist dann der ge­
suchte Neigungswinkel, welcher mit dem Gradmesser ohne weiteres abgelesen 

h 2,85 . 
werden kann. Rechnerisch ergibt sich unmittelbar tg a =t = 1-;9- = 1,5. Dleser 

Wert entspricht einem Winkel von 560 18' 36". ErfahrungsgemaB kann ein Winkel 
bis ca. 700 gewahlt werden; man rundet nach Abb. 156 nach auBen ab und laBt 
die Platinen alImahlich in den steilen Winkel iibergehen. 

c) Die Numerierung der franzosischen Rundstiihle erfolgt nach dem fran­
zosischen N umerierungssystem. Es bedeutet danach die N ummer die Anzahl 
Bleie, welche auf 3" franz., das sind 3 X 27,78 = 83,34 mm, liegen. Die Be­
zeichnung nach Blei wird also auch hier beibehaltcn, obwohl die Nadeln nicht mehr 
in Blei befestigt sind, sondern im Sattel direkt in Bohrungen gesteckt werden. Es 
ist dann immer noch zu unterscheiden zwischen der Nummer grob, bei welcher das 
Blei mit 2 Nadeln angenommen ist und der Nummer fein, bei welcher im Blei 
3 Nadeln anzunehmen sind. Es kommt noch hinzu, daB die Nadeln radialliegen 
und daher die innere Teilung sich anders verhalt wie die auBere Teilung. Dies ist 
bei verschieden groBen Stuhlen wesentlich, da bei innerer gleicher Teilung ver­
schieden feine Ware gebildet wiirde. Der Durchmesser oder die GroBe des Rund­
stuhles wird stets am Sattel bestimmt, da wo die Nadeln die Lagerungsstelle 
verlassen und frei vor letzterer stehen. Vielfach wird die Nummer auch an der 
Kulierstelle, d. i. hinter den Nadelhaken, bestimmt. SolI ein Rundstuhl mit einem 
bestimmten Durchmesser mit einem vorhandenen Stuhl, aber mit anderem Durch­
messer , gleiche Ware liefern, so muBte dieser, wenn die N ummer innen am Sattel, 
d. i. bei der Bohrung bestimmt wiirde, sowohl fur die Teilung, sowie fur die Nadel­
zahl, besonders berechnet werden. 

:Fur verschieden groBe Stiihle die gleiche Ware zu liefern haben, muBte hier­
nach die Nummer au Ben an den Nadelkopfen oder da, wo die Maschen gebildet 
werden, genau gleich sein, wahrend die innere Teilung an der Befestigungsstelle 

Abb.158. 

i I 

~ <4; d~ 
t== da-----l>l 
~r------------ ~ ---------~ i 0 - Oa----------~---?>i 

Abb. 159. 

verschieden groB ausfalIen wurde. Abb. 158, 159, zeigen zwei verschieden groBe 
Stiihle; einen kleinen Stuhl mit dem Durchmesser d, einen groBen Stuhl mit dem 
Durchmesser D. Es habe z. B. der kleine Stuhl einen Durchmesser d = 12" und 
die Nummer Ft = 22 erhalten. Mit diesem solI der groBere Stuhl mit D = 32" 
Durchmesser genau gleiche Ware liefern. Es bedeutet l, Abb. 158, die Nadellange 
im Sattel, II ist das vor dem Sattelliegende Stuck. Dies sei fUr beide Stiihle gleich, 
und zwar: 1 = 21 mm, II = 24 mm. Somit die GesamtnadelHinge 1 + II = 21 
+ 24= 45mm. 

Es bedeutet ferner di = innerer Durchmesser an der Einsatzstelle, da = auBe­
rer Durchmesser am Nadelkopf, ti = Nadelteilung bei di , ta = Nadelteilung bei 
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da, n z = Nadelzahl, 8 = Sattel fur den kleinen Stuhl. Fur den groBen Stuhl sind 
groBe Buchstaben gesetzt. 

Der innere Durchmesser di des kleinen Stuhles: 

di = d - 2 X 21 = 12 X 27,78 - 2 X 21 = 291,36 mm. 
Die Feinheitsnummer ist innen am Sattel Nr. = 22 Ff = 22 Bleie zu 3 Nadeln 

= 66 Nadeln auf 3 X 27,78 = 83,34 mm, das ist metrisch: 

66X 100 
M = 83,34=79 Nadeln 

auf 100 mm und somit ist die Teilung t· = 1~~ = 1 26 mm Daraus wird die . '79' . 
N adelzahl berechnet zu: 

di X 3,14 291,36 X 3,14 
n == 726 Nadeln. 

Z ti 1,26 

Der auBere Durchmesser da bei den Nadelkopfen ist: 

d" = d + 2 X 24 = 12 X 27,78 + 48 = 381,36. 
Die auBere Teilung ta ist: 

da X 3,14 381,36 X 3,14 
ta =----:;;.-- = 726 . 1,659 mm. 

Diese auBere Teilung muB fUr gleiche Ware an beiden Stuhlen zugrunde gelegt 
werden. Der Durchmesser des groBen Stuhles ist D = 32" = 32 X 27,78 = 
888,9 mm und der innere Durchmesser Di ist: Di = D - 2 X 21 = 888,9 - 42 
= 847 mm und der auBere Durchmesser D a ist: 

Da = D + 2 X 24 = 889 + 48 = 937 mm. 
Da die auBere Teilung Ta = ta = 1,659 mm sein muS, so ist die innere Teilung T t 
zu berechnen. Die Teilungen sind proportional dem Durchmesser. Es ist somit; 

T i : Ta = Di : Da und daher 

T. ='!'!'~ Di = 1,659 X 847 = 1 49 mm. 
'Da 937 ' 

Die Nadelzahl ist 

N. = Di X 3,~~= 847X 3,14 = 1785 Nadeln. 
• Ti 1,49 

In bezug auf die Anordnung der Nadeln ist noch zu bemerken, daB auBer der 
gleichmiWigen Verteilung auf dem Nadelkranz auch noch ungleiche Einstellung, 
bei welcher die Lucke wesentlich groBer ist als die Nadel seIber, zur Anwendung 
kommen. Auch hat man den Zwischenraum, urn grobe Garne auch an feineren 
Stuhlen vorteilhaft verarbeiten zu konnen, dadurch vergroBert, daB jede zweite 
Nadel aus dem Sattel entfernt wird. Diese Nadelanordnung ist wiihrend des 
Krieges benutzt worden. Diese hat auch zu der Verwendung von besonderen Na­
deln mit einem nach hinten verjungten Schaft gefuhrt (siehe hieruber auch die 
D. R. P. Nr. 306106, 308003, 315887, 318958 und Gebrauchsmuster 671276). 

d) Der Fadenregler oder Fadenlieferer (Fournisseur) hat den Zweck, den Ku­
lierplatinen immer so viel Faden zuzuleiten, wie fur die SchleifengroBe erforderlich 
ist. Je nachdem ein solcher Fadenregler von den Nadeln oder von einem beson­
deren Zahnkranz angetrieben wird, sind verschiedene Arten zu unterscheiden. 
Wiihrend im allgemeinen fUr jedes Maschensystem der Fadenregler auch beson­
ders eingestellt werden muB, sind neuerdings Einrichtungen bekannt geworden, 
welche die Regulierung samtlicher Systeme von einer Zentrale aus gestattet 
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(siehe auch Deutscher Rundstuhl und Deutscher Maschenradstuhl). Zum Durch­
leiten des Fadens t, Abb. 160, 161, werden zwei iibereinander stehende Stirn­
radchen a, b beniitzt, welche mit tief ausgeschnittenen Zahnen ineinander­
greifen. Das untere Radchen b sitzt bei bi am Stabe 1 drehbar, wahrend das 
obere a drehbar urn a l an einem bei u1 verschiebbarem Schlitten u 2 tiefer oder 
hoher gegen b einstellbar ist. Der Faden lauft durch die Zuleitungen g, p, PI und 
von da in den Fadenfiihrer des Maschenrades. Der Antrieb erfolgt hier durch 

ein im Nadelkranz n des Stuhlkorpers N 
eingesetztes Radchen r, das fest mit x 

Abb . 160. Abb. 161. 

verbunden ist und hinten noch das Sperradchen k tragt. x greift in ein mit b be­
festigtes Radchen t, wodurch auch b beim Drehen des Stuhles in Pfeilrichtung 
angetrieben wird. a empfangt seine Bewegung durch b. Leitet man den Faden t 
von g ab zwischen die Zahne von a und b, so wird dieser wellenformig zwischen die 
Zahnliicken gepreBt und den Nadeln zugeleitet. Je tiefer nun die Zahne inein­
andergreifen, urn so groBer ist die gelieferte Fadenmenge bei einmaliger Umdre­
hung der Rader. Fiir verschieden lange Fadenstreifen ist auch die Fadenzubrin­
gung entsprechend zu regeln. Dies geschieht oben durch die Regulierschraube 81, 

welche bei 1 an der Traverse gabelformig umschlossen und dort getragen wird . 
Dreht man diese von rechts nach links (Uhrzeigerrichtung) ...-', so fiihrt die 
Schraube 8, welche in die Muffe U 2 eingreift, den Schlitten u , der lose an 1 sitzt, 
nach oben und zieht das Rad a entsprechend aus den Zahnen b heraus. Hier­
durch wird die Fadenzubringung geringer. Stellt man jedoch 8 1 entgegengesetzt 
der Uhrzeigerrichtung --..., so wird umgekehrt, durch 8 und u, bei u2 Radchen a 

Technologie der Faserstoffe: Wirkerei nsw . 8 
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herabgefuhrt, so daB die Zahne von a tiefer gegen b gestellt werden und somit eine 
groBere Fadenlieferung vermittelt wird. Diese Regelung muB ubereinstimmend 
mit der Einstellung des Kulierexzenters vorgenommen werden. Wird dort tiefer 
kuliert, so muB auch der Fadenregler entsprechend mehr Faden den Platinen zu­
bringen. Umgekehrt verhalt es sich bei Hoherstellung des Exzenters. Nun ist 
aber die Stellschraube des Exzenters im Stell winkel beweglich und nimmt den 
Exzenter in seIber Richtung zwischen die Nadeln, als die Einstellung erfolgt. 
Umgekehrt ist dies bei der festliegenden Lagerung 1, Abb. 160. Hier ist 8 als be­
wegliche Schraube aufzufassen, an welcher sich u, 'U l verschiebt; deshalb ist auch 
die Stellung von 81 stets entgegengesetzt der RoBchenstellung vorzunehmen. 
Neuerdings wird das obere Lieferrad auch an einem einarmigen Hebelstuck ein­
gestellt und kann direkt geregelt werden. 

Fur die selbsttatige Abstellung bei Fadenbruch und Leerlaufen der Spulen 
ist ein Fadenwachter vorgesehen. Dieser besteht aus zwei oder mehreren Draht­
stab chen c, c2, die bei c3 rechtwinklig abgebogen und auf 0 drehbar sitzen. Sie 
werden mit ihrem vorderen hakenfOrmigen Teil freihangend in den durch die 
Rader laufenden Faden t gelegt. Wird nur ein Faden zugeleitet, so legt man 
den nicht erforderlichen Fadenwachter nach oben zuriick, so wie c2, c3 zeigt. 
ReiBt nun ein Faden oder lauft die Spule leer, so kann c nicht mehr getragen 
werden, sondern flillt herab, schwingt urn 0 aus und stoBt mit c1 gegen einen 
Stift z des Sperrzahnes h. Dadurch wird letzterer gegen k eingestellt und 
mit letzterem wahrend des Betriebes nach rechts gerissen. Hierbei stoBt ein 
an g sitzender Stab beim Ausschwingen mit h an den yom Abstellring e, d1 

herabreichenden Abstellstift d und zieht diese Einrichtung mit nach rechts. 
Dadurch wird auch die mit der Abstellfalle verbundene, bereits erwahnte Rillen­
scheibe verschoben und der Stuhl zum Stillstand gebracht. Mit g, q wird auch der 
Stab y, Yl nach rechts gerissen. Dieser reicht bis zu dem Abschlagwinkel und zieht 
letzteren mit seiner Stutzschraube hinter dem Abschlag weg, wodurch letzterer 
geoffnet wird. Dies ist deshalb notig, weil bis zum Stillegen des Stuhles die ohne 
Schleifen befindlichen Nadeln schon an der Abschlagstelle angekommen sind, 
so daB dort die Maschen abfallen wurden. Der Winkel i ist fest hint en an l, wah­
rend q an diesem drehbar sitzt. 

Die Lieferradchen a, b mussen zu der erforderlichen Fadenlieferung fur die samt­
lichen Fadenschleifen wahrend einer Stuhlumdrehung entweder eine bestimmte 
Umdrehungszahl oder einen entsprechenden Durchmesser erhalten, wahrend die 
Ausgleichung bei loser oder dichter Ware durch die Zahneingriffe geregelt wird. 

Fur die kurzesten Schleifen sind die Zahne nur ganz wenig miteinander in 
Eingriff, so daB der Faden nahezu gestreckt hindurchgeleitet wird. Die gelieferte 
Fadenmenge ist dann bei einer Umdrehung der Lieferradchen: d X 3,14, wobei d 
den Durchmesser bedeutet. Bei Kunstseide und sonstigen glatten Garnen schleift 
der Faden teilweise zwischen den Radtrn weg und ist deshalb mit einem Gleit­
verlust zu rechnen. Dieser bdragt ca 9 %' 

nX x 
Bei einer Stuhlumdrehung dreht sich das Lieferradchen b: y = -' mal 

rXt 
und ist somit bei dichtester Ware die Liefermenge L bei einer Stuhlumdrehung: 
L= y X d X 3,14. SoIl nun der Durchmesser d eines Lieferrades berechnet werden. 
so muB die dichteste Schleifenlange, sowie die Nadelzahl nz des Stuhles bekannt 
sein. Es mull dann der Fadenregulator liefern fur jede Stuhlumdrehung bei 8 

Schleifenlange: L = s X nz mm Faden. Der Durchmesser des Lieferrades b ist 

d=_L_. 
yXn 
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Wenn der Fadenlieferer von einem besonderen Zahnkranz k, Abb. 101, des 
Nadelkorpers N angetrieben wird, so steht das Triebradchen r hinten auf der 

Achse c, und b wird durch die "Obersetzung k X x angetrieben. An Stelle eines be-
rXt 

sonderen Zahnkranzes wird vielfach auch der Zahnkranz des Maschenrades ge­
wahlt. Dieser ist dann etwas breiter ausgefiihrt, damit das Triebradchen z im 
vorderen Teil und das Triebrad (Konduktricerad) des Maschinenrades im hinteren 
Teil angetrieben werden kann. 

Es sei fUr einen Rundstuhl mit der Stuhlnadelzahl nz = 1010 der Durch­
messer d des Lieferrades b, Abb. 101, zu berechnen. Schleifenlange sei 8 = 3,4 mm, 
Zahnezahl von k = 212, von r = 34, von x -;- 93, von t = 26. 

Es muB dann der Fadenregler bei einer Stuhlumdrehung eine Gesamtfaden­
lange: 

L = s X nz = 3,t X 1010 = 3501 mm Iiefern. 

Aus der "Obersetzung ergibt sich: 

kXx 212X93 
Y=-rXt = 34X26 

Hieraus der Durchmesser des Lieferrades b: 

22,3. 

L 3501 d = ----- = -- ------ = 50 mm. 
Y X 3,14 22,3 X 3,14 

Macht der Stuhlkorper N in der Minute Tr = 28 Touren, so entspricht dies einer 
Liefergeschwindigkeit . 

TrXL 28 X 3501 
c= ---60- = -~ = 1633,8 mm 

in der Sekunde. Wahlt man, wie dies in der Praxis vielfach geschieht, die Liefer­
rader fiir aIle Durchmesser gleich groB, so muB die "Obersetzungszahl y, bzw. 
die Zahnezahl der Antriebrader nach der Fadenmenge L berechnet werden. 

Fadenregler, welche fiir die Herstellung von Pliisch Verwendung finden, 
miissen zwei Lieferrader mit verschieden groBer Geschwingigkeit erhalten, damit 
sowohl fiir die Grund- wie auch fiir die Pliischschleifen die notige Fadenmenge 
zugeleitet wird. 

Bei Farb- oder Ringelmustern bekommt der Fadenregler besondere Wechsel­
stellen zum Vertauschen der farbigen Faden. Wenn mehr als zwei Farben in 
einem Maschensystem zu verarbeiten sind, so miissen auch mehrere Lieferrader­
paare nebeneinander angeordnet werden. So sind z. B. fUr Vierfarbenmuster, d. h. 
4 Farben in einem System verarbeitet, auch 4 Lieferraderpaare im Fadenregler 
erforderlich (siehe auch Ringelapparate). 

Beim Plattieren von Garnen mit verschiedenen Feinheiten (Starken) tritt der 
"Obelstand auf, daB der starkere Faden tiefer zwischen die Zahne gefiihrt wird und 
gegeniiber dem gleichzeitig mitdurchgeleiteten Faden etwas losere Schleifen bildet, 
die sich bei der Ausarbeitung der Maschen verschieben und auf der Warenober­
seite als unreine Plattierung wahrzunehmen sind. Nach Patent Terrott Nr.54579 
wird deshalb iiber dem Lieferrad, das etwas breiter ausgefiihrt ist, ein Raderpaar 
eingestellt. Diese Lieferrader sind schmaler gehalten wie sonst, und das vordere, 
welches auf der Achse des hinteren, sowie auf einer exzentrischen Hiilse lose auf­
gesetzt ist, kann mit letzterer und mittels einer Stellschraube gegen das hintere 
Radchen urn den Betrag verstellt werden, als die Differenz der beiden zu verarbei­
tenden Faden betragt. Beide obere Radchen kann man fiir die Umstellung ver­
schieden langer Schleifen gemeinsam, wie beim gewohnlichen Fadenlieferer, regeln. 

8* 
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Zu erwahnen ist noeh, daB man die genaue Einstellung mehrerer Faden­
lieferer aueh dureh eine Skala vornehmen kann. Einen Vorschlag hierzu gibt das 
Patent Benger, Stuttgart. In ahnliehem Sinne erfolgt aueh die Einstellung 
samtlieher Fadenlieferer am deutsehen Rundstuhl (siehe Einriehtung desselben). 

Eine weitere Verbesserung ist dadureh erzielt worden, daB man bei unregel­
maBiger Fadenspannung, sowie aueh bei Verarbeitung versehieden starker Garne, 
beim Einfuhren des Fadens einen sehwingenden Hebel so beeinflussen kann, daB 
letzterer das obere Lieferradehen selbsttatig entspreehend der Fadenstarke und 
der Fadenspannung gegen das untere einstellt. 

Bemerkenswert ist noeh der Fadenlieferer fur den mehrfarbigen Ringelappa­
rat. Bei diesem mussen die versehiedenfarbigen Faden durch mehrere Lieferrader­
paare weehselweise geleitet werden. Nahere Ausfuhrungen hieruber siehe Ringel­
apparat (s. a. D. R. P. C. Terrott Nr. 351342,352920). 

e) Zusammenstellung eines Arbeitssystemes in Verbindung mit dem Lochab­
steller. AuBer den erwahnten Einriehtungen, welehe zur Herstellung einer Ma-

Abb. 162. 

sehenreihe am Rundwirkstuhl Anwendung finden, sind noch weitere Hilfsapparate 
erforderlieh. Fur den meehanisehen Betrieb und fiir ein rationelles Arbeiten ist 
ferner noeh ein sogenannter Lochabsteller neben jedem zweiten oder jedem vierten 
Arbeitssystem in Verwendung. Die Abb. 162-165 geben einen Uberbliek uber die 
Zusammensetzung und die Arbeitsweise eines Arbeitssystemes in VorderamJieht 
und GrundriB. Da die Ware an den Nadeln nach auBen gefuhrt wird, so muB sie, 
bevor im folgendenArbeitssystem mit einer Masehenreihe begonnen wird, auf den 
Nadelsehaften naeh hinten geschoben und beim Weiterdrehen des St.uhles auch 
in dieser Lage gehalten werden. Hierzu befindet sich zunachst reehts von dem 
Kulierrad M, Abb. 162 u. 163, mogliehst dieht unter den Nadeln n ein Einstreif­
radchen E, das vielfach auch EinsehlieBrad genannt wird. Dieses muB mit El am 
Stabe 1 des Tragers St mogliehst dieht vor den Abschlagplatinen eingestellt werden. 
Nach diesem folgt, ebenfalls an St eingestellt, das Einstreifbleeh m, vielfach auch 
Untersetzer genannt. Der Einstellung desselben muB besondere Aufmerksamkeit 
zugewendet werden, weil die schon von E zuruekgestreifte Ware noch weiter auf 
den Nadelschaften n zuruckzuschieben ist und dort so lange gehalten werden muB, 
bis die Kulierplatinen p, Abb. 162, den Faden in Schleifenform in die Nadelhaken 
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vorgezogen haben. Dies ist urn so mehr erforderlich, als beim Vorspringen der Ware 
die Platinenschnabel mit dem Gewirke zusammentreffen und dadurch Arbeits­
storungen entstehen konnen. Die Einstellung muB ferner noch in der Weise be­
riicksichtigt werden, daB erst beim PreBrad A2 mittels des Abschlages Ab die Ma­
schen vorzuschieben und auf die zugepreBten Nadeln zu bringen sind. Ein friihe­
res Freigeben der Ware wiirde sogenannte PreBfehler zur Folge haben. Neben 
dem Einstreifrad befindet sich oben iiber dem Bolzen l versteHbar mit II der Faden­
fiihrer F, der den Faden sicher iiber den Nadeln n den Kulierplatinen p zuleitet. 
An dieser SteHe diirfen die Kulierplatinen nicht friiher zwischen die N adeln treffen, 
als bis sie vom Exzenter (siehe punktierte SteHung Abb. 162) einzeln nacheinander 
zwischen die Nadeln gestoBen werden. Die genaue Fiihrung iibernimmt der Pla­
tinenhalter h. Dieser kann entweder rechts auBen, zwischen den beiden Platinen­
scheiben, oder rechts vorn, an der Fiihrungsscheibe E, Abb. 164, angeordnet sein. 

Nach Abb. 162 ist der Platinenhalter h versteHbar an dem Stabe tr bei hI ange­
ordnet. Es ist dies die meist vorkommende Verwendungsart. Nach Abb. 164 be­

Abb. 163. 

findet sich der Platinenhalter h 
vorn an der Fiihrungsscheibe E; 
er kann bei hI verschoben werden 
und driickt gegen die vorderen 
Platinenkanten, so daB hinten 

Abb.I64. 

ein Heben der Platinen moglich ist, wahrend andererseits bei der Einstellung h die 
in der Pfeilrichtung bei p, Abb. 162, im Kreise gefiihrten Platinen von h zwischen 
den beiden Platinenscheiben aufgefangen und am zu friihen NiederfaHen gegen die 
Nadeln verhindert werden. Beide Stellungen sind so zu wahlen, daB zwischen 
der Platinenhalterecke und dem Exzenter gerade eine Kulierplatine frei nieder­
fallen kann. Man priift diese SteHung vorn mit der ersten, am Blattchen a, Abb.164 
ankommenden Kulierplatine. Dies ist auch die Anfangsstelle, an der der Faden er­
faBt und in Schleifenform zwischen die Nadeln gezogen wird. Dies geschieht durch 
den Kulierexzenter, wie schon friih~r ausgefiihrt wurde. Die SteHung des Plati­
nenhalters darf weder zu dicht noch zu lose gewahlt werden, so daB ein leichtes 
sicheres Durchleiten der Platinen gesichert ist. 

Die SteHung des PreBrades A2 mit Abschlag Ab ist bereits schon friiher er­
wahnt worden. 

Eine genaue Fiihrung der Platinen wahrend des Kulierens geschieht, wie be­
reits schon oben ausgefiihrt, durch die Kurvenscheibe E . Durch die bestandige 
Reibung werden diese Kurventeile verhaltnismaBig rasch abgeniitzt. Man setzt 
deshalb die Kurven aus einzelnen Stahlplattchen a, b, c, d, Abb. 164, zusammen, 
die leicht auswechselbar sind. Sie konnen auf diese Weise nachgeschliffen und 
wieder eingesetzt werden. 

Schadhaft gewordene Platinen oder solche, welche verbogen worden sind, 
miissen ebenfalls ausgewechselt oder wieder gerade gerichtet werden. Das Her-
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ausnehmen geschieht bei dem Schiebeplattchen 8 , das mit der Schraube 81> Abb. 
164, festgehalten ist. Lost man.h' so kann 8 in Pfeilrichtung nach innen geschoben 
werden, es entsteht dort eine Offnung in der Scheibe E , an welcher die Platinen 
herauszunehmen sind. Ebenso miissen sie auf demselben Wege wieder eingestellt 
werden. \Vahrend dieses Vorganges muB der Stu hI in Ruhe verbleiben. Bevor eine 
neue Platinenpartie an die Offnung gebracht wird, muB stets 8 erst in die gezeich­
nete Stellung gebracht werden. 

Links yom Abschlag Ab, Abb. 163, befindet sich das Abstreifrad A, das wie 
ein PreBrad iiber den Nadelkopfen eingesteIlt ist. Dieses hat den Zweck, die nicht 
ganz iiber die Nadeln geschobenen Maschen sicher abzustreifen. Deshalb muB auch 
die Stellung von A so erfolgen, daB die unter die Achse des Abstreifradchens tref­
fende Nadel freigegeben und wieder nach oben zuriick geschleudert wird. Die 

Einstellung geschieht etwa unter einem Winkel 
von ca. 15 Grad, Abb . 162 und 163 zeigt die rich­
tige Stellung. 

Damit nun der Rundstuhl bei Nadelbruch, 
Lochbildung oder Fallmaschen iiberwacht und 
selbsttatig zum Stillstand gebracht werden kann, 
befindet sich neben dem Abstreifrad ein Loch­
absteller . Dieser wird an dem Stab t so eingestellt, 
daB ein federnder Stift 8, Abb. 162 und 165, unter 
den Nadeln n eingreift und sich gegen die vorbei­
laufende Ware w legt. Wenn nun ein Loch in der 
Ware entsteht, so kann dieser Stift in ein solches 
einstechen, und beim Weiterdrehen des Stuhles 
erfaBt die Ware den Stift und zieht ihn nach 
links fort , wobei der an e drehbare Stab 9 oben 
mit 91 ausschwingt und die bei c1 hochgehaltene 
FaIle c freigibt. Letztere falIt gegen die Schrau­
benkopfe K der Deckplatten D und wird zur Seite 
gerissen. 

Die Gewichtsfalle c, welche um d1 drehbar ist, 
Abb. 165. tragt oben den Stab a, der sich gegen den Abstell-

stift b des Abstellringes Ri legt. Sobald nun c, a 
in Schwingung kommt, wird Ri mitverschoben, wodurch die Sperrfalle an der 
Klauenkupplung des Antriebes frei wird und der Stuhl zum Stillstand kommt. 
1st der Fehler behoben, so bringt man die verschobenen Teile wieder in die ge­
zeichnete SteHung zuriick und der Stuhl ist wieder betriebsfertig. Die genaue 
Einstellung des Abstreifrades A mit Lochabsteller erfolgt iiber der Tragscheibe B 
mit dem Winkel W. 

f) Die Friktionskupplung des Rundstllhlantriebes. Jede Antriebvorrichtung 
des Rundstuhles ist derart konstruiert und eingestellt, daB bei Nadelbruch, Han­
genbleiben der Platinen in den Nadeln oder beim Zusammentreffen der Ware mit 
den Platinen usw. der Stuhl zum Stillstand kommt, ohne daB ein gewaltsames 
FortreiBen eintritt . Letzteres muB unter allen Umstanden verhiitet werden, wes­
halb die Antriebvorrichtung auf ihre richtige Arbeitsweise jeweils nachzupriifen 
ist. Die Antriebvorrichtung ist zu diesem Zwecke mit einem federnden Kreuzband 
eingerichtet. Dieses ist hinter der Antriebscheibe R, Abb. 166, bei D eingestellt. 
Es ist mit einem Ring lose auf die Hiilse B aufgeschoben und wird mit diesem 
gegen die Klauenmuffe B1 gepreBt. Solange B1 mit der zweiten Klaue k, kl im Ein­
griff steht, wird der Stuhl durch die Antriebwelle An regelmaBig in Betrieb ge­
setzt. Die Abstellung kann nur dadurch erfolgen, daB die vorhin erwiihnte Falle F, 
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freigegeben durch Sa' in das Sperrrad j einfallt und letzteres plOtzlich am Weiter­
drehen verhindert wird. Hierdurch stoBt Stift 8 gegen die kurvenartigen Zahne z 
und wird mit der lose auf An sitzenden Muffe k , kl an kz nach links geschoben. Hier­
bei fallt der Rastenstift a unter dem Federdruck f hinter u herab und halt k, kl 
zuruck, wahrend die vordere Klauenmuffe Bl und Scheibe R leer weiterlauft. 

SolI nun der Stuhl auch bei einer der oben angefuhrten Storungen stehen­
bleiben, so ist darauf zu achten, daB d er Stellring S der Antriebscheibe R auf der 
Hulse B moglichst so eingestellt wird, daB die Pressung mit D nur maBig er­
folgt. Wenn dann eine der erwahnten Storungen eintritt, vermag die Scheibe R 
mit dem Friktionsband D und dessen Ring den Druck bei Bl nicht mehr zu uber­
winden, vielmehr lauft der Ring an Blleer vorbei, und B mit der Antriebwelle Am 
bzw. der Stuhl, bleibt stehen, bis das Hindernis beseitigt ist und der Ring, durch 
Friktion, Bl wieder weiterdreht. Naturlich muB bei einer solchen auftretenden 
Storung sofort die Reibung bei dem Federring Bl durch Herabsenken der FaIle F 
und Auskuppeln der Klaue a l behoben werden, damit der Stu hi vollstandig ab­
gestellt ist. Man kann dies an jedem 
Stuhl priifen, indem man einen in Be­
trieb befindlichen Stuhl auBerhalb des 
Nadelkorpers mit beiden Handen er­
faBt und an der Weiterbewegung zu 
verhindern sucht. Es muB dann die 
Friktion, wie angedeutet, in Wirkung 
treten. 1st dies nicht der Fall, so ist 
die Spannung zwischen D und Bl zu 
groB, es mull dann bei S entsprechend 
nachgeholfen werden. Die Stelle bei 
D dad nicht geOlt werden. SoIl der 
Stuhl wieder betriebsfertig gemacht Abb. 166. 
werden, so muB zunachst durch Zu-
ruckschieben des Abstellringes die unter Federdruck c stehende FaIle F aus j ge­
zogen und sodann a bei b uber u gehoben werden, damit die Klaue k, kl unter 
Federdruck d mit B, Bl wieder gekuppelt wird. Eine genaue Einstellung der 
Hulse B, welche die Stellschraube 8 aufnimmt, geschieht bei i, 1. 

g) Farbmusterapparate. AuBer den PreBmustern, welche am Rundstuhl durch 
Anwendung eines in Zahne und Lucken geteilten PreBrades herstellbar sind, 
lassen sich Abwechslungen in der GleichfOrmigkeit der Maschenbildung durch Aus­
wechseln der Faden wahrend des Arbeitens hervorbringen. Dieses Auswechseln 
geschieht entweder mittels sog. Ringelapparaten oder durch entsprechende 
Farbmusterapparate. Zu letzteren gehOrt auch die Plattiereinrichtung. Diese 
Farbmuster werden fUr Sportartikel, Badekostiime und in neuerer Zeit fiuch fUr 
Oberkleider usw. mit groBer Vorliebe verwendet. Die ringformig in den Waren­
schlauch eingearbeiteten Farbmuster hat man fruher und zum Teil auch heute 
noch, durch wechselweises Einfuhren verschiedenfarbiger Faden in die Maschen­
rader hervorgebracht. Der Rundstuhl muB aber hierzu eine groBere Anzahl Ar­
beitssysteme besitzen. So konnte man z. B . an einem zwolfsystemigen Rundstuhl 
eine gestreifte Ware in folgender Weise bilden: 1 Reihe schwarz, 3 grun, 1 gelb, 
4 grun, 2 schwarz 1 gelb und erlangt man dann einen Musterumfang von 12 Reihen. 
Wenn jedoch eine solche Musterung an einem Rundstuhl mit kleinem Durchmesser 
herzustellen ist, so muB an diesem zum Auswechseln und Zubringen der verschie­
denfarbigen Faden der selbsttatig arbeitende Ringelapparat Anwendung finden. 
Sollen hierbei auch noch PreBmusterungen berucksichtigt werden, wie dies z. B. bei 
dem sogenannten Bortchenmuster fUr Hemden und Jacken erwunscht ist, so ist 
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noch ein PreBwechselapparat mit dem Ringelapparat in Verbindung. Ein solcher 
Ringelapparat ist mit 2, 4, seit neuerer Zeit sogar mit mehr verstellbaren Faden­
fiihrern versehen. Da sich der Nadelkranz mit dem Warenschlauch urn die Ma­
schine dreht, so miissen zum Abschneiden und Festhalten der auswechselbaren 
Faden Schneidvorrichtungen oder Scherenmesser zur Anwendung kommen. Es 
sind mehrere Konstruktionen solcher Ringel- und PreBwechselapparate in der 
Praxis eingefiihrt. Nach dem Patent Gebriider Haaga, Stuttgart, Nr. 47246 yom 
Jahre 1888 erfolgt dasAuswechseln der Faden durch ausschwingende Fadenfiihrer. 
Dasselbe wird auch durch D. R. G. M. Nr. 234626 angestrebt. Ein anderer Appa­
rat, Patent Terrot, Cannstatt, Nr.47290 yom selben Jahre, beniitzt beim Aus­
wechseln der Faden einen Kniipfapparat. Diese Einrichtung war jedoch fiir die 
Praxis zu verwickelt und ist spater wesentlich vereinfacht worden. Die Patente 
Nr. 52408, 56832, 64109, 73693 und andere mehr, zeigen Verbesserungen und 
Vorschlage zum Auswechseln und Vertauschen von mehr als zwei verschieden­
farbigen Faden. Am vorteilhaftesten hat sich von diesen mehrfarbigen Ringel­
apparaten der zwei- und vierfarbige Ringelapparat bewiihrt. 

Mit einem zweifarbigen Ringelapparate lassen sich an einem Rundstuhle mit 
2 und mehr Arbeitssystemen nur dann mehr als 2 farbige Muster herstellen, wenn 
man sogenannte einreihige Ringel ausfiihrt. Das ist das Einarbe'i.ten je einer Reihe 
mit je einem farbigen Faden, weil fiir breitere Musterstreifen in jedem Arbeits­
systeme und somit auch in jedem Ringelapparate auch die gleiche Farbe zu fiihren 
ist. Sollen z. B. in einem Muster 9 Reihen schwarz, 6 Reihen violett aufeinander­
folgen, so muB in jedem System schwarz und violett den Nadeln zugefiihrt werden, 
so daB also fUr eine weitereFarbe ein:B'adenfiihrer nicht zur Verfiigung steht. Sollte 
aber mit demselben zweifarbigen Musterapparate und der dreisystemigen Ma­
schine ein Muster mit 6 schwarz, 2 violett, 1 braun hervorgebracht werden, dann 
miiBte die Fadenverteilung wie folgt sein: jedes System schwarz, auBerdem 2 Sy­
sterne noch violett und das 3. System auBer schwarz noch braun. Dieser Reihen­
folge entsprechend hatte dann nach MaBgabe einer Musterkette das Auswechseln 
der Farben zu erfolgen. Die Umstellung geschieht durch sogenannte Knaggen, 
welche auf der Musterkette einzustellen sind. 

Es kommt nun beim Zusammenstellen einer Musterkette in Frage, ob die Knag­
gen neben und hintereinander der Reihenfolge nach oder nur nebeneinander fiir 
je eine Wechselreihe anzuordnen sind. 1m ersteren FaIle miiBte die Musterkette 
bei einer Stuhlumdrehung so oft mal urn je ein Kettenglied geschaltet werden, als 
der Stuhl Mustersysteme besitzt, wahrend im zweiten Fane bei einer Stuhlum­
drehung nur urn ein Kettenglied fortzuschalten ist. 

Legt man fiir die Zusammenstellung der Musterkette das obige erste Beispiel 
mit 9 und 6 Reihen zugrunde, so miiBte man fiir die dreimalige Schaltung der 
Kette auch fUr jedes System ein Kettenglied, zusammen also 15 Kettenglieder in 
der Kette beniitzen, wahrend fiir die einmalige Schaltung 15: 3 = 5 Kettenglieder 
in der Musterkette hinreichend waren. Es ist somit fUr die gleichmaBige Schaltung 
Kettengliederzahl einer Musterkette gleich Musterumfang oder Reihenzahl eines 
Musters, also wenn M Musterumfang und g Kettengliederzahl bedeutet, so ist 
g = M zu setzen. 

Andererseits ist fiir die einmalige 

syteme bedeutet. 

Schaltung g = M wobei 8 Anzahl Muster-
8 

h) Die Einrichtung und Arbeitsweise des Ringelapparates. Wie schon hervorge­
hoben, kann der Fadenwechsel in einem Ringelapparate verschieden vorgenommen 
werden. Die Fadenfiihrer sind teils vor- und riickwarts, teils auch noch auf- und 
abwarts beweglich angeordnet. Eine der wichtigsten Nebeneinrichtungen ist der 
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Schneid -undKlemmapparat zumA bschneiden und Festhalten der einzelnen Faden. 
Gerade diese Einrichtung macht die Arbeitsweise des Ringelapparates verwickelt. 

Der z weifar bige Ringela ppara t nach dem SystemHaaga verwendet die 
nach aul3en und abwarts schwingendenFadenfiihrer und eine Schere zumAbschnei-
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den des Fadens. DieAbb.167 u.168 zeigen den Ringelapparat in Vorder- und Seiten­
ansicht in Verbindung mit dem Fadenregler. Die Fadenfiihrerbewegung geschieht 
hier zwangslaufig. JederFadenfiihrer I, 11 befindet sich an einem Stab chen aI' b1 , 

das oben an einem zweiten solchen a, b gelenkig befestigt ist. An a, b sind fest die 
Bolzen i, i J mit Federn i ,i3 . Diese Bolzen ruhen mit den Fiihlern 3, 4 (siehe auch 
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Abb. 169) auf den Daumenhebeln 5, 6. Durch die Exzenter P, PI der Welle q 
empfangen die Fadenfiihrer eine Auf- bzw. Abwartsbewegung, sobald die Welle q 
gedreht wird. Durch die kurvenformige Schlitzfiihrnng x, Abb. 168, greift ein 

Abb . 168. 

Schraubenkopfl, bzw. 2,des 
Tragstiickes G1• Wird nun 
durch die Daumenhebel 5, 6 
den Fadenfiihrern eine Auf­
bzw. Abwartsbewegung er­
teilt, so schwingen durch die 
Fiihrung x unten die Faden­
fiihrer I, 11 urn die N adeln n 
a us und blei ben entweder ii ber 
oder unter den letzeren ein­
gestellt. Die Einrichtung ist so 
getroffen, daB , wenn z. B . 5, 
Abb.169,gehobenwird,durch 
die Erhohung des Exzenters P 
dann 6 an der V ertiefung PI 
niedergeht, so daB auch der 
mit diesem Hebel jeweils ver­
bundene Fadenfiihrer eine 
Wechselstellung erlangt, d. h . 

Abb. 169. 

wenn Fadenfiihrer I nach auGen und iiber die Nadeln schwingt, der andere 11 eben­
falls nach anBen, aber abwarts geschwungen wird. Die beiden Exzenterscheiben P, 
PI stehen deshalb versetzt zueinander. Wahrend nun der hochgestellte Fadenfiihrer 
I seinen zugeleiteten Faden lal' A bb. 167, den Nadeln n zufiihrt, legt der andere 11 
den Faden la1 nach auBen und unterhalb die Nadeln. Ein wenig spater zieht in 
Verbindung mit dem Daumenhebel D die unter Federzug Zl stehende Stange z 
unten den an dem Stab m sitzenden Bolzen c, c1 an und dreht m im Lager L, v nach 
auBen. Aul3en an m sitzt die Scherenplatte 8 fest, wahrend die andere 8 1, die zu­
gleich die Lagerung fiir m bildet, bei 82 an L festliegt. L wird bei J von dem Stabe 
Bt des Tragers A , T getragen. Sobald nun die Scherenplatte 8 in die Stellung, 
Abb. 172, ausgeschwungen ist, legt sich der ausgewechselte Faden lal' Abb. 167, 
zwischen beide Scherenplatten und kann beim darauffolgenden Schliel3en der 
letzteren abgeschnitten werden. Da nun an dem Stab m gleichzeitig noch die 
Blattfeder d befestigt ist, so kann diese die gleiche Bewegung wie 8 mit ausfiihren 
nnd legt sich bei der letzteren Bewegung scharf gegen die Lagerplatte Lund driickt 
zugleich den Faden fest. Mit der Auswechslnng der Faden findet zugleich eine 
Umschaltung im Fadenregler, Abb. 167, statt. Hierbei ist wichtig, dal3 jeweils 
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der auBer Tatigkeit gebrachte Faden (hier also der Faden fa) auBerhalb der Lie­
ferrader gehalten wird. Der andere dagegen (fa l ) wird den Lieferradern zugeleitet. 
Dies geschieht durch den unter Federzug j stehenden Umschalthebel H (siehe auch 
Abb. 170), der yom Exzenter F gehoben oder gesenkt wird. Hierbei wird oben 

Abb. 170. Abb.171. 
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Abb. 172. 

der an H angelenkte und mit gl verbundene Zugdraht g, Abb. 167 und 173, ver­
schoben, so daB bei dem in g2 urn 10 drehbaren Stabchen gl das Hebelstiick g& 
ausschwingt und bei 11 (siehe auch 
Abb.173 und 174) die Fadenosen 7,8 
hinter den Lieferradchen 16, 17 ver­
schieben kann. In der gezeichneten 
Stellung wird durch Ose 8 der Faden 
tal augenblicklich den Lieferradchen 
zugeleitet, wahrend der Faden fa 
augerhalb liegt. Damit nun die Fa­
denwachter 12, 13, jeweils entlastet 

Abb.173 . Abb. 174. 

werden, wenn der betreffende Faden ausgeschaltet und ein Abstellen durch Her­
unterfallen eines solchen verhiitet wird, stellt sich der an 11 eingestellte Biigel l 
mit seiner Kropfung 9 unter den Fadenwachter des ausgeschalteten Fadens. Der 
andere kommt in die Vertiefung 14 oder 15 und kann sich dort frei bewegen. 

Noch zu erwahnen ist die Exzenterform fiir die Scherenbewegung. Da bei 
jeder Fadenwechslung die Schere geoffnet und geschlossen werden mug, so hat 
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auch jedesmal die gleiche Bewegung mit dem ZughebeI zD, Abb. 167, durch die 
eine Exzenterhiillte I oder II des Exzenters E, Abb. 171, zu erfolgen. Dieser Ex­
zenter ist aomit auf jeder Halfte I und II mit einer Erhohung und einer Vertiefung, 

Abb.175. 

also vierteilig ausgebiidet. Die Zusammenstellung 
samtlicher Bewegungsexzenter ist derart auf der 

Abb. 176. 

Achse q, Abb. 168-·171, vorgenornrnen, daB beirn Drehen dieser Welle zunachst 
Fadenwechsel, dann Fadenreglerbewegung und endlich Scherenbewegung erfolgt. 

Die Inbetriebsetzung des Ringelapparates erfolgt jeweils nur darin, 
wenn ein andersfarbiger Faden einzuschalten ist; in der Zwischenzeit bleibt der 
Apparat in Ruhe. Der Antrieb wird durch Schaltknopfe k-k2 der Deckplatten De 
des Nadelkranzes N, Abb. 168, 175 und 177, verrnittelt. Diese sind in Schlitzen 
verschiebbar und lassen sich durch ein Stelleisen w, Abb. 175, 176, vielfach auch 
Weiche genannt, aus der inneren in die auBere SteHung Y-Y2' Abb. 177, verschie-
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ben. Hierzu setzt man auf der Kette K, Abb. 175 und 176, Schaltknopfe oder 
Knaggen g, gl. Es sind soviele Knaggenreihen auf einer solchen Kette anzuOfdnen, 
als Ringelapparate an einem Stuhle zur Anwendung kommen, so daB also nur eine 
Musterkette auch fur mehrere Mustereinrichtungen zu verwenden ist. In dem 
angefiihrten Beispiel sind zwei Ringelapparate zugrunde gelegt; der eine wird von 
der Knaggenreihe g, der zweite von derjenigen g} beeinfluBt. Man hat zu beachten, 
daB jede Knagge auf der Kette gleichbedeutend ist mit einer Schaltung oder 
Wechslung des Musterapparates. Kommt eine solche Knagge unter einen Daumen· 
hebel d, dv Abb. 175, 176, wie dies z. B. bei d} geschehen ist, so sch"''ingt mit einem 
solchen direkt oder mittels Zwischenhebels, hier also mit d2 , e, die Weiche w mit dem 
vorderen Schaltstiick I nach unten, sodaB an diesem die Nasen k-k2 einzeln 
nacheinander vorbeilaufen und nach Y-Y2 geschoben werden. In dieser SteHung 
treffen die Nasen gegen das Schaltrad R, Abb. 167, 168 und schalten dieses um drei 
Zahnteilungen fort. Da R und r fest miteinander verbunden ist, und die Zahne 
zahl von R = 6 ist, so wird gleichzeitig auch das Stirnradchen r} mit der Achse 
q in selbem Sinne gedreht. r: r} ist wie 1 : 1, d. h. bei der Zahnezahl R = 6 und 3 
Schaltknopfen k-k~, wird die Schaltung um eine halbe Drehung durchgefiihrt, 
wobei auch die Fadenfiihrer einmal umgewechselt werden. Hierbei folgen die ein· 
zelnen Bewegungen, wie schon oben K 

ausgefiihrt, einzeln nacheinander. 0 
Bei der nachsten Stuhldrehung faHt 
der Daumenhebel uber die Knagge 
ab, gleichzeitig schwingt Weiche w 
nach rechts zuruck, so daJ3 die her. 
anlaufenden Schaltknopfe k-k2 jetzt 
an das rechte Streicheisen II treffen 

Abb.I77. 

und nach innen in die SteHung k-k2' siehe auch Abb. 177, gelangen. Sie laufen 
beim Weiterdrehen des Stuhles dann rechts, d.h. innen am Schaltrad R, Abb.167, 
168, vorbei; es kann also erst wieder der Ringelapparat in Tatigkeit kommen, 
wenn wieder eine Knagge den Daumenhebel und die Weiche mit dem SteHeisen I 
nach unten bringt. 

Nun wurde aber bei der vorhin erfolgten NaseneinsteHung k-k2 auf der ganzen 
Stuhlumdrehung jedes Schaltrad eines Ringelapparates getroffen und zur Halfte 
fortgedreht werden. Es wiirde dann jeder Apparat Fadenwechsel vornehmen. 
Da dies aber nicht immer gewunscht wird, so mussen dort durch NormalsteHung 
der Weichen, d . h . durch Weglassen von Knaggen, auf der Musterkette die Schalt· 
knopfe sofort wieder nach innen geschoben werden. Dadurch ist man auch in der 
Lage, jeden einzelnen Apparat mustermaBig zu beeinflussen. Eine solche Einzel· 
steHung geschieht eben durch die Weichen vor jedem Ringelapparate. Es muJ3 zu 
diesem Zwecke von der Kette aus ein SteHring, wie z. B. bei h, Abb. 175, 176, 
durch einen gabelformigen Hebel Ga verschoben und die entsprechende Weiche 
eingesteHt werden. Oben greift Ga an Sa an und verschiebt h, sob aId der Daumen· 
hebel d, der fest auf a sitzt, auf die Knagge g zu stehen kommt. 

1st einmal die Umschaltung eines Ringelapparates erfolgt, so bleibt der ver· 
tauschte Faden so lange in Tatigkeit, bis auf der Kette K wieder eine Knagge 
kommt. Wie aber schon oben angedeutet wurde, liWt man in eine Musterung oft 
auch nur einreihige Farbstreifen in beliebiger Abwechslung einarbeiten; es muB 
dann die Umschaltung der Fadenfuhrer wahrend zwei aufeinanderfolgenden Stuhl· 
umdrehungen, also hintereinander, folgen und konnen somit die Schaltknopfe lc-k2 
jetzt zweimal hintereinander den Ringelapparat betatigen, es mussen auch zum 
Herabdrucken der Daumenhebel an einer solchen Stelle zwei Musterknaggen auf 
der Kette hintereinander gesetzt werden. Eine solche Stellung ist in der zweiten 
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Reihe gl' Abb. 176, zum Ausdruck gebracht, wahrend bei g erst nach mehreren 
Reihen (6) die Schaltung wiederholt wird. 

Die Weichen 'W werden durch Zugfedern zu in ihre Normalstellung zuruckge­
bracht. 

Die Kettenschaltung erfolgt durch Schaltstifte, bzw. Schaitplattchen C, 
Abb. 178. Diese sind je nach der Anzahl Ringelapparate auf der Deckplattenreihe 
De so verteilt, daB fur jeden Ringelapparat die Kette je urn eine Zahnteilung durch 

die Schaltklinke Kl, JJ;J, Abb. 175, 176, erfolgt. JJ;J greift in 
Co das Schaltrad S ein; p ist Gegenklinke. Z. B. ist fur zwei 

Ringelapparate auf jeder Halfte des Nadelringes auf den 
Deckplatten D., Abb. 178, je ein solcher Stift C vorgesehen. 
Dann sind auch die Knaggen g, gi je urn eine Gliederteilung 
versetzt zueinander und nebeneinander eingestellt, wie dies 

Abb. 178. deutlich aus Abb. 176 ersichtlich ist. 
Je nachdem die Musterkette K kurzer oder langer ver­

wendet wird, hat man die Laufrollen R, RI entsprechend auseinanderzustellen. 
Man schiebt hierzu die obere Rolle R mit dem Schlitten A am Stab Sta nach 
oben oder abwarts. 

Eine genaue Einstellung der Ringelapparate sowie der Zahlkette geschieht 
uber der Tragscheibe B mit den Stellwinkeln W, Wi' Abb. 167, 168 und 170. 

Abb.179. Abb.180. 

Eine andere Ausfuhrungsart eines Ringelapparates nach dem 
System C. Terrot , Cannstatt, zeigen die Abb. 179 und 180. Hier sind die 
Fadenfuhrer I, II oben mit Fuhlern 1,2 durch Zugfedern g, gl gegen eine Exzenter-
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scheibe S gepreBt. Sie konnen also nur eine Aus- und Einwartsschwingung aus­
fiihren. Sie gestatten aber auch zugleich ein Herausziehen vor die Nadelreihe n, 
um das Einfuhren des Fadens x, Xl vorteilhaft zu gestalten. Die Exzenterplatt­
chen E, Ev die fest auf S sitzen, liegen versetzt zueinander, so daB z. B. der eine 
Fadenfuhrer 11 mit seinem Fiihler 2 nur auf der Scheibe S anliegt und innerhalb 
den Nadeln steht, wahrend der andere, I mit dem Fuhler 1 auf dem Exzenter­
plattchen E1 sitzt. Letzterer wird somit um die Achse 3 des Tragstiickes a nach 
links ausgeschwungen und mit dem Faden Xl auBerhalb den Nadeln n gehalten. 

Die Schaltung von S wird auch hier durch Vermittelung der Musterkette und 
durch zwei umlegbare Schaltknopfe mittels des Schaldrades R hervorgebracht. 
Letzteres besitzt 8 Zahne und ist fest auf c. Auf c sitzt ebenfalls fest das Stirn­
radchen r l' welches mit dem an S befestigten Stirnradchen r in Eingriff steht. Das 
Ubersetzungsverhaltnis von r: r1 ist wie 1: 2. Wenn daher die angefuhrten zwei, 
von der Zahlkette eingestellten, Schaltnasen das Rad Rum zwei Zahnteilungen 
fortschalten, so entspricht dies einer Vierteldrehung bei r1 und einer halben Dreh­
ung bei r, bzw. S. Hierbei kann nun E oder E1 unter die Fuhler gestellt und gleich­
zeitig der Fadenwechsel bei I oder 11 bewirkt werden, wobei der auf E oder E1 
treffende Fadenfiihrer auBer Tatigkeit kommt. Die Schere besteht hier aus einem 
unter Federzug 6 beweglichen Hebel u und zwei nebeneinander sitzenden Schenkeln 
v, m des Tragstuckes A. Das Plattchen v ist von m gerade nur so weit entfernt an­
geordnet, daB u in dem Zwischenraum knapp Aufnahme findet. u besitzt innen 
ein halbkreisformiges Exzenterstuckchen l, gegen das sich ein rechtwinklig ge­
formtes Stahlplattchen i, des Tragstuckes 8 1, 8 2 legt. Dieser Teil bildet mit i die 
Plattfeder. A ist mit Zughebel z, der oben an Zl Z2 federnd ist, beweglich. Hinter 
der Scheibe S ist eine Fuhrungsnut zur Aufnahme eines Zapfens p, Abb. 179, des 
Scherenhebels Zl vorgesehen. In dieser Nut befindet sich auf jeder Scheibenhalfte 
eine Erhohung, mittels welcher der Schere durch z, Zl' A eine Auf- und Abwarts­
bewegung erteilt wird. Beim Heben offnet sich infolge des Exzenterstuckchens l 
an i die Schere und zwar wird hierdurch u in die punktiert gezeichnete Stellung, 
Abb. 180, gedruckt, damit der aus den Nadeln herausgeleitete Faden, hier also Xl' 

zwischen die geoffneten Scherenplatten hindurchgeleitet wird. Am hochsten Punkt 
angelangt, schnappt unter Federzug 6 die Platte u und unter dem Druck von i, 
gegen v, m und weil bei v und u scharfe Kanten vorgesehen sind, so wird der Ifaden 
einerseits abgeschnitten und andererseits festgehalten. Es dient somit dieser 
Schneidapparat gleichzeitig auch als Klemmvorrichtung, damit der Faden bis zu 
seiner Wiederverarbeitung festgehalten wird. Auch bei dieser Einrichtung muB, 
wie bei dem Ringelapparat von Haaga, der ausgeschaltete Faden im Fadenregler 
aus den Lieferradern gefiihrt und bis zur Wiederverarbeitung auBer Tatigkeit ge­
bracht werden. Diese Umstellung bewirkt hier eine an jeder Halfte des Schaltrades 
R vorgesehene Aussparung R I . Gegen diese legt sich ein federnder Doppelhebel, 
der bei seiner Ausschwingung ein Stabchen seitlich verschiebt, welches die Faden­
fiihrer tragt. 

Damit das EinIegen des zur Wiederverarbeitung gelangenden Fadens sicher 
erfolgen kann, befindet sich vor den Nadeln n ein sogenannter Fadeneinleger b. 
Dieser ist um 8 drehbar und besitzt bei b1 einen Fuhlerstift, gegen welchen ein 
zweiter solcher 9 des Tragers A eingestellt ist. Wenn nun der bei 7 angelenkte Zug­
hebel z, bevor die Scherenbewegung erfolgt, eine kleine Abwartsbewegung aus­
fiihrt, so schwingt b gegendie Nadeln nach innen und driickt den hinter ihm liegen­
den Faden unter den Nadeln gegen die Ware. Gleichzeitig nehmen die fortlaufen­
den Nadeln den Faden auf und fiihren ihn in das folgende Arbeitssystem. 

Eine sichere Fuhrung des Fadens bildet bei samtlichen Ringelapparaten ein 
vor den Abschlagplatinen und iiber den Nadeln n, aber dicht gegen letztere ein-
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gestelltes Fiihrungsblech K. Die SteHung desselben ist zeitweilig nachzupriifen, da­
mit beim Auswechseln der Faden ein Zuriicklaufen hinter die Platinen verhiitet. 
wird. 

Auch hier wird durch den Winkel W, der das Lagerstiick L mit j tragt, eine 
genaue Einstellung des Ringelapparates iiber der Tragscheibe ermoglicht. 

Der Ringelapparat der Firma Fouquet& Frauz, Rottenburg a. N. 
mit einmaliger Kettenschaltung arbeitet mit Zughebel, welche von der 
Zahlkette aus beeinfluBt an jedem Musterapparat ein sternartiges Schaltrad so 
verschieben, daB ein Mitnehmer die Inbetriebsetzung des jeweiligen Musterappa­
rates hervorbringt. Der Mitnehmer ist u-fOrmig gestaltet und nur einmal iiber 
dem Deckplattenkranz angeordnet. Er lauft also wahrend einer Stuhlumdrehung 
an samtlichen Ringelapparaten vorbei und nimmt dort das Schaltrad um zwei 
Teilungen fort (wodurch die Fadenwechslung zustande kommt), wo die Zughebel 
der Musterkette das Schaltrad auf der Achse verschoben haben. Es geniigt somit 
eine einmalige Schaltung der Zahlkette, um wahrend einer Stuhlumdrehung samt­
liche Ringelapparate zu beeinflussen. Die Kettengliederzahl ist dann nach dem 
Musterrapport wie folgt: 

Reihenzahl durch Systemzahl, d. i. If:., wobei R die Anzahl Farbreihen pro 
8 

Musterrapport,8 die Anzahl Farbmustersysteme bedeuten. Die Knaggen auf der 
Musterkette sind da, wo ein Fadenwechsel erfolgen solI, iiber einem Ketten­
glied so nebeneinander zu setzen, daB samtliche Zughebel zu beeinflussen sind. 
Hier ist aber noch besonders zu beachten, daB bei sogenannten einreihigen Ringel­
mustern eine lange Nase, auch Uberbriickungsknagge genannt, zu verwenden ist, 
weil die Anordnung von zwei dicht aufeinanderfolgenden Knaggen eine ganz andere 
Wirkung verursachen wiirden. Diese Einrichtung wird von der Firma Fouquet 
und Frauz, Rottenburg, in neuerer Zeit auch in der Weise ausgefiihrt, daB an Stelle 
der iiber den Rollen nach oben laufenden Zahlkette eine solche kommt, welche vor 
dem Nadelkranz eine freihangende Lage empfangt. Die Kettenspannung kommt 
hier in Wegfall und kann die Kettenlange ohne weiteres beliebig lang gewahlt 
werden. 

Der vierfar bige Ringelappara t. Wenn ein Ringelapparat mehr als zwei 
Farben zu fiihren hat, so treten insofern Schwierigkeiten ein, als das Auswechseln 
im Fadenregulator nicht mehr mit einem Raderpaar erfolgen kann, vielmehr 
miissen so viele Lieferraderpaare beniitzt werden, als Farben in den betreffenden 
Apparat gefiihrt werden. Ferner miissen die einzelnen Fadenfiihrer durch einen 
sog. Taster in Arbeitsstellung iiberfiihrt werden. Hierzu beniitzt man entweder 
verschieden hohe Knaggen, die auf der Zahlkette anzuordnen sind, oder man laBt 
von gleich hohen Knaggen verschieden groBe Fiihlerhebel beeinflussen. 

Fiir die Grundfarbe wird in der Regel keine Knagge auf der Kette eingestellt, 
so daB also fUr vier Farben entweder drei verschieden hohe Knaggen, oder drei 
verschiedene geartete Fiihlerhebel zu beriicksichtigen sind. In ahnlichem Sinne 
werden auch die Faden im Fadenregler auBerhalb oder innerhalb den Lieferradern 
gefiihrt. 

Ein AusfUhrungsbeispiel eines vierfarbigen Ringelapparates nach System Ter­
rot zeigen die Abb. IS1-lS3. Abb. lSI ist Seitenansicht, IS2 Vorderansicht. 
Die vier Fadenfiihrer b-b3 sind lose auf dem Stab e a ufgescho ben und werden durch 
Zugfedern z bestandig nach rechts auBen gezogen. Der Taster a, der ebenfalls un­
ter Federzug zg steht, befindet sich oben drehbar bei a2 an dem um i drehbaren 
Schalthebel at. Dieser ist fest an ti' bzw. i und kann durch den Ring Ri, Abb. IS3, 
durch eine der oben erwahnten Knaggen oder Fiihlerhebel verschoben werden. 
Hier bei stellt sich a, at hinter einem Fadenfiihrer b-b3 ein; gleichzeitig wird durch 
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den Exzenter E, EI das Winkelstiick c in Schwingung versetzt, wobei sich der Ta­
ster a gegen den vor ihm stehenden Fadenfiihrer legt und letzteren, so wie Abb. 181 
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Abb.182. 

T 

zeigt, oben nach auBen driickt und wenig um e dreht. Bei dieser Schwingung legt 
sich der Rastenhebel n, der um n i drehbar ist, in die Raste r a und halt den Faden­
fiihrer b2 in seiner ArbeitssteHung so lange fest, bis der 
Taster a hinter einen andern Fadenfiihrer driickt und 
diesen einstellt. So bald n durch den Druckhebel H, HI 
oben nach innen ausschwingt, werden die Fadenfiihrer 
in die SteHung bi und auBer Tatigkeit gebracht. Bei 
diesem Auswechseln der Faden kommt sowohl die T 
Schere S., Abb. 182, durch Exzenter E, EI und die 
Zugstange d, d l und Set als auch der Fadenklemmer h 
durch hI in Arbeitsstellung, so daB einerseits der aus­
gewechselte Faden abgeschnitten und andererseits 
auch festgehalten wird. h wird durch einen Schwing­
hebel ei , K, der mit Stelleisen eines Ringes r2 in Ver­
bindung steht (siehe auch Abb. 183) in Schwingung 
gebracht. Die Schaltung des Exzenters E, El> der fest 
auf Achse A sitzt, wird durch Schaltrad S und Rader-
iibersetzung r, rl' ahnlich wie beim gewohnlichen Abb. 183. 
Ringelapparat ausgefiihrt. Durch eine vorstehende 
Schraube m des Schaltrades S kann der Schalthebel H bei der Noppe j, 
Abb.181, wenig nach rechts gedriickt werden, wodurch HI die Rastenfedern n aus 
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r a drtickt und die FadenfUhrer freigibt. Diese gehen unter Federzug z in Stellung x 
nach auBen. tT bildet einen Rahmen zur Aufnahme der FadenfUhrer, und T wird am 
Winkel der Tragscheibe befestigt und kann mit dem ganzen Apparat abgenommen 
werden. Der sechsfarbigeRingelapparatarbeitet iihnlich,jedoch mit5Musterfarben 
und einer Grundfarbe. 

i) Dcr PrcBwechsel mit RingeJapparat. Wenn in der glatten Farbmusterung zur 
Hervorbringung von Borduren auch noch PreBmuster einzuarbeiten sind, so lllu13 

auBer dem glatten Prellrad 110ch cin Musterrad in jedem 
zweiten, mitunter sogar in jedem Arbeitssystem bertick. 
sichtigt werden. Das Must-errad bleibt in der Regel stets 
tiber den Nadeln, Abb. 184, eingestellt und kann, wie 
sonst, durch Stellschrauben geregelt werden. Das glatte 
PreJ3rad kann durch Schalthebel naeh Mallgabe des Mu· 
sters von der Ziihlkette aus gegen die Nadeln eingestellt 
werden. 1st dieses von den Nadeln abgehoben, so werden 
vom Musterrad die Nadeln nur teilweise geprellt, z. B . 
jede zweite Nadel. Man erlangt dann, je nach der Stuhl· 
nadelzahl und der aufeinanderfolgenden Mustersysteme, 
einnadelige PreBware oder Koper, bz\\,. Pique . 

Abb. 1 4 . .-\bb. I .l. a. 

Die U mschaltung des PreBrades erfolgt entweder direkt vom Ringelapparat aus 
oder durch eine besondere PreBwechseleinrichtung. Abb. 184 zeigt eine Einrich· 
tung nach System Fouquet & Frauz. Das glatte PreBrad g steht hinter dem 
Musterrad m. Die Einrichtung ist so getroffen, daB die Achse m1 durch die ring· 
formige Offnung r greift. Urn letztere liegt gabelformig der um k ausschwingende 
Stellhebel 0, 01' dessen Stiitzschraube 8 tiber der Exzenterscheibe e ruht. Letz· 
tere besitzt die exzenterartige Kurve ev sowie auf jeder Halfte Stifte £, welche in 
die sternformige Scheibe l, siehe auch Abb. 184a, eingreifen. Letztere wird lose 
auf a getragen und kann von der winkelformigen Schubstange b, b1, die oben in 
t, tl gefUhrt ist, belie big auf und nieder geschoben werden. Dazu befindet sich oben 
an der festen Muffe c ein um d aussehwingender Doppelhebel h, hI> dessen Zug· 
stange z bis zu der Musterkette geleitet wird. Kommt dort eine Knagge, so wird 
durch z und die Zughebelverbindung h, b, bI> die Scheibe 1 in die gezeichnete Stel· 
lung herabgesehoben. Ein tiber den Deckplatten sitzendes u.formiges Winkel· 
stiick w stoBt beim Drehen des Stuhles mit den Schenkeln 1,11 gegen das Schalt· 
rad lund dreht dieses um die Halfte fort, wobei e1 unter 8 zu liegen kommt und mit 
0, 01 das glatte PreBrad g gegen die Nadeln gepreBt wird. Von jetzt ab werden die 
Nadeln von beiden PreBradern g, m gepreBt, so daJ3 plOtzlich glatte Ware entsteht. 

Sobald nun wieder eine gemusterte Ware zu bilden ist, muB 1 von neuem an a 
herabgeschoben und durch den Mitnehmer w mit e urn die zweite Halfte gedreht 
werden, wobei e1 unter 8 weggeht und das glatte PreBrad g in die gezeichnete 
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Stellung gehoben wird. Das Musterrad m preBt von jetzt ab die Nadeln allein, es 
entsteht ein PreBmuster. 

1st der Prel3wechselapparat gleichzeitig mit dem Ringelapparat in Verbin­
dung, wie dies in der Regel der Fall ist, so kann man auf der Zahlkette eine beson­
dere Knaggenreihe fur den PreBwechselapparat berucksichtigen und ist hiernach 
dann die Musterkette vor Beginn der Arbeit zusammenzustellen. 

Bei dem Ringelapparat nach Gebruder Haaga erfolgt die Schaltung des PreB­
wechselapparates genau so, wie beim Ringelapparat. Hier wurde aber Ringel­
apparat und PreBwechselapparat gleichzeitig geschaltet werden, weshalb fur den 
Ringelapparat ein Schaltrad mit Umsteuerung vorgesehen ist, das durch eine be­
sondere Knaggenreihe von der Zahlkette aus belie big gegen die Schaltnasen ein­
zustellen ist. Es ist dann moglich, den Ringelapparat oder den Prel3wechselappa­
rat allein oder aber beide zugleich, wahrend einer Stuhlumdrehung in Tatigkeit zu 
bringen und kann man so von einem Muster zum andern ubergehen. 

k) Pre.Bwechsel mit Langreihenapparat. Fur Bortchen, die als Verzierung an 
Hemden und J acken Verwendung finden, mul3 der sogenannte Bortchenapparat mit 
einem Langreihenapparat versehen sein. Das 
ist eine Einrichtung, welche wahrend des Ar­
beitens in einem Arbeitssystem sowohl den 
Kulierexzenter wie auch den Fadenregler zu TIl 

einer Langreihe selbsttatig umstellt. Dies ge- fIJi 

schieht nur wahrend einer Stuhlumdrehung. 
Meist dienen Langreihen als Trenn- oder 

o 

Abb.185. 

E 

Abb.185a. 

Schneidreihen. Da die Bortchen, wie schon oben ausgefuhrt, auch mit Farb­
mustern zusammengestellt werden, so ist der Bortchenapparat auch in Verbindung 
mit dem Ringelapparat. Die Musterkette muB dann noch je eine Knaggenreihe 
fur den PreBwechsel- und Langreihenapparat aufnehmen. 

Die Abb. 185, 185a zeigen einen Prel3wechsel mit Langreiheneinrichtung nach 
System Terrot. Hier wird die Musterpresse m, Abb. 185, von einem bugelartigen 
Stellhebel a getragen und gegen die Nadeln N gepreBt. Dieser ist urn a l drehbar 
und wird oben bei b durch die Stellschraube r an 0 geregelt. Die glatte Presse g 
steht auch hier, wie beim vorigen Apparat, hinter der Musterpresse m, wird aber 
frei von einem Hebel c, der urn Cl des Tragstabes 8 drehbar ist, getragen. Die 
Stutzschraube h von c ruht auf einem Schlitten d, der bei d l versenkt ist. 

SolI die glatte Presse g, welche wahrend der Musterarbeit gehoben ist, gegen die 
Nadeln N gepreBt werden, so stellt man die durch die Ziihlkette zu beeinflussende 
Nase n so ein, daB der urn 1 drehbare Daumen l getroffen und nach links gestol3en 
wird. Hierbei schwingt der an·Zl und bei i drehbar liegende Stab tl aus und nimmt 
mit t den Schlitten e, d nach rechts, so daB h aus dl herausgehoben und mit c das Rad g 
gegen die Nadeln gestoBen wird; d fuhrt sich an StelIschrauben 1,2 der Schiene x. 

9* 

Faden 
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Damit nun aueh die Zuruekstellung des Rades g in die gezeiehnete Stellung 
ebenfalls durch die Nase n erfolgen kann, wenn letztere zuruckgelegt ist, so wird 
durch eine Verbindung des zweiten Daumenstiickes p bei 2 eine solche SteHung 
erlangt, daB p naeh reehts unten ausschwingt und von n getroffen werden kann, 
d. h. die beiden Daumenstucke l, p stellen sich jeweils im umgekehrten Sinne ein. 
Sie sind auf diese Weise dann jeweils dem Sehaltknopf n in den Weg gelegt. 

Ahnlich kann auch der Langreihenapparat eingestellt werden. Trifft z. B. nach 
Abb. 185a N an dl' so wird bei m del" urn a drehbare Stab St in Schwingung versetzt 
und druckt oben das Stelleisen Se zur Seite. Se ist bei 11 drehbar und besitzt bei 
ZI zur Aufnahme des Bolzens z eine Schlitzoffnung ZI. z ist fest an E. Ferner ist 
oben bei k, kl' il der Zugstab t eingestellt, der gelenkig mit dem urn 0 drehbaren 
Hebelstuck bin Verbindung steht. Auch b besitzt bei c eine Schlitzoffnung, in 
welche ein Bolzen c1 des Schlittens S greift. An S ist, wie sonst, das Lieferrad R 
des Fadenreglers eingestellt, das mit Rl den Faden liefert. Wird nun St wie an­
gegeben, z. B. naeh rechts gesehoben, so druckt der Bolzen i das Stelleisen Se 
rechts abwarts und gleichzeitig wird auch t mit b naeh rechts abwarts gestoBen 
und mit c1 der Schlitten 8, sowie das Rad R, tiefer gegen Rl herabgestellt; die 
Zahne greifen tiefer ineinander und konnen somit mehr Faden liefern. 1m selben 
Augenbliek wird aber auch durch Se bei ZI der Bolzen z des Exzenters E erfaBt und 
der Exzenter tiefer gegen die Kulierplatinen geschoben. Letztere konnen j etzt losere 
Schleifen bilden, so daB die angefiihrte Lang- bzw. Sehneidreihe zustande kommt. 

Der Exzenter E wird durch w und der Fadenregler durch wi uber der Trag­
scheibe eingestellt. 

1) Die Einrichtung filr plattierte Farbmllstcr. Das Plattieren mit verschieden­
farbigen Faden zur Herstellung von Flachenmusterungen wird am Rundwirk­
stuhl sehr haufig zur Anwendung gebracht. Die alteren Einrichtungen beniitzen 
hierzu bewegliche Fadenfuhrer derart, daB z. B. der eine Fadenfiihrer seinen Mu­
sterfaden bald vor, bald hinter den Grundfaden legt und so beide Faden nebenein­
anderliegend den Kulierplatinen zugeleitet werden. In neuerer Zeit hat man die 
Plattiermusterung wesentlich vereinfacht und benutzt hierzu besondere Plattier­
platinen. Auf Einrichtungen zur Herstellung von plattierten Farbmustern sind 
mehrere Patente erteilt. (Nr.42357, 53090, 53098,53588, 65844, 65022, 48893, 
52634), das letztere benutzt einen Elektromagneten, der nach dem Buxtorfver­
fahren nieht nur die glatten Plattiermuster, sondern auch Farbpluschmuster in 
unbegrenzter Mustervielseitigkeit herzustellen ermoglieht. Nach Patent Terrot, 
Nr. 55 562 und Patent Gebruder H a a g a kommt die Plattiermusterung dadureh zu­
stande, daB Plattierplatinen mit zwei Kulierschnabeln zur Anwendung kommen, 
die in zwei Fuhrungsscheiben gefuhrt werden und so zwischen die Nadeln gelangen, 
daB die vorgelegten farbigen Faden nach MaBgabe eines Musters zwischen die 
Nadeln geschoben werden. Das Einsetzen der Platinen gesehieht wechselweise 
und hat man hierzu zwei Platinenarten, sogenannte Wechselplatinen und Steh­
platinen voneinander zu unterseheiden. Wahrend nun Terrot die Wechslung an 
einer besonderen innen liegenden Fuhrungsscheibe bewirkt, erlangen Gebruder 
Haaga diese Wirkung nach dem D. R. P. Nr. 399562 yom August 1923 dureh 
die gewohnliche Fuhrungsscheibe, an welcher sieh noeh eine patentierte Verbesse­
rung beider Platinensorten befindet. (Siehe auch Wirkwarenkunde.) 

m) Einrichtung zur Herstellung unterlegter Farbmllster. Die Naehteile der 
unterlegten Farbmuster, welehe namentlich durch die auf der Warenruckseite 
flottliegenden Fadenlagen scharf zum Ausdruek kommen, haben die Verwendung 
dieser ~Waren nie reeht aufkommen lassen. Die Gebrauchsgegenstande verziehen 
sich und zeigen eine unregelmaBige Maschenbildung. Auch die Verbesserungen, 
welche das Einbinden der Henkel auf der Warenruckseite bezwecken, haben sieh 
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in der Praxis nur langsam durchgesetzt. Nach den Patenten Nr. 48148 und 66312 
erlangt man solehe hinterlegte Farbmuster, wobei letztere Einrichtung Platinen 
mit PreBstabchen verwendet. Weit vorteilhafter stellt man sole he Musterarten 
naeh Art der PreBmuster oder nach Art der erwahnten Plattiermusterungen her. 

Abb. 186. 

n) Einrichtung zur Herstellung von Broschiermustern. Das Einarbeiten ein­
zeIner Farbfaden in ein Grundgewirke wlrd auch am Rundstuhl angewendet. Man 
benutzt dazu, ahnlieh wie am Kettenstuhl, Fadenfiihrer oder Loehnadeln, die je­
doch in Segmenten S (siehe SehaubildAbb.186) aueh Blocks genannt, so eingestellt 
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sind, daB an einzelnen StelIen des Nadelkranzes eine bestimmte Anzahl Effekt­
faden iiber die Nadeln zu legen sind, bevor letztere mit der glatt en Ware in das 
folgende Arbeitssystem gelangen. 

Diese Segmente bilden vor und unter den N adeln zusammen einen oder zwei 
Kreisringe. Jedes Segment wird gegen ein Muster- oder Schneidrad r angepreBt 
und kann von dort aus unter- bzw. iiber den Nadeln eine seitliche Verschiebung er­
langen. 

Nach dem Patent Pester, Nr. 199252, das von der Firma C. Terrot S6hne in 
Cannstatt praktisch verwendet wird, k6nnen die Segmente S vor jedem Arbeits­
system von einem Kurvenring R gehoben und gesenkt werden. Die hierbei auf­
gelegten farbigen Faden sind von einem Leitungsdraht so gefiihrt und gehalten, 
daB sie beim Kulieren des Grundfadens hinter letzteren treten und beim Aus­
arbeiten der Maschen auf die Warenoberseite zu liegen kommen. 

Je nach der Verwendung und Einteilung eines Musterrades lassen sich Lang­
streifen, Zickzackmuster und dgl. in den Warenschlauch Weinarbeiten. Die Seg­
mente drehen sich mit den Nadeln des Stuhles und da sie hintereinander angeord­
net sind, so k6nnen nach Art eines Kettenstuhles zwei verschiedenartige Muster 
zugleich ausgefiihrt werden. Die Musterfaden laBt man von einzelnen Spulen 
iiber Fiihrungsringe laufen und den Fadenfiihrern zuleiten. 

Jeder Faden tragt einen Ring, der zugleich zur Fadenspannung dient und beim 
ReiBen des }<'adens oder Leerlaufen der Spule gegen einen Eisenreif £alIt, und da 
letzterer mit der elektrischen AbstelIung des Stuhles in Verbindung steht, hier­
durch den Stuhl sofort zum Stillstand bringt. etber Muster dieser Art, die auch 
Umlegmuster genannt werden, siehe Wirkwarenmuster.) Mit dem Ringelapparat 
A in Verbindung gebracht, konnen Karos-Rechtecke und andere Muster hervor­
gebracht werdem. 

0) Die Pliiseheinriehtung. Der Rundwirkstuhl ist zur Herstellung von Pliisch­
ware sehr gut geeignet. V orteilhaft verwendet man hierzu besondere Pliischpla­
tinen. Es ist natiirlich auch moglich, die gewohnliche Platine zu beniitzen, wenn 
das eine System sehr tief kuliert und das andere die Grundmaschen bildet. Dazu 
ist aber dieses Pliischsystem mit einer besondern Kulierung zu versehen, und die 
Produktion ist geringer und zwar um die Halfte. In neuerer Zeit bilden die PHi.sch­
platinen gleichzeitig auch die Grundschleifen, so daB schon mit Hilfe eines Arbeits­
systemes eine volIstandig ausgearbeitete Pliischreihe zu bilden ist. Die Pliisch­
platinen sind mit langen und kurzen Kulierschnabeln versehen, so daB sowohl der 
Grundfaden als auch der Pliischfaden gleichzeitig in Schleifenform zwischen die 
Nadeln gefiihrt wird. In demselben System werden somit Grund- und Pliisch­
schleifen zusammen zu Maschen ausgebildet und liegen die alten Maschen in den 
kurzen Schleifen des Grundfadens. 

Die Pliischhenkel, welche auf der Warenriickseite lang emporstehen, konnen 
auch aufgeschnitten werden. Es sind hierzu verschiedene Vorrichtungen paten­
tiert worden, so z. B. besitzen die Platinen nach Patent Wever Schneidhebel, 
welche durch eine Anschlagvorrichtungzu schlie Ben und diePliischschlingendurch­
zuschneiden sind. Ferner lassen sich lange und kurze Pliischhenkel in der Weise 
bilden, daB einzelne Platinen mit zwei tieferen Schnabeln mustermaBig in das 
Maschenrad eingestellt werden, die dann den Pliisch- und Kulierfaden zu kurzen 
Schleifen kulieren. Auf diese Weise lassen sich Pliischmuster mit langen und kur­
zen Henkeln bilden, sog. Reliefmuster. Patente fiir die Herstellung von Rund­
stuhlpliisch sind: Nr. 73161,77975,79328,82613,83911 und andere mehr. Fiir 
die gleichmaBige Zufiihrung des Grund- und Pliischfadens beniitzt man auch den 
bereits schon angefiihrten Pliischfadenregler. Er ist aber da nicht zu gebrauchen, 
wo die Pliischhenkel verschieden lang und mustermaBig kuliert werden. In neue-
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rer Zeit ist man bestrebt, die Phischeinrichtung so zu gestalten, daB die Plii.sch­
henkel unabhangig yom Grundfaden langer oder kiirzer zu kulieren sind. Man 
beniitzt dazu zwei verschieden ausgebildete Platinen, die zusammen in eine Schlitz­
fiihrung des Maschenrades gebracht werden. 

p) Die 'rwisteinrichtung. Diese Einrichtung beniitzt man fiir die glatte Kulier­
ware mit verschrankten Maschen. Es ist dies eine neuere Kulierware, die vorteil­
haft nur am Rundstuhl herzustellen ist . Sie wurde zuerst in England bekannt. 
Die Herstellung erfordert ein besonderes Maschenrad, das entweder unterhalb den 
Nadeln, oder iiber denselben eingestellt ist. Die letztere Art hat sich am besten 
bewahrt. Die Ware wird zwar auf dem Markt nur selten verlangt, da die Eigenart 
der Maschenform ein unregelmaBiges Verziehen der Ware zur Folge hat. Zur Her­
stellung einer Ware mit verschrankten Maschen miissen die Platinen unter den 
Nadeln eingefiihrt und iiber diesen seitlich verschoben werden, damit beim Vor­
ziehen der einkulierten Schleifen letztere in die Nadelhaken eingehangt und beim 
Freigeben um die Nadelkopfe gedreht werden. Die Platinenmaschen der ausge­
arbeiteten Maschen verhalten sich dann wie Anschlagmaschen. Dies hat den Vor­
teil, daB ein Auflosen der Ware in der Arbeitsrichtung verhiitet wird. Auch erlangt 
die Ware durch das Zusammenziehen der 
Maschenstabchen groBere Durchlassigkeit. 

Das Einhangen der kulierten Schleifen 
in die Nadelhaken ist nur dadurch moglich, 
daB das Maschenrad entweder den N adeln 
um eine Teilung voreilt oder um eine solche 
zuriickbleibt. 

Man verwendet diese Schleifenform jetzt 
weniger mehr fiir die glatte Kulierware, son­
dern hauptsachlich zum Einfiihren der Fut-
terfaden in der Chaineuse- oder Futterware, 
weil hierdurch eine groBere Dehnbarkeit er-
zielt wird. 

q) Einrichtung zur Rerstellung von Fut· 
terwart'. Mit dieser Einrichtung bezweckt 
man das Einfiihren besonderer Futterfaden 
auf der Warenriickseite in glatter oder ge­
musterter Ware. Als gemusterte 'Ware wird 
nur die PreBmusterung zugrunde gelegt. 
Dann ist aber meist der Futterapparat mit 
dem Musterrad in Verbindung zu bringen. 

Man unterscheidet gewohnliche Futter­
einrichtung und Einrichtung fiir Binde- und 
Deckfadenfutter. Die erstere Einrichtung 
kann an jeder gewohnlichen Rundwirk­
maschine angebracht werden, wahren_d fiir 
die letztere noch besondere Futterplatinen 

b 

Abb. 187. 

in jedem zweiten Maschenrade zur Anwendung kommen. Fiir beide Einrichtungen 
wird ein Futterradchen, das ahnlich einem Maschenrad arbeitet, vor dem letz­
teren und liber den Nadeln eingestellt. 

Abb. 187 zeigt einen Futterapparat mit Tragstiick w, das iiber der Tragscheibe 
und rechts yom Maschenrad angeordnet wird. An dem Stabe 8 sitzt unten der 
Rahmen b, welcher das Futterradchen R aufnimmt. Dieses wird hinten mit der 
spitzen Achse a in einer Kerbe von b und vorn durch die Stellschraube c frei iiber 
den Nadeln getragen. Auf a sitzt fest die Scheibe d, welche mit einer Spur zur 
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Aufnahme del' Kulierplatinen P versehen ist. Diese Platinen P sitzen mit ihren 
Nasen PI in diesel' Spur und au13erdem noch in radialen Schlitzen del' Scheibe d. 
Eine zweite Scheibe g halt die Platinen P auf d fest. Die Scheibe d besitzt au13en an 
ihrem Umfange Zahne z und Lucken l. Je nach diesel' Einteilung, z. B. 1: 3 (siehe 
Warenkunde) kann man die Nadeln in zwei Reihen teilen und den durch die Pla­
tinen p eingefuhrten Faden f zwischen beide Nadelreihen leiten. Del' Faden liegt 
dann unter den Nadeln, wenn letztere in die Lucke des Rades treffen und uber 
diesen, wenn sie vom Rad nach unten gedruckt sind; bei del' Einteilung 1 : 3 wurde 
somit del' eingefuhrte Futterfaden tuber eine und un tel' drei Nadeln weglaufen. 

Abb. 188. 

Das hinter a eingestellte Zahnradchen r dient als Antriehrad und wird im Stuhl 
hinten in das Nadellager L eingestellt, so da13 del' Antrieh durch die Nadeln selbst 
erfolgt . Die Einstellung erfolgt schief (\Vinkel von ca. 450) zu den Nadeln, ahnlich 
wie ein Flugelrad, jedoch abel' so, da13 del' Faden von au13en rechts nach hinten 
links zwischen die Nadeln gefuhrt wird. Das Streicheisen e dient zum Einstreifen 
del' Ware und Fuhren del' Abschlagplatinen, und ein zweites solches mu13 die Ab­
schlagplatinen so weit nach vorn leiten, da13 ein Zusammentreffen mit dem Trieb­
l'adchen r vermieden wird. 

Damit die eingefiihrten Futterhenkel sichel' zu del' alten Ware zuruckgestreift 
werden, stellt man neben das Futterradchen noch ein Einstreifradchen (Sporn ge­
nannt). Dieses kann entweder aus Stahl odeI' aus Borsten bestehen. Dieses schiebt 
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die Henkel dicht zu der alten Ware. 1m folgenden Arbeitssystem werden nun die 
Futterhenkel mit der Maschenreihe aufgetragen und uber die neue Schleifenreihe 
abgeschlagen. 

Die Futterhenkelliegen auf der Warenruckseite zwischen den Platinenmaschen 
und kommen dort auch auf der Warenoberseite zum Vorschein. 

Damit nun eine reine glatte Ware zu erzielen ist, sucht man die nach oben 
durchschlagenden Henkel dadurch zu beseitigen, daB die Futterhenkel im ersten 
Maschensystem nicht zu Maschen ausgearbeitet werden. Es mussen somit zwei 
Maschenbildungsapparate zur Herstellung einer Maschenreihe zusammenarbeiten. 
Man benutzt hierzu folgende Einrichtung: 

Die Futterriider k kl bei Xl' Abb. 188, sind nebeneinander uber den Nadeln n, 
etwa in einem Winkel von 45 0 und vor dem Maschenrad M ! eingestellt. Fur 
leichte \Vare ist vielfach auch nur ein solches Futterrad, z. B. bei Xl' verwendet. 
Der erste Futterfaden 11 wird zunachst nach obis 01 und dann durch das Kulier­
rauchen k zwischen die Nadeln n geleitet. Der zweite Futterfaden 12 wird ahnlich 
bei 02' 03 nach kl und dann den Nadeln zugefuhrt. Bei dieser doppelten Futter­
fadenzubringung wahlt man meist die Einteilung der Futterriidchen 1: 3, und 
stellt sie um zwei Teilungen versetzt gegeneinander ein, so daB die Futterfaden I 1'/2 
nach Abb. 189 in die Nadeln eingefiihrt sind. 
Das Burstenradchen S streift sie auf den Nadeln ~ 
zuruck. 1m folgenden Maschenrad Ml wird der 
erste Maschenfaden 13 kuliert. Dort werden die Abb. 189. 
Nadeln bei PI gepreBt und die Ware mit dem 
Abschlag bl aufgetragen, aber nicht abgeschlagen . Es muB deshalb die Stell­
schraube (h entsprechend weit zuruckgestellt werden, dam it die aufgetragenen 
Maschen gerade noch hinter den Nadelkopfen liegen bleiben. 

Abb. 190 zeigt die PreB- und Abschlagstellung. Sofort hinter dem Abschlag 
folgt ein Einstreifradchen r 2' das neben dem sonst ublichen Abstreifrad a l angeord­
net ist ; dieses schiebt die alte aufgetragene Ware w, siehe auch Abb. 191, auf den 

o 
~ :;; :h 

Abb. 190. Abb. 191. Abb.192. 

Nadeln nach hinten und ein Abstreifrad aI' Abb. 188, streift die aufgetragenen 
Futterhenkel/v 12 uber die neukulierte Schleifenreihe abo Diese in den Bindefaden 
f3 eingehangten Henkel sind deutlich aus Abb. 192 ersichtlich. In diesel' Stellung 
laufen die Futterhenkel mit dem Bindefaden, vorn in den Nadeln hangend, in das 
zweite Maschenrad M, Abb. 188. Dieses besitzt nicht wie Ml gewohnliche Kulier­
platinen PI mit einfachen Schnabeln 8 2, sondern Futterplatinen P mit Doppel­
schnabeln 8, 81 , Abb. 193. Der zweite Maschenfaden f, Abb. 188 und 193a, wird 
durch die Schnabel 8 1 geleitet und von diesen zu Schleifen kuliert. Dabei gelangen 
die Futterhenkel in dieAuskehlung 8; dort wird auch die Schleifenreihe f3' Abb.192, 
gefuhrt. Bei der PreB- und Abschlageinrichtung p, b, Abb. 188, wird wieder ge­
preBt und diesmal auch aufgetragen und abgeschlagen. Das Abstreifrad a streift 
wie sonst etwa nicht abgefallene Maschen sic her von den Nadeln ab, und das 
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Streicheisen e schiebt die Ware wieder auf den Nadeln zuruck. Der Arbeitsvorgang 
kann sich sodann wiederholen. Durch diese Einrichtung werden die Futterfiiden 
zwischen dem ersten Bindefaden 12 und dem zweiten Deckfaden 1 eingearbeitet, 
so daB sie auf der Oberseite nicht sichtbar sind. (Naheres siehe Warenkunde.) 

~ p ~ 
Sf 

~ ft ~ :z 

Abb.193 . 

Es ist jetzt vielfach ublich, die Binde- und Deckfadenware ohne das Einstreif­
rad al' Abb. 188, zu arbeiten; dann mussen aber die Kulierplatinen P, Abb. 193, 
mit tieferen Kehlen 8 ausgebildet werden, damit ein Zerschneiden der noch auf 
den Nadeln liegenden Futterhenkel verhutet wird. 

Fur sehr elastische Futterware benutzt man den oben angefuhrten Twist­
appparat. Der Futterfaden wird dann durch das Twistmaschenrad geleitet, das 
die Futterhenkel nach Art der Anschlagmaschen urn die Nadeln fiihrt . Diese Ein­
richtung nennt man Twistfuttereinrichtung. 

Bemerkenswert ist noch der Exzenterfuttera ppara t . Das ist ein Futterrad, 
welches in einer Kurvenscheibe bewegliche Platinen besitzt, wodurch die Futter­
faden tiefer zwischen die Nadeln geschoben und z. B. bei Verwendung von hart­
gedrehtem Kammgarn auch auf der Oberseite eine noppenartige Musterung er­
zielt wird. Ebenso auch Astrachan oder Krimmer. (Siehe auch D. R.P.Nr.291571, 
315670,97374, 101542, 155579.) 

Das Aufschneiden der Futterhenkel nach Patent Wever, Nr 62072 ist eben­
falls versucht worden, auch sind Maschinen dieser Art heute noch in Verwendung 
und werden von der Firma C. Terrot Sohne gebaut zur Herstellung von samt­
artigen Futterstoffen. Das Aufrauhen der Futterhenkel wahrend der Herstellung 
am Wirkstuhl wird nach dem D. R. P. Nr. 190197 durchgefuhrt. 

Ebenso wird nach neueren Einrichtungen mittels urn den Stuhlkorper oder 
an einzelnen Stellen desselben gefiihrter Rauhkratzen die Futterseite aufgerauht 
und auf diese Weise die schwach gerauhte 'Ware erzielt. 

r) Einrichtungen am franzosischen Rundwirkstuhl zur Hcrstellung von Wirk­
mustern. In der Wirkerei bezeichnet man bekanntlich diejenigen Waren als Wirk­
muster, zu deren Herstellung noch eine besondere Mustereinrichtung in der Weise 
erforderlich ist, daB die Maschenlagen entweder schon wahrend des Ausarbeitens 
der Maschen an den Nadeln oder nach diesem Arbeitsvorgang eine Veriinderung 
erlangen. Die GleichfOrmigkeit der Maschenbildung ist somit unterbrochen. Es 
sind daher die mit den bereits besprochenen Farbmustereinrichtungen usw. her­
gestellten Rundstuhlwaren nicht als wirkliche Wirkmuster zu bezeichnen. Am 
Rundstuhllassen sich mehrere Arten dieser Wirkmuster herstellen und sind hier­
zu die folgenden Einrichtungen erforderlich: 

s) Die Riinder- und Fangmustereinrichtung zur Herstellung von Rechts-Rechts­
und Fangwaren. Da diese Rundstuhlware zu der doppelflachigen Ware gehort und 
somit genau so wie am Flachwirkstuhl zwei Nadelreihen zu ihrer Herstellung er­
forderlich sind, so muB auch der franz. Rundwirkstuhl auBer der horizontalliegen­
den Nadelreihe noch eine sole he mit vertikal angeordneten Nadeln erlangen. Diese 
Nadeln sind jedoch nicht fest auf dem Nadelring, sondern einzeln beweglich an­
geordnet. 
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Die Einrichtung ist in der Weise durchgefiihrt, daG auGer der gleichmiil3igen 
Rechts-Rechts-Fang- und Perlfangware auch noch die fiir Randstiicke erforder­
lichen Doppelrander, sowie auch Trennreihen herstellbar 
sind. Die neueren Rander- und Fangmaschinen besitzen 
hierzu selbsttatige Umschaltvorrichtungen, welche nach 
MaGgabe einer Zahl- und Musterkette die Einstellung der 
PreB- und Abschlagvorrichtungen beeinflussen. 

1m allgemeinen sind die Stuhlnadeln a, Abb. 194 bis 
196, genau so wie im gewohnlichen Rundstuhl in dem 
um A, Abb. 196, drehbaren Nadelring N angeordnet. Es 
fehlen jedoch die Abschlagplatinen, an deren Stelle sind 
die Randernadeln b, auch Maschinennadeln genannt, ein­
zeIn beweglich angeordnet. Jede Nadel sitzt in einem 
platinenartigen Blechstreifen p , der unten einen Ein-
schnitt besitzt, mit letzterem konnen die Nadeln b, Abb. 194. 
Abb. 195 und 196, auf einem Kurvenring r reitend, 
eingestellt werden. Sie sitzen zu ihrer sicheren Fiihrung noch in Schlitzen 8, 81' 

eines um den Stuhl herumgefiihrten, auf Rollen y laufenden Ringes t; dieser 

Abb.195. 

ist oben in einen Zahnkranz tl ausgebildet, in welchen das Antriebrad An der 
Antriebkurbel K eingreift. Durch die entsprechende Zahneinteilung der Trieb­
rader x, An ist es moglich, die beiden Nadelfiihrungsringe lV, t gleichmaBig fortzu­
drehen, so daG die Stuhl- und Maschinennadeln a, b auch gleichlllaGig miteinander 
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gedreht und in richtiger Arbeitsstellung zueinander gehalten werden. Die Zentrier­
rollen Yl' Abb. 196, verhindern ein Schwanken des Ringes t. Diese, sowie die Lauf­
rollen, konnen nachgestellt werden. 

Der Maschinennadelring r ist an seinem Umfange mit Erhohungen und Ver­
tiefungen i-i3' Abb.195, ausgerustet. An einzelnen Stellen sind dort die Fuhrungs­
stucke verstellbar, wie z. B. i, damit die Maschinennadeln mit ihren Platinen p be­
lie big weit zwischen die Stuhlnadeln b hinaufzuheben sind. AuBerdem sind noch 
verstellbare Streicheisen und Kurvenstiicke, sog. Halbmonde, teils auBen, teils 
innen zur Vor- und Ruckwartsbewegung der Maschinennadeln an diesem Kurven­
ring vorhanden. Dieser wird von den Stangen S der Tragstucke Tr festgehalten. 

Abb. 196. 

Der Arbeitsvorgang zur Herstellung einer Maschenreihe ist nun folgender: 
Zunachst wird, wie am gewohnlichen Rundstuhl, durch die Kulierplatinen des 
Maschenrades die Schleifenreihe an den Stuhlnadeln a kuliert. Es wird dort auch 
durch das PreBrad gepreBt und durch die Abschlagkonsole B das Auftragen der 
alten Maschen mittels der Maschinennadeln b vollzogen. 

Auch das Abschlagen bewirken die letzteren. Bei diesem Vorgang laufen je­
doch die Maschinennadeln an der EinschlieBstelle i, .A bb. 195, so weit nach oben, 
bis die Platinenmaschen pm, Abb. 194, unter den Nadelhaken der Maschinenadeln 
b stehen. In dieser SteHung werden sie kurze Zeit erhalten; deshalb fuhrt das 
Streicheisen h links von i, Abb. 195, die Ma,schinennadeln b an ihren Platinen­
stucken pwieder abwarts, bis die Platinenmaschen unterdenNadelhakenliegen, wor­
auf dann die Maschinennadelpresse P, Abb.195, 196, die von der Konsole B noch 
vorn gehaltenen Nadeln b preBt, und dann kann bei derVertiefung i 2, Abb. 195, 
zum Auftragen und Abschlagen der alten Maschen jede Nadel einzeln nacheinander 
an der Abschlagschaufel j, siehe auch Abb. 194, 196, herabgefiihrt werden. Die 
Schaufel j kann fur jecle Warenclichte entweder unten, durch eine Stellschraube H 
und Stellhebel G, mit Exzenter e oder selbsttatig. geregelt werden. 
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Wahrend die Maschinennadeln noch vor die Stuhlnadeln gefiihrt sind, miissen 
die ersteren bei der Kurve is, Abb. 195, wieder aufwarts und von hier aus durch 
ein Einstreifeisen wieder zwischen die Stuhlnadeln a zuriickgeschoben werden. 
In dieser Stellung bleiben sie erhalten, bis wieder im nachsten Arbeitssystem der 
Vorgang neu vollzogen wird. 

Auf diese Weise ist sowohl an den Stuhl- wie auch an den Maschinennadeln eine 
Maschenreihe vollzogen worden. Solange dieser Arbeitsvorgang regelma13ig durch­
gefiihrt wird, erlangt man die Rechts-Rechts- odeI' Randerware. 

SolI nun aber Fang- odeI' Perlfangware hergestellt werden, so muB eine Ver­
anderung in del' Weise erfolgen, daB z . B. fiir Fangware das eine Mal die Maschi­
nennadeln nicht, das andere Mal jedoch die Stuhlnadeln nicht gepreBt werden. 
Hierzu sind entweder die PreBorgane dauernd iiber den Nadeln eingestellt odeI' 
von diesen weggezogen. Meist arbeitet man die Randstiicke, die als SchluBstiicke 
fiir Hosen, Jacken usw., vielfach auch zu Strumpflangen, zu verwenden sind, mit 
cinem sog. Fang- oder Perlfangkopf. Es muB dalln nach einer bestimmten An­
zahl Rechts-Rechts-Reihen eine entsprechende Anzahl Fang- odeI' Perlfangreihen 
folgen. Hier muB dann del' Dbergang von der einen zur andel'll Maschenart durch 
Verwendung einer Ziihlkette selbsttatig geregelt werden. Sowohl die Stuhlnadel­
wie auch die Maschinenadelpresse ist zu diesem Zwecke mit Stellhebeln versehen, 
die mit den Zughebeln del' Zahlkette in Verbindung stehen. So kann z. B. nach 
Abb. 195 bei der Regulierung u der MaschinenpresHe P ein automatischer Hebel 
angreifen und u unter dem Fiihler des PreBhebels /" wegziehen, damit das Prel3rad 
P von den Masehinennadeln b abgehoben wird. 

Zu bemerken ist noeh, daB die sog. Halbmonde oder Vorstreicher St, Abb. 196, 
entweder von Tragstiicken F getragcll sind oder, daB diese bei St hinter den 
Platinenstiicken P sitzen. Auch diese Teile sind jeweils entsprechend del' Waren­
dichte zu regeln. 

Von Wichtigkeit iHt die Umstellung von einem Randstiick zum andel'll. Del' 
Anfang eines Randstiickes wird, wie schon friiher ausgefiihrt, durch den sog. Dop­
pelrand gebildet. Man laBt zu diesem Zwecke sobald die erste Anschlagreihe an 
den Stuhl- und Maschinellnadeln a, b, Abb. 194, ausgefiihrt ist, die Schaufeln t, 
siehe auch Abb. 195, 196, so weit nach unten ziehen, damit das Auftragen und 
Hochschieben del' Ware w bis zu den Nadelhaken h unterbrochen wird. AuBer­
dem sind auch die Maschinennadeln b durch das Exzenterstiick i, Abb. 195, das 
bei m-m2 verstellbar ist, nur so weit nach oben zu schieben, daB die Platinen-
maschen Pm beim Abschlagen der Stuhlnadelreihe nicht unter, b 
sondel'll um die Nadelhaken zu liegen kommen, s. Abb. 197 . 
Laufen nun die Maschinennadeln mit ihren Platinenstiicken 
P an h, Abb. 195-198, abwarts, so fallen die Platinen­
maschen Pm iiber die Nadelhaken h, Abb. 197, ab, so dal3 
nur noch die alten Maschen am del' Ware w an den Maschinen­
nadeln b hangen und an den Nadeln a eine glatte Reihe zu­
stande gekommen ist. Diese Stellung wird wahrend einigen 
Reihen beibehalten, bis ein Stiickchen glatte Ware w an den 
Stuhlnadeln a fertiggestellt ist. Hierauf laBt man durch 
Heben des Exzenters am Kurvenring die Maschinennadeln 

Abb.197. 

a 

wieder in die gezeichnete Stellung, Abb. 194, emporheben und von jetzt ab kann 
wieder die Maschinennadelreihe b in Verbindung mit den Stuhlnadeln a die 
Rechts-Rechtsmaschen bilden. 

Das Umstellen des Kurvenstiickes zum H6her- und Tieferstellen der Maschi­
nennadeln mit den Platinen P, Abb. 198, geschieht selbsttatig durch Schaltnasen, 
welche gegen die Daumenstiicke d, dl , stoBen und die Zugstange z mit dem Hebel a 
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beeinflussen. Durch den Schlitz 11 des Doppelhebels a grmit ein Bolzen l des 
Kurvenstiickes, der sich in dem Schlitz f des Tragstuckes g zwangslaufig fuhrt 

Abb.198. 

(siehe auch D. R. P. Nr.76358 von 
C. Terrot). 

Beim Umstellen der Daumen d, dv 
die drehbar und gelenkig am Winkel 
Wi sitzen, werden zugleich auch die 
Streicheisen h, m in die richtige Lage 
gebracht und so die Umstellung der 
Maschinennadeln selbsttatig voll­
zogen. 

Die Trennreihen werden jetzt 
meist durch sog. Ableerreihen ge­
bildet. Eine solche Ableerreihe ent-

p steht durch selbsttatiges Einstellen 
eines besonderen PreBrarles, das 
wahrend einer Stuhlumdrehung die 

m Stuhlnadelreihe auBerhalb des Ma­
schenrades preBt. Da dart die Nadeln 
keine neuen Fadenschleifen auf-
nehmen, so fallen die alten Maschen 

von den Nadeln a ab und die Ware bleibt nur an den Maschinennadeln b hangen. 
Eine solche Ableerreihe laBt sich entweder als Schneidreihe oder als Trennreihe 
verwenden. In diesem Zusammenhange sind noch die zur Herstellung von Links­
Linksware erteilten Patente Nr. 26218, 157129, 142014,47799 und 136191 her­
vorzuheben (siehe auch Links-Linksstrickmaschine). 

t) Einrichtung zur Herstellung von PreJlmustern am franz. RundwirkstuhI. 
Da die PreBmuster am Rundwirkstuhl nur durch Anwendung eines in Zahne und 
Lucken geteilten Musterrades herstellbar sind und die Nadeln in einem geschlosse­
nen Kreisring liegen, so kann sich das von den Nadeln angetriebene Musterrad be­
lie big abwickeln und gegen die Nadeln einstellen. Je nach der Stuhlnadelzahl ist 
es somit moglich, die fertigen Maschen und Henkel in beliebiger Reihenfolge neben­
und ubereinander in der Ware anzuordnen. Die einfachste PreBmustereinrichtung 
bildet das Einnadelrad, dessen Ulnfang mit je einem Zahn und einer Lucke ge­
teilt ist, so daB also jede zweite Nadel gepreBt wird, die ubrigen abel' nicht ge­
preBt werden. An diesen entstehen somit sag. Henkel- oder Doppelmaschen. 
1st die Stuhlnadelzahl eine gerade Zahl, so wird sich nach jeder Stuhlumdrehung 
das Einnadelrad immer wieder uber derselben Nadel einstellen, so daB auch die 
Maschen- und Henkelbildung sich gleich verhalten wird. Schon nach einigen Stuhl­
umdrehungen konnte man wegen del' Henkel- und Maschenanhaufung praktisch 
nicht mehr weiterarbeiten, weshalb entweder mittels eines glatten PreBrades, Z. B. 
in einem zweiten System, jeweils in den folgenden Reihen samtliche Nadeln zu 
pressen sind, oder man stellt im zweiten System ein zweites Einnadelrad versetzt 
gegen die Nadeln ein, so daB dieses Rad im zweiten System nur diejenigen Nadeln 
abpreBt, die im vorhergehenden System nicht gepreBt wurden. 

Dieselbe Wirkung erzielt man mit einem System und bei ungerader Nadelzahl. 
Es versetzt sich dann das Einnadelrad nach jeder Stuhlumdrehung um eine Nadel­
teilungundpreBtsoabwechselndjedezweiteNadel. Inahnlichem Sinne kann man 
auch bei Herstellung von Pl'eBmustem mit groBerem Musternmfang verfahren; 
es mussen dann nur Musterumfang und Stuhlnadelzahl zueinander in Beziehung 
gebracht werden. Eine Vielseitigkeit ermoglicht das D. R. P. Nr. 99298, wo­
nach die Nadelzahl zu verandem ist. Man hat deshalb fur jedes herzustellende 
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PreBmuster das PreBrad einesteils nach der Stuhlnadelzahl, andererseits nach der 
Systemzahl zusammenzustellen. Die Musterung kann sehr vielseitig gestaltet 
werden. Sowohl die Musterzusammenstellung, wie auch die vorzunehmende Be­
rechnung hierzu solI in dem Kapitel Wirkwarenkunde noch naher ausgefuhrt 
werden. Der Vollstandigkeit halber sindnoch zuerwahnen, die D. R. P. Nr. 73374-
von SchieBer, Nr. 84-343 von Fouquet & Frauz und Nr. 94336 zur Herstellung von 
preBmusterartigen, unterlegten ]'arbmustern mit teils eingebunden~n Henkeln. 

u) 1 jour-Einrichtung am franz. Rundstuhl zur Herstellung von A jour- oder 
Petinetmustern. Die petinetartigen Wirkrnuster, wie sie yom Flachwirkstuhl 
mittels Deekervorriehtungen erzeugt werden, konnen am Rundwirkstuhl nieht 
ohne weiteres zur Ausfiihrung gelangen. Es sind zwar Einriehtungen bekannt 
geworden, welche aueh am Rundstuhl dasForthangen und tJbertragen der Maschen 
auf Nebennadeln mittels einer Deekereinrichtung ermoglichen. Diese haben aber 
praktische Bedeutung erst dann erlangt, als die Decker nach Art der Kulierplati­
'nen in einem Deekerrad untergebracht wurden (siehe D. R. P. Nr. 125342 von 
Dietrich). 

Die groBte Bedeutung fur die Praxis haben jedoch die sog. a jour- oder Drang­
vorriehtungen erlangt. Es sind dies Musterriider mit sehaufelartigen Zahnen, 
welche je naeh der Einteilung derselben in Zahne und Lucken, einzelne Nadeln 
unter ihre Naehbarnadeln drangen, wahrend andere Nadeln unverandert bleiben. 
Ein solches Musterrad wird stets naeh einer ausgearbeiteten Masehenreihe, also 
links neben dem Maschenrad, uber den Nadeln eingestellt. Man kann ein solehes 
Rad nach zwei Riehtungen gegen die Nadeln einstellen. Einmal so, daB die Maschen 
naeh links, das andere Mal, daB sie naeh reehts auf Naehbarnadeln ubergehangt 
werden. 

Ferner ist noeh eine andere Art von a jour-Ware zu erwahnen, deren Maschen 
nur uber die Nachbarnadeln geschlungen werden, sog. uberkippte Ware. Hier­
naeh mussen dann auch einesteils die Rader, gegen die Nadeln eingestellt, andern­
teils die Masehen auf letzteren versehoben werden. Die D. R. P. Nr. 139675, 
146556, 147199, 91525 mit Zusatzpatent 96444, sowie die Patente fur eine be­
sondere a jour-Ware mit gesehrankten MaschenNr.131382, ferner 148722,143304, 
144792 und das Patent SchieBer, 302724, fur sog. Knupftrikot, geben ver­
schiedene Ausfuhrungsmoglichkeiten an. 

Denkt man sich das Drangrad D, Abb. 199, 1:1 geteilt mit schief geformten 
Zahnen z und Lucken 1, so wird jede zweite Nadel n1 mit ihrer Masehe m1 unter ihre 

D 

Abb.199. Abb.200. 

Nebennadel n, siehe aueh Abb. 200, gedrangt und vor der Masehe m eingestellt_ 
Beide Nadeln n, n 1 werden in einer Lucke 1 in dieser Stellung erhalten. Die ab­
wartsgedruekte, verdrangte Nadel wird etwas verkurzt. Wenn nun in dieser Stel­
lung durch ein entsprechendes Streicheisen die vorher straff vorgezogene Ware auf 
den Nadeln zuruckgestreift wird, so schieben sieh die vor den gedrangt liegenden 
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Nadeln hangenden Maschen m auf die Nadeln nl' so daB nach dem Verlassen des 
Rades und beim Zuriickschnappen der Nadeln n 1 letztere 11/2 Maschen aufge­
nommen haben, wahrend die Nadeln n nur noch je eine halbe Masche, z. B. m 2 , 

Abb.201, tragen. Dadurch wiirdezwar 
zunachst nur ein "\Verfmuster mit Ma­
schen m, m2 entstehen, das in dieser 
Zusammensetzung fUr bestimmte Ge­
brauchsgegenstande auch vorkommen 
kann. Es muB aber fiir die ausgespro­
chene Petinet- oder a jour-Ware, die 
noch an den Nadeln n, Abb.200 u.201, 
hangende halbe Masche m2 an jeder 

o m Nadel ndurcheinbesonderesinZahnez 
und Liicken l geteiltes Pre Brad P ab­
geworfen werden. Dann hangen sie' 
nur noch an den Nachbarnadeln als 
Doppelmaschen m, m1 . Die Nadeln n 

Abb. 201. sind dagegen leergeworden. An diesen 
Stellen entstehen dann die Muster­

offnungen oder Durchbrechungen. Dieser gewaltsame Eingriff in die Nadeln wird 
neuerdings dadurch vereinfacht, daB auBer dem Drangrad noch ein Teilrad unter 

!J 

den Nadeln eingestellt wird. 
Die Abb. 202-204 zeigen 
die Anordnung des a jour­
Apparates in Verbindung 
mit einem solchen Teilrad . 
Fiir die einfache a jour­
Ware benutzt man meist 
die Zahneinteilung 1 :1, wie 
die Abb. 199 und 201 an­
deuten. Das a jour-Rad be­
steht aus dem Drangrad D 
und dem Antriebrad A , 
Abb. 202-204, das mit a 
fest auf der Achse a sitzt 
und drehbar in einem Rah­
men It, i, k, Abb. 203, frei 
iiber den Nadeln getragen 
wird. Oben wird dieser 
Rahmen von r an dem 
Tragstiick t festgehalten 
und iiber der Tragscheibe 
B des Rundstuhles einge­
stellt; er kann von dort 
auch jederzeit wieder ent­
fernt werden. An dem 

Abb. 202. Stabe r sitzt noch ein Win­
kel g, j, an dem sich unten das Streicheisen e, mit dem Einstreifrad q befindet. 

Die Einstellung des Drangrades ii ber den N adeln, in Verbindung mit den Streich­
eisen, ist fiir das sichere U mhangen oder Uberhangen der Maschen von Bedeutung. 
Auch das Teilrad R, das innerhalb dem Warenschlauch w und unter den Nadeln an 
dem Tragstiicke c, d einzustellen ist, muB hierbei besonders beriicksichtigt werden. 
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Je nachdem nun die Streicheisen b und e unter und iiber den Nadeln, sowie auch 
teils vor denselben eingestellt sind, kll,nn ilip. Wll,rp.1I1 friihflr nrlflr !:mater an rlfln 7.111' 

Seite gedrangten Nadeln n, n i zu­
riickgeschoben werden. Erfolgt 
dies in dem Augenblick, wo bei 
y, Abb. 204, die Nadeln n, nl' 
Abb. 203 und 204, gerade in den 
Liicken untereinanderstehen, so 
erlangt man die a j OUI'-Musterung, 
Abb. 201, mit Doppelmaschell m i 

bei n l . Wenn aber dieses Zuriick­
schieben etwas spater erfolgt, 
und die 'Ware mit den Maschen 
durch b scharf nach rechts aus­
warts gezogen wird, Abb. 202 bis 
204, so kann man die Maschen m 
neben den Nadeln n I , Abb. 202, 
zuriickschieben (und zwar durch 
e, y) und es legen sich dann nach 
dem Verlassen des Rades die 
Seitenteile der Maschen m iiber 
die Nadeln n l . Dieser Vorgang 
ist deutlich bei x der Maschen 
m, mI , Abb. 202, ersichtlich. Es 
entsteht dann das sog. Heidel­
mann-a jour-Muster. 

Abb. 204. 
Technologle der Faserstoffe: Wlrkerel usw. 

Abb.203. 

Eine andere Aus­
fiihrungsart ist die 
nnter der Bezeichnung 
B-a jour auf den Markt 
kommende Petinetware. 
Diese wird nach Patent 
Nr. 131382 und 148722 
von der Firma C. Terrot 
S6hne, Cannstatt, in 
der Weise hergestellt, daB 
die verdrangten N adeln 
unter den EillfluB eines 
besonderen PreBrades 
kommen, wodurch die 
Nachbarmaschen zweier 
Nadeln nicht nur iiber­
gehangt, sondern die um­
gehangte Masche noch ge-

10 
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dreht wird. Dies hat hauptsachlich den Zweck, die Mascheniibertragung in 
kurzen, dichten Reihen hervorzubringen. Die Arbeitsweise der ersterwahnten 
Art erfordert namlich sehr lange Maschenreihen, damit das "Uberhangen und 
Aufschieben der Maschen auf die Nadeln erleichtert wird. Das Umstellen der 
Kulierexzenter von glatt auf gemustert kann auch selbsttatig erfolgen. Nahere 
Ausfiihrungen siehe auch Wirkwarenkunde. 

v) Einrichtung fUr Deckmaschinenmuster. Wahrend man fiir die Hervor­
bringung von Petinetmustern die fertigen Maschen auf Nachbarnadeln umzu­
hangen hat, laSt man bei Deckmaschinenmustern die Platinenmaschen auf ihre 
Nachbarnadeln iiberhangen. Am Rundstuhl kommt diese Arbeitsweise praktisch 
bis jetzt nur selten zur Anwendung. Nach dem Patent C. A. Roscher, Mittweida, 
Nr.85343, werden die zum Aufdecken erforderlichen Deckernadeln wie Platinen 
in einem Maschenrad angeordnet. Die Decker lassen sich mustermiU3ig zwischen 
die Nadeln einstellen, so daB auch die Platinenmaschen nach MaBgabe eines 
Musters sich aufdecken lassen. Auch die Firma C. Terrot Sohne, Cannstatt, stellt 
neuerdings Deckmaschinenmuster mittels besonderer Deckplatinen am Rund­
stuhl her . 

2. Deutscher Rundstuhl. 
Dieser neue Rundstuhl, der nach dem Patent E. Haaga von Schubert & Salzer, 

Maschinenfabrik A-G., Chemnitz, ausgefiihrt wird, ist auf der Grundlage des 

E 

" 

Abb.205. Abb.206. 

Jouveschen Rundstuhles aufgebaut, d . h. die Schleifenbildung erfolgt nach Art 
des Wirkstuhles mit vollbesetzten Platinen (siehe auch die D. R. P . Nr. 211428, 
221308, 319668). Der Stu hI wird als hangende und stehende Konstruktion gebaut. 

DeT Konstrukteur E. Haaga war darauf bedacht, die Vorteile des franz. Rund­
stuhles mit groBem Maschenrade beizubehaIten, so daB die "Ubersicht iiber den 
Stuhl auch bei groBerer Systemzahl nicht verloren geht, und der Arbeiter das 
von den Nadeln ablaufende Gewirke immer vor Augen hat. Die eigenartige 
Platinenanordnung gestattet einen groBen Spielraum in der Verarbeitung der 
verschiedensten Garnqualitaten; auch ist eine groBe Vielseitigkeit in der Waren­
musterung ahnlich wie am franz. Rundwirkstuhl mit Maschenradern moglich. 
Die Einrichtung und Arbeitsweise des Stuhles ergibt sich aus den Abb. 205, 206 
und 207. 

Abb. 207 zeigt eine hangende Konstruktion. Der Ant,rieb ist als Balkenantrieb 
a,usgefiihrt. 
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Genau so wie beim fra.nz. RundstuhI sind auf dem N adelkranz N, N 1 die PreB­
oder Spitzennadeln n angeordnet. Da die Maschenriider in Wegfall kommen, so 
treten an deren Stelle eigenartige paten­
tierte Kulierpla.tinen 'P. Diesa Platinen 
sind ahnlich wie im Pagetstuhl, der auch 
mit horiZontalliegender Nadelreihe arhei­
tet, oberhalb und zwischen zwei geschlitz­
ten FUhrungen 4, b, Abb. 205 u.nd 207, 
eingesetzt, sie konnen zwischen den Nadeln 
n vor- und riickws.rts, sowie auf- und ab­
w8.rts, zum Zwecke der Schlei-
fenbildung, verschoben wer-
den. Hierbei laufen me mit 
dem Nadelkranz N und dem 
Fiihrungsapparat 4, b, der ei­
nen geschlossenen Ring bildet, 
im Kreise fort. 

AIs Kulierexzen­
ter (ROBchen) dient 
eine oben tiber den 
Pla.tinen 'PI einge­
stellte Kurvenpla.tte 
E., welche je na.ch 
der Warendichte in 
ahnlicher Weise wie 
der Exzenter des 
franz. Rundwirkstuh­
lea bei E 1, Abb. 205, 
zu regein ist. Es sind 
zwei Kulierstellen 
vorgesehen; der eine 
Teil dient ala Kulier­
exzenter, der andere 
El' Abb. 206, zum 
Nachkullereil. Durch 
eine gemeinschaft­
liche Zentralatellung 
d, d1, Abb. 205 und 
207, welche auch den 
Fadenregler l bei U 
und d1 regelt, lassen 
sich samtlicheKulier­
exzenter eines Stub­
tea an einer Stell­
schraube regulieren. 
Von groBer Bedeu­
tung ist bei diaser 
neuen Konstruktion 
die Anordnung der 
Platinen 'P. Diese 

I 
i 

I 
~1V 
i 

~~------- -

stehen nicht genau lotrecht zwischen den Nadeln n, sondern, wie aus Abb.206 
ersichtlich ist, etwas schrag unten nach recbts geneigt, damit der Kulierexzenter E 

10· 
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moglichst steil auszufiihren ist. Ftir die Verarbeitung verschieden starker Game 
ist dies sehr wesentlich. Auch weiehes und weniger haltbares Gam liiBt sich noch 
vorteilhaft verarbeiten. 

In Verbindung mit der Zentralstellung der Kulierexzenter lassen sieh, wie schon 
angedeutet, gleichzeitig auch die tiher dem Zahnkranz K eingestellten Fadenreg· 
ler l, Abb. 205 und 207, die durch Hebel U mit d1 und dem Stellring d verbunden 
sind, durch einen Griff von loser auf dichte Ware oder umgekehrt, einstellen. Der 
Zahnkranz k wird mit dem Nadelkorper N um die Aehse Aa gedreht. 

Die eigenartige Platinenform, sowie die Stellung zu den Nadeln und die Ftih· 
rung der Plutinen gestattet den Anfang eines Watensttickes ohne jegliche Vorbe· 
reitung, weil hier die Platinen nicht nur kulieren, sondem zugleieh auch als Ab· 
schlag und EinschlieBplatinen ausgestaltet sind. Sie sind al;;o nicht wie im franz. 
Rundstuhl mit Maschenriidern oder wie beim Berthelotstuhl in Kulier· und A b· 
schlagpla,tinen zerlegt. 

Die Arbeitsweise des Stuhles ist derart, daB der schon mit dem franz. Rund· 
stuhl vertraute Arbeiter auch die Bedienung dieses St,uhles tibemehmen kann, da 
ja an diesem Stuhle auBer den oben angeftihrten Neuerungen keine wesentlichen 
Abweichungen vorkommen, wechle die Bedienung ersehweren konnten. Die 
arbeitenden Mechanismen sind iibersichtlich angeordnet, so daB die Einstellung 
und Uberwcwhung ohne weiters moglieh ist. In der Auswechslung der Nadeln 
hesteht nur der Unterschied, daB vor dem Einsetzen der letzteren an einer 
hierzu freigelassenen Stelle die Platinen p mit dem Ansatzstiick al' Abb. 205, so 
hoch geschoben werden, bis die verlangerten Platinenstiicke PI in der Verschlu13. 
platte oben bci a ruhen. Hierdurch wird das Nadellager N1 am Nadelkranz N frei, 
worauf das Auswechseln der Nadeln n erfolgen kann. Vor dem Weiterarbeiten 
mtissen dann die Platinen wieder in ihre ursprtigliehe Lage zurtickgebracht und 
die VerschluBplatte wieder eingestellt werden. Von den Nadeln abgefallene Ma· 
schen oder durch ReiBen des :Fadens entstandene Locher in der Ware, lassen sich 
ahnlich wie am franz. Rundstuhl ausbessern; da aber nur eine Ausbesserungstelle 
vorgesehen ist, mtissen zwar die betreffenden Stellen bis zu dieser Strccke durch 
die Systeme hindurch geleitet werden. 

Das PreBrad P ist frei tiber den Nadelnn eingestellt; es kann somit hei der Her· 
stellung von PreBmustern das Ausweehseln, sowie das genaue Einstellen der 
Musterrader iiber den Nadeln, ohne weiteres vorgenommen werden. Die genaue 
Einstellung, sowie auch die Ausschaltung, erfolgt oben bei C, 8, 81 , Abb. 207; wird 
.8, 81 zur Seite geschoben, so kann P nach oben gehen. 

Dureh die Anbringung von Sonderapparaten ist die Moglichkeit gegeben, auBer 
den verschiedenen PreB. und Plattiermusterungen, iihnlieh wie am franz. Rund· 
stuhl, auch die a jour· und Binde· bzw. Deckfaden·Futterwaren herzustellen. 

Wie schon angedeutet, ist bei der hangenden Konstruktion <ler Balkenantrieb 
in Anwendung. Der Stuhl wird an den Tragstangen A, AI' Abb. 207, am Trag­
balken B frei aufgehiingt. Der Antrieb erfolgt von der Riellenseheibe S aus durch 
die Riidertibersetzung t, t1 und Antriebwelle B, welehe unten das Stirnriidehen R 
tragt. Letzteres ist in Eingriff mit der Inncnverzahnung z des Nadelkorpers N. 

1st S = Durehmesser der Antriebseheibe, l' Turenzahl per Min. derselben, so 
bereehnet sieh die Turenzahl Tz des Stuhlkorpers N bei Tr Transmissionsturen 
per Minute und einem Transmissionsseheibendurchmesser T8 wie folgt: 

und somit 

T ='!'rX T8 
S 

Tz=TX tx R 
t1 X Z 



Mechanische Rundwirkstiihle (Rundkulierstiihle). 

odeI' in einem Ansatz: 
TsX tX R 

Tz=TrX 
Sx tl X Z 

Das sind mit eingesetzten Werten 

~ 180x25X35 
Tz = 70 X = 19,7 = ."'-' 20 Turen. 

200 X 20X 150 
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Die selbsttiitige Abstellung bei :Fadenbruch odeI' Leerlaufen cler Spulen, sowie 
auch das Verschieben des Abstellringes yon Hand, bewirkt die AuslOsung del' 
Klauenkupplung q, ql' Abb. 207. Fur die Inbetriebsetzung wird 0 von q wegge­
zogen, damit die Klauenkupplung ql wieder verbunden wird. 

Die fertige Ware w wird durch einen selbsttiitigen Kratzenabzug Zn von den 
Nadeln n abgezogen und in den mit clem Nadelkorper gedrehten 'Varenkessel K 
gefiihrt. Del' Kratzenabzug Z'u empfangt mit h seine Drehung mit dem Nadel­
korper N dul'ch die tJbersetznng u, u1 und v,v1• Das Ausheben del' Kratzenhebel 
Zu aus del' Ware bewirkt das R,adchen Yl' das oben an dem Arm y getragen wird. 

3. Del' Maschenradstuhl. 

Diesel' Rundwirkstuhl ist nach den Grulldprinzipien des franz. Rundwirk­
Rtuhles gebaut. Die Konstruktion nach Patent E. Haaga, Fabrikat Schubert und 
Salzer, weist; jecloch hinsichtlich des Maschenrades wesentliche Veriinderungen 
auf, Vursehliige hierzu geben die Pat,ente: D. R. P. Nr. 313604,371427,385960. 
Hiernach solI das Wesentliche bei del' neuen Anordnung des M:aschenrades sein, 
daB zwecks Einsetzens del' Musterpressen, Reinigen del' Innenteile, sowie beim 
Auftreten von Wirkfehlern, Arbeitsstorungen usw. mit einem Griff das Maschen­
rad leicht von den Nadeln abnehmbar ist. Diese Einrichtung ermoglicht auch 
das Reinigen del' Innenteile,. wie FreBrader, Abschlage, das Nachprlifen del' 
Exzenter, sowie das Olen diesel' Teile. 

Durch das Wegnehmen des Maschenrades konnen diese Arbeiten sehr leicht 
durchgefiihrt werclen. Aueh die Feststellung von Arbeitsstorungen odeI' Fehlern 
in del' Ware und deren Beseitigung, solI ebenfalls erleiehtert werden. Das Ausein­
andernehmen und das Wiederzusammensetzen del' ganzen Maschine bei etwa ein­
tretenden Storungen, sowie bei Reinigungsarheiten, ist bis zum Freilegen del' Na­
delfontur durchzufiihren. Es setzt ein derartiger Eingriff in den Gesamtmechanis­
mUR des an und fliT sieh verwickelten Rundst,uhles voraus, daB jedes Organ mit 
Fiihrungen und Begrenzungsansehlagen ausgeriistet ist, damit beim Wiederzu­
sammenstellen del' Einzelteile letztere aueh wieder genau in wirkteehnisch richtige 
Stellung gelangen. Die Anordnung del' Nadeln, die zwar hier auBerhalb des 
Achsenmittelpunktes verlaufen, sowie die maschenbildenden Organe zeigen 
Abnlichkeit mit dem franz. Rundstuhl (t;. franz. RundRtuhl). 

Bemerkenswert ist, daB die Mat;chenrader im Gegensatz zu del' bisher iib­
lichen Konstruktion des franz. R,undstuhles eben zu den Nadelll stehen, und daP. 
sie von ihren Fiihrungsriidern beim \Vegnehmen des Maschenrades zu lOsen sind. 
Dies jst ein Vorteil, weil das Fiihrungsrad stets im Eingriff mit dem Zahnkranz 
bleibt. Bei del' Wiedereillstellung des Maschenrades ist dadurch del' Platineneingriff 
in die Nadeln gesichert und daR empfindliche Nachstellen des Maschenrades durch 
das iibliche "Rechts- odeI' Linksschlagen" an del' Lagel'stelle (System) kann in 
Wegfall kommen. 

Das Locker- und Feststellen del' Ware hei Verwendung verschiedener Garn­
qualitiiten und Garnstarken geschieht wie beim deutschen Rundstuhl durch eine 
Zentralstellung mit Skala. 
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Auch das Zufiihren des Fadens in die Kulierplatinen geschieht durch ein eigen­
artiges Fiihrungsstiick alltomatisch. Del' Arbeiter kann dann so den Stuhl be­
triebsfertig gestalten. Wfihl'end diesel' Anfangsarbeit befindet sich del' Faden 
alll3erhalb des Lieferrades, und da die A bstelldrahte arretiert sind, so wird ein 
Wiederausriicken verhindert. Die Arretierung wird beim Schlie13en des Abschlag­
laufers allfgehoben. Bei mehreren Arbeitssystemen, und dazu gehorigen Muster­
und Chaineuseeinrichtungen, ist meist del' Raum fiir das Einsetzen von Nadeln, 
AufstoBen del' Ware, sehr knapp, wie auch die Behandlung del' Maschine schwierig 
ist. Es ist deshalb die ArbeitsweiRe so gedacht, daB, wenn z. B. ein ];)" Stuhl mit, 

Abb . 208. 

6 Maschenradern verflehen ist und auf Deckfadenfutter umgestellt werden soIl, so 
wird bei jedem 3. System das Maschenrad fortgenommen und auf die feststehende 
A0hse des letzteren, das besonders dazu kom;truierte Futtersystem eingeschoben . 
Allerdings wird in diesem FaIle del' Stuhl nul' noch mit 4 Systemen arbeiten. Del' 
Futterapparat ist dann so eingerichtct, daB er sieh jedesmal genall in die richtige 
Lage einstellt . Dureh Hochklappen kann er bei Storungen ails dem Bereiehe del' 
Nadeln gebraeht werden. Del' Futterapparat kann nach clem D . R. Patent dieselbe 
Abstellvorrichtllng des Maschenrades auch fiir das einzufiihrende Futtergarn zum 
Abstellen des Stuhles benutzen. 

SolI wieder auf glatte Ware umgestellt werden, 80 stellt man die weggenomme­
llen Maschenrader wieder an ihren Ort, d . h . auf die Achsen eil1. 
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Die ausgeschalteten Maschenriider, bzw. Futterapparate, bringt man bis zur 
Wiederverwendung in besonders am Stuhl angebrachte, verschlieBbare Kassetten. 
Bei groBeren Maschinen mit Futtereinrichtung erlangt der Futterapparat seinen 
Platz neben dem Maschenrad; er kann durch Hochklappen ausgeschaltet 
werden. Da sich die Futterra.der hierbei nicht verschieben, so stellen sie sich 
beim Niederklappen wieder selbsttatig in die richtige Lage zu den Nadeln. 
Der Fadenregler ist auch fUr diese Futterapparate beibehalten. Da die librigen 
Arbeitsorgane gleich sind wie am franz. Rundstuhl , so solI hier nur liber das 
11aschenrad und seine Anordnung noch das Wesentliche ausgefiihrt werden. 

Die Abb. 208 zeigt einen 
Gesamtiiberblick und die An­
ordnung der Maschenrader. 
Bei einem Durchmesser von 
44/1 sind ca. 12 Maschenrader 
angeordnet. Bei K sind die 
Kassetten vorgesehen. Dart 
kann ein vom Stuhl entferntes 
Maschenrad ~""'! his zu seiner 
Wiederverwendung verwahrt 
werden. 

Der Antrieb ist auch hier 
bei A als Balkenantrieb aus­
gefii.hrt. Dieser Hint sich nach 
4 Seitendrehen und kann zwei­
mal in der Querrichtung und 
zweimal in der I"angsrichtung 
des Gebalkes verlegt werden. 

Der Raum, den ein Ma­
schenrad M des Stuhles ein­
nimmt, wird durch den Durch­
messer des ersteren begrenzt. 
Der Maschenbildungsraum, an 
welchem sich der Arbeits­
prozeB fiir eine Maschenrcihe 
vollzieht, betragt am Nadel· 
lager N ca. 180 mm. 

Fiir die Herstellung von 
Deckfadenfutter ist, wie schon 
oben ausgefiihrt, bei F jedes 

Abb.209. 

3. Maschenrad weggenommen und an des sen Stelle ist ein Futterapparat gesetzt. 
Dieser ist so eingerichtet, daB dnrch Hoch- oder Niederklappen der Teile die 
Futterrader bei F in die richtige Arbeitsstellung gelangen. Durch Einfiihren del' 
Futterfiiden kommt auch die Henkelbildung, wie beim franz. Rundstuhl ausgefiihrt, 
zustande. Es ist somit die Einstellung des Futterapparates wesentlich einfach. 

Eine instruktive Darstellung des eingestellten und vom Stuhl abgenommenen 
Maschenrades M ergibt sich aus den Abb. 209 lind 210. In Abb. 209 ist das Ma­
schenrad 111 noch in seiner wirktechnischen Lage. SolI nun Zllm AufstoBen der 
Ware oder zum Einstellen eines Musterrades, bzw. zum Reinigen und Olen del' 
Innenteile das Maschenrad M yom Stuhl abgenommen werden, so wird zunachst 
die Fadenfiihrung 1 durch einen hinter dem Gehause befindlichen He bel ausgelOst , 
wodurch der Faden aus den Zubringerradern geschleudert wird. Hierauf wird auf 
den im Zcntrum des Maschenrades befindlichen Griffhebel bei 2 gedriickt und dann 
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das ganze Maschenrad 1lf mit beiden Hiinden von der Achse 13, Abb. 210, weg­
gezogen; man bringt sie sofort auf die oberhalb des Kuliergehiiuses befindliche 
Nabe 3. Gleichzeitig dreht man die Griffhebel 4 und 5, worauf durch Federwir­
kung jet-zt der Ahschlag 7, ebpnso auch das Abstreifrad 10 und der Exzenter 8 
abspri .lgt. Dann lOst man noch die Hebeh~chl'aube 6 und die Riickstreifvorrich­
tung 9. Diese hesteht aus Einstreichrad, Fadt'nfiihrer, Untersetzer und Platinen­
biigel. 1st diese Einrichtung gelOst, so wird sie hoehgedreht. Damit ist auch, wle 
Abh. 210, zeigt, der ga.nze Nadelranm N, Abb. 208, freigelegt . Man kann dort jede 
Arbeit bequem vornehmen. Abgeworfene Ware liiBt sich leieht wieder auf die 

Abb. 21O. 

N adeln bringen. Diese 
Operation nimmt we­
nig Zeit in Anspruch. 
Beim Reinigen der Ma­
schine oder beim Olen 
des Pre13rades 11, Abb. 
210, wird der Exzen­
ter 8 durch Losen der 
Schraube. 12 wegge~ 
nommen. Das Pre13ra<;l 
wird dann freigelegt. 
Der . Exzenter kann 
durch Anschlag leicht 
wieder in seine richtige 
8tellung zuriickge­
hracht werden. Ferner 
kann durch Losen der 
Schraube14dasKulier­
gehiiuse in zwei Halb­
deckel zerlegt werden. 
Dadurch erhalten die 
1nnenteileZugang. Die 
Griffschraube 15 dient 
znr Generaleinstellung 
samtlichel' Exzenter 
und Fadenregler, wah­
rend Schraube 16 zur 
Einstellung der einzel­
nen Systeme dient. Ein 
Friktionsantrieb der 

Maschino ist durch 17 Zll regeln. Die Hiilse 18 kann hei etwa vorkommenden 
Storungen dic Friktion sofort vom Hanptant.rieb auskuppeln. 

Wenn auf diese Weise die ]'ehler behoben, odeI' die entsprechenden Arbeiten 
vollendet sind, so kann man das Maschenrad wieder von der Nabt' 3 abnehmen 
nnd auf dit' Achse 13 schieben, worauf anch die iibrigen Teile mit cinem Griff in 
ihre Arbeit-sstcUung zuriickkehren. Die iibrigen Organe verhalten sich ahnlich 
wie beim franz. Rundstuhl. 

4. Der englische Rundwirkstuhl. 
Wie schon auf Seite 93 ausgefiihrt wnrde, hesitzt der ellglische Rundwirkstuhl 

lotrecht stehende Nadeln, die entweder fest oder auch einzeln beweglich 
in einem drehbaren Nadelzylinder angeordnet sind. Da bei dieser Nadelanord­
nung der Durchmesser des Nadelzylinders noch sehr klein auszufiihren ist, so 
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ist die Verwendllngsweise dieses sehr handlichen und ubersichtlichen Rundstuhles 
vorzugsweise auch fUr billige Strumpfwaren, Zipfelmutzen usw. haufig. 

Der Stuhl kann aber auch in gri:il3erem Durchmesser fur Trikotagen, Sport­
artikel usw. gebaut werden. Wesentliche Verbesserungen sind durch die Anord­
nung von Futtereinrichtungen, Pliisch, Farbmuster usw. entstanden. 

Aueh die Einriehtung zur Naehbildung einer Naht ist fi.ir die Strumpffabri­
kation und da, wo eine Naht vorgetauseht werden soll, bemerkenswert. 

Dureh die Verwendung von einzeln beweglichen Haken- und Zungennadeln 
hat sich der englisehe Rundstuhl sehr leistungsfahig gestaltet, so daB er fUr 

Abb . 211. 

Abb . 212. 

eine Menge von billigen Gebrauehsgegenstandell in 
der Praxis Aufnahme gefunden hat. 

Abb.213. 

1m allgemeinen sind mehrere Arbeitskopfe auf einem Gestell, auch Bank ge­
nannt, aufmontiert und werden gemeinschaftlich angetrieben. 

a) Der englische Rundstuhl mit Spitzennadeln verwendet zum Schleifenbilden 
ein Kulierradchen. Am vorteilhaftesten hat sich hierzu das Flugelrad von Leroi 
erwiesen. Ein solches wird schief zu den Nadeln und zwar in einem Winkel von 45 
Grad so eingestellt, daB die platinenartigen Zahne Kp nach Abb. 211 zwischen die 
N adeln a eingreifen und den vorgelegten Faden in Schleifenform 8 unter die N adel­
haken nach oben schieben. Die Kulierplatinen K p, Abb. 212, des Kulierrades k sind 
ebenfalls schief eingestellt. Sie bilden Tangenten an einem Kreisring der Scheibe k. 

AuBer dem Kulierradchen k sind noch weitere ahnliche Fliigelrader erforder­
lich. Abb. 213 und 214 zeigt einen englischen Rundstuhl im Grundri13 und Verti­
kalschnitt. Der Nadelkorper A sitzt drehbar auf der Achse Al und wird angetrie­
ben durch das unter dem Gestell G der Welle W sitzende Kegelrad R, das mit 
den Zahnen Z im Eingriff steht. Mit A drehen sich die Nadeln a, die durch Deck­
platten festgehalten sind. Das Kulierrad k wird durch einen verstellbaren Stab S 
entsprechend der Warendicht.e so zwischen die Nadeln eingestellt, dal3 der durch 
den Fadenfiihrer f geleitete Faden 11 in Schleifenform 8, Abb. 211, zwischen die 
Nadeln nach oben geschoben wird. Von einem zweiten Tragstiick 8 1 wird ein 
zweites Fliigelradchen r ahnlieh eingestellt. Dieses hat den Zweck, die Schleifen 
nachzukulieren, auszugleichen und in die Nadelhaken zu driicken. Sodann folgt 
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das Pre Brad p, das die Nadeln preBt. Bis zu dieser Stelle wird die Ware w durch 
ein bogenformiges Streicheisene1 an den Nadclschaften naeh unten gehalten und 
dann bei dem PreBrad p freigegeben . Dort befindet sich innerhalb des Nadelringes 
ein Auftragradchen b, das die alten Maschen narh oben liber die zugepreBten 
Nadelhaken sehiebt, worauf dann ein ebenfalls innen eingestelltes Absehlagrad hI 
die aufgetragenen Masehen sieher iiber die Nadelkopfe abschiebt. Unmittelbar 
hierauf bringt das oben eingestellte Streicheisen e, das bei 1 einstellbar ist, die 
Ware nach innen, damit sie von e1 wieder an den N adelschiiften nach unten 
geleitet werden kann. Von hier aus lauft sie innerhalb des Streicheisens e1 wieder 
nach oben und wird in Pfeilrichtung, Abb. 214, abgezogen. Oben im Gestell 
befindet sich ein automatischer Warenabzug, del' durch eine von unten nach 
oben laufende Welle angetrieben wird lmd mittels eines Walzenpaares den Waren­

.,...-- ._. --., 
I 

schlauch faltet und die Ware aufwin­
det. Diesel' Abzugsapparat dreht sich 
mit dem Stuhlkorper im Kreise urn. 

Bei Fadenhruch oder Leerlaufen 
der Fadenspulen, ebenso bei Arbeits­
sWrungen, kann die Welle Jr, Abb. 
213, mit dem Antriebrad R so ver­
schoben werden, daD F in die Raste 
F 1 tritt, dort festgehalten und R aus 
dem Zahnkorpcr Z gesehoben wird. 
W, R liiuft dann weiter, wahrend 
del' Stuhl in Ruhe bleibt. 

An gro/3eren Stiihlen lassen sieh 
an dem Nadelzylinder mehrere Ar­
beitsstellen, sog. Systeme bilden. 
Es wiederholen sieh diesel ben V 01'­

gange. 

Abb.214. 

Fur die Herstellung von Futter­
ware gewohnlieher Art, sowie solehe 
mit Binde- und Deekfaden, werden 

vor den einzelnen Kulierstellen Futterrader eingestellt. Diese besitzen besondere 
Kulierplatinen, die belie big auswechsclhar sind. Diese Masehinen sind sehr lei ­
stungsfahig. Ein Stuhlmit 26" eng!. kann Z. B. je nach Garnstarke bis zu 36 kg 
Futterware pro Tag leisten. Ein 17" - Stuhl mit vier Arheitssystemen und Futter­
einrichtung mit Binde- und Deekfaden kann ca. 55 Touren per Minute aus­
fuhren . Bei diesen sehnellaufenden Rundkopfen ist ein sehr empfindlirher Ab­
stellapparat erforderlich, da-mit die Maschine bei Storungen selbsttatig stillsteht. 

Die Versuehe, den englischen Rundstuhl mit Maschenradern nach Art des 
franzosischen Rundstuhles auszurusten, habcn sich praktisch nieht bewahrt, 
weshalb, wie schon ausgefilhrt, sowohl £iir das Kulieren des Grundfadens, wie 
auch fur das Einfiihren der Futterfaden das Fliigelrad am zweckmaBigsten ist. 

b) Der englische Rundstuhl mit beweglichen Silitzennadein arbeitet ahnlich, 
wie der oben ansgefuhrte Stuh!. Die Nadeln sind jedoch einzeln in Kanalen mit 
fuBartigen Ansatzen verschiebbar und werden durch einen K urvenring, in welchen 
die NadelfiiDe hineinragen, zweeks Sehleifenbildung und Ausarbeitens einzeln 
nacheinander auf- und niedergefiihrt. 

Einrichtungen filr den englisehen Rundstuhl geben aueh die D . R. P. N r. 177 219, 
239444 an. 

Die Herstellung von PreBmustern kann auoh am englisehen Rundstuhl 
durch die Verwendung von MusterpreDradern ahnlieh wie am franzosischen Rund-
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stuhl erfolgen. Bei kleineren Stiihlen ist man jedoch hinsichtlich des Musterrapports 
wesentlich begrenzt, weshalb hauptsachlich die einfacheren 1 : 1, Koper-, Lang­
streifen- und Diagonalmuster bevorzugt werden. Nach System Stibbe werden die 
einzeln beweglichen Nadeln von PreBplatinen besonders gepreBt. Diese sind auch 
fiir PreBmuster leicht einstellbar. Jede Nadel besitzt ihre eigene Kulierplatine. 

Plattier- und unterlegte Farbmuster, insbesondere die sog. Umleg­
muster wie sie ftir die Strumpffabrikation und Sportartikel Verwendung finden, 
lassen sich am englischen Rundstuhl vorteilhaft hersteIlen; Vorschlage hierzu 
gibt auch das Patent Nr. 123662. 

Die Herstellung von Rechts-Recht.sware benotigt eine zweite Nadel­
reihe. Diese wird oben in einer 
mit dem Nadelzylinder dreh­
haren Scheibe gebildet. Diese 
Scheibe kann auch geneigt. zu 
den Stuhlnadeln stehen . Ver­
schiedeneEinrich tungen hierz u 
zeigen die D.R. P. Nr.149923, 

104516, 124961, 155514, 
162418 und andere mehr. 

c) Rundwir'kstiihle mit be­
weglichen Zungcnnadcln. Die 
Verwendung von Zungenna­
delnkommt am Rundwirkstnhl 
sehr hiiufig vor; die Erfahrung 
hat jedoch gelehrt, daB der 
franzosische Rundwirkstuhl 
hierzu weniger geeignet ist. 

Die versehiedenen Neue­
rungen und Patente, welehe 
sich mit diesem Problem befaBt 
haben, haben in der Praxis bis 
jetzt noeh wenig Aufnahme 
gefunden. 

Mit groBerem Erfolg hat 
man die Z ungennadel am eng­

Abb. 215. 

lisehen Rundstuhl benutzt. Zur Herstellung von glatter 'Yare sind fast aus­
sehlieBlieh die Zungennadeln, ahnlieh wie in einer Rundstriekmaschine in Kanalen 
des Nadelzylinders einzeln beweglieh angeordnet; meist werden solche Zungen­
nadelrundmasehinen aueh als Rundstriekmasehinen bezeiehnet. Die Nadeln ragen 
mit ihren F[iBen in einen innerhalb des Nadelzylinders feststehenden Kurven­
zylinder, der den Zweek hat, die Fuhrung der Nadeln zu ubernehmen. Es sind so­
mit die Nadeln im Nadelzylinder naeh innen verlegt; es ist dann moglieh, die Ware 
naeh auBen und abwarts von den Nadeln abzuziehen, ahnlich wic am franzo­
sischen Rundwirkstuhl. Solche englisehen Zungennadelrundstuhle sind auBer­
ordentlich leistungsfahig und eignen sich vorteilhaft nur fur billige Stapelartikel. 

Zur Herstellung von Rander- und Fangware erfordert der englisehe Rundstuhl 
mit Zungennadeln eine zweite Nadelseheibe A , Abb. 215, vielfach auchRippseheibe 
genannt, in welcher sieh die Zungennadeln b fuhren. Diese sind an sehwingenden 
Hebeln p eines Ringes r aufgehangt . Sowohl der Nadelzylinder Z mit den Na­
deln a, als auch der Nadelkorper A bewegt sieh um B im Kreise fort. Die Fuh­
rungsringe 8, 8 1 halten die Nadeln in Ordnung und bewirken ein sicheres Arbeiten. 
Bei f wird der Faden 11 den Nadeln a, b zugeleitet. Dort werden auch die Nadeln 
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einzelnllacheinander durch entsprechendeFuhrung, sowie durch Kurvendes SchloB­
mantels c in ihre Kanale zuriickgezogen, dam it der Faden in Schleifenform durch 
die alten Maschen gezogen und zu neuen Maschen umgebildet wird. Fur die Um­
stellung zu Randstucken, ]'ang-Perlfangware usw. besitzt del' Stu hI eine selbst­
tatige Regulierung bei d, welche von einem Zahlapparat aus geregelt wird. Die 
fertige Ware w wird zwischen A und Z nach unten gefuhrt und von einem 
selbsttatig arbeitenden Warenabzug aufgewunden. 

Zu erwahnen ist noch, daB del' Zylinder Z von einem unterhalb im Gestell 
sitzenden Antriebrad in Bewegung gesetzt wird, und durch Aussparungen bei A, 
die mit Z in Eingriff kommen, kann auch die Randermaschine A mit 8, 81 gedreht 
werden. Die Achse B wird oben festgehalten. Diese tragt auch die Arme emit g 
(siehe auch weiter noch die D. R. P. Nr. 25,15449, 294784 und 337854). 
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Abb.218. 

Ferner sind noch erwiihnenswert die Einrichtungen, welche fur die Her­
steHung von Futterware, sowie Links-Linksware durch die D. R. P. Nr. 94335 
und 170736 bekannt geworden sind. 

Die Herstellung von Links-Linksware an Rundwirkmaschinen wird his 
jetzt nul' fUr die billigeren geschnittenen Gebrauchsgegenstande vorgenommen. 
Es sind jedoch Bestrebungen vorhanden, die Rund-Links-Linksmaschine noch 
weiter auszubauen, damit sie auch fiir die aHgemeinen Gebrauchsgegenstande 
Verwendung finden kann. Es bestehen mehrere Patente auf solche Maschinen. 

5 . Aufstellung von Rundwirkmaschinen und Berechnung del' 
Tourenzahl. 

Die Beschaffung und Aufstellung del' Rundwirkmaschinen ist nach verschie­
denen Gesichtspunkten vorzunehmen. 

1. Kommt die Wahl fUr die Feinheitsnummer, bzw. die herzustellende "\Vare, 
2. die GroBe oder del' Durchmesser in Frage. AuBerdem ist noch die Antriehsart 
von Bedeutung. Von letzterem unterscheidet man den Unterantrieb, den Ober­
antrieb und den Balken- oder Hochantl'ieb. Die alteste Art ist der Unterantrieb. 
Del' Balken- oder Hochantrieb ist neueren Ursprungs, del' jetzt vielfach mit dem 
elektrischen Einzelantrieb gekuppelt wird. 
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Zum Aufhangen und Befest,igen der Rundstuhle benutzt man allgemein 
Eisenbalken. Entweder wahlt man die U-Form, Abb. 216, und stellt sie, wie ge­
zeichnet, einander gegenuber oder T-Eisen, Abb. 217, und stellt sie ebenfalls, 
wie gezeichnet einander gegenuber. Es ist fUr Abb. 216 a = 60, b = 60 und 
c = 45 mm und fUr Abb. 217 (NormalprofilI4) ist a = 66, b = 66, c = 45 und d 
ist fur Abb. 216 und 217 = 140 mm. 

Die Entfernung, in welcher die Stuhle aufzuhangen sind, richten sich nach 
der Grofie des Durchmessers. Die Transmissionswellen sind womoglich parallel 
zu den Aufhangebalken der Maschinen zu legen. Beim deutschen Rundstuhl ist 
die Entfernung von Mitte zu Mitte Maschine bei 1O-16"-Maschinen etwa 
950 mm anzunehmen. Die Entfernung fUr verschieden grofie Maschinen von Mitte 
bis Mitte der Maschine ist nach Abb. 218: 

A + B + d=c, 
wobei fur den Zwischenraum d = 520 mm normal zu wahlen sind. Die Entfernung a 
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Abb.219. Abb. 220. 

betragt von Unterkante des Aufhangebalkens Ibis zumFufiboden 2000bis 2100mm, 
die Entfernung b von Nadelfontur n bis Fufiboden wahlt man ca. 1300 mm. 

Fiir den franzosischen Rundstuhl, bei welchem die Maschenrader liber den 
Nadelkranz heraus­
treten, sind die Ent-

fernungsverhalt­
nisse etwas grofier 
zu wahlen. Ebenso 
kann bei versetzter 
Aufstellung der Ma­
schinen eine An­
derung eintreten. 
Einen Aufhange­
plan fur franzosi­
scheRundwirkstuh­
Ie zeigendieAbb.219 
und220. Abb.219ist 
die Reihenaufstel­
lung, nachAbb. 220 
sind die Rundstuh­
Ie versetzt aufge­
hangt. Die Entfer­
nungen fUr die ver­
schiedenen Durch­
messergrofien erge­
ben sich aus folgen­
der Aufstellung: 
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Aus Abb. 218 sind auBer den Entfernungsangaben noch die verschiedenen An­
triebsarten ersichtlich. Die Tran8missionswelle w liegt parallel zu den Aufhange­
balken, wie dies aus den Abb. 219 und 220 ersichtlich ist. Die Transmissionsrie­
men sind je nach der SteHung der Maschine teils offen, teils geschriinkt von den 
Transmissionsscheiben Ts iiber die Antriebsscheiben s der Maschinen zu fiihren. 

Der Krattverbrauch einer Rundwirkmaschine hiingt von der Systemza,hl 
und von den an einer solchen Maschine angebrachten Muster- und Nebenvorrich­
tungen abo Fiir die normale Bauart kann man ca. 45-50 Arbeitssysteme auf 1 PS 
annehmen, oder fiir die LeibweitengroBen mit ca. 12-14" mit 2-3 glatten 
Arbeitssystemen ca. 15 Stiihle auf 1 PS. 

Die Feinheitsnummer der franzosischen Rundstiihle beginnt etwa bei 
8 franz. grob bis 27 franz. grob, in der groben Numerierung und bei 20 franz. 
fein bis ca. 48 franz. fein in der feinen Numerierllng. 

Die GroBen oder Durchmesser sind beim franz. Rundstuhl von ca. 10" bis 
48" franz., beim deutschen Rundstuhl ca. 6" bis 36" franz. gebriiuchlich_ 

Die Arbeits- oder Liefergeschwindigkeit wird in der Regel durch die 
Umfangsgeschwindigkeit zum Ausdruck gebracht, denn in derselben Ge­
schwindigkeit, in welcher sich eine Maschine mit dem Nadelkorper dreht_ 
werden an ihr auch die Maschenreihen gebildet. Ais Arbeits- oder Liefer­
geschwindigkeit, bzw. Umfangsgeschwindigkeit wahlt man e = 550-650 mm 
per Sekunde, und bei neueren SchneHaufermaschinen geht man bis zu 10001) mm 
Geschwindigkeit per Sekunde; sole he Maschinen sind mit Turenregler versehen. 

Hieraus liiBt sich fiir jede Durchmessergro13e die Normaltourenzahl Tz per Mi­
nute berechnen. Bedeutet D allgemein den Durchmesser des Rundstuhles, so ergibt 
sich bei der normalen Arbeitsgeschwindigkeit e eine Tourenzahl nach der Formel 

eX 60 Tz=-----
DX 3,14 

Z. B. fUr einen Rundwirkstuhl mit einem Durchmesser D = 16" und einer Se­
kundengeschwindigkeit e = 600 mm wiirde die Tourenzahl sein 

Tz = 600 X 60 25,8 = "'-' 26 Touren. 
16 X 27,78 X 3,14 

In der Regel wird die Tourenzahl der Antriebscheibe s angegeben und hiernach ist 
dann die Transmissionsscheibe Ts, Abb. 218, zu berechnen. 

Bedeutet TZI die Tourenzahl der Antriebscheibe, so wiirde bei einer Trans-

.. t hI T M' d' T .. h 'b T TZI X S . mISSIOns ourenza rper lIlute Ie ransmiSSIOnssc €I e s=-~mmsem. 

1st jedoch die Tourenzahl TZl nicht bekannt, so muB diese nach der herechneten 
Tourenzahl Tz des Stuhles und dem -UbersetzungsverhaltnisdesAntriebes berechnet 
werden. Dieses -Ubersetzungsverhaltnis ist je nach dem Durchmesser verschieden, 
so daB die Tourenzahl der Antriebscheibe s = 55-100 per Minute betragen kann. 

Die Transmissionswelle w, Abb. 218, soIl 80-90 Touren per Minute nicht 
u berschreiten. Nimmt man fur Tz = 85 per Minute an, und ist die Tourenzahl 
der Antriebscheibe Tzl = 65, und ist der Durchmesser s = 200 mm, so muB der 
Transmissionsscheibendurchmesser T s sein: 

Ts = ,-£Zl X S = 65 X 200 = 153 mm "'-'. 
Tr 85 

Voraussetzung ist natiirlich, daB bei dieser Tourenzahl TZI = 65 der Stuhl auch 
die normale Umdrehungszahl ausfiihrt. Man ist in der Praxis jetzt vielfach 
dazu iibergegangen, die Tourenzahl und Leistung eines Rundstuhles durch die 
Tourenzahlen der Maschenrader auszudriicken. 

1) Die Hochleistungsmaschine System Terrot 1200-1400 mm. 
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Strickmaschinen. 
Nach streng technologischer Untersuchung muBte man in del' Wirkerei jene 

Maschinen als Strickmaschinen bezeichnen, welche nicht nur das Maschenbilden, 
sondern auch die Herstellung und Vollendung eines Gebrauchsgegenstandes nach 
Art des Handstrickens vollziehen. Es sind jedoch zahlreiche Maschinen in del' 
Wirkerei als Strickmaschinen bezeichnet, welche diesel' Forderung nul' teilweise 
nachkommen. So z. B. werden vielfach Rundstuhle, welche mit einzeln beweg­
lichen Zungennadeln arbeiten und nul' einen gleichmiWig fortlaufenden Waren­
schlauch bilden, als Strickmaschinen bezeichnet. Man begegnet diesel' Einteilung 
nicht nul' in del' Warenerzeugung, sondern sehr haufig auch im Maschinenbau. 

N"ach del' Anordnung und Arbeitsweise del' Strickmaschinen unterscheidet 
man Rundstrickmaschinen und Flachstrickmaschinen. Die Rundstrickmaschinen 
werden vorwiegend fur die Strumpffabrikation und fur Schnittwaren verwendet, 
wahrend die Flachstrickmaschinen fur die verschiedenartigsten Gebrauchsgegen­
stande und Sportartikel Verwendung finden. 

A. Rundstrickmaschinell. 
Man unterscheidet Hand- und Motor-Rundstrickmaschinen. 

I. Rundstrickmaschinen fiir den Handbetrieb. 
Es sind dies in del' Regel kleine Maschinen mit einem Nadelzylinder, dessen 

GroBe einen Warenschlauch liefert, del' fur die Strumpffabl'ikation geeignet ist. 
Scit dem Bekanntwerden der Zungennadel im Jahre 1858 werden solche Rund­
st,rickmaschinen fast ausschlielllich mit Zungennadeln gebaut. Die von del' Strick­

maschine erlangte Ware entspl'icht der Kulierware. Man 
konnte deshalb dicse Maschinen auch ebensogut Kulier­
masehinen nennen. 

Die altesten Einrichtungeri haben nul' noeh gesehieht­
liche Bedeutung. Die Rundstriekmasehine von MaeNary, 

Abb.221. Abb.222. 

die zunachst fur die Strumpffabrikation bestimmt war, ist spateI' auch nach 
Art eines Rundstuhles zur Herstellung von Leibweiten verwendet worden 
(D. R. P. Nr. 4555, 8266, 16591). 

Ahnlieh del' MacNary-Rundstrickmaschine sind auch noch andere Kon­
struktionen ausgefuhrt worden (D. R. P. Nr. 22311, 25540). 
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Die einfache Rundstrickmaschine zur Erzeugung glatter Strick­
waren. Abb. 221 und 222 zeigen die Hauptteile einer Rundstrickmaschine fiirglatte 
Ware zurHerstellung von regularen Striimpfen und Schlauchwaren. Der Nadel­
zylinder N ist fest und au13en auf seinem Umfang mit Kanalen l versehen. In 
diesen sind einzeln beweglich die Zungennadeln neingestellt. Sie werden oben durch 
einen urn den Nadelzylinder gelegten und verschlie13baren Ring r am Heraus­
fallen verhindert. Die iiber die Kanalwande l hinausragenden Nadelfii13e greifen 
beim Drehen des sog. Schlo13zylinders z in die Schlo13nuten a, 8, 81, Abb. 222. Dreht 
man den Schlofimantel, der unten bei k gezahnt ist und mit einem Triebradchen R 
in Eingriff steht, durch A im Kreise fort, so bewegen die Schlo13teile a, 8, 81> die 
Nadeln in den Kanalen einzeln nacheinander nach oben und zuriick. Hierbei 
wird der von einem Fadenfiihrer 11 vorgelegte Faden I erfa13t und von jeder ein­
zelnen Nadel als neue Schleife durch die alte Masche hindurchgeholt. Es ist dies 
der Vorgang, wie er sich auch beim Handstricken vollzieht. Der ]'adenfiihrer ist 
an dem Biigel b befestigt, und letzterer ist am Schlo13zylinder z fest und wird mit 

c 

flI 

Abb.223. 

diesem gedreht . Ais Zungen­
schiitzer dient das Bogenstiick c, 
das ein Zuriickspringen der Zun­
gen beim Hochbringen der Na­
deln verhiitet. So lange gleich-

ma13ig rund-glatt gearbeitet wirel, werden die Nadeln in der Richtung Xl nach a 
und 8 1 und von dort a us wieder auf warts geleitet. SoIl a ber irgendeine Form, Z. B. die 
Ferse oder Spitze eines Strumpfes, in den gleichmii.8igen Warenschlauch eingear­
beitet werden, so diirfen die Nadeln nur teilweise in Arbeitsstellung gelangen. In der 
Regel beginnt man mit der einen Nadel-Halfte des Zylinders und schaltet die iibrige 
Halfte der Nadeln durch Hochziehen in den Kanalen aus. Sobald sich das Schlo13 
bis an die uadelfreie Stelle gedreht hat, kehrt man mit der Bewegung urn. Zugleich 
zieht man bald rechts, bald links, bis etwa noch ein Drittel der N adelhiilfte in Tatig­
keit ist, je eine Nadel nach oben, und zwar jeweils an derStelle, wo der Fadenfiihrer 
steht; man bildet so eine Art Beutelform, worauf dann dieser Vorgang im urn­
gekehrten Sillne vollzogen wird. Beim Umkehren des Schlo13zylinders laufen nun 
die Nadeln in der Richtung X an a, 8 nieder und wieder nach oben, so da13 also beim 
Vor- und Riickgang Maschen gebildet werden. Die schwingende Bewegung y 
mu13 immer so durchgefiihrt werden, da13 vor der Umkehrung die Nadeln das 
Schlo13 passiert haben. Ferner ist, wie schon angedeutet, von Wichtigkeit, da13 
vor jeder Umkehrung die nachstausscheidende Nadel, die also neben dem Faden­
fiihrer steht, hochgezogen wird, dam it in der folgenden Reihe der Faden als Henkel 
urn den Nadelschaft zu liegen kommt. Dies bildet die sog. Minderung. Man hat 
diese Arbeitsmethode auch an den selbsttatig arbeitenden Rundstrickmaschinen 
zugrunde gelegt und darnach die SchlOsser fiir das Hochbringen der Nadeln, bzw. 
fur das Ausschalten derselben, konstruiert. 
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Die Herstellung von Rander- oder Rechts-Rechtsware ist ebenfalls 
an der Rundstrickmaschine moglich, wenn, wie schon beim englischen Rundstuhl 
ausgefiihrt, noch eine sog. Rippscheibe zu den senkrecht stehenden Nadeln hinzu­
kommt. Nach dem D. R. P. Nr. 8516 yom Jahre 1878 von Griswold wird die 
Rippscheibe an einer Achse A, Abb. 223 und 224, fest eingestellt und iiber dieser 
drehbar urn A die SchloBscheibe g gesetzt. Diese Einrichtung kann sowohl fiir 
glatte und gemusterte Rechts-Rechtsware verwendet werden. Der Zylinder c 
nimmt genau so wie bei der vorigen Einrichtung die Nadeln b auf, die von den 
SchloBteilen d des SchloBmantels e in Arbeitsstellung gebracht werden. 

Der SchloBmantel reicht mit seinem Biigel m nach oben und umschlieBt lose 
die Achse A. Von dort kann ein Stift 8 in die SchloBscheibe g gesteckt werden. 
Dreht man den SchloBmantel e im Kreise fort, so wird mit m, 8 auch g urn A ge­
dreht; dabei erfassen die unter der Scheibe g eingestellten SchloBstiicke f die Na­
deln a und bringen diese so weit nach vorn, daB sie mit den Nadeln b, welche bei d 
hoch kommen, den yom FadenfUhrer P vorgelegten Faden fa aufnehmen und zu 
Rechts- und Linksmaschen verarbeiten. 

SoIl z. B. im VorfuB eines Strumpfes auf glatt iibergegangen werden, oder daB 
nur das Fersen- und Sohlenstiick glatt gearbeitet wird, so hangt man die Masch en 
der Nadeln a auf die Nadeln b iiber und nimmt die Nadeln a von der Rippscheibe 
fort. Wahrend der Fersenbildung, welche nur an der einen Halfte der Nadeln b 
und dort wo die Rippnadeln entfernt sind, zustande kommt, zieht man den Stift 8 

heraus, so daB wahrend dieser Zeit die oberen Nadeln a in Ruhe verbleiben. 
In der Regel ist die Rippscheibe nur mit halb so vielen Kanalen versehen, 

wie der Zylinder C. Es entsteht somit eine Ware 1 : 2. Fiir 1: 1 miiBte deshalb 
a.uch jede zweite Zylindernadel ausgeschaltet werden. Abb. 224 zeigt die Nadel­
stellung 1 : 2 mit den Rippnadeln a und Zylindernadeln b. W dient als Zungen­
schiitzer. 

II. Motorrundstrickmaschinen. 

Man unterscheidet auch von diesen selbsttatig arbeitenden Rundstrick­
maschinen solche fiir die glatte Ware und solche fUr Rander- und Fangware. 

1. Rundstrickmaschinen fiir glatte Waren. 
Solche fUr glatte Ware, die hauptsachlich fur die HersteIlung nahtloser 

Strumpfe verwendet werden, lassen sich in zwei Hauptarten unterscheiden, deren 
Arbeitsweise bei der Fersenbildung wesentlich verschieden ist. 

Die eine Art bildet die Ferse durch Hochschieben der nicht gebrauchten Na­
deln, wie dies bei der Handstrickmaschine geschehen ist, die andere Art laBt ihre 
Nadeln unverandert; sie kommen auBer Tatigkeit durch Versenken der Nadel­
fuBe in den Kanalen. Die ersteren Arten sind unter der Bezeichnung: Invincible, 
ExpreB, Georges, Ideal, Corona, National usw. bekannt, die andere Art kennt 
man unter der Bezeichnung Standard. Ferner unterscheidet man Einrichtungen, 
bei welch en sich das SchloB dreht und der Nadelzylinder feststeht (Invincible, 
ExpreB, George&, Standard) und solche, bei welchen ahnlich wie im Rundwirk­
stuhl, der Nadelzylinder gedreht wird und der SchloBmantel festliegt (Corona, 
Schubert & Salzer, Ideal, G. Hilscher). Bei der sehr verwickelten Fersenarbeit 
ist ein ganz eigenartiges SchloB mit sog . Minderungszungen und Greifer erforderlich. 
Ebenso muB zum selbsttatigen Verstarken der Ferse und FuBspitze ein besonderer 
VerstarkungsfadenfUhrer mit Schneid- und Klemmvorrichtung vorhanden sein. 

Eine selbst arbeitende Rundstrickmaschine, auch Strumpfautomat genannt, 
nach dem System Lederer (Invincible) ergibt sich aus den Abb. 225-229. 
Die Nadeln sind genau so wie bei der Handrundstrickmaschine einzeln 

Technologie der Faserstoffe: Wirkerei usw. II 
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beweglich in einem vertikal und fest angeordneten Zylinder Z, Abb. 225. Die 
NIaschine arbeitet mit Abschlag- und Einschliel3platinen p, die in einem Ring Pl 
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Abb.225. 

sitzen und durch einen drehbaren Ring P2 mit Kurven zwischen die Nadeln a 
zum Einschliel3en und Abschlagen der Maschen geschoben werden. Der Zylinder Z 

~
a ,._ Ifa sitzt mit Fiihrungsstif-

"- A~-' If ten i, 1:J in dem festen 
! 0 ~o ?f;;\ ~ 0 0 zvnehmen Zylinderstiick Z2 und 

~ Ci,;! kann von letzterem ab-
obnehme:;.::_ h:.~ ,~- gehoben werden. Dreh-

.~~~" '?;;x!!, C?::§J bar mit R sitzt um ----d--ff:< 0 /' ~y~ ___ >- den Nadelzylinder der 

~ 17. den SchloI3teilen e, in 
\ 0 g~ ___ ]~ ~\"'4f2 0 g, 0 Schlol3mantel Zl mit 

/ 0 R 0 I \ 0 R,o? welche die Nadelfiil3e 
'{ 

Abb.226. al' a2 hineinragen. Es 
sind zweierlei Nadeln 

eingestellt. Die eine Zylinderhalfte mit kurzen Fiil3en al' die andere mit langen a2• 

Letztere sind fiir die Fersen- und Spitzenbildung vorgesehen. Solange die Maschine 
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gleichm al3iO" runtl al'bcitet, laufen auch amtlich Nadeln gleichma l3i O" dur h 
di 'chlol3teile 8 J , , b1, b, 7n, Abb . 226, wobei dic ohienen g, gt die Bahn bild n. 

Angetrieb n wird die Ma 'chine von einem Vorgelege v-,v2 durch die An­
triebsoheibcn 1o, 10., Ie und Raderiibersetzung c, d d r Welle A unci tirnriider g, h. 

n hit fest da K egelrad K , das mit lin Eingriff teh . Letzteres i t 10 e auf del' 
v ell w und ruht auf dem Lager tiick It. In die Muff 'In, eli eine K ilnut be itzt, 
greift die Gab 1 kl cler Hubstange St . 

'olanO"e di .'e ge enkt i t, nimmt ein Anschlagbolzen de } egelracles die 
'ch ib m bei x mit, wodurch oben da. 'tirnrad R 1, welches mit R im Eingriff 

teht , O"leichmal3ig gedreht wird. 011 nun .tber auf die fur die 
Fersen- lind pitzenbildung erforderlich chwingend Be­
wegunO" iib rgegangen werden, 0 wird kl mit m nach x, Xl 

lYe ' hoben und n winl mit m gekuppelt 11l1d da Had l Hiuft 

6a D~'f. 
A -A 0 0 

va 
Abb.227. Abb. 228. 

leer fort. Dagegen iibernimmt jetzt die von A I mit he in Schwingung gebrachte und 
mit n im Eingriff stehende Zahnstange t die Schwingbewegung. RI empfangt jetzt 
eine vor- und ruckwartsgehende Bewegung, wodurch auch R mit Zl diesel' Be­
wegung folgt. Zu diesel' Umsteuerung ist eine Zahlkette K, Abb. 227, uber das 
Schaltrad Sa gefuhrt, welche mit 
den Knaggen bei n die Exzenter­
scheibe S dreht, sobald ein Glied 
mit einer vorstehenden Nase bei n 
angreift und ein Stuck gedreht 
wird und jetzt durch q, ql die ent­
sprechende Stellung erreicht ist. 
Dann schwingt El unten aus und 
bringtGa gegendasDaumenstuckD 
del' Welle A . Von dort aus wird 
del' Gabel Ga die Umschaltbewe­
gung erteilt. GIeichzeitig wird 
abel' auch durch Ansatze Sl del' 
Scheibe S, Abb. 228, dem Rollen-
hebel H, del' mit ro auf S liegt, Abb.229. 
eine Schwingung erteilt, wodurch 
das Anschlagstuck e, Abb. 228, aus del' SteHung 1 in die Stellung II gelangt. 
Letzteres steUt sich gegen den mit dem Schlo13zylinder gedrehten Daumen B, 
Abb. 225 und 229, der nun eine Verschiebung erlangt und mit Bl das Exzenter­
stuck 0 schaltet. Dieses bringt mit 02 das Schlo13teil 0, Abb. 229 und 230, nach 
innen, an welchem die Nadeln mit hohen Fu13en emporlaufen und au13er Tatig­
keit kommen. 

Inzwischen laufen die Nadeln abwechselnd an b, b1 , Abb. 226, empor und die 
Zunge z bringt sie wieder zuruck. Es sto13t aber jeweils die erste Nadel mit ibrem 
FuB an h, wobei durch Drehung bei c diese Nadel nach hI uber das Schlo13 b, b1 

11* 
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gefuhrt und zu den ubrigen Nadeln auBer Tatigkeit gebracht wird. Dies erfolgt 
so lange, bis ein Umschaltstuck das Zuruckschieben der Nadeln bewirkt. 1m ent­
gegengesetzten Sinne treten jetzt die sog. Zunehmergreifer bei 0, d l aus der Stel­
lung I a, II a in die SteHung I, II und bringen abwechselnd je zwei Nadeln iu 
das SchloB zuruck. Von diesen wird die vorderste bei h bzw. hI jeweils erfaBt 
und wieder nach oben gefuhrt und wird so der Weg bei s, sl' c, Z frei. 

Unterdessen hat die Kette K Abb. 227 und 231, einAnsatzHtuck n, bei I erfaBt 
und den langen Zahn Zl unter der Klinke ql' Abb. 227, verschoben; L kann bei Zl 
fortgedreht werden, und zwar durch ql' Abb. 227. Dabei wird der gauze Apparat 
zuriickgeschaltet. B, Abb. 225 und 219 empfangt durch e eine weitere Schaltung. 
Das Schlo13 0, o~ geht zuruck und 01' 0 3 geht im SchloBzylinder Zl nach innen. 
Dieses stellt sich nach Abb. 230 ein, so daB jetzt die ausgeschalteten Nadeln aus 
der oberen SteHung I jetzt durch 01 in die Arbeitsstellung II bis zu der Schiene g 
niedergefiihrt werden, wo sie dann wieder in das Arbeitsschlo13, Abb. 226, ge­
langen. Die Maschine geht wieder auf Rundgang uber und die Kette K wird 
durch q, Abb. 227 mit Sa weiter geschoben, wahrend L, S stehen bleibt. Das 
Schaltstiick n, welches unter Federzug steht, wird an einem Exzenter 1 heraus­
gehoben, bzw. versenkt. 

Zu bemerken ist noch, daB mit dem Schlo13zylinder Zl' Abb. 225, au13er dem 
Platinenring P2 mit b auch der Fadenfuhrerring Fl bei 12 gedreht wird. Dieser 
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Abb.230. Abb.231. 

filhrt beiF den Faden den Na-
deln a zu, F i dient zugleich als 
Zungenschutzer und kann bei 
Arbeitsstorungen an 12 nach 

or links oben zuruckgelegt wer-
den, insbesondere auch dann, 
wenn die Randstiicke zum 
Weiterarbeiten auf die Nadeln 
zu hangen sind. Fur diesen 

Vorgang miissen samtliche Nadeln auf der Hohe von R, Rl' Abb . 226, stehen 
und zieht man hierzu das Schlo13 a nach unten zuruck. 

Wie aus dem Antrieb ersichtlich, liiuft die Maschine mit zwei Geschwindig­
keiten. Und zwar beiFersenbildung langsamer, hierzu schaltet die Riemengabel ga, 
Abb . 225 die Riemen wechselweisevon der Festscheibe el, auf die Losscheibe 10,101, 

Der SchloBzylinder empfiingt somit bald langsamere, bald schneHere Drehung. 
Samtliche Bewegungen erfolgen selbsttiitig von der Ziihlkette aus. 
Die Rundstrickmaschine Standard, System Schubert & Salzer. 

Bei diesel' Maschine sitzen die Nadeln a, Abb. 232, in gabelformigen Fingern Ii, ji!, 
sog. Platinen, die urn ° ausschwingen, die Nadelschafte erfassen und oben die 
FiiBe j in die Nadelkanale vorziehen oder aus diesen heram~drucken. Del' Zylin­
der Z, der zur Aufnahme der Nadeln die Kaniile k besitzt, ruht mitZi auf der 
Stellschraube Rs. Er kann zugleich dort geregelt oder auch durch srI in seiner 
tiefsten Lage begrenzt werden. Ferner legt sich sr, des urn hel drehbaren 
Hebels he gegen Kr und halt he in hochster Stellung. Durch he3 und Keil­
hebel he2, der sich gegen die Kette Kt legt, kann der Zylinder Z hoher und 
tiefer gestellt werden. Da die Nadeln in die SchloBstucke e greifen, so bleiben 
sie dort hiingen; es ist also hier die lose und dichte Stellung, im Ober- und Unter­
langenteile der Strumpfes, nicht durch das Schlo13, wie bei den iibrigen Strumpf­
automaten, sondern durch den Zylinder zu regeln. Auch bei dieser Maschine sind 
Einschlie13platinen p, Abb. 233, die im Platinenring tr, Abb. 232, liegen, wie 
bei der vorigen Maschine angeordnet. Dadurch ist es auch moglich, an diesen 
selbsttatig arbeitenden Rundstrickmaschinen ohne Abzugsgewicht zu arbeiten. 
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Die Nadeln werden bei ba durch ein Federband zusammengehalten; dort konnen 
sie auch durch Herausziehen und Aufwartsbewegen ausgewechselt werden. 

Fadenfuhrer fa und Platinenring ri, der das EinschlieBen besorgt, werden mit R 
durch den Bugel B gedreht. fa kann mit Faden x hei fa} ausgelegt werden. Die Ma­
schine empfangt ihren Antrieb durch das Vorgelege Va mit A, Aj und durch die 

Raderubersetzung An, Kl' und R}, R. Durch rader Welle An empfangtdas Kurbelrad 
raj gleichmaBige Drehung, wodurch der an E} angelenkte Hebel E, der nach oben 
reicht, und mit der Zahnstange 6, die in Schlitten Se gefuhrt ist, verbunden wird. 

Fiir den Rundgang treibt das Kegelrad Kl' das mit Muffe Ma auf dem Teller te 
ruht, durch die Verbindung 10,9 und Muffe 7, die Welle W mit dem Stirnrad R j • 

Fur die schwingende Bewegung, die bei der Fersen- und Spitzenarbeit einsetzt, 
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wird durch einen Umsteuerungsapparat, der mit r in Verbindung steht, durch g, gl 
die Muffe 7 an 11 hochgeschoben. Sie greift mit 3 in 4 und verbindet das bisher 
auf der Welle W durch 6 lose hin- und hergeschwungene Rad 5, so daB von jetzt 
ab letzteres die Welle W mit RI und dadurch auch R mit dem SchloBteil e, die Vor­
und Riickwartsbewegung hervorbringt. Dies bewirkt die Zahlkette Kt, auf wel­
cher verschiedene Knaggen, I, II, III sitzen (siehe auch Abb. 234). Diese Knag­
gen besitzen Stifte si sil . Kommt ein solcher, z. B. sil , gegen den Klinkhebel d, e, 
so wird letzterer ein Stiick nach oben gedreht und seine Schaltklinke ki schiebt 
die Achse n des Exzenters c, Abb. 235, ein Stiick fort, so daB jetzt die Klinke Kl, 
Abb. 236, die bisher leer ausgeschwungen ist, hinter den unter dieser Klinke lie­
genden langen Zahn tritt und die Achse n so lange dreht, bis der 
Hubansatz sa, Abb. 235, des Rahmens r yom Hubexzenter j si 
erfaBt und nach oben geschoben ist. Auch St wird mit hoch­
geschoben. Hierdurch wird, wie schon angedeutet, mit YI die 
Muffe 7, Abb. 232, an W aufwarts geschoben. GIeichzeitig stoBt 

21, Abb. 235, gegen 22 und stellt die FaIle at 
CJ~--;::::::\] so ein, daB die SchaItklinke das Kettenrad Ra, 

p Abb. 236, das bisher stilIgestanden hat, wei-
Abb.233. ter schaItet. Auf der zweiten Kette KlI , die 

bisher ebenfaIls stilIgestanden hat, sitzt 
Abb.234. 

si 

Knagge 14, die unter s weggezogen wird und jetzt kn unter Federzug zg frei­
gibt. Hierdurch tritt die Hemmungsfalle d unter kl. Es kann von jetzt ab 
Achse n stehenbleiben. Dann ist die Umsteuerung vollendet und der Rahmen r 
an sa gehoben; durch die sog. Minderung konnen die Nadeln fiir die Fersen 
und Spitzenbildung eingesteIlt werden. Rierzu werden die Segmente bo, Abb. 232, 

E 

Abb.235. Abb. 236. 

mit t und e gegen die Schwingen fi l so verschoben, daB abwechselnd, bald rechtR, 
bald links eine Nadel aus- bzw. eingeschaltet wird. Es werden 5 verschiedene 
Schwingen in der Maschine verwendet. 

Durch die Knaggen der Kette Kl! wird nach VoIlendung der Minderung der 
Exzenter c, Abb. 235, wieder urn die Hiilfte fortt;cDchaltet und in die gezeichnete 
SteHung gebracht, wodurch samtliche Umsteuerungsorgane auch wieder in die 
SteIlung, Abb. 232, zuriickgeschoben werden. Dies geschieht, sobald Knagge 14 
wieder unter s, Abb. 236, tritt und die Klinke Kl bei c so lange schaItet, bis der 
lange Zahn cI unter Klliiuft und Kl dort leer gleitet. Auch die Kette Klv Abb. 236, 
bleibt stehen. Bei dem Reben von St, Abb. 235, wurde zugleich auch durch Hebel 
20 der Verstarkungsapparat selbsttatig eingeschaltet und beim Sen ken wieder 
abgesteHt und der Verstarkungsfaden iiber x, Abb. 232, abgeschnitten, sowie fest-
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gehalten. Ein Schaubild von einer Strumpfstrickmaschine fUr Herst.ellung naht­
loser reguliirer St.riimpfe und Socken zeigt Abb. 237. Uber weitere Einrichtungen 
sowie auch iiber Verbesserungen zur Herstellung von Plattier-, Umlege-, Farb­
undPreBmusterusw.geben dieD. R. P. Nr. 94884, 177626, 177 865,196207,200257, 
208971,217598,223873,226139, 227863, 230140,293661, G. F. GroBer, Mar­
kersdorf, Nr. 330380, 331429, 341194 u. a. mehr, AufschluB. 

Fiir Jacquardmusterungen in Striimpfen und Socken hat die Standard­
rundstrickmaschine einen "Jacquardapparat" erhalten, der die Musterung 
selbsttiitig auf die Nadeln iibertriigt (siehe auch Brit. Pat. Nr. 230366, 
Amer.-Brit. Pat. 195603, 
Brit. Pat. 210046, Brit. 
Pat. 217745, Brit. Pat. 
211913, Amer. Pat. 
1483905). 

Die Rundstrickma­
schinemit Spitzennadeln 
der Firma Ed. Dubied, 
Couvet. welche unter der 
Bezeichnung New N a­
tional bekannt ist, ar­
beitet iihnlich wie ein 
Kulierstuhl mit Kulier­
platinen. Die Spitzen­
nadeln liegen auf zwei 
Halbzylindern lotrecht. 
Sie werden abwechselnd 
gehoben und gesenkt . 
Wiihrend die eine Halfte 
durch ein KulierroBchen 
und Platinen die Schlei­
fen zugeteilt empfangt, 
wird die andere Halfte 
zum Ausarbeiten der Ma­
schen gesenkt, wobei die 
mit hohem PreBhaken 
ausgebildeten Nadeln 
zum Pressen an einem 
Ring niedergehen (siehe 
auchD.R.P.Nr.121916 
zum Mindern der Ferse 
und Spitze). 

Abb.237. 

2. Rundstrickmaschine fiir gemusterte Waren. 

Die selbsttatig arbeitende Rundranderstrickmaschine. Mun 
unterscheidet selbsttiitig arbeitende Rundranderstrickmaschinen fiir die Strumpf­
fabrikation und solche fiir groBere Warenschliiuche, sog. gerippte Waren. Ma­
schinen der letzteren Art sind solche, wie sie allgemein auch als Rundwirkmaschi­
nen mit Zungennadeln ausgefiihrt werden. Aber auch diese Maschinen besitzen 
Vorrichtungen zur Herstellung abgepaJ3ter Randstiicke oder Teile von Gebrauchs­
gegenstanden, wie z. B. Leibstiicke fiir Jacken, Westen usw. Fiir die Herstcllung 
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von Strumpfliingen, welche eine Art Minderung erlangen sollen, sind diese selbst­
tatig arbeitenden Rundriinderstrickmaschinen mit einer Art Mindervorrichtung 
eingerichtet. Jedoch handelt es sich hier lediglich um ein selbsttiitiges, aHmah­
liches Umstellen der Randermaschine, damit losere oder dichtere Ware entsteht. 
Meist wird dies dadnrch erzielt, daB man die Riindermaschine hoher oder tiefer 
gegen die Zylindernadeln einstellt. Dazu verwendet man eine Umschaltkette e, 
Abb. 238, welche iiber das Kettenrad t weglauft und mit verschieden hohen Knag­
gen den Hebel g und oben h verschiebt. Es wird dann die an i sitzende Muffe, 
bzw. die Randermaschine c, d mit i aus der SteHung, Abb. 239, nach und nach 
in die SteHung, Abb. 240, iibergefUhrt und herabgesenkt, so daB die Nadeln a 
des Zylinders N mit den Nadeln b der Rippscheibe c die Maschen dichter zu­
sammenarbeiten und die Verbindungstei1e dieser Maschen kiirzer werden. Um­
gekehrt entsteht dann wieder 10sere 'Vare, wenn man aus der SteHung, Abb. 240, 
in die Stellung Abb. 239 iibergeht und die Hebelverbindung h, g, Abb. 238, auf 
leere Glieder der Kette e iibertreten liiBt. 

'i~j1AV 
-'Ir---t---, 

i h 
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N 

.N N 
Abb.238 . Abb.239. Abb.240. 

Da zu dieser UmsteHung verschieden hohe Knaggen erforderlich sind, hat 
man die Umschaltung vereinfacht. Es sind verschiedene Vorschlage hierzu 
bekannt geworden. 

Nach dem D. R. P. Nr. 12791 von Niendorf wird nnr eine KnaggengroBe 
beniitzt. Sobald dann die Kette tl , Abb. 241, des Kettenrades Reine solche 
Knagge t unter den Hebel u bringt, wird Ietzterer mit u l gehoben, und die auf u l 

ruhende Stange v wird aus der SteHung I in die SteHung II hinallfgehoben. 
So wie schon bei del' Rundriinderstrickmaschine fiir Handbetrieb ausgefiihrt 

wurde, wird auch bei der Kraftmaschine durch ein Antriebrad A, das mit der 
Verzahnung Z in Eingriff steht, der SchIoBzyIinder S um den Nadelzylinder N 
gleichmiiBig gedreht. Mit diesem wird auch der Trager q, der die Maschinenstange k 
triigt, gedreht. An diesem sitzt bei nl' n2 ein Schaltstiick tn, dessen Verliingerung 
ns bis zu dem Anschlag w reicht. Kommt nun bei dieser Drehung n3 an dem in die 
SteHung II gebrachten Anschlag w vorbei, so muB n3 urn 0 (s. a. Abb. 242), aus­
schwingen und schaItet dabei die oben an k sitzende Muffe l. Diese fiihrt sich 
in einem Gewinde nach und nach der Achse k entIang, wodurch unten die Ripp­
scheibe emit d verschoben wird. Ist die erforderIiche Reihenzahl erreicht, oder 
soH auf eine andere Warendichte umgesteHt werden, so kann durch eine besondere 
Knagge t2 , Abb. 241, mit u, '/l·l das Anschlagstiick vw bis nach 3 hinaufgeschoben 
werden; dort stellt sich dann y gegen u· ein und hiilt das Rad 1 zuriick, so daB sich 
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die Schraubenmutter wieder zuriickdreht und die Rippscheibe in ihre Anfangs­
stellung zuriickkehrt. 

Der Ubergang von Rechts-Rechts- zu Fangware oder Perlfangware kann eben­
falls entweder durch Musterketten oder durch Musterscheiben mit eingestellten 
Schraubenkopfen selbsttatig erfolgen. Es werden dann mit diesen Stellorganen 
teils Anschlagstiicke oder Zughebel umgestellt, welche mit den Schlof3teilen der 
Stuhl- und Maschinennadeln in Verbindung stehen. Ahb. 243 ist das SchloB der 

Abb.242. 

Abb.241. Abb.243. 

Abb.244. 

Rippscheibe, Abb. 244 zeigt die Abwicklung des SchloBzylinders, mit dem SchloB­
teil nach auBen gelegt. Die Nadeln fiihren sich in der bei a, b, c gebildeten Spur. 
Zwischen a, c, Abb. 243, ist ein kleiner freier Raum gelassen, dort konnen die Ripp­
nadeln ausgewechselt werden. Zwischen al' c werden die Nadeln nach vorn, und 
zwischen a, c zur Aufnahme der Fadenschleifen zuriickgefiihrt. Dies wiederholt 
sich im zweiten System bei b, wobei b nach auf3en in die punktierte Stellung zu 
bringen ist. Wird aber b nach innen zuriickgezogen, so bleiben die Nadeln auBer 
Tatigkeit. Die Zylindernadeln greifen mit ihren Fiif3en in die durch die SchloB­
teile a, b gebildete Fiihrungsnut n, Abb. 244. Sie werden zunachst bei b iiber den 
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Abschlagkamm gehoben und zur Aufnahme des Fadens bei a wieder herab­
gefiihrt. 

Im nachsten System kann sich die Arbeit wiederholen. Zieht man dort das 
SchloBteil 11 zuruck, so kann auch Schlauch ware als Doppelrand gebildet werden. 
e bringt die Nadeln in die Kanale zur Maschenbildung zuriick. Fur Rechts­
Rechtsware geht 11 nach I aufwarts; es ist hierzu die Kette einzustellen. 

Die Trennreihenbildung erfolgt meist durch Ableeren del' Zylindernadeln. 
Hierzu wird das in punktiert gezeichneter SteHung gehaltene SchloBteil d nach 

oben geschoben und da 
dort kein neuer Faden 
eingefuhrt wird, so kon­
nen die N adeln bei e leer 
zuruckgezogen und uber 
diese die Maschen abge­
worfen werden. Man 
nennt dieses SchloB auch 
AbleerschloB, das mit 
Hebel beig umgeschaltet 
werden kann. 

Fur die Fabrikation 
von Strumpfen mit 
Rech ts -Rech tslangen ist 
die Randermaschine 
auch mit einem zweiten 
Nadelzylinder ausge­
fiihrtworden. Die Nuten 
beider Zylinder munden 
ineinander, so daB die 
Nadeln, welche als Dop­
pelzungennadeln, ahn­
lich wie in einer Liriks-

Linksstrickmaschine 
verwendet werden, von 
einem in den anderen 
Zylinder uberzufuhren 
sind. Die Einstellung 
und Bewegung del' Na­
deln geschieht durch 
besondere Fuhrungspla-

Abb. 245. tinen. Fur die glatte 
Ware, z. B. fiirdasFuB­

stuck, laBt man die sonst verteilt eingesteHten Nadeln in einen Zylinder liber­
fuhren. Dort bleiben sie so lange, bis der VorfuB voHendet ist. Es ist auch 
moglich, nul' die Sohle, Ferse und Spitze glatt und das sog. FuBblatt in Rander­
ware zu arbeiten. 

Auf derartig arbeitende Rundrandermaschinen sind mehrere Patente erteilt, 
so z. B. die D. R. P. Nr. 254854,258481,266136,341194. 

Eine selbsttatig arbeitende Rundrandermaschine, System Schubert & Salzer, 
die zugleich auch Laufmaschen- und PreBmuster bildet, veranschaulicht Abb. 
245. Durch die Zahlketten k, kI> auf welchen die Musterknaggen eingesetzt 
sind, werden die verschiedenen Organe selbsttatig umgestellt. (Siehe auch ferner 
noch die D. R. P. Nr. 330380, 320169, 339268, von welchen die beiden letzteren 
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zum HersteHen von Handschuhen noch besondere Einrichtungen bekannt geben 
[(siehe auch D.R.P. Nr.411825)]. Das Patent Nr.292289 von C. Terrot Sohne, 
Cannstatt, ermoglicht selbsttatige Abstellung durch die Fadenfiihrer. Fiir beson­
dere Muster sind die D. R. P. 221174,225502 von W. Scott noch zu erwahnen. 

Der Bau der Rundstrickmaschinen ist auBerordentlich vielgestaltig. Es wiirde 
den Rahmen dieser Ausfiihrungen weit iiberschreiten, wollte man auch nur im 
wesentlichen den verschiedenen Konstruktionen Rechnung tragen. Zum ein­
gehenden Studium der einzelnen Ausfiihrungsarten ist auf die Erklarungen 
und Arbeitsvorschriften, welche die Maschinenbauer ihren Fabrikaten mit auf den 
Weg geben, zu verweisen. 

B. Die Fluchstrickmuschinen. 
Auch von diesen unterscheidet man Hand- und Motorstrickmaschinen. Fer­

ner hat man noch zu unterscheiden Flachstrickmaschinen fiir glatte und Rechts­
Rechts- oder Fangware und solche fiir ausgesprochene gemusterte Waren, wie 
z. B. Jacquard-, Bunt- und Noppenmuster. 

Die verbreitetste Strickmaschine dieser Art ist diejenige nach dem System 
Lamb yom Jahre 1866. 

Die alteren Einrichtungen, welche fiir ahnliche Zwecke gebaut wurden, haben 
sich in der Praxis nicht bewahrt. Sie haben nur geschichtliche Bedeutung (siehe 
auch D. R. P. Nr. 79262, 80150, 81588). 

I. Die flache Handstrickmaschine. 
Die leichte, iibersichtliche Einrichtung dieser von W. Lam b im Jahre 1866 

erfundenen und von Amerika nach Deutschland eingefiihrten Strickmaschine hat 
auBerordentliche Verbreitung erlangt und wird auch heute noch sowohl im 
Klein- wie im GroBbetriebe vielseitig angewendet. 

Ihre zweckmaBige Nadelanordnung gestattet nicht nur die Herstellung von 
Rechts-Rechts-, d. h. Rander-, Fang- und Perlfangware, sondern ebenso auch 
die schlauchformige glatte Ware. Es ist auBerdem noch das Mindern und Er­
weitern der Ware auf einfache Weise vorzunehmen, so daB die an dieser Maschine 
hergestellten Produkte teilweise oder ganz regular, vielfach sogar fiir den Gebrauch 
fertig, an der Maschine herstellbar sind. 

Die Nadeln kommen bis jetzt fast ausschlieBlich als Zungennadeln vor. Die 
Ausfiihrungsform derselben ist auBerordentlich vielgestaltig. 

Die Abb. 246 zeigt einen Schnitt durch die einfache Handstrickmaschine. 
Die beiden Nadelplatten A, B, auch Nadelbetten genannt, liegen dachfOrmig etwa 
45 Grad geneigt in einem Bockgestell auf Schienenk\ B 1 • Die Platten sind mit 
Kanalen versehen, die oben in den sog. Abschlagkamm k, ausgebildet sind. 
In diesen liegen die Nadeln a, b einzeln beweglich. Sie werden durch sog. 
Federn c, ci oben in Arbeitsstellung gehalten, sie konnen aber auch beliebig durch 
Herabziehen ausgeschaltet werden (s. a. D. R. P. Nr. 79919). Fiir die Maschen­
bildung sind nun ahnlich, wie bei den Rundstrickmaschinen, ,diese Nadeln in ihren 
Kanalen einzeln nacheinander zu verschieben. Dazu beniitzt man besondere 
Dreiecke, sog. Exzenter 1, m, r, 11, mv fI' Abb. 247, die in einem Schlitten D, E 
und in der SchloBplatte e, e1, Abb. 246, bzw. B, Abb. 247, teilweise verstellbar 
eingesetzt sind. Je nachdem der Schlitten iiber die Platten A, Ban Schienen H, J 
nach rechts oder links verschoben wird, stoBen die Mittelstiicke m, mI , Abb. 247, 
gegen die NadelfiiBe t, t der Nadeln a, b, Abb. 246 und bringen diese in die SteHung, 
wie b zeigt, nach oben. 

Es bildet sich durch die Dreiecke eine Fiihrungsspur a, b, in welcher die Na­
deln an ihren FuBstficken t, t zwangslaufig gefiihrt werden. 
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Ein Fadenftihrer F, der gerade tiber den Abschlagzahnen k, k eingestellt 
und mit dem Schlitten bei G am SchlittenstabeJ gefiihrt wird, legt den Faden x 
den hochgeschobenen N adeln vor und letztere erfassen ihn beim Z uriicklaufen in die 
KaniiJe mit ihren offenen Haken und form en ihn zu Maschen um (SteHung 1 
bis IV). 

Abb.246. 
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Abb.248 . 

Dieser Vorgang ist deutlich aus Abb. 248 und 248a ersichtlich. 
Die SteHung der Nadeln im vorderen und hinteren Nadelbett v, h ist versetzt; 

es soH die maschenbildende Nadel I voHstandig in den Kanal und Abschlag k, Abb. 
248 a, zurtickgezogen sein und die Masche m ausgearbeitet haben, bevor die nachste 
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II den Faden f in Schleifenform 8 in den Kanal hereinzieht. Der ]'adenfiihrer F 
ist ebenfalls in seiner SteHung genau zu liberwachen; er darf gegen die Nadeln n, n 1 

weder zu hoch noch zu tief stehen, weil sonst der Faden entweder nicht richtig 
erfaBt wird oder Reibung an den Nadeln entsteht. 

Der Fadenfiihrer kann entweder am Schlitten oder, so wie Abb. 246 zeigt, bei y an 
einem BiigelFl' der an einem verschiebbaren Kastchen G sitzt, befestigt sein und 
mit diesem verschoben werden. In letzterem FaHe ist noch bei peine winkelformige 
Fadenose vorgesehen, welche den Faden senk­
recht leitet. Damit beim Umkehren des Schlit­
tens und vor dem Ubergang von einer Reihe zur 
andern der durch t, r laufende Faden straff ge­
legt wird, legt man oben zwischen q, r einen 
mit Ose VI und bei ·u einsteHbaren Spanndraht V 

ein. Dieser Teil wird oben bei q von einem im 
Stehgewicht sitzenden Stab K getragen. 

Die Zungenschiitzer, falschlicherweise auch 
Zungenoffner genannt, welche den Zweck 
haben, das Zuriickspringen der Zungen wah­
rend des Vorschiebens der Nadeln zu verhiiten, 
sind entweder aus messerartigen Stahlplatten 
g, h geformt, die an den Staben sitzen und 
mit dem Schlitten gefiihrt werden, oder, wie 
dies heute fast ausschlieBlich geschieht, sie 
konnen als sog. Zungenbiirsten mit Bor­
sten ausgebildet sein. Diese sind gegen die 
Nadeln und liber die zuriickgelegten Zungen Zl 

einzustellen, urn ein ZuriickschneHen der letz­
teren zu verhindern. Sie sollen aber auch zu-
gleich zu Beginn einer Arbeit die gegen die Abb. 248a. 
Nadelhaken gelegten Zungen Z Zl zuriicklegen 
und die Nadelhaken offnen. Die D. R. P. Nr. 61767, 99265, 102914, 106861, 
111457, 113492, 118870, 120114, 120326 geben Vorschlage liber Biirstenein­
richtung und Abstreifen der Ware an den Nadeln an. 

Die Regelung der sog. [] 
Seitenexzenter, welche die 
Nadeln in die Kanale zu- b 
riickfiihren, erfolgt durch a 
SteUschrauben 3,31' Abb. 
246, deren Bolzen durch G b a. die Schlittenwande gehen '---_______ -l 
und unten die Seitenex-
zenter tragen. Je nach- Abb. 249. 
dem diese Stellschrauben 
geformt und eingesteHt sind, unterscheidet man zwei Arten. Die altere 
kreisfOrmige Art, Abb. 249, und die neuere, ellipsenartige Form, Abb. 250. 
Die Stellschrauben sind mit Zeiger Z versehen, die gegen eine Zifferplatte 0, 01 

(s. Abb. 246) einzustellen sind. Je tiefer die Seitenexzenter in der SchloBplatte 
B herabgezogen werden, urn so tiefer konnen sie auch die Nadeln in die Kanale 
zuriickfiihren, wodurch lose Maschen gebildet werden. Bei der alten SchloB­
steHung, Abb. 249, ist die Zifferplatte von 0-25 geteilt, bei der neueren Aus­
fiihrung, Abb. 250, in der Regel von 0-15. 

SoU nun fiir irgendeine Maschenart das SchloG eingesteUt werden, so sind, je 
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nach der Garnstiirke, die Schrauben 8 81 und mit derenBolzenauchdie Seitenexzen­
ter E tiber einem entsprechenden Teilstrich einzustellen. Beim Drehen des 
Bolzens b, Abb. 249, greift der exzentrische Zapfen a in den Schlitz c des Exzen­
ters E und bringt letzteren mehr oder weniger tief gegen die Nadeln. Das gleiche 
trifft zu, wenn 8 mit 8 1, Abb. 250, in dem Schlitz b, bl verschoben wird. 

Die Stellschrauben 8 fuhren sich in c, cl und sind bei i, iI' Abb. 246 u. 250, 
begrenz bar. 

Die Exzenter sind in der Regel bei t, bzw. d, dl federnd; dadurch ist es moglich, 
die arbeitenden Nadeln an der vorlaufenden Schlittenseite zu entlasten, wodurch 
das ReWen der Maschen verhindert wird. Die richtige Exzenterstellung ergibt 

Abb.250. Abb. 251. 

o 

Abb . 232. 

sich aus Abb. 251. Hieraus ist auch ersichtlich, wie die Nadelstellung n, n l durch 
die Exzenter, und zwar Seitenexzenter S und Mittelexzenter M, vorzunehmen und 
der Neigungswinkel x, Xl gebildet werden muB. Es solI die eine Nadel n voll­
standig in den Kanal gezogen sein und die Masche gebildet haben, bevor die nachste 
n l die Schleife aufnimmt und in den Kanal k (Abb. 248a) einzieht. 

Bezuglich der Schlittenanordnung unterscheidet man den Lambschlitten oder 
langen Schlitten, den halblangen Schlitten, den Supportschlitten und den kurzen 
Schlitten und neuerdings noch den Industrieschlitten. Der lange Schlitten hat den 
Vorteil, daB die verschiedenen Handarbeiten an der ganzen Nadelbreite und in jeder 
Stellung des Schlittens bequem ausfUhrbar sind, auch kann man die Fadenfiihrer 
fUr beliebig breite Waren einstellen und fUr Farbmusterungen, sowie fUr geteiltes 
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Arbeiten auswechseln. Beim kurzen Schlitten ist dies nicht moglich. Dieser 
kommt in der Regel auch meist bei den kleinen Strumpfmaschinen und fur 
Schlauchwaren zur Anwendung. Zu erwahnen ist noch der Industrieschlitten, der 
mit so hohen Bugeln ausgebildet ist, daB unter diesen noch die Fadenfuhrer­
stangen unterzubringen sind, an welchen mehrere Fadenfuhrer angebracht 
werden ktinnen. 

Der lange Supportschlitten D, Abb. 252, der hier beispielsweise zu erwahnen 
ist, fuhrt sich bei Dl und laBt die beiden Nadelplatten A, B vollstandig frei. Die 
:Fuhrung erfolgt mit der Handkurbel K, K l , die mit K2 an L angelenkt ist. Fur 
das allgemeine SchloB muB zum Ubergang von einer Maschenart zur andern so 
umgestellt werden, daB z. B. filr Schlauchware der vordere Mittelexzenter m l , der 
auchHeber genannt wird, durch8l , Abb. 246,247, herab, der andere m durch 8 in I 
heraufgeschoben wird (geschlossen). Umgekehrt, wenn der Schlitten nach rechts 
geht, wird m1 geschlossen und m geoffnet. Dazu stoBen die Ansatzstiicke 8, 8 1 , 

Abb. 247, an die Riegel I-IV, Abb. 252, die auBen an der Bockseite herauszu­
ziehen sind. Man nennt ein solches SchloB RiegelschloB. 

Fur die gewtihnliche, doppelflachige Ware sind diese Riegel nach innen ge­
schoben oder aber so, daB beim Schlittenhub nach rechts I, und II beim Hub 
nach links, vorgezogen ist. 

Es ist noch fur die SteHung der Nadeln die sog. Nadelschiene 8, 8 1, Abb. 246, 
anzufuhren. Diese kann beim Auswechseln schadhaft gewordener Nadeln bis zu 
der betreffenden N adelstelle zuruckgezogen werden. 

Ferner ist noch der sog. Nadelversatz zum Verschieben der hinteren Nadel­
platte beachtenswert. Dieser besteht aus einem Handgriff 10, Abb. 252, und aus 
einem exzentrischen KurvensWck 9, das sich gegen die Bolzen 7 einstellen liiBt, 
wodurch die Nadelplatte bei 8, 11 und 12 um 1-·3 Teilungen seitlich zu verschie­
ben ist. Dies kann bei der Herstellung von verschiedenen Musterarten von groBer 
Bedeutung sein. 

Die vordere Nadelplatte ist herablaBbar durch Keilstucke oder durch eine 
Zugschiene 15 und ist hierzu bei 13, 14 eine Schlitzfilhrung vorgesehen. 

Die Seitenexzenter mit ihren Stellschrauben werden numeriert in der 
Weise, daB vorn rechts Nr. 1, hinten links Nr. 2, vorn links Nr. 4, hinten rechts 
Nr. 3 folgt. Die Reihenfolge 1,2 wird stets beibehalten, dagegen kann 3, 4 auch 
verandert sein. Vielfach kommen noch sog. Randsch16sser hinzu, die dann mit 5 
und 6 bezeichnet werden. 

Mit dieser einfachen SchloBeinrichtung lassen sich die folgenden Musterarten 
hervor bringen: 

1. Glatte Strickware. 
Es ist dies die einfache Kulierware, welche dadurch zustande kommt, daB man 

abwechselnd die vordere und hintere Nadelreihe in Arbeitsstellung bringt. Grund­
satz ist, daB bei der Schlittenfuhrung nach links die vordere Nadelreihe und um­
gekehrt die hintere in Arbeitsstellung gelangt. 

Hierzu ist entweder das RiegelschloB oder das SchlauchschloB erforderlich, 
damit die Umstellungen der Mittelexzenter in dieser Wechselwirkung die Nadeln 
betatigen. Bei Verwendung des alteren Riegelschlosses stellt man die Anschlag­
riegel I-IV, Abb.252 so nach auBen, daB die Mittelexzenternasen 8,81, Abb.247, 
bei dem Ausfahren des Schlittens, also vor jeder Umkehrung anstoBen und ab­
wechselnd in die Arbeitsstellungen m1 bzw. tote Stellung m, gelangen. Damit 
dieser Schlittenweg bei schmalen Schlaucharbeiten, wie z. B. FuBspitzen, Finger­
stucke in Handschuhen, abgekurzt wird, und die Umkehrung des Schlittens gleich 
nach dem Verlassen der letzten Arbeitsnadel erfolgen kann, die Leistungsfiihig-
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keit der Maschine also wesentlich zu erhohen ist, verwendet man jetzt allgemein 
Schla uchschlOsser. 

Von diesen gibt es mehrere Ausfiihrungsarten. Sowohl fiir die Arbeit mit dem 
Riegelschlol3, wie auch mit dem Schlauchschlol3, miissen die Seitenexzenter nach 
folgendem Schema auf der Zifferplatte eingestellt werden. 

2=17-:.-183=13-:-.15 2 = 11 -:-. 12 3 = 8 -i- 9 

I. >< II. >< 
4=13..;..151=17-:-.18 4=8-:-.9 1=11..;..12 

Die Schlol3stellung I ist dann fiir die alte Konstruktion, wahrend die SteHung II 
fiir die neue Ausfiihrung angenommen ist. 

Die Seitenexzenter 1,2, konnen je nach der Warendichte und der Garnstarke 
urn ein bis zwei Teilstriche hoher oder tiefer eingestellt werden. Die Verwendung 
und Erklarung der verschiedenartigen SchlauchsrhlOsser ist weiter unten aus­
gefiihrt. 

2. Rechts-Rechts- oder Randerware. 

Diese erfordert die Schlol3stellung in der Weise, dal3 einesteils beide Mittel­
exzenter dauernd in Arbeitstsellung bleiben, ebenso dal3 die 4 Seitenexzenter 
nach der Stellung I oder II auf gleichen Teilstrichen iiber den Zifferplatten stehen. 

2 = 14..;.. 16 3 = 14 -:-.16 

I. >< II. 

4 = 14..;.. 16 1 = 14..;.. 16 

Hierbei ist I SteHung fiir alte Konstruktion, II fiir neue Konstruktion zugrunde 
gelegt. 

Eine gleichmal3ige dichte Randerware erzielt man mit dem Randschlol3, 
Abb.253, das meist mit dem vorderen Mittelexzenter M verbunden ist. Neben 

y • 
Abb.253. 

den zwei Seitenexzentern 8, 8 1 sitzen die 
Randexzenter R, R1• Diese haben den 
Zweck, die durch 8, oder 8 1 nicht ganz 
herabgezogenen Nadeln nach dem Aus­
bilden der Maschen noch etwas tiefer in 
die Kanale zuriickzuziehen, wie z. B. 
Exzenter R zeigt. Wird der Schlitten 
entgegengesetzt des Pfeiles y gefiihrt, so 

erzielt man dieselbe Wirkung bei 8 1, R1 . Hierzu lal3t man das hintere Schlol3, wie 
sonst iiblich, die Nadeln abziehen; es konnen dann dievorderen Seitenexzenter 8,81 

wesentlich dichter eingestellt werden. Wenn dann einzelne Maschen, insbesondere 
an den Randnadeln, nicht ganz iiber die Nadelkopfe abgeschoben werden, so 
geschieht dies beim Nachziehen durch die Randexzenter R, R1, welche mit 5 
und 6 numeriert werden. Die geeignete Stellung kann entweder nach dem folgen­
den Schema I oder nach II ausgefiihrt werden: 

2=10";"11 3=10-:-.11 2 = 12 -:-. 13 3 = 12 -i- 13 I. 0><0 
0--0 0~0 
6=10 4=8 1=8 0=10 

0><0 II. 
O--0 0,---0 
6 = 10 4 = 0 -:-. 5 1 = 0..;.. 5 0 = 10 
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3. Fangware. 
Man hat hier denselben Grundsai,z zu befolgen wie bei der Schlauchware an­

gegeben. Es muB Exzenter 1 und 2 abwechselnd bald vorn, bald hinten die 
Maschen ausarbeiten, wahrend Exzenter 3 und 4 die Doppelmal:lchen, bzw. 
Fangbildung bewirkt. Fangware wird immer so hergestellt, daB abwechselnd eine 
Henkelreihe am einen, z. B. hinteren Nadelbett beim Schlittenhub nach links, das 
andere Mal eine solche an der vorderen Reihe, beim Schlittenhub nach rechts, 
entsteht. Hierzu sind die Seitenexzenter wie nachstehend anzuordnen: 

2 ~ 20-;.-24 3 = 0 -;.- 5 2 = 13-;.-15 3 = 0 -;- 5 

I. >< II. >< 
4 = 0 -;.- 5 1 = 20-;.-24 4=0-;-51=13-:-15 

Auch hier ist wieder Stellung I fUr alte SchloBkonstruktion, II fur neue SchloB­
konstruktion. 

4. Perlfangware (auch Halbfctng genannt). 
Es ist dies eine Verbindung von einer Reihe Rechts-Rechts im Wechsel 

mit einer Fangreihe, welche aber ihre Henkel stets an derselben Nadelreihe 
erlangt hat. Man kann deshalb, je nachdem in einem Gebrauchsgegenstand 
das Muster auf der vorderen oder Oberseite auftreten solI, dementsprechend 
das SchloB mit den Seitenexzentern regeln, wie dies aus folgender Aufstellung 
ersichtlich ist: 

2 = 14 -;- 16 3 = 0 -;- 5 2 = 9 -;- 10 3 = 0 -;- 5 

I. >< II. >< 
4 = 14 -;- 16 1 = 20 -;- 25 4 = 9 -;- 10 1 = 13 -;- 15 

2 = 14 -;- 15 3 = 9 -;- 10 

III. IV. ~ 
1 = 14 -;- 16 4=0-;-5 1=9-;-10 

I und II ergeben eine Perlfangware mit der Musterung nach vorne gerichtet, III 
und IV bringt dieselbe auf die hintere Seite. Die Stellungen I und III sind bei 
alter Einrichtung, II und IV bei neuer anzuwenden. 

Es ist darauf zu achten, daB die Rechts-Rechtsreihe moglichst dicht, die 
~"'angreihe dagegen da, wo die Maschen ausgearbeitet werden, moglichst lose zu 
arbeiten ist, weil nur dann eine scharf ausgepragte Musterung entsteht. 

5. DoppelschloB- und AchtschloBmaschine. 
Bemerkenswert ist noch die DoppelschloB- und die AchtschloBein­

richtung. Letztere dient vorzugsweise zur Erzeugung von Langstreifen- und 
Karomustern. 

Bei DoppelschloB sind die SchlOsser 
6 8 

X II. 
7 5 

I und II hintereinander 
2 4 
""-/ I 
/~ . 
3 1 

eingeteilt und bei AchtschloB, wo zweierlei N adeln (lange und kurze) vorkommen, 
ist folgendes Schema der Doppelschlosser I u. II, die ebenfalls hinter- und 
iibereinander Hegen. 

Technoiogie der Faserstoffe: Wirkerei usw. 12 
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14 16 

9 9 
6~(/8 

) " 11. 
7/ ,,5 
6 6 
15 13 

fiir die Einstellung der Exzenter 1-·16 zu beachten (s. a. D. R. P. Nr. 227106). 
Die AchtschloBstrickmaschine eignet sich auch zur Herstellung von Schlingen­
pliisch. 

6. Die Schlauchschlbsser. 
Wie schon angedeutet, wird die Schlittenbewegung fiir glatte Strickware durch 

Verwendung eines Schlauchschlosses abgekiirzt. Je nachdem der Mittelexzenter 
2- oder 3teilig gestaltet ist, kann man die Nadeln verschieden erfassen oder un­
beriihrt lassen. Die Wirkungsweise ist immer diesel be, nur ist die Einstellung der 
Mittelexzenterteile entweder durch Hubriegel iiber dem Schlitten, oder durch 
verschiebbare Riegel seitlich am Schlitten durchfiihrbar. Es gibt zahlreiche Aus­
fiihrungsformen. Die wichtigsten sind folgende: 

a) Das SchlauchschloB von GroBer ist eines der altesten und kommt zum Teil 
auch heute noch in der Praxis vor. Der Mittelexzenter besteht aus einem versenk­

baren Schenkel a, Abb. 254, der 
bei Zl von einem iiberdem Schlit­
ten B, Abb. 255, umlegbaren 
Riegel r, Z einzustellen ist und 
aus dem federnden Zungen­
stiick b, das sich gegen c, Abb. 
254, legt. Das andere SchloB 
liegt entgegengesetzt und ist ge-

Abb. 254. Abb. 255. nau so ausgefiihrt. Vor Beginn 
der Schlaucharbeit zieht man 

mit r, z, Abb. 255, a, z] in die SchloBplatte zuriick. Wird dann der Schlitten nach 
links gefiihrt, so lauft z. B. hinten in Richtung y der Teil a mit der SchloBplatte 
iiber den NadelfuBen weg, letztere stoBen dann innen an b und he ben dies en Teil in 
die punktiert gezeichnete Stellung nach rechts, so daB die N adelfiiBe zwischen b, c 
heraustreten und somit die Nadeln in ihren Kanalen liegen bleiben. Ist b uber den 
letzten N adelfuB weggeglitten, so schnappt die Zunge unter Federzug gegen c und 
beim Umkehren des Schlittens kbnnen die Nadeln jetzt durch b uber das Nadelbett 
hinaus und in Arbeitsstellung gehoben werden. An der entgegengesetzten Nadel­
reihe dagegen bleiben sie auBer Tatigkeit. SolI wieder auf Rechts-Rechts umge­
stellt werden, so wird a durch Zuriicklegen des Riegels r aus der SchloBplatte 
herausgedruckt und das SchloB arbeitet wie ein ungeteilter Mittelexzenter. SoU 
jedoch nur einseitig, wie z. B. bei der Herstellung der Ferse in Striimpfen, ge­
arbeitet werden, so zieht man auBer a durch einen zweiten, ebenfalls uber dem 
Schlitten sitzenden Riegel, auch noch b, c, welch beide Teile an einem Dreieck 
liegen, in die SchloHplatte zuruck; das SchloB ist ganz abgestellt. 

b) Das SchlauchschloJl von Dubied besteht ebenfalls aus drei Teilen, a, m, b, 
Abb. 256, von welchen aber nur a, b versenkbar ist. Es werden hierzu dieselben 
Riegel r, Abb. 256a, benutzt. a, b ist nach innen bei h, hI abgeschragt. Zieht man 
vom rechts und hinten links den Teil a in die SchloBplatte zuruck, so geht z. B. 
hinten, beim Schlittenhub nach links, a uber die NadelfiiBe weg, dagegen stoBen 
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letztere gegen die Schriige hI und he ben b in die Schlo13platte zuruck, bis b uber 
samtliehe N adeln weggelaufen ist. Dann schnappt dieser Teil unter Federdruck j 
sofort wieder nach unten und ist fur die entgegengesetzte Schlittenbewegung in 
Arbeitsbereitschaft. Auch dieses SchloB wird bei a und b fiir einseitig glatte 
Arbeit vollstiindig ausgeschaltet, wie auch 
auf diese Weise das ganze SchloB abzu­
stell en ist. In iihnliehem Sinne ist aueh 

K\m~K\\4 
Abb. 256. Abb . 256a. 

c) Das KlappschlauchschloJ.l ausgefuhrt und kann auch genau so verwendet 
werden. Die Schenkel a, b, Abb. 257, liegen jedoeh unter Federdruek j, Abb. 258, 
mit den Nasen c auf der SchloBplatte B. Sie konnen durch die NadelfuBe in letz­
tere hinaufgehoben werden, sobald der eine oder andere Teil mit der Platte k 
dauernd zuruekgezogen -
wird. Hierbei drehen sie 
sich an dem Seharnier g 
urn die Aehse x, x. Je­
der Schenkel a, b legt 
sich noeh mit dem Vor­
sprung d gegen eine 
reehts und links unter 
dem SehloB heraus­
ragende Sehiene S, SI' 
deren Stifte i, i l uber 
den Schlitten vorstehen. 
Beim Versehieben einer 
solehen Schiene sehiebt 
sieh unter d eine Erho­
hung e, wodureh das be­
treffende Sehlo13teil in 
die SehloBplatte zuruck­
gezogen wird. Man 
schiebt vorn reehts und 

Abb.257. 

Abb.258. 

hinten links fur Sehlauehware nach innen, oder fur einseitig glatte Ware sind an 
dem betreffenden SehloB beide Sehienen naeh innen zu sehieben. 

Nach diesen Anordnungen kommen aueh noeh andere, iihnliehe Arten vor 
(s. a. D. R. P. Nr. 82332 Seyfert & Donner). 

7. Fangsehlosser. 

Die Fangware kann naeh zwei Arten an der Strickmasehine hergesteHt werden. 
Erstens als sog. Fang uber den Nadeln, naeh der bereits besproehenen Ausfuhrung, 
zweitens als Fang in den Nadeln, wozu ein sog. FangsehloB benotigt wird. 

Ein solehes bringt die Nadeln n, Abb. 259, nur bis in die SteHung I, das ist 
die FangsteHung, so daB die Masehen m noeh u ber den Zungen z hangen bleiben und 
beim Zuruekziehen der Nadeln der Faden f in den Nadelhaken mit den alten Ma­
schen zu Doppelmaschen vereinigt wird .. Bei der folgenden Schlittenbewegung 

12* 
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werden dann die Nadeln in die EinschlieI3stellung II gehoben, die Maschen fallen 
hinter die Zungen z zurtick und werden tiber den aufgenommenen und zur neuen 
Schleife gebildeten Faden f abgeschlagen, worauf sich der Vorgang an derselben 
Nadelreihe wiederholt. 

Diese Nadelstellung erzielt man durch das FangschloI3. Man unterscheidet 
mehrere Arten. Das iilteste und auch heute noch vielfach vorkommende ist das 
Fangschlo13 vom Oemmler. Del' Mittelexzenter besteht aus 2 Seitenstticken a, c, 
Abb. 260, und aus einem federnden, bei a ausschwingenden lVIittelteil b. Es ist 
dies ein sehr handliches FangschloB, das dul'ch die zwei verschiebbaren Riegel 8, 8 1 

einzusteHen ist. Die Teile b liegen in den Schlo13platten entgegengesetzt an­
geOl'dnet, so daB, wenn z, B. del' Schlitten nach links geht, die Nadeln zuerst von a 
bis zu b geschoben werden, worauf dann die NadelftiBe das Stiick b in die aus­
gezogen gezeichnete Stellung herabdriicken. Nach dem Verlassen del' letzten 

Abb.260. 

s, 
Abb.259. Abb. 261. 

Nadel spl'ingt b nach bi und beim Urnkehl'en des Schlittens werden die 
Nadeln an c, b- bi gehoben und ganz in Arbeitsstellung gebracht. Das ist die 
SteHung II, Abb. 259. Auf del' andern Nadelseite tl'itt die entgegengesetzte 
Wirkung ein. 

Ein anderes :F'angschloB, System'Dubied und auch GroBer besteht aus dem 
Zungenteil z, Abb. 261, und einem versenkbaren Dreieck a, das tiber dem Exzenter­
sttick m steht. Durch 8, 8 1 kann a in die SchloBplatte B zurtickgezogen werden, 
so da13 die Nadeln bei del' Linksbewegung des Schlittens an m emporsteigen bis a 
und, da a versenkt ist, stoBen die N adelftiBe innen gegen z und drticken diesen Teil 
nach oben; es entsteht bei z, m eine AuslaBp£orte; die Nadeln sind also nur bis 
in die :Fangstellung gehoben worden, wie in dem vorigen SchloB. Hat z die letzte 
Nadel passiert, so schnappt diese Zunge gegen m zuriick und beim entgegen­
gesetzten Schlittenhub laufen die Nadeln an m, z empor und kOIDmen in die nor­
male Arbeitsstellung. Auch hier sind die SchloBteile vel'setzt in den SchIoB­
platten B angeordnet, so daB immer die eine Nadelreihe Fanghenkel bildet, wenn 
die andere die Maschen ausarbeitet . Bei derartigen Offenfangarbeiten stellt 
man die 4 Seitenexzentel' in del' Regel auf gleiche Teilstriche, z. B. auf 9-10. 
Die Teile a, z, werden vielfach auch durch tiber dem Schlitten sitzende Riegel r, 
Abb. 256a, in die Schlo13platte zuriickgezogen. 
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8. Zusammengesetzte Schlauch- und Fangschlosser. 

Die beiden besprochenen SchloBarten fiir glatte und Fangware konnen auch 
in einem SchloB vereinigt sein. Es ist dann moglich, sehr rasch durch einen Griff 
die eine oder andere Maschenbildung in der Ware hervorzubringen. In der Regel 
ist das SchlauchschloB nach Art des Klappschlosses angeordnet. 

Abb. 262 zeigt eine solche Vereinigung. Fiir Schlauch wird der Teil a oder b 
durch 8, bzw. 8 1 versenkt, fiir Fang dagegen bleibt a, b eingestellt und c wird ver­
senkt. Hierzu ist dann iiber dem Schlitten ein umlegbarer Riegel (Ahb. 256a) vor· 
gesehen und die Zunge z ist wieder federnd gedacht. Es kann jedoch auch das 

Abb . 262. 

Zungenstiick z durch einen zweiten Riegel in die SchloBplatte zuriickgezogen 
werden. Dies wird hauptsachlich fiir die sog. Doppelfangware, auch franzosische 
Fang- oder Rippchenware genannt, durchgefiihrt. Natiirlich muB nach zwei oder 
vier Henkelreihen sowohl c wie z wieder normal eingestellt werden, damit die zwei­
oder vierfachen Henkelmaschen iiber die Nadeln abgeschlagen werden. An der 
entgegengesetzten Nadelreihe wird bestandig normal gearbeitet. Bei solchen 
Rippchenwaren wird also nur eine Nadelreihe in Offenfang gestellt. 

Abb. 263. 

Eine neuere Art von Schlauch- und Fangschlo13 zeigt Abb. 263. Hier sind auch 
noeh neben den Seitenexzentern 8,81 die RandschlOsser r vorgesehen. Das Fang­
schloB besteht aus dem Teil m, z, das SchlauchschloB aus dem Schenkel e, der 
nach innen abgeschragt ist. Auch hier sind beide SchlOsser (vorderes und hinteres) 
entgegengesetzt ausgebildet. Sowohl m wie auch e kann dureh je einen iiber 
dem Schlitten liegenden Riegel in die SchloBplatte B zuriickgezogen werden. 
Fiir Schlauch ware wird m zuriickgezogen; m geht dann iiber die Nadeln weg, 
letztere stoBen gegen e, wodurch dieser Teil so lange nach oben gedriickt wird, bis 
er tiber der letzten Nadel weggelaufen ist . Er schnappt dann unter Federdruck 
sofort wieder nach auBen und die vorher in der Richtung c liegengebliebene Na­
deln kommen jetzt an e, z in die normale Arbeitsstellung. 

Fiir Offenfangware muB e an jeder SchloBseite dauernd in die SchloBplatte B 
zuriickgezogen werden. Von jetzt ab werden die Nadeln entweder in der Rich-
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tung a oder in der Richtung b durch m betatigt. Beim Schlittenhub nach links 
laufen sie z . B. Yorn, in der Richtung a, an m, z empor und werden durch 8 zur 
Maschenbildung gebracht. Es entsteht eine gewohnliche Maschenreihe. An der 
andern Seite dagegen die Fangreihe. 

Beim Schlittenhub nach rechts geht e, da dieser Teil versenkt ist, uber die 
NadelfuBe weg und letztere stoBen erst Lei m gegen die SchloBkante und werden 
dort bis zu z emporgefiihrt. Dort driickcn sie z nach oben, so daB sie in der Rich· 
tung b, zwischen m, z nach links heraustreten und an 8 1 in die Kanale zuriick­
gefiihrt werden. In dieser Richtung wird also die Fangbildung ermoglicht. 

Wie ersichtlich, kann mittels einer derartigen sinnreich eingerichteten SchloB­
vorrichtung die Musterung und die Herstellung von Gebrauchsgegenstanden 
auBerordentlich vielseitig gestaJtet werden. Auch das D. R. P. Nr. 11380 gibt 
schon Vorschlage hierzu an (s. a . franz . Pat. 543363, schweiz. Pat. 104081 und 
brito Pat. 197915). 

Bemerkenswert ist auch noch eine sehr vorteilhafte SchloBeinrichtung fur 
die Fabrikation von Fingerhandschuhen oder schmalen ·Schlauchstreifen. Man 

Abb. 264. 

benutzt hierzu meist zum Arbeiten der Finger 
und Besatzstreifen schmale Maschinen, welche 
nur mit einem sog. halben Schlauchschlo13 
arbeiten. Es ist dann an jeder Nadelseite, aber 
entgegengesetzt eingestellt, nur ein Seitenexzen­
tel' 8 , Abb. 264, und ein selbsttatig sich einstellen­
des Mittelexzenterstuck a mit b angebracht. Lauft 
das SchloB nach links, so stoBen die hinteren Na­

deln in Richtung x gegen a und bleiben auBer Tatigkeit. Bei der entgegengesetzten 
Bewegung gehen sie an a, b nach oben in Arbeitsstellung und werden yon 8 zuriick­
gefiihrt, wobei sie das federnde Stuck b herabdrucken. 

II. Strickmaschinen fiir Noppen- und Jacqual'dmustel'. 

AuBer den F'angwaren konnen an del' Strickmaschine auch noch verschiedene 
andere Musterarten angefuhrt werden, wie Z. B. Plattier- und Umlegmuster, sowie 
auch sog. unterlegte Muster, zu deren Herstellung auch wieder entsprechende 
Sondereinrichtungen erforderlich sind. So benutzt man Z . B. fUr die Umleg­
muster farbige Einzelfaden, welche nul' einzelnen Nadeln zugefiihrt werden, die 
dann mit einem uber samtliche Nadeln geleiteten Grundfaden mustermaBig zu ver­
arbeiten sind (D. R. P. Nr. 265513, 50763, 56787, 279207, 326551 , 149352, 
213964) ferner die Patente Nr. 96887, 99402 von GroBer zur Herstellung unter· 
legter Ware. 

Das gleichmaBige Plattieren bewirkt man mit einem Plattierfadenfuhrer, um 
dessen Fadenose zur Fuhrung des Plattierungsfadens noch eine halbmondformige 
Offnung gelegt ist. Auch die sog. Jaspe-Muster stellen eine Art Plattiermuster 
dar, die mit verschiedenfarbigen, teils zusammengespulten Faden in glatter Ware 
hervorgebracht werden (s. D. R. P. Nr. 36876,52113). 

Fur die Herstellung noppenartiger Musterung, sowie auch fiir hinterlegte Farb­
muster, sind die Nadeln in der Strickmaschine besonders eingestellt, auBerdem 
verwendet man meist noch besondere Stift- oder Musternadeln, welche von be­
sondern SchloBorganen beeinfluBt werden. Ebenso sind auch lange und kurze 
Nadeln gruppenweise in den Nadelbetten eingestellt. Die AchtschloBstrick­
mas chine bildet einen besondern Typ dieser Art . Sie arbeitet mit langen und 
kurzen Nadeln, welche entsprechend der Farbmusterung gruppiert werden. Die 
8 SchlOsser sind so angeordnet, daB die verschiedenen Nadelgruppen in cinem 
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Arbeitsgang mit verschiedenfarbigen Faden gespeist und zur Maschenbildung 
gebracht werden (s_ auch D. R. P. Nr. 227106). 

Da nun die Umstellung und Einteilung der Nadeln fur il'gendein Muster und 
auch wiihrend der Arbeit zeitraubend ist, so bcnutzt man fUr derartige gemusterte 
Waren zweckmiiBiger die ,Jacquardvorriehtung (s. a . D. R.. P. Nr. 79665 GroBer). 

1m allgemeinen besteht die Jacquardvorrichtung aus einer unter den Nadel­
betten einzustellenden Walze mit Blechkarten, welche durchlocht sind. Diese 

11 
i 

8 

Abb.265. 

Walze kann entweder unterhalb des Nadelbettes oder aber auch hinter bzw. vor 
demselben in Verliingerung der Nadelschiifte angeordnet sein. 

~'erner k6nnen au13er der Jacquardvorrichtung auch noch besondere Muster­
stifte im andern Nadelbett fur besondere Musterzwecke vorgesehen sein. Je nach 
diesen Zusammensetzungen unterscheidet man Jacquardstrickmaschinen, Jac­
quardnoppellstrickmaschillen und Jacquardnoppen- und Buntmusterstrick­
maschinen. Sii.mtliche Einrichtungen lassen sich in einer Maschine vereinigen, 
wodurch groBe Mustervielseitigkeit erzielt wird. 

Abb. 265 zeigt die letztere Ausfiihrungsa.rt im Schnitt. Durch das Prism a P, 
das die Musterkarten K fUhrt, lassen sich beim Anheben mit H die Hilfsnadeln e 
gegen d andrucken, wodurch die Nadeln b bei d uber ka herausgehoben und 
von einem besonderen SchloB betiitigt werden, wahrend das N ormalschloB bei c 
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abgestellt ist. Die vorderen Nadeln a, a1 konnen dureh besondere Musterstifte g 
und aueh dureh ein besonderes MustersehloB in Arbeitsstellung gebraeht wer­
den. Die drei Fadenfiihrer I, II, III, fiihren die Faden 1, 2, 3 weehselweise 
den Nadeln a, b zu. In dieser Reihenfolge miissen auch die Karten K dureh P 
gegen die Nadeln gefuhrt werden. Die Kartenzahl entsprieht dem Musterrapport 
mal del' Farbenzahl (M X F). Hat ein Muster M = 12 Musterreihen und ist mit 
F = 3 Farben gearbeitet, so sind M X F = 3mal 12 = 36 Karten erforderlich. 
Die Fadenfiihrer werden durch die Sehaltrader Sr, drehbar urn A, Al und durch 
4, 5 mit auBen am Boekgestell B liegenden Ansehlagen i, il eingestellt. Sie laufen 
mit den Kastehen kl - ka an den Sehienen js-js2. Die Sehaltung bewirkt del' 
an H sitzende Ansatz HI, der sieh gegen den bei 9 federnden und in 7, 8 ge­
fiihrten Stab Gs bei 6legt. 

H steht unter Federzug zg und wird von Welle w dureh einen Exzenter VOl' 
jeder Schlittenbewegung so ausgedreht, daB P gegen die Hilfsnadeln e aussehwingt. 
Da, wo Locher in del' Karte gesehlagen sind, bleiben die Hilfsnadeln e liegen, 
wahrend Widerstande sie naeh oben drangen und die Nadeln d iiber den Kanalen 
ka, die dort tiefer wie bei c sind, einstellen. Dies ist beim Aufzeiehnen del' 
Muster und beim Kartensehlagen zu beaehten. 

Durch Hb laBt sieh mit Ga bei t das vordere untere Nadelbett N2 gegen das 
obere N versehieben, wodureh die Hilfsnadeln g eine andere Arbeitsstellung ein­
nehmen und so die Nadeln a, a l mit Hilfe eines Mustersehlosses beliebig betatigen 
konnen. Fur noppenartige Musterungen stellt man das SehloB auf Offenfang urn. 
Die sieh bildenden Henkel konnen dureh einen bei i, il i2 urn m, m1, s einzustellen­
den Warenabstreieher l beim Hoehgehen del' Nadeln am Emporsteigen verhindert 
werden. Die Zungenoffner z, ZI sind dureh Zungenbiirsten ersetzt. 

B ist das Gestell, an welehem sieh auBen, reehts und links oben, die Ansehlage 
fiir die Fadenfiihrer zum selbsttatigen Umstellen befinden. Siehe aueh Patent 
Nr. 79665 zum Anheben des Jacquardprismas. 

Stoll & Co., Reutlingen, benutzt zum Fiihren und Einstellen del' Muster­
nadeln ein besonderes MusterschloB, das die durch den Jacquardapparat ge­
teilten N eadln beeinfluBt. Faden- und Knotenmelder sind mehrfach durch 
D. R. P. gesehiitzt; auch Schweiz. Pat. 102727 von 1923 sehiitzt einen Knotcn­
melder fUr Handstrickmasehinen. 

Buntmuster naeh Art del' Jaequardbuntmuster lassen sieh aueh an Masehinen 
ohne Jacquardapparat dann herstelIen, wenn ein sog. Nadelteiler vorgesehen ist, 
wie dies z. B. bei dem Buntmusterautomaten Dubied del' Fall ist. 

III. Flachstrickmaschinen fiir den Motorbetrieb. 

Die Flaehstriekmaschine konnte zu einer GroBbetriebsmasehine erst dann aus­
gebaut werden, naehdem sie mit einer geeigneten Motoreinrichtung ausgeriistet 
war. Diese besteht hauptsaehlieh aus dem Antrieb mit Zahleinrichtung. J e naeh del' 
NadelraumgroBe unterseheidet man den Kurbelradantrieb und den Kettenantrieb. 
Del' erstere ist nul' etwa bis zu 50 em Nadelrallm mit Vorteil anzuwenden, wahrend 
del' Kettenantrieb oder ahnliehe Antriebe fiir jede Maschinenbreite geeignet ist. 
Neuerdings sind diese Antriebe derart vereinfaeht, daB sie ohne weiteres aueh 
auf Handstriekmasehinen iibertragbar und letztere in Motormasehinen um­
gebaut sind. 

Man hat ferner noeh die einfaehen Motorstrickmasehinen und solehe mit Zu­
nahme- und Mindereinriehtung zur Herstellung regularer Ware zu unterscheiden . 
. Ferner sind noeh zu erwahnen, die Motorstriekmasehinen fiir die Herstellung von 
,Tacquard- und Noppenmuster. 
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Die eingehende Behandlung diel:ler teils sehr verwickelten Motorstrickmaschi­
nen muB ihres groBen Umfangs wegen einem Spezialwerk vorbehalten bleiben. Es 
seien hier nul' einige wichtige Einrichtungen hervorgehoben. 

1. Die einfache lVIotorstrickmaschine. 
Je nachdem nul' einzelne Sonderartikel, wie z. B. StrumpfHingen odeI' Westen­

teile an del' lVIotorstrickmaschine herzusteellen sind, werden auf einem Gestell 
einzelne odeI' mehrere sog. Arbeitskopfe aufmontiert. Die Umschaltung del' SchloB­
organe erfolgt von einer Zahlkette aus, welche schwingende Anschlagriegel gegen 
die SchloBriegel einstellt und letztere beim Herausfiihren des Schlittens verschiebt. 
AuBel' del' Antricbvorrichtung ist die selbsttatige Abstellvorrichtung bemerkens­
wert. Eine Reduzierkette odeI' ar. deren Stelle auch eine sog. Reduziertrommel 
nach dem Patent Dubied iibernimmt auBer dem V'berwachen del' Musterkette 
auch die selbsttatige Abstellung del' 
Maschine. 

Von den verschiedenen Abstellvor-
richtungen hat sich folgende bewahrt: .s 

A 

a a 

o 
Abb.266. Abb.267. 

Die elektrische Abstellung, iiber dem Fadengestell angeordnet, besitzt auf 
einem Lagerstiick einen odeI' mehrere Arme A, Abb. 266, 267, mit einer um c aus­
schwingenden hebelartigenPlatte a, die unten zum Durchfiihren des Fadens f gabel­
formig geschlitzt ist. Ferner liegt oben fest eine Stange 8, die fiir jeden ablaufenden 
Faden einen Metallkamm odeI' eine Metallbiirste k aufnimmt odeI' eine andere ge­
eignete Stromiibertragung empfangt. AuBerdem liegt isoliert von A durch i 1 bei b 
ein Fiihler, del' in dem Augenblick in del' Pfeilrichtung x von a beriihrt wird, wenn 
ein Knoten odeI' eine Fadenverstarkung durch den Schlitz von a lauft. 

Dadurch wird bei A, b del' Stromkreis geschlossen und die Maschine kann 
selbsttatig abgestellt werden. Das gleiche geschieht, wenn del' von dem Faden 
nach unten gezogene Fadenspanner d nach oben gegen k schnellt. Bei e, el' e2 sind 
die Stl'omleiter angeschlossen. 

2. Die Motor-Jacquardstrickmaschine. 
Del' Jacquardapparat wird nicht nul' fiir die Musterzwecke innerhalb del' Ware, 

also fUr J acquardnoppen- und Buntmuster mit groBem Vorteil auch an del' Motor­
flachstrickmaschine angebracht, sondern man benutzt ihn auch vorzugsweise als 
Zahl- und Regulierapparat. Fiir die Hervorbringung von Musterungen werden ge­
nau so wie bei del' Handjacquardma.schine, Abb. 265, die Jacquardkarten benutzt, 
nul' daB abel' hier unter beiden Nadelbetten je ein Kettenprisma eingestellt wird, 
das selbsttatig durch Exzenter del' Al'beitswelle geregelt wird. 
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Fur die Zahl- und Reguliervorrichtung kommt an Stelle der Zahlkette oder 
der Reduziertrommel, wie z. B. nach dem System Dubied bekannt geworden ist, 
vielfach auch ein Seitenjacquard, der ahnlich wie ein Webstuhljacquard arbeitet. 
Es kommen hier also auch Pappkarten zur Anwendung, die genau so wie in der 
Weberei mit der Stanzmaschine durchlocht werden. Eille Ausfiihrungsform nach 
dem System Seyfert und Donner ergibt sich aus Abb. 268. 

An den Platinenhaken P sind um b ausschwingend einarmige Hebel a aufge­
hangt, die unter Federzug f stehen. Diese tragen hei c gelenkige Stangen d, wel­
che eine im Gestell der Maschine drehbare Welle WI' sowie eine solche W verbinden. 
Auf diesen Wellen sitzen aufien die Anschlagriegel e, gegen welche sich die schon 
oben erwahnten Schlofiriegellegen und genau so, wie bei Anwendung einer Zahl­
kette umgeschaltet werden, wodurch dann die 
Schlofiteile, sowie die Fadenfiihrer, ihre je-
weilige Umstellung empfangen. Auch das 
selbsttatige Abstellen der Maschine nach 
Fertigstellung eines Gebrauchsgegenstandes 

Abb. 268. Abb.269. 

ist hierdurch zu bewirken. Zu diesem Zwecke wird iiber das Prisma y eine 
mit entsprechenden Lochungen versehene Kartenkette k gefiihrt, welche beim An­
driicken gegen die im Nadelbrett 0 und bei 1 federnd gelagerten Jacquardnadeln n 
beeinflussen. Ein Widerstand in der Karte treibt die Nadel n mit p in die punk­
tiert gezeichnete Stellung PI> wahrend ein Loch sie unberiihrt liWt. In diesem 
FaIle werden sie durch den Messerkasten -m, der sich in dem Rahmen g, i, fiihrt., 
durch Hebevorrichtung h hochgezogen. Dadurch konnen dann, wie schon ausge­
fiihrt, die aufgehangten Hebel a um b ausschwingen und die Stelleisen e an w, WI 

mustermafiig einstellen. 

3. Die sel bstta tige Minderstrickmaschine. 
Wahrend das Erweitern oder Zunehmen an der Flachstrickmaschine in der 

Weise erfolgt, dafi man die Randnadeln nach und nach durch Taster oder StoBer 
in den Bereich des Arbeitsschlosses bringt und so an der Maschenbildung teil­
nehmen laBt, sind zum Mindern oder Eindecken der Ware besondere Decker erfor­
derlich, welche durch eine eigenartige Mindervorrichtung selbsttatig gegen die 
Randnadeln eingestellt werden. 

Das Eindecken der Randmaschen geschieht von Hand im allgemeinen in der 
Weise, daB man die in einer Deckerplatte p, Abb. 269, befestigten Decker d, d1 
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tiber die auHersten Randnadeln n, n1 setzt und die Nadelhaken durch deren Osen 
greifen la l3t. In dieser Stellung zieht man dann die Nadeln so weit empor, bis die 
Maschen m, m1 hinter die Zungen zurtickgefallen sind, worauf man dann die 

Decker mit den Nadeln zuriickfiihrt; dabei schieben 
sich die Maschen tiber die vorgeklappten Zungen 
und endlich auf die Decker d, d l • Diese hebt man 
nun von den Nadeln n, n1 ab und legt sie auf innen 
liegende Nadeln, so daB die Maschem1 auf die Nadel n2 

zu lieg€'n kommt und mit der Masche m2 als Doppel­
masche vereinigt wird, wiihrend die Ma::sche m als 
Randmasche auf n 1 verbleibt. Nach dem Abheben 
der Decker d, dl ist die leergewordene Nadel n durch 
Abziehen auBer Tatigkeit zu bringen. 

Diesel' umstandliche Vorgang mu13 auch an del' 
Motol'strickmaschine vollzogen werden. Man benutzt 
hierzu die nach dem Patent Nr. 38715 von Beyer unci 
Nr. 50570, 89741 bekannt gewordenen Deckernadeln 

U 1 u mit Osen und Zaschen. Es sind mehrere Decker b, 
Abb. 270, 271 (mindestens 3) im Deckapparat d, dl' d2 

Abb.270. 



188 Strickmaschinen. 

einzustellen. Letzterer ist an jedem 
Arbeitskopf rechts und links, vorn 
und hinten vorgesehen. 

Die Abbildungen zeigen eine 
vierkopfige, selbsttatige Minder­
strickmaschine System Seyfert und 
Donner. Uber jedem Nadelbett A 
und VOl', bzw. hinter einem solchen 
sitz t eine dUtch schwingende Arme S, 
Sl einstellbare Nutenschiene 8, 8 1 , 

Diese kann die Nadeln an ihren 
FtiBen erfassen in die Deckerhohe 
tiber die Abschlagkamme a heben, 
worauf mit den Deckern b, bl unter 
Einwirkung del' ]~tihler P , PI das 
Mindem wie oben beschrieben er­
folgt. Wahrend dieser Zeit muB del' 
MasohenbildungsprozeB unterbro­
chen werden. Es tritt ein durch 
Zahlkette 27 des Gestelles as bei 26, 
26a, Abb. 270, beeinfluBter Um­
steuerungsapparatin 'l'atigkeit. Hier­
bei wird durch die Aussparung 8a 
des Antriebrades 8 die Rolle 8b des 
Hebels za so in chwingung versetzt, 
daB del' auf Welle w sitzendeDoppel­
hebel z, Zl so aussoh wingt, daB Z gegen 
32 stoBt. Beim Drehen des Stim­
rades 24 tritt 32 a,n z !leran und da­
duroh wird dann z, w und damit auch 
das Rad 25 welchesstillsteht und eine 
zahnfreie Luoke besitzt, mitgedreht, 
bis sich 24 mit 25 verbindet. Hier­
dmch empfiingt die mit den Minder­
exzentern Vv vs' E, E 1 , Abb. 271 , 
vorgesehene Welle w eine Um­
drehung, so daB von dort aus, in 
Verbindung mit den Rebeln und 
Wellen Rl' R2 Ll auBer den Schie­
nen mit D, Dl nooh die Decker d, <il 
gegen die N adeln eingestell t und zum 
selbsttatigen l\'Iindern in Tatigkeit 
versetzt werden. Durch Schrauben­
spindeln Sp und Stirnrader 30, 31 
der Scbalthebel 32, 33 empfangen 
die Decker 
zum Ubertra. 
gen der Ma- j I 

schen ihre ~ ;:j'" 
seitliche Ver- r ~ ~ 

sohiebung . ~ 
Die selbstta-
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tige Abstellung erfolgt durch Schaltung 29 und Zahnsegment 16, 16a, welches die 
Friktion 17,18 bei 2,4 der Welle 1 aus16st. Ebensokanndurch HandhebelH die 
Maschine a bgestellt werden. Durch die Handriider 5 der Welle 6 und Kegelriider y, Yl 
mit Welle 1, die im Gestell G liegt, kann die Maschine fUr den Handbetrieb zu­
giingig gemacht werden. Wiihrend des Minderns bleiben die Schlitten 15 mit 13, 
14 au Ben an 12 stehen und Antriebskurbe19-11 schwingt an 12 leer aus . Nach 
dem Mindern stellt sich die Stehkurbel 9-·13 mit 14 wieder so gegen eine Mit­
nehmervorrichtung ein, daB die Schlitten mit 15 wieder gleichmiil3ig weiter­
geschoben werden. Zuriickdrehen bei j bringt die Decker in die Anfangsstellung 
zuriick. Die Schaltklinke 26a, 26b, 26c kann durch Einhiingen des Sperrhakens x, 
Abb. 270, ausgelegt und dadurch die Minderung unterbrochen werden. GroBer, 
Markersdorf, verwendet auch noch andere Stellorgane. 

Die fertige Ware wird durch Fallgewicht und Schnurenzug u, u1 der Stange St 
mit Q auf die Warenrollen K der Welle IV selbsttiitig aufgewunden. Von Interesse 
sind noch die Einrichtungen der D. R. P. Nr. 212347,113611, 101lO3 und 303825. 
:Fiir den Warenabzug ist vorgeschlagen: D. R. P. Nr.29177, lO6615, lO6619. 
116098, 176397,205966,261699,278250. 

4. Die Links-I ... inks-Strickmaschine. 
Links-Linksware liiBt sich vorteilhaft nur an der Flachstrickmaschine mit 

Doppelzungennadeln hervorbringen. Von den verschiedenen, bekannt gewordenen 
Links-Linkseinrichtungen hat sich in der Praxis vorziiglich die Einrichtung mit 
Doppelzungennadeln und Auskupplungsplatinen nach dem System Stoll bewiihrt 
(siehe auch D. R. P. 62734, 64534). 

Abb.272. 

Die Nadelbetten N, N l' Abb. 272, liegen eben im Gestell C, C1 • lhre Kaniile le, 
k1 munden ineinander, so daB die Doppelzungennadeln n durch die StoB- und Zug­
platinen p, PI' die wechselweise an den sog. Schriigen 8,81 emporsteigen, und dort 
die Nadeln erfassen und sie bald nach der einen, bald nach der andern Seite in die 
Nadelbetten N, Nt hiniiberziehen. Dabei wird der von dem Fadenfiihrer a zuge­
fUhrte :Faden / das eine Mal zu Linksmaschen, das andere Mal zu Rechtsmaschen 
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oder je nach der Platinenstellung auch zu Mustermaschen ausgebildet. Ein siche­
res Arbeiten erzielt man jetzt durch Verwendung sog. hakenloser Platinen. Die 
Praxis hat ergeben, daB diese Platinen nicht nur die Produktion wesentlich er­
hohen, sondern auch die Nadeln weniger beschadigen. 1m Schlitten S, Sl wird mit 
dem SchloB B, B} vorn am Mittelexzenter m, m1 ein sog. Drehbolzen b, bl (siehe 
auch Abb. 273) gefiihrt. Dieser wird von einem nach oben gehenden Zapfen e, el 
des Stirnradchens x, Xl getragen und kann beim Umstellen des an 1 bis 12 sitzenden 
Hebels h, hI mit den Zahnschienen z, Z1' die sich bei 1, 2 fiihren , um die Haifte 
vor- oder riickwarts gedreht werden. Der Bolzen b geht dann entweder vorwarts 
in die Stellung I (Linksstellung) oder zuriick in die Stellung II (glatte Stellung), 
wodurch der Platinenweg verkiirzt oder verlangert wird. 1m letzteren FaIle findet 
das Dberfiihren der Nadeln 3tatt und man erlangt die Links-Linksware. Im 
anderen FaIle dagegen schieben die Platinen ihre Nadeln nur bis zur Auf­
nahme des Fadens vor, die gegeniiberliegenden Platinen konnen die Haken 
nicht mehr erreichen, auch nicht an 8,81, Abb. 272, emporsteigen und kehren 
wieder in ihre Kanale an den Seitenexzenter Se, Abb . 173, zuriick. Die Nadeln 

~-;:::'===:::;l1~ bilden auf diese Weise die glatte 
Ware. Die jeweilige Drehbolzen­
stellung kann oben iiber b, b1 an 
der Markierung ("G", "L") nach­
gepriift werden. Ein willkiirliches 
Vorspringen der Platinen bis zu 8, 

81' Abb. 272 wird durch eine mit 
z, 21 bei c-c3' i einstellbare FaIle t, 
t1' welche sich vor die WinkelOff­
nung legt, verhindert . Die mit die­
sen DurchlaBoffnungen versehenen 
Winkel w, WI' welche mit dem 
Schlitten S, SI gefiihrt werden, 
fiihren diePlatinen bei 8,81 zwangs­
weiRe. Dort sitzt auch die sog. 
Deckplatte D, welche den Nadeln 
sichere Fiihrung erteilt. Bei An, H 

Abb. 273. 

empfangt der in A, Al laufende Schlitt en S seinen Antrieb. Die fertige Ware TVa 
wird mit gleichmaBiger Spannung zwischen den beiden Nadelbetten N, Nl ab­
gezogen. 

Durch Gruppieren der Platinen im vorderen oder hinterenNadelbett und durch 
Umstellen der Drehbolzen b, bl lassen 8ich zahlreiche und sehr effektvolle Links­
Linksmusterungen an dieser ~a8chine aU8fiihren. Sie dient vornehrullch zur Nach­
bildung der handgestrickten Links-Linksware, sowie zur Herstellung der Sport­
bekleidung und Phanta8ieartikel. 

Auch diese fiir die Grol3industrie vervollkommnete und hochinteressante Strick­
malwhine ist Iiir den Kraftbetrieb ausgeriistet. 

Die Motor·Links-Linksstrickmaschine hat einen der Fiihrung und 
Bewegung der Doppelznngennadel Rechnung tragenden, eigenartigen Antrieb 
erlangt. Schaubild, Abb. 274, zeigt eine solche Maschine mit dem Spindel­
antrieb Sp, Spl nach System Stoll & Co. Samtliche tjbergange von einer Muster­
art zur anderen erfolgen selbsttatig, entweder durch eine Zahlkette oder, wie 
aus Abb. 274 ersichtlich ist, durch einen Seitenjacquard J mit Pappkarten K, 
der auBen im GesteIlliegt. 

Ferner ist fiir die umfangreichen und verwickelten Musterarten ein einfacher 
oder Doppel-Musterjacquard mit Blechkarten zum selbsttatigen Gruppieren der 
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Platinen vorgesehen. Eingehendere und weitere Ausfiihrungen miissen einer Son­
derbearbeitung vorbehalten bleiben. 

nber Verbesserungen, sowie V orschlage fUr R und -Links -Linksmaschinen 
siehe auch die D. R. P. Nr. 64534, 218219, 229017, 238764, 240618, 244462, 
246022, 256306, 334656, 291346, 294449, 113822, 155577, 168745, 172645. 
220554, 220949, 95683, 105927, 114874, 125866, fur Jacquard: D. R. P. 
Nr. 19510,24886,56787 und endlich fiir Petinetware D. R. P. Nr.5074, 118682. 
120789, 136882. -

Abb.274. 

Strickmaschinen zur Herstellung von SchuBwaren, welche vornehmlich zur Er­
zeugung steifer, wie auch besonders elastischer, sog. Gummiwaren in Frage kom­
men, sind nach dem D. R. P. Nr. 103949,85444,63626,88324,160661,170545 
bekannt geworden. Ebenso ist die Erzeugung von Pliischmustern an der Lamb­
strickmaschine mit Hilfe einer Pliischeinrichtung von Interesse. Nach D. R. P. 
Nr. 71227 entsteht die Pliischmusterung nur an einzelnen Nadeln, so daB eine Art 
plastische Musterung erzielt wird. 

Die Anbringung von Hakennadeln ist an der Lambstrickmaschine nach den 
Vorschlagen der D. R. P . Nr. 1775,3658,174549,197767 vorgenommen worden. 
In der Praxis hat sich jedoch diese Einrichtung nicht bewahrt. Neuere Versuche 
sind im Gange (Patent GroBer). 
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Die Kettenwirkerei. 
Wahrend die Kulierwirkerei zur Herstellung ihrer Produkte nur einen einzigen 

Faden (SchuBfaden) verwendet, benutzt die Kettenwirkerei viele Faden, eine sog. 
Kette, ahnlich wie in der Weberei. Auch diese Faden mussen zur Erzeugung einer 
Maschenreihe, bzw. der Ware, mit sich selbst verschlungen werden. Dabei laBt man 
die Faden bald links, bald rechts auslenken, damit die benachbarten Maschen eine 
Verbindung erlangen. Da hier eine groBe Anzahl Faden gefuhrt und verarbeitet 
werden mussen (die zwar als ein Fadensystem gelten, aber in mehreren Faden­
fuhrerschienen laufen), so sind zur Aufnahme derselben ganz andere Apparate am 
Kettenstuhl erforderlich wie in der Kulierwirkerei, wo das Fadenmaterial nur von 
einer sog. Pfeifenspule ablauft. 

Es sind auch auBer dem Spulen der Game noch weitgehendere Vorarbeiten 
auszufuhren. Diese bestehen, neb en dem Spulen, in dem Haspeln oder Scheren 
und dem Zetteln oder Baumen. 

A. Die Vorarbeiten. 
Von der sachgemaBen Vorarbeit hangt die Leistungsfahigkeit der Maschine 

und der Ausfall der Ware abo Als Spulen werden, ahnlich wie in der Weberei, die 
Zweischeibenspulen zum Aufspulen des Garnes verwendet. Der Faden mufl im 
Kettenstuhl mehr Spannung aushalten wie jm Kulierstuhl und der Strickmaschine. 
Es ist deshalb entweder ein gut gedrehtes, einfaches Gam, sog. Trossel- oder 
Zettelgarn oder mehrfach gezwirntes Gam, fUr die Fadenkette zu verwenden. 
Ein SchuB kommt in der Kettenwirkerei im allgemeinen nicht vor. Nur bei sog. 
SchuBkettenwaren, die nach besondem Prinzipien herzustellen sind, kann jedoch 
auch der SchuB gewahlt werden. 

h 

J 

Abb.275. 

I. Das Zetteln oder Scberen. 
Dies ist die wichtigste Vorarbeit in der Kettenwirkerei. Sie besteht im 

Parallellegen der Faden zu einer Kette in bestimmter Lange. Damit eine solche 
Kette nicht aus vielen kleinen Fadenpartien zusammengesetzt werden muB, 
wahlt man ein Spulengestell, das bis zu 200 Spulen aufzunehmen vermag. 
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Die Haspel- orIer Schermaschine bildet einen liegenden drehbaren Rah­
men A, Abb. 275, der in der Regel als Achteck mit den Querlatten 1-8 ausgefiihrt 
ist. Letztere sind fest auf den Armen a eines Querbalkens B, der drehbar im Gestell 
G Iiegt. Vorn tragt das Gestell auf einer Querschiene b verschiebbar einen Faden­
kammk (siehe auchAbb. 276). Dieser kann durchFestklemmen beib1 in jeder Lage 
festgehalten werden. Die von den Spulen 8 des Spulenstanders Sp ablaufenden 
Faden t laJ3t man durch den Kamm k nach der Haspel A laufen. Dart bildet man 
eine sag. Partie und hangt samtIiche Faden zusammengeschlungen als Schlinge 
an dem Lattenstiick 1 ein. Hierauf laJ3t man die Haspel A von der Transmission 
aus bei c gleichmaJ3ig anlaufen und die Faden iiber die Latten 1-8 fiihren und 
aufwinden. AuJ3en sitzt an Beine Schnecke Se, Abb. 277, die mit demZahlradZ 
im Eingriff steht. Auf diesem sind die Anschlagbolzen I, II, III, IV vorgesehen, 
sowie ein Zahlensystem, das einem sag. "Hundert" entspricht. Nach einer be­
stimmten Anzahl Umdrehungen, z. B. 24 oder 25, der Haspel A, ist ein Hundert 
vollendet. StaJ3t einer der Bolzen I-IV gegen das Hunderterradchen r, so wird 
dort um einen Zahn fortgeschaltet, so daJ3 der Arbeiter die Lange der :Fadenkette 
ablesen und dart nachpriifen kann. AuJ3erdem kann man die Anzahl Einzelum­
drehungen auch auf der 
ZahlscheibeZ beim Zeiger 
a ablesen. Eine Glocke 0 

gibt nach jedem vollen­
deten Hundert ein Signal, 
der Arbeiter kann somit 
rechtzeitig nach vollen­
deter Kettenlange bei h, 
Abb. 275, durch den Ab­
steller g, g' die Haspel A 
zum Stillstand bringen. 

/K 

. b, 

Abb.276. 

8 

o 

Abb.277. 

Ein Hundert besteht aus 100 sachs. Ellen, die Elle zu 60 em angenommen. Es 
bedeutet daher bei 2,5 m Haspelumfang die Anzahl Umdrehungen eines Hunderts 
60X 100=60m. Dassind bei einem Haspelumfang Hu= 2,5m 60: 2,5= 24 Einzel­
umdrehungen der Haspel A. 

Ist mit K allgemein die Kettenlange, mit Hu Haspelumfang bezeichnet, mit 
y Anzahl Umdrehungen, die fiir eine Kettenlange erforderlieh sind, mit H die An­
zahl Hundert, so ist im allgemeinen 

K y 
y = Hu und H = 24 . 

Technologie der Faserstoffe: Wirkerei usw. 13 
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Eine Kettenliinge K = 550 m soIl gehaspelt werden, bei Haspelumfang Hu 
= 2,4; es ist dann die Anzahl Einzelumdrehungen 

K 550 Y 229 
Y = - - = --- = 229 und H = - = -- = 9 1 

Hu 2,4 25 25 ,. 

Hier ist das Hundert :-~ = 25 Umdrehungen angenommen. Der Haspelumfang , 
kann also verschieden groB sein. Ebf\llsO konnte man auch die Kettenlange 
K = 550 m durch die Meterzahl pro Hundert = 60 dividieren und erhalt dann 

ebenfalls 5:~ = 9,1. Bei dieser Berechnung werden die Anzahl Hundert meist in 

einer Dezimale ausgedriickt sein. Der Arbeiter weiB dann nicht genau, wieviel Ein­
zelumdrehungen auszufiihren sind, weshalb es besser ist, wenn der sich ergebende 
Rest, der hier gleich 10 m ware, durch den Haspelumfang Hu, also 10: 2,4 = 4 Ein­
zelumdrehungen dividiert wird. Bei der Konuszettelmaschine nach dem System 
Schonherr, Chemnitz, kann man das Zahlwerk nach Metersystem stellen. 

Hervorhebenswert ware auch noch die Berechnung des lVIaterialgewichts sowie 
die Berechnung der Fadenzahl fiir eine herzustellende Ware. Das Materialgewicht 
wird aus der Feinheitsnummer, Fadenzahl und Kettenlange berechnet. Die Faden­
zahl ergibt sich aus dem Musterrapport und der Warenbreite. 

Da jedoch in der Regel verschiedene Lochnadelmaschinen fUr ein Muster zur 
Anwendung kommen und das Einarbeitsverhaltnis der Faden sehr verschieden 
ist, so miissen diese Faden von einem besonderen Kettbaum ablaufen. Dann sind 
auch die Fadenketten nach einem solchen Verhaltnis zu haspeln. Damit der Wirker 
die Fadenspannungen wahrend der Arbeit nachpriifen kann, sind schon beim Has­
peln der Fadenketten und beim Aufbaumen der Faden, Verhaltniszeichen zwischen 
die Faden einzulegen. 

Das Aufwinden der Faden auf den Kettbaum, das ist das Zetteln, geschieht 
in der Weise, daB man zunachst samtliche Faden del' gehaspelten Fadenkette in 
einen breiten Kamm, der an die Stelle von k, Abb. 275, gesetzt wird, einlegt. Von 
dort aus befestigt man partienweise die Fadenenden am Kettbaum d und windet 
auf diesen die Fadenkette. Wahrend diesel' Arbeit muB die Haspel A, Abb. 275, 
durch eine Bremse e, die au Ben an einer Rillenscheibe angebracht ist, so in Span­
nung gehalten werden, daB samtliche Faden moglichst dicht auf den Kettbaum d 
gewunden werden. Das Abfallen del' Randfaden verhiitet man durch Einlegen 
von Papierstreifen. Neuerdings sind auch Randscheiben am Kettbaum vorgesehen. 

Del' Kettenwirkstuhl besitzt zur Fiihrung del' :Faden die Lochnadeln, welche 
auf Schienen angeordnet sind und die Maschinen darstellen. J e nachdem die N a­
deln horizontal odeI' vertikal angeordnet sind, kommen die Kettbaume unterhalb 
in das Gestell des Kettenstuhles oder iiber den Stuhl zu liegen, und von dort aus 
sind sie iiber Fiihrungsrollen oder Spannkreuze den Lochnadeln dieser Maschinen 
zuzuleiten. 

B. Die Einrichtung des Kettenstuhles. 
Wenn im Kettenstuhl die Hakennadeln verwendet werden, so sind genau wie 

im Kulierstuhl Platinen und Presse erforderlich. Da abel' die Schleifenbildung 
durch Auflegen der einzelnen Faden zustande kommt, so konnen die Platinen ohne 
Kuliernasen verwendet werden. Bei der Anwendung von Zungennadeln fallen in 
der Regel die Platinen ganz weg, und wenn sie dann zur Anwendung kommen, so 
werden sie als Einschlie13- und Abschlagplatinen benutzt. Man unterscheidet den 
Handkettenstuhl und den mechanischen Kettenstuhl. 

Der Handkettenstuhl kommt in der Praxis nur noch selten VOl'. Da wo er noch 
Verwendung findet, nimmt er den Platz einer sog. Mustermaschine zum Mustern 
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ein. AuBerdem lassen sich die Kettensttihle noch einteilen in solche mit horizon­
tal angeordneten Nadeln und solche mit lotrecht stehenden Nadeln. 

Die letztere Art verwendet sowohl Haken- als auch Zungennadeln und kommt 
unter der Bezeichnung Raschelmachine oder Fangkettenstuhl vor. 

c. Del' Handkettenstuhl. 
Die Hauptteile desselben ergeben sich aus den Abb. 278, 279. Die Nadeln n, 

welche in Blei a befestigt und auf der NadelbarreN durch Deckplattend festgehalten 
sind, liegen horizontal genau so wie im Kulierstuhl. Vor und unterhalb den Nadeln 
sind die Lochnadeln l etwa in einem Winkel von ca. 45 Grad eingestellt. Diese 

sind ebenfalls in Blei gegossen und bilden auf der 
Schiene m die Maschine oder Leiter. Es konnen 
mehrere sole he Ma.schinen tibereinander angeordnet 
werden. Sie sind entweder mit einem Handgetriebe 
III Verbindung oder legen sieh unter Federzug 

Abb.278. 

gegen ein Musterrad. Von dort aus empfangen sie eine seitliche Verschiebung, und 
zwar einmal, solange sie unter den Nadeln stehen und dann, wenn sie tiber den 
Nadeln eingestellt sind. Hierzu werden die Lochnadelmaschinen durch den Ma­
schinenarm b, der um r drehbar ist, gehoben und gesenkt. AuBerdem konnen sie 
dureh den sog. Vortreiber v, gegen welchen die Maschinen gelegt sind, etwas vor­
und rtickwarts geschoben werden. Dies ist notig, damit einerseits die Lochnadeln 
so weit unter den Stuhlnadeln hereinragen, daB beim Heben und seitlichen Ver­
schieben die :Faden sicher tiber die Nadeln zu legen sind. Sodann, daB beim Vor­
schieben der Platinen ein Zusammenstof3en der letzteren mit den Lochnadeln ver­
htitet wird; die Lochnadeln weichen den Platinen aus. 

Die Faden t laufen von dem unterhalb im Gestellliegenden Kettbaum B ab, 
13* 
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liber das Spannkreuz K und werden von links nach rechts durch dieOsen der Loch­
nadeln 1 geflihrt und von da den Nadeln zugeleitet. Damit eine der Fadenzahl und 
der Warendichte entsprechende Spannung erzielt wird, liiBt man von dem Spann­
rahmen i aus Zugschnuren s libel' Rollen z laufen, welche Spanngewichte g tragen. 
Diese sind entsprechend der Fadenzahl und Warendichte zu regeln. 

Die Platinen P empfangen ihre Auf- und Abwartsbewegung durch Tritthebel 
im Untergestell; ihre Vor- und Rlickwiirtsbewegung geschieht durch die Hand­
stange H. Auch die Lochnadelmaschinen werden durch eine ahnliche Vorrichtung 
gehoben undgesenkt in Verbindung mit einem Trittschemel, der an Zg hangt. Hierzu 
reicht von Stange s, welche die Lochnadelmaschine triigt, ein zweiarmiger Hebel b 
nach hinten, der mit dem HebelzugZg verbunden ist.. Diefertige Warewlauftsenk­
recht von den Nadeln nab, an der Platinenschachtel c vorbei nach f liber fv f2' 

wird durch GewichtstangeGs abgezogen und liber fa von der Warenrolle Wz auf­
gewunden. Die Presse P wird von schwingenden Hebeln liber den Nadeln n 
getragen . 

• 

m f 

Abb.279. 

Abb.28l. 
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Abb.280. 

Abb.282. 

I. Die Maschenbildung der Kettenware. 
Sie vollzieht sich in folgender Weise: Die an den N adeln n hangende alte 

Ware w, Abb. 278, wird von den Platinen P eingeschlossen und nach hint en gezogen 
und in dieser Stellung erhalten. Hierauf verschiebt man die Lochnadelmaschine m 
nach links oder rechts um eine oder mehrere Nadelteilungen, damit sich die Faden 
t (s. a. Abb. 279 und 280) vor die Platinenschniibel PI' Abb. 278, legen und auch 
unter den Nadeln n weggeflihrt werden. Abb. 281 zeigt schematisch eine Ver­
schiebung von 0-1 urn eine Nadelteilung nach links. Dies ist die Zeit I der Faden­
legung. Sodann hebt man die lVIaschine mit den Lochnadeln liber die Nadeln in 
die pbnktiert gezeichnete Stellung, Abb. 280 und 281 bis 1a; dann geht man in 
dieser SteHung von 1a durch Verschieben der Lochnadelmaschine urn eine Nadel­
teilung nach links weiter bis 2. Es entspricht dies der zweiten Zeit II der Faden­
legung (Legung liber die Nadeln). Senkt man jetzt die Lochnadeln l, Abb. 280, in 
die gezeichnete Stellung herab, so werden die ]'aden t liber die Nadeln n hinter die 
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Nadelhakengelegt. Man hat also eine Fadenlegung unter 1 links ii berllinks aus­
gefiihrt . Nun sind aber noch die so gebildeten Schleifen unter die Nadelhaken 
durch Vorschieben der Platinen p, Abb. 282, zu bringen. Damit dies sic her erfolgen 
konnte, mullten auch vorher die Faden durch die Legung "unter" vor den Platinen­
schnabeln weggefiihrt werden. Nun folgt das Pressen durch Niederziehen der 
Presse P, Abb. 278 und 283, mittels eines Tritthebels im Untergestell, damit die 
Nadelhaken in die Nadelschafte geprellt und durch weiteres Vorziehen der Plati­
nen p durch die Handstange H das Auftragen der alten Maflchen tv bewirkt werden 
kann. Bei einem noch weiteren Vorziehen der Platinen wird die alte Ware tv iiber 
die neuen Schleifen 8, Abb. 283 und 284, abgeschoben bzw. abgeschlagen. Bei 
diesem Vorgang stoUt ein Anschlag gegen den Vortreiber v, Abb. 278, damit die 
Lochnadeln l von den Platinen p, die bis vor die Nadelkopfe getreten sind, ein 
Stiick entfernt werden. Durch Herabziehen der Platinenbarre p, Abb. 284, kann 
man die Ware tv mit den neuen Maschen 8 einschliellen und durch Zuritckziehen 
in die Anfangstellung, Abb. 278, bringen. Es folgt jetzt wieder nach der Legung 
1, la, 2, Abb. 285, die Fadenlegung "unter", jedoch entgegengesetzt, also nach 

Abb.283. Abb.284. Abb.285. 

rechts, von 2a nach 3, und dann durch Hochbringen der Lochnadelmaschine bis 
3a und Verschieben iiber"eine" Nadel nach rechts bis4,dieLegung "iiber" die Nadeln, 
worauf das Vorbringen der Schleifen und Ausarbeiten der Reihe erfolgt. Auf diese 
Weise erlangt man die einfachste Kettenware, welche halber, einfacher Trikot ge­
nannt wird (siehe auch Wirkwarenkunde). 

II. Das Selbstgetriebe. 

Sowohl am Hand- wie auch am mechanischen Kettenstuhl konnen die Faden­
legungen durch Verschieben der Lochnadelmaschinen mittels eines Selbstgetriebes 
bewirkt werden. Ein solches mull entsprechend den "Zeiten" durch ein Schaltrad 
ruckweise geschaltet werden, damit der Hammer h, Abb. 286, von einem Feld e 
auf ein nachsthoheres oder nachstniedrigeres Feld e 1 mit seiner Rolle r zu stehen 
kommt. Dadurch kann die durch Zugfeder Z bestandig nach rechts gezogene 
Lochnadelmaschine m ihre seitliche Verschiebung erlangen. Die Felder werden 
einget,eilt entsprechend den Fadenlegungen und bildet man sich hierzu eine Patrone 
oder Schema, in kariertem Papier, wobei die Kreuzungspunkte die Nadeln n dar­
stellen. Zwischen diesen denkt man sich die Lochnadeln. Setzt man bei der Rechts­
stellung des Schneidrades in der Patrone, Abb. 287, dort den Punkt 0 ein, wo die 
Faden am weitesten nach rechts gelegt sind, so mussen fur die Legung des hal ben 
einfachen Trikots die verschieden hohen Felder 0, 1, 2 auf das Schneidrad R, 
Abb. 286, iibertragen werden. Von 0-1 ist die erste Zeit (1) "unter", also mull, 
wenn im Schneidrad,Abb. 286, bei dem O-Kreis begonnen wird, das nachstfolgende 
Feld e fUr die Legung "unter" den Nadcln (0--1) auf den Teilkreis 1 treffen und 
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das zweite Feld e1 fUr die zweite Zeit II auf den Teilkreis 2. Man liest die Hohen­
unterschiede, bzw. die Verschiebungen der Reihenfolge nach von unten nach oben 
und von rechts nach links aus Abb . 287 ab, und ubertragt die Teilungen odeI' Fel­
der von links nach rechts, d. h. entgegengesetzt der Drehrichtung, auf das Schneid­
rad R des Selbstgetriebes. Es sind dann hintereinander die Felder 1, 2, 1, 0 zu 
ubertragen. Man kann das Rad auch abgewickelt darstellcn und benutzt hierzu 
kariertes Papier, in welches nach Abb. 287a ubertragen wird. Del' Nullpunkt und 
das Feld 0 wird an der Anfangsstelle a nicht berucksichtigt, wenn nur mit zwei 
Zeiten gearbeitet wird, dagegen ist dies notig, wenn die Verschiebung der Loch­
nadelmaschinen wahrend 3 Zeiten erfolgt. Dann sind aber auch fur eine Maschen-

Abb.286. Abb.287. 

reihe oder Legung 3 Felder im Schneidrad vorzusehen. Die Felderzahl ergibt 
sich aus der Reihenzahl des Musters X Zeitenzahl pro Reihe. Wennder Musterumfang 
so klein ist, daB das Schneidrad nicht die richtige GroBe erlangt, so setzt man den 
Musterumfang mehrmals ein. Da jedes Musterrad fur eine bestimmte Feinheit zu 
konstruieren ist, und die Teilkreisentfernungen je cineI' Teilung des Stuhles ent­
sprechen, so kann man die Schneidrader auch nur hi.r gleich feine Stuhle be­
nutzen. Auch ist fur jedes neue Muster ein anderes Rad zu konstruieren. Man muB 
hierbei die GroBe des Rades nach der Feinheitsteilung des St.uhles und narh der 

I Felderzahl berechnen. Dabei legt man den innersten 
--1-'- z Teilkreis 0, Abb. 286 und die Felderlange an diesem 

--!r"';"'~ --jf>.,.;.1~ __ ., Kreise, zugrunde. Diese muB mindestens dem Durch-
o 0 messer der Hammerrolle r entsprechen. Es sind dann 

~~~~~~~~~!/'a:.~% zwei Durchmesser (d und D) zu berucksichtigen. Der 
------'>~ innere d am Nullkreis und der auBerste D. Da die 
Abb.287a. Verschiebung einer Maschine von dem innersten 

bis zum au13ersten Kreis sehr verschieden sf'in 
kann (sie ist nach Abb. 287 von 0-2 = 2 Teilungen), so nennt man dies den 
Versatz v . Ist r der Rollendurchmesser, so kann die Berechnung allgemein in 
folgender Weise vorgenommen werden, wobei F Anzahl Felder im Schneidrad 

bedeutet: d = ~"!-~ und hieraus D = d + (v X t X 2); t ist, da Kettenstuhle 

siichsisch numeri:rt werden: 23,~. Z. B. fUr einen Stuhl Nr. 28 solI einMusterrad 
Nr. 

mit F = 36 Felder bei r = 15 mm und Versatz der Maschine v = 9 Teilungen, 
236 

berechnet werden. Es ist t = -2~ = 0,842 mm. Nullkreisdurchmesser d = 
~>!-.-~= 36 X 15 = 172 mm; D = d + (v X t X 2) = 172 + (9 X 0,842 X 2) = 

n 3,14 
187 mm. Auf diesen Durchmesser ist das Rad abzudrehen. 
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III. Das Arbeiten mit drei Zeiten. 
Es wird da angewendet, wo entweder die Legungen "llIiter" den Nadeln an 

mehrerenN adelteilungen fortlaufen und infolgedessen in zwei Zeiten zerlegt werden 
oder, wo ein sog. Versatz als Hilfslegung fiir ganz kurze Platinenmaschen in Frage 
kommt. Der letztere Fall tritt bei den sog. Atlaslegungen ein. Hier wiirde, da 
die Legung unter den Nadeln wegfallt, der uber die Nadeln gelegte Faden neben 
den Platinen beim Vorbringen der \Vare liegen bleiben und nur zum Teil unter die 
Nadelhaken gelangen, so daB Fallmaschen entRtehen wurden. Deshalb muB man 
werst vielleicht um zwei Teihmgen entgegengesetzt der Legung "ti.ber" die Nadeln 

Abb.288. 

verschieben, bevor eingeschlossen wird, dann nach dem EinschlieBen wird genau 
urn so viele Nadelteilungen wieder zuruckverschoben, damit die ]'aden vor die 
Platinenschnabel zu liegen kommen, und jetzt erst kann die Legung uber den 
Nadeln durchgefuhrt werden. Es sind somit 3 Zeiten fUr je eine Reihe in dem 
Schneidrad anzubringen. Beim Ausarbeiten der Maschenreihe zieht sich die Ver­
sa,tzlegung durch Anspannen der Faden wieder zuruck und ist diese somit in der 
Ware nicht ersichtlich. Bei Schnellaufern mit beweglicher Nadelbarre fiilIt 
die dritte Zeit weg. 

D. Del' mechanische Kettenstuhl. 
Dieser besitzt in del' Hauptsache die gleichen Einrichtungen wie der Handstuhl. 

Es werden nur die einzelnen Bewegungen mittels Hubhebel und Hubscheiben der 
Exzenterwelle T, Abb. 288 und 289, selbsttatig hervorgebracht. Die seitliche Ver-
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schiebung del' Lochnadelmaschinen 1n, Abb. 
Selbstgetriebe mit Schneidriidern, Abb. 286, 

288, erfolgt entweder durch das 
odeI' durch ein Kettengetriebe J, 

Abb. 289. Dieses ist so ein­
geriehtet, daB fill' gemusterte 
Waren auch del' PreBappa­
rat P zu beeinflussen ist. Die 
zwischen den Nadeln n, 
Abb. 288, sitzenden Plati­
nen PI sind unter und VOl' 
del' Nadelreihe auf einem 
durch Hubstange H, Hl und 
Schwinghebel q2' 01 in Be­
wegung zu setzenden Pla­
tinenbaum P eingestellt . q'l. 
ist bei 03 mit einem Hebelarm 
01 gelenkig verbunden, des sen 
Rolle ° an dem Platinen­
baumexzenter del' Arbeits­
welle T liegt (s. auch Abb. 
290) . Von dort aus reicht 
noch ein weiterer Hebel, del' 
mit ql verbunden ist, bis P 2' 
so daB mit diesen die Vor­

~ und Ruckwartsbewegung 
C'I und mit H, HI die Auf- und 
~ Abwartsbewegung des Pla­
<!1 tinenapparates zu bewirken 

ist. Die Lochnadelmaschinen 
'fn mit Lochnadeln l, welche 
die Faden t fuhren, werden 
in ahnlichem Sinne mittels 
eines Hubarmes M, Ml und 
Exzenter E del' Welle ']' be­
tatigt. Sind die von den Kett­
biiumen F, FI ablaufenden 
Faden t in del' oben heim 

..-rrr==.".,..-+-----'1 Il@j!:~-'----~ Handkettenstuhl beschriebe­
nen Weise unter und uber 

i§F'-- ----' die N adeln n gelegt und als 
neue Schleifen durch die Pla­
tinen PI unter die Nadel­
haken geschoben, so wird die 
Presse p, die an q sitzt, durch 
den urn PI drehbaren Pre13-
arm h, hI' dessen Rolle a l 

uber dem PreBexzenter a 
steht, gepreBt. Hierauf folgt 

das Auftragen und Abschlagen del' Ware w, welche unter 1 nach 2, 3 gehtund 
vom Warenhaum Waufgewunden wird. Die PreBarmrolle a 1 kann hei r durch 
Stellschraube 8 hoher odeI' tiefer eingestellt und fur schwachere odeI' starkere 
Pressung del' Nadeln geregelt werden. Ist die Ware w auf die zugepreBten Nadel­
spitzen ubergeschoben (aufgetragen), so wird, nachdem die Erhohung a des Pre13-
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exzenters unter a1 weggefiihrt ist unter dem Federzug x wieder von den Nadeln abge­
zogen und in die punktiert gezeichnete Stellung gebracht. Ais Antrieb benutzt 
man Kegelrader oder Stirnrader. Die Bewegungsiibertragung der Antriebwelle A 

auf die Exzenterwelle T geschieht durch Getriebe 8 1 X R X R2 
RI Ra 

Die Kettfaden f sind fiir dichtere oder losere Ware durch Gewicht g bei 
M, 8 zu regeln. Ebenso kann man auf die Warendichte durch An- oder Ab­
hangen von Gewicht am Warenabzug 3, 4 einwirken. Die Warenrolle W wird 
durch t, i zum Aufwinden der Ware w geschaltet. 

I. Das Kettengetriebe J (Abb. 289). 

Dieses ist in Rinnen zur Aufnahme verschieden hoher Kettenglieder v, z geteilt. 
Es wird durch ein sag .Temporad mit auswechselbarenFliigeln von del' Hauptwelle T 
a us, A b b. 288, ruckweise fortgeschaltet. Die Kettfaden, welche u bel' die Spannkreuze 
8M gefiihrt werden, regeln sich unter Einwirkung einer Schalt- und AblaBvorrich­
tung selbsttatig. Ebenso wird die Ware w welche durch 3, 4 abgezogen wird, selbst­
tatig mit del' Schaltvorrichtung t, i auf den Warenbaum tv gewunden. 

Fur die Herstellung von Waren mit blinden Legungen muB die Fresse von Zeit 
zu Zeit auBer Tatigkeit gebracht werden. Hierzu verwendet man einen A usriick­
apparat, del' mit dem Kettengetriebe J, Abb. 289, 
verbunden ist. Solange die Presse p, PI die Nadeln 
pressen soIl, lauft die Rolle R des Hammers Q auf 
hohen Gliedern v. Die mit 0, N, NI verbundenen 
Schubstangen X --7- X 2 tragen gabelformige Hebelstiicke 
K -7-K a, welche die lose auf T sitzenden Muffen e, g2 urn­
schlingen. Diese Muffen werden an Bolzen d, il del' 
Bundstiicke c, l gefiihrt und so gehalten, daB sie mit 
letzteren und mit del' Welle T gleichmaBig gedreht 
werden. An del' Muffe b sitzt nun del' PreBexzenter a 

Abb.290. 

g 

und an g2 der Abschlag- und Platinenbaumexzenter [J mit dem Ansatzstiick gl 
(siehe auch Abb. 290). Sobald nun eine blinde, d. i. eine nicht gepreBte Reihe 
folgen solI , muB unter die Rolle R, Abb. 289, ein niederes Glied z gefiihrt 
werden. Dann wird unter dem Federzug 8 die Hebelverbindung 0, Nt, X--X2 
mit den Gabelstiicken K, KI zur Seite geschoben, so daB jetzt del' PreB­
exzenter a unter del' PreBarmrolle at weggezogen wird und an diese Stelle die 
niedere runde Scheibe b tritt. Infolgedessen bleibt del' PreBarm mit seiner 
Presse in del' folgenden Reihe in del' punktiert gezeichneten Stellung, Abb. 288. 
Wahrend diesel' Zeit fiihren jedoch die Lochnadelmaschinen die Fadenlegungen 
weiter aus, auch werden die Schleifen in den Nadelhaken durch die Platinen vor­
geschoben und die Ware w eingeschlossen. Dabei werden die alten Maschen mit 
den neuen Schleifen zu Doppelmaschen vereinigt. Diese hinzugeschobenen neuen 
Schleifen sind abel' auf del' Oberseite durch die alte Maschenreihe verdeckt, sind 
deshalb nicht sichtbar und !laben deshalb die Bezeichnung blinde Legung be­
kommen. Wenn diese blinde Legungen uber mehr als eine Nadelteilung ausgefiihrt 
worden sind, muB del' Platinenbaum in seinem Abschlagweg so geregelt werden, 
daB die Platinenkanten hinter denNadelkopfen bleiben, um einDurchscheuern del' 
scharf gespannten Fadenschleifen zu verhindern. Dazu befindet sich am Abschlag­
exzenter g das Ansatzstuck gl' welches verstellbar ist, (siehe auch Abb. 290), tHeses 
wird beim Verschieben der Muffe g2 mit gunter del' Abschlagrolle 0, Abb. 288 und 
289, weggezogen, so daB letztere nul' noch auf dem niedereren Exzenterstiick gl 
lauft. 
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Die genaue Einstellung der ~luffen und Exzenter gegen die Laufrollen kann bei 
S, N, Nl der Regulierung t, 0, N, X, Xl' t vorgenommen werden. 

Zu bemerken ist noch, daB zum Ausriicken der Presse ganz niedere Glieder z, 
zum Einriicken ausgewiihlte hohere Glieder v verwendet werden, und daB auf 
je eine Reihe auch niedere oder hohe Glieder, entsprechend der Zeitenzahl, zu 
setzen sind. 

II. Die Herstellung von Prelllllustern. 
Hierzu kommt vor die glatte Presse noch eine solche verschiebbare in Ziihne 

und Liicken geteilte. Diese wird durch Kettenglieder einer Rillenscheibe, welche 
neben dem Kettenbetriebe liegt, seitlich verschoben, so daB die Nadeln muster­
miiBig gepreBt werden. Dabei ist zu beachten, daB die Fiiden in die Lochnadeln 
nur da einzufiihren sind, wo die Ziihne die Nadeln bearbeiten. Es ist dann auch 
Lochnadelmaschine und PreBschiene in mustermiiBigem Sinne seitlich zu ver­
schieben. 80lche PreBmuster diirfen jedoch nicht mit den PreBmustern der Ku­
lierwirkerei verglichen werden, weil letztere nach ganz andern Gesichtspunkten 
entstehen und die Musterung durch Henkelbildung zustande kommt. Durch 
wechselweises Einstellen der glatten und Musterpresse lassen sich die mannigfal­
tigsten Fadenverbindungen hervorbringen. Auch hierzu benutzt man zum Regeln 
der Pressen das Kettengetriebe. 

III. Die Raschelmaschine oder del' FangkettenstubI. 
DoppelfliichigeKettenwirkware, sowie auch Phantasiewaren, erfordern auch am 

Kettenstuhl neben der 8tuhlnadelreihe noeh eine zweite Maschinennadelreihe, 
welche in den iilteren Kettenstiihlen dieser Art, iihnlich wie am Riinderstuhl recht­
winklig zu der Stuhlnadelreihe eingestellt wurde. In England, wo dieser Rechts­
Rechts-Kettenstuhl zuerRt verwendet wurde, beniitzte man die Hakennadeln, 
die spiiter durch Zungennadeln ersetzt worden sind. Aueh verlieB man die recht­
winklige Anordnungsweise und ging nach und nach mit bciden Nadelreihen in 
eine nahezu lotrechte Stellung uber. Beide Nadelreihen wurden so einander 
gegeniibergestellt, daB die Lochnadeln, beim Hindurchschwingen zwischen den 
Nadeln, hin und her gehen konnten (s. a. D. R. P. Nr. 388060 v. Saupe). 

Die neueren Fangkettenstiihle sind fast ausschlieBlich in dieser Ausfiihrungs­
weise gebaut. Dadurch wird nicht nur die Bearbeitung wesentlieh einfacher, 
sondern auch die Ausniitzung beziiglich der Mustergestaltung nahezu unbegrcnzt. 
Die iiberaus groBe Mustervielseitigkeit dieser Maschine, die in den 80er Jahren des 
vorigen Jahrhunderts nach der franzosischen Schauspielerin Rachel (Raschel), 
die Bezeichnung Raschel erhalten hat, erfuhr durch die Hinzusetzung von selbst­
tiitig arbeitenden Kettenwechselapparaten, Anbringung eines sog. Fallbleches, 
Pliischeinrichtung usw. eine ganz bedeutende Steigerung. 

Hinsiehtlich der Nadelanordnung unterscheidet man Fangkettenstiihle oder 
Raschelmaschinen mit Zungennadeln und solche mit Hakennadeln. Beide'Arten 
konnen aber auch so, wie ein gewohnlicher Kettenstuhl, verwendet werden, wenn 
man eine der beiden einander gegeniibergestellten Nadelreihen, in der Regel die 
vordere, wegnimmt. Es wird sogar in vielen Fallen da, wo nur einfache glatte 
Kettenwaren herzustellen beabsichtigt sind, die Maschine von Haus aus nur mit 
einer Nadelreihe gebaut. 

Die Einrich tung mit Zungennadeln nnd zwei Nadelreihen zeigt Abb. 291 
im Vertikalschnitt und Abb. 292 zeigt, wie die Nadeln a, b im GrundriB neben­
einander angeordnet stehen. Die vordere Nadelreihe b kann mit ihrer Winkel­
schiene e1 bei 7 von den Hubarmen HI abgenommen werden. Es ist dann auch die 
Abschlagschiene 8 zu entfernen. Beide Nadelreihen a, b stehen fast lotrecht hin­
tereinander und konnen mit ihren Winkelschienen e, e1 die durch Schrauben 6, 7 
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Abb. 291. 
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auf den HlIbstangen H, HI befestigt sind, abwechselnd gehoben und gesenkt 
werden. Letztere fiihren sich in den Muffen M", MUI und werden unten von den 
Bundstiicken bei Ql' PI P2 der Hubhebel Q, P, deren R.ollen r, "1 iiber den Hub­
exzentern X, Z liegcn, gehoben und gesenkt. Wie aus dieser Abbildung delltlich 
ersichtlich ist, wird immer die eine Nadelreihe gehoben, wenn die andere gesenkt 
ist. Die N adeln a, b legen sich oben in einen Abschlagkamm der Abschlagschie­
nen 8, 8 1, die mit Vi'inkeln h, hI auf den Verbindungsstaben ides Gestelles G gc­
tragen werden. l~ur 108ere oder dichtere Ware ist durch die Stellscl1rauben 1, 2 
eine hohere oder tiefere Einstellung dieser Schienen moglich. Hierzu ist dann bei 
i, il SchrauLe 9, 10 zu losen. 

Die Lochnadelmaschinen 'J, 'Jl hfingen mit ihren Lochnadeln c, d frei an Bol­
zen n und werden von den Tragern m, m1 oben ebenfalls a.n Fiihrungsbolzen lund 
Schlitzen bei II gefiihrt. Erst,ere Aind in dem Schlitz k, kl des Auswllrfstuckes N2 
beJiebig einstellbar. An dem Bogenstiick 0 lassen sich bei q bis zu 6 Tragbolzen 
V-'V3 mit Stellschrauben 0-03 einstellen und ebenso viele Bolzen 1 sind auch oben in 
k, kl anzubringen, so daB also bis zu 6 Lothnadelmaschinen untergebracht werden 
konnen. Diese empfangen durch den Schwingarm 11\, der oben an dem Balken N 
befestigt ist und den sog. Allswurf darstellt, durch die Hebelverbindung 1YI, Ml eine 

11 

I 

Abb.292. 

hin- und hergehende Schwingung. Unten ist M rechtwinklig abgebogen und steht 
mit den I .. aufrollen 18, 19, an dem Auswurfexzentel' J. Diese Rollen laufen viel­
fach in einer Fuhrung, darnit ein Schleudern und unregelmaBiges Arbeiten ver­
hutet wird. Fur beliebig'groBe Schwingungen wirdMI heiM und Nl durch Schrau­
ben bei 82 verschoben, und zwar nach oben oder unten, wodllrch der Schwing­
bogen vergroBert oder verkurzt wird. Bei dies em Ausschwingen bewegen sich die 
Nadelreihen auf und nieder und die Lochnadeln legen ihre Faden 1,11 abwechselnd 
auf vordere und hintere Nadelreihen. 

Hierzu ist noch die seitliche Verschiebung der Lochnadelmaschinen durch das 
auBen rechts am Oestell G angeordnete Kettengetriebe vorzunehmen, die genau 
so wie im Kettenstuhl nach Zeiten zu erfolgen hat. Da hier aber zwei Nadelreihen 
mit Faden zu belegen sind, AO sind zwei Zeiten fur die vordere und zwei fiir die 
hintere Nadelbarre, zusammen also vier Zeiten, im Kettengetriebe zu beriicksich­
tigen, d. h. fur eine Maschenreihe an jeder Nadelreihe ausgefiihrt, sind vier Ketten­
glieder in der Kette anzuordnen und das Getriebe muE durch vier Fliigel in vier 
Zeiten gescha1tet werden. Diese Schaltung geschieht durch eine Welle, welche 
unten von del' HauptwelleA aus angetrieben wil'd. Nenerdings erfolgt die Schaltung 
dieser Einrichtung auch durch Schraubenrader. 

Es sind nun die Fadenlegungen fiir doppelflachige Ware so auszufiihren, daB 
die Faden I, 11 mCiglichst gekreuzt urn die Nadeln a, b (siehe auch Abb. 292) ge­
legt werden. 

Die einfachste Legung mit zwei Lochnadelmaschinen und vollen Faden ergibt 
sich dann, wenn die eine Maschine I, vorn an den Nadeln b von links nach rechts, 
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lind hintf'n an den Nadeln a von rechts nach links, aber auf die Nebennadeln 
links,legt. Die andere Maschine 11legt genau so, aber entgegengesetzt und da die 
Faden voll eingelesen sind, so erlangt man zweifache oder Doppelmaschen, wie 
dies aus dem Scbema, Abb. 293, hervorgeht. Man kann hiernach die :Fadenlegun­
gen in kariertem Papier der Reihenfolge nach einzeichnen, berucksichtigt aber 
stets dabei, daB v die vordere Nadelreihe, h die hintere darstellt. Hiernach lassen 
sich dann auch die Kettenglieder fiir die Musterkt'tte, welche nichts anderes als 
die Felder des Selbstgetriebes darstellen, der Reihenfolge nach zusammen­
stellen. 

Diese Glieder werden entsprechend ihrer Hohenabstufung mit Zahlen markiert, 
wobei die niederste Stufe mit 0 bezeichnet wird; die aufeinanderfolgenden hoheren 
Glieder sind der Reihenfolge nach 1, 2, 3 usw. bezeichnet. In einzelnen Fallen 
kommen die ungeraden Ziffern in Wegfall, so daB die Reihenfolge der Glieder 0, 
2, 4 usw. zum Ausdruck kommt. Dies ist naturlich beim Zusammenstellen der 
l\1usterketten nach einem Schema, Abb. 293, besonders zu bcachten. Darnach 
sind dann auch in das Schema von der auBersten Legung rechts beginnend, nach 
links fortfahrend, die Teilungen, bzw. Kettenglieder, einzutragen. E'iir die laufen­
den Ziffern wurde sich eine Kette fUr die Faden 11 mit 1, 0, 1, 2 usw. fUr die Faden 
I: 1, 2, 1, 0 ergeben. Fur die geraden Zahlen jedoch fur 11 : 2, 0, 2, 4, fur I : 2, 4, 
2, O. Zu bemerken ist hierbei, daB jede ~'adenlegung einer besonderen Maschine 
auch besonders in der Fadenskizze mit den Teilzahlen angedeutet wird. 

Die Fadenfiihrung erfolgt, wie aus Abb. 291 ersichtlich ist, von den uber dem 
Gestell G liegenden Kettbaumen F, Fl nach unten. Diese liegen drehbar in Lager­
stiicken L-L3 der Verbindung D, welche von Armen 0,°1 getragen wird. Jeder 
Kettbaum wird an einer Rillenscbeibe t, tl mittels Schnuren odeI' Riemen u, u1 
in Spannung gehalten. Je nach der Fadenzahl und \Varendichte, sowie nach der 
DurchmessergroBe des Kettenbaumes, wt'rden an u, u1 und deren Hebel y, Yv Ge­
wichte x, Xl zur Belastung gehiingt. Diese mussen jedoch wahrend der Arbeit und 
mit dem Kleinerwerden des Durchmessers verringert werden, entweder durch 
Zuriickhiingen an y, Yl> oder durch Abheben einzelner Gewichte. Die Spann­
schnuren mussen stets entgegengesetzt dem Fadenabzug I, 11 laufen und an den 
Hebeln Y, Yl befestigt werden. 

Es ist noch auf eine kleine, abel' wichtige Nebeneinrichtung, auf den Zungen­
draht dr, aufmerksam zu machen. Dieser ist vor jeder Nadelreihe in einer solchen 
Hohe von einer Gestellseite zur andern gezogen, und muB so eingestellt sein, 
daB bei gehobener Nadelreihe gerade die nach oben und nahezu horizontal ge­
legten Zungen der Nadeln mit dem Loffel sich unterhalb des Drahtes legen. So 
wird dann auch ein Aufwartsspringen dieser Zungen und das SchlieBen der Na­
deln beim Heben der Nadelreihen verhutet. 

Der Warenabzug fur die FortfUhrung der Ware w besteht zunachst aUI:! der 
Abzugstange Y, weIcht' in zwei Doppelhebel z, mit Gegt'ngcwicht ZI liegt, und 
aus dem Schaltapparat des Warenbaumes B, welcher drehbar in Bl gt'lagert ist. 
Von dem rechten Hebel z geht eine lose Kette zu der durch einen Schwinghebel 
in Bewegung gesetzten Schaltklinke des Kettbaumes. Letztere wird von der Kette 
freigegeben, wenn der Spannstab Y herabsinkt und z links nach oben und rechts 
gebt. Dann wird B fortwahrend geschaltet und die Ware w aufgewumlen; da 
die Maschine aber nicht soviel Ware liefert, hebt sich Y immer hoher und z geht 
links nieder, zieht die Kette an und letztere nimmt die Klinke vom Scbaltrad des 
Kettbaumes weg, so daB sie leer ausschwingt, bis wieder Y mit der Ware ent­
sprechend weit herabgesunken ist. 

Der Antrie b der Maschine ist ein Stirnradantrieb in Verbindung mit 
einer Triebwelle oder Krummachse W, WI' welche im Lager T, U vor dem Ge-
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stell G, E liegt. Der Antrieb kann sowohl von Hand, wie auch durch Riemen­
trieb von der Transmission aus erfolgen. Fest auf der Welle W sitzt auBen das 
Stirnrad R, das mit RI in Eingriff steht und mit R1 das Stirnrad R2 der Exzenter­
welle A in Bewegung setzt. AuBerdem sitzt neben R noch das Schwuncrrad S 
und die lUemenscheibe V. Das UbersetzungsverhaltniR yon R zu R2 ist so g:wahlt, 
daB die Antriebwelle ca,. 2 Umdrehungen ausfiihrt, bis die Rxzenterwelle eine Um­
drehung macht-. Jede "\Vellenumdrehung A entspricht dann einer Maschenrcihe 
oder einer Hebung einer Nadelreihe. 

1. Das Arbeiten mit Doppelexzenter. 

Die Leistung der Raschelmaschine kann nahezu urn das Doppelte erh6ht 
werden durch Verwendung von Doppelexzentern. Diese lassen sich aber nur bei 
solchen Waren bentitzen, die mit einer Nadelreihe zu arbeiten sind. An Stelle 
des einfachen Hubexzenters del" hinteren Nadelreihe bringt man dann einen Dop­
pelexzenter a, b, Abb. 294. Dieser ist zweiteilig und kann auf der Scheibe S der 

Abb.294. 

Arbeitswelle A befestigt werden. Bei jeder Wellenum­
drehung A wird dann die Hubarmrolle r mit dem Hubarm h 
zweimal gehoben und gesenkt, so daB auch die Nadelreihe 
zweimal in Arbeitsstellung gelangt und zwei Maschenreihen 
bildet. Natilrlich ist hierzu auch die Schwingung der 
Loclmadelmaschinen zweimal durchzufiihren und an 
Stelle des Auswurfexzenters ein Doppeldaumenexzenter zu 
setzen. 

Schnellaufer-Systeme sind auch eine Art Fangketten­
sttihle, aber mit Hakennadeln ausgertistet. Es kommen 
also auch Platinen und Presse zur Anwendung. Infolge der 
giinstigen Nadelanordnung kann eine Leistung von 180 bis 
225 Reihen pro Minute (bei einer Nadelreihe) erzielt 
werden. 

2. Der Ausriick- oder Kreppapparat. 

Mit dieser Einrichtung lassen sich in doppelflachiger Ware sehr wirkungsvolle 
Musterungen erzielen, die sehr plastisch wirken und die den Kreppcharakter er­
geben. Auch Nachahmungen von Strickwaren sind auf diese Weise durchzu­
fiihren. 

Der hierzu erforderliche Apparat besteht aus einem Umschalthehel a, der sich 
bei c urn av Abb. 295 u. 296 dreht und oben mit seiner Rolle b, b1 bestandig gegen 
einen Musterexzenter oder, W'l,S vorteilhafter ist, gegen die Kettenglieder einer mit 
der Hauptkette verbundenen Musterkette K,K1 des Getriebes g, wlegt,. Untenista 
bei a2 mit einer Stange d gelenkig verbunden, welche im Untergestell der Maschine 
bei d1 bis d4 liegt. Sie tragt die gabelformigen Hehel i (siehe auch Abb. 291 bei 
K bis K 2), welche die Exzenterruuffen m der hinteren Nadelbarre umschlieBen. 
Diese sind lose verschiebbar auf A und werden an den festen Teilen l, II gefiihrt und 
mitgedreht. Da diese lVluffen rn die hinteren Nadelbarrenexzenter I, sowie die 
der runden Scheiben 11 aufnehmen, so kann man, sobald durch verschieden hohe 
Glieder K, K1 den Hebel a ausschwingen laBt und d, i, 11 zur Seite geRchoben wird, 
Hubexzenter I unter den Hubrollen r, '1 der Hubarme h, hI wegziehen, so daB 
letztere tiber die lliederen Scheiben 11 zu stehen kommen (pullktiert gezeichnete 
Stellung) und dadurch die hintere Nadelha,rre so lange gesenkt bleibt, bis wieder 
die Umschaltung erfolgt. Die Rollen r mit Hubarm h werden dagegen von den 
vorderen Nadelbarrenexzenter e gleichmaBig gehoben und gesellkt., so daB also 
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die vordere Nadelreihe gegeniiber der hintern eine grollere Reihenzahl ausfiihrt. 
Dadurch entstehen Veranderungen und Maschenanhaufungen auf der Waren­
oberseite, welche die lVIustervielseitigkeit wesentlich erhohen konnen. 

Abb. 295 und 296. 

3. Die Fallblechcinrichtung (auch Schlagblech genannt). 

Diese Einriehtung kommt sowohl bei einfachen wie bei doppelflachigen 
Waren zur Anwendung. Sie dient haupt,l:;achlieh zur Nachbildung blinder 
Legungen, die zwar in diesel' Ansfiihrungsweise meist fiir die Steigerung del' 
Mustermoglichkeiten zugrunde gelegt werden. 

Mit diesel' Einriehtung sucht man gewisse Fadenlegungen zu del' alten Ware 
hinter die Zungen zu schieben, dallit diese sofort mit del' alten Ware iiber andere 
neue Sehleifen abgesehoben werden und somit in del' nachstfolgenden Reihe an der 
Maschenbildung nieht mehr teilnehmen. Man bringt dort, wo die Fadenlegungen 
zu beeinflussen sind, hinter den betreffenden Lochnadelmasehinen eine Blech­
sehiene a, Abb. 297, an. Diese wird von den Stab en bl' welche in die Verlan­
gerungen b eingrcifen, getragen und empfangt von den Rebeln h, hI und Exzen­
tern E eine kurze Abwarts- und Aufwartsbewegung. Die Abwartsbewegung kann 
jedoch erst eintreten, wenn die Faden f del' vorderen Loehnadelmaschine 1 urn die 
Nadeln n gelegt sind. Abb. 297 zeigt das FaHblech a gesenkt. In diesel' SteHung 
konnen die Fadenlegungen e hinter die Zungen z zu del' alten Ware w hinabge­
stollen werden. Hierbei ist Grundsatz, daB die dureh das FaHblech erfallten Le­
gungen stets entgegengesetzt den Grundlegungen del' hinter dem FaHblech a 
stehendenLoehnadelmasehine II um die Nadeln legen. 'Viirde dies nicht beachtet,. 
so waren Fallmasehen im Gewil'ke die Folge. 

Die Faden 11 konnen als Grundfaden angenummen werden. Del' Danmen­
exzenter E ist entsprechend del' Nadelbarrenbewegung, bzw. derjenigen des Aus­
wurfes, genau zu regeln, so daB die Hubrtrmrolle r des Rebels d mit hI im rich-
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tigen Augenblick die Schwingung oben mit h, bI urn c ausfiihrt, und bI> b, das Fall­

Abb. 297. 

Abb.298. 

blecha erst an den Nadeln n nieder­
fiihrt, wenn die Lochnadeln 1, 1, 
nach links ausschwingen und a 
links von n niederfiillt. 

Die Bewegung des Fallblecheg 
mu13 auch bei den sonst noch vor­
kommenden anderen Einrichtun­
gen in ahnlichem Sinne eingehal­
ten werden. An Maschinen mit 
Schlingenpliischeinrichtung ge­
schieht dies durch Verbindung des 
Hubarmes der vorderen Pliisch­
nadelbarre durch eine von dem 
Fallblech herablaufende Zugkette. 
Vorteilhaft ist es jedoch, wenn das 
Fallblech, so wic oben ausgefiihrt, 
durch eine besondere Hebelverbin­
dung b, bp h, hI und dem Fallblech­
exzenter E betatigt wird. Der 
Apparat kann jederzeit wieder 
entfernt werden. Fiir Arbeiten 
mit Doppelexzenter mn13 auch der 
Fallblechexzenter Emit zwei Hub­
stellen 1, 2 ausgeriistet sein. Bei 
einfacher, gewohnlicher Arbeit ist 
er dann nur mit dem Daumenstiick 
1 zu beniitzen. Wie man an der 
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Raschelmaschine auch schlauchartige Waren herstellen kann, crgibt sich aus 
den Patentschriften der D. R. P. Nr. 290176, 291471 und 257615. 

Von Interesse sind auch die D. R. P. Nr. 27434,42368,43419,45791,46198, 
51921, 52971, und 58603 zur Herstellung von Pluschware. 

4. Der selbsttatige Kettenwechselapparat. 
Die seitliche Verschiebung der Lochnadelmaschinen geschieht, wie schon oben 

ausgefiihrt ist, durch ein Kettengetriebe mit heliebig einstellbaren Musterketten. 
Eine solche einmaJ aufgelegte Musterkette kann jedoch wahrend der ganzen Ar­
heitszeit nur die gleiche Musterart hervorbringen. .Fur eine Menge Gebrauchs­
gegenstande, sag. abgepaDte Warenstucke, muD jedoch wahrend der Arbeit die 
Musterung gewechselt werden. Entweder durch Vertauschen der Musterketten 
oder durch seitliches Verschieben des Kettengetriebes, urn andere Musterketten 
unter die Maschinenriegel zu bringen. Diese Umschaltung erfolgt an den neueren 
Raschelmaschinen durch den sag. 
automatisehen oder selbsttatigen 
Kettenwechsela pparat. 

1m aUgemeinen sind die Ma­
schinenriegel, fUr welche je 3 Ket­
ten nebeneinander vorgcRehen sind, 
dem Muster entRprechend automa­
tisch zu beeinflussen. Es sind fUr 
6 Lochnadelmaschinen dann 3 X 6 
= 18 Riegel erforderlich. Meist 
sind nur 4 Lochnadelmaschinen 
mit je 3 Riegeln ausgerustet, wah­
rend die uhrigen zwei, die erste 
und die letzte, mit je einem Riegel 
unabhangig arbeiten, so daB also 
12 Riegel fur die abgepaBteMuste­

1J,57.9111J 

2Y681012 

Abb.299. 
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rung zu benutzen sind. Dadurch ist eine uheraus graDe Mustervielseitigkeit 
moglich und man kann llach einer beliebigen Warelliange von dem einen 
zum alldern Muster ubergehen und zwar kann jede Lochnadelmaschine 
3 verschiedene Musterarten bilden. Abb. 298 zeigt beispielsweise eine Aus­
fiihrungsform nach dem D. R. P. Knobloch. Die Maschinenriegel r, Abb. 298, 
liegen nicht direkt hinter den Lochnadelmaschinen 'In, 8, sondern frei verschiebbar 
in einem Lager a. Sie werden durch ZlIgfedern mit ihren Rollen r 1 bestandig gegen 
die Kettenglieder G des Kettenrades K gezogen und besitzen einen nach unten 
gehenden rechtwinkligen Ansatz r2• 1st dort der Raum leer, so laufen wahrend der 
Arbeit diese Riegel leer hin und her. Wie schon angedeutet, sind fUr je eine Loch­
nadelmaschine und somit auch fUr je eine hinter der Anlegschraube 8 stehende 
Riegelplatte p je 3 Riegel vorgesehen. Ebenso viele liegen aber auch winkelformige 
Riegel Ri an den N ebenriegeln R. Letztere empfangen keine direkte V t>rschiebung 
vom Kettengetriebe aus, sondern nur dann, wenn durch ein zweites ullterhalb K 
liegendes Kettengetriebe K J durch Glieder G1 mittels RoUen ro und Hubriegeln A 
einer der Riegel Ri mit den Anschlagschrauben b in die punktiert gezeichnete 
SteHung vor r2 hinaufgehoben wird. Die ubrigm werden von g, gl' b1 herabgezogen. 

Wird jetzt r, r1 , r2 von den KettengliedernG verschoben, so empfiingt auch b, 
Ri und R mit der Platte p die gleiche Verschiebung, wodurch die Maschine 'In, 8, l 
fUr die Fadenlegung zu beeinflussen ist. Es liegen fUr jede Maschine, sowie fur 
die Nebenapparate, die Musterketten in den Rillen 1-17 und 1-1.3 der Ketten­
rader K-Kl' Abb.299 verteilt. Naturlich kann man entsprechend einem Muster 

Technoiogie der Faserstoffe: Wirkerei nsw. 14 
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jede gewunschte Anzahl Musterketten anordnen. Es ist nur notig, dail fUr die 
eine odor andere Maschine sowohl auf K, wie auoh auf K l , eine Musterkette ein­
gestellt wird. Wiihrend aber das oberste Kettenrad K die verschieden hohen 
Kettenglieder G, Abb.298, fUr die Musterlegungen aufnimmt, sind auf Kl' 298 u. 
299, nur ganz niedere Glieder und ganz hohe derart einzustellen, dail ra, A die Ein­
schaltung von Ri nach r 2 hervorbringt, wenn auf ein anderes Muster u herzugehen ist. 

Hiernach wird auoh das obere Kettenrad K wie sonst gleichma13ig geschaltet, 
wiihrend K l , nur dann eine Schaltung empfangt, wenn ein selbsttatiger Ketten­
wechsel zu erfolgen hat. Diese Schaltung erfolgt durch eine Kette, die in der 
Rille 1, Abb. 299, des Kettengetriebes Kliegt, wobei auch durch eine zweite KeUe 
in Rille 2 ein Umschaltexzenter betiitigt wird, der den Hubarm hI mit h, Abb. 298, 
hebt und die Platte i gegen die Anschlagschrauben c der Anschlage d mit d l , e und 
damit auch den Riegel R so lange vorwartsschiebt, bis die Riegelschrauben b in 
die punktiert gezeichnete Stellung hinter f2 gehoben sind. Diese Bewegung erfulgt 
in der Zwischenzeit zweier Tempo, so dail hierdurch die Verschiebung bei r, r 1 

nicht beeinflu13t wird. Die Lochnadelmaschinen -nt, 8, t mit ihren Lochnadeln l 
werden mit Zugfedern t bestiindig gegen die Platten p der Riegel R gelegt. Erstere 
konnen also nur dann eine Legung an den Nadeln n ausHi.hren, wenn einer der 
Winkelriegel Ri hinter bzw. vor fZ eingestellt ist. Da fur jede Maschine drei vor­
gesehen sind und ebenso auch bei f drei solche, so kann bei richtiger Ausniitzung 
der Wechselwirkung eine unbegrenzte Mustervielseitigkeit erzielt werden. 

5. Die Pliischeinrichtung. 
Pliischware kann an der Raschelmaschine nach zwei Arten hergestellt werden. 

Die eine Art entsteht an der Raschelmasohine mit 2 Zungennadelbarren und kann 
als Schneidplusch hergestellt werden. Die andere Art erfordert eine besondere 
Pluschnadelbarre und wird Schlingenplusch genannt. 

a) Der Schneidpliisch. Hierzu ist erforderlich, daB die Nadelreihen mindestens 
30 mm voneinander entfernt eingestellt werden. Es sind mindestens 3 I,ochnadel­
maschinen zu verwenden, von welchen die vorderste die Grundfaden nur auf die 
vordere Nadelreihe zur Erzeugung des Grundgewirkes legt; die hinterste dagegen 
legt nur ihre :Fiiden auf die hint,ere Nadelreihe und bildet dort ebenfalls ein Grund­
gewirke. Diese beiden Grundgewirke werden durch die mittlere Lochnadelma­
schine, deren Faden wechselweise auf die vordere und hintere Nadelreihe gelegt 
werden, miteinander verbunden. 

Sollen noch Muster durch eine weitere Lochnadelmaschine eingearbeitet 
werden, so sind deren Faden ebenfalls abwechselnd, aber mustermiWig in die 
Grundgewirke einzuarbeiten. Auilerdem lassen sich auch sog. Reliefmusterungen 
dadurch erzeugen, daB man einzelne Mustermaschinen nur in das Grundgewirke 
der einen Nadelreihe legen liil3t. Hierzu sind in der Regel bis zu 6 Lochnadel­
maschinen erforderlich. Die Verbindungsfaden werden durch eine Pliischschneid­
maschine so in der Mitte durchschnitten, daB man zwei Warenstiicke erlangt. 
Fur eine reine gleichmailige Pliischware muil durch Scheren und Bursten noch 
nachbchandelt werden. 

b) Der Schlingcnpliisch kann ebenfalls auch als Schneidpliisch hergestellt 
werden, wenn die Pluschschlingen entweder schon wahrend ihrer Herstellung an 
der Maschine oder dmch eine besondere Schneidvorrichtung aufgeschnitten oder 
aufgerauht werden. Man erhiilt aber nur e i n Pliischwarenstuck, wahrend mittels 
der vorigen Einrichtungen zwei sole he herzustellen sind. 

Fur die Erzeugung der Pluschhenkel bringt man an Stelle der vorderen Zungen­
nadelbarre eine Stiftnadelbarre b, Abb. 300. Diese wird mit v auf H, je nach der 
Lange der Pluschhellkel, entsprechend weit yor die hintere Nadelbarre a, h ein-
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gestellt. Sie empfangt durch den Pluschexzenter 0 der Arbeitswelle A eine kurze 
Ab- und Aufwartsbewegung. Die Exzenterform ist so gewahlt, daB mit r, i die 
PlUschnadelbarre nahezu wahrend der ganzen Reihe gehoben ist. Es kann somit 
die die Pluschfaden It fUhrende Pluschmaschine d ihre Faden zuerst urn die Plusch­
nadeln blegen, sodann, wenn auch die hintere N adelbarre a" h durch den Exzenter E 
und Hubarm K und Stange HI gehoben ist, legen Grund- und Phischmaschine c, d 
ihre Faden j, 11 urn die Nadeln a. Sofort geht dann die Rolle r 1 am Nadel­
barrenexzenter E wieder nieder und senkt die hintere Nadelbarre a, h, damit 
dort die eingelegten Faden zu Maschen ausgearbeitet werden. Kurz hierauf 
geht dann auch die Rolle r 
mit i an dem Pluschexzenter (J 

nieder und senkt die Plusch­
nadelbarre v, b, damit die noch 
gehaltenen Pluschschlingen ahge­
worfen werden. Mit dem sofortigen 
Heben der Pluschnadelbarre be­
ginnt dann auch die nachste Reihe. 
Hicrzu mll(\ df'r Auswurfarm B, BI 
<lurch den 6teiligen Auswmfexzen­
ter D die Loehmaschinen, ahnlich 
wie bei doppelfHichiger Ware, 
3mal vor- und 3 mal ruckwarts 
schwingen lassen. Wiihrend die­
ser Zeit sind in mindestens :3 oder 
4 Zeit en die Fadenlegungen an den 
Nadeln vorzunehmen. 

N ach verschiedenell V orschlii­
gen konnen die Pliischnadeln ent­
wedel' in scharf zugeschliffene 
hakenformige Messer oder mit 
Scherenhebel ausgebildet werden, 
damit die aufgelegten Faden­
schlingen, nachdem sie zuvor als 
Maschen in die Ware eingear­
beitet sind, durchschnitten werden. 

8 

Abb.300, 

6. Einrichtung zur Herstellung von PreBmustern am 
Fangkettenstuhl. 

'Venn del' Fangkettenstuhl, bzw. die Raschelmaschine, mit Hakennadeln aus­
gerustet ist, so ist genau so wie am Kettenstuhl wieder der PreBapparat erforder­
lich. Es konnen dann auch die verschiedenartigen PreBmusterungen, die bei der 
Verwendung von Zungennadeln nicht ausfuhrhar sind, hervorgebracht werden. 

Fur die umfangreichen Ananas- und Spitzemnusterungen und fiir Tucher mit 
Spitzenborduren sind jedoch verwickelte PreBarbeiten vorzunehmen. Auch 
kommen bei der Verwendung gewohnlicher, in Zalme und Lucken geteilter 
Musterpressen mancherlei Schwierigkeiten vor. Mit der Musterung ist man be­
schrankt. Diese Nachteile werden durch neuere Vervollkommnungen behoben, 
und eine wesentliche Steigerung der Mustervielseitigkeit erzielt man jetzt durch 
Sondermusterpressen. Das D. R, P. Nr. 250585 Zech, Apolda und andere diesel' 
Art, benutzen eine groBere Anzahl Musterpressen mit verschiedener Zahneintei­
lung. Die Hauptpresse besitzt z. B. Einr.elziihne a, Abb, 301, welche mit d gesperrt 

14* 
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werden und mit c wie eine gewohnliche Presse gegen die Nadeln n einznstellen 
sind. Nachdem die ]'aden F der Lochnadelmaschinen 0 11m die Nadeln gelegt sind, 
kann man eine der lVlusterpreBmaschinen e-k, die mit ihren Unterlagen l- q in 
der PreBbarre r liegen, gegen die Zahne a, a1 vorschieben. Eine solche Schiene ist 
in Einzelziihne geteilt, nach Art einer Musterpresse. Diese bringen die PreB­
zahne a, a1 in Musterstellung, worauf dann die Hauptpresse emit b, a die Pressung 
an den Nadeln n vollfiihrt und nur da Maschen zur Ausarheitung bringt, wo diese 
Ziihne eingestellt wurden. 

BarfuB in Apolda bringt diese Wirkung durch eine Musterpresse nach dem 
D. R. P. Nr. 288333 dadurch hcrvor, daB er die Musterpresse aus zweiarmigen, 
ausschwingbaren PreBhebeln darstellt. Vor jeder auszuarbeitenden lVlaschenreihe 
stellen unterhalb der Hebel verstellbar gelagerte Einzelmusterpressen die lVluster­
hebel ein, worauf dann in iihnlichem Sinne, wie mit einer in Ziihne und Liicken 
geteilten Presse, die Nadeln gepreBt werden konnen. 

AuBer den Musterpressen kann noch durch eine glatte Pre138chiene (sog. 
Schlagblech) auf die Vollpresse umgestellt werden, so daB ohne weiteres auch gleich­

c 

maf3ig glatte Reihen im Wech­
sel mit den Musterreihen zu 
bilden sind. Mit derartigenMu­
stereinrichtungen lassen sich 
effektvolle und prachtige Wir­
kungen in der Ware erzielen. 

Man hat derartige Wirkun­
gen auch bei der Vel'wendung 
von Zungennadeln dadurch 
erzielt, daB man diese Zungen­
nadeln einzeln beweglich in 
KaniiJen del' Nadelbarrc an­
ordnete und durch Gruppieren, 
mittels einer in Ziihne und 
Liicken geteilten Muster-

Abb. 301. schiene,dieNadelnnurteilweise 
in die ArbeitsRtellung brachte. 

Nach dem D. R. P. Nr. 169859 konnen die Nadeln durch Jacquardhebel 
g.cuppiert werden. Zu diesem Zwecke ist jeder dieser Hebel mit einer Zugschnur 
des Jacquardapparates in Verbindung. 

7. Der SchuBapparat. 
SchuBkettenwaren werden entweder mittels besonderer Loclmadelmaschinen 

oder durch Verwendung eines SchuBapparates hergesteUt. Der sog. DurchRchuB­
apparat kann bis ca. 40 cm oder iiber die ganzc Nadelbreite der Maschine, den 
Schul3faden einflihren. Ein solcher SchuBapparat kann auch fiirTlicher, Phantasie­
muster, Spitzen, Fransen usw. Verwendung finden. Man bringt ihn hinter der 
Nadelbarre am Gestell so an, daB eine Anzahl Fadenfiihrer, die auf einer verstell­
baren Schiene sitzen, vor den Nadeln zu verschieben sind. Sie fiihren ihre Faden 
zwischen die Nadeln und die eingelegten Grundfiiden, su daB letztere sie um­
E.chlieBen und heim Ausarbeiten der Maschenreihe duruh die Platinenmaschen 
im Grundgewirke festhalt.en. Ein Ausfiihrungsbeispiel zeigt Abb. 302. Auf der 
La.gerschiene h, die hinter der l\bschine eingestellt wird, liegt, verschiebbar in "1 
durch einen Exzent,er, eine St.ange a. Auf dieser kann man belie big viele Faden­
fUhrer 0, b, b1 bei i so einstelIen, daB die von Spulen 8 ablallfenden Faden f beim 
Verschieben der St.ange a mit den Fadenfiihrern 0 g:mau vor die hochgehenden 
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Nadeln n gefUhrt werden. Legen indieserSteliungdie Loc,hnadeln 1 ihre Grunrlfaden 
Fum die Nadeln n, so werden die SchuBfaden beim Ausarbeiten der Maschen in 
die Ware w eingebunden und festgehalten . Zwischen den Einbindungskanten 
liint man in der Regel eine groBere Anzahl Nadeln fehlen, damit dort die SchuB­
faden frei liegen. Die spateI' durchschnittenen freien :Fadenstrecken bilden die 
SchuBfransen. Es ist anch moglich, neben jeder Warenkante einer Franse den 
vom Fadenfuhrer 0 eingefiihrten Faden f durch einen Greifer zu erfassen und 
ihn lang als ~""ransenfaden herauszuziehen, so daB del' freie Weg auszuniitzen und 
die Maschine leistungsfahiger zu gestalten ist. Nach dem D. R. P . Nr. ~50584 
ist die MogJichkeit gegeben, das Einarbeiten der Fransenfaden so Zll gestalten, 
daB die zeitraubende Handknupf- \ ~ 
a.rbeit (Kniipfen der :Fransenfaden I i 
zu Zierknoten) in Wegfall kommt ~ 
(s.a.D . R.P.Nr.6774iundl06~GO) . i ! 

IV. Der JacquardliettenstuhI. 
Del' Jacquardapparat ist fUr 

die Kettenwirkerei von groHer 
Bedeutung. Er kann einesteils 
als Ersati fur die MUflterkette 
dienen, andererseits auch zur 
Hervorbringung von wirklichen 
Jacqnardmustern. 1m ersteren 
Falle wird die Einrichtung Seiten­
jacquard, vielfach auch Tropper­
jacquardgetriebe genannt und 
im letzteren FaIle spricht man 
von einem lVIitteljacquard. 

Es bestehen mehrere Einrich­
tungen dieser Art. 

ro 

Abb.302 . 

1. Der Seitenjacquard oder Jacquardgdriebe. 

. I I . . I 
i 

f) 
I 
i 
i 
i 

i 
Fiir besonders groBe Musterumfange ist es sehr schwierig, die langen Muster­

ketten unterzubringen oder aber es sind besonders groBe Musterrader, die groBen 
Raum beanspruchen, erforderlich. Auch ist die Musterung beschrankt. Durch 
das Jacquardgetriebe lasflen sich die Lochnadelmaschinen ganz beliebig seitlich 
verschieben. Hierzu verwendet man, ahnlich wie im Webstuhljacquard, durch­
lochte Pappkarten, welche zusammengehangt als end lose Kette q, Abb. 303, uber 
die Jacquardwalze P laufen und durch Einstellen bei dem Wendehaken h die 
durch Fedcrn bei n, w vorgeschobenen Jacquardnadeln d ahnlich wie beim 
Webstuhl beeinflussen, so daB die Haken (Platinen) e gegen die Messer m des Messer­
kastens K eingestellt oder, z. B . durch eine nicht durchlochte Stelle, wie d2 , el 

von diesen zuruckgedrangt werden. Der Messerkasten m wird vor jeder Maschen­
reihe mit K einmal gehoben. Sind Haken emit ihren Nadeln d, welche in Locher 
der Karte treffen, uber den Messern ';n eingestellt, so werden diese mit gehoben, 
die ubrigen dagegen bleiben auf dem Platinenboden 0 steben. An den mit e, el 

verbundenen Schnuren u hangen unten bei i, i l Eisenplatten p, PI> die mit ein­
gestellt werden. Beim Heben kommen die Platten tiber den Zwischenraum y, Yl' 
wahrend da, wo die Haken liegen geblieben sind, die Platten so wie bei y zwischen 
den Riegeln 8 1, b1 liegen bleiben. Die Starke einer Platte entspricht einer Nadel­
teilung des Stuhles. Ftir jede Reibe flind 3 mal 4 Platten und ebenso viele fUr eine 
Links- und Recbtsverscbiebung berticksichtigt. Das gleiche ist fiir jede Maschine 
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der Fall. Auf den Wellen a, a I Ritzen entspreehend den 3 Tempo, Daumenexzell­
ter 1-6, die durch die Rader Rbis R2 gedreht werden. Diese schieben der Reihen­
folge nach die bei I federnden Riegel b, bI mit v, VI in die leeren Riiume y , YI' 1st 
eine Eisenplatte dart eingestellt, so wird eine solche (oder mehrere) gegen einen 
T-formigen, ebenfalls bei 11 federnden Riegel S oders l gestoBen, so daB ein solcher 
um die Plattenstiirke mit seiner Klinke k oder kI vertlehoben und hierbei das SchaIt­
rad S naeh links oder rechts um so viel Ziihne fortgeRchaltet wird, als Platten 
unten stohen geblieben sinO.. Mit S wiro. aueh r versehoben. r ist mit der Zahn­
stange Z in Eingriff, gegen welche sich der Masehinenriegel Ri der Lochnadel­
maschinp 1'llegt. Dureh r wird somit der Maschine die fiir die Fadenlegung erforder-

fi 

Abb.303. 

liche Rechts- oder Linksversehiebung erteilt. Die Legungen sind in Patronen­
papier einzuzeichnen, wonach die Karten zu schlagen Rind. 

Auf diese Weise lassen sich dureh Einhiingen einer Musterkarte bei q die Mu­
sterungen in jeder ReihengroBe ausfiihren. Der Antrieb des Apparates, der auBen 
iiber dem Gestell G, GI sitzt, geschieht durch die Antriebwelle T und Stirnrader 
A, Al (s . a . D. R. P. Nr. 7733, 10521,90683,204446,210865). Nach dem D. R. P. 
Nr. 265540 wird eine Reduzierung der Riegelverbindung vorgeschlagen. Der 
Jaequardapparat liegt hier unterhalb dem Getriebe. Denselben Zweck, nur mit 
andern l\fitteln, verfolgt das Jacquardgetriebf' D. R. P. Nr. 270494. 

2. Der Mitteljacquaro. . 
Diese Einrichtung wird auch Driingvorriehtung genannt und kommt sowohl 

am gewohnlichen Kettenstuhl, wie auch an dem :Fangkettenstuhl oder an der 
Raschel, vielfach zur Anwendung. Es kommen sowohl die Haken- als aueh die 
Zungennadeln zur Verwend\lng. Die Musterung erzielt man in diehter Ware da-
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durch, daB an einzeinen Stell en einer Maschenreihe die seit-liche Verbindung del' 
Nachbarmaschen unterbrochcn wird, so daB spitzenartige Musternngen entst~hen. 

Das Aufzeichnen der Muster wird nach Art des Patronierens in del' Weberei 
vorgenommen. Nach cineI' solchen Patrone sind dann die Musterkarten zu schla­
gen. Der Jacquard liegt mcist uber dem Kettenstuhl odeI' del' Raschelmaschine 
in del' Mitte. Durch die Jacquardschnuren t, Abb. 304, die von einem Webstuhl­
jacquard von 0 zu den Musterstiften 
herabreichen, konnen die in Schienen 
a, a1 bei x, Xl federnd eingesteckten 
Drangstifte 8, 8 1 beeinfluBt werden. 
Diese Stifte stehen zwischen den beson­
deI's ausgebildeten und sehr elastischen 
Loehnadeln 1, 11' welche die von Kett­
baumen B ablaufenden Faden I, 11 
fiihren. Solange diese Stifte durch die 
Schnuren taus den Lochnadeln 1, 11 her­
ausgehoben sind, entsteht die gewohn­
liehe glatte bzw. Grundware. Treten 
abel' einzelne derselben zwischen die 
Lochnadeln, so konnen letztere seitlich 
verdrangt und infolgedessen die :b'iidcll 
auBer del' von dem Kettengetriebe aus 
erteilten Grundlegllng eine besondere 
Legung auf den Nadeln n ausfiihren. 
Aueh die Stiftreihen a, al erhalten 
Extra verschie bungen. 

Diese Legungen werden wie sonst 
von den Platinen p und Nadeln n nach 
dem Pressen mit del' Pres::;e P zur 
Maschelll'eihe ausgearbeitet. Die Presse 
empfangt vom Pref3exzenter E aus, del' 
auf A sitzt, durch die Arme h, hI' q ihre 
PreBsteHung. Bei Anwendung von Zun­
gennadeln kommt die Presse in Wegfall . 

Die Absehlagplatinen p, die auf 1t 

angeordnet sind, werden durch einen 
Abschlaghebel c, e, ej unter Vermittlung 
del' Exzenterwelle A gefiihrt und zum 
A uftragen und EinschlieBen del' Ware u; 

mit u betiitigt. DieMuffeMu, die hinten 
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Abb.304. 

an G sitzt, kann bei b, ci fiir hohere oder tiefere Einstellung des Abschlages ge­
regelt werden. ~'iir ganz feine gemusterte Waren ist die Nadelreihe n aus zwei 
Nadelreihen zusammengesetzt D. R. P. Nr. 106618 und D. R. P. Nr. 184759). 
In die Lucken del' einen n t.rit.t noch eine zweite nI, die wechselweise mit n die 
Fadenlegungen zu Maschen ausarbeitet. Die Nadeln sind an winkelformigen 
Bleien i, i l auf den Hubsehienen Ii, HI del' Stangen g, g1 angeordnet. Letztere 
erlangen ihre Auf- und Abwartsbewegung durch Exzenter E. Die fertige Ware w 
geht uber 1, 2 und wird bei TV aufgewunden. 

Mit einer vollstandig mit Nadeln besetzten Nadelreihe arbeitet in iihnlichem 
Sinne auch del' sog. englische Kettenstuhl, der noch mit einer zweiten Nadelreihe 
ausgeriistet sein kann und dann die doppelfHichige Ware liefert. Eine Faden­
vorrichtung fUr Jacquardraschelmaschincn wird durch D . R. P . Nr. 27:{991 vor-
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geschlagen und nach dem D. R. P. Nr. 263657 wird die Grundware aus Legnngen 
tiber zwei Nadeln gebildet, wahrend in den Durchbrechungen nur iiber eine Nadel 
gelegt wird. Aueh hier werden die Lochnadelmaschinen mit Hilfe der Driing­
vorrichtung und durch die Jacquardmaschine beeinflu13t. Man erlangt dann eine 
Faden ver bind ung, nach A b b. 305. Bei 0 lit gen die ii ber eine Nadel gelegten Maschen­
stabchen und bei b ist tiber 2 Nadeln gelegt. Weitere Vorschlage geben die D. R. P. 
Nr.225027, 226006, 239677, 243433, 250585, 315669 und 331157, sowie Nr. 
66800 fiir Vre13muster. 

v. Der Milanese- oder Diagonalkettenstnhl. 

Ftir die Handschuhfabrikation verwendet man schon seit vielen Jahren einen 
aus besonderen Maschenbildungen zusammengesetzten, feinen trikotartigen und 
gleichma13ig dehnbaren Stoff. Am gewohnlichen Kettenstuhl sind deradige Stoffe 
au13er den verschiedenen trikot- und tuchartigen Ausfiihrungen hauptsachlich 

als Atlas hergestellt worden. 
~ Diese Atlasware entsteht durch 

\\#=~~ 
seitliches Fortlegen der .Faden 
in gleicher Richtung iiber je 
eine Nadel. Da jedoch schon 
nach einer kleinerenReihenzahl, 
wegen dem Abfallen der Rand­
fiiden, einR iickwartsv erschie ben 
der Maschinen erforderlich ist, 
bilden sich einesteils durch die 
sog. Umkehrreihen und andern­
teils durch die ungleiche Riick­
strahlung des auffallenden Lich­
tes, je nach der Reihenhohe des 
halben Musterrapportes, Quer­
streifen in der Ware. Je groI3er 

diese Streifen in der Ware vorkommen, um so wertvoller ist der Handschuhstoff, 
um so gro13er aber auch der entstehende Abfall an den Warenkanten. 

Damit nun eine Ware dieser Art ohne Umkehrreihen herzustellen ist, hat man 
schon durch den Bau von Rundkettenstiihlen versucht, die Faden stets nach einer 
Richtung tiber die Nadeln zu legen. Von Bedeutung fiir die Handschuhfabrika­
tion war diese Arbeitsweise erst durch die neue Erfindung des Diagonalketten­
stuhles, der genau so wie ein Flachkettenstuhl mit Nadeln, Platinen und Presse 
arbeitet, der aber zum Fiihren und Lcgen der Faden keine Lochnadeln verwen­
det, sondern offene Rechen (s. a. D. R. P. Nr. 9575). 

Dieser neue Kettenstuhl, der zuerst in England gebaut wurde, ist heute all­
gemein unter dem Namen Milanesekettenstuhl bekannt. Seine Bauart und Ar­
beitsweise jRt au13erordentlich interessant. Die an ihm erzeugte Ware wird heute 
nicht nur fiir Handschuhe, sondern auch fiir eine Menge anderer Gebrauchs­
gegenstande, ja sogar fiir feinere Blusen- und Kleiderstoffe verwendet. 

Da die Faden in diesem Stuhl in der ganzen Breite des Warenstiickes niemals 
umkehren und 2 Fadenketten nach Art von 2 vollbezogenen Lochnadelmaschinen 
arbeiten, so miissen sie von der einen auI3erRten Nadel zur letzten der andern 
Seite wandern. Dort wiirden sie aber tiber die Nadelreihe hinaustreten und iiber 
die Nadelreihe abfallen, weshalb sie mittels einer eigenartigen, automatischen 
Einrichtung aufgefangen und durch schwingende Greifer zur Riickwartsbeforde­
rung auf eine andere Vorrichtung tibertragen werden. Deshalb konnen auch die 
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Faden nicht von einem Kettbaum laufen, sondern miissen auf kurze Spulen, die 
unter dem Stuhl mit den Faden fortrlicken, gehaspelt werden. 

Der Arbeitsvorgang und die Raupteinrichtung eines solchen Stuhles ergibt 
sich aus Abb. 306. Vor den Nadeln n steht zunachst eine bajonettartige Leg-

schiene a1 und vor dieser 
stehen hinter und liberein· , p 

maschine a mit Faden· ) ' 

ander zwei sog. Deckma· 
schinen d, d1 , die abwech­
selnd auf und ab bewegt 
werden; sie lassen sich wie 
eine Lochnadelmaschine 
durchein Getriebeumeinige 
Nadelteilungen seitlich ver· 
schieben. Die von den ein· 
zelnen Fadenspulen ablau· 
fenden Faden I, 11' welche 
2 Fadenketten entsprechen, 
laufen liber die Fadenschie· 
nen 8, 81, und zwar die Fa· 
den 11 liber 8 und unter 8 1, Abb. 306. 
die F aden I dagegen liber 8 

und liber 81 zu den Nadeln n. Die Platinen p schlie Ben die \Vare w ein. Die 
Nadelbarre empfangt eine kleine Verschiebung. Die Presse P preBt die Nadeln n, 
sobald die Legmaschine a die gekreuzten Faden durch Rochgehen und Zurlick­
sch wingen gegen die N adeln 
aufgelegt hat. Die Deck· 
maschinen treten m 't den 
Zaschennadeln d, d1 abe 
wechselnd in die F aden­
ketten ein, damit sie sich 
immer wieder in ihre alten 
SteHungen zuriickversetzen 
konnen. So wird zunachst, 
wahrend die Nadeln durch 
P gel're!3twerden, die Deck­
maschine d1 leer, also ohne 
Faden nach unten gezogen; 
die Legmasehine a geht 
naeb unten und nach vorn 
und sobald d1 in den Na­
deln d nach oben gefiihrt 
und seitlich verschoben ist, 
geht die Legmaschine in 
die pUnktiert gezeichnete 
SteHung nach vornzwischen 
die versetzten Faden. Rier-

l 

b 

Abb.307. 

auf folgt die Aufwartsbewegung der vorderen Deckmaschine. Diese nimmt 
die F iiden I, 11 auf, versetzt auch entsprechend der Fadenlegung naeh reehts, 
so daB ein sog. Kreuz gebildet wird. In dieses Kreuz sehiebt sich voHends die 
Legmaschine a und sehwingt in die gezeichnete SteHung, das ist gegen die N adeln n, 
damit die Faden als nene SehIeifen liber die Nadeln n zu liegen kommen. 
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Die Fadenspulen, welche zusammen einen wandernden Kettbaum, der Spulen­
wagen genannt wird, darstellen, miissen ahnlich wie die Faden, welche tiber die 
N adeln gelegt werden, eine ruckweise Verschiebung unterhalb dem Stuhle erlangen. 
Es sind ca. 40 kurze SpulenSp, Abb.307, in dem Lager l, dasauf demBodenlager b 
sitzt, eingesteUt. Mit den RoUen r, r1 bildet dieser Appara,t einen fahrbaren Wagen, 
der eine endlose Kette darstellt und rechts und links im Kreisbogen umkehrt 
bzw. sich dreht. Jede Spule Sp, die einem kleinen Kettbaum gleicht, besitzt ein 
Sperrad 8 , in welches eine Klinke k eingreift, so daB das Abwickeln der Faden 1,11 
verhindert wird. Ferner wird durch ein in die Rillenscheibe i eingelegtes Seil e, 
das an dem Spannhebel h eingehangt ist, die Fadenspannung geregelt. Diese 
kann durch Gewicht G belie'big verstarkt, bzw. erh6ht werden. Wahrend die 
Faden I, 11 den Hebel H bei der Spannrolle a nach und nach hochziehen, wird 
auch k aufwarts gefiihrt und aus dem Schaltrad 8 herausgehoben, so daB letzteres 
frei wird und die Faden abgewunden werden k6nnen. Hierbei senkt sich aber 
sofort wieder a, H mit den Faden I, 11' letztere unter Spannung haltend, nach unten, 
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und k fallt unter Federzug z wieder in 
das Schaltrad 8 ein und verhindert 
dort ein Weiterdrehen. 
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Abb.309. 

Durch einen sog. Wendeapparat werden die Spulenwagen seitlich so gewendet, 
daB nach und nach die innere Fadenkette nacb auBen wandert und auf diese Weise 
das Zirkulieren der Faden entsprechend den oben an den Nadeln gelegten Faden 
erfolgen kann (s. a. D. R. P. Nr. 231735 und 328239). 

1m allgemeinen stellt man nur 2 Hauptfadenlegungen fur Atlasware ohne 
Umkehrreihe her. Die Atlaslegung, Abb. 308, gleichmaBig fortlegend uber 1 und 
die falschlicherweise bezeichnete Neumilanesenlegung, Abb. 309, mit der Faden­
verschiebung unter 1, uber 1 fortlaufend. Bei beiden Ausfuhrungsarten laufen 
zwei Fadenketten, bzw. Maschinen fortwahrend gleich, aber entgegengesetzt. 
Die Ware wird, wenn sie von der Maschine kommt, auf Rahmen gespannt und 
leicht appretiert und gedampft, bzw. befeuchtet und getrocknet. 

Uber Kettenstuhle und Raschelmaschinen geben noch weiteren AufschluB, die 
D. R. P. Nr. 61920, 106618, 114755, 116183, 169859, 209758,218296,219127, 
224058, 225463, 225843, 242938, 330733, 330736, 331933. Endlich ist noch das 
D. R. P. Nr. 395457 von G. Saupe zu erwahnen, fur ganz feine Kettenware. 

VI. Del' Rundkettenstuhl. 

Das Bestreben, die Kettenware ohne Umkehrreihe herzustellen, fuhrte zum 
Bau des Rundkettenstuhles. Da, wie oben ausgeftihrt, eine solche Ware weit vor­
teilhafter auf andere Weise erzeugt wird, muBten diese Rundkettenstuhle fur 
andere Zwecke eingerichtet werden, so z. B. fur Gasgluhlichtstrumpfe, nachge­
ahmte Trikotschlauche fur Hemden usw. In der Praxis haben sich diese Rund­
kettenstuhle nur in einzelnen Gegenden eingefiihrt und kommen im allgemeinen 
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nur selten vor. Fur Schals wurde der kleine Rundkettenstuhl als sog. Bolognaer­
maschine verwendet. Es wurden hierzu nur Zungennadeln benutzt in groberer 
Ausfuhrung, zur Verarbeitung starker Streich- und Mulegarne fur lose Ware. 
VorschHige fur Rundkettenstuhle geben die D. R. P. Nr. 39904, 100486, 122344, 
131575, 136880, 155578, 160481 und 24777. 

Galonmaschinen sind eine Art Kettenstuhle, welche sowohl mit Haken- als 
auch mit Zungennadeln ausgerustet sein konnen. Sie dienen zur Herstellung von 
Spitzen, Borduren, Besatzbandern und Hakelarbeiten, welche als Hakelspitzen 
an Gebrauchsgegenstanden verwendet werden und daher diese Maschinen viel­
fach als Hakelmaschinen bezeichnet werden . 

. Wirk- und Strickwaren. 
Wie schon eingangs des Kapitels Wirkerei und Strickerei hervorgehoben wurde, 

unterscheidet man zwei Hauptarten von Wirkwaren, das sind Kulierwaren und 
Kettenwaren. Unter die Kulierwaren gehoren auch die Strickwaren. 

Die Kulierwaren unterscheiden sich von den Kettenwaren dadurch, daB zu 
ihrer Herstellung immer nur ein Faden verwendet wird, wahrend bei den Ketten­
waren viele Faden zur Anwendung kommen. Bei der ersteren Art verlaufen die 
Faden in der Ware stets horizontal (schuBartig) es hangt immer je eine Schleifen­
reihe in der andern. Anders ist dies bei der Kettenware. Hier haben samtliche 
Faden das Bestreben, in der Richtung des Warenstuckes fortzulaufen. Sie kehren 
also selbst auch dann, wenn sie wie Z. B. im Atlastrikot, eine Zeit lang seitlich 
auslenken, bald wieder nach oben zuruck, verlaufen also zickzackartig in der 
Warenrichtung. 

In der Kettellware tritt zwar beim Untersuchell noch die Schwierigkeit auf, 
daB Maschell mehrerer Fadenketten, die durch sog. Lochnadelmaschinen gefuhrt 
werden, verschiedene Maschellbildungen musterartig aufweisen. Man hat danll 
jeweils eine solche Fadenlegung zu untersuchen und das Gesamtmuster zu zer­
legen. Man teilt ferner noch die Wirkwarell ein, in glatte 'Virkwaren und in ge­
musterte Wirkwaren, sog. Wirkmuster. 

A Kulierwaren. 
Von den Kulierwaren unterscheidet man die glatte Kulierware und die ge­

musterte Kulierware. 

I. Glatte Kulierware. 
Wenn in einer Wirkware der Faden regelmaBig in Schleifenform als Doppel-" S", 

das heiBt bogenformig geschlullgen, durch die die ganze Ware verlauft, so ent­
stehen gleichformige Maschenlagen. Die so nebeneinanderliegenden einzelnen 
Maschen werden voneinander umschlungen gehalten. Das Maschenbild der Kulier­
ware besitzt auf der linken Seite in unausgestrecktem Zustande nahezu wellen­
formige Reihen und zeigt die bogenformigen Fadenlagen nach auBen gerichtet. 
Auf der Oberseite dagegen sind die Seitenteile der Maschen dicht nebeneinander 
gelegt, sie bilden parallele, streifenartige Maschenstabchen, die bei geschlossener 
Ware so eng zusammellgeschobell sind, daB sie eine glatte, gleichmaBige Ober­
seite darstellen. 

Man nennt die an den Nadeln n gebildeten Maschenteile m, Abb. 310, Nadel­
maschen, und die Verbindullgsstucke p von zwei Nachbarmaschen werden, da sie 
von den Platinen gebildet wurden, Platinenmaschen genanllt. Diese Nadel- und 
Platinenmaschen liegen auf der linken Seite nach Abb. 311 bogenformig neben-
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und iibereinander. Es lassen sich hieraus auch leicht die einzelnen Reihen r 
voneinander unterscheiden. Die Oberseite zeigt die Maschen m nach Abb. 312. 
Diese Maschenstabchen mit den Seitenteilen 8 sind durch die Verbindungsstiicke 0 

miteinander verbunden. Letztere sind nur dann sichtbar, wenn die Ware wenig 
in die Breite gespannt wird. Es ist fUr diese Ware bezeichnend; dal3 eine Maschen­
reihe r sowohl in der Arbeitsrichtung, als auch entgegengesetzt derselben leicht 
auflosbar ist. 

J e nach der Feinheit des Wirkstuhles und der Feinheit oder Starke des 
Materials sind die einzelnen Maschenarten mehr oder weniger scharf ausgepragt 
und sind hiernach auch sog. Qualitaten voneinander zu unterscheiden. 

In der Trikotagenfabrikation werden diese glatten Waren, entsprechend der 
Garnqualitat, sehr verschieden bezeichnet, wie Z. B. Baumwolltrikot, Makotrikot, 
Kammgarntrikot, Seidentrikot, ebenso auch Flor usw. Schon die aus reiner 
Baumwolle hergestellten Wirk- und Strickwaren zeigen in ihrem Wesen Unter­
schiede, je nach der Art des zur Anwendung gelangten Gespinstes, Z. B. Mule­
garn, Imitatgarn, Vigogne usw. 

Abwechslungen in der Gleichformigkeit der glatten Ware lassen sich nach ver­
schiedenen Richtungen hervorbringen. 

Abb.31O. Abb.311. Abb. 312. 

1. Halbwollgewirke. 

Dieses Gewirke, auch Halbwolltrikot genannt, ist eine glatte Kulierware aus 
sog. Vigognegarn hergestellt. Je nach der Qualitat des Materials, bzw. nach 
dem Wollgehalt, unterscheidet man 5 proz., 50 proz. usw. Gewirke. Bei niede­
rem Prozentsatz der Wolle auch Vigogneware genannt. Die Ware wird meist 
an Rundstiihlen hergestellt, stark gewaschen oder leicht gewalkt, vielfach auch 
auf der einen oder auf beiden Seiten leicht gerauht. 

2. Kammgarntrikot. 

Er ist ebenfalls glatte Wirkware, hergestellt aus Kammgarn (gekammte Wolle) 
meist an feineren Flach- und Rundwirkstiihlen. Eine grol3e Verbreitung hat diese 
Ware durch das Wollregime, Prof. Jager, Stuttgart, erlangt. 

3. Makotrikot. 

Dieser ist ein Gegenstiick der vorhergehenden Ware, vielfach unter der Bezeich­
nung Lahmanngewirke oder Lahmanntrikot, auf dem Markt bekannt. Die Mako­
ware besteht aus agyptischer Baumwolle und unterscheidet sich von der gewohn­
lichen Baumwollware, sofern sie im rohen Zustande konfektioniert wird, durch ihre 
weil3gelbliche Farbe. Es gibt jedoch auch Imitationen, d. i . gefiirbtes Mako, be­
stehend aus gewohnlicher Baumwolle, welche entweder schon in der Flocke ge­
farbt, oder im fertigen Gespinst durch Dampfen, Farben uSW. die Makofarbe 
empfangt. 
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4. Florgewirke. 

Sie sind meist feine, durchlassige, glatte Gewirke mit reinem Maschen­
bild. Hergestellt wird diese Ware aus Florgarn, d. i. gezwirntes Makogarn 
(gute Qualitaten sind gekammt), welches eine Nachbehandlung in der Gasier­
oder Sengmaschine durch Abbrennen der vorstehenden Fasern erlangt hat. Auf 
diese Weise wird dem Florgarn der glatte Charakter verliehen. 1st dieses Flor­
garn noch mercerisiert, so kommt die Ware vielfach nnter der Bezeichnung 
"Glanzflor", mercerisierter Flor usw. auf den Markt. In ahnlichem Sinne entsteht 
auch der Seidenflorstoff. 

5. Gewirke aus Links- und Rechtsdraht. 
Diese Gewirke, hergestellt nach dem Patent Benger, sind glatte'Virkwaren, 

jedoch auf der die Oberseite eine schwache Musterung durch seitliches Verschie­
ben der Maschen zeigen. Bei dieser Ware wechselt gesetzmiiBig eine Maschen­
reihe, hergestellt aus einem Rechtsdrahtfaden, mit einer lVIaschenreihe aus einem 
solchen, der linksgedreht ist. Dieser Drahtwechsel verandert die Maschenlage 
sehr wesentlich, die Ware erlangt einen kreppeartigen Charakter. 

6. Wirkwaren mit Ifarbmusterungen. 

Farbmuster konnen sehr mannigfach in Wirkwaren hervorgebracht werden. 
Hervorhebenswert sind die folgenden ill-ten: 

a) Bedruekte Wirkwaren. Das Farhmuster kann entweder in der fertigell Ware 
durch Bedrucken hervorgebracht werden oder man verwendet ZUl' HerAtellung 
der Ware bedl'ucktes Garn. Beim Bedrucken der Ware ist zunachst eine sorg­
fiiltige Vorbehandlung durch Waschen, Spannen, Kalandern oder Pressen er­
forderlich. Von Wichtigkeit ist, daB die Ware maschengerade gespannt ist, 
d. h. die Maschenstabchen der Warenoberseite mussen gerade gel'ichtet liegen. 
Es gibt hierzu besondere l!'arbdruckmaschinen, die auch zum Bedrucken der 
fcrtigen Gehrauchsgegenstande, wie Strumpfe, Verwendung finden. Das gleiche 
gilt von dem Bedrucken der Garne. Wahl'end jedoch bei der bedruckten Ware 
das Farbmuster gleichmaBig ra.pportiert und rein zum Ausdruck kommt, entsteht 
dnrch die Vel'arheitung bedruckter Garne ein willkul'liches Muster, das, je nach 
dem Zusammentreffen der einzelnen Farbeffekte, mitunter eigenartige Wirkung 
hervorbringt. Das gleiche gilt von den 

b) Jaspemustern, welche ebenfalls verschiedenartig hervorzubringen sind. 
Diese Muster beherrschen heute den Markt. vornehmlich in Rechts-Rechtsware. 
Die Jaspierung kann entweder schon beim SpinnprozeB durch Verwendung ver­
schiedenfarbiger Vorgarne oder durch Zusammenzwirnen verschiedenfarhiger 
Faden, erzielt werden. Die schonsten und aueh am haufigsten durchgefiihrten 
Jaspierungen erlangt man aber durch Zusammenfilhren oder Zusammenspulen 
zweier oder mehrerer verschiedenfarbiger Faden, wobei auah auBer der Farbe noch 
die Garnqualitat, z. B. Wolle und Seide, verschieden vorkommen kann, worauf 
dann das Material in dieflem Zustande ZUf Weiterverarheitung in die Wirk- oder 
Strikmaschine gelangt. Bei diesem Zusammeufuhren der Faden muB darauf ge­
achtet werden, daB die Faden wechselweise zur Maschenbildung gelangen und 
so bald die eine, bald die andere Farbe auf die Warenoberseite gebracht wird. 
Dies wird vorteilhaft dadurch erreicht, daB man die l!'iiden durch "Obereinander­
stellen der Spulen wenig umeinander dreht, was beim Abziehen von den Spulen 
und "Oberleiten in den Kulierapparat, selbsttatig bewirkt wird. 

e) Ringelware oder Streifenware. Das wohl am meisten in der Wirkerei und 
Strickerei zur Anwendung kommende Farbmuster ist die Ringelware. Diese 
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wird dadurch erlangt, daB man verschiedenfarbiges ~'1aterial systematisch so 
verarbeitet, daB wahrend einer oder mehreren Reihen die e i n e Farbe, dann wech­
selweise wieder die andere in den Maschenbildungsapparatgeleitet wird. Hierbei 
miissen die Faden jeweils vertauseht werden. Dieses Vertausehen erfolgt durch 
sclbsttatig arbeitende Ringelapparate oder Farbwechsel. Fur jedes Farhmuster 
wird entsprechend dem Musterrapport eine mit. sog. Knaggen ausgerlistete 
Musterkette zllsammengestellt und auf clem Schaltapparat angeordnet. 

d) Plattiermuster. Das Plattieren kommt in Wirkwaren sehr haufig zur An­
wendung. Man bezweckt hiermit entweder das Zusammenarbeiten zweier ver­
schieclener Materialqualitaten, Z. B. Wolle und Baul1lwolle odeI' da::; Verarbeiten 
\Terschiedenfarbiger Garne derart, daB immer das eine Material nul' auf del' einen 
Seite zum Vorschein kommt. Die Plattierung zum Zwecke verschiedener Quali­
taten venvendet besondere Plattierfadenftihrer derart, daB das eine Material, Z. B. 
Baumwolle, mit einem andern, Z. B. Wolle, wahrend derSchleifen- und Maschen­
bildung so verarbeitet wird, daB die geringere Qualitat auf die RflCkseite zllliegen 
kommt und die bessere Qualitat die Oberseite bildet. So kann auch eine anders­
farbige Ober- und Rtiekseite hergestellt werden, wenn die Zll plattierenden Garne 
verschiedenfarbig gewahlt werden. Es entstehen dann plattierte Farbmuster_ 

Wirkungsvolle Plattiermuster erzielt man jedoch durch die Verwendung von 
Plattierplatinen. Diese sind sowohl am Flaehwirkstuhl, wie auch am Rundwirk­
stuhl in Yerwendung und k6nnen nach MaBgabe des Plattiermusters in der Wirk­
maschine angeordnet werden. Man el'zielt dann entweder die Plattierlangstreifen­
muster, oder aueh die Wechselplattiermuster, wie sie Z. B. am franz. Rundwirk­
stuhl sehr vorteilhaft zustande kommen. Bei diesen Plattiermustern werden die 
Grundfaden gleichmaBig miteinander verarbeitet, empfangen aber durch die 
Stellung der Platinen eine Veranderung in ihrer Fadenlage, wodurch auch die 
Musterung entsteht. Nach dem Patent C. Terrot, Cannstatt, und Gebr. Haaga, 
Stuttgart, D. R P. Nr. 399562 yom 21. H. 1923 werden Wechselplattierplatinen 
verwendet. 

Anders ist dies bei den 
e) Aufplattierten Mustern. Diese entstehen durch Aufplattieren nur einzelner 

Faden auf einzelne Nadeln und Maschen, wobei nur del' Grundfaden liber samt­
liehe Nadeln kuliert wird. Solche aufplattierte Muster kommen vielfach anch 
unter der Bezeichnung 

f) Umlegmuster vor, denn die Faden, welche von besondern Spulen ablaufen 
und den Nadeln zugefiihrt werden, mtissen ahnlich wie in del' KettenwirkeI'ei dort 
um oder tiber die Nadeln gelegt werden, wo das PlattieI'muster zu erzeugen ist. 
AuBer Langl'!treifenmusterungen, bei welch en die Faden imnH'r tiber diesel ben 
Nadeln zu legen sind, lassen sirh auch Zickzaek-, Karo- und ahnliche Muster her­
vorbringen. Diesel'! Aufplattieren bewirkt, daB die Musterfaden mit den Grund­
schleifen so vereinigt werden, daB beim Ausarbeiten der Maschen die farbigen 
Fadenteile anf die Oherseite treffen. 

In Verbindung mit den Streifen- oder Ringelmustern lassen sieh die mannig­
faltigsten Mustereffekte erzielen. Es ist hierbei nur darauf Bedaeht zu nehmen, 
daB die Farben sorgfaltig gewahlt und harmonisch zusammengestellt werden, 
wobei der Mode die erforderlichen Konzessionen gemacht werden konnen. 

7. Laufmasehenmuster. 
Das sind solche glatte Wirkwa,ren, deren Musterung entweder durch Yerlan­

gern der Platinenmasehen odeI' Zusammenziehen del' letzteren entstehen oder 
dadureh, daB man an der Musterstelle Nadeln entfernt, bzw. die kulierten Schlei­
fen ahfallcn lant. An diesen Stellen entstehen dann zarte Durchbrechungen, 
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welche eine prachtige Effektwirkung in der Ware, insbesondere in Striimpfen, 
Handschuhen usw. bewirken. Diese Musterungen lassen sich noch in Verbindung 
mit einer der vorhergehenden Musterarten, hauptsachlich unter Zuhilfenahme 
der Aufplattiernng, wesentlich erweitern. 

8. Twistware. 
Dies ist eine neue Kulierware, die im Gegensatz zu der gewohnlichen Kulier­

ware sog. verschankte Maschen, m, m l , Abb. 313, besitzt_ Es sind dies eine Art 
Anschlagmaschen, hei welchen die Plattiermaschen punter zwei Nadeln, bzw. 
Maschen m, m i weggefiihrt sind. Zur Herstellung dieser Ware ist eine besondere 
Kuliereinrichtung zu beniitzen. Am vorteilhaftesten hat sich hierzu der fran­
zosische Rundwirkstuhl geeignet. Man laJ3t die Kulierplatinen im umgekehrten 
Sinne wie sonst, also von unten nach oben, durch die Nadeln fiihren, wobei sie den 
fortlaufenden Nadeln entweder um eine Nadel vor- oder um eine solche nacheilen, 
und beim Vorziehen hangt sich der kulierte Faden seitlich in die Nadelhaken ein 
und schlingt sich dabei in der Fortsetzung auf die Nebennadeln, so daJ3 das Ma­
schenbild, Abb. 313, entsteht. Die Ware be­
sitzt groJ3e Dehnbarkeit, und da sich beim 
Breitspannen des Stoffes die Maschen wie 
Knoten eng zusammenziehen, erlangt man 
eine groJ3e Durchlassigkeit in der Ware. Durch 
die eigenartige Verschrankung der Maschen 
wird ein Auflosen der Ware in der Arbeits­
richtung verhiitet. Ein Nachteil ist jedoch das 
Verziehen dieser Ware beim Tragen und das 
schwierige Ausbessern abgefallener oder brii-
chiger Maschen. Abb. 313. 

9. Fu tterwaren. 
Rine Futterdecke kann auf der Riickseite der Wirkware verschieden ausgefiihrt 

werden. Man unterscheidet die folgenden Arten: 
a) Pelz- oder eingekammte Ware. Diese erlangt man durch Einhangen oder 

Einkammen von losem Baumwoll- oder Wollmaterial zwischen die Nadeln. Am 
vorteilhaftesten wird hierzu Vlies- oder Krempelwolle, bzw. Baumwolle, verwendet. 
Das Einkammen kann von Hand oder auch auf mechanischem Wege erfolgen. 
Ein solches in die Nadeln eingehangtes Fasermaterial wird zu der alten Maschen­
reihe geschoben und mit dieser dann iiber eine neu kulierte Schleifenreihe ab­
geschoben bzw. abgeschlagen. Man kann nach jeder oder jeder zweiten, ausgear­
beiteten Maschenreihe das Einkammen der Fasern wiederholen. Auf diese Weise 
entsteht an der Warenriickseite eine pelzartige Decke. Man verwendet diese Ware 
als Futter in Schuhen und Mantel, auch zu Hosen fUr den hohen Norden, sog. 
Friesenhosen. Am mechanischen Wirkstuhl, insbesondere am Rundstuhl, wird 
diese Ware dadurch nachzuahmen gesucht, daJ3 man mittels des Futterapparates 
lose Fleyerbander den Nadeln zufiihrt (siehe auch Chaineuseware). 

b) Gewirkter und gestrickter Pliisch kann sowohl an Flach-, wie an Rund­
wirkstiihlen und Strickmaschinen mittels besonderer Pliischplatinen, bzw. Nadel­
schlosser, hergestellt werden. Man unterscheidet den Henkelpliisch und den 
Kulierpliisch. Beim Henkelpliisch liegen die kulierten Pliischschleifen nur auf 
der Warenriickseite als Henkel hinter den Grundmaschen und lassen sich leicht 
verschieben. Beim Kulierpliisch dagegen sind die Pliischschleifen mit den Grund­
schleifen zu Maschen ausgearbeitet, die Ware ist somit dauerhafter. Beniitzt 
werden hauptsachlich am Rundstuhl die Kulierplatinen p, Abb . 314, welche 
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zwei verschieden tiefe Kulierschnabel a, b besitzen. Durch die hinteren Schnabel 
a laBt man den Grundfaden g, durch die vorderen b den Pluschfaden P, zwischen 
die Nadeln n fuhren. Dadurch erlangt man bei a kurze Schleifen 8 und bei b 
die langen Pluschschleifen 81 , Beim Ausarbeiten der Maschen bleiben dann 
letztere in den kurzen Schleifen 8 hangen, wahrend die langen 81 noch weiter 
auf die Ruckseite gezogen werden und dort die Pluschdecke darstellen. Diese 
Ware wird sehr vielfach zu Unterkleidern, als Woll- und Seidenpliisch, auch zu 
Oberkleidern, wie Damenjacken usw. verwendet . Meist wird plattiert, wobei der 
Grundfaden aus einem geringeren Material, der Pluschfaden aus dem wertvolleren 
Material zur Verarbeitung gelangt. Sog. Reliefmusterungen werden erzielt dureh 
wechselweises Einstellen von Pluschplatinen p, Abb. 314, mit sole hen, welche 
zwei kurze, bzw. gleich hohe Kulierschnabel besitzen, so daB dort Plusch- und 
Grundfaden gleichlang kuliert wird. Die Strickmaschine ist hierzu besonders 
ausgebildet worden. 

c) Gewirktes Futt(\r. Es ist dies das am haufigsten vorkommende Rundstuhl­
futter, das vielfach auch die Bezeichnung Chaineuse fiihrt; von diesen unterschei­
det man zwei Arten: 

a) Das gewonliche Fu tter. Die Futterdecke erlangt man bei diesen Futter­
arten durch Einfiihren von Futterfiiden in die Warenriickseite. Die Grundware ist 

Abb.314. Abb.315. 

glatte Kulierware oder Rundstuhltrikot. Beim einfachen, gewohnlichen Futtcr 
werden die Futterfaden vor jedem maschenbildenden System durch das Futter­
oder Chaineuserad zwischen die Nadeln geleitet und der alten Ware zugefiihrt. 
Das Futterrad ist in Zahne und Lucken geteiIt und besitzt die zum Einftihren des 
Futterfadens eingestellten Futterplatinen. Je nach der Dichte und Futterdecke, 
welche die Ware bekommen soIl, laBt man einen oder zwei Futterfiiden hinter­
einander einfiihren. Fur das einfache Futter mit einem Futterfaden hergestellt, 
wiihlt man ein Futter- oder Chaineuserad A, Abb. 315, das 1 :1 (1 Zahn z, 1 Lticke 1) 
geteilt ist und den Futterfaden I tiber jede zweite Nadel n wegleitet und unter 
den ubrigen einfiihrt, so daB auf jeder zweiten Nadel ein Futterhenkelliegt. Es 
kann aber auch die Stellung 1 : 3 gewahlt werden, so daB der Futterhenkel je 
unter 3 und uber eine Nadel weggeht. In iihnlicher Weise stellt man auch das 
Doppelfutter her, das im Gegensatz zu dem einfachen Futter auf der Warenrtick­
seite die doppelte Materialmenge aufnimmt. Bei diesem sind die Futterfaden I, 11' 
Abb. 316, in der Regel in versetzter Reihenfolge in das Grundgewirke eingeftihrt. 
Hierzu sind dann vor jedem Arbeitssystem zwei hintereinanderfolgende Futter­
rader A, Al mit Zahnen z und Lucken 1 vorteilhaft 1 : 3 geteilt, deren Zahne z ver­
setzt gegen die Nadeln n gestellt werden, so daB die Futterfiiden I, 11 zusammen 
ahnlich wie ein Futterfaden I, Abb. 315, tiber den Nadeln n verteilt liegen. Der 
Unterschied gegeniiber dem einfachen Futter macht sich aber durch die starke Ver­
dichtung der Doppelhenkel geltend. Das Maschenbild dieser Ware zeigt Ab b. 317. 
Hier sind die Futterfaden I, 11 dort, wo die Henkel h, hI tiber die Nadeln n zu 
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liegen kamen, durch die Platinenmaschen P, PI in die Ware eingebunden. An diesen 
Stellen sind auch die Futterhenkel auf der Warenoberseite sichtbar, sie bilden dort 
zwischen den Maschenstabchen Streifen in der Ware, welche teilweise sogar 
storend wirken konnen, die aber andererseits auch, insbesondere dann, wenn das 
Futtergarn verschiedenfarbig gewahlt wird, zur Erzeugung von Farbmusterungen 
herangezogen werden. Meist wird die Futterseite, je nach dem Verwendungs­
zwecke, mehr oder weniger scharf aufgerauht und man erlangt eine dichte, weiche 
oder pelzartige Ware. 

Die buntgemusterteFutterware ist, wie schon bemerkt, dasgewohnliche 
Futter, bei welcher die Futterfaden die Farbmusterung bilden. Es ist jedoch vor-

Abb. 316. 

teilhaft, zur Erzielung reiner Langstreifen oder punktartiger Effekte auf der 
Warenoberseite, die Bindungsstellen scharf zwischen den Maschenstabchen her­
vortreten zu lassen, und zwar durch gleichmaBiges Einfiihren dieser Futterfaden 
iiber und unter die gleiche Anzahl Nadeln. Z. B. 2; 2, 3; 3 usw. Wenn hierzu 
noch abwechselnd die Grundfaden andersfarbig verarbeitet werden, so lassen sich 
Abwechslungen in der Musterung her­
vorbringen. Auf diese Weise entsteht 
auch 

b) Die karierte Futterware. 
Bei dieser ist meist das Futterrad 3; 3 
geteilt; die Futterfaden sindalsMuster­
faden gedacht und jede vierte Grund­
maschenreihe ist womoglich andersfar-
big verarbeitet. Diese Ware kann auch Abb.317. 
zu Oberkleidern verwendet werden. 

c) Die Futterware mit Laufmaschen entsteht durch Entfernen der ein­
zelnen Nadeln, damit dort die Futterhenkel als Langstreifelleffekte auf die 
Warenoberseite treffen. Diese Ware eignet sich fiir Rocke und dergleichen. 

d) Das Futter mit Binde- und Deckfaden, auch Tuchstoff oder Binde. 
fadenfutter genannt, bildet die andere Futterart, die im Gegensatz zum gewohn­
lichen Futter eine reine, glatte Oberseite besitzt. Bei dieser Ware liegen die 
Futterhenkel auf der Warenriickseite eingebunden und werden durch Deckfaden 
gegen die Oberseite hin abgedeckt, damit dort ein Durchschlagen der Futter­
henkel verhiitet wird. 

Dazu muB der Rundstuhl noch besonders eingerichtet sein. Zu einer Futter­
ware mit Binde- und Deckfaden sind mindestens zwei oder eine gerade Zahl von 
Arbeitssystemen erforderlich. Ein Maschensystem gewohnlicher Art wechselt mit 
einem solchen, das die besonderen .Futterplatinen besitzt. Die Einrichtungen 
hierzu siehe Seite 137. Bei dieser Ware wird der Futterfaden zwischen Binde- und 
Deckfaden festgehalten , so daB eine Art Plattierung erzielt wird. Dadurch ist 
es auch moglich, dem Bindefaden, der die Futterhenkel einbindet, aus geringerem 

Technologie der Faserstoffe: Wirkerei usw. 15 
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Material zu verarbeiten. Es ist nicht richtig, wenn diese Ware als Bindefaden­
futter bezeichnet wird, weil auch die gewohnliche Futterware die Futterfaden 
durch den Masehenfaden einbindet. Es fehlt aber dort der Deekfaden. Da in­
folge der glatten Oberseite diese Ware aueh zu Tueh geeignet ist, so kann sie zu 
Oberkleidern, Sportartikeln usw. Verwendung finden und wird aueh Tuch ge­
nannt, sie muB aueh wie Webtuch behandelt und ausgeriistet werden. Die Pro­
duktion einer Deekfadenfuttermasehine entsprieht der hal ben Leistung einer 
gewohnliehen Futtermasehine, da bei ersterer je zwei Systeme zusammen eine 
fertige Reihe ergeben. 

e) Twistfutterware ist eine sehr elastisehe Futterware der vorigen Art, 
bei welcher aber die Futterhenkel nicht durch die Futtermailleuse (Chaineus), son­
'dern durch eine Twistmailleuse den Nadeln zugefUhrt werden. Diese schlingt die 
Futterfaden genau so urn die Nadeln, wie bei der Herstellung der Twistware. 
Sie kommt an Stelle des Chaineuserades. 

f) Ratinestoff ist eine Futterware mit oder ohne Deekfaden gearbeitet. Die 
Musterung wird durch Nachbehandlung auf der Rauhmaschine hervorgebracht. 
Die vorgerauhte Ware wird in einer besonderen Ratinemaschine nachbehandelt. 
Diese Maschine besitzt bewegliche Schmirgel- oder Sandplatten, welche in bestimm­
ter Kreisbewegung auf die gerauhte Warenseite einwirken, damit die Fasern 
zusammengeschoben und zu einem flockenartigen Effekt vereinigt werden. Diese 
Ware eignet sich vorziiglich zu Decken, Kinderartikeln, Miitzen usw. Fiir bessere 
Artikel stellt man die Futterseite aus Wolle her, wahrend fUr die billigeren Quali­
taten als Futtergarn Vigogne oder sachsisches Imitatgarn in weicher Drehung, in 
den Nummern 8-16 metr., meist zur Verwendung kommen. 

g) Welline ist ebenfalls eine Trikotfutterware und auch wie die gewohnliche 
Futterware hergestellt. Die Musterung wird hier ebenfalls durch die Nachbe­
handlung in der Rauhmaschine und weitere Bearbeitung in der Wellinemaschine 
erzeugt. Hier wird die Schmirgelplatte in der Weise betatigt, daB ein Nachschlei­
fen der Rauhdecke erfolgt und die Fasern eine wellenformige Musterung bilden. 
Diese Ware wird fiir Decken und Einlagen verwendet. und darf nach der Behand­
lung an der Rauhmaschine keinem WaschprozeB unterzogen werden. Erwahnens­
wert ist noch von diesen Futterstoffen 

h) Der Krimmer. Dies ist eine gewirkte Tuchware, welche fiir Damenmantel, 
Jacken, Kinderartikel usw. Verwendung findet. Die Herstellung erfolgt ahnlich 
wie die Futterware. Ais Futtergarn beniitzt man entweder Flocken- oder Kunst­
zwirn, meist aus Mohair, oder Kammgarn, oder man beniitzt einen scharf ge­
drehten Kammgarnfaden (iiberdrehtes Garn), oft schon verarbeitetes und wieder 
aufgdostes Garn, und ein Futterrad mit beweglichen Kulierplatinen, ein sog. 
Exzenterchaineuserad. Dieses kann die Futterfaden tief zwischen die Nadeln ein­
schieben, damit schlingenartige Henkel in der Ware auftreten, die sich teils auf 
die Oberseite, teils auf die Riickseite verteilen und so der Ware den krimmer­
artigen Effekt verleihen. Diese am Rundwirkstuhl erzeugte Krimmerware hat 
groBere Elastizitat, wie der gewebte Krimmer. 

10. Langstreifen- und Jacquardwirkmuster. 
Diese Farbmuster gehoren auch noch zu der glatten Kulierware. Die Bezeich­

nung Jacquard ist bei dieser Ware eine falschlich angenommene Bezeichnung, 
denn der sonst in der Wirkerei und Strickerei beniitzte Jacquard kommt hier 
nicht vor, sondern es sind nur Nebeneinrichtungen, wie Z. B. Fadenfiihrerschienen, 
zur Fiihrung der Faden erforderlich. Die Faden laBt man gruppenweise iiber die 
Nadeln legen, aber so, daB beim Kulieren eine zusammenhangende Schleifenreihe 
entsteht. Es sind dann auf der ganzen Breite des Wirkstuhles mehrere Faden-
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fiihrer anzuwenden, welche ihre Faden tiber die Nadeln streckenweise fiihren. 
Man bentitzt hierzu Lochnadeln nach Art des Kettenstuhles. So z. B. kann man 
die Faden f, Abb. 318, wechselweise tiber 3 Nadeln n fortlegen und in der nachsten 
Reihe unter einer solchen und tiber 3 entgegengesetzt, so daB sich beim Ausarbei­
ten der Maschenreihen an den Nadeln n die Farbstreifen miteinander verbinden 
und so das Maschenbild, Abb. 319, ergibt. Auch Zickzackmuster lassen sich in 
ahnlichem Sinne herstellen. Die Maschenstabchen m, m1 zeigen an den Verbin­
dungen gemischte Maschen. Ftir Sportartikel kommen in der Hauptsache Lang­
streifenmuster in Betracht. Hierzu wird nach dem System Terrot eine Sonder­
maschine mit Zungennadeln verwendet, auf deren Umfang die Nadeln und Arbeits­
schlOsser so gruppiert sind, daB die zugeftihrten farbigen Faden jeweils nur diese 
Nadelgruppen speisen. Die Verbindung der einzelnen Streifen entsteht dadurch, 
daB vor jedesmaligem Umkehren eines Fadens Henkel oder Doppelmaschen mit 
der Masche des vorhergehenden 
Fadens gebildet werden. 
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Abb. 318. Abb.319. 

11. Hinterlegte Farbmuster. 
Diese Musterart kommt haufiger vor. Hier miissen jedoch die verschieden­

farbigen Faden tiber die ganze Nadelreihe fortgeftihrt werden. Man laBt dann 
wechselweise die Faden dort tiber die Nadeln und unter die Nasen der Kulier­
platinen laufen, wo der gewtinschte Farbeffekt auf der Warenoberseite hervor­
treten solI, wahrend sie andrerseits an diesen Stellen unter den Nadeln langge­
streckt als sog. Flottierungen weiter­
laufen. Es entsteht somit eine Faden-
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Abb.320. Abb.321. 

zuftihrung nach Abb. 320. Der Faden f lauft tiber die Nadeln n und geht bei 
n1leer untOi' den Nadeln fort, wahrend andererseits an der Stelle n der Faden h 
frei fortgeht und dann tiber die Nadelgrupe n1 geftihrt wird. Es findet also ein 
bestandiges Vertauschen der farbigen Faden statt, nach MaBgabe eines Musters. 
Da wo die Faden keine Maschen bilden, liegen sie auf der Warenrtickseite als Hen­
kel h, hI' Abb. 321, hinter den farbigen Maschen m, mI' Diese hinterlegte Kulier­
ware kann an mechanischen Wirksttihlen mit Hilfe besonderer Kuliervorrich­
tungen vorteilhaft hergestellt werden. Auch an der Strickmaschine ist die Her-

15* 
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steHung leicht moglich. Man benutzt hierzu besondere Nadeleinteilung und stellt 
die Schlosser entsprechend urn. Auch die Fadenfiihrer mfrssen besonders mit dem 
SchloB gefuhrt und gewechselt werden. 

II. Gemusterte Kulierwaren. 
Wahrend bei den bisherigen Wirkwaren die Fadenverbindungen selbst auch 

in den einfachen Musterungen die Maschen immer die gleiche Doppel-"S" -Form 
zeigen, besitzen die gemusterten Waren wesentliche Veranderungen. 

Zu ihrer Herstellung sind auch besondere Einrichtungen erforderlich, welche 
teils mittelbar, teils unmittelbar die Ausgestaltung del' Maschen beeinflussen, 
so daB teils die Musterung schon wahrend des Ausarbeitens del' Maschen an den 
Nadeln zustande kommt, odeI' daB erst nach del' Herstellung einer Reihe diese 
vorzunehmen ist . Man unterscheidet von dies en gemusterten Wirkwaren die 
folgenden Arten: 

1. PreBmuster. 
Dies sind einseitig gemusterte Wirkwaren, welche auf del' Warenriickseite 

Doppelmaschen odeI' Henkel zeigen, wahrend auf del' Oberseite bald dichtere, 
bald losere Maschenlagen zum Ausdruck kommen. Die Musterung ist abhangig 
von einer in Zahne und Lucken geteilten Musterpresse. Die Musterpresse kommt 
jedoch in Wegfall bei del' Verwendung von Zungennadeln. Letztere mussen dann 
wahrend des Arbeitens besondere Arbeitsstellung einnehmen. Die PreBmuster 
konnen auch in Verbindung mit den Farbmustern auftreten. Es lassen sich gerade 
mit Hilfe dieser Mustereinrichtung sehr wirkungsvolle Effekte erzielen. 

Preilmuster mit der Einnadelpresse bergestellt. Da die Presse nul' jede zweite 
Nadel pre13t, die ubrigen abel' nicht preBt, so erlangt man auch nur an jeder 
zweiten Nadel fertige Maschen, die ubrigen dagegen erhalten Doppelmaschen odeI' 
Henkel. Es kann jedoch im Verlaufe del' Arbeit eine Wechselwirkung dadurch 
eintreten, daB man einerseits die Musterpresse seitlich verschiebt, andererseits 
sie wieder durch eine glatte Presse ersetzt und so auf eine Musterreihe odeI' auch 
auf mehrere solche, wieder glatte Musterreihen folgen la13t. Schon hierdurch 
lassen sich die verschiedensten Wechselwirkungen in del' Ware hervorbringen. 

a) Die einnlidelige Prellware. Diese ist die am haufigsten vorkommende Pre13-
musterware. In del' Ware wechselt ein Henkel h, Abb. 322, mit einem solchen 
hI; diese liegen versetzt gegeneinander. Andererseits liegt neben jeder Henkel­
masche h, h j eine ausgearbeitete Masche m, m1, die sich zur Doppelmasche mit dem 
betreffenden Henkel vereinigt. Ein sole her Henkel ist dadurch entstanden, daB 
nach dem in del' vorhergehenden Reihe die Masche ausgearbeitet war, in del' fol­
genden Reihe an diesel' Stelle eine Lucke uber die Nadel zu stehen kam und dort 
die neu kulierte Schleife als Henkel h, bzw. hI' zu del' vorigenMasche hinzukam. 
Wenn diese Ware verschiedenfarbig gearbeitet wird, so konnen einnadelige Farb­
streifen auf del' Oberseite gebildet werden, da die Henkel auf del' Oberseite nicht 
sichtbar sind; es ist jedoch die Farbe 
nach jeder Reihe Zll wechseln. 

Abb.322. 
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In einem einfachen Schema, Abb. 323, bringt man diese Ware in der Weise 
zum Ausdruek, daB man fiir einen Henkel, bzw. Doppelmasehe h, hI> Abb. 322, 
die Karos ausfiillt, fiir eine gepreBte oder fertige Masehe m, m i bleiben sie leer. 
Wahrend des Arbeitens muE vor jeder Reihe die Einnadelpresse um eine Nadel­
teilung seitlieh verschoben werden, weil nur so die Nadeln weehselweise zum Aus­
arbeiten ihrer Maschen herangezogen werden. Jede Reihe ist in dieser Ware ge­
mustert gearbeitet. 

Fiir den Rundstuhl ist ein Einnadelrad an Stelle des glatten Rades einzu­
stellen, wobei aber noch die Systemzahl und die Nadelzahl sehr wesentlich ist. 
1st letztere eine gerade Zahl, so muB aueh die Systemzahl gerade sein, und es sind 
dann die Einnadelrader versetzt gegeneinander einzusteHen. 1st jedoch die Stuhl­
nadelzahl eine ungerade Zahl, so ist auch die Systemzahl als ungerade Zahl zu 
wahlen. Wie noeh naher auszufiihren ist, muB fiir den Rundstuhl jedes Muster 
besonders bereehnet werden. 

I I 

Abb.324. Abb. 325. 

b) Einnadelig liingsgestreifte Ware entsteht aus der einnadeligen PreBware in 
der Weise, daB man nach jeder einniidelig gemusterten Reihe eine gewohnliehe 
glatte Reihe herstellt und wahrend dieser Reihe die glatte Presse auf die Nadeln 
einwirken laBt. Dann liegen die Henkel h, Abb. 324, auf der Warenriiekseite um 
je eine Masehe m i getrennt nebeneinander und iibereinander injederzweiten Reihe. 
Dadureh werden die ausgearbeiteten Masehen m, welche in der glatten Reihe 
zustande kommen und mit den Henkeln h vereinigt werden, um eine Reihe hoher 
gezogen; sie verlangern sich etwas und ziehen von ihren Nebenmaschen mi etwas 
Material weg, so daB sich letztere verkiirzen. Andererseits nehmen die neben dem 
Henkel h liegenden Maschen mz der Musterreihe das von den Henkeln h iibersehiis­
sige Material auf, so daB sich diese ausdehnen und auf der Warenoberseite groBer 
erseheinen. Wahrend die Maschen m auf der Oberseite glatte Stabehen bilden, 
erscheinen die Stabchen der Masehen ml , m2 unregelmaBig. Es entstehen Lang­
streifen und daher auch die Bezeichnung. Abb. 325 ist die Patrone dieser Ware. 
Am Rundstuhl ist hierzu jedes zweite System mit einem glatten PreBrad auszu­
riisten und die Stuhlnadelzahl muB eine gerade Zahl ergeben. 

c) Einnadelkoper, auch Pique genannt. Dieser ergibt sieh ebenfalls aus der 
einniideligen PreBware; man kann die vorige SteHung der Pressen beibehalten, 
es ist nur darauf zu aehten, daB vor jeder Musterreihe die Einnadelpresse um eine 
Nadelteilung seitlich versehoben wird. Dadureh versetzen sich die Henkel h, hI' 
Abb. 326, der Musterreihen m, mI' Auch hier kann dieselbe Wechselwirkung der 
ausgearbeiteten Maschen a, b beobaehtet werden, wie bei der Langsstreifenware. 
Die Maschen a, a werden mit den Henkeln h, hI hoher gezogen, wobei sieh wieder 
die Nebenmasehen b, b1 verkiirzen und andererseits konnen sieh die Maschen c, d 
neben ihren Henkeln h, hi ausdehnen. Da diese Maschen aber versetzt zueinander 
liegen, so entsteht die koperartige Musterung, deren sehematische Darstellung aus 
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Abb. 327 ersichtlich ist. Sie kann am Rundstuhl nach zwei Richtungen herge­
stellt werden: Erstens, wenn der Stuhl eine ungerade Nadelzahl besitzt, so daB 
nach jeder Stuhlumdrehung das Einnadelrad um eine Nadelteilung versetzt gegen 
die vorhergehende Reihe arbeitet. Zweitens, bei gerader Stuhlnadelzahl und bei 
einer Systemzahl4, bzw. einer sole hen durch 4 ohne Rest teilbar. Bedingung ist 
jedoch, daB die in jedem zweiten System eingestellten EinnadelpreBrader versetzt 
gegeneinander eingesteHt sind, in deren SteHung sie auch dauernd erhalten bleiben. 

d) Doppelkoper oder Doppelpique. Bei diesem sehr beliebten PreBmuster 
wechseln zwei einnadelige Musterreihen mit einer glatten Reihe. Es sind somit ii ber 
einer fertigen Masche zwei Henkel angeordnet. Da diese die mit ihnen vereinigten, 
fruher ausgearbeiteten Maschen bis in die dritte Reihe heraufziehen, wird die 
Wechselwirkung der zusammengezogenen und voHen Maschen in erhahtem MaBe 
zum Ausdruck kommen. Abb. 328 zeigt die Patrone. Die Reihen 1, 2, welche durch 
zwei Einnadelpressen oder in zwei aufein­
anderfolgenden Reihen erzeugt wurden, be­
sitzen je zwei iibereinanderliegende ausge­
fullte Karos, welehe die Henkel darstellen. 
Die glatte Reihe 3, welche nur glatte Maschen 
besitzt, ist dureh leergelassene Karo dar- I 

gestellt. ,1 iX r" ~, - P<, ,~~ P<i ()(U.-:0- "- _ 
Diese Musterung wird bevorzugt bei der ·V'<_""'~""_/,,-L'>....o-/'Lr 1" 1 ,>< (.) -") It' 

Herstellung sog. Bartchen (siehe auch Bart· 
Abb.327. 
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Abb.326 . Abb.328. 

chen- oder PreBweehselapparat), wie solehe in der Trikotagenfabrikation viel­
fach verwendet werden. Der Rundstuhl ist hierzu sehr geeignet und ist in der 
Regel mit 3 Systemen und ungerader Nadelzahl gebaut. Das erste und zweite 
System besitzt je ein Einnadelrad, das dritte System ein glattes Rad .. Wenn bei 
dieser Henkelbildung die glatte Reihe fehlt, so entsteht die doppelte einna­
delige PreBware oder ZweireihenpreBmuster 1: 1. 

Pre.Bmuster mit der Zweinadelpresse hergesteIIt. 

a) Zweinadelige Pre.Bware wird mit der Zweinadelpresse in ahnliehem Sinne 
wie die einnadelige PreBware hergestellt. In dieser liegt aber ein Henkel h, h1' 

Abb . 329, wechselweise uber zwei Maschen m, mI' 

Die Presse ist so eingeteilt, daB durch einen Zahn 
zwei Nadeln herabgedruekt und jeweils zwei 
Maschen ausgearbeitet bzw. abgepreBt und 
durch eine nebenstehende Lucke zwei Nadeln 
nicht gepreBt werden. Nach jeder Musterreihe 
wird die Presse urn zwei Nadelteilungen seitlieh 

Abb. 329. verse hoben, so daB sich auch die Henkel h, hI ver-
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setzt in der Ware tiber den Maschen m, m!, a, a anordnen. Es entstehen 
bei a und m, 'Tn i auf der Warenoberseite reine Maschenstreifen in der Breite 
von zwei Maschenstabchen, a, a und m, mI' Wenn die Faden in der Farbe 
gewechselt werden, so lassen sich auf diese Weise auch Farbmuster erzielen. 
Der Musterumfang betriigt 2 + 2 = 4 Maschen. SoU diese Ware am Rund­
stuhl hergestellt werden, so mull bei zwei Systemen und. einer Nadelzahl 
N = x X 4, d. h. N durch 4 restlos teilbar, in jedem System ein Zweinadelrad 
um zwei Teilungen versetzt arbeiten. Bei mehr als zwei, z. B. 3, 5, 7 Systemen, 
muJ3 dann die Nadelzahl wohl durch 2, aber nicht durch 4 restlos teilbar sein 
und bei 4, 6, 8 Systemen wie bei 2 Systemen. 
Abb. 330 zeigt das einfache Musterbild der 
zweinadeligen PreJ3ware. 

2 
f 

Abb. 330. Abb.33l. 

b) Zweiniidelig liingsgestrcifte Ware entsteht durch wechselweises Arbeiten 
mit der Zweinadelpresse und der glatten Presse. Die Reihen 1, Abb. 331, sind 
mit der Zweinadelpresse, die Reihen 2 mit der glatten Presse gearbeitet. Die Zwei­
nadelpresse bleibt immer tiber denselben Nadeln eingestellt. Es miillten also am 
Rundstuhl eine gerade Anzahl Systeme vorhanden sein. Die Nadelzahl muJ3 
durch den Musternmfang 4 ohne Rest teilbar sein. 
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Abb. 332. Abb.333. 

c) Zweinadelkopcr, auch Zweinadelpique gcnallnt. Dieser entsteht aus der 
vorigen Ware dadurch, daJ3 man die zweinaielig gemusterten Reihen durch Ver­
schieben der Zweinadelpresse urn 2 Nadeln versetzt anordnet. Die Henkelliegen 
dann v.ersetzt in der Ware, wie dies das Schema, Abb. 332, deutlich erkennen laJ3t . 
Hierzu muJ3 der Rundstuhl bei 2 Systemen eine solche Nadelzahl besitzen, die, da 
der Musterumfang 4 Nadelteilungen betragt (2 Henkel und 2 Maschen), wohl 
durch 2, aber nicht durch 4 ohne Rest teilbar ist, damit das in einem System ein­
gestellte Zweinadelrad nach jeder Stuhlumdrehung urn 2 Nadelteilungen versetzt 
wird. Bei mehr als 2 Systemen muJ3 die Systemzahl durch 2 teilbar sein, jedes 
zweite System enthalt dann das glatte Rad. 1st jedoch die Systemzahl eine solche, 
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daB sie durch 4 teilbar ist, dann kann in jedem zweiten System ein Zweinadelrad 
um 2 Nadelteilungen versetzt eingestellt werden und muB dann die Stuhlnadel­
zahl durch 4 ohne Rest teilbar sein und erlangt man dann dieselbe Zweinadel­
koperware. Dieselbe Bedingung, wie bei2 Systemen, muB auch bei 6 und 10 Systemen 
erfullt sein. In einzelnen Gegenden wird die Ware Zweimaschenkoper genannt. 

d) Doppelkoper, zweinadelig ist die Bezeichnung fUr einen Zweinadelkoper, 
in welchem zwei zweinadelige Henkelreihen 1, 2, Abb. 333, wechseln mit einer 
glatten Reihe 3. Die Bezeichnung "Zweimaschendoppelkoper" ist fur diese Ware 
ebenfalls, z. B. in Sachsen, iiblich. Die Koperreihen miissen wieder versetzt 
gegeneinander liegen wie beim Zweinadelkoper. 

Ein Rundstuhl muB mindestens 3 Systeme besitzen; fiir die Reihen 1, 2 muB 
im ersten und zweiten System das Zweinadelrad, fUr die Reihe 3 im dritten System 
das glatte Rad eingestellt werden. 

Die Stuhlnadelzahl muB eine solche sein, daB nach jeder Stuhlumdrehung die 
Zweinadelrader um zwei Teilungen versetzt werden, wie die Reihen 4, 5 zeigen, 
die gegen 1, 2 versetzt liegen, d. h. bei 3 Systemen durch 2, aber nicht durch 4 und 
bei 6 Systemen durch 4 ohne Rest teilbar. Dasselbe Verhaltnis trifft bei 9 und 
12 Systemen zu. Diese Raderanordnung, ohne glattes Rad, ergibt ZweireihenpreB­
muster 2 : 2, bzw. doppelte zweinadelige PreBware. 

Andere PreBmuster mit groBerem Musterumfang erfordern an Flachwirkstiihlen 
entweder eine verstellbare Musterpresse oder mehrere, verschieden eingeteilte, 
hintereinander arbeitende Musterpressen. Fiir die Herstellung solcher Muster 
beniitzt man deshalb vorteilhaft den Rundstuhl, an welchem schon mit einem 
:Musterrad, dessen Umfang sich auf den Nadeln abwickelt, groBere Musterrapporte 
zu erzielen sind. Man laBt in der Regel ein Musterrad im Wechsel mit einem 
glatten Rad arbeiten. Bei groBeren Rundstiihlen, welche mit mehr als 2 Systemen 
ausgeriistet sind, kann ein Musterbild auf mehrere Musterrader iibertragen werden. 
Fiir jedes Muster ist eine besondere Berechnung vorzunehmen. 

Die Bereehnung von RundstuhlpreBmustern. AuBer den bereits schon be­
sprochenen einnadeligen und zweinadeligen PreBmustern kommen die Lang­
streifen-Diagonalmuster sowie die ornamentalen Musterungen zur Ausfiihrung. 

Ein Musterbild setzt sich zusammen aus der Breite B und der Hohe H. All­
gemein ist der Musterumfang (Rapport), der mit M bezeichnet wird 

M=BX H. 

Dieser Musterumfang M kann in der Stuhlnadelzahl x mal enthalten sein. 
Langstreifenmuster, die nur a.us der Musterbreite zusammengesetzt sind, 

entstehen, wenn M ohne Rest in der Stuhlnadelzahl N enthalten ist. Es ist dann 
N 

N = x X M; M = - = Musterumfang. 
x 

Fiir M kann jede Zahl gewahlt werden, die in N restlos enthalten ist. Ein 
:Muster bestehe z. B. aus einer fertigen, abgeschlagenen Masche, 3 Henkeln, 4mal 
aus einer abgeschlagenen Masche im Wechsel mit einem Henkel. Somit: 

M = I + 3 + 4 X 2 = 12 Maschen. 
1st N = 660 Nadeln, so ist 

N 360 
x= M= -12= 55. 

Das Muster ist moglich und liegt 55mal im Warenschlauch verteilt. 
1m PreBrad wird fiir jede ausgearbeitete Masche ein Zahn, fiir jeden Henkel 

eine Liicke gesetzt und die V'bertragung aus dem Musterbild auf das Musterrad 
erfolgt von links nach rechts. 
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Diagonalmuster entstehen, wenn der Musterumfang, bzw. die Muster­
breite, lllcht in der Stuhlnadelzahl aufgeht. Rierfiir ist zu setzen 

N = x X M + v, oder N = x X M - v, 
wobei 1) den Rest (Versatz) bedeutet, urn welchen das Muster nach jeder Stuhl­
umdrehung seitlich verschoben wird. 

Muster mit groBerem Musterumfang. Bei diesen besteht der Gesamt­
musterumfang (Rapport) aus mehreren iibereinanderliegenden Reihen, welche die 
Rohe des Musters ergeben. Da solche Muster sowohl mit einem, als auch mit 
mehreren Musterradern herstellbar sind, so muB sich das Musterrad nach jeder 
Stuhlumdrehung gegen die vorhergehende Reihe so versetzen, daB iiber die 
erste (vorausgegangene) Reihe des Musters die zweite folgt. Das Musterrad muB 
mindestens um den Betrag der Musterbreite B oder um y X B versetzt werden. 
Als mogliche Zahl fiir den Musterumfang M kann jede Zahl gewahlt werden, die 
bei einer Teilung in die Nadelzahl N einen Rest ergibt. Dieser Rest muB = B 
oder y X B sein. Das Muster ist meist in einem Rechteck oder in einem Sechseck 
enthalten. Die Rechtecke liegen genau iibereinander, jedoch nicht in einer Ebene, 
bzw. in derselben Reihe nebeneinander, sondern urn eine oder mehrere Reihen nach 
links oder rechts hoher. Man nennt dies das Ansteigen. 

Fiir die Moglichkeit eines Musters ist Bedingung, daB die Musterbreite B 
in der Nadelzahl N ohne Rest enthalten ist. Allgemein: 

Setzt man fiir 

so wird· 
und hieraus 

N= x X B X H + y X B; 
N = B (x X H + y), 
N 
jj = x X H + y fUr 1 PreBrad, 

N H 
B = x X 8- + y fiir 8 PreBrader. 

~ = F, wobei F einen Faktor aus N bedeutet, 

F=xXH+y 
F-y=xXH 

und es ist dann die Rohe H = ! - y zu berechnen. 
x 

Dann ist zunachst 
F-y 

-jJ--= x 

fiir ein MusterpreBrad und 
F-y --H 8= x 

fiir 8 PreBrader. 
Wie oben ausgefiihrt, gibt x an, wie oft der Musterrapport B X H = M, bzw. der 
PreBradumfang im Stuhl herumgetragen wird. Daher H und y so zu wahlen ist, 
daB x eine ganze Zahl wird. Es sei Nadelzahl 

N= 972, 
N 
B = ganze Zahl. 

Jeder Faktor aus 972 ist als Breite B moglich. Z. B. 
B= 12, 

N 972 
F = jj = -12 = 81. 
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F-y 81 - 1 
Fur y = 1 gesetzt, erlangt man Hohe H = - _ 

x x 

Fur x = 10 gesetzt, somit ~110 1 = 8. Es muB sein 

N = x X B X H + y X B = 10 X 8 X 12 + 1 X 12 = 972 Nadeln, wie oben. 
Das Muster ist somit mit der Breite B und Hohe H, bzw. M = 12 X 8 = 96Maschen 
Musterumfang moglich. 

Bei dieser Ausfiihrung gibt minus 1 auch y = 1 und die Ansteigung (a) des Mu­
sters auf der Warenruckseite a = 1 nach links. Diese Linksansteigung wird be­
vorzugt. 

Bei Vorzeichen plus (+) wiirde jedoch das Muster nach rechts ansteigen. Man 
errichtet aus Breite B und Hohe H, Abb.334, ein Rechteck mit 8 Reihen in der 
Rohe und 12 Maschen in der Breite. In dieses Reckeck kann irgendein beliebiges 
Muster eingezeichnet werden. Man beachte, daB nicht mehr als 5 Henkel neb,m­
einander in einer Reihe zusammentreffen. Die einzelnen Reihen werden, von 1 
beginnend bis 8, der Reihe nach von links nach rechts in das Musterrad P, 

~ Ix xl J.. ..l ..l -1.-

~ ~= ~ 
IX; !)( 

I I 1--1 ,H ~ 
~ 

8 
7 

5 

H/ ~ 
I 

J 
2 
j 

~~ 
. ;><,1_ 

~ I 

I 

2<~ 
I 

I 

~~ ~ I 

~8'12 

I D<I 
.l' 

, 

: ~ '6: 2S D< 
]X. 

7J1<, 
a 

;;x;. ~ 
-7><~ CX)(I 

Abb.334. 

D4 
~ 

~ . 

I 

Abb.335. 

Abb. 335, iibertragen. Jede Reihe 1, 2,3 usw. des Musters, Abb. 334, entspricht 
einer Radpartie 1, 11, III usw., Abb. 335. Man beginnt bei der Anfangsstelle des 
Pfeiles x mit dem Ubertragen, fortschreitend nach rechts. Wie ersichtlich, kann 
das Ablesen und Vbertragen in das Pre Brad der Reihenfolge nach geschehen. 
Waren jedoch 2 PreBrader im Stuhl vorhanden, so konnte man jede zweite Reihe 
des Musters auf das 2. PreBrad iibertragen und es wiirden somit die Reihen 1, 3, 
5, 7, aus Abb. 334 in das erste Rad, und die Reihen 2, 4, 6, 8 miiBten in das 
2. PreBrad iibertragen werden. Dann wiirde aber die Ansteigung a nicht 1, son­
dern 2 Reihen betragen. Man kann aus einem Muster die Systemzahl nach dieser 
Ansteigung a beurteilen. Es ist zu merken, daB, wenn H und a nicht in einen 
gleichen Faktor zu zerlegen sind, nur €ill MusterpreBrad zur Anwendung ge­
kommen ist. Nach Abb. 334 ist a = 1, also 1 oder 8 PreBrader. Die Zahl 8 
kommt jedoch nicht vor. Der gleich groBte Faktor von H und a ergibt die 
Anzahl PreBrader. 1st H durch a teilbar, so ist die Anzahl MusterpreBrader 
gleich a, dann ist aber minus y stets minus 1 zu setzen, d. h. der Versatz des 
Musters betragt bei j eder Stuhlumdrehung die Breite B. 1st nun die Ansteigung a 
groBer als die Zahl der MusterpreBrader, so ist, da minus y groBer als 1 ist, das 
Ablesen des Musterbildes und Ubertragen auf das Musterrad in anderer Reihen­
folge vorzunehmen. 

Es sei z. B. B = 10, H = 9 und Ansteigung des Musters, Abb. 336, a = 4. 
Dieses Muster soll auf das PreBrad iibertragen werden. Da H und a nicht in einen 
gleichen Faktor zu zerlegen sind, so kann das Muster nur mit einem MusterpreB-
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rad hergestellt werden. Die Ubertragung muB aus dem Muster von der Reihe 1 ab 
von links nach rechts und ebenfalls auch in das PreBrad P, Abb. 337, am Pfeil be­
ginnend, von links nach rechts iibertragen werden. Es ist aber die Aufeinander­
folge der Musterbreiten an dem Musterradumfang aus der Ansteigungszahl a 
zu berechnen . 

Die I. Teilpartie I im PreBrad P entspricht der ersten Reihe 1 im Muster, Abb.336, 
die II. Teilpartie entspricht der 1 + 1 aten Reihe des Musters, 

III. " 1 + 2 a " 
IV. " 1+3a" 
V. " 1 + 4a " 

VI. "1+5a,, 
VII. " 1 + 6 a " 

., VIII. " 1 + 7 a " 
IX. " 1 + 8 a " 

a ist = 4, dann sind die Ablesezahlen wie folgt: 

I. Teilpartie im PreBrad entspricht der 1. Reihe des Musters = 1. Reihe 
II. der 1 + 4. 

III. 1 + 2X4. 
IV. " 1 + 3x4. " 
V. " 1 + 4 x 4. " 

VI. " 1 + 5 X 4. " 
VII. ., 1 + 6x4. " 

VIII. " 1 + 7 x 4. " 
IX. " 1 + 8x4. " 
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Abb.336. 

Wie ersichtlich, miissen bei dieser 
Berechnung, sobald die Rohe H iiber­
schritten ist, hier also 9, die Reihen 4-9 
durch Substraktion, wie oben ausgefiihrt, 

" 

'" ::i: 

I 

5. " 
9. " 

= 13- 9 = 4. Reihe 
=17- 9=8. 
= 21-2x9 = 3. 
= 25-2X9 = 7. 
= 29-3x9 = 2 . 
= 33-3x9 = 6. 

to -Abb.337. 
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fUr das PreBrad gesucht werden. Es sind Abb. 338. 
somit die gesuchten Ablesezahlen: 1, 5, 
9, 4, 8, 3, 7, 2, 6. Man kann sich diese Berechnug dadurch vereinfachen, 
daB man sich ein Schema nach Abb. 338 fiir jedes zu untersuchende oder zu be­
rechnende Muster aufstellt. Setzt man oben die Ablesezahl a und links die Muster­
hohe H ein, so entspricht der Inhalt dieses Schemas H X a und kann man oben, 
von links nach rechts unten, in der ersten vertikalen Linie, die Ablesezahlen ohne 
wei teres bestimmen und aufschreiben, wenn jeweils bis zu der Rohe H gezahlt 
wird, so daB immer wieder in dem Kreispunkt mit 1 begonnen wird, bis die 
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Reihenzahl der Hohe bestimmt ist und nach der letzten Reihe wieder die 1. Reihe 1 
beginnt. 

Fiir die Berechnung der Stuhlnadelzahl ist noch die Zahl y zu 
suchen, die auch ohne weiteres aus dem Schema abzulesen ist. Es ist 

. Hxz~1 Hxz~1 
allgemem y = ; a = -- ------. Da im allgemeinen die Berech-

a y 
nung des Musters fiir die Linksansteigung, also mit Vorzeichen minus (-) be-

t . d . d f·· d· M t H X z + 1 t . E . vorzug Wlr , so Wlr ur lese us er y = --a-· zu se zen seln. s sel 

H = 9, a = 4; z kann jede ganze Zahl sein. Man beginnt zunachst mit der 
niedrigsten Zahll und sucht yoder a auf. Bei a = 4 und z = 1 ist fiir das Muster 
mit der H6he H = 9: 

H X z+ 1 
y= 

a 
10 
4' 

. 9 X 3 + 1 28 
unbrauchbar, ebenso z = 2, fiir z = 31St y =~4- = 4 = 7. Ebenso 

ware aus der Versatzzahl y wieder Ansteigung a zu finden: 

H X z + 1 9 X 3 + 1 28 
a=---y- y=7; z=3; a=--~7 ·······=7=4, 

wie oben angenommen. 1st fiir x = 5 gesetzt, so miiBte die Stuhlnadelzahl N bei 
H = 9 und B = 10 sein: 

N = x X H X B + y X B = 5 X 9 X 10 + 7 X 10 = 520 N adeln, 

wobei Musterbreite B = 10 ist, und aus H6he H und Breite B = H X B 
= 10 X 9 = 90 Maschen ist in Patronenpapier ein Rechteck zu errichten mit 
9 Reihen hoch und 10 Maschen breit als Musterrapport. 

Einfach gestaltet sich die Rechnung wie folgt: N = 520 in Faktoren zer­
legt = 10 X 52; B = 10 gesetzt. Fiir die Hohe H ist der Faktor 52 + oder 
- y wieder in Faktoren zu zerlegen. 

52 .-:I-_Y = H; fiir x = 5 und y = 7 mit Vorzeichen ,,-" ist 
x 

H·= 5~=7 = 45 =9 
5 5 

und das Muster steigt urn a-Reihen nach links an. Die Rechnung sieht dann 
so aus: 

520= 10 X 52,52 :9= 5, Rest 7, 

wobei 9 Hohe, 5 = x, Rest 7 = Y bedeutet. 
Ansteigung a ist bei Vorzeichen ,,-": 

zXH+l . 3X9+1 a = ---.. -.-. z = 31St a = - ... -- .. = 4 
Y , 7' 

wie 0 ben. Bei V orzeichen ,,+" ware a ber : 

zXH-l 

Y 

. 4 X 9-1 35 ~ z = 41St a = ----- . = - = D a= 

Die Zahl z ergibt sich aus der Beziehung 

axy~l 
z=~ 

bei umgekehrtem Vorzeichen. 

7 7· 
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Bei Vorzeichen ,,+" ist zu beachten, daB beim tJbertragen der Muster in das PreB­
rad das Ablesen aus dem Musterbild von oben links nach unten rechts zu erfolgen 
hat. Fur mehrere Musterrader wird H6he H X 8 und ebenso Ansteigung a X 8. 

Nach demMusterbild, Abb. 339, ist B = 18, H =15,a = 6, M = 15 X 18 = 270. 
Dieser Umfang ist fur ein PreBrad zu groB und muG auf 8 Mustersysteme ver­
teilt werden. Da der gleich gr6Bte Faktor aus H und a, d. h. 15 und 6 = 3 ist, 

a 6 
sind drei MusterpreBrader erforderlich. Es ist - = 3 = 2; auf ein Prefirad kom-

H X B 15 X B ~ 8 
men: --- = ----- = 5 X B = G X 18 = 90 Maschen. 

8 3 
Die Ablesezahlen fur die Rader sind nach Schema, Abb. 340 : 

I. Rad I., 7., 13., 4., 10. Reihe 
II. ..... 2., 8., 14., 5., II. 

III. . . . . . 3., 9., 15., 6., 12. 

Wie aus Abb. 340 ersichtlich, kann die H6he H gleich fUr ein System ein­
gesetzt werden, und da die erste Reihe durch Rad I, die zweite durch Rad II, die 
dritte durch Rad III gearbeitet. wird, so k6nnen auch die Mustersystemzahlen 

8-18 

Abb.339 . 

8 = 3 bei I, II, III 
o ben am Kopf des 
Schemas eingeset.zt 
werden . 

r--+- a. -6f-r-

-lr' -,. 
r I L 

It 1 f Z 3 'I S 6 

_~ 2 7 8 .9 10 If f2 

• 3 13 1'1 1S 1 2 3 
-:x:t"> 'I 'I S 6 7 8 .9 

.~ S fO If 1213 1'1 IS 

I I 1 
I I 

Abb. 340. 

Versetzte Musterbilder, auch Sechseckmuster genannt. Es sind 
dies die Ananas- und schraglaufenden Muster. Diese Muster verset.zen sich nicht 
nur in der Breit.richtung der Ware, sondern auch in der H6henrichtung. Die H6he 
H des Musters ist ein Bruch: 

Das Musterbild besteht aus h ganzen Musterbreiten B, bzw. Reihen undauseiner 
Teilreihe (h + 1. Reihe), wobei die Teilreihe nur m Maschen besitzt. Je nachdem 
in der Berechnung des Versatzes das Vorzeichen + oder - eingesetzt wird, wird 
auch die h + 1. Reihe entweder nach links oder rechts im Musterbild zu liegen 
kommen. Abb . 341 und 342 zeigen Beispiele. Nach diesem Anordnen der Muster­
bilder ist dann auch das Ablesen der einzelnen Reihen entweder in der laufenden 
Reihenzahll, 2, 3 usw. bei B = v vorzunehmen, oder nach der versetzten Reihen­
folge bei v = y X B, wobei v = Versatz nach jeder Stuhlumdrehung bedeutet. 
Bei mehreren Musterprefiradern 8 erh6ht sich h + 1 zu h X 8 + 8, so dafi man fur 
die H6he H = h X 8 ganze Reihen in der Breite B , Abb. 341, 342, und 8 Reihen 
mit der Maschenzahl m erhalt . Das Musterbild , Abb. 341 , hat einen Musterumfang 
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2 
M = H X B = 10 6 X 36 = 372. Da H durch a teilbar ist, so sind 8 = 2 Sy-

steme erforderlich und kommt in jedes PreBrad M = 372 = 186 Zahne. Dieses 
8 2 

, 

, , 

, I 

! I I 

I 

~ , ' 

I I , 

, , , 

, I 
,....; 
...;< 
~ 

..Q , I ..:. 
<Ij 

~-
1 

Muster steigt nach links an. Bei dem 
Musterbild, Abb. 342, ist H = 6 i ~ 
und B= 17 undM= 6i~ X 17= 112. 
Die Stuhlnadelzahl muB bei der An­
steigung um a = 1 nach rechts sein: 

5i9' H 
, , 

, I , 
, , I 

I I - -I , , 
, 

- I I I , , ,I'!I I 

I 

rh -, X 
I , I 

, I 
, .~ I 

I -
, I 

~ -
-

~ ~~ 
I 

I 

X, H-
I 

I I ~ ~ 
' ~ 

"'<i< • ~ Cl:)-

..Q 

- . , 
~ :xl 1)( 

I 
)( :x I I ..:. 

15( 1 < ~, , W- I I 
1 1S('S( , ~ r :x-

I - '1 I 

iX 

N = x X 112 - 17. Bei x = 11 so­
mit: N = 11 X 112 -17 = 1215. 

Fiir solche Muster, welche in der 
Ware fortlaufende schrage Streifen­
bilder zum Ausdruck bringen sollen, 
muB m= h X 8 oder B-m= (h+ 1) 
X 8 sein. Zu bemerken ist, daB man 

auch solche Musterbilder in ein Rechteck einschlieBen kann, wenn man die Hohe 
so weit fortsetzt, bis die Wiederholung (d. h. der Rapport) erlangt ist. 

Bei den sog. Reihenmustern, die nach Art der Gaufre- oder Ananasmuster, 
Abb. 341, hergestellt werden, ist der fiir das Musterbild erforderliche Versatz zur 
Nadelzahl N hinzuzuzahlen oder abzuziehen. Hieraus ist dann der fiir das Muster 
giinstigste Faktor als Breite B zu wahlen. 
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K rep p emu s t e r sind unregelmii13ige versetzte PreBm uster. Beziiglich des 
Vorzeiehens ,,+" und ,,-" ist zu bemerken, daB mit Riicksicht auf die einheit­
liche Ablesung und das Frasen der Musterrader bei der Berechnung meist das 
Vorzeiehen ,,-" gewahlt wird, wie schon oben angedeutet wurde. 

2. Rechts-Rechts-Rander- und Fangmuster. 

Darullter versteht man doppelflaehige Wirkwaren, zu derell Herstellung auBer 
der gewohnliehen Stuhlnadelreihe noch die Maschinennadelreihe erforderlieh ist. 
Man unterscheidet die Rechts-Rechts- oder Randerwaren und die Fangwaren. Die 
letzteren besitzen teils auf beiden, teils nur auf einer Warenseite nach Art der 
PreBmuster Henkel- oder Doppelmaschen. 

Abb . 343. 

Abb.345 . 

Abb.344. 

~ ~ :." : ~A we '''~ 
Abb.346. 

a) Die Rechts-Rechts- oder Rander-Ware ist zusammengesetzt aus rechts 
nnd linksabgeschlagenen Maschen. Eine Maschenreihe wird in der Weise her­
gestellt, daB man sowohl an den Stuhl-, wie aueh an den Maschinennadeln 
die aufgenommenen Schleifen zu Masehen ausarbeiten liiBt. Zuniichst entstehen 
an den Stuhlnadeln n, Abb. 343, die Stuhlnadelmaschen 'In, die als links abgeschla­
gene Maschen anzusehen sind; sodann werden mit Hilfe del' zwischen die Stuhl­
nadeln greifenden Maschinennadeln n l , Abb. 344, die Verbindungsteile oder Pla­
tinenmaschen p, Abb. 343, zu den rechts abgesehlagenen Maschen r, Abb. 344, aus­
gebildet. Es wechselt somit in einer Maschenreihe je eine links abgeschlagene 
Masche'ln, die nach hinten gedrangt wird, mit einer rechts abgeschlagenenMasche r. 
die als scharf nach oben gerichtetes Maschenstiibehen zum Ausdruek kommt. 
Dureh diese Ausbildung der Platinenmasehen p, Abb. 343, zu Nadelmaschen r, 
Abb. 344, empfiingt die Ware eine auBerordentlich groBe Dehnbarkeit und eignet 
sich vorziiglieh zu SchluB- oder Randstiieken in Gebrauchsgegenstiinden, z. B. 
Hosen -und Jackenrandern, Strumpflangen usw. Da jede Warenseite das glatte 
Aussehen der rechten Seite von glatter Kulierware aufweist, so nennt man :liese 
Ware auch Rechts-Rechtsware oder entsprechend der wechselweisen Ausgestal­
tung der Rechts- und Linksmaschen: 1 :1-Ware. 

b) 2: 2 oder Patentranderware besitzt noch eine groBere Elastizitiit wie die 1 : 1-
Ware. In einer Maschenreihe wechseln hier immer zwei links abgeschlagene Ma­
schen 'In, 'ln1' Abb. 345, mit zwei reehts abgeschlagenen Maschen r, r l . Die letz­
teren sind aus dem langen Verbindungsteilen oder Platinenmaschen p, Abb. 346, 
zustande gekommen. Man liil3t zur Herstellung dieser Ware in den Maschinen-
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nadeln jede dritte Nadel fehlen. Dasselbe kann auch mit den Stuhlnadeln 
geschehen, man hat jedoch zur Bildung der langen Platinenmasche p mittels einer 
geeigneten Presse die kulierte Schleife jeder dritten Nadel abgeworfen und hat 
diese Schleife von den Maschinennadeln zu Maschen weiter verarbeitet. Zungen­
nadelmaschinen, welche mit einzeln beweglichen Nadeln arbeiten, lassen sich 
leicht durch Ausschalten jeder dritten Nadel fiir die Patent-Randerware einstellen. 
Wahrend der Maschenbildung miissen dann die Nadelpaare der Stu hl- und Maschi­
nennadelreihe in die entstandenen NadeHiicken zu stehen kommen. Die Bezeich­
nung Patentranderware ist auf den Erfinder zuriickzufiihren, der sich fiir seine 
PreBeinrichtung ein Patent geben lieB. Am vorteilhaftesten eignet sich zur Her­
steHung dieser Ware die Strickmaschine. 

c) Die Fangwartl entsteht aus der Rechts-Rechtsware in der Weise, daB man 
abwechselnd das eine Mal nur die Stuhlnadelreihe preBt, und dort die Maschen 
ausarbeitet, wii-hrend die Stuhlnadeln nich t gepreBt werden. Das andere Mal da­
gegen preBt man die Stuhlnadelreihe nich t und stellt an den Maschinennadeln 
durch Abpressen derselben eine Maschenreihe her. Durch dieses wechselweise 
Pressen und Nichtpressen der N adeln entstehen sowohl an der einen wie an der 

Abb.347. Abb.348. 

anderen Nadelreihe abwechselnd ausgebildete Maschen und Henkel, die sich dann 
immer mit den ausgebildeten Maschen zu Doppelmaschen vereinigen. Abb . 347 
zeigt das Maschenbild einer Fangware. Die Maschen m sind an den Stuhlnadeln 
entstanden, welche in der folgenden Reihe durch Nichtpressen die Henkel h auf­
nehmen und Doppelmaschen ergeben, die erst wieder in der folgenden Reihe von 
ihren Nadeln iiber die neuen Schleifen herabfallen. Diese Maschen liegen rinnen­
artig zwischen den an den Maschinennadeln gebildeten rechts abgeschlagenen 
Maschen r, die sich ebenfaIls mit den Henkeln hI zu Doppelmaschen vereinigen. 
Diese Henkel liegen jedoch nach der andern Seite gekehrt und konnen nur dort 
wahrgenommen werden. Wendet man die Ware urn, so zeigt sich dort dasselbe 
Verhaltnis, in bezug auf die Maschen m und die Henkel h. Die Ware kann somit 
beidseitig verwendet werden. Die zwischen den Maschen r, m liegenden Henkel h, 
hI verleihen der Ware voIlen Griff, sie bUt auch schwerer aus und eignet sich 
besonders fiir Westen, Hosen, Sportartikel usw. Durch die gestreckt liegenden 
Henkel wird jedoch die Dehnbarkeit der Ware aufgehoben. 1m Gegensatz zu der 
Rechts-Rechts- und Patentranderware werden die Maschenstabchen voneinander 
abgedrangt; die Ware kommt viel breiter von der Maschine. 

d) Perlfangware, auch Halbfang genannt. Diese Ware ist zusammengesetzt 
aus der Rander- und der Fangware. Es wechselt eine Randerreihe r, Abb. 348, mit 
einer Fangreihe t; somit liegen auch nur auf einer Warenseite Henkel h, welche der 
Ware ein eigenes Geprage verleihen. 

Diese Henkel werden nur an der einen oder nur an der andern Nadelreihe (nach 
Abb. 348 an der Maschinennadelreihe) durch abwechselndes Nichtpressen der 
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Nadeln gebildet. Die rechte Seite der Ware kommt somit an die Stuhlnadelreihe. 
Diese bildet die doppelte Anzahl Reihen aus den Maschen m, rn1 der Reihen r, t. 
Die Nebenmaschen m1 neben den Henkeln h konnen sich durch Aufnahme des 
iiberschiissigen Fadenmaterials der Henkel erweitern, diese erscheinen auf der 
Oberseite voller, inbesondere im Gegensatz zu den in der Reihe r gebildeten 
Maschen m, welche durch Hinaufziehen der Maschen a in die Henkelreihe t und 
Vereinigen mit den Henkeln h wesentlich verkiirzt werden und auf der Oberseite 
fast kaum zum Ausdruck kommen. Gerade hierdurch erlangt man die Perlmuste­
rung. Abb. 348 zeigt diese Ware mit der rechten Seite nach oben gerichtet. 

Abwechslungen in der Rander- und Fangware, sowie auch andere Musterun­
gen, konnen einerseits durch die Nadelstellung, andererseits durch seitliches Ver­
schieben der Maschinennadelreihe hervorgebracht werden. Hierzu eignen sich 
vorteilhaft die Strickmaschinen. Die einzeln beweglichen Nadeln lassen sich be­
liebig gruppieren, ebenso kann die Verschiebung des einen oder anderen Nadel­
bettes in beliebiger Reihenfolge zur Erzeugung sog. versetzter Rander- und Fang­
muster erfolgen. Die Maschen sind dann wechselweise schrag gerichtet. 

Die haufigsten Musterungen sind die sog. Zick-Zackmuster. Das Versetzen 
geschieht in der Fangstellung nach jeder hal ben Fangreihe. (Eine Fangreihe ist 
zusammengesetzt aus zwei Reihen, man nennt dies eine Tour.) Dies geschieht 
gleichmaBig urn eine Nadelteilung, das eine Mal hin, das andere Mal zuriick, wah­
rend einer groBeren Anzahl Reihen, Z. B. lO. Dann wird die elfte Reihe nicht 
versetzt und wieder mit dem Versatz neu begonnen usw. Die Wirkung ist derart, 
daB bis zu der nichtversetzten Reihe die ausgearbeiteten Maschen in derselben 
Richtung seitlich verschoben werden. 

e) Noppenartige Muster, auch Ananasmuster genannt, sind ebenfalls Fang­
muster mit mehreren Henkeln vereinigt, die nach Art der Perlfangmusterung 
nur an der einen Warenseite liegen. Hierher gehoren auch die Jacquard- und 
Buntmuster, welche ebenfalls Rechts-Rechts und Fangware, zum Teil auch hinter­
legte Muster darstellen. Man kann die Fangware auch in Patronenpapier sche­
matisch darstellen, wobeiman jedoch die rechts- undlinksabgeschlagenen Maschen, 
sowie die verschobenen Reihen besonders zu beriicksichtigen hat. 

Vorschlage iiber die Verwendung des Patronenpapiers und die Schemati­
sierung der Rechts- und Linksmaschen finden sich in der "Deutsche Wirker­
zeitung" 1921, Nr. 36 und Technologie der Wirkerei von G. Willkomm. 

3. Links-Linksware. 
Sie ist ebenfalls eine doppelflachige Ware. Sie wird heute fast ausschlieB­

lich an der Strickmaschine mit sog. Doppelzungennadeln hergestellt (siehe diese 
Einrichtung). In dieser Ware wechselt 
regelmaBig eine links abgeschlagene, 
an den Stuhlnadeln ausgearbeitete Ma­
schenreihe 1, Abb. 349, mit einer an 
den gegeniiberliegenden Nadeln, bzw. 
Nadelkopfen, rechts abgeschlagenen Ma­
schenreihe r. Hierdurch entstehen so­
wohl auf der Ober-, wie auf der Riick­
seite erhabene und tiefliegende Quer­
streifen, welche der Ware ihren eigen­
artigen Charakter verleihen. Durch das 
wechselweise Einstellen von Hilfsnadelr.. 

Abb.349. 

r 

(Platinen) ist es moglich, einzelne Maschen nur als Linksmaschen 1 auszuarbeiten, 
wahrend andere entweder nur als Rechtsmaschen oder aber wechselweise als 

Technoiogie der Faserstoffe: Wirkerel usw. 16 
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Links- und Rechtsmaschen l, r zur Ausfiihrung kommen. Vorteilhaft wird zur 
Einteilung der Platinen der Jacquard angewendet. Es k6nnen hierdurch die 
nachgebildeten Hand-Links-Linksmuster erzeugt werden. Eine eigenartige Wir­
kung erzielt man auch, wenn man die Nadeln abwechselnd Henkel bilden liiBt. 
Diese Waren, welche fiir Kinder- und Sportartikel Verwendung finden, erfreuen 
sich einer groBen Beliebtheit. Das Aufzeichnen der Muster erfolgt in Patronen­
papier; fiir eine Links-Linksmasche setzt man eine Markierung (~) in das Karo. 

4. Petinet- oder Ste chmaschinenmuster. 
Diese Muster geh6ren zu den spitzenartigen Erzeugnissen und erlangen ihre 

Maschenveranderung an den Nadeln nach der Vollendung einer Maschenreihe. 
c a. c Es sind dies einseitige 

Waren; seltener kommen 
sie auch zugleich in Rechts­
Rechtsware vor, obwohl 
auch hierfiir neuerdings 
Einrichtungen bestehen. 
Die Musterung entsteht 
durch Abheben und Uber­
tragen einzelner Maschen 
zu den benachbarten Ma­
schen. Man benutzt hier­
zu die in dem Kapitel Pe­
tinet- und Stechmaschinen 
besprochenen Deckerein-

Abb. 350. richtung. Je nachdem die 
Maschen nach jeder her­

gestellten Maschenreihe und an den gleichen N adeln oder in mehreren 
Reihen hintereinander und auf verschiedene Nadeln iibertragen werden, ist die 
Wirkungsweise der Ware sehr verschieden. Abb. 350 zeigt ein Maschenbild, 
nach welchem die Maschen b nach rechts zu b1 und den Nachbarnadeln iiber-

I)( I)( [)( 

IX ~ ~ 

[')( fY I\i 

Abb. 351. Abb.352. 

tragen worden sind. Die Maschen a sind unberiicksichtigt geblieben. In der 
folgenden Reihe sind dann iiber den leeren Nadeln bei b neue Schleifen und 
aus diesen die Henkel c entstanden, wodurch eine runde Offnung erzielt wurde. 
Erst in der 3. Reihe sind die Maschen b, ebenfalls wie in der ersten Reihe, abge­
hoben und urn eine Nadelteilung nach rechts gehangt worden. Wird nun diese 
Deckarbeit auch in der nachstfolgenden Reihe mit den Henkel c1 durchgefiihrt, 
so kommen letztere als schlingenartige Fadenstiicke d, d1 mit den Maschen a 
in Verbindung (Doppelmaschen) und es entstehen an den Stellen c1 lauf­
maschenartige Durchbrechungen. Wie ersichtlich, kann man hierdurch Licht-
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und Schatteneffekte erzielen und die Musterung sehr verschiedenartig gestalten. 
Man kann die abzuhangenden Maschen, sowie die Doppelmaschen, in kariertem 
Papier durch eine sog. Patrone darstellen. Dies ist aus Abb. 351 ersichtlich. 
Die 1. Reihe entspricht der ersten Musterreihe der Maschenbildung, Abb. 350; 
leere Reihe 2, Abb. 351, der glatten Reihe uSW. Eine fortgehangte Masche 
oder Offnung wird durch Kreis oder Ring, eine Doppelmasche durch ausgefiintes 
Karo bezeichnet. Eine glatte Masche durch ein leeres Karo. 

a) Petinetmuster mit dreifachen Maschen entstehen durch zweimaliges Ab­
he ben und Ubertragen der Maschen. Abb. 352 zeigt eine solche Ware. Zunachst 
sind die Maschen m um eine Nadelteilung nach links zu m1 iibergehangt, hier­
auf hat man die Maschen a von ihren Nadeln abgehoben und siese nach a l zu 
den Maschen b iibertragen. Dort ist eine dreifache Masche aI' b, mI entstanden. 
In der folgenden Reihe ist das Abhangen und Ubertragen der Maschen bei c, c1 

erfolgt, so daB die dreifachen Maschen bei d, dI zusammentreffen, ebenso ent­
stehen auch versetzte Durchbrechungen a, c, m, CI' 

Abb.353. Abb.354. 

Eine zusammengesetzte Musterung erzielt man durch Einstellen mehrerer 
Decker nebeneinander, so daB die Offnungen nicht neben der Doppelmasche, 
sondern neben einer einfachen Masche erscheinen. Die Maschen a, b und c, d, 
Abb. 353, sind durch zwei nebeneinanderstehende Decker abgehoben und gegen 
die Masche e iibertragen. Dadurch ist die bei a I und d I angeordnet gewesene 
Masche an der Stelle der Masche b, d iibertragen worden und bei al' dl neben 
a, C die Durchbrechung entstanden. Durch wechselweise Einstellung der Decker 
konnen hierdurch Maschenveranderungen erzielt werden, welche auf der Ober­
seite der Ware die Maschenstabchen derart beeinflussen, daB diese eine be­
stimmte Richtung einschlagen. Fiir bestimmte Mustereffekte ist dies von Be-
deutung. . 

b) Kreuzdeckmuster, das sind solche Petinetmuster, bei welchen die Maschen 
verhangt oder vertauscht werden, so daB an Stelle der einen Masche die jeweilige 
Nachbarmasche tritt. Ein Ausfiihrungsbeispiel zeigt Abb. 354. Nachdem bei 
a die Masche m mittels des Deckers abgehoben ist, wird bei b auch die Masche m1 

weggenommen und diese nach a gehangt, wahrend m nach b iibertragen wird. 
Die Deckarbeit wird dadurch erleichtert, daB zunachst die bei C gehangene 
Masche nach d iibertragen wird. In der folgenden Reihe entsteht dann dort ein 
Henkel, der von den Nadeln abgeworfen wird und dadurch die Maschen a, b 
verlangert werden. Auf diese leergewordenen Nadeln kann dann zunachst die 
Masche m gehangt werden, damit bei a die Nadel leer wird, und jetzt erst erfaBt 

16* 
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man bei b die Masche m1 und iibertragt sie nach a. Sodann wird auch die Masche 
m auf die leergewordene Nadel bei b iibertragen. Diese verwickelte Maschen­
iibertragung ist an mechanischen Wirkstiihlen nicht ohne weiteres durchfiihr­
bar. Vielmehr legt man die Mascheniibertragung des Musters, Abb. 350, zu­
grunde. Man kann dann die das Muster bildenden Maschen nach der einen oder 
andern Richtung wahrend der ganzen Arbeitsdauer mittels der einfachen 
Petinetmaschine oder mit Hilfe der Jacquardeinrichtung auf die Nadeln iiber­
tragen. Ein Petinetmuster dieser Art zeigt Abb. 355. Diese Muster miissen 
von der Patrone entweder in den Musterapparat (Zahlkette) oder in die Papp­
karten iibertragen werden (Kartenschlagen). 

Abb . 355. 

5. Deckmaschinenmuster. 
Sie kennzeichnen sich durch aufgedeckte Platinenmaschen. Diese Musterart 

kommt seltener vor, da bis jetzt Einrichtungen fiir den mechanischen Wirkstuhl 
noch nicht so voIlkommen sind, daB ein rationelles Herstellen dieser Ware moglich 

ware. Die wichtigsten Muster­
arten sind der Tiill und der 
Ananas. Die Herstellung und 
Arbeitsweise derselben ist in 
den Kapitel "Die Deckmaschi­
ne" (S. 43-46) beschrieben. 

Da bei dieser Deckmaschi­
nenware die Platinenmaschen 
aufgedeckt und zu den Nach­
barmaschen iibertragen wer­
den, so erfolgt die Musterung 
ebenfalls nach dem Ausarbei­
ten einer Maschenreihe. Bei 
TiiIl- und Ananasmustern ge-

Abb. 356. langen die Platinenmaschen 
durch die Abkropfung der Na­

deln beim Aufdecken der letzteren iiber die Stuhlnadeln ohne weiteres, entweder 
nur links oder nur rechts iiber je eine Nadel, wie bei a, aI ' Abb. 356 ausgefiihrt, 
oder es wird diePlatinenmasche durch einen Doppeldecker tiber zwei Nadeln b, b1 
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geschoben. Eine besondere seitliche Verschiebung mit den Maschen wird bei dies em 
)Juster nicht vorgenommen. Wird jedoch die Deckmaschine, nachdemdiePlatinen­
maschen aufgenommen sind, seitlich verschoben, z. B. urn eine Nadelteilung 
nach rechts und dann erst auf die Stuhlnadeln gedeckt, dann werden durch die 
Einnadeldecker die Maschen C urn zwei Nadelteilungen, das ist nach c1 seitlich 
libertragen, wahrend die Doppeldecker eine solche Doppelmasche von d liber 
b, b1 forthangen. Geschieht dies an derselben Stelle wahrend mehreren Reihen 
hintereinander, so wird durch die gleichmii.Bige schief gerichtete Maschenlage 
das ganze Warenstlick schief gezogen. Wechselt man hierauf die Richtung 
und hangt die Maschen entgegengesetzt liber die Nadeln, wie z. B. bei e, dies 
geschehen ist, so erlangt man ein wirkungsvolles Zackenmuster. In ahnlichem 
Sinne konnen auch andere prachtige Musterungen hervorgebracht werden, wie 
liberhaupt die Deckmaschinenmuster zu den schonsten Wirkmustern gehoren. 
Da hierzu zeitraubende Handarbeiten erforderlich sind, so sucht man diese Muster 
auch an andern Maschinenarten der Wirkerei und Strickerei hervorzubringen. 
In der Kettenwirkerei gelingt dies z. B. mit Hilfe blinder Legungen. Es ist jetzt 
sogar moglich, auf diese Weise den Deckmaschinenananas tauschend nach­
zubilden. Die blinden Legungen treten an Stelle der Aufdeckmaschen. Neuer­
dings wird auch die Htrickmaschine hierzu verwendet. 

6. SchuBkulierware. 
Auch in Wirkwaren kann, ahnlich wie in einem Gewebe, als zweites Faden­

system ein SchuBfaden eingefiihrt werden. Der SchuBfaden dient aber nicht 
als Verbindungsorgan der Grundmaschen, sondern hat hier einen ganz andern 
Zweck. 

Sowohl bei Kulier-, wie auch bei Kettenwaren ist die SchuBeinfiihrung ver­
schieden zu bewirken. Das SchuBmaterial wird je nach dem Verwendungs­
zwecke der Ware ausgewahlt. Z. B. in der Kettenwirkerei als Zierfaden, wobei 
vielfach nur eine streckenweise Einfiihrung erfolgt und zugleich auch als Fransen­
faden dient. Eine eigene Art von SchuBware ist jene Wirkware, welche fiir die 
chirurgischen Gebrauchsgegenstande Verwendung findet. Rier wird der SchuB­
faden aus umsponnenem Gummi verwendet, wodurch die Elastizitat der Ware 
wesentlich erhoht wird. Die Arbeitsweise ist sehr verschieden. 1m allgemeinen 
wird nach Herstellung einer Maschenreihe eine neue kulierte Schleifenreihe in 
die Nadelhaken vorgeschoben, aber nicht ausgearbeitet, sondern man benutzt 
eine mit beliebig eingestellten Deckern ausgeriistete Deckmaschine derart, daB 
nur ein Teil der Maschen liber die neuen Schleifen, z. B. jede zweite, zu heben und 
vor die Nadelkopfe zu ziehen ist. Hierauf legt man zwischen die abgehobenen 
Maschen und die neuen Schleifen den SchuBfaden ein, worauf die Maschen liber 
die Nadeln gedeckt, eingeschlossen und eine neue Schleifen- und Maschenreihe 
ausgearbeitet wird. Durch entsprechendes Aufdecken und Pressen der Nadeln 
konnen koperartige oder streifenartige Musterungen dieser SchuBware erzielt 
werden, insbesondere dann, wenn die Presse als Musterpresse in Verbindung mit 
der Deckerschiene benutzt wird. 

Man laBt durch die Decker die Maschen nur da von den Maschen und liber 
die neuen Schleifen abheben, wo in der vorigen Reihe durch die PreBzahne Ma­
schen entstanden sind. Zwischen den abgehobenen und noch auf den Nadeln 
liegenden Maschen m, m1 und ma, m4 bzw. m, m2, Abb. 357 wird der SchuBfaden 8 

der Reihenfolge nach eingefiihrt, der dann zwischen den Maschen m, m1 bis m4 

eingebunden wird (siehe auch Abb. 86). In der folgenden Reihe findet eine Ver­
setzung statt. Wenn bei dies em Vorgang Rechts-Rechts- oder Randerware zu­
grunde gelegt wird, so kann der SchuBfaden nach Abb. 358 zwischen beiden 
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Nadelreihen eingefiihrt werden, so daB er zwischen den Rechtsmaschen r und 
Linksmaschen 1, Abb. 358, bei 8 eingebunden wird. Hier kann das EinfUhren 
des SchuBfadens, sowie das des Grundfadens, mit Hilfe eines besonderen nach­
laufenden Fadenfiihrers erfolgen. 

Die Anwendung des SchuBfadens wird auch bei tuchartigen unelastischen 
Stoffen bevorzugt . Es solI die Dehnbarkeit der Ware aufgehoben werden. So 

kann z. B. nach dem amerik. Patent Nr.1386444 von 
1921 das Einlegen eines Schufifadens neben einem 
Bindefaden erfoIgen. Genau so wie in einem Ge­
webe wird der SchuBfaden f, Abb. 359, durch das 
ganze Warenstiick der ReihenfoIge nach eingefiihrt. 

J Einfiihrungsvorrichtungen werden durch das.amerik. 
Patent Nr. 1388781 vorgeschlagen. Als Grund­
gewirke wird ebenfalls Rechts-Rechtsware mit 
Maschen m und Maschen ml verwendet, jedoch 
aber so, daB ahnlich wie bei glatter Ware, zwei 
Reihen durch die Faden fl' la hintereinanderliegend 
gebildet werden, welche durch einen henkelartigen 
Verbindungsfaden 12 ihre Verbindung erlangen. 
Der Schufifaden I kommt zwischen die Maschen m, 

Abb. 357. m l der Grundfaden II> la und dem Schlingfaden 12 
mit seinen Schingen 8, 81 zu liegen. Die so erzeugte 

Ware kann durch entsprechende Ausrustung fUr Oberkleider, Schuhe, Ga­
maschen usw. als Ersatz fur gewebtes Tuch Verwendung finden. SchuB- und 
Kettenfaden, nach Art des Gewebes angeordnet und diese durch Kuliermaschen 
verbunden, ist schon mit dem Milar-Stuhl angestrebt und tuchartige Ware her­
gestellt worden. 

Abb.358. Abb.359. 

Nach dem D. R. P. Nr. 394219 (Bruno Pfrommer) werden die einander gegen­
uberliegenden Grundmaschen in der Weise verbunden, daB eine ganz neue 
plattierte doppelflachige Wirkware zustande kommt. Die Ausfuhrung der Ma­
schen geschieht in einemArbeitsgang und in ein unddemselbenArbeitssystem. 
Es wird hier ein dritter lVlaschenfaden etwa nach Art eines Schufifadens einge­
arbeitet. Obwohl diese Ware keine ausgesprochene SchuBware darstellt, kann 
sie doch denselben Zweck erfullen. Ferner kann die Ware beidseitig als plattiert 
gemusterte Ware fUr Oberkleider verwendet werden. Das Einafbeiten eines 
dritten Fadens, der mit den Maschen jeder Warenflache einer Nadelreihe n, nl' 
Abb. 360, Doppelmaschen bildet, stellt die wichtigste Operation dar, denn dieser 
ubernimmt zugleich die Verbindung der beiden Warenflachen ml> ma, Abb. 360 
und 361. Es kommen hierbei die Maschen m1 des Fadens a nur auf die Oberseite, 
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die Maschen ma des Fadens c nur auf die Rtickseite zu liegen und be ide Maschen­
arten werden durch den Grundfaden b, der an beiden Nadelreihen n, n1 ebenfalls 
Maschen m, m~ verbindet, miteinander vereinigt und verbunden. Die Ver­
bindungsmaschen die hier als langgestreckte Platinenmaschen anzusehen sind, 
konnen eine Art Schu/3wirkung verursachen und die Dehnbarkeit teilweise 
aufheben. Es ist moglich, diese sog. Dreifadenmaschenbildung unter Zugrunde­
legung verschiedenfarbiger Garne (auch verschiedene Garnqualitaten sind moglich) 
in der Weise auszugestalten, daB die Oberseite einen anderen Farbeffekt gegentiber 
der Unterseite zum Ausdruck bringt. Auch diese Ware eignet sich vorteilhaft 
fUr Oberkleider, Phantasieartikel uSW. Sie ist an der Strickmaschine herstellbar. 

Abb.360. Abb.361. 

B. Kettenwarell. 
Diese unterscheiden sich von den Kulierwaren durch die Verwendung vieler 

Faden (einer Kette), wie in der Weberei. Diese Faden werden schleifenformig 
mit Hilfe besonderer Lochnadelmaschinen tiber die Nadeln gelegt und die so 
gebildeten Schleifen ahnlich zu Maschen weiterverarbeitet, wie in der Kulier­
wirkerei. Je nach der Verbindung der Nachbarmaschen und nach der An­
ordnung der Faden unterscheidet man die dichten Kettenwaren mit einer und 
mehreren Lochnadelmaschinen hergestellt und die durchbrochenen Kettenwaren. 
In den folgenden AusfUhrungen sind die wichtigsten Fadenverbindungen her­
vorgeho ben. 

I. Dichte Kettenwal'en. 
Das sind solche, bei welchen die Faden gleichmaBig in den Lochnadeln ge­

ftihrt und tiber samtliche Nadeln schleifenartig so gelegt werden, daB aIle Maschen 
einer Reihe seitliche Verbindung miteinander erlangen. Als einfachste Faden­
verbindung gelten : 

1. Der hal be einfache Trikot. 
Die samtlichen Faden einer Lochnadelmaschine werden nach Abb. 362 

unter und tiber die Nadeln gelegt . Die seitliche Auslenkung der Faden er­
moglicht die Verbindung der Nachbarmaschen in zwei aufeinanderfolgenden 
Reihen. Man laBt die Maschine unter einer Nadel und tiber einer solchen in seIber 
Richtung in der einen Reihe und in der nachsten Reihe gleich, aber entgegen­
gesetzt, verschieben. Die Platinenmaschen p der Ware, Abb.363, verbinden 
zwei Nachbarmaschen m, m1 in zwei aufeinanderfolgenden R eihen. Am mecha­
nischen Kettenstuhl benutzt man zum Legen der Faden t, Abb. 362, meist eine 
Musterkette, deren einzelne Glieder den Feldern des Schneidrades entsprechen. Das 
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Anschreiben der Kettenglieder geschieht in der Reihenfolge 0, 2, 4, 6, 8 usw_ 
Man setzt diese in folgender Weise fur Abb. 362 zusammen: 2, 0/2, 4 usw. Das 
Anschreiben der Kettenglieder in der Fadenskizze (Patrone) geschieht von reehts 
aus beim Anfangspunkt O. Die Kreuzungspunkte der Karo bedeuten die Nadeln. 

2. Offener hal ber einfacher Trikot. 
Er ist ahnlich dem einfachen hal ben Trikot. Eine Maschine mit voIlen Faden 

legt nach Abb. 364 ihre Faden f immer unter 1 seitlich und uber eine Nadel zu­
ruck und in der folgenden Reihe entgegengesetzt. Die Maschen bleiben wie Kulier­
maschen offen. Sowohl diese wie die vorige Ware wird als Futter in Gebrauchs-
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Abb.362. Abb.364. 

Abb.363. Abb.365. 

gegenstanden, sowie auch als Grundgewirke bei Phantasiemusterungen verwendet. 
Die Musterkette ist zusammengesetzt aus den Kettengliedern 0,2/4,2. Bei diesen 
l\Iusterketten sind stets nur die geraden Ziffern zur Numerierung angenommen. 
Wenn daher ein Kettenstuhl oder eine Raschelmaschine Kettenglieder, mit lau­
fenden Zahlen markiert, besitzt, so ist nur die betreffende herausgeschriebene 
Kette, vielmehr die Gliederhohe, durch 2 zu dividieren. 

3. Kettentuch. 
Es unterscheidet sich yom halben einfachen Trikot durch lange Platinen­

maschen p, Abb. 365, 366, welche unter zwei Maschen m fortlaufen. Die Maschine 
legt mit ihren vollen Faden unter 2 Nadeln seitlich und uber eine solche in seIber 
Richtung in der einen Reihe. in der nachsten l~eihe entgegengesetzt genau gleich, 
wie die Patrone 366 zeigt . Diese langen Platinenmaschen p verhalten sich beim 
Allsrusten der Ware wie ein Schu13 in den gewebten Waren. Ais Material wird 
meist Wolle, Streichgarn, verwendet; die Ware wird dann gewalkt llnd ausge-
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riistet wie Webtuch. Sie dient als leichtes Tuch fUr Handschuhe und Oberkleider. 
In Baumwolle oder feiner Wolle hergestellt, ist die Verwendung ahnlich, wie beim 
einfachen hal ben Trikot. Die Kette fUr den mechanischen Stuhl ist 2,0/4,6 usw. 
Diese kleinen Musterkettchen sind so oftmal zusammenzusetzen, bis die Ketten­
trommel ausgefiillt ist. 

4. Der Atlas. 
Vielfach wird er auch einmaschiniger Atlas genannt. Diese Ware, welche in­

folge ihrer zickzackartigen Maschenanordnung auch sehr gut zu Farbmustern 
geeignet ist, erlangt nicht nur in der Handschuhfabrikation, sondern auch zu 
Oberkleidern, Einsatzen in Hemden usw. vielseitige Verwendung. 

Der Materialverbrauch ist der geringste, der in Kettenwaren vorkommt, 
weil die Faden, ahnlich wie in der Kulierware, seitlich fortlaufend nur iiber je 
eine Nachbarnadel gelegt werden. Da man 
bei diesem seitlichen Fortl<:lgen der Faden 
unbrauchbare Warenkanten erlangt, so 
muB nach einer Anzahl Maschenreihen 
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Abb. 366. Abb.367. 

ein Zuriicklegen der Faden veranlaBt werden. Dort entsteht dann eine sog. 
Umkehrreihe u, Abb. 367, welche gegeniiber den sog. Kuliermaschen k eine 
Platinenmasche punter einer Nadel weggefiihrt zeigt. Je nach der Anzahl Ma­
schenreihen, bis zu der Umkehrreihe, unterscheidet man 4-, 8-, 16- bis zu 48reihigen 
Atlas. In dieser Reihenfolge strahlt auch das auffallende Licht mehr oder weni­
ger scharf zuriick, die Ware zeigt Querstreifen. Bei dieser Fadenlegung muB 
am Kettenstuhl eine besondere Versatzlegung beriicksichtigt werden, damit 
beim Fadenlegen ein sicheres Vorbringen der Schleifen in die Nadelhaken mog­
lich ist. Man sucht vor jeder Reihe die Maschine urn eine oder mehrere Nadel­
teilungen seitlich zu verschieben, aber so, daB die entstehenden Fadenlegungen 
urn die Platinenschnabel zu liegen kommen und wahrend des Ausarbeitens der 
Maschen wieder freigegeben und zuriickgezogen werden. Man nennt dies das 
Arbeiten mit drei Zeiten, bzw. mit Versatz. Die Fadenlegung 368 zeigt den Vor­
gang eines vierreihigen Atlas. Nach der Umkehrreihe a, die bis zu der Reihe 1 
geht, laBt man vor dem EinschlieBen der Ware die Maschine von b bis cum 
2 oder 3 Nadelteilungen rechts verschieben (erste Zeit), dann verschiebt man 
wieder urn 2 oder 3 Nadeln, von c bis b zuriick, nachdem eingeschlossen ist (zweite 
Zeit), dann wird die Maschine gehoben und von d--e nach rechts iiber eine Nadel 
verschoben (dritte Zeit), worauf gepreBt und ausgearbeitet wird. Beim Ab­
schlagen wird dann schon wieder fUr die Reihe 2 und die erste Zeit versetzt. 
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Bei der Umkehrreihe 4 wird dann nur unter 1 nach rechts (nach dem Einschlie13en) 
und dann sofort iiber die Nadel, verschoben. Es fallt somit die erste Zeit weg. 
Da jedoch das Getriebe regelmaBig urn drei Felder fortschaltet, wird das erste 
Feld als gleich hohes Feld der vorhergehenden Reihe, d. h., als totes Feld dem 
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Musterrad oder der Musterkette zugrunde gelegt. Die Musterkette wiirde fUr 
das Musterbild, Abb. 367, bei einem Versatz nach Abb. 368lauten: 0, 4, 6/2, 6, 8/ 
4,8, 10/ 10, 8, 6/ 10,6, 4/8,4,2/6,2,0;0,2,4. Wenn der Versatz, so wie bei Abb. 
368, urn 2 Nadelteilungen ausgefiihrt wird, so kann sowohl die Versatzlegung, 
wie auch die Umkehrreihe bei 0 beginnen, was jedoch bei einem Versatz urn 
3 Nadelteilungen nicht der Fall ist, die seitliche Verschiebung wiirde danu urn 
2 Nadelteilungen hoher, also von 0-14 notwendig sein. Dieses Versetzen wird 
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falschlicherweise auch als "blinde Legung" bezeichnet. Eine blinde Legung ist 
jedoch eine nicht ausgearbeitete, zu einer vorhandenen Reihe geschobene neue 
Schleifenreihe. An der Raschel- und den neuen Schnellaufermaschinen kann man 
mit einer und mit zwei Zeiten arbeiten. 

5. Falscher Atlas (auch Schlangenmuster genannt). 
Es ist dies eine dem Atlas ahnliche Fadenverbindung, man laDt aber die 

Faden seitlich unter 2 Nadeln fortlegen und liber 1 Nadel zurlick. Es ent­
steht dann die Fadenlegung, Abb. 369. Auch hier kann man nach einer 
groDeren Anzahl Reihen (in Abb. 369 nach je 4 Reihen) die Umkehrreihe 
bilden. Da hier die Faden regelmaDig vor den Platinenschnabeln weggefUhrt 
werden, so kann dieses Muster am Kettenstuhl mit zwei Zeiten gearbeitet 
werden. Man beginnt bei a mit der Anfangsreihe. Der Musterumfang ist 
dann von 1-10 = 10 Reihen. Flir Farbmuster sind die verschiedenfarbigen 
Faden nach einem sog. Zettelbrief zu haspeln und in die Lochnadelmaschine 
einzulesen. Durch Zupressen jeder 3. oder 5. Nadel lassen sich in dieser Legung 
eine Art Laufmaschenmuster erzielen, die der Ware einen spitzenartigen Cha­
rakter verleihen. Man sieht solche Waren jetzt als Oberkleider und Fantasie­
artikel auf dem Markt. 

6. N eumilaneseware. 
Bei dieser Ware legt die mit vollen Faden bezogene Maschine immer urn 

1 Nadelteilung fortschreitend bis zur Umkehrreihe. Dadurch entstehen auf der 
Warenrlickseite lange Platinenmaschen, welche der Ware ein voIles dichtes Ge­
prage verleihen. Abb. 370 zeigt eine solche Ware mit einem Musterumfang von 
10 Reihen. Die Kette kann mit zwei Zeit en zusammengestellt werden und lautet: 
fUr die Reihen 1-10, bei a begonnen bis zu b: 18, 16/14, 12/10, 8/6, 4/2, 0/ 
2, 4/6, 8/10, 12/14, 16/18, 20. Diese Ware wird vielfach auch hinterlegter Atlas 
genannt und wird heute hauptsachlich in der Atlasware ohne Umkehrreihe am 
MilaneE'ekettenstuhl zugrunde gelegt. Atlasstoffe, welche flir die Handschuh­
fabrikation bestimmt sind, werden im allgemeinen an sehr feinen Kettenstiihlen 
gearbeitet. 

7. Englisches Leder. 
Englisches Leder zeigt zum Unterschied des Atlasstoffes groDe Platinen­

maschen. AuDerdem wird hier das Gegenteil vom Atlas angestrebt, indem eine 
moglichst groDe Fadenmenge in die Ware einzuarbeiten gesucht wird. Dies ge­
schieht durch blinde Legungen. Man unterscheidet gerades und schiefes engl. 
Leder. 

a) Schiefes englisches Leder. Eine Maschine mit vollen Faden legt entweder 
nach Abb. 371 unter 2 Nadeln nach links und liber 1 solche ebenfalls nach links, 
ohne zu pressen, dann wieder zurlick unter 2 und liber 1 nach rechts, worauf 
gepreDt wird, dann wiederholt sich dieselbe Legung nach links, aber unter 3 Nadeln 
und liber 1 solche in seIber Richtung. Es wird ebenfalls nicht gepreDt, sondern erst 
in der Legung unter 3 rechts, liber 1 rechts usw. Oder man legt nach Abb. 372 
unter 3 links, liber 1 links nicht pressend, dann unter 3 rechts, liber 1 rechts mit 
Pressen, dann folgt eine Legung unter 4 links, liber 1 links, nicht pressend und 
unter 4 liber 1 rechts mit Pressen. Die nicht gepreDten Reihen sind mit np, die 
gepreDten mit p bezeichnet. Bei np muD die Presse durch ein besonderes Aus­
rlickgetriebe von den Nadeln abgezogen werden, wahrend sie fUr p wieder ein­
zustellen ist. Es muD somit auDer der Musterkette noch eine Ausrlickkette fUr 
die Presse auf dem Kettengetriebe angeordnet werden. Die blinden Legungen np 
liegen auf der Warenrlickseite als Schlingen mit den ausgearbeiteten Maschen p 
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zu Doppelmaschen vereinigt, bilden dort eine futterartige Verdichtung und sind 
auf der Warenoberseite nicht sichtbar. 

b) Gerades englisches Leder. Bei der Fadenlegung, Abb. 371, 372, liegen die 
gepreBten Maschen immer an einer Seite, wodurch die Ware eine schiefe Rich­
tung einnimmt. Diese fiir die Konfektion oft storende Warenrichtung kann da­
durch beseitigt werden, daB man die gepreBten Maschenreihen in versetzter 
Reihenfolge anordnet. Ein Beispiel der vielen Ausfiihrungsarten zeigt Abb. 373. 
Beginnend bei der Anfangsreihe a, verschiebt man die Maschine unter 2 N adeln 
nach links und iiber 1 solche in seIber Richtung, preBt aber nicht, legt hierauf 
unter 2 und iiber 1 nach links und preBt die Reihe P aus. Sodann wird wieder 
eine blinde Legung unter 2 und tiber 1 rechts, eine ausgearbeitete Reihe unter 2 
tiber 1 rechts gebildet. Es ist hieraus ersichtlich, daB die gepreBten Reihen P 
im Wechsel mit den blinden Legungen np bald nach links, bald nach rechts ge­
richtet liegen. Diese Ware wird flir Reithosen, sowie flir tuchartige Handschuhe 
verwendet und erlangt eine entsprechende Ausriistung, durch Schleifen an besan­
deren Schleifmaschinen und Farben, Pressen oder Spannen. 
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8. Versetzter, halber, einfacher Trikot. 

Er wird zur Hervorbringung von Farbmusterungen, wie z. B. Punkte, Karos, 
mit groBem Vorteil verwendet und eignet sich daher besonders fiir Kinderartikel 
und Bekleidungsstiicke. Man laBt eine Maschine, die volle Faden fiihrt, welche 
aber verschiedenfarbig eingelesen sind, nach Abb. 374legen. Es ist dies der ein­
fache halbe Trikot, der aber nach mehreren Reihen dadurch eine Versetzung er­
langt, daB man in der Richtung der letzten Legung ii ber die Nadeln, um mehrere 
Nadelteilungen weiter verschiebt und so eine lange Platinenmasche p, Pl auf 
der Warenriickseite erlangt. Wenn diese Ware am Kettenstuhl hergestellt wird, 
so muB, ahnlich wie beim Atlasstoff, eine dritte Zeit eingeschaltet werden, dam it 
die Legung bei p, PI in zwei Zeiten zerlegt werden kann. Es wird dadurch ein 
sicheres Zuriicklegen der Faden hinter die Nadelhaken erzielt. Wahrend z. B., 
bei der Atlaslegung ii ber 1, die Faden hinter die Nadelhaken zu der alten Ware 
springen und dadurch Fallmaschen entstehen, kann es bei solchen langen Pla­
tinenmaschen leicht vorkommen, daB die Aufgelegten Fadenschleifen vorn iiber 
den Nadelhaken liegen bleiben und beim Pressen, Auftragen undAbschlagen iiber 
die Nadeln herabfallen, so daB ebenfalls fehlerhafte Stellen in der Ware entstehen. 
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Bei entsprechendem farbigen Fadeneinzug versetzen sich die farbigen Faden 
und kommen auf der Warenoberseite sinngemaB zum Vorschein. Nach Abb. 374a 
ist der Musterumfang von a - b = 10 Reihen. Die seitliche Verschiebung der 
Maschine erfolgt um 5 Nadelteilungen. Die Kette fUr den mechanischen Stuhl 
lautet bei drei Zeiten: 2, 2, 4/2, 2, 0/2, 2, 4/2, 2, 0/2, 2, 4/6, 8, 10/ 10, 8, 6/6, 8, 10/ 
10, 8, 6/4, 2, O. 

Die versetzte einfache, halbe Trikotmusterung ist deutlich aus den Maschen­
gruppen I, II ersichtlich. 
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9. Doppelstoff. 
Der Vollstandigkeit halber ist noch eine Fadenlegung hervorzuheben, 

die sowohl als dichte, wie auch als eine Art durchbrochene Kettenware an­
zusehen ist. Man kann anstatt ii ber eine Nadel auch ii ber 2 Nadeln, sowohl 
bei voller, wie auch bei halber Fadenzahl legen lassen. Bei volleingelesener 
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Maschine treffen dann nach Abb. 375 immer zwei Fadenschleifen auf einer Nadel 
zusammen. Wird regelmiWig unter 1, uber 2 in seIber Richtung und in der fol. 
genden Reihe gleich, aber entgegengesetzt gelegt, so entsteht der sog. Doppelstoff. 

Wenn jedoch nach Abb. 376 die Maschine nur in jeder 2. Lochnadel einen 
Faden fiihrt, so treffen die offenen Maschen , ahnlich wie Kuliermaschen zu· 
sammen, es entsteht dort ein Kuliermaschenstabchen. Diese Ware zeigt kleine 
Offnungen und ist als halbdichte Ware verwendbar. 

II. Die dichten Kettenwaren mit zwei und mehr lUaschinen. 
Sie sind auBerordentlich vielgestaltig. Die wichtigsten sind folgende: 

1. Der einfache Trikot. 
Dieser ist zusammengesetzt aus der doppelten Fadenlegung des halben ein. 

fachen Trikots. Es arbeiten zweiMaschinen mit voll bezogenenFaden nachAbb. 377 
genau gleich, aber entgegengesetzt. Die Faden I, Abb. 378, sind in der unteren, 
die Faden 11 in der oberen Maschine eingezogen gewesen. Durch die entgegen. 
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gesetzte Fadenlegung unter 1, 
u ber 1 in seIber Richtung entsteht 
auf der Warenriickseite eine Kreu· 
zung der Platinenmaschen p, Pl' 
Dies ist sehr wesentlich fur die 

Abb.378. 

Beurteilung des Maschenbildes auf der Warenoberseite. Letztere zeigt gee 
rade gerichtete Maschenstabchen wie in Kulierware. Auch fiir das Plattieren 
verschiedenfarbiger oder verschiedener Qualitaten von Faden ist zu merken, daB 
die Faden der unteren Maschine sowohl auf der Warenriickseite, als auch auf der 
Warenoberseite, nach auBen zu liegen kommen. Diese Ware wird sowohl fiir Hand· 
schuhe, wie auch fiir Oberkleider, Phantasieartikel usw. verwendet. Fiir jede 
Maschine ist eine Musterkette zusammenzusetzen. Eine solche lautet fur die obere 
Maschine und fiir zwei Zeiten: 2, 0/2, 4 usw.; fiir die untereMaschine 2,4/2,0 uSW. 

2. Doppeltrikot. 
Diese Ware ist das Doppelte yom Kettentuch. Auch hier arbeiten zwei Ma· 

schinen mit von bezogenen Faden gena u gleich, a ber entgegengesetzt. A b b. 379, 379a 
zeigt die Fadenlegung. Die Faden I werden in der oberenMaschine, die Faden 11 
in der unteren gefiihrt. Auch diese Ware kann ahnlich wie das Kettentuch aus· 
geriistet und zu Handschuhen, Oberkleidern usw. Verwendung finden. Arbeitet 
man diese Legung mit Fileteinzug, so erlangt man eine Filetware, welche sich 
vorzugsweise fiir Unterjacken und Sommerhemden eignet. 

3. Atlastrikot. 
Man unterscheidet entsprechend den Umkehrreihen 8-, 16-, 24-, 48reihigen 

Atlas. Auch bei dieser Ware laBt man mit zwei vollbesetzten Maschinen die ein· 
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fache Atlaslegung ausfiihren; jedoch muB jede Maschine ihre Faden entgegen­
gesetzt der andern iiber die Nadeln legen. Auch hier wird wieder der Versatz 
und das Arbeiten mit drei Zeiten zugrunde gelegt. Beginnt man bei der Reihe a 
Abb. 380, so legt die eine Maschine fiir die 1. Reihe un ter 1 links ii ber 1 links, die 
andere entgegengesetzt. In der folgenden Reihe 2 wird vor dem EinschlieBen 
zuriickversetzt, ebenfalls mit jeder Maschine, worauf dann nach dem EinschlieBen 
der Ware fiir die 
zweite Zeit und dann 
tiber die Nadeln fiir 
die dritte Zeit zu le­
genist. Abb.380azeigt 
die Maschenbildung 
mit den Umkehrrei­
hen a. Beide Muster­
ketten sind fiir drei 
Zeiten nach Abb. 380 
in folgender Weise 
zusammenzustellen: 

Obere Maschine von 
rechts nach links bei 
Reihe 1 beginnend: 
0, 2, 4/0, 4, 6/2,6, 8/ 
4,8, 10/ 10, 8, 6/10,6, 
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4/8, 4, 2/6, 2, o. Fiir Abb. 379. 
die untere Maschine 
von links nach rechts: 10, 8, 6/ 10, 6, 4/ 8, 4, 2/ 
6, 2, 0/0, 2, 4/0, 4, 6/2, 6, 8/4, 8, 10. 

Abb.380. 

Abb.379a. 

Abb.380a. 

Die Faden I der unteren Maschine liegen auf Ober- und Rtickseite der Ware 
tiber den Faden 11. 

4. Doppelneumilaneseware. 

Sie ist in ahnlichem Sinne gearbeitet, wie die mit einer Maschine hergestellte 
Milanesekettenware, jedoch mit zwei Maschinen, welche entgegengesetzt zuein-
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ander nach Abb. 381 legen. Die Ware wird an feinen Kettenstiihlen hergestellt 
und in der Regel 24mal nach einer Richtung mit jeder Maschine unter 1, tiber 1 
fortgelegt. Sie wird hauptsachlich zur Herstellung von Handschuhen benutzt . 
Auch fUr BIusen findet sie Verwendung. 

Wird jede Maschine nur mit hal ben Faden bezogen, so erhiiJt man eine leiehte 
filetartige Ware, die ebenfalls fUr Oberkleidung, BIusen usw. verwendet werden 
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kann. Abb. 381 zeigt ein Ausftih· 
rungsbeispiel mit 10 Reihen Muster­
umfang, von 1-10. Beginnt man 
bei der Anfangsreihe a, so sind die 
Kettenglieder von rechts nach links, 
von 0-20, abgestuft. Die Kette 
fiir die obere Maschine beginnt in 
der Reihe a bei 0 und lautet: 2, 4/ 
6,8/10,12/14,16/18,20/18,16/ 14,12/ 
10, 8/6, 4/2, O. Die untere Ma­
schine steht in dies em Augenblick 
in der Anfangsreihe a auf 20 und 
lautet: 18, 16/ 14, 12/10, 8/6, 4/ 
2, 0/2, 4/ 6, 8/10, 12/14, 16/ 18, 20. 
Durch diese Legung entsteht eines­
teils eine dichtere Ware, und, da 
das Material meist kleine Unregel-

Abb. 381. maBigkeiten, sog. Schnitte aufweist, 
welche bei der kurzen Atlaslegung 

Fehlerstriche in die Ware geben, so erlangt man durch diese versetzte Faden­
legung eine wesentlich gleichmaBigere und reinere Warenflache. 

5. Tuche mit Futter. 

Man erlangt sie mit 2 Maschinen und vollen Faden, wenn die eine Maschine 
(die untere) Kettentuch legt, wahrend die obere nur schuBartig ihre Faden urn 
3 Nadelteilungen in derselben Richtung unter die Nadeln legt, und zwar im selben 
Sinnewie die untereMaschine un t er 2 gelegt hat. Bei der Legung iiber den Nadeln 
bleibt dann die SchuBmaschine stehen und geht auf demselben Kettenglied 
wieder nieder, an welch em sie gehoben wurde (totes Glied). In der nachsten 
Reihe wird genau gleich, aber entgegengesetzt verschoben. Die Riickseite wird 
in der Regel leicht aufgerauht und die Ware zu Handschuhfutter und dergl. 
verwendet. In ahnliehem Sinne wird auch Trikot mit Futter gearbeitet. 

6. Atlas mit Futter. 

Er wird ebenso wie Tuehe oder Trikot mit Futter gearbeitet, es sind 
hierbei jedoch 3 Lochnadelmasehinen mit vollen Faden erforderlieh, wobei 
die oberste und unterste Trikot- oder Atlaslegung ausfiihrt, wah rend die 
mittlere die SchuBlegung tibernimmt. 

7. Samt oder Pliiseh. 

Man verwendet hierzu in der Regel zwei Kettenmasehinen mit vollen Faden, 
von welchen die obere einen 4- bis 5-reihigen Atlas nach Abb. 3821egt, wahrend 
die untere unter 4 bzw. 5 und iiber 1 Nadel in derselbenRichtung, jedoch aber 
entgegengesetzt der Atlaslegung legt. Die Faden I sind in der oberen, die Faden 
11 in der unteren Maschine eingelesen. An Stelle der 4reihigen Atlaslegung kann 
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auch die Trikotlegung kommen und sind dann drei Maschinen mit vollen Faden 
erforderlich. Die langen Platinenmaschen p der unteren Maschine werden auf 
der Warenriickseite aufgeschnitten und man bezeichnet die Ware als wollenen 
Samt, wenn die Pliischfaden aus Wolle, als Seidensamt, wenn die Pliischfaden 
aus Seide bestehen. Die Musterkette fiir die Faden f lauft von 0 bis 12; fiir die 
Samtfaden p von 0 bis 10 unter und dann iiber 1 Nadel, also auch bis 12. 

III. Durchbrochene Kettenwaren (FiIetwaren). 
Spitzenartige Stoffe, welche der Petinetmusterung gleichkommen, sind mit 

Hilfe der Lochnadelmaschinen und bei sinngema13er Fadenanordnung auf ein­
fache Weise und in den mannigfachsten Wirkungen ausfiihrbar. Am haufigsten 
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Abb. 382. 

0 

ist der Fadeneinzug 1 voll, 1 
leer, d. i. der Fileteinzug, 
iiblich. Wirdnur eine Loch­
nadelmaschine benutzt, so 
la13t man die Faden iiber 2 
N adeln legen, wie bereits 

Abb . 383. 

schon beim Doppelstoff, Abb. 375, ausgefiihrt wurde. Bei zwei Maschinen 
kann wieder die Legung iiber 1 benutzt werden; es ist dann aber darauf 
zu achten, da13 die Lochnadelmaschinen die Faden hakelschnurenartig auf 
die Nadeln leg en, so da13 teilweise die seitliche Verbindung der Nachbar­
maschen fehlt . 

1. Durchbrochene Kettenwaren mit einer Maschine hergestellt. 
Eine durchbrochene, sog. Filetware mit einer Maschine und halbe~ Faden 

entsteht durch die Legung, Abb. 383, welche einen Musterumfang von 6 Reihen 
zeigt . Man zeichnet die Legungen entweder nach a odeI' nach b. Die Kreuzungs­
stellen del' Karo stellen dann immer die Nadeln VOl'. Die Maschine legt 2 mal 
unter 2 rechts iiber 2 links, dann unter 1 links iiber 2 rechts und wahrend 2 
weiteren Reihen unter 2 links iiber 2 rechts. Unter 1 rechts tiber 2 links 
bildet den Ubergang. Da jedoch die tiber 2 Nadeln gelegten Faden nul' schwer in 
Schleifenform zu bringen sind, und beim Abschieben der alten Maschen die Faden 
leicht durchrei13en, so muG, beim Abschlagen und Einschlie13en del' Ware, diese 
entlastet werden. 

2. Durchbrochene Kettenware mit zwei Maschinen. 
Zweimaschinige Filetwaren sind die haufigsten. Sie eignen sich VOl'­

teilhaft fiir sog. Filet- odeI' Netzjacken. 
Technologie der Faserstoffe: Wirkerei usw. 17 
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a) Kleiner Filet. Zwei Lochnadelmaschinen, welche mit halben Faden ar­
beiten, legen nach Abb. 384. Es ist dies eine Trikotlegung im Wechsel mit einer 
Atlaslegung. Durch den Fileteinzug treffen die Umkehrreihen, sowie die offenen 

Platinenmaschen 
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Abb.384. 

Befeuchten mit reinem Wasser wird die Ware fur die 
Musterumfang ist 1-4=4 Reihen. 

an den Kreuzungs­
punkten P, Pl , 
Abb. 385, zusam­
men. Die Nach­
barmaschen erhal­
ten seitliche Ver­
bindung, wahrend 
diese Verbindung 
bei d, d1 fehlt 
und dort die sieb­
oder rautenartigen 
Durchbrech ungen 

gebildet werden. 
Durch entspre­
chendes Spannen 
auf Rahmen und 

Konfektion ausgerustet. 

b) Filetstoff mit groBeren Offnungen. Diesen erhalt man nach Abb. 386, 
Wahrend bei der vorigen Art der Musterumfang nur 4 Reihen betragt, ist 
er hier mit 8 Reihen 1-8 ausgefUhrt. Fur den Kettenstuhl muB wegen der 
Atlaslegung die Musterkette, bei der vorigen Ware und bei dieser, mit drei 
Zeiten zusammengestellt werden. Diese ist fUr die obere Maschine 0, 2,4/0,4,6/6, 
4, 2/2, 4, 6/6, 4, 2/6, 2, 0/0, 2, 4/4, 2, O. Die unter Maschine ergibt 6, 4,2/6,2,0/0,2, 
4/4, 2, 0/0, 2, 4/0, 4, 6/6,4, 2/2, 4, 6. 

Bei dieser Filetart ist, wie beim Atlas, der 
Fadenverbrauch geringer, es muB deshalb fUr 
schwerere Ware die Ubergangslegung, das ist 
die Atlaslegung, durch eine andere solche, 
welche unter einer oder mehr Nadeln weg­
geht, ersetzt werden. 

c) Schwerer Filetstoff. Die beiden Lochnadel­
maschinen legen ihre Faden abwechselnd nach 

Abb.385. 

o 
Abb.386. 
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Art des Kettentuchs und des Trikots. Abb. 387 zeigt die einfache Fadenskizze 
und Abb. 387a ist das Maschenbild der Ware. Die Faden f sind in der unteren 
Maschine, jene f1 in der oberen 
Maschine eingelesen. Wie ersicht­
lich, erfolgt die Verbindung der 
Maschenstabchen und das Schlie­
Ben der Durchbrechungen d, dl 

durch die unter 2 Nadeln weglau­
fenden Platinenmaschen. Diese 
Ware ist bedeutend voller und 
schwerer wie die vorhergehende. 
Die Offnungen d, d l bilden Sechs­
ecke mit 6 Reihen 1-6. 

d) GroBer Filet. Es ist dies 
eine nachgeahmte Echtfiletware. 
Man verwendet ebenfalls zwei 
Maschinen, die mit hal ben Faden 
bezogen sind, d. h. jede 2. Nadel 
flihrt einen Faden. Die Maschi­
nen legen ihre Faden f, fl' 
Abb. 388, mehrmals liber 
dieselbenNadeln, wieHakel­
schnuren, lenken dann seit­
lich aus, wodurch die Nach­
barmaschen verbunden wer­
den, kehren dann wieder 
zurlick, so daB die Stab­
chen eine Verlangerung er­
langen und die Durch bre­
chungen d, d l wesentlich 
vergroBert werden. Muster­
hOhe ist 8 Reihen 1-8. 
Diese Ware, welche aus 
gezwirntem Material gear­
beitet wird, eignet sich vor­
zliglich fiir SchweiB- oder 
Netzjacken und wird vorzugs­
weise an der Raschelmaschine 
mit einer Nadelbarre und zwei 
Lochnadelmaschinen hergestellt. 

e) Echtfiletstoff. Diese Ware 
kann nur am Kettensttuhl oder 
an der Raschel mit PreBnadeln 
und Ausrlickapparat hergestellt 
werden. Hier wird die Verbin­
dung der Hakelstabchen durch 
blinde Legungen, d. h. nicht ge­
preBte Reihen, gebildet. Man 
bildet, ahnlich wie bei der vorigen 
Ware, mittels zwei Lochnadel­
maschinen, die auch nur in jeder 
zweiten Nadel einen Faden £lihren, 
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wahrend einigen Maschenreihen (1, 2) Hakelstabchen, worauf die Legungen a, b, 
Abb. 389, iiber 2 Nadeln ausgefiihrt werden. Diese Reihen werden nicht ge­
preBt. Dann folgt wieder in der Linie 3 eine gepreBte Reihe, siehe Abb. 389a, 
in derselben Reihe wieder eine blinde Legung ii ber 2 Nadeln, woraui in den Linien 
4, 5 ii ber 1 Nadel gelegt und gepreBt wird. Bei 5 und 6 wiederholt sich der 
Vorgang, wie bei 2 und 3, nur entgegengesetzt, so daB sich bei c, d, Abb. 389, 
die blinde Legungen bilden und die Offnungen 0 geschloswen werden. Bei 0 1 da­
gegen bleiben sie offen. Durch diese blinden Legungen a, b und c, d lassen sich die 

Abb . 389. 

Hakelstabchen knotenartig verbinden. Es ist 
hierbei moglich, die Maschen m, m an ein­
zelnen Stellen aufzulOsen und man erhlHt 
unversehrte Warenkanten, wie bei regularer 
Ware. Die blinden Legungen sind eine 

I. 
A-/~ ~\-

\ • .1 ~, 

:., 

Abb.389a. 

Nachahmung der im 
Echtfiletstoff ausge­
fiihrten Handknoten. 

Abb.390. 

f) Kleiner Spitzengrund. Derselbe ist aus der Echtfiletware entstanden und wird 
auch Zugzeugstoff genannt. Hier wechselt regelmaBig eine gepreBte Reihe p, Abb. 
390, mit einer blinden Legung l . Man laBt also die Presse in jeder 2. Reihe aus­
riicken. Da die Faden t, II der beiden Maschinen wahrend des Abpressens immer 
auf dieselbe Nadel zuriicklegen und dort auf der Oberseite die Maschen sicht­
bar werden, so kann man bei Verwendung verschiedenfarbiger Faden reine 
Langsstreifen in der Ware erzeugen. Sie eignet sich vorziiglich fiir Schals und, 
da sie auBerordentlich dehnbar ist, fiir Hut- und Trauerbander. 

g) SchuBfilet. Wenn man mit einer Lochnadelmaschine die Faden t, Abb. 391, 
nur iiber dieselben Nadeln legen laBt, so entstehen schnurenartige Maschen­
stabchen (J, die keinerlei Verbindung miteinander besitzen. Fiihrt man mittels 
einer zweiten Maschine die Faden 8 nur unter den Nadeln so weit seitlich fort, 
daB beim UberIegen der Faden t, die in der unteren Maschine gefiihrt sein 
miissen, die Faden 8 der oberen Maschine umschlungen werden, so entsteht eine 
schuBartige Verbindung dieser Stabchen. Die SchuBfaden 8 werden nur unter 
den Nadeln gefiihrt. Wird dies nach jeder oder nach einigen Maschenreihen, 
bald nach rechts, bald nach links wiederholt, so entsteht der SchuBfilet. Bei 
wechsel weiser Verschiebung der SchuBmaschine und bei entsprechendem Fadenein­
zug der beiden Lochnadelmaschinen, lassen sich auch hakelspitzenartige Fadenver­
bindungen hervorbringen. Abb. 391 zeigt eine solche mit einem Musterumfang 
von 10 Reihen. Derartige Fadenverbindungen lassen sich vorziiglich an der 
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Raschelmaschine herstellen. Die Abstufung der Kettenglieder ist fur die SchuB. 
maschine von 0-20. Beginnt man bei der Anfangsreihe a, so ist fUr die SchuB· 
maschine die Musterkette wie 
folgt zu setzen: 0, 0/8, 8/0, 0/ 
14, 14/6, 6/20, 20/12, 12/20, 20/ 
6, 6/14, 14. Die untere Maschine 
erhalt fUr aIle lO Reihen, 1-10, 
die Kettenglieder 0, 2 usw. Hier· 
bei ist angenommen, daB die 
untere Maschine nur in jeder 
dritten Lochnadel einen Faden 
fiihrt. Die SchuBmaschine kann 
sie ahnlich fuhren. Fiir die groBen 
Durchbrechungen d, d l kommt 
jedoch nur in jede 6. Lochnadel 
ein Faden. Die Ware dient zu 
Spitzen, Bordiiren, Besatzen, 
Gardinen usw. Zu erwahnen ist 
noch der Perlfilet, der nach 
dem kleinen Filet, aber teils u ber 
2 Nadeln gearbeitet ist. 

h) Andere Fadenverbindungen, 
die auch mit Hilfe mehrerer 
Lochnadelmaschinen vorzuneh· 
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men sind, dienen zur Herstellung von Phantasiewaren. Man bildet dann meist 
aus einer der besprochenen einfachen Fadenverbindung ein Grundgewirke, in 
welches die Figurmaschinen ihre Faden einlegen. 
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Abb.392. 

Die Fadenverbindungen fur Phantasiewaren erlangen als Grundgewirke meist 
den einfachen halben Trikot. Diese Maschine ist als oberste Maschine gedacht, 

a 
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wenn die :Figurfaden ebenfalls ausgebildete Maschen darstellen, die jedoch auf 
der Warenriickseite das Muster bilden. Sind aber sog. SchuBeHekte zu beriick­
sichtigen, dann muB die SchuBmaschine iiber der Grundmaschine eingestellt 
werden. An der Raschelmaschine ist dies die hinterste Maschine. Ein Ausfiihrungs­
beispiel einer solchen Ware mit drei Lochnadelmaschinen zeigt Abb. 392. Die 
Lochnadelmaschine III bildet das Grundgewirke g und fuhrt volle Faden. Die 
zweite Maschine II fiihrt die kleinen Figurfaden L , die ebenfalls nach der Art 
des einfachen halben Trikots legen, jedoch als blinde Legungen in dem Grund­
gewirke g eingearbeitet sind. Dieselbe Wirkung bringen auch die Figurfaden z 
der Maschine I hervor. Diese Maschine legt, von der Anfangsreihe a aus an­
genommen, ihre Faden nur in den Reihen 3, 4, 5 und 8. Wahrend sie sonst an 
den Legungen nicht teilnimmt. Diese blinden Legungen von Lund z werden 
an der Raschelmaschine mit Hilfe des Fallbleches erzielt. Dieses schiebt die 
Fadenlegungen hinter die Zungen, damit diese mit den Grundmaschen g iiber 
die neu gelegten Schleifen der Grundmaschine abgeschoben und zu schlingen­
artigen Maschen mit dem Grundgewirke verbunden werden. In diesem FaIle 
bilden jedoch diese Schlingen, die man sonst mit blinden Legungen bezeichnet, 
das Musterbild. Man benutzt hierbei die linke Seite des Grundgewirkes als 
Oberseite. Der Fadeneinzug ist aus Abb. 392 ohne weiteres ersichtlich. Muster­
kette fUr die Raschel ist: Maschine I: 2, 0/4, 4/8, 8/10, 12/6, 4/10, 12/8, 8/4, 4. 
Die Maschine II: 2, 0/2, 4 usw., Maschine III: 2, 4/2, 0 usw. Hieraus ist ersicht­
Iich, daB die bei a beginnenden Legungen stets entgegengesetzt der Grund­
legung g gerichtet sind. Dies ist mit Rucksicht auf das Fallblech, welches zwi­
schen der Maschine II und III hangt, erforderlich, damit ein fehlerhaftes Arbei­
ten vermieden wird. 

IV. Gemusterte Kettenwaren. 
Das sind solche Fadenverbindungen, welche gegeniiber den bisherigen wesent­

liche Abweichungen zeigen, und zu deren Herstellung besondere Apparate er­
forderlich sind. Als solche sind die PreBvorrichtung, die Fang- oder Rander­
maschine, die Jacquardmaschine und die Pliischeinrichtung zu betrachten. 

1. PreBmuster in Kettenware. 
Wenn man die PreBschiene in Zahne und Lucken teilt, so konnen die Nadeln 

gruppenweise gepreBt werden, und es lassen sich in dies em Sinne auch nur unter 
den Zahnpartien Maschen bilden. Man geht jedoch nicht wie in der Kulier-

• • • • • • 
Abb.393. 
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wirkerei so vor, daB auch unter den Zahnlticken Schleifen gebildet werden, son­
dern ftihrt die Faden nur da, wo die Nadeln gepreBt werden. Wenn man dort die 
Faden in j eder Lochnadel fUhrt, so wird stets nur ti ber eine Nadel gelegt. 
Wenn jedoch der sog. Fileteinzug zugrunde gelegt wird, so legt man ti ber 2 Nadeln. 
1m ersteren Falle wird eine Art Atlaslegung nach Abb. 393 angewendet. Mit 
dem Fortschreiten der Maschine wird auch 
die Musterpresse pan den Schlitzen S tiber 
den Nadeln n eingestellt, so daB nach 
und nach samtliche Nadeln n mit Faden t 
belegt und bearbeitet werden. Bei dem 
Fileteinzug laBt man die Lochnadelma­
schine unter 3 rechts tiber 2 links, fort­
schreitend nach Abb. 394, tiber die Nadeln 
legen und kehrt nach einer solchen Reihen­
zahl um, welche der Zahnbreite z, bzw. 
Lticke l, Abb. 393, entspricht. Man kann 
aber auch tiber diese Reihenzahl hinaus­
gehen. Auf diese Weise erlangt man die 
prachtigen Kettenananas- und Bogen­
spitzenmuster. Das Schaubild Abb. 395 
zeigt letzteres. Diese Musterarten sind in 
neuerer Zeit auch in der Bekleidungsindu­
strie fiir Matinee, Spitzenumhange usw. 
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bevorzugt. Die Wirkung ist eine ganz Abb . 394. 
hervorragende. 
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Wenn in Verbindung mit der Musterpresse noch die glatte Presse arbeitet, so 
kann man aus der PreBmusterung zu der glatt en Ware tibergehen und auf diese 
Weise eigenartige Mustereffekte in der Ware erzielen. Man nennt diese Ware 

Abb.395. 

auch Schlagblechmuster, es sind jedoch mindestens zwei Lochnadelmaschinen 
erforderlich. Die Raschelmaschine mit Hakennadeln besitzt Einrichtungen, 
welche in Schals gleich die Bordiiren, Besatze usw. mit anarbeiten und solche 
Muster recht vorteilhaft herstellen laBt. 

Wie ersichtlich, kommen auch fiir die verschiedenen Musterarten immer 
wieder die Grundmaschenbildungen zur Anwendung. Die besprochenen Grund-
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gewirke der dichten und durchbrochenen Kettenware bilden somit den eigent­
lichen Grundstock zum Ausgestalten und zum Neuentwurf von Kettenwirk­
mustern. Die Beherrschung der Grundgewirke erleichtert das selbstandige Ent­
werfen neuer Muster. 

2. Doppelflachige Kettenware. 
Diese werden am Fangkettenstuhl, d. ist die Raschelmaschine, mit 2 Nadel­

barren hergestellt. Diese Maschine ist infolge ihrer vorteilhaften Einrichtung 
geeignet, nicht nur die einfachen und gemusterten Kettenwaren hervorzubringen, 
man kann vielmehr auch die an Strickmaschinen erzeugten noppenartigen Muster­
rungen nachbilden. Hierzu besitzt die Maschine 2 Nadelreihen, sowie noch eine 
Pliisch- und SchuBeinrichtung. fiir doppelflachige Ware kann sowohl eine 
wie auch mehrere Lochnadelmaschinen die Fadenverbindung iibernehmen. 
AuBerdem kann auch die zweite Nadelreihe, in der Regel die hintere, ausge­
schaltet werden. Fiir die Fangkettenware, welche eine Nachbildung der Fang-
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ware darstellt, laBt man beide Nadelreihen 
gleichmaBig Maschen bilden. Mit einer 
Maschine und vollen Faden miissen die Le­
gungen so erfolgen, daB die einzelnen Ma­
schenreihen gegenseitige Fadenverbindung 
erlangen. Auch fiir diese Ware kann man 
zum Aufzeichnen der einzelnen Maschen­
partien eine Patrone beniitzen. Man stellt 
sich in kariertem Papier die vordere Nadel­
reihe in der einen Karolinie, die hintere N adel­
reihe in der andern vor. 1st v, Abb. 396, die 
vordere Nadelbarre, h die hint ere, so kann 
man die Faden I zuerst um die Nadeln v legen 
und dort Maschen bilden lassen, worauf urn 
die hinteren Nadeln hum eine Nadelteilung 
weiter links gelegt wird, das ist bei a, dann 
wird, wenn auch diese Reihe ausgearbeitet 
ist, wieder an der vorderen Nadelreihe v eine 

weiter links liegende Fadenlegung b ausgefiihrt und dann zu Maschen weiter ver­
arbeitet. Es folgt dann wieder an der hinteren Nadelreihe heine Legung c, wo­
rauf dann wieder an der vorderen Nadelreihe die Legung neu beginnt. Wahrend 
nun die Maschen an der vorderen Nadelreihe v versetzt liegen, sind die an der 
hinteren Nadelreihe liegenden Maschen an den gleichen Nadeln a, c gebildet 
worden. Es liegen somit die Maschen versetzt ineinander, so daB eine der Strick­
ware ahnliche Musterung entsteht. Auch das Fallblech findet in Verbindung der 
beiden Nadelbarren bei der Rerstellung von Phantasiewaren vorteilhaft An-
wendungen. 

3. Die Fangkettenware. 
Diese wird in der Regel mit zwei Lochnadelmaschinen und mit vollen Faden ge­

arbeitet. Es konnenan den regelmaBig in Tatigkeit gebrachten Nadelreihen beide 
Maschinen gleich, aber entgegengesetzt ihre Faden legen. Wenn in der Reihe v, 
Abb. 397, zuerst wieder die vordere Nadelreihe betatigt wird, dann legt die eine 
Maschine ihre Faden I nach rechts, die andere jene I. nach links um die Nadeln, 
und beim Reben der 2. Nadelreihe h legt I nach links und 11 nach rechts. Be­
ginnt jetzt wieder der Arbeitsgang von neuem, so kommt die Legung I wieder 
an die vordere Nadelreihe rechts, wahrend 11 nach links legt, und in diesem Sinne 
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die Legungen sich wiederholen. Es kommen somit an vorderer und hinterer 
Nadelreihe dieselben Legungen auf dieselben Nadeln. Eine Verbindung der 
Nachbarmaschen findet nur durch den Ubergang von der vorderen zur hinteren 
Maschenreihe und durch die Kreuzung der Faden statt. 
Letztere liegen in den Maschen doppelt und die Uber­
gange verleihen der Ware zwischen den Maschenstabchen 
das Geprage der Fangware. Bei Verwendung farbiger 
Faden lassen sich reine Langsstreifen erzeugen. 

Lal3t man mit dies en beiden Lochnadelmaschinen 
noch weitere vollbesetzte Maschinen zusammenarbeiten, 
so ist es leicht moglich, die Legungen der einzelnen 
Maschinen zu vertauschen und zwar derart, dal3 voraus­
gegangene Fadenlegungen in sog. Schul3legungen uber­
gehen, wahrend die anderen Maschinen, die bisher diese 
Schul3legungen bildeten, die Maschenlegung ubernehmen. 
Auf diese Weise wird die Musterung mannigfaltiger ge-
staltet. Abb. 397. 

4. Kreppe- oder Ausruckmuster. 
Diese konnen mit einer und mit mehreren Lochnadelmaschinen hergestellt 

werden. Es ist auch ublich, dal3 die eine Lochnadelmaschine ein Grundgewirke aus 
einfachem, halbem Trikot ubernimmt, das nur an der hinteren Nadelbarre her­
gestellt wird, wahrend die andere den Mustereffekt in das Grundgewirke ein­
fuhrt und an beiden Nadelbarren zugleich Faden auflegt. Die Ausruckkette 
lal3t man mit der Musterkette zusammen laufen. Es ist dies bei dem Aufzeich­
nen der Muster besonders zu berucksichtigen. Die hintere Nadelbarre wird 
wahrend jeder zweiten (mitunter auch ~ehreren) Reihe au~geschaltet. 

5. Raschelplusch. 
Es konnen zwei Arten von Pliisch zur Ausfiihrung kommen. Der Schneid­

pliisch und der Schlingenpliisch. 
a) Der Schneidpliisch. Dieser erfordert mindestens drei Lochnadelmaschinen und 

die beiden Zungennadelbarren sind auf ca. 30 mm gegeneinander einzustellen. Die 
vorderste und die hinterste Lochnadelmaschine 
bildet je ein Grundgewirke unabhangig vom 
andern. Beim Aufzeichnen wird nur das eine, 
z. B. g, Abb. 398 dargestellt und vom anderen gl 
der Faden einzeln angedeutet. g legt nur an der 
hinteren Nadelreihe h und in dieses zeichnet 
man die Legungen fur den Pliisch ein. Da je­
doch diese Pliischlegungen beide Grundgewirke 
miteinander verbinden und auf vorderer und 
hinterer Nadelreihe v, hanzuordnen sind, so kann 
die schematische Darstellung in der Weise er­
folgen, daB der Pliischfaden p auf den Linien v, 
h der Reihenfolge nach aufgezeichnet wird. Fur 
einen gleichmaBigen Schneidpliisch wiirde der 
Pliischfaden p, regelmaBig nach Art eines Hakel­
stabchens, das eine Mal bei h, das andere Mal 
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Maschine anzusehen ist, legt dann nur in den Linien v und trifft dann mit den 
Pliischlegungen p zusammen. Die Verbindungsstucke des Pliischfadens p, das 
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sind die Ubergange yom einen Grundgewirke in das andere, werden spater durch­
schnitten und bilden die Pliischdecke. Sollen auchAbwechslungen in diese Pliisch­
muster hereingebracht werden, so kann dies noch unter Zuhilfenahme weiterer 
Pliischmaschinen p erfolgen. 

Die Musterketten fUr Abb. 398 wiirden so aussehen: 1. Grundmaschine g: 2, 0, 
2, 2/2, 4, 2, 2 usw. Die Pliischmaschine p: 2, 0, 2, ° usw. Die vordere Grund­
maschine gl: 2, 2, 2, 0/2, 2, 2, 4 usw. Hierbei ist angenommen, daB zu Beginn der 
Arbeit die hintere Nadelreihe zuerst nach oben geht, und somit auch die hintere 
Lochnadelmaschine zuerst ihre Faden legt. Es sind fUr die Verschiebung der 
Lochnadelmaschinen vier Zeit en erforderlich. AIle drei Maschinen arbeiten mit 
voUen Faden. Das Aufschneiden der Pliischhenkel kann entweder nachtraglicb 
mittels der Pliischschneidmaschine oder mit Hilfe einer besonderen in der 
Maschine eingestellten Schneidvorrichtung erfolgen. Man erlangt zwei Waren­
stiicke. 

b) Schlingenpliisch. Die gebrauchlichste Art ist diejenige mit der Stiftnadel­
reihe hergestellte. Diese kommt an Stelle der vorderen Zungennadelbarre, sie 
hat nur den Zweck, die Pliischschlingen so lange zu halten, bis sie in das Grund­
gewirke eingearbeitet sind. AIs Grundgewirke eignet sich der einfache halbe 
Trikot, den die Grundmaschine nur an der hinteren Nadelreihe bildet. Die Pliisch­
maschinen legen ihre Faden urn beide Nadelreihen. 1st h, Abb. 399, die hintere 
Nadelreihe, v die Stiftnadelreihe, so kommen auf h nur die Grundlegungen g. 
Der Pliischfaden a legt zunachst um die Pliischnadelbarre v und sodann mit der 
Grundmaschine um die hintere Nadelreihe h. Der Weg der Pliischmaschine 
ist unbegrenzt, wie auch die Pliischlegungen in beliebiger Reihenfolge im Grund­
gewirke fortlaufen konnen. Abb. 399 ist nur ein einfaches Beispiel, um zu zeigen, 
wie der Pliischfaden in die beiden Nadelreihen h, v gelegt wird. Dieser Pliisch 
muE mit mindestenS drei Zeiten gearbeitet werden. Die Grundmaschine g 
legt: 2, 2, 0/2, 2, 4 usw., die Pliischmaschine, als vordere Maschine, legt: 0, 2,4/ 
4, 2, ° usw. Hier wird angenommen, daB die Pliischnadelbarre zuerst nach 
oben geht, damit die Pliischmaschine die Schlingenlegung vor der Grundlegung 
ausfiihrt. 

Abb.399. Abb.400. 
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6. Jacquardmuster. 

Diese werden mit dem Mitteljacquard hergesteIlt, der mit Hilfe einsteIl­
barer Stifte die Lochnadeln mustermaBig seitlich verdrangt. Als Grundlegung 
wird entweder ein kleiner Filetstoff oder einfacher Trikot verwendet. In letz­
terem FaIle muB die Verdrangung der Lochnadeln Durchbrechungen in der Ware 
bewirken, und es konnen 
dann, je nach der wech­
selweisen Verdichtung, 
volle, dichte Stellen oder 
Durchbrechungen in der 
Ware, etwa nach Abb. 
400,ornamentaleMuste­
rungen fiir Spitzenstoffe, 
Schals, Phantasieartikel 
usw. hervorgebracht 

werden. Die Musterviel­
seitigkeit ist unbegrenzt. 

7.Raschelmuster mit 
mehreren Maschinen '" 

und Phantasie­
muster. 

Die vielseitige Ver­
wendung der Raschel­
maschine ist nicht nur 
auf die Konstruktion 
der Maschine in bezug 
auf die Anordnung der 
Musterapparate zuriick­
zufiihren, sondern auch 
auf die groBere Ma­
schinenzahl, welche iiber 
den lotrecht stehenden 
Nadeln vorteilhaft an­
zubringen ist . Es lassen 
sich in der Regel bis zu 
sechs Lochnadelmaschi­
nen hintereinander an­
bringen. Bedenkt man, 
daB jede Maschine eine 
besondere Fadenlegung 
und unabhangig von der 
anderen ausfiihrt, so 
kann man sich leicht 
einen Begriff von der auBerordentlichen Vielseitigkeit dieser Maschine machen. 
Dazu kommt noch, daB durch den Wechselautomaten auch noch die Muster 
ketten wahrend der Arbeit gewechselt werden konnen, so daB auch die ab­
gepaBten Muster mit Bordiiren, Fransen, Mittelstiicken usw. mit Leichtigkeit 
herstellbar sind. Ein Beispiel einer solchen mehrmaschinigen Raschelware ergibt 
sich aus dem Maschenbild Abb. 401. Es ist dies eine Schalmusterung, bzw. 
Bordiire, mit sechs Maschinen. Die Maschine I bildet als Grundgewirke halben 
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einiachen Trikot, Maschine II das Hakelstabchen, welches durch die SchuB­
maschine III verbunden wird. Eine vierte Maschine IV bildet ebenfalls einen 
SchuBeffekt. Es ist dies eine Ausfiihrungsform, die auch zur Erzeugung von 
sog. Wattelinstoff Anwendung findet. Die SchuBlegungen 8liegen abwechselnd 
bald auf der Ober-, bald auf der Riickseite der Ware. Sie konnen somit beid­
seitig gerauht werden. Die Maschine V und VI bildet die Fadenschlingungen des 
Mittelstiickes. Zu diesem Zwecke miissen die Maschinen gegenseitig so ver­
schoben werden, daB die riegelartige Verschlingung zustande kommt. Die den 
AbschluB bildenden Bogenstiicke a, b werden in derselben Maschine gefiihrt, 
welche die SchuBlegung III iibernimmt. Da diese Faden auBen keine Ver­
bindung erlangen, so legen sie sich bogenformig an die Warenkante. Diese 
Musterung liegt lediglich im Fadeneinzug der Maschine II und III. 

Auf Grund der besprochenen verschiedenartigen Gewirke lassen sich zahl­
reiche neue Fadenverbindungen und Maschengebilde ausgestalten. Ununter­
brochene Neumusterung ist ganz besonders in der Kettenwirkerei erforderlich 
und bietet Gewahr fUr die Absatzmoglichkeit der Ware. 

Die Ausriistung und Vollendung der Wirk- und 
Strickwaren. 

Die Wirkerei- und Strickereiindustrie unterscheidet im allgemeinen zwei 
Herstellungsarten von Gebrauchsgegenstanden und zwar regulare Ware und 
geschnittene Ware. 

Es bringt somit dieser Industriezweig seine Produkte nicht wie die Weberei 
als Stiickware auf den Markt, sondern als gebrauchsfertige Artikel. Der Fabri­
kationsbetrieb ist in der Wirkerei und Strickerei sehr verschiedenartig gestaltet. 
Er umfaBt nicht nur die Herstellung von Waren, sondern auch die Ausriistung 
und die Vollendung, zu welcher noch die Konfektion hinzukommt. 

Die regularen Gebrauchsgegenstande erlangen ihre Form und GroBe schon 
an der Wirk- und Strickmaschine wahrend ihrer Herstellung. Es geschieht 
dies durch das Mindern, das ist das Eindecken von Randmaschen oder durch 
das Erweitern oder Zunehmen, das ist das Anschlagen von Maschen. Bei den 
geschnittenen Waren werden die Teile der Gebrauchsgegenstande nach MaB 
oder Schablonen (sog. Schnittmustern) aus einem groBeren Warenstiick heraus­
geschnitten oder auch ausgestanzt. Dieses Ausstanzen kommt zum Beispiel 
in der Handschuhfabrikation vor. 

Nach dies en zwei verschiedenen Fabrikationsverfahren der Gebrauchsgegen­
stande ist auch die Ausriistung und Vollendung der Ware besonders zu gestalten. 
Eine gute, zweckmaBige Appretur fordert den Verkauf der Ware mehr, wie 
die Qualitat und Verwendung des Materials. Bei der groBen Nachfrage nach 
Wirk- und Strickwaren macht sich die Notwendigkeit einer guten Ausriistung 
und Vollendung immer mehr geltend. 

Die Ausriistungs- und Vollendungstechnik hat sich nach und nach entspre­
chend der Entwicklung der Wirk- und Strickwaren wesentlich vervollkommnet; 
sie hat auch den heutigen gesteigerten Anspriichen Rechnung getragen. Dies 
auBert sich vorwiegend in der Konstruktion der verschiedenen Sondermaschinen 
auf diesem Gebiete. 

Der Ausriistungs- und VoIlendungsprozeB hangt zunachst von der Qualitat 
der zur Herstellung der Ware verwendeten Rohmaterialien und sodann von den 
besonderen Verwendungsarten der fertigen Ware abo Ferner ist es sehr wesent­
lich, ob das Rohmaterial im gefarbten oder ungefarbten, bzw. gebleichtem oder 
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ungebleichtem Zustande verarbeitet wird. In vielen Fallen wird es vorteilhafter 
sein, ein ungebleichtes oder nicht gefarbtes Marerial zum Wirken oder Stricken 
zu verwenden, denn es ist selbst bei groBter Vorsicht und bei entsprechend aus­
gebildeten Apparaten nicht ganz zu verhiiten, daB Flecken, Schmutz und son­
stige UnregelmaBigkeiten wahrend der Herstellung an der Maschine in die Ware 
gelangen. Andererseits aber muB wieder beachtet werden, daB veredeltes Ma­
terial, insbesondere gefarbtes Garn, schwieriger an der Maschine zu verarbeiten 
ist, wie dies bei schwarzen und dunklen Farben der Fall ist, als wie wenn das 
Material im Rohzustande zur Verarbeitung gelangt. 

AuBer der Material- und Qualitatsbestimmung sind auch noch die Markt­
und Modeverhii.ltnisse besonders zu beriicksichtigen. Es gilt dies vorwiegend 
fiir die immer mehr sich geltend machenden Strickkleidungen. Durch den Aus­
riistungs- und VeredelungsprozeB wird der Ware nicht nur ein schones Aussehen, 
sondern, was besonders wichtig ist, auch die richtige GroBe und Form verliehen. 
Auf diese Weise kann man die Ware verkaufsfahiger gestalten. 

Man kann somit die Ausrii3tung und Vollendung in zwei Hauptgruppen 
zerlegen und unterscheidet man die Veredelung der Ware und die Konfektion. 

A. Die Veredelung. 
Diese wird vielfach auch Appretur genannt und muB sich immer dem Ver­

wendungszwecke der einzelnen Gebrauchsgegenstande anpassen. Es kann der Fall 
eintreten, w() nur einzelne Teile und andererseits wieder ganze Gebrauchsgegen­
stande, das sind die regularen Waren, zu behandeln sind, wahrend andererseits 
wieder groBere Warenstiicke so zu veredeln sind, daB das Einrollen der Waren­
kanten verhiitet wrrd, und so diese Ware fiir die Konfektion vorteilhafter zu 
gestalten ist. Wichtig ist dies da, wo die Ware durch Aufrauhen oder Schneiden 
behandelt wird, denn vielfach werden nur einzelne Teile oder Stellen eines Ge­
brauchsgegenstandes, wie z. B. die Taschenpatten, die Besatze usw. behandelt, 
wodurch sehr wirkungsvolle Abwechslungen in derartige Gebrauchsgegenstande 
hereinzubringen sind. Beachtenswert ist, daB gerauhte Ware und auch sog. 
Affenhaut, eng!. Leder, nach der Behandlung mit Fliissigkeit nicht mehr in Be­
riihrung kommen darf. Es hat somit ein vorzunehmender ReinigungsprozeB 
schon vor dem Rauhen zu geschehen, damit der zarte Stricheffekt nicht ver­
loren geht. 

I. Der ReinigungsprozeB der Wirk- und Striekwaren. 
Derselbe vollzieht sich entsprechend der Qualitat der Ware. Es ist dabei 

zu unterscheiden zwischen dem Waschen der Stiickwaren und dem Behandeln 
der fertigen Gebrauchsgegenstande. Zu dem ReinigungsprozeB gebOrt auch 
das Bleichen. Wahrend Baumwollwaren heiB und kochend, oft sogar mehrere 
Stunden, zu behandeln sind, diirfen wollene und halbwollene Waren nur 
handwarm, ca. 50-55° Celsius und etwa 5-15 Minuten in der Waschmaschine 
oder dem Waschbottich behandelt werden. Wirkwaren, inbesondere Trikotagen, 
deren Material in Fett gesponnen wurde, wie Imitat, Vigogne, Streichwolle, 
werden einem besonderen EntschalungsprozeB unterworfen. AuBer Seife wird 
der Waschlauge etwas kalzinierte Soda zugegeben, und fUr die reinwollnenen, 
sowie die beigefarbenen Wirkwaren wird etwas Ammoniak oder Salmiakgeist 
der Waschflotte zugegeben. Es ist dies ein mildwirkendes Alkali, das die Fasern 
nicht angreift. 1m allgemeinen rechnet man auf 10 Pfund Wirk- oder Strick­
waren ca. 1 Pfund Seife. Salmiakgeist je nach der Wollmischung, bzw. Rein­
wolle, kommt auf dieselbe Warenmenge: 0, 25-0,751. Beziiglich der Verwendung 
von Natroniauge (kaustische Soda) ist zu bemerken, daB, wie auch bei Behand-
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lung der sonstigen Textilstoffe aus Wollenmaterial erzeugt, fur Wollwaren diese 
Lauge moglichst vermieden werden muB, weil diese Lauge die Wollfasern zu sehr 
angreift. In neuerer Zeit sucht man einen weichen wollhaltigen Griff der Ware 
dadurch zu verleihen, das man die Wirkware mit Saure und Lauge nachbe. 
handelt, z. B. mit Salpetersaure. Dies erfordert jedoch viel Erfahrung und Sach­
kenntnis. 

Das Waschen und Walken der Wirk· und Strickwaren. 
Die Wirk· und Strickwaren aus Vigogne. und Streichwollgarn usw. herge­

stellt, wie diese vorzugsweise an Rundwirkstuhlen in der Trikotagenfabrikation 
erzeugt werden, unterzieht man in der Regel einem leichten WalkprozeB. Zweck­
maBig ist es, wenn man den WalkprozeB mit dem ReinigungsprozeB verbindet. 
Es werden dazu besonders konstruierte, kastenformige Wasch· oder Walk-

--------~ 

[ 
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Abb.402. 

maschinen zur Anwendung gebracht. Vorteilhaft hat sich die Hammer- oder 
Kurbelwalkmaschine hierzu bewahrt. Wahrend der Behandlung in der Maschine 
wirken ein· oder mehrere Schlager, sog. Hammer, schlagend und schiebend auf 
die Ware ein, wodurch unter dem EinfluB von Warme und Feuchtigkeit die 
Verdichtung, bzw. Verfilzung der Ware beschleunigt wird. Die hierzu verwendete 
Flussigkeit, das sog. Walkol, wird in ahnlichem Sinne wie fUr gewebte Waren 
zusammengesetzt. Am vorteilhaftesten hat sich die reine neutrale Seife unter 
Beimischung von etwas Salmiakgeist bewiihrt. In den Wasch- oder Walkkasten 
gibt man nur so viel Walkol, als die Ware aufzusaugen vermag. 

Je nachdem die Ware zu behandeln ist, benutzt man die Waschmaschine, 
die bassinformigen Waschbehalter, vielfach mit Rollenfuhrung oder die Stampf­
waschmaschine. Kammgarnstoffe mussen moglichst schonend behandelt werden, 
sie mussen nach dem Waschen ihren Kammgarncharakter beibehalten, denn die 
beim WaschprozeB entstehenden Verfilzungen, auch die Falten beim Trocknen, 
konnen selbst durch die scharfste Einwirkung beim Kalandern und Pressen 
nicht beseitigt werden. Hierzu eignet sich am vorteilhaftesten die bassinartige, 
kastenformige Wascheinrichtung, die auch fur das sog. Netzen sehr gut geeig­
net ist. 

Es kann die Einrichtung aus Zementbeton oder aus Holz beschaffen sein. 
Abb. 402 zeigt eine solche mit Holztrogen. Zum Spiilen und Waschen glatter 
Wirk· und Strickwaren. Der kastenartige Behiilter ist in drei Abteilungen I, 
II, III geteilt und vereinigt somit in sich drei Troge. Da jede Abteilung bei 
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V, Vi> v2 mit einem Entleerungsventil versehen ist, so kann auch in jeder Abteilung 
die Arbeit getrennt oder hintereinander vorgenommen werden. Beim Spiil­
und ReinigungsprozeB wandert die Ware von einem BehaIter zum andern. Ware, 
welche gewaschen werden soIl, wird zunachst im ersten BehliJter I eingeweicht. 
Die Temperatur der Waschlauge ist entsprechend der Qualitat der Ware zu 
wiihlen. Nach dem Einweichen gelangt die Ware durch das Quetschwerk q (Wind­
maschine) in die zweite Abteilung II, in welcher wiederum die Waschflotte 
vorbereitet ist. Durch diese wird die Ware hindurchgenommen und wieder 
durch ein zweites Quetschwerk ql geleitet. Sie wandert dann in die dritte Ab­
teilung III. Dieser Trog ist mit reinem Wasser gefiillt und dient als Spiilein­
richtung. Durch die Verwendung der Quetschwerke wird verhiitet, daB die Wasch­
lauge yom einen in den andern Trog mit­
gefiihrt wird. Von der dritten Abteilung 
leitet man die Ware durch das Quetsch­
werk q2 iiber das Fiihrungsbrett b in 
einen fahrbaren Behalter, damit die 
so gewaschene und gespiilte Ware in 
die Schleudermaschine gebracht werden 
kann. Die einzelnen Quetschwerke sind 
durch Kettenantrieb a miteinander ver­
bunden. 

Die Stampfwaschmaschine eignet 
sich sowohl als Waschmaschine wie auch 
als Walkmaschine. Es sind verschiedene 
Ausfiihrungsformen in Anwendung ; die 
liegende und die stehende. Bei der 
liegenden Form, d. i. die sog. Hammer­
walkmaschine, werden in der Regel 1-2 
holzerne Hammer in dem kastenformigen 
Behalter vor- und riickwarts bewegt, 
damit die eingefiihrte Ware von diesen 
bearbeitet wird. Die Stampfwasch­
maschine wird einfach oder doppelt aus­
gefiihrt. Abb. 402a zeigt eine Stampf-
waschmaschine mit 2 Trogen. Uber Abb.402a. 
diesen hangen im Gestell fiir jeden 
Trog vorgesehenen Stempel oder Hammer. Diese werden durch verstellbare 
Anschlagklotze und Daumenexzenter abwechselnd gehoben und wieder frei­
gegeben. Sie fallen dann durch Schwergewicht gegen die im Trog befind­
liche Ware. Die Einrichtung ist nun so getroffen, daB ein Trog mit Ware 
frisch beschickt werden kann, solange der andere in Arbeit genom men 
wird. Es ist zu diesem Zwecke jeder Trog als fahrbarer Wagen aus­
gebildet und kann wahrend des Waschprozesses auf Eisenschienen vor- und 
riickwarts geschoben werden. Die Ware wird entweder vor dem Wasch­
prozeB eingeweicht oder kann auch sofort in Behandlung genom men werden. 
Je nach der Qualitat der Ware wird der Wasch- bzw. WalkprozeB langere oder 
kiirzere Zeit durchgefiihrt. Ware, welche nur schwach zu verdichten und zu 
waschen ist, laBt man ca. 5-15 Minuten laufen. Dementsprechend wird auch 
die Waschflotte zugemessen, sowie die Zahl der Kastenbewegungen geregelt. 
Dies geschieht aber durch einen Kettenantrieb und selbsttatige Umschalt­
vorrichtung, welche mit einem Zahngestange in Verbindung steht. Jeder Trog 
kann unabhangig yom andern abgestellt werden. 
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Bemerkenswert ist noch, daB die Nachbehandlung del' gewaschenen und 
gewalkten Ware durch griindliches Spiilen in reinem Wasser in 1-·2 Spulbadern 
unerla13lich ist. Das Nachgilben und Fleckigwerden der Ware ist meist auf 
nachlii,ssiges Spiilen zuruckzufiihren. Die gewaschene und gespiilte Ware wird 
in del' Schleudermaschine (Zentrifuge) von der zuriickgebliebenen Fliissigkeit 
befreit und kommt dann in den Trockenraum. 

II. Das Formen und Spannen del' Wirk· und Strickwaren. 
Diejenigen Gebrauchsgegenstande, welche regular, d. h. mit Form und GroBe 

an del' Maschine hergestellt sind, mussen zur Erlangung der richtigen GroBe und 
Form nach dem Waschen, Farben, Walken usw. auf Formen gebracht werden. 
Es gilt dies ganz besonders von den Walkstriimpfen und Socken. Zum Formen 
benutzt man Holz· odeI' Drahtformen. Man unterscheidet heute das Formen 
im Formofen und das elektrische Formen. 

Man bezweckt mit dem Formen nicht nur eine genaue GroBe und PaBform, 
sandern verleiht del' Ware zugleich ein voIles und glattes Aussehen. Zu dies em 
Zwecke wird die Ware feucht auf die Holz· oder Drahtformen gezogen. Das 
Befeuchten geschieht am besten durch bundelweises Zusammenlegen und TIber. 
brausen del' Ware mit einem Schlauch; oder man nimmt sie kurz durch die 
Waschmaschine, so daB ein griindliches Durchfeuchten der Ware erzielt wird. 
Gebleichte odeI' gefarbte Ware kann sofort nach dem Spiilen und Schleudern 
auf Formen gebracht werden. 

Fur ein gutes Gelingen del' Formgebung ist zu beachten, daB der Formofen 
die richtige Temperatur besitzt, damit die Feuchtigkeit aus der Ware moglichst 
rasch in Dampfform ausgetrieben wird, ein langsames Verdunsten der Feuchtig. 
keit wird niemals die volle griffige Ware ergeben. Der Dampf muB von innen 
durch die Ware ausgetrieben werden, wodurch die einzelnenFasern, insbesondere 
die Wollfaserchen aufgerichtet werden und del' Ware der weiche, volle Griff 
verliehen wird. 

Das Formen geschieht in der Weise, daB die Formerin je nach Geschick· 
lichkeit mit 4-6 Paar Formen arbeitet. Geiibte Formerinnen kannen auch noch 
mit 8 Paar arbeiten. Dies ist sehr wichtig, damit del' Formafen gleichmaBig 
beschickt und samtliche zu formenden Gebrauchsgegenstande gleich lange Zeit im 
Of en verbleiben. Die Zeit dauer, wahrend welcher die Ware im Formofen vel'· 
bleibt, richtet sich nach del' Art der Gebrauchsgegenstande und nach del' Quali. 
tat des Materials. 

Die Temperatur im Formofen kann von 100-1200 Celsius betragen. 1m all· 
gemeinen verbleibt die Ware ca. 10-15 Minuten in dem auf diese Temperatur 
erhitzten Of en. 

Je nachdem die Produktion des Betriebes kleiner oder graBer ist, benutzt 
man die Formofen mit einer odeI' mehreren Abteilungen (Klappen). Die neueren 
Formofen besitzen fahrbare Rahmen mit rippenartigen Trag. und PreBstucken 
zum Einstellen der Formen, so daB diese mit den aufgespannten Gebrauchs· 
gegenstanden vollstandig frei im Formofen stehen und von keinem erhitzen 
Eisenteil beriihrt werden, wodurch ein Verbrennen oder Vergilben des Form· 
gutes verhutet wird (s. D. R. P. Gust. Wieland's Nachfolger, Chemnitz). 

Das elektrische Formen wird vorteilhaft dort angewendet, wo die Ein· 
wirkung del' Temperatur auf die Ware vona uBennicht besonders mit in Frage komm t. 
Dies gilt z. B. bei baumwollenen florartigen Gebrauchsgegenstanden, wie Striimpfe 
und Socken. Die elektrischen Formen sind gruppenartig auf einem Tisch auf· 
gesetzt. Die Formen besitzen einen eingebauten Kern zum Einfiihren des elek. 
trischen Stromes. Die Formdauer richtet sich ebenfalls nach der Qualitat der Ware. 
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Nachdem die Ware geformt ist, wird sie durchgesehen und kommt nun in 
der Regel in die Presse. Diese kann als gewohnliche Plattenpresse oder als 
hydraulische Presse zur Anwendung kommen. Die geformten Gebrauchsgegen­
stande legt man zwischen sog. PreBspane (Karton). Zwischen den erhitzten 
Eisenplatten werden ca. 8-10 Warenlagen angeordnet. Der PreBdruck ist sehr 
verschieden und muB der Qualitat der Ware angepaBt werden, ebenso die Tem­
peratur und die Zeitdauer. Vielfach wird nur kurz gepreBt. Temperatur, Zeit 
und Druck muB der Fachmann entsprechend der Ware wahlen. 

III. Das Trocknen der Wirk- und Strickwaren. 
Man hat auch in der Wirkerei und Strickerei das sog. Lufttrocknen nach­

geahmt und an Stelle der Trockenkammer den Trockenapparat oder die Trocken­
maschine gestellt. Hierzu kommen besonders konstruierte Trockenmaschinen 
zur Anwendung. Vorzugsweise fiir die Trikotagenfabrikation. Dem Trocknungs­
prozeB wird vielfach noch nicht die Aufmerksamkeit zugewendet, welche hin­
sichtlich des Warenausfalles und der Ersparnisse, welche hierbei zu crzielen 
sind, notwendig ware. So kommt es, daB heute noch viele Betriebe mit umfang­
reichen Trockenanlagen und Trockenstuben arbeiten. Diese Trockenraume 
erfordern viel Dampf und Kraft. Jetzt wendet man sich fiir die Behandlung der 
Trikotwaren und groBen gewirkten Stoffstiicken dem Trockensystem mit Waren­
bewegung zu. Hier vollzieht sich der TrockenprozeB von der Einfiihrung bis 
zur Faltenlegung der Ware automatisch. 

Diese automatischen Trockenanlagen kommen auch fiir die Behandlung 
von Web waren in ahnlicher Ausfiihrung vor. 

Bei den Trockenmaschinen konnen zum Teil 3-4 Warenschlauche oder 
Stoffbreiten nebeneinander getrocknet werden. Zum Teil werden durch den 
Trockenraum wandernde Stabe zur Aufnahme des zu trocknenden Stoffes an 
beweglichen Ketten fortgetragen, durch welche der Stoff faltenartig, aber ohne 
besondere Spannung durch den Trockenraum befordert wird. Hierauf wird er 
dann automatisch abgenommen und dann nach auBen geleitet. Trikotschlauche 
miissen weitstichig vor dem Einfiihren in den Trockenapparat miteinander ver­
bunden werden, so daB ein bestandiger Warentransport erzielt wird. 

Die Dekatier- und Trockenmaschine nach System Wever hat den 
Zweck, die gewaschenen und noch feuchten Trikotschlauche mittels warmer 
Druckluft zu durchdringen, sie auszudehnen, zu trocknen und diegetrocknete Ware 
gleichzeitig aufzuwickeln. Hierbei werden wahrend des TrockenprozeBes die 
feuchten durchgeleiteten Trikotschlauche derart von innen nach auBen so be­
handelt, daB sie ganz gleichmaBig in ihrem ganzen Umfange dekatiert, d. h. ge­
dampft und an der AuBenflache leicht geglattet werden. Es wird kein offener 
Dampf, sondern der aus der Feuchtigkeit des Schlauches entstehende Dampf 
zum Dekatieren verwendet. Der Dekatierapparat ermoglicht nicht nur ein 
Dampfen der Ware, sondern auch noch ein rascheres und griindlicheres Trock­
nen. Hier besteht die Trockenmaschine aus einem kastenartigen Lufterwar­
mer, aus welchem ein kraftiger Exhaustor die Warmluft zieht. Das Rohr des 
letzteren miindet in ein, innerhalb des Warenkessel befindliches, durchlocher­
tes Rohr, das bis an die Dekatier- und Glattvorrichtung gefiihrt ist. TIber diese 
wird der feuchte Warenschlauch emporgezogen und iiber einen Breithalter ge­
leitet. Vorher aber wird die warme Luft vom Geblase mit groBer Spannung in 
das Leitungsrohr und durch dessen O£fnung in den feuchten Warenschlauch 
getrieben, wodurch letzterer ballonartig ausgedehnt, innen an die Wandungen 
der erhitzten Kupferrohren gelegt wird. Zu bemerken ist noch, daB der D':lka­
tierapparat aus zwei Reihen von horizontalen Dampfrohren zusammengesetzt 

Technoiogie der Faserstoffe: Wirkerei usw. 18 
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ist, welche eine Strecke lang geradlinig, dann halbkreisformig verlaufen. Jedes 
Kupferrohr ist mit einem Ende an ein vertikales Rohr und mit dem anderen 
Ende an einen schmalen, senkrecht stehenden Hohlkorper angeschlossen. Diese 
Hohlkorper stehen mit Radern fahrbar auf einer Schiene und sind dort entspre­
chend der zu trocknenden SchlauchgroBen zu verschieben. Den Rohren wird 
Dampf zugefiihrt und da diesel ben einen prismatischen Raum einschlieBen, 
wird in dies em Raum del' Warenschlauch hochgezogen und durch die von innen 
wirkende warme PreBluft an die heiBen Rohrwandungen gedriickt. Da die sichere 
Fiihrung durch einen fliigelartigen Klapperiapparat erfolgt, dessen Klappen 
mehr odeI' weniger schrag einzustellen und del' Ware anzupassen sind, damit 
die warme Luft bis an die Enden des Hohlraumes geleitet wird, so kann del' Appa­
rat zum Trocknen verschieden weiter Trikotschlauche verwendet werden. 

Nach einem anderen Verfahren wird del' Trockenapparat fUr Trikotware 
noch mit dem Kalander verbunden. Die feuchte Ware wird, nachdem sie die 
durchlOcherte Luftrohre passiert hat und getrocknet ist, iiber einen sog. Rund­
strecker geleitet und von da in die Aufrollmaschine odeI' in den Glattkalander 
eingefiihrt. 

Del' Warenkessellauft bei diesel' Trocken- und Kalandermaschine auf Rollen, 
die ihre Drehbewegung von einem am Bedienungsstand angeordneten Handrad 
erlangen. Stoffverschrankungen lassen sich hierdurch leicht ausgleichen. Es 
wird maschengerade Zufiihrung und Behandlung del' Warenstiicke ermoglicht. 
Bei derartigen Trockenmaschinen konnen durch den warmen Luftdruck die so 
behandelten Warenschlauche, welche durch das Waschen eingegangen sind, 
nahezu auf ihre natiirliche Weite gebracht werden. Auch Wasch- und Walk­
falten werden beim Trocknen mit warmer PreBluft wieder gleichmaBig geglattet, 
wie auch die Ware einen weichen vollen Griff empfangt. Es konnen beispiels­
weise an einer solchen Trockenmaschine taglich ca. 50-60 Trikotschlauche 
von je 25 m Lange getrocknet und dekatiert werden. 

IV. Das Bleichen, Fih'ben und Bedl'ucken del' Stl'ick- und Wirkwaren. 
Wenn diese Arbeiten auch ahnlich wie in del' Weberei vorzunehmen sind, so 

ist doch noch ganz besonders zu beriicksichtigen, daB Wirk- und Strickwaren 
infolge ihrer eigenartigen Maschenverbindung sich bei dies en Veredelungs­
prozessen andel's verhalten wie Webwaren. Es muB deshalb nicht nul' die Quali­
tat, sondern auch die Art des Produktes besonders beriicksichtigt werden. Viel­
fach sind auch besondere Hilfsapparate, wie Z. B. Haspel, Forderwerke usw. 
zur Anwendung zu bringen. Man bleicht, farbt und bedruckt in del' Wirkerei 
und Strickerei sowohl Stiickware als auch einzelne fertige Gebrauchsgegen­
stande, wie Z. B. Striimpfe, Socken uSW. Die regular gearbeiteten Gebrauchs­
gegemtande sind nach del' Behandlung zur Erlangung ihrer richtigen GroBe 
und Form auf Spannrahmen odeI' Formen zu bringen. 

Del' Bleich- und FarbprozeB vollzieht sich ahnlich wie in del' Weberei. 
Da ein groBer Teil del' Wirkwaren zur Erlangung von Glanz und Griff eine 
entsprechende Nachbehandlung erfordert, so muB den Spiilbadern meist ein 
Zusatz von entsprechenden Chemikalien, wie Zuckersaure, Milchsaure, Essig­
saure, Salpetersaure odeI' Alkalien beigemischt werden; die gefahrliche Schwefel­
saure (H2 S04) ist zu vermeiden. Fiir das Bleichen del' Wirk- und Strickwaren 
kommt auBer Chlorbleiche die elektrolytische Bleiche, die Sauerstoff- odeI' Natrium­
Superoxydbleiche nach dem Verfahren del' Deutschen Gold- und Silberscheide­
anstalt zur Anwendung. Wollene Waren werden noch einem SchwefelprozeB in der 
Schwefelkammer unterzogen. Beim Farben verwendet man fiir die Stiickwaren, 
Z. B. Trikotschlauche, eine Farbekuve mit Haspelwerk, damit del' zu farbende Stoff 
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gleichmiWig durch die Farbflotte zu nehmen ist. Strumpfwaren werden in einer 
Farbkuve mit Forderband und Quetschwerk behandelt. Die Strumpfe kommen 
nach dem Farben in feuchtem Zustande in die Formerei. 

Die Trikotschlauche, welche durch das Bleichen und Farben wesentlich zu­
ruckgehen, auch ihre Maschenrichtung verlieren, mussen an der Roll- und Streck­
maschine auf ihre richtige Weite gebracht und gerade gerichtet werden. Da diese 
Arbeiten auch beim Glatten und Pressen vorzunehmen sind, so sollen sie auch 
dort noch naher ausge£Uhrt werden. 

Das Bedrucken der Wirk- und Strickwaren wird sowohl in Stuck­
waren, wie in fertigen Gebrauchsgegenstanden vorgenommen. Das Bedrucken 
von Stuckwaren setzt voraus, daB die Stucke maschengerade ausgerdstet sind. 
FUr Strumpfe und Socken kommen Sonderdruckmaschinen zur Anwendung, 
welche eine hohe Produktion ermoglichen. 

Bei den Veredelungsprozessen der Trikotwaren hat sich gezeigt, daB es vor­
teilhafter ist, die Ware mit der rechten Seite nach innen gekehrt zu behandeln. 
Da aber beim Durchsehen und Ausbessern (Rapassieren) die Ware rechtsseitig 
zu behandeln ist, so muB sie von der linken auf die rechte Seite und umgekehrt, 
gewendet werden. 

v. Das Umwenden del' TrikotschHiuche. 
Dies wird heute allgemein auf mechanischem Wege durchgefUhrt . Da die Ware 

mit der linken Seite nach auBen gerichtet von der Maschine kommt, so wird sie fUr 
die angefiihrte Weiterbehandlung zunachst 
auf die rechte Seite gebracht und spater wieder 
zuruckgewendet. AuBer der einfachen Hand­
wendemaschine sind noch verschiedene andere 
Einrichtungen, insbesondere fUr den GroBbe­
trieb in Anwendung. 

Der Handumkehrapparat besteht aus 
einem auf einen in der Mitte durchlocherten 
Tisch gesetzten Strehengesten mit Rollenring, 
dessen Durchmesser dem zu wendenden Waren­
schlauch angepaBt ist. Das urnzukehrende 
Trikotstuck wird nehen den Tisch niederge­
legt, durch einen Biigel geleitet und von 
unten her nach oben durch die Tischoffnung 
gefiihrt und sodann zwischen dem Gestell 
hochgezogen und oben von innen nach auGen 
uber den Rollenring gestillpt. Von dort zieht 
man die Ware auf den Tisch nieder. 
1st das Stuck gewendet und auf den 
Tisch niedergezogen, so wird das Ge­
stell vom Tisch abgenommen und die 
gewendete Ware kann herausgenommen 
werden. ~~~; 

Die automatische Umkehrma­
schine (System Grozinger) besitzt uber 

Abb.403. 

einem Gestell (siehe Schaubild Abb. 403) ein Walzenquadrat mit 4 Stahl­
walzen, welche durch Winkelrader angetrieben werden. Dieses Walzenqua­
drat ist in Verbindung mit einem zweiten Walzenquadrat aus Weichwalzen. 
Zwischen dies en wird der ebenfalls unter einem Tisch vorbereitete Waren­
schlauch innerhalb des Tisches und dem Gestell hochgezogen, sodann in einen 
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inneren Hohlzylinder des Umkehrapparates geleitet und dort das Stiick nach 
oben weitergezogen. Hierauf wird der Warenschlauch innerhalb des Rahmens 
durch das obere Walzenquadrat hindurch und endlich iiber den oberen Urn. 
kehrrollenring geEtiilpt. Da die Ware vor Beginn der Arbeit durch die Walzen 
quadrate ein Stiick herabzuzie~en ist, so wird zunachst mit Hilfe eines FuB· 
trittes das obere Walzenquadrat angehoben, so daB der Anfang des Stiickes 
zwischen den zwei Walzenquadraten hindurchzuleiten ist. LaBt man hierauf 
das obere Walzenquadrat niedersinken, so kann die Maschine eingeriickt und 
die Ware selbsttatig gewendet werden. Auch hier faUt das umgewendete Stuck 
auf den Warentisch nieder und kann, nachdem der Fuhrungszylinder nach vorn 
umgelegt ist, vom Tisch abgenommen werden. 

AuBer dieser Ausfiihrungsform bestehen auch noch andere ahnliche Ein· 
richtungen. Mit Hilfe einer solchen Umkehrmaschine kann ein Warenstiick be· 
liebiger Weite von ca. 35-40 m Lange in etwa 30 Sekunden eingefiihrt, urn· 
gewendet und aus der Maschine gebracht werden. 

VI. Dag Strecken und Rollen der Trikotwaren. 
Dies ist sowohl bei gewaschenen, gebleichten, gefarbten, wie auch bei unveredel· 

ten Waren vorzunehmen. Man bezweckt damit nicht nur eine gleichmaBige Waren· 
lage, sondern vor allem auch die fiir die Konfektion erforderliche Schlauchweite. 
Das Strecken der Ware geschieht mit Hilfe von Breithaltern, iiber welche die 
Ware weggezogen wird. Man unterscheidet die Tischrollmaschine und die hoch· 
stehende Trikotrollmaschine. Bei der Tischrollmaschine liegen die Fiihrungs· 
walzen ubereinander, und der Breithalter wird vor denselben in einer Fiihrungs­
nut verstellbar angeordnet. Die Warenstiicke lassen sich, so wie sie vom Stuhl 
oder von dem Wasch .. und Trockenraum kommen, gleichmaBig ausspannen 
und gleichzeitig aufrollen. Man leitet die Ware vom Arbeitstisch iiber den ver· 
stellbaren Breithalter, der entsprechend der Stoffbreite vor den Walzen einzu· 
stellen ist. Der iiber den Breithalter gezogene Warenschlauch wird sodann 
zwischen den Fiihrungsrollen, die zugleich als PreBrollen dienen, hindurchge. 
leitet und hinter diesen durch Friktion auf eine Warenrolle gewunden. Es ist 
dabei darauf zu achten, daB der durchgeleitete Warenschlauch gleichmaBig 
ohne allzustarke Spannung iiber den Breithalter gezogen wird, damit die Ware 
auch in der Mitte gleichmaBig gestreckt von den PreBwalzen durchgeleitet und 
aufgewunden wird. 

Mechanisch angetriebene Fiihrungsrollen neben dem Breithalter verhiiten 
ein Zuriickbleiben der Stoffkanten. Diese Fiihrungsrollen bestehen aus Gummi, 
damit die Ware zwischen dem Breithalter und den RoUen nicht beschadigt wird. 

Die aufrechtstehende Streck· und Rollmaschinewird bevorzugt beim 
NaBrollen. Da hier die FiihrungsroUen hintereinander iiber dem Gestell angeord· 
net liegen, so kann der Warenschlauch sowohl in der Langsrichtung, als auch 
in der Querrichtung eine gleichmaBig gerade Fiihrung erlangen. Die Ware kann 
also maschengerade gestreckt und aufgerollt werden. 

Der Breithalter besteht hier aus iiber Rillenscheiben gefiihrten Gummi· 
schniiren, gegen welche einstellbare Gummirollen angeordnet sind. Letztere, 
sowie der Breithalter, sind fiir jede SchlauchgroBe zu verandern. Ein unter· 
halb im Gestell sitzender leicht drehbarer, kesselartiger Wareneinfiihrungsappa. 
rat nimmt die Ware auf und von dies em aus leitet man den Schlauch nach oben iiber 
den Breithalter. Die endlosen Gummischniire strecken die Ware aus, fiihren 
sie in dieser Spannung zwischen den auBenliegenden Antriebsrollen hindurch 
zwischen die Rollwalzen. Letztere werden durch Stirnrader angetrieben, unter 
Pressung gehalten und geben die durchgeleitete und gespannte Ware an eine 
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Rohrenwalze weiter, von welcher sie durch Friktion aufgerollt wird. Wahrend 
des Betriebes muB der Arbeiter den drehbaren EinfUhrungsapparat tiberwachen 
und wenn verschrankte Warenlagen sich zeigen, eine entsprechende Drehung 
herbeifUhren. Damit die Ware auch in der Breitrichtung (reihenweise) grade 
und maschengleich gestreckt und gerollt wird, ist die Geschwindigkeit der seit­
lichen Antriebsrollen jederzeit zu regeln. Dies geschieht durch Verschieben des 
Riemenkonus. Es ist hierzu ein leicht :z;U bedienendes Handrad, das links an der 
Maschine angebracht ist, vorgesehen. Ftir das Dampfen der einzelnen Stoff­
qualitaten kann die Rollmas chine , die auBerordentlich leistungsfahig ist, mit 
einer Dampfvorrichtung ausgertistet werden. Gegentiber den sonstigen liegen­
den Streck- und Rollmaschinen, hat diese Einrichtung den Vorzug, daB die Rich­
tungsanderungen im Warenlauf und Reibungen auf den Lagerstellen vollstandig 
verhtitet werden. Es ist dadurch aber auch ein Verziehen oder Verschieben der 
Ware auf das MindestmaB beschrankt oder nahezu ganz ausgeschlossen. 

Mittels einer leicht zuganglichen Abstellvorrichtung kann der Arbeiter die 
Maschine von der Arbeitsstelle aus rasch auBer Betrieb setzen bzw. wiederein-
~~~. . 

Die Dehnung der Warenschlauchedarf bei sog. Leibweitenstoffennicht zu 
sehr gesteigert werden (ca. 6-8 cm). Dies ist bei schwach getrockneten Waren 
wesentlich, da es sonst vorkommen konnte, daB sichdie Warenkanten am BreithaIter 
stauen, hangenbleiben und zerreiBen. SolI eine besondere kriiftige Ausspannung 
erfolgen und die Ware auf eine gewtinschte Breite gebracht werden, so wird hier­
zu ein rahmenformiger Spannapparat benutzt, der aus einem GestelI mit zwei 
verstelIbaren Stangen besteht. Letztere lassen sich mittels Schraubengewinden 
vertikal entgegengesetzt verschieben, so daB die faItenformig und gleichmaBig 
verteilt tiber diese Stangen gesttilpte Ware kriiftig ausgespannt wird, bis ein 
Anschlag die Ausspannung selbsttatig abstellt. Auf diese Weise lassen sich 
auch stark eingegangene Warenstticke wieder auf die richtige Weite bringen. 

Phantasiewaren, Spitzen- und Handschuhstoffe sind nach MaBgabe ihrer Mu­
sterung und des Verwendungszweckes auf kleinere oder groBere mit Metall­
stiften versehenen Rahmen zu spannen. Es werden mehrere Stof£Iagen tiber­
einander gespannt und entweder mit reinem Wasser oder das Wasser mit etwas 
Gummitragant, Gelatine usw. vermischt, gleichmaBig befeuchtet und sodann 
getrocknet. Seidene und wollene Waren mtissen vielfach wahrend des Spannens 
gedampft und dekatiert werden, damit die hierbei erzielte Form und Musterung 
fUr die spat ere Konfektion und den Markt erhalten bleibt. Wahrend nun solche 
Waren durch das Spannen, Befeuchten und Dampfen auf der ganzen Waren­
flache moglichst gleichmaBige Maschenverteilung erhalten sollen, sucht man 
Kettenware, welche ftir die Handschuhfabrikation bestimmt ist, moglichst nur 
nach einer Richtung, Z. B. in der Maschenrichtung auf lange (ca. 10 m) Rahmen 
aufzuspannen, so daB auch die Dehnbarkeit dem in der Konfektion moglichst 
schmal zugeschnittenen Handschuh beim Tragen wieder die richtige PaBform gibt. 

VII. Das Rauhen und Schleifen der Wirk- und Strickwaren. 
Das Aufrauhen oder Schleifen der Wirk- und Strickwaren hat den Zweck, 

der Ware einen weichen, pelzartigen Charakter zu verleihen. Je nach dem Rauh­
effekt benutzt man besonders hierzu konstruierte Rauhmaschinen. Ftir ganz 
zarte, weiche Florbildung kommen Schleifmaschinen zur Anwendung, mittels 
welchen die oberen Fadenschichten der Ware leicht aufgerissen werden. Solche 
Waren sind meist unter der Bezeichnung Mausfellstoff, auch Affenhaut, bekannt. 

Man unterscheidet entsprechend dem Rauheffekt die Stricheffektrauhma­
schine und die Verfilzungseffektrauhmaschine. Die erstere arbeitet mit einer 
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Rauhwalze, welche entweder Stahlkratzbander (Karden) oder Rauhdisteln oder 
Borsten besitzt. Einer solchen Rauhwalze wird die Ware als Stuck oder als 
fertiger Gegenstand vorgelegt, damit die obersten Faserschichten leicht auf die 
Warenoberseite gelegt und gestrichen werden. SoIl der Rauheffekt pelzartig 
nachgebildet werden, so muB die Ware mehrmals die Maschine passieren 
oder langere Zeit der Kratzeneinwirkung unterzogen bleiben. FUr die schlauch­
formigen Wirkwaren muB eine soIche M!ltschine eine besondere Wareneinfiihrung 
besitzen. Es ist sehr beachtenswert, daB der Warenschlauch gIeichmaBig glatt 
ausgestreckt uber die Rauhwalze geleitet wird. Besondere Einfiihrungsvor­
richtungen ermoglichen eine genaue Einstellung der Ware, damit die Rauhwalze 
mehr oder weniger scharf die Faserschichten aus der Waren- oberseite heraushebt. 

I 
( TV 

f 

Abb. 404. 

Wenn die Maschine nur einseitig rauht, so muB, wenn der RauheHekt auf 
beiden Seiten gewiinscht wird, die Ware noch einmal die Maschine durchlaufen. 
Bei Schlauchwaren ist dies immer der Fall; deshalb verwendet man hier vor­
teilhaft die Doppelrauhmaschine. Diese besitzt zwei Rauhwalzen und erfordert 
nur einen einmaligen Warendurchgang. Diese Maschine eignet sich vorzugsweise 
zum Rauhen von glatten Trikotwaren, sowohl halbwollenen als auch baum­
wollenen, rohen, gebleichten und gefarbten Trikotstucken. Es lassen sich sowohl 
schmale wie breite Stucke gleich vorteilhaft an einer solchen Maschine behandeln. 
Je nach der Breite der Rauhwalzen konnen zugleich auch mehrere schmale 
Warenstucke nebeneinander gerauht werden. Die Abb. 404 zeigt eine Doppel­
rauhmaschine "System Grozinger, Maschinenfabrik Arbach, Reutlingen." Die 
Rauhwalzen R, RI liegen hintereinander uber dem Gestell p, z und den Stau­
kasten r. Die Ware w wird gutgeglattet und geroIlt, bzw. vorbereitet, bei 
a eingefiihrt. Sie lauft durch eine verstellbare Spannvorrichtung, dann uber 
die Beschwerwalze b, zwischen den beiden Einlaufswalzen bI hindurch. Von 
hier aus lauft sie an der mittels Schneckenrad und Schnecke zu regelnden 
Regulierung x, hI und zu gleich an dem Rauhzylinder R vorbei. Damit die 
Ware gleichmaBig auf der ganzen Breite von der Rauhwalze zu bearbeiten 
ist, befindet sich an dieser Regulierung x, hI> 82 eine Streichstabvorrichtung. 
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An dieser Stelle wird die eine Warenseite gerauht und von hier wird die Ware 
oben nach reehts weitergefuhrt, bis zu der zweiten, ebenfalls mit Schneekenrad 
und Schnecke zu regelnden Einrichtung 81, he und an der zweiten Rauhwalze 
Rl abwarts bis c. Diese Einriehtung ist ebenfall bei 81, x mit Streichstab. 
vorrichtung dureh he regulierbar 
versehen, damit ein faltenfreies Zu­
fiihren der Ware moglich ist . Von 
hier aus geht die jetzt beidseitig 
undgleiehmaBig gerauhte Ware w 
uber den Fuhrungswalzen g, h, i 
weg und sodann zwischen den Aus­
zugswalzen K, Kl oben hindurch 
zu dem Breitleger jlI. Von diesem 
wird die Ware bei TV gleichmiiBig 
gefaltet aus der Maschine gefuhrt. 

Bei y befinden sieh Schutz­
hauben fur die Rauhwalzen R, R). 
Der Antrieb t, 8 besitzt bei n bis n2 

die Abstellvorrichtung. 
Das Rauhen der Strick- Abb. 404a. 

war e nnd der reguliiren Ge bra nchs-
gegenstande erfordert eine besondere Rauhvorriehtung. Hierzu werden ver· 
schiedene, einfache Rauhmasehinen mit Naturkratzen oder Stahlkratzen ver­
wendet. Sehr vorteilhaft 
eignet sich die sog. Strick­
rauhmaschine,auehStrumpf -
rauhmascltine genannt, Abb. 
404a, welcheauBerderRauh. 
walze lloch eine besondere 
Zufuhrungswalze zur Auf­
nahme nnd Fuhrung der zu 
rauhenden Artikel enthiilt . 
Die Zufuhrungswalze emp­
f~ingt einen langsameren 
Gang wie die Rauhwalze; 
der Lagerschlitten der Fuh­
rungswalze liiBt sieh gegen 
dieRauhwalzedurch Sehrau­
benspindel so regeln, daB 
der Rauheffekt versehieden 
auszugestalten ist. 

Der Verfilzungeffekt 
erfordert eine Trommelrauh­
maschine, die mit 12-24 
kleinen Rauhwalzen ausge- Abb. 405. 
rustet ist. Diese Walzen 
erlangen auBer der Trommelbewegung noch eine Drehung um ihre Achse. 

Die Rauhtrommel A, Abb. 405, besitzt zur Regelung der Laufgeschwindig­
keit Stufenseheiben 1-5. Urn A 1 sind die kleinen Rauhwalzen R, Rl in Lager­
buchsen leicht drehbar gelagert. Uber die Scheiben der letzteren werden rechts 
und links Riemenbander B gespannt, die bei Z, Z1 befestigt sind. Diese ermog­
lichen mit Hilfe des Daumenstuckes Z2 und Handrad lin Verbindung mit 8, 8 1 
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und Schraubenrad Sr weitgehendste Einstellbarkeit des Rauheffektes. Die 
Schlauch ware wird in gerolltem oder gleichmiiBig gestrecktem Zustande vor die 
EinfUhrwalze E gebracht. Sie liiuft dann zwischen der verstellbaren Spann­
vorrichtung E1 0 hindurch nacht zu denEinfiihrungswalzenc, C1 und dortiibereinen 
Breithalter Br. Dieser Breithalter fiihrt die Ware w iiber die ganze Rauhtrommel 
bis d1 weg. Von dort geht die 'Yare bei d2 nach rechts aufwiirts zu den von 
r, r l b, g, h angetri",benen Auszugswalzen e, t. Von hier aus wird sie dann zu 
den Riicldiihrungswalzen weitergeleitet und mit k, kl zu dem Breitleger gefiihrt 
und vorn an der Maschine in Falten niedergelegt. Die Einfiihrung der Ware 
wist einesteils bei H, m mit n, R8 und andererseits bei D, D1 zu regeln. 
Ferner kann die Durchgangsgeschwindigkeit der Ware nach MaBgabe des 
Verfilzungseffektes durch Vberleiten des Riemens Ri auf die Stufenscheiben 
1-5 und I-V veriindert werden. Es stellt also C, C1 einen Stufenantrieb 
dar. An Stelle desselben kann auch ein Konusantrieb oder ein Reglersystern 
zur Anwendung kommen. Der Arbeiter hat es vollstiindig in der Hand, 
mittels des Schneckengetriebes S, Sr die um die Rauhwalzen R, R I 
geschlungenen Bremsbiinder B zu belasten oder zu entlasten, wodurch die Urn­
fangsgeschwindigkeit, bzw. die Friktion der in der Richtung YI abrollenden 
Rauhwalzen R verandert werden kann. Die Rauhtrommel A, Al wird in Rich­
tung y gedreht. Von q aus kann mit V, ql die Putzwalze P angetrieben werden, 
welche das Reinigen der Rauhwalzen R, Rl iibernimmt . Auch bei dieser Maschine 
ist es moglich, je nach der Maschinenbreite, mehrere schmale Warenstiicke 
gleichzeitig nebeneinander zu rauhen. Der Verfilzungseffekt der Ware HiBt sich 
schon bei einmaligem Warendurchgang durch die oben angefiihrte Antrieb­
vorrichtung regeln. Der Antrieb der Wareneinzugswalzen c, c1 wird auch von 
r I durch Vb· rstzung i, iI' M vermittelt. Diese Maschine kann nach dem System 
"Maschinellfabrik Arbach", Reutlingen, auch mit zwei Rauhtrommeln ausge­
fiihrt werden, so daB die Ware bei einmaligem Durchgang beidseitig gerauht 
wird. Diese Maschine ist dann wesentlich leistungsfiihiger wie die Sonder­
verfilzungsrauhmaschine, Abb.405. Auch hier kann mit verstellbarem 'Varen­
spannapparat jede Rauhtrommel beeinfluBt werden. Wichtig ist noch, die 
Auszugvorrichtung, welche mit den beiden Einlaufwalzen der Breithaltervor­
richtung fUr gleichmiiBige Warendurchfiihrung iibereinstimmen muB. 

Diese Rauhmaschinen sind mit Staubabsaugrohrsystemen zum Absaugen 
des abgerissenen Fasermaterials versehen. Bemerkt sei noch, daB del' Kraft­
verbrauch bei der Sonderverfilzungsrauhmaschine, Abb. 405, 21/ 2-4 PS, fiir die 
Doppeltrommel-Verfilzungsrauhmaschine 8-12 PS betragt. 

Das Schleiten del' 'Yare wird mittels einer Schleifmaschine vorgenommen, 
die mit mehreren Schmirgelwalzen nach Art einer Rauhmaschine arbeitet. 
Handschuhstoffe erhalten durch das Schleifen einen rnausfellartigen, zarten 
Rauheffeekt. Diese geschliffenen Waren kommen unter den verschiedenartig­
sten Bezeichnungen wie engl. Leder usw. auf den Markt. 

VIII. Das GIatten, Pressen und Kalandern del' Ware. 
Fiir die Weiterbehandlung, inbesondere fiir das Zusammennahen del' Teile 

der Gebrauchsgegenstiinde muB die Ware krimpfrei vorbereitet werden. Auch 
ist entsprechend der Qualitiit und dem Verwendungszwecke der Ware mehr oder 
weniger scharf ausgepriigter Glanz und Griff zu beriicksichtigen. Dieses Nadel­
fertigmachen erfolgt teils an del' Stiickware, teils an den Einzelstiicken. Rier­
zu gehort auch das bereits hervorgehobene Dekatieren und Formen. Die fertigen 
Gebrauchsgegenstiinde erlangen zweckmiWig in del' Plattenpresse eine Behand­
lung, wahrend groBe Stoffstiicke, Trikotschlauche auch noch im Kalander 
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zu behandeln sind. Hinsichtlich der Behandlung in der Glattmaschine ist die 
Qualitat der Ware zu beachten. Beim Kalandern werden Wollwaren meist vor­
gedampft oder dekatiert. Es sind hierzu verschiedene Apparate in Verwendung. 
Das sog. Wicklungsverfahren mit Dampfzufuhrung wird jetzt durch einen vor­
teilhaften Kalander mit Warendampfung ersetzt. Von den verschiedenen Glatt­
und PreBeinrichtungen unterscheidet man folgende Arten: 

1. Die Muldenpresse. 
DieseMaschine findet heute fur die Stuckware in der Handschuhfabrikation und 

zum Teil auch noch in der Trikotagenfabrikation Verwendung ; ebenso die verschie-

Abb.406. 

denen Kalandersysteme, sowie die einfachen Plattenpressen und die hydraulischen 
Plattenpressen. Fur die Trikotschlauche eignet sich vorteilhaft der Hochkalander, 
der in zwei Ausfiihrungen bekannt ist: als einfacher Trikot-PreBkalander und als 
Friktions- oder Biigelkalander. Wichtig ist bei diesen Kalandersystemen, daB die 
Ware gespannt und maschengerade den Glattwalzen zugefuhrt werden kann. Dies ist 
bei der kunstseidenen Trikotware sehrwesentlich, weil diese sich stark verzieht und 
auch noch beim Waschen und Farben eingeht. Sie muB deshalb wieder auf die 
erforderliche Breite ausgestreckt oder ausgespannt werden. Gewirkte Seidenware 
ist besonders zu behandeln. Zu empfehlen ist ein Vordampfen vor dem Pressen. 
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2. Der hohe PreBkalander. 
Bei dem hohen Pref3kalander liegen die Walzen W, Abb . 406, uber dem Ge­

stell G nebeneinander, wodurch es moglich ist, die zu glattende Ware w senkrecht 
und auf langere Strecke den Walzen zuzufuhren. Letztere konnen durch direk­
ten Dampf, der in der Dampfleitung D den Walzen zugefiihrt wird, vor der In­
betriebnahme erhitzt werden. Ebenso befindet sich zum Dampfen der Ware 
eine Dampfzuleitung cil unten im Gestell, welche bis zu dem mit Offnungen ver­
sehenen Dampfer d gefiihrt ist. Der sog. Einfiihrungsapparat kist kesselartig 
gestaltet und drehbar im Gestell. In diesen ,,,ird der Warenschlauch w so gelegt, 
daB sich die Dampfvorrichtung d im Innern des Schlauches befindet. Von 

dort wird sie nach oben uber 
den verstellbaren Breithalter 
b, bll e gezogen, sodann mittels 
der gezahnten Durchfuhrungs­
vorrichtung a, in welche die 
Warenenden eingehangt wer­
den, zwischen den geheizten 
Walzen hindurch und nach 
oben gezogen. Sie wird dort 
mit dem Anfang um die Wickel­
walze f geschlungen, nachdem 
sie zwischen W und der Fuh­
rungswalze l hindurchgeleitet 
ist. Je nach dem Glatteffekt 
wird die Ware zwischen den 
Gliittwalzen W mittels einer 
PreJ3vorrichtung c, ci und Hand­
rad h, e mehr oder weniger ge­
preBt. Die PreBhebel c, ci 

konnen bei ew durch eingehangte 
Gewichte g, gl belastet werden. 

Abb.406a. Durch die um ihre Achse dreh-
bare Warenzufuhrung kist der 

den Apparat beaufsichtigende Arbeiter in der Lage, verschdinkte oder schief­
laufende 'Vare durch Drehen des Kessels k lotrecht nach oben zu leiten und 
maschengerade tiber den Breithalter b, bl und zwischen die zwei Gliittwalzen W 
zu fiihren. Durch Friktion bei l wird die Warenwalze f gedreht und dort die 
gleichmaI3ig gepreBte Ware aufgerollt. Bei i kann die Maschine angelassen oder 
abgestellt werden. Der Breithalter mit seiner Breitstreckeinrichtung besitzt 
uber Rollen b, b1 laufende Gummiriemen r und kann an einer Skala fur die ver· 
schiedenen Warenbreiten umgestellt werden. Auch hier lassen sich, so wie be­
reits bei der Roll- und Streckmaschine ausgefiihrt, die bei emit dem Breit­
halter versteUbaren und durch Winkelrader angetriebenen RoUen so regeln, 
daB letztere die Warenkanten schonend und gleichmaI3ig so tiber den Breit· 
halter fortschieben, daB die Wellenbildung in der Ware verhutet wird. 

3. Der Friktionskalander. 
Derselbe gestattet das Glatten nach Art des Bugelns. Die beiden Glattwalzen 

liegen bei dies em im GesteU tangential ubereinander und stehen mit Friktionsbugel­
walzen in Verbindung. Letztere sind paarweise so angeordnet, daB ein um sie 
geleiteter endloser Filz (Mitlanfer) auch noch ein Stuck uber die Glattwalze lauft. 
Fur jede Glattwalze ist ein solcher Mitliiufer (s. Abb. 406a) vorgesehen. Auch 
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beim Friktionskalander wird derselbe Breitstrecker, wie beim Hochkalander in 
Anwendung gebracht. Der Vorteil dieses Kalanders liegt in der gleichmaBigen 
Glattung der Ware und der verhaltnismaBig groBen Beriihrungsflache, welche 
durch die Verwendung des verstellbaren Mitlaufers erzielt wird. Eine auf diese 
Weise geglattete Ware ist voller, griffiger, weil die Ware nicht wie beim PreB­
kalander ohne Filzfiihrung gegen Eisenwalzen gepreBt wird, sondern mit letzterer 
gegen den Filz. Dadurch wird das scharfe Zusammenpressen der Maschen 
(papierartiger PreBeffekt) verhiitet. 

Fiir wollene, seidene und kunstseidene Ware kommt auch bei diesem Kalander 
das Dampfen zur Anwendung und ist zu diesem Zwecke dem Breithalter eine 
Dampfeinrichtung vorgelagert. Durch ein siebartig durchlochMs Rohr zerstreut 
sich der eingefiihrte Dampf und entweicht durch die Ware. In einzelnen Fallen 
ist zum Zerstreuen des Dampfes eine Art Trog oder es sind Filzdampfer 
angebracht, um das Beschmutzen der Ware durch Kondenzwasserbildung usw. 
zu verhiiten. Der durchgeleitete Trikotschlauch kann bei einmaHgem Durchgang 
beidseitig geglattet werden. N euerdings werden auch an Stelle der zu erhitzenden 
Stahlglattwalzen Weichwalzen verwendet. Die Weichwalze verhindert das Ein­
driicken von Nadelspitzen. Auch kann die Ware ahnlich wie beim Mitlaufer 
geschont und jeder Glatteffekt erzielt werden. Abb. 406a zeigt den Friktions­
kalander System "Arbach". 

4. Btigelmaschine fiir Strick- und Wirkwaren. 
Diese Einrichtung, welche in ihren Glattorganen dem Friktionskalander ahn­

Hch ist, bezweckt das Glatten oder Biigeln regularer Wirk- und Strickwaren. 
Auch bei dieser Maschine ist es moglich, durch die eigenartige Lage der Glatt­
walzen, Abb. 407, die Behandlung der einzelnen gewirkten oder gestrickten Teile 
bei einmaligem Durchgang auf beiden Seiten vorzunehmen. Die Einfiihrung 
der Ware wird durch einen am Gestell G dem ersten GHittwerk vorgelagerten 
Tisch t erleichtert. Auf diesem Tisch werden die einzelnen Teile in ihrer gleich­
maBigen Form ausgebreitet und in der Pfeilrichtnng x den Biigelwalzen a, b zu­
gefiihrt. Der Mitlaufer oder ]'ilz I, welcher tiber die PreBwalzen 1, 3 und ]'iih­
rungsrollen 2 lauft, fiihrt die Ware langsam tiber der schneller laufenden Glatt­
walze a fort, wird von letzterer nach Art des Biigelns auf der Unterseite geglattet 
und kommt dann selb8ttatig in das zweite Glattwerk zwischen die Glattwalze b 
und die PreBwalzen 4,1,6. Auch hier wird ein Filz 11 tiber die PreBwalzen 4, 6 und 
die Fiihrungsrolle 5 endlos geleitet. Dieser fiihrt, nach dem System Maschinen­
fabrik "Arbach", Reutlingen, die vom ersten Glattwerk tibernommene Ware 
mit der entgegengesetzten Seite tiber die zweite Glattwalze b, die ebenfalls 
schneller lauft wie der Filz, fort und bringt sie gebiigelt hinten iiber ein 
Streifbrett t l , wo sie yom Arbeiter in Pfeilrichtung Xl abgenommen werden 
kann, wieder heraus. Wahrend die je zwei Filzfiihrungswalzen 1, 3 und 4, 6 
durch die Gewichtshebel d, dl und anzuhangenden Gewichte g, gl entsprechend 
der zu pressenden Ware mehr oder weniger kriiftig gegen die erhitzten Glatt­
walzen einzustellen sind, werden die Fiihrungswalzen 2, 5, zur Spannung des 
Mitlaufers I, 11' und zwar durch die Handrader h, hI' beniitzt. Auch die Gewichts­
hebel d, d l lassen sich gemeinschaftlich durch Exzenter und Handrad R regeln. 
Durch die Abstellvorrichtung c, cl laBt sich die Maschine abstellen. 

AuBer dieser Biigelmaschine fiir regulare Gebrauchsgegenstande kommt 
noch die Friktionsbiigel- und Dampfmaschine fiir schlauchartig gewirkte 
und gestrickte Stoffstiicke zur Anwendung. Bei dieser Maschine ist dem 
Glattwerk, bzw. der Warenzufiihrung ein Dampfapparat vorgebaut (s. a. 
Abb. 406a). 
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5. Pressen und Kalandern zum Zwecke der Musterung. 
Hierzu verwendet man meist Kalander, deren Glattwalzen ziseliert sind, d. h. 

mit einem entsprechenden eingravierten Ornament arbeiten. Es lassen sich auf 
diese Weise vornehmlich kunstseidene, gefarbte Trikotstoffe vorteilhaft be­
mustern. Die von den PreBwalzen an den Musterstellen tiefer eingepreBten 
Maschen erlallgen hoheren Glanz und lassen die iibrigen, weniger gepreBten 
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Abb.407. 

Musterbilder scharf hervortretell. Es ist dies eine einfache Methode, mittels wel­
cher die glatte Trikotware mit den prachtigsten Ornamenten auszugestalten 
ist. Bei richtiger Behandlungsweise kann eine so eingepreBte Musterung, die einen 
damastartigen Charakter erlangt, auch beim Tragen und Waschen erhalten 
bleiben. 

6. Das Glatten und Pressen der Wirk- und Strickwaren mit der 
Plattenpresse. 

Diese Arbeitsweise kommt bei regularen und geschnittenen Gebrauchsgegen­
standen, wie auch bei Stiickwaren vor. Der Glatteffekt laBt sich mit keiner 
andern Einrichtung in gleicher Schonheit erzielen. AuBer der einfachen Hand­
und Spindelplattenpresse wird vorzugsweise die hydraulische Dampf- oder elek-
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trische Plattenpresse verwendet. Meist sind die PreBplatten etagenformig so 
tibereinander gelagert, daB sie nach oben hin jede Verschiebung gestatten, das 
Einlegen der Warenlagen erleichtern und beim Niederlassen der Presse in ge­
wtinschten Abstanden eingestellt bleiben. Die Einstellung erfolgt mit Hebezug. 

Das Bepacken einer Plattenpresse erfordert "Obung und muB besonders vor­
genommen werden. Man behandelt die Sttickwaren andel's als die fertigen Ge­
brauchsgegenstande. 

Zum Glatten benutzt man Glanzkartons, sog. PreBspane, die besonders hier­
zu prapariert sind. Die Sttickware wird lagenweise zwischen diese PreBspane 
gebracht, wozu ein besonderer Einspantisch erforderlich ist. Der Arbeitsgang 
ist kurz folgender: Man legt auf den Tisch einen etwa 8 mm starken Schutz­
oder Brandkarton, tiber diesen den ersten PreBspan und auf diesen die erste 
Stofflage. Hierauf wieder einen PreBspan, tiber welchen die Ware gleichmaBig glatt 
als zweite Lage gezogen wird, dann wieder ein PreBspan aufgelegt und die Ware 
dartibergezogen. Dies wird so lange fortgeftihrt, bis das ganze Warensttick ein­
gespant ist, und es entsteht so der erste WarenstoB. Den AbschluB bildet wieder 
ein PreBkarton, tiber welchem der Schutzkarton liegt. 

Wird mit der hydraulischen Presse gepreBt, so wird dieser WarenstoB auf 
die unterste Dampfplatte gesetzt, und es sind dann die weiter oben gelagerten 
Platten zum bequemen Einfiihren del' Stofflagen mit dem Hebezeug etwas hoher 
einzustellen. Dann ist die folgende Dampfplatte jeweils auf den WarenstoB 
niederzulassen und die inzwischen ebenfalls eingespante Ware wird wieder auf die 
nachste Dampfplatte gesetzt, dann die folgende Platte herabgelassen; dies wieder­
holt sich, bis die Presse geftillt ist. In del' Regel bildet ein Warensttick eine Lage. 

Bei Verwendung der gewohnlichen Plattenpresse bringt man zwischen die 
WarenstoBe und zwischen die Schutzkartons heiBe, ca. 10 mm starke Eisen­
platten, welche in einem besonderen Plattenofen erhitzt wurden. 

Das Bepacken der Presse mit fertigen Gebrauchsgegenstanden, wie z. B. 
Hemden, Hosen usw., erfahrt eine Anderung insofern, als die tiber die Kartons 
hinausragenden Teile, wie z. B. Armel, nochmals tiber einen zweiten, aufgelegten 
Karton umgeschlagen werden. Diesen umgeschlagenen Armeln anschlieBend 
kann man gleich das zweite Hemd auflegen und den nachsten PreBspan dariiber­
decken und tiber diesen sofort wieder die Armel des zweiten Hemdes schlagen. 
Auf diese Weise wird ein wirtschaftliches AUBntitzen del' Kartonflachen, Bowie 
ein gleichmaBiges Bepacken und Pressen ermoglicht. Je nach der Qualitat der 
Ware kann man etwa 3 Dutzend Hemden auf einen Satz rechnen. Die Lage soll 
etwa 12 cm in der Hohe betragen. In ahnlichem Sinne werden auch Hosen, 
Jacken usw. eingespant. Die eingespanten Lagen bringt man dann wieder zwi­
schen den PreBplatten in die Presse. 

In die Platten wird schon wahrend des Packens der Dampf eingeftihrt, da­
mit die Platten gleichmaBig erwarmt werden. Dies wird nach etwa 10 Minuten 
erfolgt sein, worauf der Dampf abgestellt wird. Je nach del' Qualitat der Ware 
ist die Hitze in den Platten belie big zu regeln. 

Die PreBdauer wird ebenfalls nach der Qualitat der Ware bestimmt. Baum­
wollwaren, insbesondere Makowaren erfordern mehr Druck und bleiben unge­
fahr 6-7 Stunden odeI' tiber Nacht in der Presse, wahrend Wollwaren 
ktirzere PreBdauer erfordern und schon nach einigen Stunden aus del' Presse zu 
nehmen sind. 

Das Press en geschieht durch Wasserdruck mittels des Pumpwerkes, das in 
del' Regel an die Transmission angeschlossen ist. Der PreBdruck wird durch 
"Oberdruckventil selbsttatig geregelt. Der erforderliche Druck ist zwischen 20000 
und 150000 kg, je nach Qualitat del' Ware einzustellen. 
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Das Entleeren der Presse nach erfolgter Pressung geschieht durch Senken 
des Warenstiickes. Hierzu muB das Riicklaufrohr der Wasserzufiihrung geoff­
net und der Zylinder entleert werden, dann kann sich der Warentisch bis zum 
tiefsten Punkt herabsenken, wahrend die Dampfplatten auf einer Art Treppen­
stufen im Gestell gleich in gewiinschter Hohe sich einstellen und sitzenbleiben. 
Das Abnehmen der Ware erfolgt von oben nach unten; es wird zunachst die 
oberste Platte mittels Kette und Hebezeug hochgehoben und auf zwei Trag­
schienen gehalten. Jetztkanndie oberste Stofflage bequem herausgehoben werden. 
Dann wird die nachste Platte angehangt und so wie oben verfahren, bis die ganze 
Presse entleert iRt. 

Beim Pressen der Stiickwaren, sowie auch bei solchen regularen Gebrauchs­
gegenstanden, deren Teile iiber den PreBkarton herausragten und gefaltet wer­
den muBten, sind an den Umschlagstellen PreBfalten entstanden, die durch 
Nachpressen oder Nachbiigeln zu entfernen sind. 

B. Die Konfektion der Wirk- und Strickwaren. 
Neben der Appretur, d. i. die Veredelung der Ware, ist in der Wirkerei und 

Strickerei noch die Konfektion von groBer Bedeutung. Hier handelt es sich 
darum, daB den Eigenschaften der gewirkten und gestrickten Waren Rechnung 
getragen und entsprechend auch die Naht gewahlt wird. Fiir die regulare, d. i. 
auf Form gearbeitete Ware muB die Regularnaht, das ist die "Oberwendlillg­
naht, zur Anwendung kommen, wahrend fiir die geschnittenen Waren wohl 
auch eine Art "Oberwendlingnaht zu benutzen ist, die aber noeh eine Vervoll­
kommnung dahingehend besitzt, daB die verbundenen Nahtkanten gut iiber­
deekt und gesehiitzt werden, damit die zerschnittenen Randmasehen sieh 
nieht auflosen. 

Die Handnahte sowie die Handhakelarbeiten sind zwar heute durch die 
Masehinennahte wesentlieh verdrangt, man findet sie aber aueh heute wieder 
fiir die Anfertigung bestimmtel' Gebrauehsgegenstande, weil sie vielfach den Ma­
sehenwaren eine besondere Note geben. Dureh Handhakeln und Handstricken 
werden mit V orteil Partien oder einzelne Teile in gewirkte oder gestriekte Ge­
brauehsgegenstande kiinstlerisch eingefiigt, wie dies z. B. an den Gebrauchsgegen­
standen, hervorgegangen aus den neuzeitliehen Kunstwerkstiitten, vielfach zu 
ersehen ist. 

I. Die Nlihmaschinen. 
Die fiir die Maschinennahte zu verwendenden Nahmasehinen besitzen groBe 

Vervollkommenheit und bilden ebenfalls wie die Handiiberwendlingnaht, elasti­
sche, wenig auftragende Nahte. Die Nahmasehinenteehnik ist aueh fiir den Wir­
ker und Stricker sehr wesentlieh. Die wiehtigsten Nahmasehinenarten sind fol­
gende: 

1. Die ReguIar- "Oberwendlingnahmasehine. 
Die regularen Gebrauehsgegenstande erlangen ihre Form und GroBe schon 

wahrend der Hel'stellung an der Wirk- oder Striekmasehine. Ihre Kanten und 
AbsehluBteile sind regular und konnen deshalb die Nahte ganz naeh auBen ver­
legt werden. Bei gesehnittenen Waren konnen die zersehnittenen Randmaschen 
umsaumt werden, so daB auch solche Warenteile wie regulare Warenstiieke be­
handelt werden konnen. Die Nahtverbindung diesel' Regularkanten erfolgt 
dureh die "Oberwendlingnaht, welehe nur die auBersten Masehenlagen der Waren­
kanten durch Umsehlingen des }1'adens miteinander verbindet. Der Hand-"Ober­
wendlingnaht am naehsten kommt die Masehinenaht der "Oberwendlingnah­
maschine. Diese bildet eine lVJaschennaht und besitzt zum Fiihren der Ware 
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besondere Transportscheiben, sog. Teller, iiber welchen die Nadel horizontal ge­
fiihrt wird. Je nach der Bewegung del' Nadel und der Anordnung des fiir die 
Schlingennaht erforderlichen Hilfsorgans, d . i. del' Greifer, der meist auch wie 
die Nadel selbst einen Faden fiihrt, unterscheidet man verschiedene Systeme 
von Dberwendlingnahmaschinen. 

Der Greifer, del' die von del' Nadel gcbildete Schlinge aufzufangen und so 
lange neben del' durchstochenen Warenkante festzuhalten hat, bis die Nadel 
wieder mit dem neuen Stich beginnt, kann aus einem odeI' zwei Teilen bestehen_ 
Ebenso kann die von dem Greifer erfaBte ]'adenschlinge ein- odeI' beidseitig 
iiber die Warenkanten gelegt (iibergewendet) werden. 

Abb. 408 zeigt eine del' gebrauchlichsten Regular-tJberwendlingnahmaschinen 
mit ihren wichtigst,en Organen, und Abb. 409 und 410 ist eine Darstellung der 
Stichbildung. Die Nadel, welche mit del' Ose entweder nach oben odeI' nahezu 
eben ausgefiihrt ist, liegt horizontal iiber den TransportteHern t, t I , Abb. 408 
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Abb.408. 

Die Nadel n ist in der Nadelstange a, a l horizontal in Pfeilrichtung x im Gestell 
gefiihrt. Sie empfangt ihre Bewegung von Exzenterscheiben einer Arbeitswelle. 
Die Nadelbewegung gestaltet sich in del' Weise, daB die Spitze mit dem Ohr 5 
innerhalb der Transportscheibe tl sitzt, wenn a ganz zuriickgezogen ist. Das 
Greiferorgan ist hier zusammengesetzt aus dem Obergreifer fh und dem Unter­
greifer (/. Letzterer nimmt den durch 4a laufenden Greiferfaden (/j bei 5a auf und 
hat den Zweck, diesen durch die von der Nadel n mit dem Nadelfaden nj gebildete 
Schlinge 8 zu schieben, wahrend del' Obergreifer (/1 die Aufgabe hat, die durch 
den Greifer zustande gekommene Fadenschlinge so lange innen neb en del' Waren­
kante niederzuhalten, bis der Stich beendet ist. 

Die zwischen den Transporteuren t, tl lotrecht eingefiihrte Ware w laBt man 
nur wenig mit ihren Kanten iiber den Transportscheiben vorstehen, so daB, wenn 
die N adeln in die gezeichnete SteHung nach rechts geht, gerade noch die etwas vor­
stehenden Warenkanten durchstochen werden. Vorteilhaft ist es, wenn der 
vordere Transportteller t nach unten frei ist und deshalb nach oben am Biigel 
gelagert wird. Das hintere Transportstiick tI , welches zugleich die Warenschal-
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tung zu iibernehmen hat, und mit der Ware und durch Friktion gleichzeitig auch 
t schaltet, empfangt unterhalb des GesteHes durch ein Zahngetriebe eine ruck­
weise Bewegung. Diese darf jedoch erst dann einsetzen, wenn die Nadel n nahe­
zu ihre hinterste SteHung erreicht hat und bereits wieder nach vorn geht. 

Fiir Stichveranderung kann das unten an der Welle l befindliche Schaltrad 
ausgewechselt werden. 

Wichtig ist die Fadenzufiihrung und die Fadenspannung. Sowohl der Nadel-
faden nt, wie auch del' Greiferfaden g/, kann durch Bremsscheiben 2, 2a beliebig 

t 
n 

gespannt werden. AuBerdem empfangt 
der Nadelfaden nf noch eine zeitweise 
Spannung bei b, welche durch die 
Nadelbewegung geregelt wird. Del" 
Nadelfaden nt geht von 1 zwischen 
2 hindurch nach 3 und kommt in der 

/ Hiilse 4 nach unten hinter die Nadel­
stange a und wird dann zwischen b 

J?J hindurchgeleitet und hinter aI' r del' Na-

C::~~~~2'~~~~~~==~ del n entlang in der sog. Fadenrinne ge-

Abb . 409. 

fiihrt, und lauft nahezu eben von rechts 
nach links durch das Ohr hindurch. 

Del' Greiferfaden gj kommt von la 
nach 2a und in einem Zug bis zu 3a 
und wird abwarts in den Greifer g bei 
4a geleitet. 

Da bei diesel' ebenen Nadelfadenzufiihrung die Fadenschlinge neben del' Nadel 
entsteht, so kannletztere auch seitlich vom Greifer erfaBt werden. 1st nach Abb. 
408 beim Riickwartsgehen del' Nadel del' mit durch die Warenkante geschobene 
Nadelfaden zur Schlinge 8 umgebogen, so schwingt nach Abb. 409 del' Unter-

TV greifer g rechts aufwarts durch diese Faden­
schlinge 8, wobei sein Faden gt mit hindurch-

!Is geschoben und iiber die Warenkanten w 

[~=~~~~~Jl~~~=5lV hinausgezogen wird. 1nzwischen ist die Nadel 
n ganz zuriickgegangen, Faden nf mitge-

Abb. 41O. 

fiihrt.; gleichzeitig kommt del' Obergreifer gl 
so weit herab, daB er sich auf die Greifer­
schlinge g8 legt und diese neben del' Waren­
kante w und in die vordere Transportscheibe 
lliederdriickt. Jetzt macht die Nadel n 
wieder eine Vorwartsbewegung, geht hierbei 
erst. ii her die von gl gehaltene Schlinge g8 
weg und durchsticht dann nach Abb. 410 die 
Warenkante w, wobei del' Nadelfaden nj mit-
gefiihrt und jetzt beim Zuriickziehen del' 

Nadel bei 8 1 die neue Schlinge bildet. Wie ersichtlich, ist hierdurch aus dem 
Greiferfaden eine iiber die Warenkante w weglaufende Schlinge 82 gebildet worden, 
welche sobald g wieder an del' Einkerbung r und durch die neue Schlinge 8 1 hin­
durchgeschoben ist, beim Zuriickgehen del' Nadel n freigegeben wird. Bei diesel' 
Bewegung wird dann durch den Transporteur auch die Ware mit den gebildeten 
Fadenschlingen von del' Nadel nach links abgeschoben und so ein neuer Stich 
gebildet. Diese so entstandene Maschennaht ist wie die Ware selbst elastisch. 

Das Offnen des Transporteurs zum Einfiihren und Herausnehmen del' Ware, 
Abb. 408, erfolgt mittels einer zu einem FuBtritt gehenden Zugstange. 
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2. Nahmaschinen fiir die Konfektion der geschnittenen Waren. 
Bei diesen Gebrauchsgegenstanden ist auBer einer elastischen Naht noch 

wesentlich, daB die zerschnittenen Warenkanten iiberdeckt und die Nahte mog­
lichst wenig auftragend gestaltet werden. Damit nun die Naht moglichst dicht 
an die Schnittkante zu verlegen ist, werden die hierzu verwendeten Sondernah­
maschinen .mit einer Abschneidvorrichtung versehen. Die zweckmaBigste Naht 
ist der Regular-Uberwendlingnaht nachgebildet und zu del' sog. Doppelketten­
stichnaht ausgestaltet. 

a) Die Doppelkettenstichniihmaschine. Diese arbeitet mit einem Nadel- und 
einem Greiferfaden. Sie erzeugt eine dauerhafte, elastische Naht und wird haupt­
sii.chlich zumZusammennahen von Trikot- und Stiickwaren verwendet. Die Schnitt­
kante beF-timmt der Abschneidapparat, der je nach del' Nadelentfernung zum 
Breit- odeI' Schmalabschneiden einzustellen ist. Diese Maschine wird auch als 
Rohnahmaschine bezeichnet. Sie dient ferner noch zum Besetzen von Trikot­
waren und Strickkleidungen. 

b) Die Overlock- und Interlock-Uberwendlingniihmaschine. Sie wird vorzugs­
weise da angewendet, wo zugleich mit der Naht die zerschnittenen Nahtkanten 
zu iiberdecken sind. Beide Maschinen bilden eine Art Doppelkettenstichnaht, 
wobei abel' der Greiferfaden iiber die Nahtkante deckend weggeschlungen wird. 

Wahrend die Overlockmaschine mit schiefstehender Nadel und mit von unten 
nach oben schwingendem Greifer arbeitet, ist die Interlock-Uberwendlingnii.h­
mas chine mit gerader, senkrecht beweglicher Nadel ausgeriistet. Diese Naht­
bildungen sind einander gleich. Es wird ein Ober- und ein Unterfaden verwendet, 
wobei del' Unterfaden aus weichem deckendem Material gewahlt wird. Mittels 
der Abschneidvorrichtung, welche kurz vor der Nadelstange und neben der 
Nadel eingestellt ist, wird die Stof£kante vor der Nahtbildung gleichmaBig ab­
geschnitten und sofort iibernaht. Es entsteht auf diese Weise in Wirk- und 
Strickwaren eine del' Regular-Uberwendlingnaht ahnIiche, elastische Nahtkante. 

c) Die Uberdeckniihmaschine. Die durch die Doppelkettenstichnahmaschine 
gebildete Naht ist wohl elastisch und haltbar, es liegen aber auf der Warenriick­
seite die zerschnittenen Stoffkanten offen. Bei Hosen, Armelteilen miissen die 
Nahtkanten mittels der Uberdeck.n.a.hmaschine iiberdeckt und geschiitzt werden. 
Man unterscheidet zwei Arten von dieser Nahmaschine, und zwar die Flachiiber­
deckniLhmaschine zum Uberdecken der Nii.hte in den verschiedensten Gebrauchs­
gegenstanden und die Zylinderiiberdecknahmaschine zum Uberdecken del' Nahte 
in schlauchformigen Waren, wie Z. B. Armel, Hosen usw. Die zylindrische Form 
der Stichplattenanordnung der letzteren Maschine gestattet ein bequemes und 
vorteilhaftes Fiihren der Ware. Beide Maschinenarten arbeiten mit zwei Na­
deln und einem Greifer. Die Nadelentfernungen konnen bis zu 6 mm betragen. 
Dadurch ist es moglich, daB die Doppelkettenstichnaht, welche zwischen den 
beiden Nadeln hindurchlauft, von dem die beiden Nadelfaden verbindenden 
Greiferfaden iiberdeckt und geschiitzt werden. Man erzielt hierdurch eine £lache, 
dauerhafte Naht. Infolge der groBen Nadelentfernung kann eine solche Maschine 
auch als Zierstichmaschine verwendet werden. Es sind jedoch fiir ausgespro­
chene Zierstiche noch Sondernahmaschinen mit 3 Nadeln in Verwendung, wie 
Z. B. die Triple-Interlocknii.hmaschine. Diese werden auch vielfach zum Zu­
sammennahen der Warenstiicke mit flacher Naht und zum Annahen von Randern 
an Kragen und Sportjacken usw. vorteilhaft verwendet. 

d) Die Dreifadenniihmaschine, auch Trio-Tite-Uberwendlingniihmaschine ge­
nannt. Diese auBerordentlich leistungsfahige, ca. 3500 Stiche pro Minute arbei­
tende Nahmaschine ist sowohl fUr die Trikotagenindustrie, wie auch fiir die Wirk-

Technologie der Faserstoffe: Wirkerei nsw. 19 
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und Strickwarenfabrikation fast nahezu unentbehrlich. Sie arbeitet ahnlich wie die 
Overlock-Uberwendlingmaschine, fiihrt aber in einem zweiten Greifer noch 
einen dritten Faden, wodurch eine sehr elastische haltbare Uberdecknaht ent­
steht, welche die Schnittkanten vollstandig abschlieBt. Auch von dieser Ma­
schine sind verschiedene Ausfiihrungsformen in der Praxis in Anwendung. 
Dagegen ist der Maschenbildungvorgang und der Ausfall der Naht nahezu 
immer gleich. 

Die Nadelbewegung erfolgt von oben nach unten, und die Greifer schwingen 
unterhalb der Stichplatte aus. Die Nahtbildung erfolgt auf einer Zunge, so daB 
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die Naht, selbst wenn auch kein Stoff durch die Maschine gefiihrt wird, 
hakelstabchenartig vor sich geht. Wichtig ist die Fadenzuleitung und die 
Fadenspannung. Jeder Faden muB eine besondere, genaue Spannung und 
Fiihrung erlangen. Abb. 411 zeigt die Hauptorgane einer Dreifaden-Uberwendling­
nahmaschine und Abb. 412 ist die Regulierung fiir die Schnittkante. Die iiber der 
Stichplatte an der Nadelstange ns eingestellte Nadel n empfangt ihre Auf- und Ab­
wartsbewegung von der Exzenterwelle aus durch schwingende Hebelstangen. Neben 
der Nadel n sitzen die Messer m, m,.; das Obermesser mist fest an p, Abb. 412, 
und kann mit f nach rechts gegen das Blech g verschoben werden. Das Unter­
messer m1 ist im allgemeinen unbeweglich und wird durch die Befestigungs­
schraube a im Lager 1 festgehalten. Obermesser m wird mit p und der Nadelstange 
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wahrend der Stichbildung gehoben und gesenkt, wobei die rechts an der Nadel 
n vorstehende Stoffkante durch m, m1 dicht vor und neben der Nadel ab­
geschnitten wird. Die Greifer og, ug machen eine entgegengesetzte Schwing­
bewegung, wahrend die Nadel n in der Stichplatte 8t auf und nieder geht. Hier­
bei vollzieht sich die Nahtbildung. Der Nadelfaden F, Abb. 411, lauft bei 1, 2 
in die Maschine, geht zwischen der Spannscheibe 8 hindurch nach 3 und wird 
von 4 zum Ausgleichhebel h geleitet; von da nach 5 zwischen der KIemmscheibe 
k hindurch. Die Fiihrungsdrahtchen 6, 7 verhindern ein Ausspringen des Fadens, 
der von 7 senkrecht zur Nadelose 0 der Nadel n lauft. Die Fiihrungsrinne der 
letzteren muE somit vorn eingestellt sein. 

Der Obergreiferfaden Fl lau£t vom Fadenstander sofort nach hint en, bis zu 
einer Drahtschlinge 8 und links bei 9 am Gestell hindurch und innerhalb des 

Abb.412. 

letzteren zu der Fiihrung 10 und zu der regulierbaren KIemmscheibe 81, Von 
hier aus lauft er durch die Rohre r zu dem Ausgleicher 11 und endlich zum Ober­
greifer og, wo er bei 12 von innen nach auEen und bei 13 wieder nach innen ge­
£iihrt wird. 

Auch der Untergreiferfaden F2 wird, nachdem er vom Fadenstander ge­
zogen ist, durch die Fiihrung 14, dann bei 15 hindurch nach unten zwischen der 
Spannscheibe 82 nach 16, dann nach 17, von da zu dem I3chwingenden Ausgleich­
hebel18 und wieder zuriick nach 19 und endlich von hier in den Untergreifer ug 
bei 20 nach auEen und bei 21 wieder nach innen zuriickgefiihrt. 

Der Arbeitsgang ist kurz folgender: Die etwas schief nach vorn eingestellte 
Nadel n geht durch den Stoff und die Stiohplatte nach unten und stellt sich dicht 
vor den Obergreifer. Wahrend letzterer ganz nach links unten ausschwingt, 
geht die Nadel n wieder zuriick und bildet hierbei die Stichschleife. Nun 
schwingt og wieder in die gezeichnete SteHung nach rechts aufwarts, durch­
sticht hierbei die Nadelschleife und schiebt auch seinen Faden als Schleife hin­
durch. Letztere wird von dem inzwischen von unten rechts nach oben links 
schwingenden Untergreifer ug durchstochen, der auch seinen Faden als Schlinge 

19* 
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wieder hier durchschiebt und diese zugleich iiber die Stichplatte st, Abb. 412, 
hinau£tragt. Inzwischen ist die Nadel von der Nadelstange ns ganz nach oben 
geschoben worden. Kurz bevor der Untergreifer UIJ wieder zuriickschwingt, 
senkt sich fiir den nachsten Stich die Nadel n, Abb. 411 und durchsticht zu­
nachst die vorgelegte Greiferschleife und sodann den Stoff, worauf sich der Vor­
gang wiederholt. Dieser ganze Vorgang vollzieht sich wahrend einer Umdrehung 
der Arbeitswelle. 

Wie schon ausgefiihrt, empfangt das Obermesser m, Abb. 411 und 412, mit 
der Nadel eine Abwartsbewegung und schneidet mit ml die vorstehenden Stoff­
kanten vor der Nadel weg. SolI die Stoffkante entsprechend breit ausge£iibrt 
werden, so schiebt man das Messerlager l, welches durch Stellschraube e unter 
der Stichplatte fest ist, etwas nach links oder rechts. Da die Welle I bei II unter 
Federdruck steht, und sich in i lose fiihrt, so kann mit p das Obermesser m be­
standig gegen ml gepreBt und jetzt mit l verschoben werden. Die genaue Stellung 
wird durch den Zeiger z und durch Ausschwingen des Rebels h, hi oben bei d 
festgelegt. Der Raste r, r l halt in der richtigen Stellung fest . Nach der Umstellung 
ist die gelOste Schraube e wieder festzuschrauben. Die Stellschrauben b, C, c1 

begrenzen das Lagerstiick l. SolI das Untermesser m1 ausgewechselt werden, so 
geschieht dies bei a. 

Auch bei dieser Nahtbildung sind, wie bei der Overlock- und Interlockma­
schine, die Greiferfaden aus moglichst weichem Material zu wahlen. 

Abb. 413. 
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II. Die Hakelmaschine. 

Das Behakeln von Gebrauchsgegenstanden kann ebenfalls auf mechanischem 
Wege erfolgen. Hakelmaschinen, welche nach Art des Handhakelns die Hakel­
spitzen ausfiihren, konnen nur begrenzt hakelspitzenartige Musterungen er­
zeugen. Die mit mehreren N adeln nach Art einer Strickmaschine oder eines 
Kettenstuhles arbeitenden Spitzenmaschinen sind keine Hackelmaschinen, da 
sie nur bordiirenartige Spitzen erzeugen, welche als Verzierung an die Waren­
kant en anzunahen sind. 

Die Zweinadel-Hakelmaschine, System Union, ist ebenfalls keine ausge. 
sprochene Hakelmaschine, sie kann aber, unter Mitwirkung zweier Greifer, Hakel· 
schnuren der mit zwei Nadeln gebildeten Naht zufiihren und spitzenartige Ver­
bindungen erzeugen und gleichzeitig diese mit der Warenkante verbinden. 
Diese angenahten Hakelschnuren (siehe auch Schaubild Abb. 413) konnen sehr 
wohl als Ersatz fiir Hakelspitzen dienen. Diese Maschine, welche bis 1500 Stiche 
per Minute macht, ist gleichzeitig fiir eine kleine Spitze verwendbar, es ist nur 
eine Greiferverstellung vorzunehmen. 

ZuerwahnensindnochdieKnopfloch- undKnopfannahmaschinen,sowie 
die zum Anketteln der Warenteile und Abketteln oder AbschlieBen von SchluB­
maschen in Teilen der Gebrauchsgegenstande sehr vielfach zur Anwendung 
kommenden Kettelmaschinen. - Das Besticken der Ware wird mittels der 
Tamporier- bzw. Kurbelstickmaschine oder mit der aus der Wirkereitechnik 
entstandenen Brodiermaschine ausgeiibt. Letztere dient in erster Linie zur 
Verzierung der Striimpfe und Socken. 

Die vorstehend im SchluBkapitel iiber Wirkerei und Strickerei besprochenen 
Ausriistungsmaschinen gestatten eine gesteigerte Produktion. Es ware heute 
iiberhaupt nicht mehr moglich, die erforderlichen Arbeitskrli.fte fiir die Konfek­
tion zu erhalten, wenn man sich dieser bedeutsamen Hilfe nicht bedienen konnte. 

Literatur. 
Aberle, Carl: Trikotagen und verwandte Maschengebilde. 
Aberle, Carl: Die Strumpf- und Strickwaren und ihre Herstellung. 
Deutsche Wirkerzeitung, Apolda. 
Hesser, J.: Die Fabrikation der Strumpfwaren, Kalkulation. 
Patentschriften, Klasse 25a. 
Willkomm, Gustav: Die Technologie der Wirkerei. 
Worm, Josef: Die Wirkerei und Strickerei. 



294 DasNetzen und dieFiletstrickerei mit Beriicksichtigung der Bobinet. undKloppeltechnik. 

Das Netzen und die Filetstrickerei mit Berficksichtigung der 
Bobiuet- uud KlOppeltechnik. 

AuBer gewebter, gewirkter und gestrickter Ware unterscheidet man in der 
Textilindustrie noch eine groBere Anzahl anderer Fadengebilde, welche vielfach 
Kunstprodukte darstellen und meist durch Handarbeit erzeugt werden; eine 
maschinelle Herstellung ist nur bis zu einem gewissen Grade der Vollkommen· 
heit erreichbar. Von wesentlicher Bedeutung sind folgende Techniken: 

Das Bobinet- oder Tiillgewebe, 
Das Kloppeln und Flechten, 
Das Netzstricken oder Fileten. 

Unter den Handtechniken nimmt sowohl das K16ppeln, als auch das Netz­
stricken, auch Fileten genannt, die erste Stellung ein. Es werden aber auch auf 
maschinellem Wege schon recht beachtenswerte Leistungen erzielt. Nicht nur 
die Handarbeit, sondern auch die neuere sinnreich durchkonstruierte und tech­
nisch vervollkommnete Maschine ist imstande, wahre Kunstwerke erstehen zu 
lassen; und man bewundert nicht nur die durch Handtechnik in kiinstlerischer 
Schonheit erzeugten Fadengebilde, sondern auch die mittels Sondermaschinen 
gefertigten Flecht- und Spitzenerzeugnisse. 

Vergleicht man die alten Techniken der Tiill-, Kloppel- und der Spitzen­
fabrikation mit den Erzeugnissen der neueren Zeit, so kann man gerade auch 
auf diesem Gebiete einen gewaltigen, grol3en Fortschritt und eine unserer gegen­
wartigen Geschmacksrichtung angepal3te Ausgestaltung wahrnehmen. Es karll 
jedoch nicht Aufgabe dieser Arbeit sein, eine erschopfende Darstellung dieser 
hochwichtigen Techniken zu geben, vielmehr sollen hier nur die wichtigsten 
Vorgange und die wesentlichsten Unterscheidungsmerkmale gezeigt werden. 

Das Bobinet- oder Tiillgewebe, dessen Fadenverbindung noch deutlich den 
Vbergang von cler Webereitechnik zum Geflecht darstellt, ist zunachst hervor­
zuheben. Wie beim Gewebe werden auch hier Kett- und Schul3faden verwendet. 

Abb.414. 

Die Schul3faden kommen aber in ahnlichem Sinne 
wie beim Geflecht zum Eintrag und umschlingen 
die Kettfaden, wobei sie von einem Ende zum 
andern wandern. 

Die Grundbindung ist der glatte Tiill, auch 
Tiillgrund genannt. Von dies em unterscheidet man 
den unteilbaren und den teilbaren Tiillgrund. Bei 
dem unteilbaren Grund wandern die Schul3faden 
nach und nach tiber die ganze Breite des Tiill. 
gewebes und werden am Ende ihrer Bewegungs­
richtung vertauscht; beim teilbaren Grund laufen 
die Einschlagfaden nur iiber einen Teil der Kett­
faden fort. 

Abb. 414 zeigt das glatte, aus Sechseckoffnungen 
bestehende Tiillgrundgewebe als unteilbaren Grund. 
Aus dieser Tiillbindung ist ersichtlich, dal3 sich die 
Kettfaden k, genau so wie in einem gewebten Stoff, 
durch die ganze Lange der Ware fortziehen, wobei 

sie von den Schul3faden 8, 8 1, die in entgegengesetzter, diagonaler Richtung 
wandern, umschlungen werden. Dieses beim Geflecht charakteristische Um-
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schlingen der SchuBfaden in Verbindung mit den Kettfaden kennzeichnet 
den glatten Tiill mit dem unteilbaren Grund, der auch Erbstiill genannt wird. 

Die wichtigsten Organe, welche zur Bildung eines Tiillgewebes erforderlich 
sind, ergeben sich aus Abb. 415. Die bei l durch sog. Lochnadeln oder Leitern, ge­
fiihrten Kettfaden k laufen unterhalb des Stuhlgestelles von dem Kettbaum K abo 
Sie werden oben durch Fadenfiihrer oder Lochnadeln l der Fiihrungsschienen d, 
ahnlich wie in einem Kettenwirkstuhle, geleitet und in 8 
Ordnung gehalten. Die Muster- bzw. Figurfaden kl sind 
auf Rollenspulen 0 gewunden und laufen von diesen ein­
zeIn iiber Fiihrungsstabe von unten nach oben durch 
Augen c der Fiihrungsschienen. Sowohl die Fiihrungs­
schiene l mit den Kettfaden k, als auch die Schienen 
mit den Musterfaden kl erlangen nach MaBgabe der 
Maschenbildung eine seitliche Verschiebung. Hierzu 
beniitzt man ein Jacquardgetriebe, das auch unter der 
Bezeichnung Tropperjacquard vorkommt. Dieses be­
sitzt Stufeneisen, welche das Hin- und Hergehen der 
Musterfaden beeinflussen. 

Das Einfiihrender SchuBfaden bewirken diinne 
Scheibenspulen Sp, die als Vorratsbehalter der Figur­
faden dienen und zwischen den Kettfaden zwangs­
laufig verschoben werden. Sie erlangen hierbei eine 
Vor- und Riickwartsbewegung und bewirken auf diese 
Weise das Umschlingen der Musterfaden urn die Kett­
faden. Diese Spulen lagern und bewegen sich in 
schmalen Schlitten t, die bei den Zahnbogen z erfaBt 
und auf den kreisformigen Bahnen e vor- und riick­
warts bewegt werden. 

Abb.415. 

Das Zustandekommen eines Spitzengebildes erfolgt an einer Stiitzungs­
leiste a, oben bei den Nadelstangen b. Dorthin werden die von SchuBfaden urn 
die Kettfaden geschlungenen Fadenstiicke, auch Maschen genannt, durch die 
Nadelschienen b, welche eine Vierseitbewegung erlangen, geschoben. Von hier 
aus wird die fertige Ware tiber eine Leitrolle r und sodann auf den Waren­
baum B gewunden. 

Bemerkenswert ist noch der Antrieb der Schlitten t mit den Spulen Sp, die 
so diinn ausgefiihrt sein miissen, daB sie frei zwischen je zwei Kettfaden k hin­
durchwandern konnen. Man unterscheidet einen Antrieb von unten und einen 
solchen von oben. Fur den Antrieb von unten besitzen die Schlitten meist Zahn­
bOgen, in welche eine Zahnwelle eingreift und so die Bewegung vermittelt. Bei 
dem Antrieb von oben greifen in die Zahnliicken z entsprechende Greifzangen 
ein, welche eine sichere und rasche Durchfuhrung herbeifuhren. Der Antrieb 
von oben bietet mehr Vorteile. 

Je nach der Schlitteneinstellung unterscheidet man zwei Maschinenarten. Bei 
der einen Art lassen sich die Schlitten seitlich verschieben, so daB die SchuB­
faden iiber mehrere nebeneinanderliegende Kettfaden einer geraden Kette fort­
schreiten. Es entsteht dann der schon erwahnte glatte Tiill (ErbstiilI). Bei der 
zweiten Art schwingen die Schlitten in ein und derselben Ebene. Diese Maschinen 
eignen sich fUr die Erzeugung des teilbaren Tiillgrundes und die Spitzenmusterung; 
sie sind hierzu mit der Jacquardeinrichtung ausgeriistet, welche mit den nach 
MaBgabe eines Musters gezogenen Schnuren die Musterfaden kl bei i und g 
durch Stellorgane beeinflussen. Der Jacquard kann bei den neueren Bobinet­
maschinen in zwei Halften geteilt sein, wodurch ein rascherer Gang erzielt wird. 
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Fiir gemusterten Tiill arbeiten die Bobinetstiihle mit besonderen Fadenfiihrer­
stangen, in welche die seitlich zu bewegenden Faden gruppenweise eingezogen 
werden konnen. Durch die Einwirkung des mit Musterkarten arbeitenden 
Jacquardgetriebes, dessen Stelleisen die Fadenfiihrerschienen beliebig seitlich 
ausriicken, lassen sich die in den Schienen bei c eingezogenen Faden beeinflussen 
und gemaB des Spitzenmusters um ein oder mehrere Schiffchen verschieben. 

Die englischen Tiillgardinen fiihren als Grundbindung den China-Loup 
oder englischen Grund (das ist der Schleifengrund) und den franzosischen Grund. 
Hierzu beniitzt man drei Fadensysteme nach Abb. 416. Man unterscheidet die 
Kettfaden K und die Bindefaden K l , sowie die wesentlich diinneren Bindefaden I. 
Die Kettfaden K laufen durch die ganze Warenlange hindurch, wahrend die 

Abb.416. 

Musterfaden I seitlich auslenken und zwischen be­
nachbarten Kettfaden zickzack3,rtig hin- und her­
gehen. Sie werden an dieselben durch die diinnen 
Bindefaden Kl festgebunden. 

Das schon erwahnte -lacquardgetriebe beeinfluBt 
die Musterfaden I, 11' in der Weise, daB verschieden 
dichte Fadenlagen entweder mustermaBig, oder zu 
einem Tiill- bzw. filetartigen Zellengrund angeordnet 
werden. Durch Kombinieren der verschiedenen 
Grundarten lassen sich eigenartige Wirkungen er­
zielen. 

Erwahnenswert ist noch eine Ware dieser Art 
mit der Bezeichnung Swiss. die mit 1 Kettfaden, 
1 Bindefaden und 2 Musterfaden hergestellt wird. 
Man verwendet bei der sogenannten Double-Aktion 
neben franzosischem Grund mit 3-Gang-, 4-Gang­
oder 5-Gangleinwand Loupgrund und 2-Ganglein­
wand. Gleichzeitig wird ein diinnerer neben einem 

starkeren Musterfaden verwendet. Es kommen in der Regel zwei Arten Swiss­
gewebe vor. Bei der einen Art ist zu bemerken, daB neben dem Lonpgrund 
und 2-Gangleinwand mit franzosischem Grund 3- oder 4-Gangleinwand zur An­
wendung kommt und bei der andern Art 4- oder 5-Gangleinwand. Ferner bildet 
man in dem erstgenannten Gewebe mit Hilfe der starken Musterfaden den 
franzosischen Grund, die 3- oder 4-Gangleinwand, mit den diinnen Muster­
faden, den Loupgrund und die 2-Gangleinwand. 

Es ist noch beachtenswert, daB hinsichtlich der zweiten Art die diinnen 
Musterfaden Loupgrund, 2-Gang- und 3·Gangleinwand bilden; die starkeren 
Musterfaden jedoch arbeiten 4-Gang- oder 5-Gangleinwand. Durch Kombina­
tion von Swiss- mit Double-Aktion, sowie in Verbindung mit einem Kombina­
tionsgrund lassen sich prachtige Effekte und sinn volle Musterungen erzielen. 

Den Anspruch, wirkliche Kunstwerke zu sein, konnen aber nur die echten 
KlOppelspitzen erheben. 

Das KlOppeln und Flechten stellt ein Fadengebilde dar, zu dessen Herstellung, 
wie beim Gewirke, auch nur ein Fadensystem Verwendung findet. Bei einem 
solchen Geflecht oder geklOppeltem Stoffe wandern die Faden innerhalb der 
Stoffrander diagonal hin und her. Die Hand£lechterei, welche schon im Alter­
tum auf hoher Stufe stand, ist als Ausgangspunkt der maschinellen Flechterei 
anzusehen. Man unterscheidet neben den Spitzengeflechten einfache, £lache, 
viereckige und runde Geflechte. Ein wesentlicher Unterschied zwischen Flech­
ten und Kkippeln besteht in der Fadenverbindung. Es laufen zwar beim KIop­
pein die Faden ahnlich wie beim Geflecht von dem einen Ende nach dem andern. 
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Die Vereinigung und Verbindung der Faden wird jedoch durch mehrmaliges 
Umeinanderdrehen oder Zwirnen vollzogen. 

Genau so, wie das Handflechten und Kloppeln zur Aufnahme der Faden 
einzelne Fadenspulen (sog. KlOppel) beniitzt, verwendet auch die Flechtmaschine 
die allgemein als "Kloppel" bezeichneten Spulentrager. 

Sowohl das Geflecht, wie auch die MaschinenklOppelspitze, hat eine groBe 
Bedeutung erlangt. Dies ist insbesondere dem Ausbau und der Vervollkommnung 
der Flecht- und KlOppelmaschinen zu verdanken, die insbesondere in den letz­
ten 10 Jahren groBe Fortschritte gemacht haben. 

Die groBte Entwicklung haben die Flechterei und der Flechtmaschinenbau in 
Barmen erlangt. Wahrend nun die Maschinenflechterei lange Zeit nur zur 
Erzeugung von Schuhriemen oder Schniirsenkel und einfachen Litzenschlauchen1 } 

Verwendung fand, ist heute die Flechtmaschine infolge ihrer technischen Aus­
gestaltung auch fiir die Fabrikation nachgebildeter Handkloppelspitzen und Be­
satzartikeln, wie Kordeln, Tressen, Gallonen und andere mehr, in Frage gekommen. 

Fiir die Textilindustrie kommen in erster Linie die Maschinenerzeugnisse 
in Betracht. 

Die "Kloppel" oder Fadentrager laBt man durch 8fOrmige Kurven (Gleit­
bahnen) in horizontaler Ebene fortlaufen. Dies geschieht in der Weise, daB ein 
von rechts nach links bewegter Teil dieser Kloppel seine Faden mit den Faden 
des gleichzeitig entgegengesetzt bewegten andern Teils iiber und unter ver­
schranken und die Faden sich so zum Geflechte vereinigen. Das so gebildete 
Geflecht wird bei diesem Rechts- und Linksgang der einzemen FadenklOppel 
bestandig nach aufwarts abgezogen. 

Die Anordnung und Arbeitsweise und die Anzahl der KlOppel fiir irgendein 
Flecht- oder Kloppelmuster richtet sich nach dem sogen. Warenschnitt. Nach dem 
V orkommen der verschiedenen Geflechtarten kann man folgende maschinelle 
Einrichtungen unterscheiden: 

Litzen-, Kordel-, Spitz en- und Spezialflechtmaschinen. Fiir die Herstellung der 
einfachen Geflechte werden die in Frage kommenden Apparate kurzweg Flecht­
maschinen genannt. Fur Spitzengeflechte (K16ppelspitzen) wird die Bezeich­
nung Kloppelmaschinen, auch Spitzenflechtmaschinen, angewendet. 

Die Flecht· und KlOppelmaschinen besitzen als wichtigste Organe zur Auf­
nahme der Faden die K16ppel oder Spulen. Diese bilden zugleich den Flecht­
apparat, (DRP. 420254; 97562). Als K16ppelbehalter dienen eine Unter­
und eine Oberplatte, von welchen letztere mit der Gleitbahn (Gang) versehen ist. 
Die Gleitplatte hat Ausschnitte, in welchen sich die Triebrader, auch Fliigel­
oder Tellerrader genannt, bewegen. Letztere sitzen auf der Grundplatte und 
werden durch Zahnrader des Getriebes in Bewegung gesetzt. Die Scheiben der 
Tellerrader enthalten Einschnitte (Fliigel) in bestimmter Anzahl. Nach dieser 
Teilungszahl unterscheidet man 2-, 3-, 4- usw. Fliigler. Da die Fliigelrader die 
K16ppel in der Laufbahn (8er Kurve) entlang treiben, werden sie auch Treiber 
genannt. Die K16ppel kommen mit vertikaler und mit horizontaler Achse vor. 
Man unterscheidet auBerdem noch K16ppel mit Innengewicht und solche mit 
AuBengewicht. Sehr bewahrt hat sich der Barmer und der franzosische KlOppel. 
Die meiste Verbreitung haben die KlOppel mit senkrechter Spulenachse und 
Innengewicht erlangt. Je nach ihrer Bewegungsrichtung werden die KlOppel 
durch eine Offnung in der Oberplatte eingesetzt. 

Das Gestell, auf welchem die Maschinen untergebracht sind, wird auch Riemen­
tisch genannt. Dieses besteht aus Holz oder Eisen. In einer muldenartigen Ver­
tiefung ist das Getriebe untergebracht. Dber dem Tischgestell befindet sich die 

1) DRP. 419162. 
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Unterplatte der Flechtmaschine. Bei kleineren Maschinen bringt man in der 
Regel mehrere Laufe, sog. Kopfe, hintereinander auf einer Platte an. Jeder 
Kopf erlangt seine eigene "Scholle". Letztere ist an eine tiber der Mitte samt­
lieher Kopfe liegende "SchlieBe" gelagert. Die mehrk6pfige Konstruktion hat 
gegentiber dem Einzelbau den Nachteil, daB bei St6rungen durch gemeinsame 
Abstellung sofort der ganze Maschinensatz stillgelegt wird. Es wird daher bei 
groBer K16ppelzahl die Kopfzahl moglichst klein gewahlt. 

Der wichtigste Oberbauteil einerFlechtmaschine ist das Flechteisen. 
Dieser Teil besteht aus der schon angedeuteten SchlieBe, der Hintersaule, dem 

x 

.Abb. 417. 

Schollenkastchen und aus dem Schlag­
werk. Das Schlagzeug liegt entweder tiber 
dem Flechtpunkt e, Abb. 417 oder unter 
demselben. Es hat dies die gleiche Be­
deutung wie das Riet oder Blatt des Web­
stuhles. Es beeinfluBt die Warendichte. 
Ein entsprechend eingestellter Knoten­
finger ist fUr das sichere und rationelle 
Arbeiten von Wichtigkeit. 

Der Arbeitsvorgang einer Klop­
pelmaschine ergibt sich aus der Abb. 
417. Bei k sind die K16ppel schematiseh 
in den Spuren y dargestellt. Es sind also 
bei a die gedachten Gangplatten1). Die 
Bewegung der K16ppel k erfolgt durch 
das im Gestellliegende Satzgetriebe. Bei 
der Bewegung der treibenden Fltigelrader 
unterhalb der Gangplatte a gelangen die 
Stifte der K16ppel k in die Einschnitte 

.2 dieser Rader, wodurch sie in den Spuren 
Sp fortgetrieben werden. Nimmt man 
an, daB der K16ppel I links seinen Aus­
gangspunkt hat, so wird er von dem ersten 
Fliigelrad tiber die Vorderseite dieses Ra­
des bis zum Bertihrungspunkte des zwei­
ten Rades getrieben, damit ein dort zu 
gleicher Zeit ankommender Radeinschnitt 

die Weiterbewegung des Kloppels tibernimmt, das ist an der Rtickseite desselben. 
Dieses zweite Rad leitet den wandernden K16ppel an das dritte Rad, und dort 
lauft er wieder der Vorderseite entlang und wird dem 4. Rad tibergeben. In 
diesem Sinne kann der K16ppel mehrere Radsatze durchwandern. In Abb. 417 sind 
2 Satze angenommen. Aus dieser Abbildung ist auch deutlich der Gang der K16p­
pel zu verfolgen. Der K16ppel kl beginnt bei lund lauft in Pfeilrichtung y wech­
selweise an der Vorderseite der bei a angetriebenen Radel" I, III und an der 
Hinterseite der Rader II, IV der Spur Sp entlang, wobei sich die Rader I, III 
im Sinne des Pfeiles xl> II, IV im Sinne der Pfeile x drehen. Der endlich am Rad 
IVan der Hinterseite eintreffende K16ppel I a ftihrt mit diesem Rad eine ganze 
Drehung aus und kann jetzt in Richtung der Pfeile x, also in umgekehrter Rich­
tung, die Spur Sp durchwandern, er trifft dann wieder am Ausgangspunkt bei 
kl ein. Nattirlich bentitzt er bei dieser Rtiekwanderung die entgegengesetzten 
Seiten der Rader I-IV, wie beim Vorwartsgang. 

1) DRP. 408657. 
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Da bei dieser Antriebsbewegungl) gleichzeitig samtliche KlOppel k, kl (hier 
also 9 KlOppel) in Pfeilrichtung y den Spuren Sp entlang geflihrt werden, so 
kann man die von den KlOppelspulen bei 0 ablaufenden Faden t der von links 
nach rechts forteilenden KlOppel liber bzw. unter die Faden der entgegen­
gesetzt bewegten Schlingen legen und dadurch die Verflechtung bilden. Die 
durch die KlOppelwanderung und das Abziehen der Ware geschaffene Schrag­
lage der Faden 1-9 und das so entstandene schmale Geflecht g, sind aus Abb. 417 
deutlich ersichtlich. Das Geflecht g wird in Pfeilrichtung i nach oben abgezogen. 

Abb.418. 

Macht man einen Schnitt durch das Geflecht, so gibt ein solcher Schnitt 
AufschluB liber die Bindungsart, d. h. liber die Bezeichnung "flechtig". Es las­
sen sich dann jene Faden, welche untergebunden haben, von denjenigen, welche 
libergebunden sind, leicht unterscheiden. Das in Abb. 417 bei g dargestellte Ge­
flecht kann man als eine 9-fadige 2-flechtige Litze bezeichnen. Es sind die 
Faden 1-9 verwendet, von welchen jeder abwechselnd 2 andere liber- und unter­
bindet. Nach diesen Verflechtungen unterscheidet man 1-, 2- und 3-flechtige 
Waren, je nach der SteHung der KlOppel. 

Die bildliche Darstellung der Geflechte geschieht auf quadriertem Patronen­
papier, das jedoch flir die Flechterei und die Spitzenfabrikation besonders zu 
wahlen ist. Man hat zu beachten, daB ein Quadrat im Geflechtsbild der Wirkung 
einer Flligellange in der Maschine entspricht. - Zur Herstellung der verschiedenen 

1) DRP.419226. 
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Geflechtsarten und Spitzenmuster sind auch entsprechend konstruierte Ma­
schinen erforderlich. 

(Ausfiihrliche Beschreibung iiber Arbeitsweise der Maschinen und bildliche 
Darstellung der Geflechte und Spitzen gibt das vorziigliche Werk "Die Flechterei" 
von Bernh. Lepperhoff.) 

Die Spi tzenmaschinen haben infolge ihrer sinnreichen Jacquardeinrichtung 
vielseitige Verwendungsmoglichkeitl). Sie dienen zur Aufertigung der 2-, 3-
und 4fadigen Spitzen der verschiedensten Arten aus Seide, Wolle, Baumwolle, 
Leinen usw. K16ppelspitzen sind meist die an der Maschine erzeugten 2fadigen 
Spitzenarten, wahrend die 3- und 4.fadigen auch die Bezeichnung Flecht- oder 
Hakelspitzen fiihren. Fiir solche Kunsterzeugnisse besitzen die Maschinen 
einzelne Gange, sog. Litzchen, welche untereinander so verbunden sind, daB 
die Kloppel von je 2 zusammenliegenden Gangen von einem zum andern 
hiniiberlaufen konnen. Dieses Hiniiberlaufen wird durch die Jacquardmaschine 
bewerkstelligt, welche dem Wesen del' Flechtmaschine entsprechend eingerichtet ist. 

Das Schaubild, Abb.418, zeigt eine 2.fadige Spitzenmaschine mit Jacquard­
einrichtung del' Firma Johannes Fries, Maschinenfabrik, Unter·Barmen. Das Auf­
setzen des Musters geschieht durch Auswechseln der Karte. Die Patronenkarten 
konnen ahnlich wie in der Weberei mittels Kartenschlagmaschinen geschla. 

gen und hergestellt werden. 
Diese Maschinen besitzen 
an den einzelnen K16ppeln 
selbsttatige Ausriickvorrich­
tung bei Fadenbruch oder 
Leerlaufen der Spulen. Ent­
sprechend den einzelnen 
Gangen einer Spitzenma­
schine kannen mehrere sog. 
Litzchen erzeugt werden. So 
kann z. B. eine 20·Litzchen­
maschine 20 einzelne Laufe 
(Gange) besitzen und somit 
eine 20teilige Spitze erzeu­
gen. Da an einer solchen 
Maschine auch einzelne Litz­
chen auBer Tatigkeit zu 
setzen sind, so lassen sich 
auch andereSpitzenteilungen 
durchfiihren. 

Abb. 419. Zur Nachahmung hand· 
gekloppelter Spitzen wird jetzt vielfach die einfadige Spitzenkloppelmaschine 
verwendet, wie eine solche nach dem Fabrikat Johannes Fries, U.·Barmen, in 
Abb. 419 dargestellt ist. Erzeugnisse dieser Maschinen stellen die Muster 
Abb. 420 - 423 dar. Abb. 420 ist auf einer Maschine mit 56 Kloppeln als 
Imitation einer Handk16ppelspitze hergestellt, Abb. 421 eine solche Spitze 
mit 76 Kloppeln, Abb. 422 mit 72 K16ppeln, Abb. 423 mit 52 Kloppeln aus· 
gefiihrt. 

Die Maschinenkloppelspitze hat ihren Ausgangspunkt von der Hand­
kloppelspitze genommen, und von dieser hat man zunachst die einfachste Form zu­
grunde gelegt. Man lehnte sich anfangs der Ausfiihrung des Netzschlages der 

1) DRP. 411826; 418435; 418437; 419227; 419826; 402418; 420419. 
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echten Spitze an und arbeitete auch mit einem Lauffaden. Es zeigte sich aber 
bald, daB dieser Lauffaden eine groBe Kartenzahl bedingte, wodurch die Fabri· 
kation zu teuer kam. Nach mehrfachen Obergangsversuchen ging man uber 
zu der Technik mit zwei Lauffii.den im Netzschlag, wobei die zwei Faden 
immer miteinander an den beiden Seiten des Netzschlages kreuzen. Auch 
fur den sog. Leinenschlag ist das gleiche Verfahren zur Anwendung ge­
kommen. Bahnbrechend fur die Maschinenspitzenindustrie, die sich ganz 

Abb. 420 und 421. 

bedeutend entwickelt hat, war der Filetgrund1), Abb. 424. Die Fadenver­
flechtung der feineren Faden I, 11 mit den starkeren F, Fl ist aus dieser Ab­
bildung ohne weiteres ersichtlich. Durch die oben ausgefuhrten Fadenver­
bindungen entstanden die Vereinigungen mit Netzschlagfiguren und Kloppel. 
effekten, wie Spinnen, Tupfen usw. Durch die Verbindung von Netzschlag, 
Leinenschlag und Stabchenmusterung hat man sich dann immer mehr der 
Technik der echten Kloppelspitzen angelehnt. Die Vertreterinnen solcher 
Spitzenarten sind die Nachbildungen von Venisespitze, auch Soutache und die 
Valenciennes. Die Netzschlagfiguren mit den Kloppeleffekten, als Spinnen, 
Tupfen, bildeten die wichtigsten Motive fur die einfachen Spitzen. Die Ma­
schinenspitzen lassen sich heute nur sehr schwer von den echten Spitzen unter­
scheiden. 

1) DRP.416467 und 417940. 
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Die Netzstrickerei (auch Filetstricken genannt). 
Diese Arbeit ist schon den altesten Volkern bekannt gewesen. Dies beruht wohl 

darauf, daB sie ihre Jagdgerate, die Netze zum Fischfang, selbst herstellen muBten. 

Abb. 422 und 423. 

Abb.424. 

Man bezeichnet 
mit Netzstricken 
oder Fileten diejenige 
Handarbeit, welche 
ahnlich wie das Hand­
stricken und Hakeln 
mittels eines einzigen 
Fadens, der mit sich 
selbst verschlungen 
und verknotet wird, 
ein netzartiges Fa­
dengebilde hervor­
bringt. Ein solches 
Netz besteht somit 
aus lauter zusammen­
geknoteten Schlingen 
oder Maschen. Die 
Maschen sind als 
Vierecke aus den 
Fadenstiicken a-b, 
b-c, Cr-d und d-a 

zusammengesetzt. 
wie dies Abb. 425 
zeigt; an den vier 
Verbindungsstellen 

a, b, c, d sind sie 
regelrecht geknotet. 
Diese Maschen bilden 
beim Ausspannen des 

Netzes gleichmaBig versetzt an­
geordnete Rhomben, die den 
Filetgrund ergeben. Die Ent­
fernung f eines Knotens a, bis 
zum nachsten c, nennt man die 
Maschenweite, sie kann mit dem 
Zirkel bestimmt werden. Die 
vier Schenkel einer Masche sind 
leicht gegeneinander drehbar; es 
andert sich somit die groBte 
Lange, die groBte Breite und die 
GroBe der von der Masche um­
gebenen Flache, je nachdem die 
Masche mehr oder weniger lang 
gezogen wird. Es ist dann die 
Zahl der Maschen, mit der Ma­
schenlange oder der doppelten 
Maschenweite multipliziert, das 
MaB der Lange. Darnach ware 
z. B . ein Netz von 50 Maschen 
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Tiefe und 400 Maschen Lange, bei 20 mm Maschenweite der Tiefe nach ausge­
zogen, 50mal 2 mal 0,020 = 2 Meter tief und 400 mal 2 mal 0,02 = 16 Meter lang. 

Die Netzkniipftechnik wird sowohl von Hand als auch mit Hilfe der Netz­
kniipfmaschinen ausgeiibt. Von allen Handarbeiten bildet die Filetarbeit eine 
der beliebtesten Techniken. AuJ3er den verschiedenartigsten Gebrauchs- und 
Phantasieartikeln, wie Haarnetze, Filetjacken, Filethandschuhe, Markt-, Fliegen­
und Fischernetze usw., sind noch von Be­
deutung die heute so beliebten Grundnetze fiir 
die Kunststopfarbeiten fiir Decken, Kissen, 
Fenstervorhange, Einsatze, Kleiderschmuck, 
ausgefiihrt mit dem Leinenstopfstich. 

Fiir das Fischergewerbe, vornehmlich fUr die 
Hochseefischerei, kommen kriiftige und auch 
sehr umfangreiche Netze in Frage. Zu diesen 
groJ3maschigen Netzen, sowie auch fUr eine 
Menge gewerblicher Artikel, werden heute sehr 
sinnreich konstruierte Netzstrickmaschinen ver­
wendet . 

Die Herstellung der Stricknetze oder 
das Fileten mit der Hand, hat in vielen 
Gegenden wieder eine Neubelebung durch die 
auf dem Markte erscheinenden Netzartikel und 

Abb.425. 

durch die Kunststopferei erfahren. Das Arbeitsgerate fiir das Netzstricken be­
steht aus einem Bein- oder Holzstabchen, dem sog. Netz oder Strickholz Abb.426, 
und der Netz- oder Filetnadel a, die 
ausMessing oder Stahl besteht. Letztere 
ist an beiden Enden zu einer Gabel, 
g, gl' ausgebildet. Von dieser Gabel-
form riihrt auch die in einzelnen 
Gegenden iibliche Bezeichnung Gabel-
arbeit her. Die 2 Zinken der Gabel, g, gl' 
sind federnd und gegeneinander ge-
bogen, damit sie an ihren Enden zu­
sammentreffen und sich zu einer Spitze 
schlieJ3en. Sie kann fUr die Herstellung 
groJ3er Netze auch nur an einem Ende 
als geschlossene Spizte ausgebildet sein; ( ) 
nur muJ3 dann zur Aufnahme des ~--......!.,.....J~""""""""+----..rr--r-'----' 

Fadens noch ein zungenartiger Stift 
ins Innere der Spitze verlegt werden. 
Der Ausfall und die Dauerhaftigkeit 
der Netzarbeit ist einesteils bedingt 
durch die Starke des Netzholzes und 
andernteils durch die Starke und 

Abb. 426. 

Qualitat des Fadens. Es ist nur bester, echter Zwirnfaden (2-3fach) zu wahlen. 
Dies ist fUr die Fischernetze von besonderer Wichtigkeit. Fiir diese beniitzt 
man mehrfaches Baumwoll- oder Hanfgarn. 

Das Netzholz, um welches die Fadenschlingen zu Maschen geformt werden, 
ist linealartig, moglichst mit abgerundeten Ecken oder auch als Rundstab (Walze} 
gestaltet. 

Die N etzknoten werden" entweder mit zwei Stichen oder mit einem Stich ge­
arbeitet. Der zweistichige Knoten ist leichter auszufiihren. Vor Beginn einer 
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Arbeit wird der Faden j, Abb. 426, auf die Netznadel gewunden und sind hierzu 
die Zinken der Gabelenden, g, gl' mit der Hand zu 6ffnen, und gleichzeitig ist der 
Faden mit der rechten Hand von der einen Gabel zur andern zu leiten und muB 
um den mittleren, starkeren Teil gewickelt werden. Der Anfang einer Netz­
arbeit erfolgt mit einer zusammengeknoteten Schlinge Si, welche in einen Stift 
oder an eine in ein schwer aufliegendes Kissen K eingesteckte Nadel n eingehangt 
wird. An diese zirka 18 cm lange Hilfsschlinge, vielfach auch an eine Schnur, 
wird das Fadenende des auf das Netzholz gewundenen Fadens geknotet. Sodann 
nimmt man das Netzholz in die linke Hand, zwischen Daumen und Zeige­
finger, so daB es, vom Mittelfinger gestfitzt, wagerecht aufliegt, und legt es an 
die Hilfsschlinge, diese mitfassend. Die Filetnadel a halt man in der rechten Hand, 
ffihrt nun mit Daumen und Zeigefinger der rechten Hand den Arbeitsfaden 
straff vorn fiber den Stab h und dann urn den dritten und vierten Finger herum. 
Auf diese Weise wird die Schlinge 8 gebildet, siehe auch Abb. 427. Jetzt fiihrt 

man den Faden mit Daumen und Zeigefinger der rechten 
Hand zwischen Daumen und dritten Finger der linken 
Hand, von hinten nach vorn und legt ihn nach der Seite 
so, daB der Daumen ihn festhalten kann und so den 
"Klang" K bildend. Sodann wird der Faden weit um 

!I die linke Hand geffihrt und hinter dem Stab nach 
vorn, und steckt dann die Filetnadel durch die kleine 
Schlinge 8, sodann dicht hinter dem Stabchen durch 
die Hilfsschlinge oder durch jene Schlinge m, an welche 
der Faden zu knoten ist und bildet zugleich die Schlinge 
8 1• Hiernach zieht man die Nadel nach oben durch diese 
Masche m, Abb. 426 u. 427, in Pfeilrichtung y, wahrend 
der linke Daumen immer den Faden festhalt und der 
kleine Finger der linken Hand die Schlinge 81 auffangt. 

Abb.427. Solange nun der Faden mit Daumen und Zeigefinger 
der rechten Hand nach und nach ausgezogen wird, zieht 

man zuerst den Zeigefinger zurfick, worauf man den Faden unter dem Daumen 
fortgleiten laBt, zieht dann die Finger aus der kleinen Schlinge 8 und zieht 
diese zugleich zu, wahrend die groBe Schlinge 8 1 immer noch von dem kleinen 
Finger gehalten wird, und zwar so lange, bis dieser dicht an das Netzholz h 
reicht. Dann laBt man den Finger herausgleiten, und indem man den Faden 
nach vorn fiber das Netzholz holt, zieht man auch die Masche vollends zu­
sammen. Jede weitere Masche wird in ahnlichem Sinne geknotet. Wenn bei 
der groBen Schlinge Si oder an der Schnur mit dem Anfang begonnen wird, 
hat man, je nach der herzustellenden Strickarbeit eine entsprechende Anzahl 
Maschen in diese Schlinge zu arbeiten, die als Anschlagmaschen anzusehen 
sind, wie dies Abb. 426 zeigt. Hierauf wird das Netzholz h aus der ganzen 
Maschenreihe herausgezogen. Dann wird das Maschennetz gewendet, und nun 
schfirzt man die nachste Reihe wieder von links nach rechts, so daB jede neue 
Masche in eine Masche der vorhergehenden Reihe tritt. Alle Maschen sollen 
gleich fest das Netzholz umschlieBen. Nach jeder fertigen Reihe wird der Stab 
wieder herausgezogen, die Arbeit gewendet und wieder die neue Reihe von links 
nach rechts begonnen. In dieser Arbeitsweise weiter gearbeitet, erhalt man ein 
schrages Filetnetz. Der gerade, genetzte Filetgrund wird am meisten verwendet, 
ffir Quadrate, Rechtecke und Streifen, welche belie big groB herzustellen sind. 
Es muB bei all diesen Arbeiten das sog. Zunehmen durchgefiihrt werden. Dies ge­
schieht in der Weise, daB man in die letzte Masche zwei Knoten arbeitet. Es wird 
so lange zugenommen, bis die erforderliche Maschenbreite erreicht ist. Wenn ein 
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Quadrat zu netzen ist, so arbeitet man eine Reihe ohne Zunehmen, und von der 
nachsten Reihe an nimmt man ab, indem man am Ende jeder Reihe zwei Maschen 

Abb. 428. Abb.429. Abb. 430. Abb. 431. 

mit einem Knoten zusammenfaBt. Die beiden letzten Maschen sind zusammen· 
zuknoten ohne Beniitzung des Netzholzes. 

Die Knotenbildung des Arbeitsvorganges Abb. 426 und 427 ist durch 
die Ab b. 428 bis 430 veranschaulicht. A b b. 429 zeigt den einstichigen oder einfachen 
Kreuzknoten und Abb. 430 ist 
der zweistichige Kreuzknoten 
mit dem Stich von unten. 

In Abb. 428 ist der nach 
Abb. 427 entstandene Knoten 
noch nicht zusammengezogen, 
der Faden t muB noch in Pfeil. 
richtung y angespannt werden 
und 8 ist nach Abb. 429 durch· 
zuholen, so daB sich 81 iiber 8 

und m zieht und der fertige, 
straff gezogene Knoten Abb. 430 
entsteht. Dieser wendet sich bei Abb. 432. 
dem Stich von oben in die ge-
zeichnete Stellung Abb.431 und 433. Es ist dies das charakteristische Merkmal 
des zweistichigen Kreuzknotens mit dem Stich von oben. Bei den zweistichigen 
Netzknoten mit dem Stich von unten entsteht die offene Knotenbildung Abb. 432. 
Dieses merkwiirdige VerhaIten der Knoten ist beachtenswert; hiernach lassen 
sich die Knotenarten in den 
Netzen leicht unterscheiden. 
Die Ausfiihrungsform Abb. 433 
ist die gebrauchlichste. 

Die Herstellung der 
N etzstrickware mittels der 
N etzstrickmaschine fiihrt 
sich immer mehr ein. Die Ver­
fahren und die Maschinen hier­
zu, welche ein selbsttatiges Kno- ..--~-_-.<C~-_.....a.~:-------<'--"~---"'----""fil 
tenbilden ermoglichen, haben 
erst in den letzten Jahrzehnten 
brauchbare Verbesserungen er- Abb.433. 
langt. Die ersten, etwa seit 1867 
bekanntgewordenen Netzstrickmaschinen waren noch unvollkommen und muBten 
teils noch mit dem FuBe betatigt werden. Die Hochstleistung solcher halbautoma. 
tischen N etzstrickmaschinen war hochstens etwa 600 Maschen in der Minute (das 

Technologie der Fas~rstoffe: Wirkerei usw. 20 
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Handstricken stellt etwa 15 bis 20 Knoten in der Minute her). Dieser Leistung 
gegeniiber stehen die neueren Maschinen mit einer Knotengeschwindigkeit mit 
etwa 3300 Maschen in der Minute. Durch die DRP. 26552 von Chaunier und 
Nr. 37348 von Galland haben die Netzstrickmaschinen wertvolle Neuerungen 
erlangt, welche die Produktion auBerst giinstig gestalteten. Diese Netzstrick­
maschinen arbeiten durchweg mit zweiFadensystemen bzw. zwei Fadenreihen, von 
welchen das eine System als die Kette, das andere als SchuB bezeichnet werden 
kann. Die Maschine nach dem System Chaunier vollzieht die Knotenbildung 
in der Weise, daB zuerst ein Faden mit Hilfe eines Fadenfiihrers urn zwei Stifte 
herumgefiihrt wird, worauf ein gegabeltes Stiick den andern Teil des gleichen 

W ba. . .-. .-. ...-.-. ...- • 
8 ..._.-.--

.,........--.".-. 
.-' 

Abb.434. 

o 

Fadens von unten 
rrer durch die erste 
~ebildete Schlinge hin­
tufhebt und dadurch 
3in Fach entsteht, 
iurch das die Spule 
es SchuBfadens hin­

iurchgehoben wird. 
Die Spule befindet 
lich in einer Art 
Brochierlade. Die Ma­
lchine ist mit einem 
:loppelt wirkenden 
Jacquardapparat aus­
~eriistet und kann in 
beliebiger Breite aus­
~efiihrt werden. 

Der Arbeitsvor­
~ang einer solchen 
\Iaschine ist aus Abb. 
134 ersichtlich, in der 
Luch die wesentlich­
;ten Organe im Ver­
jikalschnitt dargestellt 
dnd. Das zur Auf­
lahme der Tragstiicke 
Lusgebildete Gestell G 
ist in der Abbildung 
nur teilweise ange­

deutet. Oben im Gestell ist der Jacquardapparat untergebracht. Dort sind mit 
dem Messerkasten die Platinen p, PI in Verbindung. Die Ano:'dnung und Arbeits­
weise der beiden Jacquardmaschinen ist ahnlich jener des Webstuhljacquards. 

Zur Aufnahme der die SchuBfaden f tragenden Spulen Sp dient die Schiitzen­
lade L. In dem Innern der Messingschiitzen M k6nnen sich die Fadenspulen frei 
bewegen und drehen. Durch besondere Hilfsorgane werden die SchuBfaden ge­
fiihrt und geregelt. Die Schiitzenlade L kann mit den nebeneinander liegenden 
Schiitzen M urn ihre Zapfen ausschwingen. Jeder SchuBfaden f lauft durch 
einen in der Schiitze vorgesehenen Schlitz und bei Sp urn eine Spamrrolle. Dort 
wird auch durch geeignete Spannvorrichtung jeder SchuBfaden f wahrend der 
Knotenbildung geregelt. Von der Schiitzenlade L laufen Tragbiigel b herab, 
in welchen die Schiitzen untergebracht sind. Diese Biigel sind so angeordnet, 
daB sie beim Ausschwingen der Lade Lund wahrend der Knotenbildung die 
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sog. Kettfaden K f frei unter sich hindurchlassen. Es sei hier gleich hervorgehoben, 
daB diese Kettfaden von besondern Fadenspulen Sf ablaufen, welche nebenein­
ander auf dem Prisma P aufgesteckt sind. Da dieses Prisma an den links und 
rechts im GesteH G sitzenden und um i ausschwingenden Hebelarmen h ange­
bracht ist, so kann das Prisma durch Vermittlung der Jacquardplatinen p, 
welche die Hebel 1, 11 und h, hI verbinden, mit den Spulen in Schwingung ver­
setzt werden. Hierdurch empfangen die durch die Stahlrohrchen t des Faden­
fiihrerprismas A geleiteten Kettfaden Kf ihre Regelung. Die Prismaschwingung 
entspricht der Lange des zur Knotenbildung erforderlichen Garnes. Auch das 
Prisma A empfangt eine schwingende Querbewegung, sowie eine kurze Langs­
verschiebung. Es sitzt zu diesem Zwecke auf RoHen TO und ist mit v, d ver­
bunden. Die schon erwahnte Schiitzenlade L erlangt ihre Schwingbewegung 
mit den Schiitzen M, und letztere erhalten durch den Kamm Knoch eine Hin­
und Herverschiebung. Diese Langsverschiebung wird wiederum durch eine 
Platine PI des Jacquardgetriebes bewirkt. 

Die Knotenbildung kann durch eine eigenartige Fingereinrichtung hervor­
gebracht werden. Dazu befinden sich an zwei weiteren Prismen 0, B, die viel­
fach auch Knotenprismen genannt 
werden, die Finger e, e1 mit den 
Spitzen 8, 8 1 , Es sind so viele solche 
Spitzen vorgesehen, als Kettfaden 
Kf zur Verarbeitung kommen. Bei 
der Knotenbildung iibernehmen 
dann diese Finger die Faden­
schlingen und halten die fertigen 
Knoten so lange, bis sie weiterge­
leitet werden. Das J acquardgetriebe 
vermittelt durch die Platinen PI 
auch diesen beiden Kettenprismen 
die erforderlichen Quer- und Langs­
verschiebungen. 

Da die Weite der oben beschrie­
benen Maschen verschieden sein 
kann und zwischen 15 und 60 mm 

Abb.435. 

schwankt, so miissen die Entfernungen der Spitzen 8, 81 auch entsprechend 
der MaschengroBe veranderlich sein. 

Die von den Kettfadenspulen Sf ablaufenden Kettfaden Kf werden unterhalb 
den Fadenrohrchen t von den Haken n des Hakenprismas H zu Schlingen aus­
gezogen. Auch diese Anzahl der Hakchen n entspricht der Anzahl Kettfaden­
rohrchen t. Das Hakenprisma ist beweglich mit RoHen auf einer Bahn ba und 
empfangt zwei Bewegungen fUr die Knotenbildung. Diesem Bewegungsapparat 
kommt noch ein weiteres Organ mit Fingern y der Winkelschiene D zu Hille. 
Die Schiene D empfangt auBer einer Quer- und Langsverschiebung auch noch 
eine Vertikalverschiebung. In Verbindung mit den Haken n und unterstiitzt 
durch eine mit Einschnitten m versehene Platte u, werden die Kettfaden Kf und 
SchuBfaden f gekreuzt und zu Knoten verbunden. 

Der auBerst interessante Arbeitsvorgang dieser Werkzeuge wahrend der Her­
steHung einer Knotenreihe ist durch die schematische DarsteHung Abb. 435 er­
lautert. Es sind hierzu folgende Bewegungen vorzunehmen. Zu Beginn einer 
Arbeit hangt eine alte Maschenreihe noch an den Stiften 8 1, Siehe auch Abb. 434. 
Von diesen Stiften laufen die Kettfaden KI, gefiihrt durch die Rohrchen t, je an 
einem Stift 8 vorbei, bis in die gezeichnete SteHung, Abb.435. Dort werden sie 

20* 
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in Pfeilrichtung x urn die Haken n geschlungen. Sie werden dann beim weiteren 
Vorwartsschwingen auch urn die Stifte 8 herumgeschlungen und erlangen durch 
die entstehende Spannung an den entsprechend ausgebildeten Hakenflachen n 
genugend Halt. Es hat sich auf diese Weise eine lange Fadenschlinge z, Zl ge­
bildet, durch welche jetzt die langs des Prismas D gefuhrten Finger y, Abb.434 
und 435, gehoben und bei dieser Bewegung zugleich auch die Kettfaden Kf nach 
oben durch die Schlinge z, Zl geschoben werden. Dieser Vorgang ist deutlich 
aus Abb. 435 ersichtlich. Senkt sich sodann die Schutzenlade L, Abb. 434, bis zu 
den bei den Haken n und Stiften 8 umgeschlungenen Kettfaden Kf herab, so 
k6nnen sich die Schutzen M mit den SchuBfaden f unter den noch gehobenen 
und zu einem Fach ausgebildeten Kettfaden hindurchschieben. Zu dies em Zwecke 
mussen die Schutzen mittels Federn urn eine Teilung verschoben werden. Geht 
nun hierauf die Schutzenlade wieder nach oben zuruck, so werden die SchuB­
faden f in die Kettfaden Kf und zwischen die Schleifen z, Zl eingehangt bzw. 
eingebunden. Jetzt konnen auch die Finger y wieder nach unten zuruckgehen; 
sie geben dabei die hochgehobenen Kettfadenstlicke frei und legen sich nunmehr 
liber die eingebundenen SchuBfaden f, urn dann wieder in ihre gestreckte Lage 
zuruckzukehren. Hierauf werfen dann die Haken n die noch gehaltenen Schlin­
gen z abo 

Endlich ist noch wichtig, die Fadenausgleichung und das Straffziehen der 
durch die freigewordenen Schlingen gelockerten Kettfaden, damit die Knoten 
vollends zusammengezogen werden. Dieser Vorgang wird durch das urn i, Abb.434, 
ausschwingende Hebelsystem h, hI' l, II unter Vermittlung der Jacquardplatinen 
p bewirkt. Hierdurch wird das Prisma P mit den Spulen Sf gehoben und die 

Kettfaden Kf erlangen genugende Spannung. Die sich so an 
den Stiften 8, Abb. 435, vollends zusammengezogenen Knoten 
bleiben an letzteren hangen, bis die nachstfolgende Knoten­
reihe auch an den Stiften 81 gefertigt ist. Die Stiftenreihe 
81 geht jedoch zuvor mit dem Prisma P Abb. 434 zum Ab­
streifen der aus der vorhergehenden Reihe noch gehaltenen 
Knoten Kn, Abb. 435, nach unten, schwingt dann nach innen 
aufwarts an Stelle der Stifte 8, wahrend emit 8 und der 
neuen Knotenreihe nach auBen schwingt. Auch die ubrigen 

Abb. 436. Organe kehren in ihre Anfangsstellung zuruck. Dann wieder­
holt sich derselbe Arbeitsvorgang an der Stiftreihe 8. 

Wie aus Abb.436 ersichtlich, haben die Maschinenknoten genau dieselbe 
Fadenverschlingung wie die durch Handtechnik gebildeten Knoten. Die Kett­
faden Kf lenken nach der einen, die SchuBfaden f nach der andern Richtung 
aus, verbinden sich dort mit den Nachbarknoten und kehren wieder in die alte 
Stellung zuruck. Beide Fadensysteme laufen sinngemaB langs durch das ganze 
Stricknetz hindurch. Hiernach laBt sich auch die an der Maschine gefertigte 
Netzstrickware von der mit der Hand gearbeiteten leicht unterscheiden. 

Erwahnenswert ist noch die Fortbewegung und Aufwindung der fertigen 
Netzware w, Abb.434. Mit Hilfe eines Schalthebels he, der mit dem Hebelzeug 
0, 01 verbunden ist und beim Wechselgang der Stiftbarren C, B von q aus seine 
Bewegung empfangt. Das belederte Walzenpaar R wird durch Sperrad ruck­
weise geschaltet und zieht die von E ablaufende Netzware w fort, die endlich 
bei B selbsttatig aufgewunden wird. 

Die Netzstrickmaschine, System Galland und Chaunier zeigt in ihrer 
Haupteinrichtung viel Ahnlichkeit mit einer Bobinetmaschine, wie diese zur 
Herstellung von Tull verwendet wird. Es erfolgt auch die Einleitung der Be­
wegungen auf die einzelnen Organe wie dort durch Nutenexzenter und Hubstangen. 
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Wahrend die Kettfaden von einem Kettbaum ablaufen, sind die SchuB­
faden auf flachen Bobinetspulen aufgewunden. Diese Spulen werden durch 
Treiber zwischen den seitlich auslenkenden Kettfaden durchgeschoben. Auch 
bei dieser Maschine dienen zur Knotenbildung sog. Spitzennadeln, welche wag­
recht angeordnet und wechselweise senkrecht verschiebbar sind. 

Das Fiihren und Umschlingen der Kettfaden urn die Finger und Spitzen­
nadeln geschieht auch hier durch Fadenleiterrohrchen einer beweglichen Schiene. 
Wenn das sog. Fach gebildet ist, so wird mittels dem Schlittentreiber und Schlit­
ten die SchuBspule von vom nach hint en gefiihrt und der SchuB in die Kette 
eingebunden. 

Der Vorteil dieser Maschine besteht in der veranderlichen Nadelreihenan­
ordnung, wodurch die Msachenweite zu regeln ist. Es lassen sich auf diese Weise 
Netze von 8-50 mm Maschenweite arbeiten bei einer lOstiindigen Leistung 
von etwa 2400000 Maschen. 

Die neue Netzstrickmaschine der Dresdner Netzwerke Heidenau­
Dresden, welche nach den deutschen Reichspatenten Nr. 335022, 335023, 
347396,354884,357857,361208 und anderen gebautwird, bedeuteteinengroBen 
Fortschritt imNetzkniipfmaschinenbau. Die mit den zahlreichen Verbesserungen 
versehene Maschine arbeitet mit sehr geringem Kraftverbrauch bei einer Leistung 
von 2500000 Knoten pro Tag und zwar mit 8 mm Teilung, 120 mm Spulendurch­
messer, 404 Schiffchen, und stellt Maschenweiten von Knoten zu Knoten z. B. 
von 6-150 mmher;man verwendet sie nicht nur fiir Netze der Hoch­
seefischerei, sondern auch fiir viele andere Zwecke, z. B. Tennis, 
Scheibennetzgardinen und andere Phantasieartikel. Auch diese Ma­
schine arbeitet mit Kett- und SchuBfaden. Die Kettfaden laufen von einzelnen 
Spulen S, Abb.437, eines iiber dem hinteren Maschinengestell aufmontierten 
Spulenrahmens Sp zu einer Fiihrungsstange e und zwischen der folgenden, 
sodann iiber die Bremsstange t, gegen welche eine Filzwalze H gepreBt wird. 
Der Bewegungsapparat E der letzteren beeinfluBt auch die sog. Wiege f. Die 
wechselweise unter und iiber die vier Stangen 1-4 fortgeleiteten Kettfaden K 
gehen unter der Wiege f nach dem feststehenden Riet r, von hier iiber die mit 
einem FiIzbelag versehene Riickzugsswalze c. Letztere iibergibt die Kettfaden 
einem zweiten Riet r l , von welchem sie lotrecht zwischen Stiften i einer beweg­
lichen Schiene l fortlaufen und endlich bis zur Unterkante des Profilbalkens G 
gefiihrt werden. 

Die SchuBfaden Sf befinden sich auf kleinen runden Spulen, die ahnlich den 
Bobinetspulen oder den Rundschiffchen der Nahmaschine ausgefiihrt sind. 
Jede dieser Spulen befindet sich in dem kreisformigenAusschnitt 0 des Schiitzen P, 
Abb. 437 und 438. Samtliche Schiitzen sitzen nebeneinander in dem vor- und rUck­
warts beweglichen Wagen w. Sie erlangen durch die unten rechts vorgesehene 
Scheibe m, Abb. 438, ihre richtige Lage. Die aus den Schiffchen herausgeleiteten 
SchuBfaden Sf werden zwei- bis dreimal urn die am oberen SchiffchenteiI befind­
lichen Haken n geschlungen, damit sie die notige Fiihrung und Spannung erlangen. 
Ein Kamm h, der durch Hebelverbindung a, al und Seilzug z, g seine Bewegung 
empfangt, dient zum Ausgleichen der SchuBfaden beim Einfiihren zwischen die 
Kettfaden. In dem schwingenden Gehause der Greiferkammer befinden sich 
so viele Greifer, als Schiffchen nebeneinander angeordnet sind. Ein Zahnradchen 
iiber den Haken kann mittels einer Zahnstange fortbewegt werden. Es sind nun 
wahrend der KnotenbiIdung folgende Bewegungen erforderlich: Der Rietkamm h 
schwingt zunachst entlang den SchuBfaden Sf nach vorn, sodann schwingen die 
Greifer nach oben, wobei sie eine % -Drehung vollziehen, worauf das Riet b die 
Faden nach hinten zieht. Die SchuBfaden gleiten auf den Grund, dann bewegen 
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sich die Greifer nach vom, erfassen aber zugleich die senkrecht fortlaufenden 
Kettfaden und ziehen diese bei der Bewegung durch die gebildeten Schlingen 
der SchuBfaden. Bei einer weiteren halben Umdrehung fiihren sie die neue 
Schlinge iiber die Schiffchenspitze und geben sie frei. Die Schleifen werden 

f 

9 

Abb.437. 

von der Schiitzenspitze in den Ausschnitt des halbmondfi:irmigen Stiickes (siehe 
auch Abb. 438), das beim Drehen die Schlinge iiber den mittleren Teil und das 
Nadelende des Schiffchens hebt, iibergefiihrt. Wenn jetzt der Schiffchenwagen w 
seine V orwartsbewegung vollzieht, so ki:innen die Knoten am Profilhaken G 

ausgebildet werden. Durch 
Drehen der Riickzugswalze c 
wird die bei der Knotenbil­
dung beni:itigte Garnmenge 
nachgeliefert. Diese Be­
wegung wird durch eine 
Klauenkupplung hervorge-

Abb. 438. bracht. Der Schiitzenwagen 
w mit den Schiitzen P, der 

auf einer Gleitflache ruht, empfangt seine Hin- und Herbewegung von der Kurbel­
stange eines Exzenters. Von dort aus wird mit Hilfe von Schwinghebel a, a1 

auch dem Kamm h, sowie der Zahnstange, welche die Greiferhaken dreht, 
die erforderliche Bewegung erteilt. Die Maschine ist sowohl fiir gewohnlichen 
Trieb, wie auch mit Rechts- und Linkstrieb eingerichtet. Die fertige Ware TV 
wird unter G weggezogen und von den Walzen d nach hinten abwarts geleitet. 
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Wenn der Faden einer SchuBspule leer lauft, so kann er an einem roten Signal­
stiick bemerkt werden, und ist nach Abstellen der Maschine und Offnen des 
Schiitzendeckels die alte Spule durch eine neue zu ersetzen. Die Maschine laBt 
sich leicht von einer MaschengroBe zu einer andern umstellen. Die Knoten sind 
als Doppelkreuzknoten, Abb.436, ausgefUhrt und gleichen auch vollkommen 
den Handknoten. AuBer der Maschenweite lassen sich auch die Garnstarken 
veranderlich verarbeiten, so daB es moglich ist, Netze mit verschieden star­
ken Garnfaden nebeneinander herzustellen, wie auch z~ ei und mehrere schmalere 
Netzstreifen gleichzeitig nebeneinander zu stricken sind. 

Eine Netzkniipfmaschine fUr die Herstellung von Netzen mit sehr kleiner 
MaschengroBe (sog. Filletgrund) nach dem D. R. P. Nr. 412227 beniitzt Schiff­
chen, welche die Spulen in zwei zueinander versetzte Reihen tragen. Die Schiff­
chen sind zu diesem Zwecke mit versetzt zueinander angeordneten Spulen auf zwei 
gesonderten Lagerreihen eingestellt, wodurch die Schiffchen sehr enge Lagerung 
erhalten. Die eine Schiffchengruppe tragt 
ihre Spulen vorn an den Spitzen, wahrend 
die andere sie am Ende der Schiffchen auf­
nimmt. Auch die Greifer, welche die 
SchuBfaden aus den Schiffchenspulen er­
fassen und zu Schlingen bilden, sind zwecks 
Engerstellung in 2 Gruppen geteilt; sie 
konnen durch 2 Zahnstangen in Verbindung 
mit 2 Zahnradern ihre Drehung und Be­
wegung erlangen. 

Die Sport- und Fischernetze werden 
zur Erhohung der Haltbarkeit impragniert. 
Dieses Impragnieren erfordert besondere 
Erfahrung. Es sind zwar die fiir die Netz-
strickerei verwendeten Garne, z. B. ge- Abb.439. 
zwirnte Baumwolle, Hanffaser, Ramie, 
Sisal, Manila usw., in trockenem Zustande sehr dauerhaft, wenn sie aber 
naB sind und langere Zeit feucht bleiben, sind sie der Zerstorung ausgesetzt, 
werden auch im Wasser von Lebewesen zerfressen. Das Reinhalten und haufige 
Trocknen der Netze bietet nicht geniigend Schutz, es werden deshalb andere 
V orsichtsmaBregeln ergriffen, so z. B. ist ein vorziigliches Schutzmittel das 
Teeren mit Holzteer, sowie auch Behandeln mit Karbolineum. Der Teer ist ein 
wirksames Netzschutzmittel, nur muB er richtig angewendet werden. Er wird 
hauptsachlich fUr die ReuBen und Stellsacke, Teichnetze usw. verwendet. Ein 
leichter anwendbares Schutz mittel ist das Avenariuskarbolineum, das fliissig ist, 
im Winter aber fUr den Gebrauch erwarmt werden muB. Ferner kann als brauch­
bares Schutz mittel fiir die Netze gegen Faulnis der Gerbstoff, der in den Pflan­
zen, insbesondere in den Baumrinden, Eichenrinden vorkommt, Verwendung 
finden. Mit dem Gerbstoff werden die Garne durchtrankt; man nennt diese 
Arbeit auch das Lohen oder Taanen. Hierzu beniitzt man auch das durch Aus­
kochen von Rinde ostindischer Akazien gewonnene Kadechu und nimmt zum 
Tranken der Netze auf etwa 100 Pfund Netzwerk 20 Pfund Kadechu, in so viel 
Wasser 16sbar, daB die Netze noch unter Flotte kommen. Die Losung muB einige 
Zeit unter stetem Umriihren kochend erhalten bleiben. Dann sind die Netze 
in einen Kessel zu bringen oder man gieBt die heiBe Losung iiber die Netzstiicke, 
die vorher in ein entsprechend groBes GefaB gebracht sind, und laBt sie in diesem 
etwa 24 Stunden unter der Flotte. Dieses Gerben oder Tranken kann mehrmals 
wiederholt werden. Dem Gerben muB noch ein Beizen folgen, in einer Losung 
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von 1 Kilo Kaliumbichromat auf 100 Liter Wasser. Hierzu kann auch Kupfer­
vitriol verwendet werden. Bei langerem Gebrauche der Netzwerke ist das Im­
pragnieren zu wiederholen. Die Dresdner Netzwerke besitzen eigene Impra­
gnieranstalten, sie bringen ihre Fabrikate fiir die Hochseefischerei usw. auch schon 
impragniert auf den Markt, wie sie auch zum Impragnieren ihrer Netze gute 
Rezepte bekannt geben. 

Das Ausbessern der schadhaft gewordenen Stricknetze hat in der Weise zu 
erfolgen, daB man an der Fehlerstelle etwa nach Abb. 439 die schadhaften Stellen 
der Masche nach vorsichtig und gleichmaBig ausschneidet, wobei je nach der 
angewendeten Stricktechnik dann die Knoten einzustricken sind. Da nun bei 
der Handtechnik der Faden in der Querrichtung (Pfeilrichtung) verlauft, im 
Maschinengestrickten Netz aber samtliche Faden in der Langsrichtung des 06-
strickes fortlaufen, so miissen auch dementsprechend die nach der Abb. 439 aus­
geschnittenen Maschenstiicke entweder in der Quer- oder in der Langsrichtung 
genau miteinander verbunden und verknotet werden. Diese Ausbesserung kann 
natiirlich nur durch Handarbeit mittels der Filetnadel und dem Netzholz ge­
schehen. 

Literatur. 
Lepperhoff, Bernhard: Die Flechterei. Barmen. 
Seligo, Prof. Dr. A.: Die Fanggerate der deutschen Binnenfischerei. 
Muller, Prof. Ernst: Handbuch der Weberei (Weben, Wirken, Flechten). 
Patentschriften. 



Maschinenflechten und Maschinenkloppeln. 
Von Walter Krumme, Ronsdorf. 

Einleitung. 
Flechten heiBt eine Fadenverbindung herstellen, in welcher jeder Faden die 

iibrigen Faden der Verbindung fortschreitend iiber- und unterkreuzt. 
Die Faden eines Geflechts durchziehen dieses infolgedessen in bezug auf 

seine Kanten in schrager Richtung, und zwar zum Tell von links oben nach 
rechts unten, und zum Teil von rechts oben nach links unten. 

Das Kloppeln unterscheidet sich dadurch yom Flechten, daB zur Faden­
kreuzung noch die Fadenzwirnung kommt. 

Ein Geflecht kann sowohl durch Hand arbeit , als auch durch Maschinen­
arbeit erzeugt werden. Die Maschinenarbeit hat einerseits weite Gebiete der 
Handarbeit erobert und anderseits der Flechterei viele neue Gebiete er­
schlossen. 

Berichte iiber die ersten Flechtmaschinen lassen vermuten, daB deren Er­
findung in der Mitte des achtzehnten Jahrhunderts gemacht wurde. Als erster 
Erfinder in Deutschland wird der Mechaniker Bo ck m iihl genannt, der in Barmen 
die ersten Maschinen baute. Auf Grund einer englischen Patentschrift Nr. 638 
aus dem Jahre 1748 kann der Kaufmann Walford als der erste Erfinder einer 
Flechtmaschine in England angesehen werden. In der Abhandlung "Ein Bei­
trag zur Geschichte der Freiamter Strohflechterei" von G. Rodel, Paris, werden 
Vaucanson, Molard und Perrault als die ersten Erbauer der Flechtma­
schinen in Frankreich genannt1). 

Ausgebaut wurden die Erfindungen vor aHem in Deutschland und Frank­
reich. In beiden Landern wurde von Anfang an zur Herstellung der Maschinen 
aber verschiedener Baustoff verwandt. Schon Bockmiihl baute seine Maschinen 
aus Eisen. Dagegen verwandten die Franzosen zur HersteHung ihrer Maschinen 
in der Hauptsache Holz. Uber die Entwicklung beider Flechtmaschinenarten 
sagt Rodel in seiner oben angefiihrten Abhandlung: "Es ist zu bedauern, daB 
man sich besonders in Frankreich mit den ersten Erfolgen der Perrault-Flecht­
mas chine zufrieden gab und der weiteren Ausbauung und Vervollkommnung 
nachher und bis heute nur wenig Aufmerksamkeit schenkte. So beginnt diese 
Maschine langsam zu verschwinden, um den deutschen, eisernen Barmer­
Maschinen oder sog. ,Schnellaufern' Platz zu machen, die mit einer viel groBeren 
Produktion arbeiten." "Der sog. ,Holzstuhl' wird aber in der Geschichte der 
Flechterei fortleben." 

In der ersten Zeit dienten die Flechtmaschinen in der Hauptsache zur Her­
stellung der Schuhriemen. Darauf ist es zuriickzufiihren, daB die Flechtmaschine 
heute vielfach noch als "Riemengang" und der die Maschine bedienende Arbeiter 
als "Riemendreher" bezeichnet wird. 

1\ Vgl. auch Siegeslauf der Technik, 3. Auf I., Bd.2, S. 113 u. f. 1923. 
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Einteilung der Geflechte. 
Die Geflechte sind in ihrer einfachsten Form entweder Flachgeflechte oder 

Rundgeflechte. Aus dies en beiden Grundformen hat sich im Laufe der Zeit eine 
auBerordentlich groBe Zahl von Sondergeflechten entwickelt. Sie sind entweder 
eine weitere Ausbildung der bezeichneten Grundformen oder vereinigen Merk­
male beider in sich. Beim normalen Flachgeflecht kreuzen die Flechtelemente 
(Faden oder dgl.) nur einer Gruppe unter gesetzmaBiger Schrankung derart, 
daB sie innerhalb der Geflechtrander hin- und herwandern, das Geflecht also 
zickzackformig durchziehen, wie dies in Abb. I durch den dicken Faden a er-

a. kenntlich gemacht ist. Bei 
KvK\)K\)~l), dennormalen Rundgeflech-
~,~\?,,:,~ ten kreuzen dagegen die 
~~/'~~'/. Flechtelemente zweier 
~~,~~~ Gruppen in schraubenarti-
~~/.~/~j, gen Windungen (Abb. 2). 
~~~~~ Je nach der Zahl der 
~~(~~~ verarbeiteten Flechtele-
~/.,,~,,~,/) mente spricht man von 
~~'~"::% einem dreifadigen, sieben-
~~~~~ fadigen usw. Geflecht. Die 
~,-\.-, :-...:.' ~ .. J) niedrigste Zahl der fur die 
, Ii n (j 11 (j n fj Herstellung eines Geflechts 
a. Abb. 3. erforderlichen Faden ist 

Abb. 1. Abb. 2. Geflecht (links), b 
Flachgeflecht. Rundgeflecht. Zwirn (rechts). drei. Zwei Faden erge en 

zusammengedreht einen 
Zwirn. In Abb. 3 ist links ein aus drei Faden gebildetes Geflecht, rechts ein 
Zwirn aus zwei Faden veranschaulicht. 

Uber- und unterflechtet jeder Faden eines Geflechts abwechselnd einen der 
anderen Faden, so bezeichnet man das Geflecht als "einflechtig". 1m gleichen 
Sinne versteht man unter einem "zweiflechtigen" Geflecht ein solches, bei 
welchem ein Faden abwechselnd zwei weitere Faden uber- und unterflechtet. 

Bauliche Einrichtung der Flecht- und KlOppelmaschinen. 
KlOppel, Kloppelgangbahn, KlOppeltriebwerk, KlOppelsteuerung. Beim 

Flechten werden die Flechtfaden oder dgl. von Spulen abgearbeitet, welche 
auf Spulentragern, Kloppel genannt, sitzen, durch die sie in der fur die Faden­
verschrankung erforderlichen Weise bewegt werden. Diese Bewegung wird 
beim Handflechten durch die Hande bewirkt, beim Maschinenflechten durch 
mechanische Triebmittel im Zusammenwirken mit sogenannten Gangbahnen. 
Ihre Form, die Gestalt der KlOppeltriebmittel, die Zahl der Kloppel und die 
KlOppel£olge bestimmen die Art der Fadenverbindung. Die gewiinschte Dichtig­
keit des Geflechtes wird durch Regelung der Abzuggeschwindigkeit, bezogen 
auf die Geschwindigkeit der KlOppel, erzielt. 

Die Kloppel sind mit Rucksicht auf die Lagerung der Spulen in ihnen solche 
mit horizontal und solche mit vertikal gelagerten Spulen. Die letztgenannte 
Lagerung zeigen aIle HandklOppel und in der Hauptsache auch die KlOppel der 
Flechtmaschinen. Von den letzteren sind die "Innengewichtskloppel" oder "Bar­
mer Kloppel" und die "Demuthschen Patentkloppel" oder AuBengewichtskloppel 
die bekanntesten. 

In Abb. 4 sind InnengewichtsklOppel dargestellt. Die Flechtfaden werden 
von den Materialspulen 8 der Reihe nach durch die Augen t u v durch die Augen 



Bauliche Einrichtung der Flecht- und Kloppelmaschinen. 315 

der Gewichte w und durch die Augen x zum Flechtpunkt gefiihrt. Nach der 
friiher gebrauchlichen Gewichtseinheit des Lotes bezeichnet man auch heute 
die Spanngewichte noch vielfach als "Lote" . Auch die Schwere der Gewichte 
wird noch oft in Loten angegeben. Man rechnet das Lot zu 162/ 3 Gramm. Um 
lange Spanngewichte besser in die KlOppelhiichse einfiihren zu konnen, erhalten 
diesel ben in der Mitte ein Gelenk. Beim Abziehen der Flechtfaden werden die 
Gewichte w so lange gehoben, bis diesel ben die Sperrhebel z, Klappchen genannt, 

Ie. 

r 

Abb.4. Kloppeltriebwerk mit Innengewichtskloppel. 

durch Anheben aus den Sperr­
zahnen der Holzspulen 8 aus­
lOsen, und die Spulen zur Faden-
abgabe freigeben. Darauf klin­
ken die Sperrhebel z wieder ein. 
Bei Fadenbruch oder Leerlauf 
der Spulen faUt der "Aussetzer" 
A nach unten und leitet durch 
Aufschlag an Ausriickhebel das 
Stillsetzen der Maschine ein. 

Die beschriebeneFadenspann­
vorrichtung ist erforderlich, um 

, a. 

Abb. 5. AuBengewichtskloppel. 

die beim Lauf der Kloppel entstehende Langendifferenz der Faden zwischen 
Kloppel und Flechtkpunkt auszugleichen. 

Neben den in Abb. 4 dargesteUten Innengewichtskloppeln finden auch die 
AuBengewichtskloppel nach Abb.5 sehr oft Verwendung. Der wesentliche 
Unterschied zwischen beiden liegt, wie schon aus ihren Namen zu entnehmen 
ist, in der Anordnung der Spanngewichte. Das Gewicht des Kloppels nach Abb. 4 
ist innerhalb der Spule, das Gewicht des Kloppels nach Abb. 5 ist auBerhalb 
der Spule gelagert. Dadurch kann der Kerndurchmesser der Spulen von AuBen­
gewichtskloppeln verkleinert, und das Fassungsvermogen der Spulen vergroBert 
werden. Ein weiterer Vorteil der AuBengewichtskloppel besteht darin, daB die 
Faden in Kloppeln dieser Art weniger stark gekriimmt werden. Demgegeniiber 
ist die Empfindlichkeit der Gewichte bei Innengewichtskloppeln groBer als bei 
AuBengewichtsklOppeln. Durch diese Vorziige und Nachteile wird die Verwen-
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dung der einen oder anderen KlOppelart der herzustellenden Ware entsprechend 
bestimmt. Das Gewicht a des AuBengewichtsklOppels in Abb.5 dient gleich­
zeitig als Aussetzer fiir das Stillsetzen der Maschine bei Fadenbruch. Der Sperr­
hebel des InnengewichtsklOppels ist durch den "Fallschieber" b ersetzt. Die 
Art des Einfadelns des Fadens ist aus Abb. 5 ohne weiteres ersichtlich. 

Eingefadelt werden die KlOppel mit Hilfe eines "Kriegers". Dieser besteht 
aus einem mit Holzgriff versehenen Draht, dessen eine Seite gerade, und dessen 
andere Seite sichelformig ausgebildet ist. Das sichel£ormige Ende des Drahtes 
lauft in einem kleinen Haken aus, der zum Durchziehen der Faden durch die 
Augen dient. Die andere Seite des Kriegers besitzt einen Winkelhaken. Mit 
dieser Seite werden die Spanngewichte aus den KlOppelbiichsen gehoben. 

Die Kloppelgangbahn besitzt in ihrer einfachsten Form die Gestalt einer 
"Acht", wie in den Abb. 4 und 6 dargestellt ist. Bei dem Lauf der Kloppel b 

Abb. 6. Darstellung der 
Geflechtsbildung. 

(Abb. 6) in dieser Gangbahn d andert sich ihr Ab­
stand vom Flechtpunkt c und damit der Neigungs­
winkel der von den Spulen a zum Flechtpunkt 
laufenden Faden. Diese .Anderung des Neigungs­
winkels ermoglicht das Ubereinanderfiihren der 
Faden. Die Kloppelgangbahn befindet sich in der 
sogenannten Gangplatte, wie dies Abb. 4 erkennen 
laBt. Unter ihr ist das Kloppeltriebwerk vorge­
sehen. 

Nach Abb. 4 besteht das Triebwerk aus soge­
nannten K16ppeltreibern oder Fliigelradern. 

Das "Fliigelrad" a steht durch einen Zahn­
kranz b mit einem Zahnkranz c des Nachbarfliigel­
rades d in Verbindung. Bei der Drehung eines 
Rades nehmen Einschnitte e, "Fliigel" genannt, die 

"Kloppelstifte" j, und damit auch die ganzen K16ppel g, deren "FiiBe" h gleitend 
von der "Oberplatte" i getragen werden, mit, bis die KlOppelstifte j, durch 
die in der "Gangbahn" k gleitenden "Herzen" l geleitet, von den Fliigelein­
schnitten des Nachbarrades iibernommen werden. 

Urn den Ubertritt der Kloppel an den Kreuzungsstellen der Gangbahn stoB­
frei zu gestalten, laBt man den Kloppeltreiber n den NachbarklOppeltreiber 0 

urn etwas iiberragen. Dadurch erhalten die Fliigelrader n und 0 verschiedene 
Hohenlagen . Es ist iiblich, die Fliigelrader nach Hohe ihrer K16ppeltreiber 
als hohe bzw. niedrige Fliigelrader zu bezeichnen, und den hohen Fliigelradern 
rechten, den niedrigen Fliigelradern linken Drehsinn zu geben. In Abb. 4 ist a 
ein hohes und d ein niedriges Fliigelrad. 

Da jeder KlOppelstift an der Kreuzungsstelle von dem Fliigeleinschnitt eines 
Fliigelrades an einen Fliigeleinschnitt des Nachbarrades abgegeben wird, muE 
dieser Fliigeleinschnitt des Nachbarrades, urn den Kloppel iibernehmen zu kon­
nen, unbesetzt sein. Daraus folgt, daB die Gesamtfliigelzahl aller Rader eines 
Laufes zum mindesten doppelt so groB sein muB, wie die gesamte KlOppelzahl. 
Zwischen jedem besetzten Fliigeleinschnitt liegt dann ein unbesetzter. In Abb. 4 
sind drei Kloppel dargestellt. Die Zahl der Fliigel betragt sechs. Diese sechs 
Fliigeleinschnitte verteilen sich auf beide Rader gleich, so daB jedes Fliigelrad 
mit drei Einschnitten versehen ist und "hohes" bzw. "niedriges Dreifliigelrad" 
genannt wird. 

Durch die in die "Oberplatte" i eingearbeitete Laufbahn k werden die 
iiber den Fliigelradern liegenden Plattenf'tiicke p, "Gangteller" genannt, von 
dem iibrigen Teil der Oberplatte getrennt. Diese Teller p werden von dem oberen 
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Teil der "Radpfeiler" q getragen. An ihrem unteren Ende ruhen die Radpfeiler 
in der Unterplatte r. In ahnlicher Weise ist die Oberplatte i vermittels "Neben­
pfeiler" an verschiedenen Stellen mit der Unterplatte r verbunden. Urn die 
Kloppel in die in sich geschlossene Gangbahn bringen zu konnen, wird die Fuh­
rungsnute an einer oder mehreren Stellen so viel erbreitert, daB der ganze Klop­
pelfuB in den Lauf eingefiihrt werden kann. Nachdem aIle Kloppel eingesetzt, 
"aufgedreht" sind, werden die Aussparungen durch Deckel verschlossen. Diese 
Stellen, an welchen die Kloppel in den Lauf eingefiihrt werden, heiBen "Spulen­
schlOsser" oder auch "Spulenhauschen". 

Neben dem vorbeschriebenen Kloppeltriebwerk, bei dem die Kloppel glei­
tend von der Oberplatte getragen werden, sind auch Kloppeltriebwerke bekannt, 
bei denen die Kloppel von den Fliigelscheiben getragen werden und die 
Oberplatte nur als Fuhrungsplatte dient. Maschinen der ersteren Art werden 
Maschinen mit "gleiten. 
den", solche der letzteren 
Art Maschinen mit "ge­
tragenen" KlOppeln ' ge· 
nannt. Bei letzteren sind 
die Flugelscheiben, ge. 
wohnlich Tellerrader ge­
nannt, oberhalb der 
Oberplatte angeordnet. 
Der KlOppelstift in der 
erst beschriebenen An­
ordnung (Abb. 4) liegt 
unterhalb des Kloppel . 
fuBes und das K16ppel. 
herz zwischen den bei. 
den FuBplatten des 
K16ppels. In der letz. Abb. 7. Kloppelsteuerung mit Volkenbornschem DrehtelIer. 
teren Anordnung befin· 
det sich aber der KlOppelstift zwischen den beiden FuBplatten, und das 
unter dem K16ppelfuB liegende Herz ragt in eine Fuhrungsnute der Oberplatte. 
Die meisten aller Flechtmaschinen besitzen "gleitende Kloppel". Mit "getragenen 
K16ppeln" werden nur Maschinen mit verhaltnismaBig schweren Kloppeln aus­
gerustet. 

Die Steuerung der Kloppel bei ihrem Lauf erfolgt durch das bereits genannte, 
am KloppelfuB vorgesehene K16ppelherz, durch Zungenweiche, Volkenbornsche 
Drehteller oder K16ppel·Stillsetzvorrichtungen. Das Kloppelherz leitet den 
K16ppel an den Kreuzungstellen der Gangbahnen ohne weiteres von einem 
Gangteller zum anderen (Abb.4). Gleiches bewirken auch die Zungenweichen, 
sie werden aber entweder durch die laufenden Kloppel, Unrundscheiben auf den 
KlOppeltreiberachsen oder einer Mustermaschine verstellt . 

Durch eine Zungenweiche kann in einem Zeitpunkt nur ein Kloppel in seinem 
vorgeschriebenen Lauf beeinfluBt werden. Mussen zu gleicher Zeit zwei Kloppel 
gesteuert werden, so sind zwei Zungenweichen erforderlich. Sie lassen sich er· 
setzen durch eine Zweizungenweiche, den nach seinem Erfinder benannten 
Volkenbornschen Drehteller. 

Die Wirkungsweise eines Drehtellers ist in Abb.7 schematisch dargestellt. 
Zwischen die Endteller a und b zweier Litzenlaufe ist ein Drehteller gebaut. 
Die Flugelrader der Teller a und b sind durch Flugelrader c und d miteinander 
verbunden. Der Drehteller besteht aus einer, mit dem Hebel e festverbundenen 
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zweizungigen Weiche /, und zwei lose schleifenden Zungen g. Durch die auf den 
Hebel e wirkende Feder h wird der Drehteller in Grundstellung gehalten. Beide 
Litzenlaufe sind geschlossen. 

Ein Austausch zweier Kloppel wird von der Jacquardmaschine eingeleitet. 
Zu diesem Zwecke steht jeder Drehteller durch einen Draht i, den "Zug" mit der 
Jacquardmaschine in Verbindung. Wird dureh die Bewegung der Zugstange i 

Abb. 8. Litzenmaschine mit auf 
einem Kreis angeordneten Rad­

pfeilern. 

der Hebel e herumgezogen, so leitet die zwei­
zungige Weiehe t die beiden nachsten, die Kreu­
zungsstellen durchlaufenden Kloppel durch die 
Bahnen k und l auf den benachbarten Litzenlauf. 
Dabei werden die lose schleifenden Zungen g 
auf die andere Seite gedriiekt. Gibt die Jacquard­
maschine die Zugstange i frei, so zieht die Feder 
h den Drehteller in die Grundstellung zuriick. 
Da die Drehteller die K16ppel nur in einer Dreh­
richtung sieher steuern konnen, diirfen die sie 
aufweisenden Maschinen zur Auflosung von 
Flechtfehlern nicht zuriickgedreht werden. 

Die K16ppelstillsetzvorrichtungen sind ent­
weder so eingerichtet, daB durch die Wirkung 
eines Jacquardzuges Schieber oder Hebel die 
K16ppel in den Bereich eines sich ununterbro­
chen drehenden Fliigelrades driicken, welches 
sie auf eine halbe Drehung mitnimmt, worauf 
Abstreieher die K16ppel wieder aus dem Wir­
kungsbereich des Fliigelrades leiten, und so 
ihren Stillstand veranlassen, bis ein neuer Jac­
quardzug die nachste Bewegung einleitet, oder 
es bleiben die K16ppel mit den Treibern in Ver­
bindung und diese werden von ununterbrochen 
sich drehenden Zahnradern nur zeitweilig mit­

genommen. Diese Mitnahme veranlassen Kupplungen, die· von einer Jac­
quardmaschine eingeriickt und von Federn ge16st werden, sobald die Treiber 
und mit ihnen die auszuwechselnden Kloppel eine halbe Drehung zuriickgelegt 
haben. 

Die Radpfeiler zwischen der Gangplatte und der FuB- oder Unterplatte der 
Masehine sind entweder in einer Geraden oder auf einem Kreisbogen ange­
ordnet. Die letztgenannte Ausfiihrungsform (Abb.8) bietet den Vorteil, daB 
aIle Radpfeiler gleich weit vom Fleehtzentrum entfernt sind; man wahlt sie 
deshalb bei langeren Kloppelbahnen, weil die freie FadenUinge bei ihrer Ver­
wendung keine wesentlichen Anderungen erfahrt. 

Flechtpunkt. Unter Flechtpunkt versteht man die Sammelstelle fiir die von 
den K16ppeln ablaufenden Faden oder dgl., die Stelle, an der sich die Flecht­
elemente in der gewiinschten Bindung vereinigen. In den meisten Fallen wird 
dem Flechtpunkt durch einen sogenannten Fadensammler, der Spalte, dem 
Schollchen oder Sehalchen eine bestimmte Lage gegeniiber dem Kloppellauf 
zugewiesen. 

Flechtfedern. Die an den Kanten eines Flaehgefleehtes umkehrenden Flecht­
faden sind bestrebt, das Gefleeht zusammenzuziehen. Urn unter allen Um­
standen eine gleiehmaBige Breite des Gefleehtes zu erhalten, werden die urn­
kehrenden Faden iiber zweekentspreehend ausgebildete Drahte, die sogenann­
ten "Fleehtfedern" oder "Fleehtnadeln" geleitet, die auf den Endtellern des 
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Laufes angebracht sind. Da der Lauf nach Abb. 4 und 6 nur die Form einer 
Acht besitzt, kehren die KlOppel auf beiden Tellern urn, und miiBten dieselben 
mit Flechtfedern ausgeriistet werden. In Abb. 8 sind b und c Endteller und 
mit Flechtfedern zu versehen. 

Abb. 9 zeigt perspektivisch den Ausschnitt eines Laufes mit auf den End­
tell ern sitzenden Flechtfeldern. Die KlOppel sind hier als strichpunktierte Linien a. 
eingezeichnet. Ihre Flechtfaden b ver­
einigen sich im Schollchen c, das aus 
einem gabelformig ausgebildeten Flach­
eisen besteht. Auf die beiden Endteller e 
und f sind zwei "Federpfostchen" g und h, 
die mit den Kloppeln a gleiche Hohe be­
sitzen, geschraubt. Die Flechtfedern i 
und k sind in den oberen Teil der Feder­
pfostchen g und h eingeklemmt. Die 
spitz zulaufenden Federn ragen bis zur 
Flechtstelle. Die Faden der umkehrenden 
Kloppel legen sich urn die Flechtfedern Abb. 9. Endteller mit aufgeschraubten 
und konnen infolgedessen beim Riicklauf Flechtfedern. 
das Geflecht nicht zusammenziehen. 

Mittelendfedern. "Mittelenden" heiBen diejenigen Faden, welche das Ge­
flecht parallel zu seinen Kanten durchziehen. Nicht jedes Geflecht besitzt 
Mittelenden. Die "Mittelendfaden" verleihen dem Geflecht eine groBere Festig­
keit, in der Langenrichtung oder dienen zum Zieren derselben. Gummifaden 
werden als Mittelenden eingearbeitet. 

Die falsch gewahIte Drehung eines einzelnen Mittelendfadens kann das Aus­
sehen der Ware ungiinstig beeinflussen. Die iiber ein sich rechtsherum drehendes. 
Fliigelrad bewegten Kloppellegen ihre Faden im Geflecht von rechts oben nach 
links unten. Durch ein sich entgegengesetzt drehendes Fliigelrad wird auch 
die entgegengesetzte Richtung der Faden im Geflecht erzielt. Laufen nun die 
durch die Drehung des Mittelendes gebildeten Schraubenlinien in gleicher Rich­
tung, so legen sich einzelne Faden in die durch die Drehung entstandene Ver­
tiefung und geben dem Geflecht ein unebenes Aussehen. Aus diesem Grunde 
miissen die Windungen gedrehter Mittelenden der Fadenrichtung im Geflecht 
entgegengesetzt laufen, und sind, je nach dem Drehsinn der Fliigelrader, auf 
welchen Mittelendfaden Verwendung finden, solche mit "Rechtsdraht" oder 
"Linksdraht" zu wahlen. Auch die Drehung der Flechtfaden beeinfluBt unter 
Umstanden das Aussehen der Ware. Auf den Umkehrtellern werden die Kloppel 
einmal urn ihre Achse gedreht. Je nach der Garndrehung werden die Flecht­
faden dabei um eine Drehung fester zugedreht oder aufgedreht. Das hat zur 
Folge, daB die Endgrate, insbesondere bei schmalen Litzen, wie z. B. Soutache­
litzen, deren Faden auf dem Endteller fester gedreht wurden, schmaler aus­
sehen als die Endgrate, deren Faden aufgedreht wurden. Zur Vermeidung dieses 
Ubelstandes werden Mittelendfaden von verschiedener Dicke eingefiihrt, die 
dann die Endgrate gleich breit erscheinen lassen. Die entstandene Uber- bzw. 
Unterdrehung der Flechtfaden kann aber nicht beseitigt werden. 

Von "Mittelendspulen", die unter der Maschine auf dem Boden gelagert 
sind, werden die Mittelenden durch Bohrungen der Fliigelradpfeiler in die Ma­
schine gefiihrt. Auf die Radpfeiler sind, ahnlich den im letzten Abschnitt be­
schriebenen Federbockchen, "Mittelendfedern" geschraubt. 

In Abb. 10 ist a ein Fliigelrad, b die Oberplatte, c die Unterplatte, d ein 
Radpfeiler, und e eine Mittelendfeder. Das Mittelend f wird durch den Rad-
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pfeiler d und durch das Auge g gefadelt und dann in Pfeilrichtung abgezogen. 
In das daneben gezeichnete Geflecht ist auf der linken Seite ein Mittelend h 

- r! 

eingefuhrt. 
-It Die Spannung der Mittelendfaden erfolgt bei ver-

tikal gelagerten Mittelendspulen durch Innengewichte, 
wie bei den Barmer Kloppeln. Bei den horizontal ge­
lagerter Spulen durch Bremsbander, die in an den 
Kranzen der Spulen angebrachte Rillen gelegt sind. 

1m Gegensatz zu den Mittelendfaden, die durch die 
einzelnen Fliigelrader in das Geflecht geleitet werden, 
nennt man die Faden, welche den Hohlraum schlauch­
formiger Geflechte ausfullen, und auch die Geflechte 
parallel zu den Kanten durchziehen, aber durch die 

-h Mitte der Maschine eingefuhrt werden, "Seele". 
Abzugwerk. Abgesehen von einigen besonders aus­

Abb. 10. Mittelendfeder. gebildeten Abzugwerken verschiedener Spezialmaschinen 
werden zwei Arten von Abzugwerken, das "Walzen­

abzugwerk", und das "Sagenabzugwerk", unterschieden. Die ersteren werden 
in der Hauptsache fur flache Geflechte verwendet. FUr Geflechte dagegen, 

die keinem Druck 

y 

z 

ausgesetzt werden 
durfen, wie z. B. 
manche Rundge­
flechte, kommt da­
gegen das Sagen­
abzugwerk zur An­
wendung. 

In Abb. 11 ist 
ein Walzenabzug­
werk gezeichnet. 
Das Geflecht wird 
uber drei Walzen n 
geleitet, die mit 
Hilfe einer Spann-

i vorrichtung v ge-

~~;1.~~t~~~~~3tE;~~~~I~~I~U£ geneinander ge-~ m. preJ3t werden. Der 
e. 

p 

Abb. ll. Zweikopfige Litzenmaschine. 

Antrieb des Ab- . 
zugwerkes erfolgt 
von den Flugel­
radern aus durch 
das "Stangenrad" 
w und das Schnek-
kengetriebe" x. 
Vermittels der 
"Kulissenwechse­

lung" y kann die 
Abzugsgeschwin­

digkeit geregelt 
werden, und zwar 
wird das auf der 
o beren Walzen-
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achse sitzende Rad ausgewechselt. Nennt man die Entfernung, von Flecht­
faden zu Flechtfaden parallel zu den Geflechtskanten eine "Flechte" und 
sollen pro Langeneinheit F Flechten hergestellt werden, so muB das Wechsel-

rad, wenn bei einer Zahnezahl z desselben f Flechten £ertig werden, Z = F i z 

Zahne erhalten. Sollen z. B. die Flechtenzahlen pro Langeneinheit von 30 auf 
35 geandert werden, und wurde ein Wechselrad mit 24 Zahnen verwendet, so 

muB dieses gegen ein Rad mit Z = ~~ = ~~~ = 28 Zahnen ausgewech-
f 30 

selt werden. 
Die drei guBeisernen Walzen des Abzugwerkes in Abb. 11 sind in den Sagen­

abzugwerken durch eine meist holzerne Walze ersetzt, die an ihrem Umfang 
mit feinen Metallzahnen versehen ist. Das Geflecht wi I'd nach Moglichkeit ganz 
urn die Walze gelegt. Die Abzuggeschwindigkeit wird entweder durch Kulissen­
wechselung, wie beim Walzenabzug, 
odeI' durch verschiedene groBe Ab­
zugwalzen geregclt. 

Von dem Abzugwerk aus wird 
das Geflecht entweder in eine, unter 
del' Maschine aufgestellte "Tonne" 
geleitet, odeI' auf einen nber del' 
Maschine angeordnetcn und ver­
mittels einer endlosen Schnur vom 
Abzugwerk aus angetriebenen "Has­
pel" aufgewickelt. 

SchHigerwerk. Der Winkel zwi­
schen den Faden zweier sich kreu­
zender Kloppel fallt bei Maschinen 
mit groBer Kloppelzahl so klein aus, 
daB das entstehende F adenkreuz 
nicht bis zur Scholle gezogen wird. 
Zur Vermeidung dieses Ubelstandes 
erhalten gro/3ere Maschinen "Schla­
ger". 

Sie bestehen aus schwingenden 
Nadelkammen odeI' gruppenweise 
bewegten N adeln odeI' Messern. Die 
beiden letzteren bezeichnet man ge­
wohnlich als "Kronenschlager". Sie 
sind entweder innerhalb des durch 

1'.. 

c 

Abb. 12. Schlagerwel'k. 

die nach dem Scholl chen laufenden Faden gebildeten Fadenkegels odeI' nber 
demselben angeordnet und arbeiten in del' Weise, daB die cine Gruppe von 
Schlagwerkzeugen die Fadenkreuzungen so lange an dem Schollchen festhalt, 
bis die zweite Gruppe die neu gebildeten Fadenkreuzungen gegen das Scholl­
chen fiihrt. 

In Abb.12 besteht del' Schlager aus zwei mit "Kammen" a versehenen 
Armen b, die von auf del' "Schneckenstange" c angebrachten Exzentern d so 
hin- und hergebracht werden, daB die Kamme a die Kreuzungen del' Flecht­
faden, und zwar insbesondere die an den Kanten des Geflechtes liegenden Kreu­
zungen, del' Schollenoffnung e zufnhren. Das ganze Schlagerwerk wird von del' 
Schlie Be f getragen. 

Technologie der Faserstoffe: \Virkerei usw. 21 



322 Bauliche Einrichtung der Flecht- und Kloppelmaschinen. 

Litzen- und KordeInechtmaschinen. Je nach der GroSe des KlOppellaufes, 
bzw. nach der Zahl der zu einem Lauf notwendigen Kloppel, werden bis zu 
8 Laufe oder Gange auf einer Gangplatte vereinigt. Diese "mehrfachen" oder 
"mehrkopfigen" Flechtmaschinen benotigen verhaltnismaSig weniger Raum als 
die "einkopfigen" Maschinen. Ferner sind dieselben, da fUr die vereinigten 
Kopfe nur ein Abzugwerk und ein Antrieb in Frage kommt, preiswerter. Jedoch 
weisen die mehrkopfigen Maschinen den Nachteil auf, daS durch den Stillstand 
eines Kopfes auch der Stillstand der anderen Kopfe bedingt wird. 

In Abb. 11 ist eine zweifache 13/2 Litzenmaschine dargestellt. Sie kann 
zur gleichzeitigen Erzeugung zweier 13/2 Litzen dienen. In die Oberplatte a 
sind die beiden LitzenHiufe b und c eingearbeitet. Von den durch die Bahnen 
gleitenden KlOppeln, wie auch von den zwischen Oberplatte a und Unterplatte e 
liegenden Fhigelradern t ist der Ubersichtlichkeit halber im AufriB nur je ein 
Stiick dargestellt. Das "Zwischenrad" g bildet die Verbindung zwischen den 
Fhigelradern der beiden Laufe b und c. Der Antrieb der Fliigelrader erfolgt durch 
das "Vorrad" h. Es besitzt zwei Aussparungen, in welche die Nocken k des 
"Aufrades" i, das verschiebbar auf dem "Vorrad" h angeordnet ist, eingreifen 
konnen. Das Aufrad i wird ununterbrochen von dem "Deckelrad" m des "Flecht­
tisches" angetrieben, dagegen leitet es nur dann die Drehbewegung auf die Fliigel­
rader weiter, wenn es durch Anheben des Rebels l gegen das Vorrad bewegt 
und dadurch mit diesem gekuppelt wird. Es ist iiblich, dem Auf- und Vorrad 
rechten Drehsinn zu geben. Daraus folgt, daB das im Abschnitt "Antrieb der 
Flechtmaschinen" beschriebene Deckelrad stets linken Drehsinn haben muB. 
Zur Regelung der Drehzahl der Fliigelrader kann das Aufrad i gewechselt 
werden. 

Um das Auswechseln des Aufrades zu erleichtern, ist der zur Lagerung des 
Vorrades dienende "Ausziehpfeiler" n auf der Oberplatte befestigt und kann, 
wenn seine Befestigungsschraube gelOst wird, nach oben ausgezogen werden. 

Der Antrieb aller Fliigelrader von einem Rade aus beeinfluBt den Wirkungs­
grad derselben sehr ungiinstig. Um nun bei zunehmender Fliigelradzahl den 
Kraftbedarf der Maschine nicht in gleicher Weise zu erhohen, werden die Ma­
schinen mit kreisfOrmiger Fliigelraderanordnung und mit mehr als 33 Kloppel 
auf einem Lauf, mit "Mittelradern" ausgeriistet. Diese sind drehbar auf einem 
Pfeiler, welcher im Mittelpunkt des Radkreises auf der Unterplatte befestigt 
wird, gelagert. Vermittels "Binderader" steht das Mittelrad mit den Fliigel­
radern in Verbindung. Durch diese Anordnung wird erreicht, daB der Antrieb 
vom Vorrade aus durch ein Fliigel- und Binderad auf das Mittelrad erfolgt und 
von da aus strahlenformig durch die iibrigen Binderader auf die Fliigelrader 
weitergeleitet wird. 

Der in dem Rebel l befestigte "Aussetzernagel" 0 schnappt beim Anheben 
des Rebels l mit einer Nute in einen Flacheisenbiigel, die "Schaukel" p , ein. 
Auf diese Weise wird das Aufrad i mit dem Vorrad h so lange gckuppelt, bis die 
Feder q den Hebell durch Abziehen der Schaukel p wieder in seine Grundstellung 
zuriickdriickt. Das Ausriicken der .Maschine erfolgt von Hand, oder bei Faden­
bruch und Spulenleerlauf selbsttatig durch die am Kloppel d herunterfallenden 
"Aussetzer" r, welche in den Bereich der Schaukel p gelangen, und diese nach 
au Ben driicken. GroBere mehrkopfige Maschinen erhalten auf jeder Seite eine 
Schaukel. Einkopfige Maschinen sind zumeist mit mehreren Aussetzerhebeln, 
die vermittels Zugstangen mit einem sogenannten "Vorderaussetzer", des sen 
Wirkungsweise der Wirkungsweise der Schaukel entspricht, ausgeriistet. 

Die Flechtfaden beider Laufe werden von den Kloppeln durch die gabel­
formig ausgebildeten "Schollen" 8, die von dem "Schollenkastchen" t getragen 
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werden, geftihrt . Entstehen infolge zu geringer Abzugsgeschwindigkeit pro 
Langeneinheit des Geflechtes zu viele Flechten, so sinkt der Flechtpunkt unter 
die Sehollenoffnung, die Mosehine "unterlleehtet". ! I 
len~:;~e:~' i' ~~::"u::I1:~":e,::-·;;;,g:.,;;~:~~ ,t]:}~ i~",:,,· tt.::ti; 
umgebogenen Blechstreifen, die "Oberscholle". .- - .- -.- - .•••• 
Wird diese mehr nach der Offnung der Unter­
scholle 8 geriickt, dann wird das Geflecht breiter. 
Nach links geriickt wird die Ware schmaler. 

Die GroBe und Form der Schollenoffnung hangt 
in der Hauptsache von der Form und Breite des her­
zustellenden Geflechtes abo So erhalten beispiels­
weise die Schollen fiir Rundschniire eine kreisfor- :: ! 11:1 
mige, die Schollen fiir Quadratschniire eine qua- 4 :il'1: bit 
dratische Offnung. Fur flache Geflechte finden ,,,~,,ka · . J.}",: 
sowohl geschlossene runde Schollenoffnungen, wie 
auch gabelformige Schollenoffnungen Verwendung. 
Die Schollenoffnung bestimmt die Breite des Ge­
flechtes. 

Das Schollenkastchen mit Ober- und Unter­
scholle der Litzenmaschinen wird bei Kordel­
maschinen vielfach durch ein im Winkel ge­
bogenes Flacheisen ersetzt , dessen kiirzerer Schen­
kel mit der zweckentsprechend geformten Schollen­
offnung versehen ist_ Oberhalb der Offnung ist 
eine Leitrolle ange-
bracht, iiber welche das 
Geflecht demAbzugwerk 
zugefuhrt wird. 

Die Endrader eines 
Litzenlaufes einer ent­
sprechend ausgebildeten 
Litzenmaschine konnen 
gegen Endrader von 
anderer Fliigelzahl aus­
getauscht, "versetzt" 
werden. So kann eine 
Litzenmaschine auch 
mit einem "Versatz" 
ausgeriistet werden, wel­
cher die Herstellung 
von Rundschniiren auf 
einer Litzenmaschine er­
moglicht. Die Faden­
zahl einer auf einer ver­
setzten zweiflechtigen 

Abb. ] 3. Litzenmaschine mit 
Versatz zur Rundschnur­

maschine. 

Litzenmaschine herge- Abb. 14. Litzenmaschine. 
stellten Rundschnur ist 
gleich der urn eins verminderten Fadenzahl der auf der gleichen Maschine 
herstellbaren Litze. Beispielsweise konnte eine 4ger Lit.zenmaschine zu einer 
48er Kordelmaschine versetzt werden. 

Die obere Halfte der Abb. 13 zeigt einen Ausschnitt aus dem Lauf einer 
21* 

b 
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Litzenmaschine, die zu einer Kordelmaschine versetzt werden kann. Die schraf­
fierten Teile a der Oberplatte b und die beiden Endteller c und d sind auswechsel­
bar und konnen, wie die untere Bildhalfte zeigt, durch Plattenstiicke e und 
Teller f g ersetzt werden. Dadurch werden die Endteller der Litzenmaschine zu 
Zwischentellern der Kordelmaschine. Die zu den Endtellern der Litzenmaschine 
gehorigen Fiinffliigelrader h werden durch Vierfliigelrader i ersetzt. Da ver­
mittels der beiden VierfIiigler, deren normaler Durchmesser sich zu den Fiinf­
fliiglern wie 4: 5 verhalten muB, der Raderkreis geschlossen wird, erhalten die 
Fliigelscheiben der VierfIiigler den Durchmesser eines Fiinffliiglers. Ihre Dreh­
zahl entspricht aber der Drehzahl eines VierfIiiglers. Angetrieben werden die 
beiden "versetzten" Vierfliigelrader von je einer unter dem benachbarten Vier­
fliigelrad angebrachten Zahnscheibe, deren Zahnezahl der Zahnezahl des ver­
gro.Berten Vierfliiglers entspricht. Die Vergro.Berung der Vierfliigler hat den 
Nachteil, daB diese die Kloppel mit erhohter Geschwindigkeit fortbewegen. 
Die Kloppel "schnellen" auf den beiden friiheren Endtellern. 

Abb. 14 zeigt eine einkopfige Litzenmaschine der Maschinenfabrik Gustav 
Krenzler, U.-Barmen. 

SchnelUlechtmaschinen. Die Fortbewegung der Kloppel durch eine sich kreu­
zende Gangbahn hat zur Folge, daB die Entfernung zwischen Kloppel und Flecht­
punkt je nach der augenblicklichen Stellung des Kloppels Anderungen unter­
worfen ist. Der hierdurch entstehende Langenunterschied der Flechtfaden 
wird durch Fadenspanngewichte, in seltenen Fallen auch durch Federn, aus­
geglichen. Bei zu hoher K16ppelgeschwindigkeit vermogen die Gewichte die 
Faden nicht mehr in Spannung zu halten, und zerreiBen diesel ben. Urn nun 
trotz dieses Ubelstandes die Kloppelgeschwindigkeit erh6hen zu konnen 
und damit die Leistung der Flechtmaschine zu he ben, ist man bestrebt, 
den Langenunterschied der Flechtfaden in moglichst geringen Grenzen zu 
halten. 

Einen solchen Versuch zeigt schon eine Abbildung aus: "Hoffer, Uber Flecht­
maschinen, Verhandlungen des Vereins zur Beforderung des GewerbefleiBes 1885". 
In dieser Abbildung ist oberhalb des Kloppellaufes einer Rundschnurmaschine 
ein Teller von dem Durchmesser des Radkreises angebracht, iiber dessen Rand 
samtliche Flechtfaden gefiihrt werden. Durch diese Einrichtung ist die Faden­
lange eines auf der auBeren Halfte des Laufes stehenden Kloppels gleich der 
Fadenlange eines auf der inneren Halfte des Laufes stehenden Kloppels. In­
folge zu groBer Reibung der Faden an dem Fiihrungsteller hat diese Einrichtung 
aber praktisch nur geringe Bedeutung erlangt. 

Eine weitere auch in der oben angefiihrten Abhandlung angedeutete Moglichkeit 
den Langenunterschied der Flechtfaden zu verringern, besteht darin, die Gangbahn 
so auszubilden, daB samtliche Kloppel zum Flechtpunkt gerichtet sind. Die 
Gangbahn wird zu diesem Zweck in Kreisbogenform um den Flechtpunkt 
gekriimmt. Der Bau derartiger Maschinen ist jedoch mit groBen Schwierigkeiten 
verbunden. 

In neuerer Zeit finden Rundschnurschnellflechtmaschinen nach dem in 
Abb. 15 schematisch angedeuteten Prinzip vor aHem in der Kabelindustrie zur 
Umflechtung diinner Leitungsdrahte Verwendung. Der Unterschied zwischen 
diesen Schnellflechtern und gewohnlichen Flechtmaschinen besteht darin, daB 
die Spulen der Schnellflechtmaschinen nicht durch eine sich kreuzende Gang­
bahn bewegt werden, sondern nur die Faden der in einer Richtung kreisenden 
Spulengruppe durch Kurvenbahnen oder Hebelbewegungen so seitlich aus­
gebogen werden, daB dieselben die Faden der in entgegengesetzten Richtung 
kreisenden Spulengruppe iiber- bzw. unterbinden. 
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In Abb. 15 sind a und b zwei Spulen der rechtsherum kreisenden Spulen­
gruppe und c und d zwei Spulen der linksherum kreisenden Gruppe_ Durch 
Hebel e werden die Faden 
der auBeren Spulen abwech­
selnd nach oben oder unten 
ausge bogen. 

Neben gleichbleibender Fa­
denUi,nge ha ben Maschinen 
dieser Art den Vorteil, daB 
ein Kloppeliibertritt von 
Teller zu Teller vermieden 
wird_ 

Da jedoch die Wirtschaft- Abb. 15. Schematische Darstellung einer Rundschnur-
lichkeit einer Maschine nicht schnellflechtmaschine. 
nur von ihrer Leistung ab-
hangig ist, vielmehr eine Funktion der Leistung, des Kraft.bedarfes, des Raum­
bedarfes, der Anschaffungskosten, del' Unterhaltungskosten wie auch der Lebens­
dauer darstellt, kann nicht in jedem FaIle der Rundschnurschnellflechtmaschine 
gegenuber del' gewohnlichen Rundschnurmaschine der Vorzug gegeben werden, 
vielmehr ist diese Entscheidung in groBem MaBe von den besonderen Verhalt­
nissen abhangig. 

Spitzenflecht- und -KlOppelmaschinen. Wie die Spitzen als eine weitere 
Ausbildung der Litzen anzusehen sind, so kann auch die Entstehung del' 
Spitzenmaschine aus del' Litzenm~chine acgeleitet werden. Del' Lauf einer 
Spitzenflechtmaschine ist in del' Hauptsache nul' durch seine KlOppelsteuerun­
gen von dem Lauf einer Streifenlitzenmaschine zu unterscheiden. Um den 
Langenunterschied del' Flechtfaden moglichst gering zu halten, sind aile Flugel­
rader der Jacquardspitzenmaschine, wie auch alle Fliigelrader einer Litzen­
maschine, auf einem Kreisbogen um den Flechtpunkt angeordnet. Da die 
groBe Zahl del' Fliigelrader die gleiche Raderanordnung bei vier-, drei- und 
zweifadigen Spitzenmaschinen einen verhaltnismaBig groBen Radkreisdurch­
messer bedingt, werden die Einzellitzenlaufe diesel' Maschinen in Facherform 
zusammengeschoben, und dann auf einem Kreisbogen um den Flechtpunkt 
gelegt. Obwohl durch diese Anordnung del' Langenunterschied del' Flecht­
£aden groBer wird als nach del' ersten Anordnung, wird doch diesel' Nachteil 
durch den Vorteil einer kleineren Maschine uberwogen. Bei den einfadigen 
Spitzenmaschinen gestattet die geringere Raderzahl wieder die konzentl'ische 
Gruppierung derselben. 

Zur Erzielung eines gunstigen Wirkungsgrades del' Fliigelrader werden diese, 
wie auch die Fliigelrader del' gl'oBeren Litzen- und Kordelmaschinen von einem 
"Mittelrad" vermittels "Binderader" gruppenweise angetl'ieben. Das Mittelrad 
steht durch zwischengeschaltete Binderader mit dem unter "Litzen- und KOl'del­
maschinen" beschriebenen "Aufrad" und "Vorr:td" in Verbindung. Die selbst­
tatige Ausruckvorrichtung der Spitzenmaschinen ist del' Ausl'uckvorrichtung 
groBerer Litzen- und Kordelmaschinen gleich. Als KlOppel finden bei den 
Jacqual'dspitzenmaschincn wie auch bei den vier-, drei- und zweifadigen Spitzen­
maschinen ausschlieBlich Innengewichtskloppel Verwendung. Fur die ein­
fadigen Spitzenmaschinen werden besonders ausgebildete KlOppel verwandt . 
Die Buchse dieser KlOppel besitzt kreisringformigen Querschnitt. Als Faden­
spannmitt.el dienen in del' Buchse angeordnete Spiralfedern. Durch einen Draht­
stift steht das untere Ende del' Feder mit dem "Aussetzering" in Verbindung. 
Beim Fadenbruch odeI' Spulenleerlauf faUt der Aussetzerring durch seine Schwere 



326 Bauliche Einrichtung der Flecht- und KlOppelmaschinen. 

nach unten, gelangt in den Bereich eines Ausruckhehels, und veranlaBt das Aus­
rucken der Maschine. Beim "Aufsetzen" eines neuen Musters auf eine einfadige 
Spitzenmaschine kommt es vor, daB infolge falsch gelochter Jacquardkarten 
einige KlOppel "verlaufen". Um ein Zuriickbringen dieser KlOppel an ihre rich­
tige Stelle zu erleichtern, sind die "Kloppeloherteile", welche sowohl die Holz­
spulen, wie auch die Spann- und Ausruckvorrichtungen tragen, abnehmbar auf 
ihre KlOppelfiiBe gesteckt. SoIl ein KlOppel an seine richtige Stelle zuriick­
gebracht werden, so wird dessen Oberteil mit dem Oberteil des Kloppels, dessen 
Stelle er einnehmen solI, ausgetauscht. Diejenigen Holzspulen einfadiger Spitzen­
maschinen, welche besonders schwach- und hesonders starkgespannte Flecht­
£aden tragen, wie beispielsweise die Flechtfaden, durch welche die Tupfen ge­
hildet ,verden, erhalten meist geringere lichte Weite als die iibrigen Holzspulen, 
da der Spannllngsunter"chied in diesen Faden, hervorgerufen durch den schragen 
Abzug zu langer Spulen, die Geflechtsbildung besonders ungiinstig beeinfluBt. 

Die Jacquardmaschine bildet einen wesentlichen Bestandteil aller Spitzen­
maschinen. Bevor diese in die ]'lechterei eingefiihrt wurde, bediente man sich 
zur Steuerung der Kloppel gezahnter "Rapportwalzen". Auf dem Umfang dieser 
Walze konnten, dem herzustellenden Muster entsprechend, Anschlagstifte an­
gebracht werden, die eine Bewegung der zu den einzelnen Steuervorrichtungen 
fiihrenden Ziigen hervorriefen. Die Lange des Musterrapportes war abhangig von 
dem Umfang der Rapportwalzen, und infolgedessen eng begrenzt. 

Die in der Flechterei gebrauchlichen ,Jacquardmaschinen konnen eingeteilt 
werden in solche Maschinen, die in einem Takt arbeiten, llnd in Jacquardmaschi­
nen, welche in zwei Takten arbeiten. Oder anders bezeichnet, in Jacquard­
maschinen, deren Karten eine Lochreihe aufweisen, und in Jacquardmaschinen, 
mit zweireihig gelochten Karten. Maschinen der ersten Art dienen zur Steuerung 
der Kloppel mehrfadiger Spitzenmaschinen, wahrend die letztere Art nur bei 
einfadigen Spitzenmaschinen Verwendllng findet. 

Die vordere Bildhalfte der Abb. 16 zeigt eine Jacquardmaschine fiir einreihig 
gelochte Karten. Die aus Pappdeckel bestehenden Jacquardkarten werden auf 
einer "Kartenschlagmaschine" oder von Hand auf einem sogenannten "Schlag­
eisen" gelocht, und vermittels "Schniirkordel" zu einem endlosen Band anein­
ander gereiht. Der "Kartenzylinder" a tragt dieses endlose Band. Derselbe 
ruht in Lagerstellen der Hebel b. Durch die Wirkung sich drehender Exzenter c 
wird der Kartenzylinder hin- und herbewegt. Bei jeder Vorwartsbewegung des 
Zylinders greifen "Fanghaken" d hinter die "Zylindermutter" e und rufen eine 
Vierteldrehung des Zylinders hervor, und veranlassen dadurch den Vorschub 
des Kartenbandes um eine Jacquardkarte. Die in Locher der Karten eingreifen­
den "Nocken" t gewahrleisten einen zwanglaufigen Vorschub. Das Messer (J 
fiihrt durch die Wirkung weiterer, in der Abbildung nicht sichtbarer Exzenter 
eine Aufwarts- und Abwartsbewegung aus. Die "Platinen" h werden, wenn die­
selben nicht von "Platinnadeln", die in dem Wirkungsbereich des hin- und her­
gehenden Kartenzylinders liegen, nach hinten zuruckgeschoben werden, von 
dem Messer hochgehoben. In ihrer Hochststellung springen fedemde Haken i 
der Platinen, die sogenannten "Vorplatinen" auf ein feststehendes Messer k und 
halten die Platinen auch bei abwarts bewegtem Messer (J so lange in Hochst­
steHung, his eine ungelochte Karte durch Vermittlung der Platinnadeln die Pla­
tinen zuriickschiebt. Jede Platine steht durch Zugstangen 1 mit einer KlOppel­
steuerung in Verbindung. 

Das Abzugwerk der mehrfadigen Spitzenmaschinen ist, wie das Bild einer 
zweifadigen Spitzenmaschine, ausgefiihrt von der Maschinenfabrik Gustav 
Krenzler, U.-Barmen, zeigt, gleich den Abzugwerken der Litzen- und Kordel-
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maschinen. Die mittlere der drei Abzugwalzen m besitzt, um ein Pressen der 
Spitze auf ihrer ganzen Breite zu vermeiden, eine Aussparung. Durch die Ku­
lissenwechselung n wird die Abzuggeschwindigkeit geregelt. Von der Schnecken­
radwelle 0 aus erhalten vermittels Binderader und Kettengetriebe zwei in dem 
Kastchen p gelagerte, gezahnte Messingwalzen ihren Antrieb. Vermittels zweier 
Stellschrauben kann die Mittenentfernung dieser beiden "Riischwalzen" ein­
gestellt werden. Die in der "Scholle" q gebildete Spitze wird zunachst durch 
die Riischwalzen gefiihrt, und dann durch eine "Zange" zum Abzugwerk ge­
leitet. Die Zange r dient zur Erbreiterung der Spitzen. Wahrend ein Scharnier 

Abb. 16. Zweifadige Spitzenkloppelmaschine. 

die Spitze an ihrem Bortchen festhalt, ergreift ein zweites Scharnier den iibrigen 
Teil und zieht die Spitze in ihrer Breite auseinander. Der durch Vermittlung 
von Rebeln und Zugstangen die Bewegung der Scharniere s hervorrufende Ex­
zenter t wird von der "Schneckenstange" u angetrieben. Grollere Spitzen­
maschinen erhalten zwei Zangen. 

Die Bindungen der Flechtfaden werden durch "Schlagernadeln" v des Schla­
gers zur Scholle gedriickt. Seinen Antrieb erhalt der Schlager von den Fliigel­
radern aus vermittels Stangen und Stirnrader durch den Exzenter tV . S-formig 
gebogene Zugstangen iibertragen die hin- und hergehende Bewegung des Rebels x 
auf die "Nadelarmchen" y. 

Die Abb. 16 lallt endlich erkennen, wie auf einzelnen Umkehrtellern des 
KlOppellaufes Flechtfederbockchen mit ihren Flechtfedern z angebracht sind. 
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Eine einfadige Spitzenmaschine der Maschinenfabrik Gustav Krenzler, 
U.-Barmen, veranschaulicht Abb. 17. In dieser Abbildung bedeuten: a = Klop­
pel, b = Oberplatte, c = Unterplatte, d = Jacquardmaschine, e = Schlager, 
t = Abzugwerk und g = Haspel. 

Die Maschine ruht auf einem guBeisernen Untergestell . Ihre Antriebscheibe 
ist zwecks Raumersparnis auf einer vertikalen Welle unterhalb der Maschine 
angeordnet. Vermittels einer Zahnkupplung sind Welle und Scheibe verbunden. 

Abb. 17. Einfadige Spitzenkl6ppelmaschine. 

Beim Fadenbruch oder Spulenleerlauf gibt der Einriickhebel, auf den die selbst­
tatige Ausriickvorrichtung durch zwischengesohaltete Zugstangen einwirkt, die 
Antriebscheibe frei. Dann bewegt sich diesel be infolge ihres Eigengewichtes 
nach unten, bis die Kuppelzahne ausgeruckt sind, und die Maschine zum Still­
stand kommt. 

Die Karten der Jacquardmaschine d sind zweireihig gelocht. Wie bei der 
Beschreibung der einfadigen Spitzen erlautert wird, gehort die obere Lochreihe 
zu den in einer Richtung sich dn~henden Treibern, und die untere Lochreihe zu 
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den entgegengesetzt hewegten Treihem. Sollen nun zwei KlOppel auf einem 
Teller zwei halbe Drehungen ausfiihren, so veranlaBt der erste Takt der Jacquard­
maschine die erste halbe Drehung der Kloppel. Durch Wirkung der KlOppel­
steuerung werden darauf die Kloppel stillgesetzt. Der zweite Takt der Jacquard­
maschine gilt den in entgegengesetzter Richtung kreisenden Treibem, und erst 
wahrend des nachsten Taktes kann die zweite halbe Drehung der beiden Kloppel 
ausgefiihrt werden. Um dies en Stillstand der Kloppel zwischen zwei auf einem 
Teller auszufiihrenden Drehungen zu vermeiden, ist die Jacquardmaschine der 
einfadigen Spitzenmaschine in Abb. 17 mit der doppelten Zahl Platinen aus­
gerustet. Zu jedem Teller gehort eine Platine auf dem vorderen Messer, und 
eine Platine auf dem hint9ren Messer. Sollen bei dieser Anordnung die Kloppel 
eines Tellers zwei halbe Drehungen hintereinander ausfiihren, so wird die Jac­
quardkarte an der betreffenden Stelle mit zwei senkrecht unterdnander liegenden 
Lochem versehen. Die eine zu dem Teller gehorige Platine veranlaBt die erste 
halbe Drehung der beiden KlOppel, bevor diese halbe Drehung vollstandig aus­
gefiihrt ist, hat die andere zu dem Teller gehorige Platine die Kloppelsteuerung 
fUr die nachste halbe Drehung geschaltet, so daB die zwei halben Drehungen 
ohne Unterbrechung ausgefiihrt werden. 

Der Schlager e driickt die Bindungen der Flechtfaden in zwei Takten zur 
Scholle. 1m Gegensatz zu den bisher beschriebenen Schlagem ist der Schlager 
der einfadigen Spitzenmaschine innerhalb des durch die Faden gebildeten Kegels 
angeordnet. Die Nadeln der Schlager mehrfadiger Maschinen sind durch "Schla­
germesser", die in Schlitzen einer "Haube" gefiihrt werden, ersetzt. Ihre Be­
wegung erhalt jede der beiden Messergruppen durch einen Exzenter, welcher 
derart ausgebildet ist, daB die eine Messergruppe die Bindungen so lange an der 
Scholle festhalt, bis die zweite Messergruppe die nachsten Bindungen zur Scholle 
gedruckt hat. Die Zahl der Messerbewegungen ist gleich der Zahl der Hin- und 
Herbewegungen des Jacquardkartenzylinders. 

Der Abzug der Spitze erfolgt durch mit Schmirgelleinen oder Fischhaut uber­
klebte Walzen t. Vermittels einer "Kulissenwechselung" h kann die Abzugs­
geschwindigkeit geregelt werden. Manche Muster erfordem einen zeitweiligen 
Stillstand des Abzugwerkes. Zu diesem Zweck ist der Antrieb desselben mit 
einem sogenannten "Regulator" ausgeriistet. Von der Jacquardmaschine aus, 
welche fur den Regulator eine besondere Platine besitzt, kann das Abzugwerk 
ein- und ausgeriickt werden. 

Der Haspel g nimmt die fertige Spitze auf. Um das zeitraubende Abziehen 
der Spitze von dem vollen Haspel zu vermeiden, fiihrt man dieselbe in man chen 
Fallen von den Abzugwalzen uber Leitrollen in eine "Spitzentonne", welche vor 
der Maschine aufgestellt wird. 

Die Faden der einfadigen Spitzenmaschine werden in der Scholle a (Abb. 18) 
vereinigt. In die Bohrung derselben ragt ein Dom von kreisformigem Quer­
schnitt, der an seinem unteren Ende konisch zulauft und an seinem oberen Ende 
bandartig erbreitert um den Umfang der beiden Abzugwalzen c und d gelegt ist. 
Das untere Ende des nach seiner Form genannten "S-Domes" wird von einer 
Schraube des Kronschlagers gehalten. Der Durchmesser des Domes ist etwa 
1 mm kleiner als die Bohrung der Scholle. Die durch ihre Hilfsfaden zu einem 
Schlauch geformte Spitze wird vermittels der Abzugwalzen von dem konischen 
Teil des Domes iiber den zylindrischen Teil desselben gezogen. Das hat zur Folge, 
daB der Durchmesser des Spitzenschlauches vegroBert, und die Bindungen der 
Spitze fest ineinandergezogen werden. Durch Verstellen der Scholle und des 
Domes in ihrer Hohenlage kann das zu umflechtende konische Stuck des Domes 
verlangert oder verkiirzt, und damit die Spannung, mit welcher die Spitze auf 
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den Dorn gepreBt wird, vergroBert oder verkleinert werden. Der Durchmesser 
des Dornes und die Bohrung der Scholle bestimmen die Breite der Spitze. SoH 
beispielsweise eine 55 mm breite Spitze hergestellt werden, und betragt der Ab-

gang fur Hilfsfaden 10 mm, so muBte ein Dorn 
55 +- 10 . 

von ---- = '" 21 mm Verwendung fmden. 
n 

Die Bohrung der Scholle wiirde 22 mm betragen. 
Die Schollenoffnung der mehrfadigen Spitzen 

betragt angenahert die halbe Spitzenbreite. SolI 
..... ..;;;;lI-.rI- z. B. die herzustellende Spitze 55 mm breit 

werden, so ist eine Scholle von etwa 27,5 mm 
Bohrung zu verwenden. 

Da die Zwischensatze, im Gegensatz zu den 
Spitzen nicht durch die Zangen gefiihrt werden, 
und infolgedessen nicht erbreitert werden, mull 
der Durchmesser der Scholle zur Herstellung 
eines Einsatzes etwa 2-4 mm groBer sein, als 
der Schollendurchmesser fUr eine Spitze von 
gleicher Breite. Ein Einsatz von 55 mm Breite 
benotigt beispielsweise einen Schollendurch­

Abb. 18. Abzug einer einfadigen messer von '" 30 mm. 
Spitzenmaschine. 

Da jedoch die Breite der mehrfadigen Spitzen 
und Einsatze nicht nur von dem Schollendurch · 

messer, sondern auch von der SteHung der Flechtfedern, wie auch von dem 
zu verarbeitenden Material abhangt, konnen die oben angegebenen Verfahren 
zur Bestimmung des Schollendurchmessers nur als Richtlinien dienen. 

Antrieb der ]1-'lecht- und KlOppelmascl!inen. 
Die Flechtmaschinen konnen in zweierlei Weise angetrieben werden. Ent· 

weder besteht jede Maschine fUr sich und erhalt Einzelantrieb oder es sind 
mehrere Maschinen zu einem sogenannten " Flechttisch" vereinigte und erhalten 
von einer in diesem gelagerten Welle aus Antrieb. 

Mit Einzelantrieb durch Riemen werden solche Maschinen ausgerustet, die in 
nur geringer Zahl innerhalb eines Betriebes zur Aufstellung gelangen. Ferner ist 
der Einzelantrieb die am weitesten verbreitete Antriebsart der einfadigen Spitzen­
maschinen. Zur Aufstellung sind die mit Einzelantrieb versehenen Maschinen auf 
guBeisernen Untergestellen montiert. Kleinere Flechtmaschinen erhalten vielfach 
"Einzelscheibenantrieb". Das Ein- und Ausrucken dieser Maschinen erfolgt wie 
bei den an einem Tisch aufgestellten Maschinen durch das Kuppeln des Auf- und 
Vorrades. GroBere Flechtmaschinen erhalten Los- und Festscheibe. 

Die Antriebsscheiben der einfadigen Spitzenmaschinen sind zwecks Raum­
ersparnis allgemein auf einer vertikalen Welle unterhalb der Maschine ange· 
ordnet. Vermittels halbgekreuzter Riemen erhalten die Scheiben von einer auf 
dem Boden gelagerten Welle ihren Antrieb. Zur Unfallverhutung wird die Welle 
mit Brettern verdeckt. Mit einem Abstand von 300-450 mm werden die ein· 
fadigen Spitzenmaschinen mit ihrer Jacquardmaschine zur Welle gerichtet, zu 
beiden Seiten der Welle aufgestellt. Bei Benutzung eines Motors von ca. 
1000 Touren kann ohne Zwischenschaltung eines Vorgeleges die Transmissiom­
welle direkt von dem Motor vermittels Riemenantrieb angetrieben werden. 

Fur Hingere Wellenstrange ist die Anordnung des Motors in der Mitte der 
Transmission vorteilhaft. 
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Ein Flechttisch neuerer Konstruktion ist in Abb. 19 wiedergegeben. Von 
einer Welle a·, welche in einer schmiedeeisernen oder guBeisernen Rinne b ge­
lagert ist und von Los- und Festscheibe c angetrieben wird, erhalten die Flecht­
mas chinen d vermittels Kegelgetrieben ihren Antrieb. 

Jedes Triebwerk dient zum Antrieb zweier Maschinen. Das auf das Kegel­
rad e aufgebiichste "Deckelrad" t zahnt mit den "Aufradern" g. Die Deckel­
rader erhalten stets linken 
Drehsinn. Die Rinne b ruht 
auf FiiBen h. Die eine Seite 
der Maschine d wird von 
der Rinne b vermittels so­
genannter "Gangwinkel" i 
getragen. Die Gangwinkel 
sind mit Schlitzen versehen, 
um durch Verschieben der 
Maschine den richtigen 
Eingriff des Deckelrades 
und Aufrades einstellen zu 
konnen. 

An der vorderen Seite 
ruhen die Unterplatten der 
Maschinen auf " Gangstiit­
zen" k. 

Die Lange eines Flecht· 
tisches liegt in den meisten 
Fallen zwischen 4-6 m. 
Der Kraft bedarf eines 6 m 
langen Tisches betragt, je 
nach den an dem Tisch 
vereinigten Maschinen 1,5 
bis 2 PS. 

An Stelle des Gesamt­
antriebs ist vielfach der 
GruppenantriebdurchElek­
tromotoren getreten. Der 
Antrieb jeder Maschine mit 
einem Einzelmotor wird in 
sehr wenigen Fallen ausge­
fiihrt, da beim Anlauf der 
Flechtmaschinen, ins beson­
dere dann, wenn diese 
langere Zeit auBer Betrieb 
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Abb. 19. Flechttisch. 

waren, ein wesentlich erhohter Kraftbedarf auf tritt, und der Einzelmotor 
dieser Maximalbelastuug angepaBt werden muB. Werden dagegen mehrere 
Maschinen von einem Motor angetrieben, so wird eine erhohte Belastung einiger 
Maschinen durch den Stillstand oder die normale Belastung anderer Maschinen 
zum groBten Teil ausgeglichen, so daB der Kraftbedarf pro Maschine in diesem 
Fane geringer ist. Der Antrieb einer groBen Zahl Maschinen von einem Motor 
wird durch den Reibungsverlust der notwendigen langen Transmissionen un­
giinstig beeinfluBt. Unter diesem Gesichtspunkte ist wohl der Gruppenantrieb 
die bestgeeignetste Antriebsart fiir solche Flechtmaschinen, die einzeln mit 
Riemenscheibe ausgeriistet sind. 
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Auch flir Flechttische wird der Gruppenantrieb haufig angewandt. Jedoch 
konnen zum Antrieb der Tische auch Einzelmotoren dienen, da die zu einem Tisch 
vereinigten Maschinen sich in ihrem Kraftbedarf ausgleichen. Zur Vermeidung 
von Zahnbruchen wird der Motor elastisch mit der Welle des Tisches gekuppelt. 

Hilfsmaschinen in der Flechterei und Kloppelei. 
Die rohen Game werden von der Spinnerei und Zwimerei, die veredelten 

Game von der Farberei, der Bleicherei oder Appretur bezogen. Die fertigen 
Erzeugnisse gelangen unmittelbar in den Handel oder machen erst noch eine 
Veredlung durch. 

Die Hilfsmaschinen dienen in der Hauptsache zur Vorbereitung der Game 
flir das Flechten und KlOppeln, zur Aufmachung der fertigen Ware fur den 
Versand und zur Herstellung der Musterkarten fUr die Maschinen. 

Vermittels des "Handspulrades" oder der "Spulmaschine" werden die in 
Strahnformen bezogenen Game auf die "Spulen" fur die KlOppel gebracht. 
Das Handspulrad wird nur noch in seltenen Fallen angewandt, und zwar nur 
dann, wenn sehr grobe Garne und solche Game, die sorgfaltig nachgesehen 
werden mussen, aufgewickelt werden. 

Die zum Tragen der Garnstrahnen bestimmten sogenannten "Kronen" kom­
men in verschiedenen Ausflihrungsformen zur Anwendung. Die eine tragt auf 
einer Achse drei sich kreuzende Speichenpaare an jeder Seite, welche parallel 
zueinander stehen und von der Achse aus sechs gleichlange Arme bilden, die 
an ihren Enden mit Lochern versehen sind, in welche Holzstabchen gesteckt 
werden, auf welche der Strahn aufgelegt wird. Dem Strahnumfang entsprechend 
konnen die Stab chen eingesteckt werden. Die Achse jeder Krone kann ge­
bremst werden, urn den Faden mehr oder weniger fest aufspulen zu konnen. 

Die zweite Ausfuhrungsform der Kronen unterscheidet sich von der vor­
stehend beschriebenen durch die Anordnung der Gamtrager. Sie sind T-formig 
gestaltet und werden in sechs Speichen klemmend so gehalten, daB durch radiale 
Verschiebung der Durchmesser der Krone vergri::iBert oder verkleinert werden 
kann. 

Die sogenannten "Fallreester" werden zum Spulen starkerer Garne, deren 
Strahne einer groBeren Spannung bedurfen, benutzt. Sie bestehen aus zwei 
kleinen Kronen, die in einem ineinander- und auseinanderschiebbaren Rahmen 
gelagert sind. Das Eigengewicht des unteren Rahmenteils entfemt die beiden 
Kronen, uber welche der Garnstrahn gelegt wird, voneinander und spannt so 
den Strahn. Diese Vorrichtung wird von einem Gestell, das meist noch mit 
einigen Spindeln flir das Dublieren ausgerustet ist, getragen. 

Die Spulmaschinen werden nach ihrer Verwendung in "Strahnspulmaschinen" 
und "Dublierspulmaschinen" unterschieden. Auf der Strahnspulmaschine wer­
den die Faden yom Haspel auf die Spulen umgewickelt. Sollen mehrere 
Faden auf einer Spule vereinigt werden, so werden diese auf der Dublierspul­
mas chine von einzelnen Spulen abgezogen und vEreint aufgewickelt. 

Da dublierte Faden in KlOppelspitzenbetrieben verhiiltnismaBig wenig ver­
wendet werden, so lohnt sich nur in seltenen Fallen die AufstellunK einer Du­
bliermaschine. Vielmehr bedient man sich meist nur der Strahnspulmaschine, 
auf welcher einige Gange zum Dublieren eingerichtet sind. 

Vermittels von Hand gedrehter oder mechanisch betriebener Haspel werden 
die fertigen Geflechte in Strahnform gebracht. Die HiiEpel sind auf Einer wage­
rechten Achse drehbar gelagert. Sie besitzen je nach ihrem Verwendungszweck 
zwei bis sechs Speichenpaare. Urn die fertig gewickelten Strahne leichter ab-
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ziehen zu konnen, wird ein Speichenpaar mit Gelenk so ausgeriistet, daB es zu­
sammengeklappt werden kann. Zum Aufwickeln der Kordeln und Litzen fiir 
Schniirriemen und Korsettriemen dienen Haspel mit vier verstellbaren Armen. 
Der Umfang des Haspels bestimmt die Lange eines Riemens. Die Spitzen wer­
den mit Hilfe eines sogenannten "Spitzenrollbocks" um einen Kern gewickelt. 

Die Lange der aufgewickelten Ware wird entweder durch eine in den Haspel 
eingebaute MeBuhr angezeigt, oder aber man leitet die Ware iiber den rauhen 
Umfang der Walze einer "MeBmaschine". Eine mit der Walze verbundene Uhr 
zeigt die Zahl der durchgelaufenen Meter an. 

Die Jacquardkarten mit einer Lochreihe werden meist von Hand mit Hilfe 
eines sogenannten "Schlageisens" gelocht. Die Pappstreifen werden zwischen 
zwei, der Teilung der Jacquardmaschine entsprechend mit Lochern versehene 
Flacheisen gespannt und dann an den durch die Patronenzeichnung angegebenen 
Stellen vermittels Hammer und Stahlstempel mit Lochern versehen. 

Die zweireihigen Jacquardkarten werden in den meisten Fallen in einer 
"Kartenschlagmaschine" gelocht. Durch die Wirkung eines yom FuB betatigten 
Hebels wandert die in einen Wagen eingeklemmte Jacquardkarte von links 
ll'I,ch rechts. Die Lange der nach einem FuBtritt zuriickgelegten Strecke ent­
spricht der Teilung der Jacquardmaschine. Die iiber der Jacquardkarte an­
geordneten, zur Lochung der Karte dienenden Stempel stehen mit Tasten, die 
von der Hand bedient werden, in Verbindung. Die erste Taste gilt den Lochern 
der oberen Reihe, die zweite Taste den Lochern der unteren Reihe. Durch die 
Wirkung einer weit:lren Taste werden die Schniir16cher geschlagen. Die an den 
Enden der Karte liegenden "Noppen16cher" werden selbsttatig geschlagen. 

Auf einem "Schniirrahmen" werden die einzelnen Pappstreifen mit Hilfe 
eimr festen, zugfreien, gewachsten Baumwollkordel aneinandergereiht. Der 
Schniirrahmen besteht aus zwei miteinander verbundenen Flacheisen, die an 
ihrer oberen Seite mit Stiften versehen sind, welche in die Noppen16cher der 
einzelnen Jacquardkarten ragen und ein Verschieben der Karten beirn Schniiren 
verhindern. 

Spatere Anderungen der Karte konnen durch fehlerhaftes Schlagen notig 
werden. Vorhandene Locher werden durch um die Kanten der Karte gebogene 
Blechstreifen oder durch Druckknopfe geschlossen. Nachtragliche Lochungen 
werden mit Hilfe einer Lochzange ausgefiihrt. 

Dar8tellung der Geflechte. 
Die systematische Ausbildung der Bindungslehre durch Professor Lepper­

hoff hat der zeichnerischen Wiedergabe der Geflechte praktische Bedeutung 
verliehen. 

Ais Zeichenpapier fiir das Geflechtsbild wird kariertes Papier verwandt. 
Wie einleitend erlautert wurde, entsteht das Geflecht durch wellenformige Fort­
bewegung der Kloppel. Gleichzeitig wird das Geflecht abgezogen. Beide Be­
wegungen bestimmen die Richtung der Flechtfaden. Jedes Quadrat des Zeichen­
papiers kann als Wegparallelogramm angesehen werden, dessen eine horizontale 
Seite die Wegstrecke von einer Fliigellange darstellt. Zu gleicher Zeit wird das 
Geflecht urn die Lange einer vertikalen Seite abgezogen. Der zu beiden Kom­
ponenten gehorige resultierende Weg des Flechtfadens verlauft dann im Bilde 
von einer oberen Ecke des Quadrats in die gegeniiberliegende untere Ecke. 
Ob der Weg von rechts oben nach links unten oder von links oben nach rechts 
unten verlauft, hangt davon ab, ob der betreffende K16ppel von links nach 
rechts oder von rechts nach links bewegt wird. 
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In Abb. 20 ist der Lauf fUr einen Litzengang, wie er in Abb.4 und 6 ge­
zeichnet wurde, schematisch durch zwei Kreise a dargestellt. Die Fliigelein­
schnitte der unter dem Lauf liegenden Fliigelrader sind durch Striche b markiert. 
Die Kltippel sind durch Punkte c, d und e angedeutet. Beide Rader drehen sich 
in Pfeilrichtung. Um durch Einzeichnen der KlOppel auch die Drehrichtung des 
betreffenden Rades anzugeben, ist es ublich, den K16ppel an die Seite des den 
Flugeleinschnitt vertretenden Striches zu zeichnen, nach welcher sich der Flugel­
einschnitt fortbewegt. Beim Einzeichnen der KlOppelfolge ist darauf zu achten, 

c d dal3 jeder Kloppel an seiner Kreuzungsstelle 
einen leeren Flugeleinschnitt findet. In dem 
Lauf der Abb. 20 lautet die KlOppelfolge: 
Ein Fliigeleinschnitt besetzt, ein Flugelein­
schnitt leer, oder kurz: eins besetzt, eins 
leer. Diese Besetzung ist die wirtschaft­
lichste und wird zumeist angewandt. 

Der Raum unterhalb der Laufzeichnung 
ist zur Wiedergabe des auf dem Lauf ent­
stehenden Geflechtes mit Quadraten ver­
sehen. Zunachst solI der Faden Cl des 
KlOppels C eingezeichnet werden. Der Klop­
pel c befindet sich im Augenblick der Be­
obachtung auf der in der Zeichnung schraf­
fierten hinteren Halfte des Laufes, und ist 
fur den Beobachter unsichtbar. Der Faden cl 

des KlOppels c wird aus diesem Grunde bis 
zu seinem Sichtbarwerden gestrichelt. Bei I 
tritt der KlOppel auf die vordere Laufhalfte 
uber. Er hat eine halbe Flugellange zuruck­
gelegt, und zwar von rechts nach links. 

Abb. 20. Zeichnerische DarstelJung Diesem Weg entspricht im Geflechtsbild die 
eines Geflechtes. 

Fadenlange g-h. Dann wechselt der KlOppel 
seine Richtung. Er legt eineinhalb Flugel­

langen der vorderen Laufhalfte und eineinhalb Flugellangen der hinteren Lauf­
hiHfte von links nach rechts zuruck. Den drei Fliigellangen entspricht im 
Geflechtsbild die Wegstrecke h-i. Bei i wechselt der KlOppel wieder seine 
Richtung, und legt eineinhalb Fliigellangen fur die Beobachtung sichtbar, 
und eineinhalb Flugellangen fill den Beobachter unsichtbar zuruck. Der 
Faden c1 ist bis k gezeichnet, da sein KlOppel c von g bis k die KlOppelbahn 
einmal durchlaufen hat . Ein Stuck Geflecht dieser Lange wird Rapport ge­
nannt. Die Faden dl und e1 der Kloppel d und e sind auf gleiche Weise ein­
gezeichnet. 

Zur Erzielung eines vollstandig klaren Bildes ist es in den meisten Fallen 
ratsam, nur die sichtbaren Strecken der Flechtfaden zu zeichnen. Ferner bilden 
die Faden bei ihrer Umkehr keine scharIen Winkel, sondern legen sich bogen­
formig. Unter diesen Gesichtspunkten ist das gleiche Geflecht neben dem be­
schriebenen verkleinert wiedergegeben. 

Bei der Darstellung des Geflechtsbildes eines Rundgeflechts werden die auf 
der vorderen Halfte des Geflechtes liegenden Faden dick, und die auf der hin­
teren Halfte des Geflechtes liegenden Faden dunn ausgezogen (Abb. 34). Rund­
schnure ktinnen jedoch auch ahnlich den Litzen dargestellt werden, wenn man 
sich die in Wirklichkeit ein Schlauchgebilde darstellende Schnur zwischen zwei 
Graten geschnitten denkt. Dann ist aber darauf zu achten, daB jeder abge-
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schnittene Faden der einen Seite an der anderen abgeschnittenen Seite seme 
Fortsetzung findet. 

Der Hohlraum der Rundschniire ist in den meisten Fallen durch cine "Seele" 
ausgcfiillt. 

Herstellung einfacher Flachgeflechte (Litzen). 
Soutachelitzen. Bei einer K16ppelfolge: 1 besetzt, 1 leer entsteht iiber einem 

Zweifliigelrad eine einflechtige, iiber einem Vierfliigelrad eine zweiflechtige und 
iiber einem Sechsfliigler eine dreiflechtige Bindung. Bei del' Verwendung von 
Radel'll mit gerader Fliigeizahl unter den Endtellel'll eines K16ppellaufes wiirden 
bei einer K16ppelfolge 1 besetzt, 1 leer die Kloppel an den Kreuzungsstellen 
zwischen den Endtellel'll und ihren Nachbartellel'll zusammenstoBen, da dann 
ein Fliigeleinschnitt des Endrades in dem Zeitpunkt einen K16ppel an den Fliigel­
schnitt des Nachbarrades abgibt, in welchem diesel' Einschnitt von einem K16ppel 
der auf den Endteller iibertritt, besetzt ist. Urn die Kleppel in die freien Fliigel­
einschnitte zu leiten, erhalten die Endrader ungerade Fliigelzahlen. Bei del' oben 
angegebenen Besetzung bewirkt ein Dreifliigler als Endrad die Bildung ein­
flechtiger Kanten. Zweiflechtige Kanten werden mit Hilfe von Fiinffliigelradel'll 
hergestellt. 

Die Lage der Faden im Geflecht wird durch die Drehrichtung der einzelnen 
Fliigelrader beeinfluBt. Wird ein Kloppel von einem sich rechtsherum drehenden 
Fliigelrad bewegt, so lauft sein Faden in dem fiir ~ 
den Beschauer sichtbaren Teil des Geflechtes von \\'<JS1'.IS;JJ)I 
rechts oben nach links unten. Die Fadenlange eines 
iiber ein Fliigelrad mit linkem Drehsinn geleiteten 
Kloppels verlauft yon links oben nach rechts 
unten. Da nun die zu einem Kloppellauf zusammen­
gesetzten Fl iigelrader a bwechselnd rechten und linken 
Drehsinn aufweisen, so bildet das Geflecht so viele 
parallel zu seinen Kanten laufende Streifen mit ab­
wechselnd nach rechts und links ansteigender Faden­
lage, wie der Kli:ippellauf Rader bzw. Teller besitzt. 

Geflechte, welche zwei solcher Streifen, " Grate" 
genannt, aufweisen, und die infolgedessen zu ihrer 
Herstellung zwei Fliigelrader benotigen, heiBen Abb 21 7/ S t h l't 

S t h l 't "D' Z hId u"d bOO h 0 0 aer ouac elze. " 0 u ace I zen . Ie ~a er .I' a en ge rauc -
licher Soutachelitzen liegt, urn jedesmal zwei steigend, zwischen drei und 
siebenunddreiBig. 

Urn bei Angabe der Fadenzahl einer Litze auch gleichzeitig ihre Bindung 
anzugeben, ist es iiblich, diese del' Fadenzahl in Bruchform beizufiigen. So be­
deutet beispielsweise die Bezeichnung ,,% Soutachelitze", daB diesel be 5 Faden 
besitzt, welche zweiflechtig miteinander binden. 

Der Lauf fiir eine 7/3 Soutachlitze mit dem dazu gehorigen Geflechts bild ist 
in Abb. 21 dargestellt. 3/1 Soutachelitzen werden auch "Zopfflechten "genannt. 
Zu ihrer Herstellung benotigen diese einen Lauf mit 2 Dreifliigelradern. Da 
aber zumeist die drei Flechtelemente je aus mehreren Einzelfaden bestehen, 
welche, wenn aIle :Faden auf einer Holzspule vereinigt werden, sich im Geflecht 
nicht immer gleichma./3ig nebeneinander legen, laBt man zur Herstellung del' 
Zopfflechte die Kloppel einer groBeren Soutachelitzenmaschine in drei Gruppen 
arbeiten. Die Faden jeder K16ppelgruppe vereinigen sich im Geflecht zu einem 
Flechtelement. So konnte eine Zopfflechte auf einer 9/4 Soutachelitzenmaschine 
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bei einer Besetzung: 3 besetzt, 3 leer hergestellt werden. Zu jeder KlOppelgruppe 
gehoren dann drei Kloppel, tiber welche die zu einem Flechtstrahn gehorigen 
Faden moglichst gleichmaBig verteilt sind. 

Sollen Soutachelitzen mit gerader Fadenzahl hergestellt werden, so kommen 
Fltigelrader mit verschiedener Fliigelzahl zur Verwendung. Die Soutachelitze 

in Abb. 22 besitzt 4 Faden. Der linke Grat derselben ist 

~ einflechtig, ihr rechter Grat zweiflechtig. Der zu ihrer 
+1H-'»t- . Herstellung dienende KlOppeIlauf besitzt einen Drei-
~.-I'"-I++\~ _~ fliigler und einen Fiinffliigler. Da jedoch der weniger-
-+-i~Yr+ flechtige Grat dieser Litzen mit gerader Fadenzahl 

schmaler wird als der mehrflechtige Grat, kommen Sou­
tachelitzen dieser Art selten vor. 

Abb. 22. 4er Soutache- Wie bei der Beschreibung der Mittelenden ange· 
litze. deutet wurde, werden die durch den "Drall" der Flecht-

faden verschieden breit ausfallenden Grate der Soutache­
litzen mit ungerader Fadenzahl durch ungleich clicke Mittelenden ausge­
glichen. 
- In Abb. 23 wircl veranschaulicht , wie auf einer Maschine fUr eine hohere 
Soutachenummer auch eine Soutachelitze mit geringerer }'adenzahl hergestellt 

~ 
werden kann. Zwei KlOppel des Laufes fUr eine 7/ 3 

Sout.ache werden nicht besetzt. Infoigedessen bildet 
sich das in Abb. 23 links gezeichnete Geflecht , wel­
ches sich zu der rechts gezeichneten % Soutache­
litze zusammenzieht. Zur Erzielung einer reinen Bin-

~ ~ 

dung sind die von der Geflechtsbildung ausgesc~ios­
senen Kloppel moglichst gleichma/3ig iiber den Klop­
pellauf zu verteilen. 

SolI auf einer 13/ 6 Maschine eine 7/ 3 Soutache­
litze hergestelIt werden, so konnte die Verteilung 
der 7 KlOppel iiber die 26 vorhandenen Fliigel­
einschnitte nach nachstehender Aufstellung er-

Abb.23. sizer Soutachelitze. folgen: 

~ besetzt, ~ l~~r ~ : = ~ } X 2 = 22 Fliigeleinschnitte 

1 3"xl=4 xl = 4 
- 26 Fliigeleinschnitte. 

Da jedoch die Leistung der Maschine durch die teilweise Besetzung vermin­
dert wird, bedient man sich des oben angegebenen Verfahrens nur dann, wenn 
keine passende Maschine zur Verfiigung steht. 

Prasidentlitzen. Der wesentliche Unterschied zwischen "Prasidentiitzen" und 
"Soutachelitzen" hesteht in der Zahl ihrer Grate. Wahrend aIle Soutache­
litzen zwei Grate aufweisen, besitzen die Prasidentlitzen deren drei. Zur Her­
stellung der Prasidentlitzen wird ein Lauf mit drei Fliigelriidern benotigt, deren 
Zwischenrad mehr Fliigeleinschnitte aufweist, als je eines der beiden Endrader. 
Demzufolge ist das Flechtig der beiden Endgrate kleiner als das Flechtig des mitt­
leren Grates. 

Prasidentlitzen besitzen meist die Fadenzahlen 8 bis 18. Die achter Prasi­
dentlitze wird davon bevorzugt. 

Eine neuner Priisidentlitze ist in Abb. 24gezeichnet. Die beiden Endrader zu 
einer Maschine dieser Litze sind mit 5, das Zwischenrad ist mit 8 Fliigelein­
schnitten versehen. Die Besetzung des gezeichneten Laufes lautet, wie die Be-
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setzung del' meisten Prasidentlitzenmaschinen: 1 besetzt, 1 leer. Beide Endgrate 
del' neuner Prasidentlitze sind zweiflechtig, del' mittlere Grat ist vierflechtig. 

Wie Soutachelitzen konnen auch Prasidentlitzen mit ge-
ringer Fadenzahl auf Maschinen flir gro/3ere Prasidentlit,zen ~ 
hergestellt werden, wenn einige KlOppel zweckentsprechend ~ 
von del' Geflechtsbilduug ausgeschlossen werden. Am wirt-
schaftlichsten arbeiten die Maschinen natlirlich bei voller 
Besetzlmg. 

Einflechtige Litzen. "Einflechtige Litzen" odeI' "Dia­
mantlitzen" heiJ3en solche flachen Geflechte, die mehr als 
zwei Grate aufweisen, und deren Faden odeI' Fadenblindel 
Rtets einen Faden odeI' ein Fadenbiindel abwechselnd liber­
und unter binden. 

Zur Erzielung del' einflechtigen Bindung wird ein Kloppel-
lauf, del' aus Zweiflligelradern als Zwischenrader und aus Abb. 24. Die Pra-
Dreiflliglern als Endrader zusammengesetzt ist, benotigt, sidentlitze. 
wenn die Kloppelfolge 1 besetzt, 1 leer lautet. Allgemein 
werden abel' Vier- bzw. Sechsfliigelrader benutzt und die Kloppelfolge 2 besetzt, 
2 leer gewahlt. Die Faden von je 2 hintereinander laufenden Kloppeln bilden 
dann einzelne Gruppen, die liber- bzw. unter eine Nachbarfadengruppe gefiihrt 
werden. In Abb. 25 ist eine einflechtige Litze dar-
gestellt, wie sie auf dem Lauf nach Abb. 26 gebildet 
wird. 

Die einflechtigen Litzen konnen in Litzen mit 
tmgerader und in Litzen mit gerader Fadengruppen­
zahl eingeteilt werden. Von beiden Arten werden 
Litzen mit ungerader Gruppenzahl bevorzugt. Leicht 
erkenntlich sind diese an del' entgegengesetzten 
Fadenlage ihrer Endgrate. Die Endgrate del' ein­
flechtigen Litzen mit gerader Fadengruppenzahl 
weisen die gleiche Richtung ihrer Faden auf. 

Die Fadenzahlen haufig vorkommender einflech­
tiger Litzen liegen, um je 4 steigend, zwischen 10 
und 126. 

Zur Bestimmung del' Nummer einer gegebenen 
einflechtigen Litze kann die Zahl ihrer Grate mit 2 Abb . 25. 14/1 Litze. 
multipliziert und das Produkt um zwei erhoht werden. 
Weist beispielsweise eine solche Litze 12 Grate auf, so betragt ihre Fadenzahl. 
2 X 12 + 2 = 26. Diese 26 Faden bilden 13 Fadengruppen. 

Zweiflechtige Litzen. Die gebrauchlichste aller geflochtenen Litzen ist die 
zweiflechtige Litze. Sie kommt mit ein-, zwei- und dreiflechtigen Kanten VOl'. 
Bevorzugt wi I'd die rein zweiflechtige 
Litze. Die normale Kloppelfolge des 
Laufes einer zweiflechtigen Litzen­
maschine (Abb. 27) betragt 1 besetzt, 
1 leer. Die Zahl del' Rader entspricht 
del' Zahl derim Geflecht vorkommen- Abb. 26. Lauf zu Abb. 25. 
den Grate. Da auf die beiden End-
rader (Flinfflligler) bei normaler Besetzlmg 5 KlOppel und auf je ein da­
zwischenliegendes Vierfliigelrad zwei KlOppel entfallen, betragt die Fadenzahl 
einer zweiflechtigen Litze die doppelte Zahl ihrer Grate plus eins. Das auf 
einem Lauf nach Abb . 27 hergestellte Geflecht weist 6 Grate auf. Nach 

Technoiogie der Faserstoffe: Wirkerei usw. 22 



338 HerstelJung einfacher Flachgeflechte (Litzen). 

obiger Regel besteht es aus 2 X 6 + 1 = 13 Faden und wird als 13/ 2-Litze be­
zeichnet. 

Maschinen zur Herstellung zweiflechtiger Litzen mit ein- oder dreiflechtigen 
Kanten erhalten Endrader mit entsprechender Flugelzahl. Z. B. gehort zu einer 

einflechtigen Kante ein Dreiflugler, zu 
einer dreiflechtigen Kante ein Siebenflugler 
als Endrad. Fur diese FaIle ist die oben 
angegebene Regel wie folgt zu andern: 

Abb. 27. Lauf zu einer 13/z-Litze. 
Die Fadenzahl einer zweiflechtigen Litze 

mit einflechtigen Kanten betragt die dop­
pelte Zahl ihrer Grate weniger 1. Fur eine 

zweiflechtige Litze mit einer einflechtigen und einer zweiflechtigen Kante ist 
die Fadenzahl gleich der doppelten Zahl ihrer Grate. 

Durch sogenannten "Versatz" konnen auf einer zweiflechtigen Litzen­
maschine auch einflechtige Litzen hergestellt werden. Es werden zu diesem 
Zweck die beiden Endrader durch Sechsflugler ersetzt. Gleichzeitig wird die 
Kloppelfolge I besetzt, I leer in 2 besetzt, 2 leer umgeandert. 

In nachfolgender Tabelle sind die gangbaren Nummern zweiflechtiger Litzen, 
die Zahl ihrer Grate und die zu ihrer Herstellung notwendige Raderzahl an­
gegeben. Ferner gibt die Tabelle an, welche einflechtige Litze durch Versatz 
und Anderung der Kloppelfolge auf den einzelnen Litzenmaschinen hergestellt 
werden kann. 

Nummer 
der zweifl. 

Litze 

9 
13 
17 
21 
25 
29 
33 
37 
41 
45 
49 
53 
57 
61 
65 
69 
73 
77 
81 
85 
89 
93 
97 

101 
105 
109 
113 
117 
121 
125 

I 
Nummer der auf der 
gleichen Ma3chine 

mit Hilfe eines 
Versatzes herstell­
baren einfl. Litze 

10 
14 
18 
22 
26 
30 
34 
38 
42 
46 
50 
54 
58 
62 
66 
70 
74 
78 
82 
86 
90 
94 
98 

102 
106 
110 
114 
118 
122 
126 

Zahl der in der I Zahl der zur ~er-
L 't h d steHung der Lltze 

1 ze vor an enen notwendigen 
Grate I Fliigelrader 

4 
6 
8 

10 
12 
14 
16 
18 
20 
22 
24 
26 
28 
30 
32 
34 
36 
38 
40 
42 
44 
46 
48 
50 
52 
54 
56 
58 
60 
62 

4 
6 
8 

10 
12 
14 
16 
18 
20 
22 
24 
26 
28 
30 
32 
34 
36 
38 
40 
42 
44 
46 
48 
50 
52 
54 
56 
58 
60 
62 
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Vereinzelt werden zweiflechtige Litzenmaschinen bis zu 400 KlOppeln gebaut. 
Die vielen zu diesen Maschinen notwendigen Fliigelrader werden dann nicht auf 
einem Kreise angeordnet, vielmehr werden diese, urn den Durchmesser der 
Maschine m6glichst klein zu halten, facherf6rmig zusammengeschoben, und 
dann auf einen Kreis gelegt. Da bei dieser Ratieranordnung die Schwankungen 
in der freien Lange der Flechtfaden gr6Ber wird als bei der konzentrischen An­
ordnung, muB die Kl6ppelh6he, urn den "Fall" der Spanngewichte dem ent­
stehenden Langenunterschied der Flechtfij,den anzupassen, vergr6Bert werden. 

Dreiflechtige Litzen. Die dreiflechtigen Litzen, auch "Herkuleslitzen" ge­
nannt, kommen, urn jedesmal 6 steigend, in den Fadenzahlen 13 bis 121 vor. 

Das Kl6ppeltriebwerk zur Herstellung dieser Litzen setzt sich aus zwei 
Siebenfliiglern als Endrader, und aus Sechsfliiglern als Zwischenrader zusammen. 
Die Besetzung des Laufes lautet: 1 besetzt, 1 leer. Da zu beiden Endradern 
7 Kl6ppel und zu jedem Zwischenrad 3 Kl6ppel geh6ren, ist die Fadenzahl 
einer dreiflechtigen Litze gleich der dreifachen Zahl ihrer Grate plus eins. Drei­
flechtige Litzen kommen verhaltnismaBig wenig vor. 

StreifenIitzen. Wenn mehrere nebeneinanderliegende Litzen an den Kanten 
so miteinander verbunden sind, daB jede einzelne Litze noch als ein Streifen 
des Gesamtgeflechts erscheint, so bezeichnet man das Erzeugnis als Streifenlitze. 
Die Verbindung der Litzen an ihren Kanten kommt entweder dadurch zustande, 
daB die umkehrenden Faden der einen Litze mit den umkehrenden Faden der 
Nachbarlitze schlingen, oder dadurch, daB die einander entsprechenden Faden 
benachbarter Litzen zur Kreuzung gebracht werden. 

Nach Art des Schlingens unterscheidet man Streifenlitzen, hergestellt auf 
Maschinen mit "langem Schlingteller", und Streifenlitzen hergestellt auf Ma­
schinen mit "rundem Schlingteller". 

Der Lauf einer Maschine zur Herstellung von Streifenlitzen besteht aus einer 
der Zahl der Einzellitzen entsprechenden Zahl von Litzenlaufen, die durch Um­
kehrteller so verbunden sind, daB die 
Faden der benachbarten Litzen mitein­
ander schlingen. 

In Abb. 28 ist der Ausschnitt eines 
Kl6ppellaufes mit langem Schlingteller 
gezeichnet. Die durch einen Kreis an­
gedeuteten KlOppel gehOren zu dem Lauf 
einer Litze, und die durch einen Punkt 
angedeuteten Kl6ppel zu dem Lauf der 
Nachbarlitze. Zur Fortbewegung der Kl6p­
pel liber die Endteller dienen mehrere 
Fliigelriider. Zu dem in Abb. 28 links 
gezeichneten Entdeller h geh6ren die 
Fliigelrader a, b, c, d und zu dem rechts 
gezeichneten Endteller i geh6ren die 

Abb. 28. Kloppellauf einer Streifen­
litzenmaschine mit langem Schling­

teller. 

Fliigelrader d, e, t, g. Die Rader sind so angeordnet, daB der Weg eines KlOppels 
liber einen Endteller 7 Fliigellangen betragt. Die zur Verbindung der unter dem 
langen Schlingteller liegenden Fliigelrader dienenden Fliigelrader werden "Flan­
kenrader" genannt. Die Fliigezahl dieser Rader ist flir den Wert des Endtellers 
ohne EinfluB. Vielmehr wird dieser nur durch die beiden unter dem Teller 
liegenden Rader bestimmt. 1st die Achsenentfernung dieser beiden Rader gleich 
der Achsenentfernung der beiden Flankenrader, so ist, sofern aIle 4 Rader gleich­
viel Fliigeleinschnitte besitzen, die Lange des Kl6ppelweges liber den Endteller 
oder der Wert des Endtellers gleich der Summe der Fliigeleinschnitte der beiden 

22* 
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unter dem Lauf liegenden Rader. Wiirde jedes der Rader 4 Einschnitte haben, 
so wiirde der Wert des Endtellers 4 + 4 = 8 Fliigeleinschnitte betragen. Eine 
derartige Zusammenstellung wird auch eine "quadratische Anordnung" ge­
nannt. Man kann die beiden Fliigelrader jedoch auch so nah zusammenschieben, 
daB der KlOppelweg iiber den Elldteller um eine Fliigellallge verkiirzt wird. 
Der Wert des Elldtellers dieser "gedrangtell Raderanordnung" ist gleich der 
Summe der Fliigeleinschnitte der unter dem Lauf liegenden Rader weniger l. 
Zwei gedrangt zusammengesetzte Vierfliigler besitzen den Wert eines (4 + 4 - 1) 
= Siebenfliiglers. Nach der letzten Anordnung sind die Rader der Abb. 28 zu­
sammengesetzt. Die Litzen erhalten bei einer Kloppelfolge 1 besetzt, 1 leer 
iiber den Endtellern dreiflechtige Kanten. Samtliche Kloppel beider Litzen­
laufe kehren iiber dem Rade dum. Jeder Faden der einen Litze schlingt mit 
zwei Faden der Nachbarlitze. 

Eine auf einer Maschine mit langem Schlingteller nach Abb. 28 hergestellte 
Streifenlitze veranschaulicht Abb. 29. Die AuBenkanten beider Endlitzen sind 
zweiflechtig, die miteinander in Verbindung stehenden Kanten sind dreiflechtig. 

/I; - ~ . - -- - -~~ - -

IS . -

~ 
. -

R. po 

!7 

7r 

Abb. 30. Kliippellauf einer Streifen­
Abb. 29. Geflecht, hergestellt auf Masehine naeh litzenmasehine mit rundem Sehling-

Abb. 28. teller. 

Ein Faden der einen Litze schlingt mit zw~i Faden der anderen Litze. Als be­
sonderes Kennzeichen der Streifenlitzen, hergestellt auf Maschinen mit langem 
Schlingteller, ist hervorzuheben, daB das "Flechtig" der verbundenen Kanten 
dieser Litzen stets groBer ist als das "Schlingen". 

1m Gegensatz dazu ist das "Flechtig" der Streifenlitzen, hergestellt auf 
Maschinen mit rundem Schlingteller, kleiner als das "Schlingen", oder beide 
sind gleich groB. Dieses hat seinen Grund darin, daB zur Fortbewegung der 
Kloppel iiber den Endteller nur ein Fliigelrad benutzt wird (Abb. 30). Die Kloppel 
des einen Laufes sind in Abb. 30 als Kreise, die des anderen Laufes als Punkte 
eingezeichnet. Da die Kloppel beider Laufe auf einem gemeinsamen Endteller a 
umkehren, muB das zu diesem Endteller gehorige Fliigelrad fur jeden iiber­

Abb.31. Ge­
fleeht, herge­
stellt auf Ma­
sehine nach 

Abb. 30. 

tretenden Kloppel beider Laufe einen Fliigeleinschnitt frei haben. 
Daraus ergibt sich die Besetzung der Maschine zu 1 besetzt, 2 leer. 
Die Kanten werden zweiflechtig. Da die Kloppel beider Litzenlaufe 
auf dem Umkehrteller eill Stiick. des Laufes gemeinsam benutzen, 
miissen an beiden Kreuzungsstellen des Endtellers Leitstiicke an­
gebracht sein, welche die einzelnen KlOppel in ihren Lauf zuriick­
leiten. Dazu dienen zungenartige Weichen b (Abb. 30), welche von 
Exzelltern, die von den Fliigelradern ihren Antrieb erhalten, ver­
stellt werden. 

GemaB Abb. 31 schlingen die Faden einer Litze, hergestellt 
auf einem Lauf nach Abb. 30 mit zwei Faden der Nachbarlitze. 

Wahrend die Endgrate der beiden beschriebenen Streifenlitzen-
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gruppen gleiche Fadenlage besitzen, ist die Fadenrichtung der Endgrate von 
Streifenlitzen mit kreuzender Verbindung entgegengesetzt. Die Endteller der 
Maschinen fur diese Litzengruppe sind in der aus Abb. 32 ersichtlichen 
Weise angeordnet . Die Kantenverbindung der Streifenlitzen mit kreuzender 
Fadenverbindung ist fester als diejenige der Strei- I/, .-=;-
fenlitzen hergestellt auf Maschinen mit langem oder \~ .~. 
rundem Schlingteller. Die K16ppelfolge des Laufes 
nach Abb. 32lautet 1 besetzt, 1 leer . Auch in dieser 
Abbildung sind die Kloppel des einen Litzenlaufes 
durch Kreise, und die des anderen Litzenlaufes 
durch Punkte angedeutet. Die Endteller beider 
Laufe sind je aus einem Vierfliigler und einem 
Fiinffliigler zusammengesetzt. Die Lange des Kloppel-
weges iiber einen Endteller betragt 9 Fliigel. Dem-
zufolge werden die verbundenen Kanten vierflechtig. 

Herstellung einfacher RundgeUechte 
(Rundschniire oder Kortleln) us\v. 

, 

Wahrend, wie bereits erwahnt, bei den Flachge- Abb. 32. Streifenlitze mit 
flechten die Faden das Geflecht zickzackformig durch- kreuzender Verbindung. 
laufen, verlaufen die Faden der Rundgeflechte in 
Schraubenlinien. Dieser Unterschied der Geflechte bestimmt auch den Unter­
schied zwischen den Kloppellaufen der in Betracht kommenden Maschinen. 
Bei den Litzenmaschinen kehren die Kloppel auf den Endtellern ihres Laufes urn. 
Sie 'wechseln auf jedem Endteller ihre Richtung und geben dadurch den Faden 
die Zickzacklage im Geflecht. Die schraubenformige Fadenlage der Rundge­
flechte kommt dadurch zustande, daB eine Kloppelgruppe in einer Richtung, 
eine zweite Kloppelgruppe in entgegengesetzter Richtung auf je einer wellen­
fOrmigen, endlosen Bahn fortbewegt wird. 

Die Rader einer Rundflechtmaschine sind zu einem geschlossenen Kreise 
zusammengesetzt. Auch hier gilt die Regel , daB die Zahl der in ihr vorhandenen 
Grate der zu ihrer Herstellung 
notwendigen Fliigelradzahl ent-
spricht. Die normale Besetzung 
des Kloppellaufes lautet: 1 be­
setzt, 1 leer. 

Rundschniire oder Kordeln. 
Zur Herstellung der zumeist 
vorkommenden zweiflechtigen 
Rundschniire oderKordeln kom­
men Vierfliigler in Frage. Die 
Fadenzahl einer zweiflechtigen 
Rundschnur ist gleich der 

Abb. 33. Lauf einer 
doppelten Zahl ihrer Grate. Rundschnurmaschine. 

Die Nummern haufig vor­
kommender Rundschniire lie-

Abb.34. Geflecht, her­
gestellt auf einer Ma­
schine nach Abb. 33. 

gen, urn jedesmal 4 steigend, zwischen 12 und 52, sie steigen in seltenen Fallen 
bis 100. 

Abb. 33 zeigt den Lauf einer 1% Rundschnurmaschine. Die KlOppel der 
einen Spulengruppe sind durch Kreise, die der anderen Spulengruppe durch 
Punkte angedeutet. AIle sechs Rader dieses Laufes sind Vierflugler. 
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Auf jeder zweiflechtigen Rundschnurmaschine kann eine einflechtige Rund­
schnur erzeugt werden, wenn die K16ppelfolge 1 besetzt, 1 leer in 2 besetzt, 2leer 
umgeandert wird. Zwei aufeinanderfolgende K16ppel bilden dann eine Gruppe, 
deren Faden die Fadengruppen der in entgegengesetzter Richtung bewegten 
Kloppel iiber- und unterbinden. 

Bei Verwendung von "Fehlspulen" kann auf einer zweiflechtigen Kordel­
maschine jede urn 8 niedrigere Kordelnummer hergestellt werden, wenn auf 
jedem der beiden K16ppellaufe 4 hintereinanderfolgenden Kloppel von der Ge­
flechtsbildung ausgeschlossen werden. Die Bindung der neu entstehenden klei­
neren Kordel ist auch rein zweiflechtig. 

Quadratschniire und Trapezschniire. Schniire oder Kordeln, welche vier 
gleichflechtige Grate aufweisen, werden ihrer quadratischen Querschnitte wegen 
"Quadratschniire" genannt. Abb. 35 zeigt den Lauf einer achter 
Quadratschnurmaschine. Zu diesem Lauf gehoren 4 Vierfliigelrader. 
Die Besetzung ist 1 besetzt, 1 leer. Ein auf der Maschine her­
gestelltes Geflecht erhalt zweiflechtige Grate. 

Die Fadenzahl der Quadratschniire ist gleich dem Flechtig eines 
Grates, multipliziert mit vier. 

Abb. 35. Lauf 
einer Quadrat­
schnurmaschine. 

Vielfach vorkommende Quadratschnurnummern 
sind: 4, 8, 12, 16, 20 und 24. 

Das Bild der kleinstmoglichsten, der vierer 
Quadratschnur veranschaulicht Abb. 36. Diese 
Schnur ist auf einer achter Quadratschnurmaschine 
bei einer K16ppelfolge 1 besetzt, 3 leer hergestellt. 

"Trapezschniire" werden ebenfalls aus vier 
Graten gebildet, deren Flechtig aber verschieden 
groB ist, so daB der Querschnitt dieses Geflechtes 
die Form eines Trapezes erhalt. Dem Flechtig der 

Abb.36. 
Quadrat­
geflecht. 

Grate entsprechend besteht der Lauf der Trapezschnurmaschine aus zwei kleineren 
und zwei groBeren Fliigelradern. 

Musterung dei' Litzen und Kordeln. 
Fiir die Musterung der Litzen und Kordeln sind zahlreiche Verfahren an­

gewendet worden. Die bekanntesten sind die folgenden. 
Durch die Verwendung verschiedenartiger oder verschiedenfarbiger 

Flechtfaden wird auf die einfachste Art eine Musterung der Geflechte erzielt. 
Urn die verschiedenen Farben oder Garne gleichmaBig iiber das Geflecht ver­
teilen zu konnen, wahlt man nach Moglichkeit Litzennummem, die sich durch 
mehrere kleinereZahlen ohneRest teilen lassen. Jedoch konnen auch auf anderen 
Maschinennummem schone Effekte wie Zacken, Karos oder Streifen hergestellt 
werden. So entsteht beispielsweise bei der unten angegebenen Farbenverteilung 
auf der 45/ 2-Maschine eine sogenannte "schottische Litze". 

weiB griin blau rot 
Kloppel 1-4 5-13 14-24 25-45 

Die Musterung des Geflechtes durch Verwendung von Fehlspulen geschieht 
in der Art, daB verschiedene Kloppel von der Geflechtsbildung ausgeschlossen 
werden. Die Reihenfolge der "Fehlspulen" kann regelmaBig, oder auch un­
regelmaBig sein. Wird aus einem regelmaBig bindenden Geflecht ein "Flecht­
rapport" entfernt, so entsteht wieder ein gleiches, urn die Fehlfaden verkiirztes 
Geflecht. Unter Flechtrapport sind bei einflechtig zwei aufeinanderfolgende 
Faden, bei zweiflechtig vieraufeinanderfolgende Faden zu verstehen. Die ur-
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sprtingliche Bindung des Geflechtes bleibt bestehen, wenn auch mehrere Flecht­
rapporte fehlen. Unter Benutzung dieser Regel ist die in Abb. 37 dargestellte 
"Lochlitze" auf einer 33/ 2-Litzenmaschine hergestellt worden. Straff gespannte 
Mittelenden halten die durch die Fehlfaden entstandenen Locher offen. Die 
KlOppelfolge Iautet: 

I besetzt, 
I 
I 
I 

I leer X 7 = 14 Fliigeleinschnitte 
17 " X 1=18 

I " X 8 = 16 
17 " X 1=18 

-----W-Fliigeleinschnitte. 

Werden die in Abb. 37 straff gespannten Mittelenden nur leicht belastet, so 
schliel3en die schwerer belasteten Flechtfaden die entstandenen Lucken. Dabei 

Abb. 37. Lochlitze. 

legen sich die Mittelenden, wie Abb. 38 zeigt, 
auf das Geflecht und bilden einen sogenannten 
"Gra tenstich". 

Als weiteres Beispiel fur eine Musterbildung 
durch in regelmal3iger Ordnung fehlende Faden 
wird eine 5%flechtige Litze, versetzt zu 51/ 3, 

angefuhrt. Der zur Her­
stellung dieser Litze 
notwendige KlOppel­
Iauf besteht aus 2 
Dreiflugiern als End­
rader und 16 Sechs­
fluglern als Zwischen­
rader. Er besitzt in­
folgedessen 2 X 3 + 16 
X 6 = 102 Flugelein-

schnitte. Wird fol­
gende Besetzung ge­
wahlt, so entsteht eine 
zweiflechtige Litze, 
welche an ihren Kan­

Abb.38. Litze mit 
Gratenstich. 

ten gegeneinander versetzte, einflechtige Dreiecke aufweist. 
Kloppelfolge : 

I besetzt, 3 l eer X I } 
I " I" X 5 X 3 = 102 Fliigeleinschnitte. 
I " 3" X 5 

Durch die grol3e Zahl der leeren Flugeleinschnitte ist die Leistung der Ma­
schinen beim Arbeiten mit Fehlspulen verhaltnismal3ig gering. 

Mit Hilfe verschieden schwerer Fadenspanngewichte werden die 
"Bogen - " und "Zackenlitzen" erzeugt. Die schwer belasteten Faden werden 
an ihren Umkehrstellen tiefer in das Geflecht gezogen als die leicht belasteten. 
Die geradlinigen Kanten der Litze gehen dann, je nach der Starke der Abstufung, 
in eine Bogen- oder Zackenform tiber . Das Bild einer Bogenlitze, wie auch die 
nachfolgende Gewichtstabelle sind dem Werk: "Die Flechterei" von Professor 
Lepperhoff entnommen. Der Unterschied in der Grol3e der Belastung zweier 
gegentiberliegender Faden wird in der Abb. 39 durch zwei Gewichte verschie­
dener Lange sichtbar gemacht. Der schwer belastete Faden a zieht das Geflecht 
an der Stelle b, an der dieser Faden die Aul3enkante des Geflechtes erreicht 
hat, nach innen und verleiht auf diese Weise dem Geflecht die bogenformige 
Gestalt. 
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Zu einer 17/2-Bogenlitze wurden ungefahr die folgenden siebzehn Gewichte 
zu verwenden sein: 

50, 30, 35, 22, 20, 17, 15, 12, 12, 12, 15, 17, 20, 22, 25, 30, 50 g. 
Die angegebenen Werte konnen nur als Richtlinie dienen, da die Bogen­

bildung von der Art des Materials, von der GroBe des Fadensammlers, wie auch 
von der Kli:ippelgeschwindigkeit abhiingig ist. 

Ragen die Flechtfedern einer Litzenmaschine ein Stuck in die Schollenoffnung 
hinein, so bilden die einzelnen Faden an den Geflechtskanten je nach der Garn­
drehung geschlossene oder offene (hen. Sollen die Osen nur von einigen Faden 

Abb. 39. Bogen­
litze. Abb. 40. Osenmaschine. 

des Geflechtes gebildet werden, dann mussen die Nadeln, welche die Osenbildung 
hervorrufen, so gelagert sein, daB dieselben vorubergehend aus dem Bereich 
der Flechtfiiden gebracht werden konnen. Dieses geschieht durch das "Osen­
maschinchen", dargestellt in Abb. 40. Die in die Schollenoffnung a hineinragende 
Nadel b ist in einem Schlitten c gelagert. Der Schlitten c kann durch einen 
Hebel d nach unten geschoben werden, so daB die Flechtfiiden uber die Nadel b 
gefiihrt werden. Durch den Schieber e wird der Schlitten c in seine Grundstellung 
zuruckgebracht. Sogenannte "Schluffen" /, die auf Kloppel g gesteckt werden, 
rufen die Bewegung des Hebels d und Schiebers e hervor. SoIl ein Flechtfaden 

eine Ose bilden, so wird der vorlaufende Kli:ippel mit einem derart 
ausgebildeten Schluffen versehen, daB der Hebel d den Schlitten c 
nach unten schiebt. Der Kloppel des osenbildenden Fadens er­
halt einen Schluffen, der den Schieber e beeinfluBt. Dieser druckt 
den Schieber c in seine Grundstellung zuruck. Abb. 41 zeigt ein 
mit geschlossenen Osen gebildetes Geflecht . 

SoIl der durch die Osen gebildete Musterrapport langer als der 
Fadenrapport werden, so kann das Osenmaschinchen nicht 

Abb.41. Litze mehr durch Schluffen betatigt werden, vielmehr bedient man 
mit Osen. sich in diesen Fallen zur Steuerung des Osmmaschinchens einer 

"J acq uardmaschine". 
Der "Drehdorn" ist eine weitere Vorrichtung an Flechtmaschinen, welcher 

in der Hauptsache zur Musterung der Rundschnure dient. Der Drehdorn ragt mit 
seiner lanzenformigen Spitze in die Schollenoffnung. Das entstehende Hohlgeflecht 
umschlieBt die Spitze des Dornes, und wird von hier aus zum Abzugwerk ge­
leitet. Durch die Wirkung einer Jacquardmaschine kann der Dorn vermittels 
Radergetriebe rechtsherum oder linksherum mit verschiedenen Geschwindig­
keiten gedreht werden. Dabei wird die urn die Spitze des Dornes geflochtene 
Kordel mitgedreht. Infolgedessen werden die in diesem Zeitpunkt entstehenden 
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Grate des Geflechtes je nach der Drehrichtung und Drehgeschwindigkeit in 
Bogen- oder Zickzackform gelegt. 

Auch Litzen konnen in gleicher Weise hergestellt werden, wenn diese, um den 
Drehdorn umschlieBen zu konnen, vermittels Hilfsfaden Schlauchform erhalten. 

Zu diesem Zweck erhalt die Maschine zur Herstellung dieser Litzen zwei 
Laufe, die nach Art der Streifenlitzenlaufe angeordnet sind. Auf dem einen 
Lauf wird die eigentliche Litze hergestellt. Die iiber den zweiten Lauf bewegten 
KlOppel verbinden die beiden Litzenkanten. Die Bindefaden werden spater 
von Hand wieder ausgezogen. Diese als "Sezessionstressen" bekannten 
Fassonlitzen haben gegeniiber den weiter oben beschriebenen Bogenlitzen den 
Vorzug, daB der gleichen Litze an verschiedenen Stellen verschieden stark aus­
gepragte Bogen- oder Zackenform verliehen werden kann. Jedoch haben Se­
zessionslitzen den Nachteil bedeutend hoherer Herstellungskosten. 

Somlergeflecllte. 
Doppelsoutache usw. Zwei an ihren beiden Kanten kreuzweise miteinander 

verbundene Soutachelitzen werden "Doppelsoutache" oder auch wohl "Patten" 
genannt. Die Bezeichnung "Patte" ist darauf zuriickzufiihren, daB die 
Doppelsoutache in der Hauptsache als "Hosentragerpatten" Verwendung 
finden. 

Die beiden Soutachelitzen sind fest miteinander verbunden und stellen ein 
geschlossenes Geflecht mit angenahert rechteckigem Querschnitt dar. 

Doppelsoutachelitzen kommen zumeist mit zehn bis achtzehn Faden vor. 
Von diesen ist die vierzehner Doppelsoutachelitze die bekannteste. Sie setzt 
sich aus zwei 7/3 Soutachelitzen zusammen. 

Ein Lauf zur Herstellung der vierzehner Doppelsoutache ist in Abb. 42 
wiedergegeben. Der eine Litzenlauf ist durch grol3ere Strichstarke, der andere 
Litzenlauf durch eine gestrichelte Linie kenntlich 
gemacht. Die zu einem Lauf gehorenden Kloppel 
sind durch Punkte, die zu dem anderen Lauf 
gehorenden KlOppel durch Kreise angedeutet. 
Zur Fortbewegung der Kloppel iiber jeden der 
beiden Teller des Soutachelitzenlaufes sind zwei 
Fliigelrader, im vorliegenden FaIle ein Drei­
fliigler und ein Vierfliigler, quadratisch zu-
sammengesetzt. Ais "Flankenrader" dienen die Abb. 42. Lauf einer Doppel-
beiden Fliigelrader des einen Tellers der anderen soutachemaschine. 
Litze. Die Lange des KlOppelweges iiber einen 
Teller betragt sieben und iiber die beiden zu einem Lauf gehorenden Teller 
vierzehn Fliigel. Bei einer KlOppelfolge 1 besetzt, 1 leer konnen dann sieben 
Kloppel auf jedem Lauf untergebracht werden. 

AIle Doppelsoutachelitzenmaschinen mit der KlOppelfolge 1 besetzt, 1 leer 
besitzen geradfliigelige Eck- und ungeradfliigelige Zwischenrader. So kann 

beispielsweise eine Doppelsoutachemaschine mit der Raderanordnung: !; ~ ! 
6336 

oder 6336 zur Herstellung einer achtzehner Doppelsoutache gebaut werden. 

Eine aus zwei ungleichseitigen achter Soutachelitzen zusammengesetzte Doppel­

soutache wird bei einer Raderanordnung ~ ~ ~ ~ gebildet. Die Gesamtfadenzahl 

dieser Litze betragt 16. 
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Zur Herstellung einer zehner Doppelsoutachelitze kann bei einer Kloppel-

f I 1 b t t 3 I d · R "d d 6446 d b 55 5 5 d' o ge ese z , eer Ie a eranor nung 6446 0 er a er 5555 Ienen. 

BuritasIitzen. Soutachelitzen aus Gold- oder Silbergespinst konnen beim 
Aufnahen auf Bekleidungsstiicke leicht beschadigt werden, wenn die Nahfaden 

Abb. 43. Lauf einer Buritasmaschine. 

durch die Gold- oder Silberfaden 
gezogen werden miissen. Zur Ver­
meidung dieses Ubelstandes verbin­
det man derart empfindliche Sou­
tachelitzen mit einer zweiten Sou­
tachelitze aus Baumwolle, durch 
welche dann die Nahfaden gezogen 
werden. Die Faden der einen Litze 
diirfen auf der Oberflache der anderen 
Litze nicht sichtbar sein. Aus die­
sem Grunde sind die Kanten der 
beiden Litzen nicht nach Art der 
Doppelsoutachelitzen miteinander 

verbunden, vielmehr laBt man nur einige Faden der einen Soutachelitze mit 
einigen Faden der anderen Soutachelitze schlingen. 

Zwei auf diese Weise miteinander verbundene Soutachelitze sind unter dem 
Namen "Buritaslitzen" bekannt. 

Eine der bekanntesten ist die sechszehner Buritaslitze, bestehend aus 7 +- 9 
Faden. Hergestellt wird diese Litze auf einer Maschine nach Abb. 43. Auch 
in dieser Abbildung ist der eine Soutachelauf durch groBere Strichstarke, die 
dazugehorigen Kloppel durch Punkte und der zweite Litzenlauf durch gestrichelte 
Linien, die dazu gehorigen Kloppel durch Kreise angedeutet. 

Je ein Teller des kleineren Soutachelaufes ist aus einem Dreifliigler und 
Fiinffliigler gedrangt zusammengesetzt, so daB ein Teller den Wert eines Sieben­
fliiglers besitzt, und der Weg eines Kloppels iiber beide Teller 14 Fliigellangen 
betragt. Der zweite Lauf besteht aus zwei Tellern, welche je den Wert eines 
Neunfliiglers haben. Zur Fortbewegung der Kloppel iiber einen Teller dienen 
drei Dreifliigler mit drei Fiinffliigelradern als Flankenrader. Beide Laufe 
der gezeichneten Buritasmaschine arbeiten mit der Kloppelfolge: 1 besetzt, 
1 leer. 

Geflechte mit Querliiufen. Einige Grate mancher Geflechte werden von 
besonderen Faden in Form einer Schraubenlinie durchzogen. Derartige Faden 

werden "Querlauf" oder 

Abb.44.8erPra­
sidentlitze mit 

6er Querlauf. 

"Perle" genannt. 
Der mittlere Grat einer 

in Abb. 44 gezeichneten 
achter Prasidentlitze wird 
von einem aus sechs Faden 
bestehenden Querlauf 
durchzogen. 

GemaB Abb. 45 ist der 
mittlere Sechsfliigler der 
achter Prasidentlitzenma­
schine in zwei Dreifliigler, 
welche durch zwei Sechs­
fliigler verbunden sind, 
aufgelost. Uber die bei-

Abb.45. Lauf zu dem Geflecht 
in Abb. 44. 
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den Sechsfliigelrader ist ein gesonderter Lauf, der in der Abbildung durch 
eine gestrichelte Linie angedeutet ist, gefUhrt. Die Lange des Kloppelweges 
iiber diesen Lauf betragt zwolf Fliigel. Wie fUr den Prasidentlitzenlauf ist 
auch fiir den Querlauf die K16ppelfolge: 1 besetzt, 1 leer. 

Da die K16ppel der Querlaufe stets nur in einer Richtung um ihre Achse 
gedreht werden, spielt die Garndrehung des verwandten Materials eine be­
deutende Rolle. Bewegen sich die Querlaufkloppel rechtsherum, so wird ein 
linkssgedrehter Faden aufgedreht, dagegen erhalt ein linksgedrehter Faden 
auf einem Querlaufteller mit linkem Drehsinn Drall. Unter Benutzung von 
Flechtfedern auf den Querlauftellern bilden die aufgedrehten Faden offene 
Osen. Bei zugedrehtem Material entstehen geschlossene Osen, sogenannte 
"Pikots" . 

Eine zehner Prasidentlitze mit je einem vierer Querlauf auf den End-

tellern entsteht bei einer Raderanordnung: 4! 3 6 3 ! 4 . 

Litzell, hergestellt auf Maschillell mit DrehklOppeln. Wird auf einer Litzen­
mas chine bandformiges Material verarbeitet, so legt sich an der Umkehrstelle der 
Kloppel, da hier der b 
Kloppel eine ganze Dre­
hung ausfiihrt, abwech­
selnd die eine und die 
andere Seite des Flecht­
materials auf die vordere 
Seitedes Geflechtes. SoIl 
auf der vorderen Seite 
des Geflechtes nur eine 
Seite des bandformigen 
Flechtfadens sichtbar 
sein, wie dieses bei­
spielsweise bei der Ver­
wendungvon Samtband­
chen als Flechtmaterial 
notwendig ist, so wird 
zur Herstellung eines 
derartigen Geflechtes 
eine Maschine mit 
"Drehkloppeln", ein so-
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genannter "Klatsch- Abb. 46. Litzenmaschine mit Drehkloppel. 
gang" benutzt. Diese 

/e .. 

I( 

Maschinen besitzen an ihren Umkehrtellern Wendevorrichtungen, welche die 
Drehung des Kloppels um seine Achse aufheben. 

Abb. 46 veranschaulicht den AufriB und GrundriB einer Soutachemaschine 
mit Drehkloppeln. Auf dieser Maschine soIl ein Geflecht nach Abb.47 her­
gestellt werden. Jeder der drei Flechtfaden besteht aus drei Faden, welche an 
allen Stellen des Geflechtes parallel zueinander liegen. Wiirde das Geflecht 
auf einer neuner Soutachelitzenmaschine mit der Kloppelfolge: 3 besetzt, 3 leer 
hergestellt, so entstande wohl auch eine Zopfflechte, da bei dieser Besetzung je 
drei K16ppel zu einer Gruppe vereinigt werden. An den Umkehrstellen wiirden 
sich die zu einer Fadengruppe gehorenden drei Faden aber iiberkreuzen. 

Wird das Geflecht auf einer normalen dreier Soutachelitzenmaschine her­
gestellt und die drei zu einer Gruppe gehorenden Faden auf einer Holzspule 
vereinigt, so wird zwar die Kreuzung der Faden an den Umkehrstellen ver-
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mieden, jedoch kann nicht verhindert werden, daB die drei durch die gleichen 
Augen des Kloppels gefadelten Faden an verschiedenen Stell en miteinander 
zwirnen. 

Um ein Zwirnen der drei Faden einer Gruppe zu vermeiden, besitzt jeder 
Flechtfaden einen besonderen KlOppel. Je drei der Kloppel a, b, c werden von 
einem gemeinsamen FuB d getragen. Zu jeder Seite der Laufbahn ist in die 
Oberplatte eine "Drehscheibe" e eingearbeitet, welche vier gleichma13ig auf den 
Umfang verteilte Einschnitte t besitzt. Zwei der Einschnitte bilden den Aus­
gangspunkt der Kloppelbahn. Die Fliigelrader treiben die KlOppel auf die 
Drehscheibe. Auch auf der Drehscheibe bleibt der Stift des Kloppelfu13es mit 
dem Fhigeleinschnitt des Fliigelrades im Eingriff. lnfolgedessen wird der KlOppel 
mit der Drehscheibe von dem ununterbrochen gedrehten Rade mit herum­
gezogen, bis der von dem Kloppel ausgefiillte Schlitz der Drehscheibe mit der 
hinteren Halfte des KlOppellaufes eine Linie bildet. In dieser SteHung wird 

Abb.47. Ge­
flecht, herge­
stellt mit Ma­
schine nach 

Abb. 46. 

die Drehscheibe vermittels der Klinke g und der Spiralfeder h 
gesichert, und der KlOppelfuB gleitet in die hintere Laufhalfte, 
bis er an der gegeniiberliegenden Seite der Bahn von der zweiten 
Drehscheibe iibernommen und gedreht wird. 

Eine derartige Vorrichtung bewirkt, daB der als letzter der 
drei auf dem FuB vereinigten KlOppel als erster die Drehscheibe 
verlaBt und daB ein Geflecht nach Abb. 47 entsteht. 

Zur Verflechtung bandformiger Faden sind die Klatschgange 
mit einfachen KlOppeln ausgeriistet. Durch die Wirkung der 
Drehscheiben wird stets die gleiche Seite des Bandes auf die 
Oberflache des Geflechtes gelegt. An den Umkehrstellen der Faden 
bilden diese keine sogenannte "Klanke" , vielmehr wird die durch 
die Zickzackfiihrung des Fadens zusammengedriickte inn ere Kante 

des bandformigen Fadens nach oben ausgebogen. Es entsteht eine "Tuffe". 
1m AnschluB an die Beschreibung der Maschinen mit Drehkloppeln sei noch 

hervorgehoben, daB der infolge der Umschaltung der KlOppel nach der beschrie­
benen Art die KlOppel StOBen ausgesetzt sind, die eine bedeutend geringere 
Kloppelgeschwindigkeit als bei normalen Maschinen bedingen. 

Zur Erzeugung normaler Kordelgeflechte werden, wie bereits erwahnt, die 
Spulen der Kordelmaschinen in zwei Gruppen entgegengesetzt in zwei geschlos­
senen Bahnen fortbewegt . Es konnen aber auch geflochtene Kordeln durch die 
Fortbewegung der KlOppel sowohl durch eine, wie auch durch drei oder mehr 
Gangbahnen hergesteHt werden. 

Hakelschniire. Sie entstehen durch die Fortbewegung der KlOppel in einer 
Gangbahn. So besteht beispielsweise der Lauf einer der bekanntesten, der 
zwolf er Hakelschnurmaschine aus einer viermal sich selbst kreuzenden, geschlos­
senen Gangbahn, deren gesamte Lange 24 Fliigel betragt. An den vier iiber 
die Bahn gleichmaBig verteilten Kreuzungsstellen bildet diese eine nach innen 
gerichtete Schlinge von drei Fhigellangen. lnfolgedessen ist die Lange des 
Kloppelweges iiber alle vier Schlingen gleich der Wegstrecke iiber den in ange­
naherter Kreisform gelegten iibrigen Teil der Gangbahn . Die KlOppelfolge 
lautet: 1 besetzt, 1 leer. Der Faden eines auf eine Schlinge iibertretenden 
KlOppels iiberkreuzt den Faden seines vorlaufenden KlOppels, der zu gleicher 
Zeit auf dem inneren Teil der Schlinge steht. Hat der erstere Kloppel den inneren 
Teil der Schlinge erreicht, so steht der nachfolgende KlOppel an der Kreuzung­
stelle und iiberkreuzt den Faden des ersten Kloppels. 

Die Fortbewegung aller KlOppel in einer Richtung hat zur Folge, daB das 
Geflecht in der Bewegungsrichtung der KlOppel verdreht wird. Um diesen 
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Ubelstand zu vermeiden, dreht man das Abzugwerk in der Bewegungsrichtung 
der Kloppel, oder aber dreht bei feststehendem Abzugwerk den Maschinenrumpf 
entgegengesetzt der Kloppelbewegung zuriick. 

Ein besonderer Vorzug der Hakelschniire sind ihre festen Bindungen. 
Krallitzen. Der Lauf einer aus drei in sich geschlossenen Bahnen gebildeten 

Maschine ist in Abb.48 wiedergegeben. Die Kloppel dieser Maschine werden 
von neun Vierfliiglern, welche, jedesmal drei in einer 
Reihe, zu einem Quadrat zusammengesetzt sind, fort. 
bewegt . Die drei Bahnen, wie auch die dazu ge· 
horenden KlOppel sind in der Abbildung durch ver· 
schiedene Strichstarke kenntlich gemacht. Die Lange 
jeder KlOppelbahn betragt zwolf Fliigel. Bei einer 
Kloppelfolge 1 besetzt, 2leer verkehren auf jeder Bahn 
vier Kloppel. Die Fadenzahl des Geflechtes betragt 
zwolf. Die Kloppel des gestrichelten und des punk. 
tierten Laufes stellen eine Quadratschnur her, deren 
vier Grate von den Kloppeln des in der Abbildung 
durch groBere Strichstarke gekennzeichneten dritten Abb. 48. Laui einer Krall-

litzenmaschine. 
Laufes in Form einer Schraubenlinie durchzogen 
wird. Geflechte solcher Art fiihren die Bezeichnung Krallitzen. 

Eine vierlaufige Krallitzenmaschine entsteht, wenn sechzehn Vierfliigler, 
jedesmal vier in einer Reihe, zu einem Quadrat zusammengesetzt werden. Wie 
bei der zwolfer Krallitze besteht auch bei der sechzehner Krallize der Kern des 
Geflechtes aus einer Quadratschnur mit acht Faden, welche aber im Gegen­
satz zu der zwolfer Krallitze von je vier Faden schraubenfOrmig in entgegen­
gesetzter Richtung durchzogen wird. 

Knopflochlitzen. Sie werden auf Maschinen mit zwei nebeneinanderliegenden 
Litzenlaufen hergestellt, welche nach Art der Jacquardspitzenmaschinen mit 
kreuzender Fadenverbindung miteinander verbunden sind. Das "Knopfloch" 
in der Mitte der Litze wird gebildet, wenn durch Einwirkung eines Exzenters 
oder einer Jacquardmaschine die beiden Zungenweichen der zwischen den 
Einzellaufen liegenden Kloppelsteuerung den Ubertritt der KlOppel von einem 
Lauf zum anderen verhindern. Die Kloppel durchlaufen darauf so lange ihre 
Einzellaufe, bis das Knopfloch fertiggestellt ist. Darauf wird die Steuerung 
wieder geoffnet und beide Laufe zu einem Kloppellauf verbunden. 

Radiumlitzen nnd -kordeln. Unter "Radiumlitzen" und ,,-kordeln" versteht 
man solche Geflechte, deren Faden sich zum Teil Muster bildend iiber das Grund­
geflecht legen. Als Musterfaden konnen sowohl die Flechtfaden wie auch die 
Mittelendfaden verwandt werden. 

Wie bei der Beschreibung der bemusterten Litzen und Kordeln hervorgehoben 
wurde, konnen allerdings auch schon Faden der "glatten" Litzen und Kordeln 
durch Arbeiten mit Fehlspulen Musterungen hervorrufen, jedoch sind diesen 
Musterungsmoglichkeiten verhaltnismaBig enge Grenzen gezogen, zudem ist 
ein Arbeiten mit Fehlspulen unwirtschaftlich. 

Zur Erzeugung der Radiumlitzen und -kordeln sind Spezialmaschinen er­
forderlich. Der wesentliche Unterschied zwischen derartigen Maschinen und 
den Flechtmaschinen gewohnlicher Bauart besteht darin, daB die ersteren zwei 
zueinander parallel laufende Tellerreihen aufweisen, deren Gangbahnen inein· 
ander iibergehen, und deren Kloppel vermittels zwischen den Tellerreihen an· 
geordneten Weichen auf die eine oder andere Tellerreihe nach MaBgabe des 
Musterrapports geleitet werden konnen. 

In Abb.49 sind die Gangteller mit den Laufkurven fUr die KlOppel einer 
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Radiumlitzen- bzw. -kordelmaschine in geradliniger Anordnung schematisch 
dargestellt. Darunter ist ein Schnitt, durch die Mittellinie einer Weiche ge­
zeichnet. Der Kl6ppellauf iiber die Tellerreihe a a a ... kann als ein Ausschnitt 
aua dem normalen Lauf einer Litzen- bzw. Kordelmaschine angesehen werden, 

deren K16ppel in bekann ter WeilSe 
flechten k6nnen. Diese Flechtung 
k6nnte aber auch auf der zweiten 
Tellerreihe b b b ... geschehen, wenn 
letztere ebenfalla mit Kl6ppeln be­

'. setzt ware. Durch die Bohrungen 0 
~~~~~~~,tt~~~-4-4~~44~ k6nnen Mittelenden eingefiihrt wer-

Abb. 49. Lauf einer Radiummaschine. 

den. Die Sterne p p ... werden von 
durchbohrten Pfeilern qq. .. ge­
tragen. Zwischen je zwei dieser 
Sterne iat eine Weiche mit vier 
Zungen r-r1 und 8-81 angebracht; 
r-r1 k6nnen getrennt von der 
Jacquardmaschine aua gesteuert 
werden. wahrend 8-81 einteilig ist 
und sich von den durchlaufenden 
Kl6ppeln selbsttatig umstellen laBt. 
Die Weichen 8-81 haben nur die 
Aufgabe der Sterne p p .. . zu er­
fiiIlen und werden in den meisten 
Fallen durch feststehende Sterne 
ersetzt. 

Ein hohler, auf der Unterplatte verschraubter Pfeiler t enthalt die durch­
bohrte Achse u mit der Zunge r und in dieser eine zweite Achse v mit der Zunge r 1 

Die Doppelzunge 8-81 ist im Schnitt nicht dargestellt, es ist der nichtschraffierte 
Raum w-w dafiir vorgesehen. Auf der Achse u sitzt der Hebel x, auf der Achse v 
der Hebel y. Jeder der Hebel x und y ist vermittels eines Zuges mit je einer 
zu jeder Seite des Abzugwerkes angeordneten Jacquardmaschine verbunden. 
Durch die Anordnung zweier Jacquardmaschinen wird erreicht, daB die von 
links nach rechts bewegten K16ppel von der einen und die von rechts nach links 

Abb.50. Radiumlitze. 

bewegten K16ppel von der anderen Jacquard­
maschine vermittels der Weichen gesteuert 
werden k6nnen. 

Wie aus der Patentschrift Nr. 179886 von 
Alfred Orthmann hervorgeht, war zunachst 
nur eine Musterung mit Hilfe der Mittelend­
faden vorgesehen. 

Sollen die durch die Bohrungen 0 ein­
gefiihrten, und parallel zu den Geflechtskanten 
laufenden Faden auf der einen Geflechtsseite 
musterbildend flotten , so sind diejenigen 
K16ppel der auBeren Teller, an denen auf der 
Schauseite die Musterfaden sichtbar erscheinen 
sollen, von ihrem bisherigen Lauf abzulenken 

und auf die entsprechenden inneren Teller iiberzufiihren. Umgekehrt wird ver­
fahren, wenn die Musterfaden hinter der Litze unsichtbar liegen sollen, dann 
wird die Flechtung von den inneren Tellern auf die auBeren iibertragen. 

Fiihrt man nach Abb. 49 den mit c bezeichneten K16ppel tiber die ersten 
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drei Teller a, so wird die geoffnete Zunge r der zwischen dem dritten und vierten 
Teller liegenden Weiche den Kloppel auf die Tellerreihe b b ... leiten. Er kommt 
beim Weiterlauf nicht an die Stelle I auBen, sondern 11 innen, geht also hinter 
dem betreffenden Musterfaden her, daher flottet dieser auf der Schauseite des 
Geflechtes. Der von rechts kommende Kloppel k geht ferner bei der nachsten 
Weichenstellung nach der Stelle II der inneren Tellerreihe und nicht mehr nach 
der Stelle 1 der auBeren Tellerreihe, also ebenfalls hinter dem Musterfaden her. 
Der Kloppelweg iiber die erste oder zweite Tellerreihe muB gleich lang sein. 
So betragt beispielsweise der Weg des Kloppels k zu der Stellung n sowohl iiber 
b wie auch iiber II sechs Fiigellangen. 

Abb.50 zeigt in einfacher Weise wie auch mit Hilfe der Flechtfaden eine 
Musterung zu erzielen ist. Das Grundgeflecht wurde auf der hinteren Laufhalfte 
hergestellt. Die Kloppel der dick ausgezogenen Faden sind an den entsprechenden 
Stellen auf die vordere Tellerreihe geleitet worden, so daB diese Faden flottend 
auf dem Grundgeflecht liegen. 

Um einen moglichst geringen Langenunterschied der Flechtfaden zu erhalten, 
werden die K16ppelIaufe der Radiummaschinen auf einen Bogen gelegt. Da bei 
dieser Anordnung der Radkreisdurchmesser der auBeren Laufbahn groBer wer­
den muB als der Radkreisdurchmesser des inneren Laufes, die Zahl der Rader 
aber auf beiden Kreisen gleich ist, wird der Durchmesser der Rader auf dem 
auBeren Kreise groBer, als der Raderdurchmesser des inneren Radkreises. Die 
vergroBerten Rader de3 auBeren Laufes verursachen auf diesen eine erhohte 
Kloppelgeschwindigkeit. In bezug hierauf gestaltet sich der Bau von Radium­
maschinen mit geringer Raderzahl ungiinstiger als der Bau groBerer Maschinen. 

Neben den genannten Radiumlitzen und -kordeln sind auch "Radium­
streifenlitzen" bekannt und in seltenen Fallen kommen auch "Radium­
spitzen" vor. 

Wie bei dem beschriebenen Geflecht stehen zur Erzeugung aller Radium-. 
geflechtsarten stets zwei nebeneinanderliegende KloppelIaufe zur Verfiigung, 
die von den Kloppeln wechselweise benutzt werden. Die Kantenverbindung 
der Einzellitzen bestimmt dann, wie bei den Litzen, Streifenlitzen und mehr­
fadigen Spitzen die besondere Art des Radiumgeflechtes. 

Gummielastische Litzen und Kordeln. Der Gummi, welcher den Litzen und 
Kordeln die Elastizitat verleiht, wird in Form einzelner Faden in das Geflecht 
eingearbeitet. 

Als Flechtfaden konnen Gummifaden nicht verwendet werden, da durch die 
beschleunigte bzw. verzogerte Aufwarts- und Abwartsbewegung der den Langen­
unterschied der Flechtfaden ausgleichenden Gewichte in den Flechtfaden ver­
schieden groBe Spannung herrscht. So schwankt beispielsweise wahrend einer 
Drehung eines Vierfliiglers von 70 mm Durchmesser einer zwolfer Rundschnur­
maschine bei einer minutlichen Drehzahl von 185, die durch ein Gewicht von 
100 g des Innengewichtskloppels hervorgerufene Fadenspannung zwischen an­
genahert 10 und 70 g. Aus diesem Grunde werden aIle Gummifaden in die Litzen 
als Mittelenden, in die Kordeln als Seele eingefiihrt, und zwar werden dieselben 
in gestrecktem Zustand eingeflochten. Ais MaB fiir die Ausspannung des Gummi­
fadens wahrend seiner Verarbeitung in der Maschine gibt Hermann Forster 
in seiner Schrift: ,;Uber die Fabrikation von gummi-elastischen Bandern, Kor­
deln und Litzen" die 5-7fache Lange des ungespannten Gummifadens an. 
Die Dehnbarkeit des fertigen Geflechtes hangt aber nicht nur von der Dehnbar­
keit der Gummifaden ab, sondern wird auch von der Flechtenzahl pro Langen­
einheit beeinfluBt. 

Die Gummifaden werden von Mittelendspulen, die unter der Flechtmaschine 
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aufgestellt sind, bei Litzen durch die Bohrungen der Fliigelradpfeiler und bei 
Kordeln durch eine oder mehrere in der Mitte der Maschine angebrachte Boh­
rungen in das Geflecht geleitet. Zur Spannung der Gummifaden sind die Mittel­
endspulen mit einer sich bei einer bestimmten Spannung selbsttatig losenden 
Bandbremse ausgeriistet. Oder die Gummifaden werden, bevor sie an die Ma­
schine gelangen, iiber den Umfang einer Walze gelegt, die an einer Seite von 
einem Spanngewicht vermittels einer endlosen Schnur belastet ist. 

Die auf die Fliigelradpfeiler geschraubten Mittelendfedern sind an ihrem 
oberen Ende nicht mit Fiihrungsaugen, sondern zur Vermeidung der Faden­
reibung mit Fiihrungsrollchen ausgeriistet. Zur Verkiirzung des Weges der 
gespannten Gummifaden von den Mittelendspulen bis zu den Walzen des Ab­
zugwerkes erhalten Gummilitzenmaschinen und Gummikordelmaschinen iiber 
jeder Flechtstelle einen Sagenaufnehmer. Je nach der Konstruktion der Ma­
schine muB dessen Umfangsgeschwindigkeit der Geschwindigkeit des Abzug­
werkes gesondert angepaBt werden oder aber diese Walzen sind derart mit dem 
Abzugwerk verbunden, daB die Abzuggeschwindigkeit des Sagenaufnehmers 
stets der Geschwindigkeit des Abzugwerkes entspricht. 

Eine besondere Art der gummi-elastischen Kordeln, die in ihrer schwereren 
Ausfiihrung zur Abfederung im Flugzeugbau oder auch als sogenannte "Muskel­
starker" Verwendung finden, bilden die unter der Bezeichnung "Torpedo­
patten" bekannten Hosentragerpatten. 

Die Eigenart dieser Hosentragerpatten besteht dalin, daB diesel ben nur 
zwischen ihren beiden Befestigungsschlaufen und der Befestigungsschlaufe des 
Hosentragers dehnbar sind. An den anderen Stellen der Patte werden die als 
Seele eingefiihrten Gummifaden durch die Flechtfaden in ausgespanntem Zu­
stand gehaIten. 

Zur Erreichung dieser Form wird das Abzugwerk der Torpedopattenmaschine 
so eingerichtet, daB es abwechselnd mit verschiedenenAbzugsgeschwindigkeiten 
arbeiten kann. Eine Jacquardmaschine betatigt die Kupplung mit den ver­
schieden schnell sich drehenden Getrieben. Diejenigen Stellen der fertigen 
Gummischnur, die bei erhohter Abzugsgeschwindigkeit hergestellt werden, 
konnen von den Gummifaden, da das Geflecht pro Langeneinheit nur 
wenige Flechten aufweist, zusammengezogen werden. Die Patte ist an diesen 
Stellen dehnbar. Die unelastischen Stellen werden mit geringerer Geschwindig­
keit abgezogen. Infolgedessen wird die Flechtdichte so groB, daB die ausge­
spannten Gummifaden die einzelnen Flechten nicht mehr zusammenziehen 
konnen und in Spannung bleiben. 

Die zusammengezogenen Gummifaden vergroBern naturgemaB an diesen 
Stellen den Durchmesser der Patte und verleihen den Torpedopatten ihr eigen­
artiges auBeres Geprage. 

Umflochtene Leitungsdrahte und Kabel. Der weiten Ausdehnung der Elektro­
technik verdankt ein besonderer Industreizweig, die Draht- und Kabelindustrie 
zur Erzeugung isolierter elektrischer Leitungen, ihre Entstehung. 

Die Isolierung der Drahte und Kabel erfolgt in der mannigfaltigsten Weise 
durch Gummi, Jute, Papier, Seide, Baumwolle, Guttapercha und andere Stoffe. 
Je nach ihrer Beschaffenheit werden diese um die Leitungen gepreBt, gewickelt 
oder geflochten. 

Zur Umflechtung der Leitungen dienen zweiflechtige Rundschnurmaschinen, 
von welchen die kleineren Maschinen fiir die diinnen Drahte und Kabel auf 
einem gemeinsamen Tisch, die groBeren Maschinen auf Einzelgestellen ange­
ordnet sind. 

Die unter Litzen- und Kordelmaschinen besprochenen Abzugwerke konnen 
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in der Kabelindustrie nicht benutzt werden, da durch den kleinen Abzugwalzen­
durchmesser die Drahte zu stark auf Biegung beansprucht werden. Vielmehr 
erhalten die Kabelumflechtmaschinen uber ihrer Flechtstelle eine eiserne Ab­
zugscheibe, deren Durchmesser sich nach der Dicke des zu umflechtenden Kabels 
richtet, aber nie unter 200 mm liegt. 

Die Regelung der Abzugsgeschwindigkeit erfolgt bei kleineren Maschinen 
durch Kulissenwechselung, bei groBeren Maschinen vielfach durch paarweise 
Wechselung. 

Ihren Antrieb erhalten die auf einem Tisch vereinigten Maschinen von einer 
gemeinsamen Welle vermittels Kegelgetriebe. 

Das zu umflechtende Kabel wird von einer unter der Maschine gelagerten 
Trommel abgewickelt und in das Geflecht als "Seele" eingefuhrt. Dann wird 
es einige Male um die Abzugscheibe gelegt und von einer, der "Ablauftrommel" 
gegenuberliegenden Trommel, der "Aufwindetrommel" aufgewickelt. Ein Draht­
auge, welches durch die Drehung einer "Doppelschraube" hin- und hergefuhrt 
wird, verlegt die einzelnen Windungen uber die Trommelbreite. Nach dem 
Antrieb der Drahtverlegung von jeder Maschine aus, oder fur den Tisch ge­
meinsam unterscheidet man "Einzeldrahtverlegung" und "gemeinsame Draht­
verlegung" . 

Die Trommel fiir die dickeren Kabel konnen ihrer GroBe wegen nicht mehr 
unter den Maschinen untergebracht werden. Diese sind in besonderen "Ablauf­
bocken" und "Aufwindemaschinen" gelagert. Angetrieben wird die Aufwinde­
maschine vermittels Riemen- oder Kettentrieb von der Flechtmaschine. Um 
die schweren Trommeln leicht auswechseln zu konnen, sind die groBeren Ab­
und Aufwindemaschinen mit einem besonderen Windwerk ausgeriistet. 

Als Spulentrager finden in der Kabelindustrie sowohl Innen- wie auch AuBen­
gewichtsk16ppel Verwendung. 

Sind die Kabel bei ihrer spateren Verwendung mechanischen Beschadigungen 
ausgesetzt, wie z. B. die Leitungen elektrischer Anlagen auf Schiffen, in Berg­
werken usw., so erhaIten die Kabel einen Panzer in Gestalt einer Umflechtung 
von dunnen Drahten. Die Kloppel der zu dieser Umflechtung dienenden "Draht­
flechtmaschinen" sind besonders ausgebildet. Die Holzspule eines gewohnlichen 
Kloppels ist in dem "Drahtkloppel" durch eine horizontal gelagerte Eisenspule 
ersetzt. AusgelOst wird die Spule durch ein auf- und abbewegtes Spanngewicht. 

Um Knickungen der Drahte zu vermeiden, werden dieselben im Kloppel 
uber Leitrollen gefuhrt. Der "K16ppelkopf" des Drahtk16ppels ist auf Kugeln 
gelagert und richtet sich durch den Zug des Drahtes in allen Stellungen zum 
Flechtpunkt. 

Geflochtene Hanfseile. An Stelle des Riementrie bes benutzt man im Trans­
missionsbau zur Ubertragung groBer Krafte bei einem Wellenabstand von 5 bis 
25 ill vielfach gedrehte oder geflochtene Hanfseile. 

Die geflochtenen Transmissionsseile haben zumeist quadratischen Quer­
schnitt. Neben diesen kommen auch Seile mit trapezformigem Querschnitt und 
solche mit acht Kanten vor. 

Die geflochtenen Seile von quadratischem Querschnitt werden aus acht 
Strahnen zusammengeflochten. Gegenuber den gedrehten Rundseilen haben 
die geflochtenen Seile den Vorzug, daB sie sich unter der Belastung nicht drehen, 
ferner sind dieselben biegsamer als die gedrehten Seile. 

Entsprechend den dicken Seilen und mit Rucksicht darauf, daB die Seile 
fiir eine groBere Lange endlos hergestellt werden miissen, erhalten die "Seil­
flechtmaschinen" besonders groBe Abmessungen. 

Zur Herstellung der Quadratseile werden achter Quadratschnurmaschinen ver-
Technologie der Faserstoffe: Wirkerel us\'\". 23 
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wandt. Raben die KlOppel ihre Bahnen einmal ducrhlaufen, so hat jeder Kl6ppel 
sich einmal urn seine Achse gedreht. Dadurch werden die Flechtstrahne verdreht. 

Urn diese Verdrehung zu vermeiden, sind die Seilflechtmaschinen mit soge­
nannten "Riickdrehvorrichtungen" versehen. Diese werden nach verschiedenen 
Arlen ausgefiihrt. Als Beispiel sei folgend die Riickdrehvorrichtung nach 
D .R.P. Nr. 67635 von "Beck, Mannheirn" angefiihrt. 

Die Kloppel sind drehbar auf ihren FiiBen gelagert und werden vermittels 
einer Klinke in ihrer Stellung gesichert. Der drehbare Kl6ppeloberteil ist mit 
einern Zahnkranz versehen, der an beiden Umkehrstellen der Kloppelbahn mit 
einem, auf der Gangplatte befestigten Zahnsegment in Eingriff kommt. Gleich­
zeitig wird der Kloppel entsichert. Durch Abwicklung des Zahnkranzes an dem 
Zahnsegment wird der Kl6ppel eine halbe Drehung zuriickgedreht. Darauf wird 
der KlOppel durch die Klinke wieder gesichert, bis dieser an der zweiten Urn­
kehrstelle urn die zweite halbe Drehung zuriickgedreht wird. 

Kordellitzen. Der Name dieses Geflechtes deutet schon an, daB in demselben 
die Merkmale der Kordeln und Litzen vereinigt sind. 

"Kordellitzen" bestehen aus einer Litze, deren eine Kante mit der Kordel fest 
verbunden ist. Der Hohlraum der Kordel wird zumeist von einer Seele ausgefiillt. 

Der Lauf zur Herstellung einer Kordellitze mit 19 -+- 25 Faden ist in Abb. 51 
wiedergegeben. Der Litzenlauf ist durch gr6Bere Strichstarke, der Kordellauf 

Abb_ 51. Lauf einer Kordellitzenmaschine. 

durch gestrichelte Linien angedeutet. 
Die Punkte vertreten die Kloppel 
des Litzenlaufes und die Kreise die 
KlOppel des Kordellaufes. Die bei­
den Fiinffliigler des Kordellaufes sind 
mit dem Endrad und einem Fiinf­
fliigelrad des Litzenlaufes quadratisch 
zusammengesetzt. Die beiden Rader 
des Kordellaufes haben den Wert 
eines Zehnfliiglers und die beiden 
Rader des Litzenlaufes den Wert eines 
Neunfliigelrades. Demzufolge werden 
die verbundenen Kanten der Kordel 
und Litze, da die Kloppelfolge auf bei­
den Laufen: 1 besetzt, 1 leer lautet, 
fiinfflechtig bzw. vierflechtig. 

Urn den Langenunterscheid der Flechtfaden moglichst gering zu halten, wird 
der Litzenlauf der Kordellitze in Form einer Spirale urn den Kordellauf angeordnet. 

LaBt man den in Abb.51 dargestellten Litzenlauf fallen, und legt zwischen 
die beiden Fiinffliigler des Kordellaufes und das Vierfliigelrad und das Fiinf­
fliigelrad des Litzenlaufes, die in diesem FaIle als Flankenrader dienen, einen 
Volkenbornschen Drehteller, so kann auf einem solchen Lauf abwechselnd 
Kordel und Litze hergestellt werden. Bei geoffnetem Drehteller entsteht eine 
zweiflechtige Kordel mit einem fiinfflechtigen Grat. Wird der Drehteller ge­
schlossen, so werden die KlOppel zur Umkehr iiber die beiden Fiinffliigelrader 
gezwungen. Es entsteht eine zweiflechtige Litze mit zweiflechtigen Kantell. 

Der Drehteller wird entweder von einem durch die Fliigelrader angetrie­
benen Exzenter oder von einer Jacquardmaschine gesteuert. 

Die abwechselnd als Litze und Kordel hergestellten Geflechte finden in der 
Besatzindustrie Verwendung. Zur weiteren Verzierung wird vielfach eine anders­
farbige Litze als Seele eingefiihrt, diese wird durch die geschlossene Kordel 
verdeckt und wird nur an den als Litze geflochtenen Stellen sichtbar. 
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Spitzen. 
Die Spitzen sind durchbrochene Geflechte (Abb. 52). Sie konnen als 

eine weitere Ausbildung der Streifenlitzen angesehen werden. Die Streifen­
litzen, wie auch die Spitzen bestehen aus mehreren Einzellitzen. Der Unter­
schied zwischen beiden Geflechtsarten 
liegt aber erstens darin, daB samtliche 
Faden der Einzellitze einer Streifenlitze 
mit samtlichen Faden der Nachbarlitze 
verbundensind, eine Verbindung zwischen 
den Einzellitzen der Spitzen aber nur 
dann zustande kommt, wenn diese Ver­
bindung durch gegebene Muster bedingt 
wird. Zweitens wird die Fadenverbindung 
der Streifenlitzen dadurch hervorgerufen, 
daB die Faden jeder Litze mit den Faden 

Abb.52. Merkmale einer Spitze. 

der Nachbarlitze schlingen. Infolgedessen durchlauft jeder Faden nur eine Einzel­
litze. 1m Gegensatz dazu entsteht die Fadenverbindung der Spitzen dadurch, 
daB zwei Faden benachbarter Litzen ausgetauscht werden, so daB jeder Faden 
aus einer Litze in die benachbarte iibertreten kann. Urn diesen Fadeniibertritt 
zu ermoglichen ist der Kloppellauf der Spitzenmaschinen mit Steuervorrichtun­
gen versehen. 

Flechtspitzen. 
Jacquardspitzen usw. In den "Jacquardspitzen" werden mehrere zweiflech­

tige Litzen, deren Fadenzahl in den meisten Fallen zwischen 7 und 21 liegt, 
durch den gegenseitigen Austausch einzelner Faden zu einer Spitze vereinigt. 

Die Hochstzahl der EinzelIitzen einer Jacquardspitze ist sieben. Die Faden­
zahl der Einzellitzchen kann gleich oder auch ungleich sein. Muster mit Lit-zchen 
gleicher Fadenzahl besitzen 8, 9, 11 oder 13 Faden in jeder Litze .. Bekannte 
Nummern der Jacquardspitzen sind 2 X 8, 2 X 9, 3 X 9, 4 X 9 bis 7 X 9. 
Bei dieser Bezeichnung gibt die Zahl vor dem Multiplikationszeichen die Zahl 
der Einzellitzchen an. Aus der hinter dem Multiplikationszeichen stehenden 
Wert ist die Fadenzahl des Einzellitzchens zu ersehen. Weitere oft vorkommende 
Nummern der Jacquardspitze sind: 2 X 9 + 18, 3 X 9 + 18, 4 X 9 + 18 und 
7 + 21. In diesen Spitzennummern ist die Fadenzahl eines Endlitzchens groBer 
als die Fadenzahl der iibrigen Litzchen. 

Die Eigenart der Jacquardspitzen, daB in den Einzellitzen verhaltnismaIlig 
viele Faden vereinigt sind, gibt vielen derartigen Spitzen noch das Geprage 
der Litzen, und zwar besitzen die Jacquardspitzen groBe Ahnlichkeit mit den 
Streifenlitzen. Der Unterschied 
zwischen beiden liegt nur in 
der Kantenverbindung ihrer if \11 

Einzellitzchen. \ '" 
Urn den Fadenaustausch 

zweier benachbarter Einzel­
litzen einer Jacquardspitze 
zu ermoglichen, sind zwischen 

Abb.53. Lanf einer Jacquardspitzenmaschine. 

den Einzellitzenlaufen der Jacquardspitzenmaschine Volkenbornsche Drehteller 
angeordnet. Der Lauf einer 3 X ger Jacquardspitzenmaschine ist in Abb. 53 
wiedergegeben. Der mittlere Litzenlauf ist durch Schraffur besonders her­
vorgehoben. Abb. 54 zeigt den Ausschnitt einer auf dieser Maschine her-

23* 
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gestellten Siptze. Auf der oberen Bildhalfte bildet die Spitze ein geschlossenes 
GefIecht. Zur Erreichung dieser Bindung ist die zweizungige Weiche des 
Drehtellers so eingestellt, daB aIle KlOppel beide Einzellaufe durchwandern. 
Treten die Drehteller in ihre Grundstellung zuriick, so kannen sich die 
KlOppel nur auf ihren Einzellaufen bewegen. Infolgedessen wird das Ge­
flecht, wie die Mitte der Abb. 54 zeigt, in drei Teile zerlegt. Am unteren 
Ende der gezeichneten Spitze sind durch nochmaliges Umstellen der Dreh­
teller die drei Litzenlaufe wieder vereinigt. 

Zur Angabe derjenigen Stellen, an welchen die Jacquardkarten fiir ein ge­
gebenes Muster zu Iochen sind, bedient man sich einer Patrone. Da eine Jac­
quardspitzenmaschine im Hachstfalle nur sechs KlOppeisteuerungen besitzt, 

~~~ l< ~"'»l~~ :.: 
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Abb. 54. Geflecht, hergestellt auf 
einer Maschine nach Abb. 53. 

I!"<~ y~ " ~ 
Abb. 55. Bindung 
einer Kreuzverbin-

dungsspitze. 

sind die Patronen sehr einfach. Die wagerechten Viereckreihen vertreten je 
eine Jacquardkarte, jede senkrechte Viereckreihe gehart zu einem Dreh­
teller. SoIl an einer bestimmten Stelle des Musters ein Fadenaustausch 
stattfinden so wird das der betreffenden Steuerung entsprechende Quadrat 
oder Rechteck in der Patrone farbig angelegt und danach die Jacquardkarte 
gelocht. 

AuBer den Jacquardspitzen der oben angegebenen Art sind Jacquardspitzen 
bekannt, deren Faden beim Ubertritt von einem Litzchen zum anderen ein ver­
schranktes Fadenkreuz bilden. Ein Vergleich zwischen Abb. 54 und Abb.55 
laBt den Unterschied in der Kantenverbindung deutlich erkennen. Die Jacquard­
spitzen mit kreuzender Fadenverbindung sind auch unter dem Namen "Kreuz-

Abb. 56. Lauf einer Kreuzverbindungsspitze. 

verbindungsspitzen" bekannt. Zur Herstellung derartiger Spitzen wird ein Lauf 
nach Abb.56 ben6tigt. Als Klappelsteuermittel dienen Zungenweichen a. Je 
zwei zu einer Ubergangsstelle geh6rige Zungenweichen sind mit einem Jacquard­
zug verbunden und werden durch Wirkung dieses Zuges gleichzeitig bewegt. 
Die zu den Endtellern b gehorigen Fiinf- und Dreifliigler sind gedrangt zusammen­
gesetzt, so daB die Endteller den Wert eines Siebenfliiglers besitzen. Das heiBt, 
das durch zwei weitere Fliigelrader mit dem Fiinffliigler verbundene Dreifliigel-
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rad ist so nahe an den Fiinffliigler herangeriickt, daB der Kl6ppelweg iiber beide 
Fliigelrader einem Weg iiber ein Siebenfliigelrad in bezug auf Lange gleich ist. 
Die Zwischenrader c sind Sechsfliigler. Da die KlOppelfolge 1 besetzt, 2 leer 
lautet, wird die Spitze zweiflechtig. 

Die kreuzende Fadenverbindung ist in bezug .auf die Festigkeit des Geflechtes 
der erstgenannten Jacquardspitzenart vorzuziehen. Demgegeniiber ist aber die 
Leistung der Maschinen zur Herstellung der Jacquardspitzen mit kreuzen­
der Fadenverbindung geringer als diejenige der anderen Jacquardspitzen­
maschinen. 

Vierfadige Spitzen. Die Fadenzahl der Einzellitzen, aus welchen die "vier­
fadigen Siptzen" zusammengesetzt sind, betragt, wie schon aus der Bezeich­
nung hervorgeht, vier. Wahrend die Bindung der Einzellitzen in Jacquard­
spitzen zweiflechtig ist, binden die Einzellitzchen der vierfadigen Spitzen ein­
flechtig. 

Bei einer Besetzung 1 besetzt, 1 leer miiBte der zur Herstellung dieser 4/1 Litzen 
ben6tigte Kioppellauf aus zwei Dreifltiglern und einem Zweifliigler zusammen­
gesetzt sein. Da die beiden Endteller aber, um den Ubertritt der Kl6ppel von 
einem Lauf auf den 
anderen zu ermog­
lichen, noch in zwei 
Fliigelrader geteilt 
sein muB, kamen 
fUr jeden Endteller 
ein Zweifliigelrad und 
ein Einfliigelrad in 
Frage. 

Praktisch lassen 

Abb. 57. Lauf einer vierfadigen Spitzenmaschine. 

sich derart kleine Rader nicht verwenden. Aus diesem Grunde ist der Zwei­
fliigler durch einen Vierfliigler ersetzt. Zur Fortbewegung der Kloppel tiber 
die Endteller dient ein Vierfliigelrad und ein Dreifliigelrad. Der Dreifliigler ist 
so nahe an den Vierfliigler geriickt, daB die Lange des Kloppelweges iiber einen 
Endteller sechs Fliigellangen betragt. Die KlOppelsteue-
rung erfolgt durch Zungenweichen. 

Der Ausschnitt eines Laufes einer vierfadigen Spitzen­
maschine ist in Abb. 57 dargestellt. Der Lauf einer Einzel­
litze ist durch Schraffur hervorgehoben. Derselbe setzt sich 
aus den drei Tellern a, b und c zusammen. 
Durch Umschalten der Zungenweichen d treten 
die Kloppel iiber die gestrichelte Laufstrecke 
auf den Nachbarlauf tiber. Die KlOppelfolge 
der Maschine lautet: 1 besetzt, 3 leer. Um die 
Musterungsmoglichkeit der Spitzenmaschinen 
zu erh6hen, werden die Laufe der Endlitzchen 
insofern anders angeordnet, als diesel ben 
mehrere Auslaufteller, sogenannte "Auslaufer" 
aufweisen. Durch die Steuerung von Zungen-

I 
Abb 58. Fadensprung auf einer 

vierfadigen Spitzenmaschine. 

weichen k6nnen die Kloppel iiber die Auslaufteller geleitet werden. Bei Be­
nutzung des Auslauftellers in einer vierfadigen Spitzenmaschine bindet die be­
treffende Spitzenkante zweiflechtig. 

Wie bei allen mehrfadigen Spitzen sind aur.h bei den vierfadigen Spitzen 
die senkrechten Viereckreihen der Patrone als die einzelnen Kloppelsteuerungen 
und die wagerechten Viereckreihen als die Jacquardkarten anzusehen. Ein nicht 
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ausgefiilltes Quadrat und demzufolge auch eine ungelochte Jacquardkarte be­
deuten, daB die entsprechende KlOppelsteuerung geschlossen bleibt. 

Infolge der Besetzung 1 besetzt, 3 leer betragt die Entfernung von Kloppel 
zu KloppeI vier Fliigellangen. Nach Zuriicklegung einer solchen Wegstrecke 
wandert eine neue Jacquardkarte auf den Kartenzylinder der Jacquardmaschine. 
1st durch den EinfluB einer gelochten Jacquardkarte ein KlOppel auf einen be­
stimmten Einzelspitzenlauf iibergetreten, so ist die nachste Karte an die Stelle 
der ersten getreten, wenn der Kloppel eine Strecke von vier Fliigellangen zuriick­
gelegt hat. Nach einem zuriickgelegten Weg von acht Fliigellangen hat der 
Kloppel die gegeniiberliegende Kreuzungsstelle erreicht. Zu gleicher Zeit tragt 
der Kartenzylinder die dritte Karte. SolI nun der Kloppel auf den nachsten 
Lauf treten, so ist diese dritte Karte zu lochen. Aus dieser Uberlegung folgt, 

Abb. 59. Vierfadige Flechtspitze. 

daB zwischen jeder gelochten Jacquardkarte eine ungelochte Karte liegen muB, 
wenn ein Faden aIle Litzchen einer vierfadigen Spitze durchlaufen solI. 

In Abb. 58 ist links ein solcher "Fadensprung" und rechts die dazugehorige 
Patrone gezeichnet. 

Abb.59 veranschaulicht das Muster einer vierfadigen Spitze. Dieselbe be­
sitzt 12 Litzchen. 

Dreifadige Spitzen. Die "dreifadigen Spitzen" sind aus 311 Litzchen zu­
sammengesetzt. 

Diese Litzchen benotigten zu ihrer Herstellung, wie unter " Soutachelitzen" 
naher beschrieben, zwei Dreifliigelrader. Urn den Einbau von Zungenweichen 
zur K16ppelsteuerung moglich zu machen, sind die Dreifliigler durch Sechs­

fliigler, die aus Vier- und 
Dreifliigelradern zusammen­
gesetzt sind, ersetzt. 

1m iibrigen gleicht der 
Lauf einer dreifadigen Spit­
zenmaschine demjenigen 
einer vierfadigen Spitzen. 
maschine. In Abb. 60 sind 

Abb. 60. Lauf einer dreifMigen Spitzenmaschine. a und b die zu einem Litz-
chen gehorigen Teller. 

Der KlOppelweg von einer Kreuzungsstelle zur anderen betragt sechs Fliigel­
langen. Da nun nach jedem vierten Fliigel eine neue Jacquardkarte auf den 
Zylinder gelegt wird, muB, wenn ein Faden aIle Litzchen durchlaufen soIl, ein-
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mal eine ungelochte Karte zwischen zwei gelochte Karten 
gelegt werden. Die Folge der Karten ist dann: zwei gelochte 
Karten, eine ungelochte Karte, zwei gelochte Karten, eine 
ungelochte Karte, usw. 

Abb. 61. Fadensprung auf 
einer dreifadigen Spitzen­

maschine. 
Abb. 62. Dreifiidige Flechtspitze. 

Ein derartiger Fadensprung mit der dazu gehorigen Patrone ist in Abb. 61 
wiedergegeben. 

Das Muster einer dreifadigen Spitze in Abb. 62 ist aus zwolf Litzchen zu­
sammengesetzt. 

KlOppelspitzell. 
Die Einzellitzchen der Jacquardspitzen, der vier- und dreifadigen Spitzen 

weisen an sich die Merkmale eines Geflechtes auf, bei den Kloppelspitzen, zu 
denen die zwei- und einfadigen Spitzen gehoren, bilden sie nur dannein Geflecht 
wenn mehrere Litzchen miteinander verbunden werden. 

Zweifadige Spitzen usw. Die Litzchen der "zweifadigen Spitzen" (Abb. 63) 
bestehen aus zwei Faden. Bei geschlossenen KlOppelsteuerungen zwirnen die-

Abb. 63. Zweifadige Kloppelspitze. 

selben miteinander. Durchlaufen die Kloppel bei geoffneten Steuervorrichtungen 
aIle Partialgange, so entsteht eine einflechtige Litze. 

Abb.64 gibt Aufschlu13 fiber den Zusammenhang zwischen Spitze, Jacquard­
karte und Patrone. In gleicher Weise wird dieser Zusammenhang durch die 
Patrone (Abb. 65) und die danach gebildete Spitze (Abb.66) veranschaulicht. 
Bezeichnungen ffir besondere Bindungen sind bei der Herstellung der mehr­
fadigen Spitzen nicht bekannt. 

Bei zweifadigen Spitzenmaschinen unterscheidet man mit Riicksicht auf 
Tellerzahl und Laufbahn der Einzelgange mehrere Systeme, von denen das 
"Dreitellersystem" und das " Zweitellersystem" die groi3te Verbreitung ge­
funden haben. 
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Die Einzelgange einer zweifadigen Spitzenmaschine nach dem Dreiteller­
system besitzen drei Teller . Zur Fortbewegung der Kloppel iiber die drei Teller 
dienen zwei Fiinffliigler als Endrader und ein Vierfliigler als Zwischenrad. Die 

Abb. 64. Zusammenhang zwischen 'Patrone, 
Jacquardkarte und Fadenverbindung der 

Spitze. 

Abb. 65. Patrone einer 
zweifadigen KlOppel­

spitze. 

Kloppelfolge lautet: 1 besetzt, 6 leer. Infolge diesere Dreitelleranordnung er­
halten die Faden eine Zwirnung. Diese Uberdrehung der einzelnen Faden macht 
sich bei manchem Flechtmaterial, so z. B. bei Kunstseide, ungiinstig bemerkbar. 

Abb. 66. Spitze, 
hergestellt nach 

Abb.65. 

In diesen Fallen ist das Zweitellersystem zu bevorzugen, da bei 
diesen Maschinen keine Uberdrehung der einzelnen Faden ent­
steht. Die auf dem einen Teller entstandene Zwirnung wird 
bei dem Lauf der Kloppel iiber den zweiten Teller wieder 
zuriickgedreht. Ais K16ppelsteuerung dienen bei dem Drei­
tellersystem Drehteller, bei dem Zweitellersystem werden ab­
wechselnd Drehteller und Zungenweichen zwischen die Einzel­
laufe geschaltet. In diesem Sinne nennt man auch die Spitzen­
maschinen nach dem Zweitellersystem "System mit Drehtellern 
und Spitzen". Da die Kloppelwege auf den Einzellaufen 
des Zweitellersystems kiirzer sind als diejenigen des Drei­
tellersystems, ist die Produktion des Dreitellersystems geringer 
als die Produktion des Zweitellersystems . Der Leistungsunter­
schied betragt angenahert .'5 %. 

Der Ausschnitt eines Laufes einer zweifadigen Spitzen­
maschine, nach dem Zweitellersystem gebaut, ist in Abb. 67 
wiedergegeben. Zu einem Partialgang gehoren die beiden Teller 
a und b. Zur Fortbewegung der Kloppel iiber den Teller a 
dient ein Dreifliigler. Die Lange des Kloppelweges iiber den 
zweiten Teller b betragt fUnf Fliigellangen. Zu diesem Zwecke 

Abb. 67. Lauf einer zweifadigen Spitzenmaschine. 

sind die beiden unter 
dem Teller b liegenden 
Dreifliigler gedrangt zu­
sammengesetzt. An der 
einen Seite wird der 
Einzellauf durch die 
Drehteller c, an der 
anderen Seite durch 
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Zungenweichen d abgeschlossen. Ahnlich den drei- und vierfadigen Spitzen­
maschinen besitzen auch die zweifadigen Spitzenmaschinen Endlitzchenlaufe mit 
mehreren Ausiauftellern. In vielen Fallen erhalt der Litzenlauf, auf dem das 
"Bordchen" der Spitze hergestellt wird, einen Auslaufer. Der auf der anderen 
Seite liegende Endlitzenlauf, auf dem der "Bogen" der Spitze gebildet wird, 
besitzt zumeist drei Auslaufer. AuBerdem besitzt jeder Endlitzenlauf einen soge­
nannten "Pikotteller". Der Faden eines iiber diesen Teller geleiteten KlOppels er­
halt eine Drehung. Diese Drehung veranlaBt den, durch eine Flechtfeder in der rich­
tigen Lage gehaltenen Faden eine geschlossene Ose zu bilden. Der Weg des Kloppels 
von der letzten Kreuzungsstelle iiber den ersten, zweiten oder dritten Auslauf­
teller, oder iiber den Pikotteller bis zur Kreuzungsstelle zuriick, ist stets gleich 
lang. Der Zutritt zu dem ersten und zweiten Auslaufteller wie auch der Zutritt 
der Kloppel zu dem Pikotteller wird vermittels Zungenweichen von der Jac­
quardmaschine geregelt. Die den letzten Auslaufer verschlieBende Zungen­
weiche wird von einem Exzenter so zwanglaufig hin- und herbewegt, daB ein 
Kloppel, der weder iiber einen der ersten AuslaufteIler, noch iiber den Pikotteller 
geleitet wurde, den letzten Auslaufteller durchlaufen muB. Durch diese Ein­
richtung wird erreicht, daB stets dann ein Kloppel die Steuervorrichtung am 
Ende des EinzelIaufes erreicht, wenn auf der anderen Seite der Steuervorrich­
tung ein Kloppel des benachbarten Laufes steht, der gegen den ersten, wenn 
dieses dem Spitzenmuster entspricht, ausgetauscht werden kann. Um die ein­
zelnen Bindungen in der Spitze in die richtige Lage zu ziehen, bedient man sich 
verschieden schwerer Spanngewichte. 

Gangbare Nummern zweifitdiger Spitzen sind: 4, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 
20, 24, 30, 36, 42, 48 und 60 Litzchen. 

EinfMige Spitzen. Die "einfadigen Spitzen" bilden das SchluBglied in der 
Kette der Spitzengeflechte. Sie stehen in bezug auf die Feinheit ihrer Bindungen 
an oberster Stelle aller Geflechte. 

Zwischen den Arbeitsvorgangen des HandklOppelns und den Arbeitsvor­
gangen in einer Maschine zur Herstellung der einfadigen Spitzen, die einfadigen 
Spitzen sind als'Nachbildungen der Handkloppelspitze anzusehen, besteht einige 
Ahnlichkeit. Man kann die Bewegungen der Kloppel einer einfadigen Spitzen­
maschine mit den Bewegungen der Kloppel auf einem Kloppelkissen vergleichen. 
Die Nadeln, durch welche die Spitze auf dem KlOppelkissen befestigt wird, sind 
in der Maschine durch die "Bindefaden" ersetzt. Ebenso entspricht die Jac­
quardkarte der Maschine der vorgezeichneten Musterung beim Handkloppeln. 

Die Bezeichnung "einfadig" deutet auf den Zusammenhang dieser Spitzenart 
mit den vorher beschriebenen "mehrfadigen" Spitzen hin. Die mehrfadigen 
Spitzen bestehen aus einer Anzahl Litzchen, die vier, drei oder zwei Faden ent­
halten. In gleicher Weise kann man die einfadige Spitze als eine Verbindung 
mehrerer Litzen ansehen, die nur aus einem Faden bestehen. Zur Herstellung 
der Einzellitzchen mehrfadiger Spitzen werden die KlOppel durch in sich ge­
schlossene Teillaufe bewegt, die durch Kloppelsteuerungen untereinander ver­
bunden sind. Es sind nun einfadige Spitzenmaschinen alterer Bauart bekannt, 
die ahnlich den mehrfadigen Maschinen in sich geschlossene EinzeIlaufe auf­
weisen, durch welche je ein KlOppel ununterbrochen fortbewegt wird, bis er 
durch Kloppelsteuerungen mit dem auf dem Nachbarlauf bewegten Kloppel 
ausgetauscht wird. NaturgemaB ist aber die Bewegung des einzelnen Kloppels 
innerhalb seines Einzellaufes ohne EinfluB auf die Musterbildung, so daB die 
Kloppel nur dann bewegt werden miissen, wenn ein Fadenaustausch stattfinden 
solI. Zu diesem Zwecke sind aIle KlOppeltriebwerke neueren Systems mit KlOppel­
ein- und -ausriickvorrichtungen versehen. 
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Schematisch ist der Teil des KloppeIlaufes einer einfadigen Spitzenmaschine 
in Abb.68 gezeichnet. Wirkt der zu Teller a gehorige Jacquardzug, so legen 
die Kloppel b und c eine halbe Drehung in Pfeilrichtung zuriick. Die Bewegungs­
richtung der benachbarten Triebwerke ist, da ja die antreibenden Zahnrader 
miteinander im Eingriff stehen, entgegengesetzt, so daB die Drehrichtung der 
Kloppel auf den einzelnen Tellern abwechselnd rechts und links ist. NaturgemaB 
konnen zwei nebeneinanderliegende Triebwerke nicht zu gleicher Zeit arbeiten. 

Vielmehr kann das zu zwei Kloppeln gehorige 
Triebwerk erst dann geschaltet werden, wenn 
die KlOppel auf den Nachbartellern ihre halbe 
Drehung ausgefiihrt haben. Das hat zur Folge, 
daB die einfadige Spitzenmaschine in zwei 

Abb. 68. Lauf einer einfiidigen Takten arbeitet. 1m ersten Takt werden alle 
Spitzenmaschine. 

diejenigen Kloppel bewegt, die tiber sich 
rechts drehenden Radern liegen. 1m zweiten Takt fiihren aIle Kloppel eine halbe 
Drehung aus, die iiber Radern mit linkem Drehsinn liegen. Urn dieses Arbeiten 
in zwei Takten moglich zu machen, ist die Jacquardmaschine mit zwei abwech­
selnd auf- und abbewegten "Messern" ausgeriistet. Mit dem einen Messer stehen 
alle KlOppeltriebwerke mit rechtem Drehsinn, mit dem anderen Messer aIle 
Kloppeltriebwerke mit linkem Drehsinn in Verbindung. 

Aile Kloppeltriebwerke sind auf einem geschlossenen Kreise angeordnet. 
Infolgedessen verlaGt die Spitze, deren be ide Kanten durch sogenannte "Hilfs­
faden" verbunden sind, die Maschine schlauchformig. Die Hilfsfaden, die meist 
durch andere Farben kenntlich gemacht sind, werden spater von Hand aus­
gezogen. 

Auf dem karierten Patronenpapier bedeutet jede horizontale Viereckreihe 
einen Takt der Maschine. Je zwei untereinanderliegende Viereckreihen gehoren 
zu einer Jacquardkarte. Jede Jacquardkarte entspricht danach zwei halben, 
gleich einer Drehung des Fliigelrades. Daraus folgt, daB in jeder Zeiteinheit 
so viele Karten durch die Jacquardmaschine wandern, wie die Rader Drehungen 
ausfiihren. Jede zwischen den Vierecken liegende senkrechte · Linie bedeutet 
einen Faden. Die senkrechten Viereckreihen konnen als die einzelnen Teller 
angesehen werden. Der besseren Ubersicht wegen werden sowohl die Teller, wie 
auch die Jacquardkarten laufend numeriert. Da die Spitze schlauchformig 
hergestellt wird, muG die rechte Seite der Patronenzeichnung auf der linken 
Seite ihre Fortsetzung finden. Die Lange der Patrone, und damit die Zahl der 
Jacquardkarten hangt von der Lange des Musterrapports abo Nach Fertig­
stellung jedes Musterrapportes miissen aIle Faden, vor aHem aber diejenigen, 
die sich durch ihre Spannung, Starke oder Farbe auszeichnen, zu ihrer Aus­
gangsstellung zuriickgekehrt sein. 

Die einfachste Form der Fadenverbindungen in einer einfadigen Spitze ist 
die sogenannte "Drehung" zweier Faden. Diese entsteht, wenn zwei Kloppel 
eine halbe Drehung ausfiihren und dadurch ihre Stellung wechseln. Die Faden 
der beiden Kloppel bilden durch die ausgefiihrte Bewegung ein Fadenkreuz. 
Dabei legt sich der von links nach rechts bewegte Faden unter den anderen 
Faden. Der fiir den Beobachter sichtbare Faden verlauft von rechts oben nach 
links unten. Aus diesem Grunde wird die Drehung auch "rechtsgradig" genannt. 
1m Gegensatz zu den rechtsgradigen Drehungen heiBen aIle "linksgradigen" 
Drehungen, die sich auGer ihrer Fadenlage nicht von den oben beschriebenen 
unterscheiden, "Kreuzungen". NaturgemaB entstehen die rechtsgradigen Dre­
hungen durch die Bewegung sich rechts herum drehender Treiber. Die links­
gradigen Kreuzungen bilden sich iiber Treibern mit linkem Drehsinn. In Abb. 69 



Kloppelspitzen. 363 

ist unter a die Drehung zweier nebeneinanderliegender Fadenpaare wieder­
gegeben, unter b ist die dazu gehorige Patrone gezeichnet. Sollen beide Faden­
paare miteinander verbunden werden, so Hillt man, wie c und d zeigt, der Dre­
hung eine Kreuzung folgen. Ein Stiick Geflecht dieser Bindung, das heiBt vier 
Faden, welche durch Drehung und Kreuzung untereinander verbunden sind, 
heiBt "Halbschlag". Er bildet eines der 
wichtigsten Elemente, aus denen sich die 
einfadige Spitze zusammensetzt. Da, wie 
einleitend erlautert, zwei zu einem Teller 
gehorigen Kloppel erst dann bewegt wer-
den konnen, wenn deren Bewegung auf 
den Nachbartellern ihr Ende erreicht hat, 
wird der Halbschlag in zwei Takten her­
gestellt. Wahrend des ersten Taktes bil­
den sich die beiden Drehungen und wah­
rend des zweiten Taktes die eine Kreuzung. 
Zur Herstellung des Halbschlages ist, da 
zwei Takte in einer Karte vereinigt werden, 
eine Jacquardkarte, die nach Patrone 
Abb. 69 d mit drei Lochern versehen ist, not­
wendig. Zwei aufeinanderfolgende Halb-

a 

e 

c d 
b 

h 

f 

I I 
Abb. 69. Grundbindungen der 

einfadigen Kloppelspitze. 

schlage, Drehung, Kreuzung, Drehung, Kreuzung, werden "Ganzschlag" ge­
nannt. Abb.69 e und t veranschaulichen d;:ts Geflechtsbild und die Patrone 
eines Ganzschlages. Unter g und h ist ein "Ganzschlag zur Umkehr" wieder­
gegeben . Er unterscheidet sich von dem Ganzschlag dadurch, daB im Ganz­
schlag zur Umkehr die beiden Fadenpaare zu ihrer Ausgangsstellung zuriick­
kehren. Erreicht wird diese Bindung durch eine zwischen die beiden Halb­
schlage gelegte Drehung. Zwei aufeinanderfolgende Ganzschlage fiihren den 
N amen "Flechtschlag". 

Folgende Aufstellung zeigt den Aufbau der beschriebenen Bindungen: 

~ehung 1 Halbschlag 1 
euzung J Ganzschlag 

Drehung Halbschla 
Kreuzung g 
Drehung 1 Halbschla 
Kreuzung J g 
Drehung } Halbschla 
Kreuzung g 

Drehung } Halbschla 
Kreuzung g 
Drehung Drehung 
Drehung l Halbschla 
Kreuzung J g 

} Ganzschlag 

Ein in den einfadigen Spitzen haufig vorkommendes Grundgeflecht ist der 
sogenannte "Tiillgrund". Er besteht aus die Spitze in schrager Richtung durch­
ziehenden Fadenpaaren, die an jeder Kreuzungsstelle je einen Faden unterein­
ander austauschen, und zwischen jeder Kreuzung zwei Drehungen aufweisen. 
Der Tiillgrund setzt sich zusammen aus gegeneinander versetzten Halbschlagen 
mit zwei "Vordrehungen". 

Auch der in Abb. 70 gezeichnete "Einfache Locherschlag" wird oft als Grund­
geflecht angewandt. Er besteht aus Ganzschlagen mit einer Vordrehung. Seine 
Patrone Abb. 71 wie auch sein Geflechtsbild Abb. 70 ist dem Werk 
"die Grundbindungen der MaschinenklOppelspitze" von Carl Birkenhauer, 
entnommen. 
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Von den weiterhin vorkommenden Grundbindungen sind noch der "Leinen­
schlag" und der "Netzschlag" zu nennen. 

Der Leinenschlag bildet sich dadurch, daB zwei Kloppel iiber die Maschinen­
platte hin und her wandern. Diese beiden Kloppel konnen als die SchuBspulen 
angesehen werden. Die iibrigen Kloppel halten ihre Stellung zueinander bei. 
Sie flechten nur mit den SchuBkloppeln. 
Da zur Herstellung des J.einenschlages nur 
zwei KlOppel bewegt werden, benotigt die 

Abb. 70. Einfacher Locherschlag. Abb. 71. Patrone zu 
Abb. 70. 

Maschine zur Herstellung dieser Bindung verhaltnismiiBig lange Zeit . Erhoht 
kann die Produktion der Maschine dadurch werden, dal! gleichzeitig von jeder 
Seite ein Fadenpaar als SchuBfaden eingefiihrt wird. Jedoch hat diese An-

Abb. 72. Tupfensterne in einem Kloppelspitzeneinsatz. 

ordnung den Nachteil, daB die Fadenpaare sich in der Mitte des Leinenschlages 
kreur.en . 

Ahnlich den Schu13faden des Leinenschlages, wird auch der Netzschlag von 
SchuBfaden durchzogen. Wahrend jedoch zur Herstellung des Leinenschlages 
die KettfadenklOppel untereinander keine Verbindung eingehen, machen die 
Kettfadenkloppel zur Herstellung des Netzschlages, bevor der SchuBfaden durch­
gezogen wird, eine Drehung. Wie beim Leinenschlag, konnen auch beim Netz­
schlag zur Erhohung der Produktion mehrere SchuBfaden verwandt werden, 
jedoch ist auch beim Netzschlag in diesem FaIle das Kreuzen der SchuBfaden 
nicht zu vermeiden. 
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Haufig benutzte Musterungseffekte innerhalb der einfadigen Spitzen sind 
die "Blattchen" oder " Tupfen" und die sogenannten " Spinnen". 

Die Blattchen oder Tupfen bilden eine dem Leinenschlag ahnliche Faden­
verbindung. Sie bestehen aus mehreren das Blattchen parallel zu den Kanten 
durchziehenden Faden und aus ein 
oder zwei weiteren Faden, die die 
librigen nach Art der SchuBfaden 
durchziehen. Blattchen mit einem 
SchuBfaden werden "Wickeltupfen" 
genannt. Benutzt man zur Her­
stellung der Tupfe zwei SchuB­
£aden, so kreuzen diese in der Mitte 
des Blattchens miteinander. Der­
artige Tu pfen heiBen "Kreuztupfen" . 
Da zur Herstellung der Wickeltupfe 
doppelt soviel Zeit benotigt wird, 

Abb. 73. Tupfensterne in einer Kliippelspitze. 

wie zur Herstellung der Kreuztupfe, wird die Kreuztupfe in den meisten Fallen 
bevorzugt. Die Wickeltupfe, wie auch die Kreuztupfe kann als "offene" oder 
"spitze" Tupfe hergestellt werden. Die spitze Form der Tupfe wird durch Ver­
kreuzen der beiden Kanten£aden 
bei ihrem Eintritt in die Tupfe und 
bei ihrem Austritt erreicht. Um den 
Blattchen ein moglichst schones Aus­
sehen zu geben, werden die SchuB­
£aden in ihren KlOppeln leicht be­
lastet, die Kettfaden sind dagegen 
starker gespannt. 

In vielen Mustern sind mehrere 
Tupfen zu einem "Tupfenstern" Abb. 74. Einsatz mit offenen Tupfen. 

vereinigt. Einen solchen Tupfen-
stern mit spitzen Tupfen veranschaulicht die Spitze (Abb. 72 und 73). Offene 
Tupfen sind in dem Einsatz (Abb.74) verwandt . 

Abb.75 und 76 gibt AufschluB liber die Art der "Spinnen" in einfadigen 
Spitzen. Diese werden gebildet, 
wenn mehrere Fadenpaare in der 
Mitte des Geflechtes vereinigt und 
dann wieder auseinander gefiihrt 
werden. Die zur Herstellung der 
Spinne benutzten Fadenpaare wer­
den als die "Beine" der Spinne 
angesehen. So ist die in Abb.76 
wiedergegebene Spinne "zwolf­
beinig". 

Mit Hilfe farbiger Eisengarnfaden Abb. 75. Einsatz mit Spinnen. 
werden, wie weiter oben schon ange-
geben, die beiden Kanten der Spitze miteinander vereinigt, um der einfadigen 
Spitze die zu ihrer Herstellung notwendige Schlauchform zu geben. Ferner 
vertreten die Hilfsfaden die Stelle der Flechtfedern mehrfadiger Spitzenmaschinen 
und werden zur 6senbildung benutzt. In Abb. 77 ist die Kantenverbindung 
einer Spitze durch zwei kreuzende Hilfs£aden, welche durch Punktieren besonders 
kenntlich gemacht sind, gezeichnet. Urn ein spateres Ausziehen der Binde­
faden zu erleichtern, sind diese nur lose mit der Spitze verbunden. Die in 
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Abb. 77 dargestellte Verhindung wird durch Verwendung von je einer "Leer­
spule" zu jeder "Bindespule" erreicht. 

Stehen zur Herstellung von Spitzenmustern mit geringer Fadenzahl grof3ere 
Maschinen zur Verfugung, so stellt man die Muster gleichzeitig mehrere Male 
nebeneinander her. Ais Verbindung dienen wieder Hilfsfaden. 

Die Hochstzahl der Faden einer maschinengeklOppelten Spitze betragt 124. 
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Abb. 76. Zwolfbeinige Spinne. 

Abb. 77. Verbindung der Kloppelspitzen­
kanten vermittels Hilfsfaden. 

Leistungsbereclmung fUr Flechtmaschinen. 
Fur die rechnerische Leistungsbestimmung der Flechtmaschinen dient die 

minutliche Drehzahl der Flugelrader oder aber bei Spitzenmaschinen die Zahl 
der innerhalb einer Minute durch die Jacquardmaschine bewegten Karten als 
Grundlage. 

Diese Tourenzahlen und damit auch die Kloppelgeschwindigkeiten sind in 
grof3em Maf3e abhangig von der Giite und der Art des zu verarbeitenden Ma­
t,erials. Sie miissen aber auch der Leistungsfahigkeit des die Maschine bedienen­
den Arbeiters angepafit sein. Aus diesem Grunde sind die zu wahlenden Dreh­
zahlen von Fall zu Fall zu bestimmen. Die nachfolgend angegebenen Werte 
konnen nur als Richtlinie dienen. 

Der Grenzwert der zulassigen Drehzahl eines Fliigelrades wird nach der 
Gleichung: 

13000 
n= ----

d 
bestimmt. 

In dieser Formel bedeuten: n die gesuchte minutliche Drehzahl des Fliigel­
rades, d der Teilkreisdurchmesser dieses Rades in mm und 13000 eine durch 
Versuche bestimmte Konstante. Bei Anwendung dieser Gleichung gleiten die 
KlOppel mit angenahert 0,68 m/sec Geschwindigkeit durch ihre Gangbahnen. 
Betragt beispielsweise der TeiIkreisdurchmesser eines Fliigelrades 70 mm, so wird 
dessen minutliche Drehzahl unter Benutzung obiger Formel: 

n = 13000 = 13000 = 185 
. d 70 . 

Wird angenommen, daf3 die Kloppel der mehrfadigen Spitzenmaschinen 
gleich den Kloppeln der Litzen- und Kordelmaschinen mit angenahert 0,68 m/sec 
Geschwindigkeit fortbewegt werden durfen, so ist die Zahl der Hin- und Her­
bewegungen des Jacquardkartenzylinders und dam it die Zahl der durch die 
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Jacquardmaschine bewegten Jacquardkarten gleich der Drehzahl eines Fliigel­
rades, multipliziert mit der Zahl der Fliigeleinschnitte des gleichen Rades, 
dividiert durch die um eins vermehrte Zahl der zwischen zwei Kloppeln vor­
handenen leeren Fliigeleinschnitte. 

Lautet beispielsweise die Besetzung einer zweifadigen Spitzenmaschine nach 
dem Dreitellersystem: 1 besetzt, 6 leer und macht ein Fiinffliigler der Maschine 
180 Touren, so betragt die Zahl der Zylinderbewegungen der Jacquardmaschine: 

180·5= 129. 
1+6 

1m Zweitellersystem entspricht in bezug auf Durchmesser der Dreifliigler 
dem FUnffliigler des Dreitellersystems. Die Besetzung lautet in diesem Fall: 
1 besetzt, 3 leer . Daraus wird die Tourenzahl der J acquardmaschine bestimmt zu: 

180·3= 135 
1 + 3 . 

Ein Vergleich zwischen beiden Drehzahlen zeigt, daB die Drehzahlen des 
Zweitellersystems etwa 5 % iiber denjenigen des Dreitellersystems liegen und 
daB demzufolge, wie in dem Abschnitt "zweifadige Spitzen" angegeoon, die 
ersteren Maschinen 5 0/0 mehr Ware erzeugen. 

Die Tourenzahlen der einfadigen Spitzenmaschinen liegen zwischen 150 
und 170. 

Fiir die Leistungsberechnung der Litzen- und Kordelmaschinen gilt folgende 
t'Tberlegung. 

Hat ein Fliigelrad eine Drehung ausgefiihrt, so sind aIle Kloppel um so viele 
Fliigellangen fortbewegt, wie das beobachtete Rad Einschnitte aufweist. Be­
zeichnet man die Entfernung von Flechtfaden zu Flechtfaden parallel zur Ge­
flechtskante als eine "Flechte", so ist die Zahl der wahrend einer Drehung des 
Rades entstehenden Flechten abhangig von der Zahl der Fliigeleinschnitte und 
von der Besetzung der Maschine. Je mehr Fliigeleinschnitte frei sind, je weniger 
Flechten werden erzeugt. So werden bei einer Besetzung: 1 besetzt, 1 leer auf 
einem Vierfliigler bei einer Umdrehung 2, auf einem Fiinffliigler 2,5, auf einem 
Sechsfliigler 3 Flechten erzeugt. Lautet die Besetzung: 1 besetzt, 3 leer, so bilden 
sich bei einer Umdrehung der gleichen Rader 1, 1,25 und 1,5 Flechten. 

Ob fiir die Rechnung ein Fliigelrad mit mehr oder weniger Fliigeleinschnitten 
eingesetzt wird, ist fiir das Resultat ohne Bedeutung. Betragt z. B. die Dreh­
zahl eines Vierfliiglers 125, so wiirde ein mit diesem zahnendes Fiinffliigelrad, 
dessen Durchmesser sich zu dem Durchmesser des Vierfliiglers wie fiinf zu vier 
verhalt, 100 Touren machen. Lautet die Besetzung: 1 besetzt, 1 leer, so werden 
auf dem Vierfliigler 125·2 = 250 Flechten in jeder Minute erzeugt. Die Zahl 
der zu gleicher Zeit auf dem Fiinffliigler entstehenden Flechten betragt eben­
falls 100·2,5 = 250. 

Der Einfachheit halber werden iiberall da, wo in einer Maschine Vierfliigler 
vorkommen, diese fiir die Rechnung zugrunde gelegt. 

Nachdem die Zahl der auf einer Maschine in einer Minute erzeugten Flechten 
festgestellt ist, wird bei feineren Mustern mit Hille einer Lupe, die Dichtigkeit 
des fraglichen Geflechtes, das heiBt die in einer Langeneinheit enthaltenen 
Flechten ermittelt. Ais Langeneinheit wird zumeist der franz. Zoll = 27 mm 
gewahlt. 

Jeder Kopf der Maschine stellt in einer Minute so viel Millimeter Geflecht her, 
wie die Dichtigkeitszahl in der Zahl der in einer M;inute erzeugten Flechten 
enthalten ist, multipliziert mit 27. Fiir Stillstande der Maschine, hervorgerufen 
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durch Spulenleerlauf und Fadenbriiche ist dann noch ein Abzug zu machen, 
del' den Verhaltnissen angepaJ3t werden muB. Angenahert kann mit 10 % ge­
rechnet werden. 

Zur Leistungsberechnung del' Spitzenmaschinen wird von del' Zahl der zur 
Herstellung eines Musterrapportes notwendigen Karten ausgegangen. Diese 
Zahl kann aus del' Patronenzeichnung ermittelt werden. Bei jeder Hin- und Her­
bewegung des Jacquardkartenzylinders wird eine neue Karte vorgeschlagen. 
1st nun die Lange eines Musterrapportes bekannt, so ist die Lange del' in 
einer Minute erzeugten Spitze gleich der Lange eines Musterrapportes, multi­
pliziert mit der Tourenzahl der Jacquardmaschine, dividiert durch die Zahl 
der zu einem Rapport notwendigen Karten. 

Auch fur die Spitzen ist dann noch ein Abzug zu machen, der ebenfalls nur 
durch die Erfahrung festgelegt werden kann. 

Die nachfolgenden Beispiele veranschaulichen die praktische Anwendung 
der Leistungs berechnung. 

1. Beispiel. Fur eine neuner Soutachelitze solI die stundliche Leistung eines 
Flechtmaschinenkopfes ermittelt werden. Die Flechtdichte des Musters be­
tragt 36 Flechten auf 1 franz. Zollo Der Teilkreisdurchmesser eines der beiden 
Neunflugler betragt 155 mm. 

Die Drehzahl eines Rades betragt: 

13000 13000 4" M' n = -- = -- = '" 8 In elner lllute. 
d 155 

Da die Besetzung: 1 besetzt, 1 leer lautet, so werden bei einer Umdrehung 
des Neunfliiglers 4,5 Flechten und in einer Minute 4,5'84 = 378 Flechten fertig. 

In einer Minute leistet dann del' eine Kopf: ~~~ . 27 = 284 mm. Die Leistung 

in einer Stunde betragt 60·284 = 17040 mm = 17,04 m. Betragen die Still­
stande der Maschine lO 0/0' so werden in einer Stunde auf jedem Kopf '" 15,35 m 
hergestellt. 

2. Beis piel. Wieviel 3fach 25i2 Litzenmaschinen sind erforderlich, wenn 
bei wochentlich 56stiindiger Arbeitszeit lOOOO m 25/2 Litze mit 48 Flechten auf 
1 franz. Zoll hergestellt werden sollen, und die minutliche Drehzahl eines Vier­
fliiglers 170 betragt, ~ 

Bei den gegebenen Abmessungen erzeugt ein Kopf: 

170 '4-S' ·2·27·60·56·0,9 = 578240 mm = 578,24 m. 

Die Leistung von lOOOO m erfordert ~~~~~ = '" 18 Kopfe. Da drei Kopfe 

in einer Maschine vereinigt sind, miissen zur Erreichung del' vorgeschriebenen 

Leistung 1: = 6 Maschinen aufgestellt werden. 

3. Beis piel. Wieviel Prozent del' rechnerisch bestimmten Leistung betragen 
die Stillstande einer Rundschnurmaschine, wenn die Drehzahl eines Vierfliiglers 
175, die Zahl del' .Flechten pro Zoll 28 und die durch Messung festgestellte Lei­
stung der Maschine 18,5 m betragt ~ 

Rechnerisch miiBten in einer Stunde: 

175 • 2 . 27 . 60 = 20667 m = 29 67 m 
28 ' 
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hergestellt werden. Der Unterschied ist auf die Stillstande zuriickzufiihren und 
betragt 9,5 % der rechnerisch ermittelten Leistung. 

4. Beis piel. Auf einer achter Quadratschnurmaschine, deren Fliigelraddurch­
messer 180 mm betragt, solI eine vierer Quadratschnur mit 30 Flechten auf 1 Zoll 
hergestellt werden. Welche Stundenleistung ist zu erreichen ~ 

Da auf der ach ter Quadratschnurmaschine eine vierer Quadratschnur hergestellt 
werden soIl, so miissen die HaUte aller Kloppel von der Geflechtsbildung aus­
geschlossen werden. Infolgedessen lautet die Besetzung: 1 besetzt, 3 leer und 
wird bei einer Drehung des Fliigelrades 1 Flechte £ertig. 

Die Leistung pro Stunde betragt: 

13000 27 
180 - . 30 • 60 . 0,9 = 3499 = ,......, 3,5 m. 

5. Beispiel. Die Lange eines Musterrapportes einer vierfadigen Spitze be­
tragt 18 mm. Zu deren Herstellung sind 22 Karten erforderlich. Die Tourenzahl 
der Jacquardmaschine betragt 120. Wieviel Meter dieses Musters werden in 
einer Stunde £ertig? 

22 Karten ergeben eine Musterlange von 18 mm. In einer Minute werden 
120 . 

erzeugt -22 X 18 = 100 mm und III einer Stunde 100 X 60 = 6000 = 6 m. 

Abziiglich 8 % fiir Stillstande betragt die Stundenleistung '" 5,5 m. 
6. Beispiel. Auf einer 88er einfadigen Spitzenmaschine sollen 4 Einsatze 

mit je 20 Faden nebeneinander hergestellt werden. Die Einsatze sind durch 
Bindefaden miteinander verbunden. Die Tourenzahl der Jacquardmaschine 
betragt 160. Zur Herstellung eines Rapportes werden 86 Karten benotigt. 
3 Musterrapporte ergeben eine Spitzenlange von 95 mm. 

Dann leistet die Maschine pro Stunde: 

160 _ 
- -. 95 . 60 . 0 9 = 3034 = 3 53 m 86·3 ' ,. 

Da die vier Einsatze nebeneinander gleichzeitig hergestellt werden, so betragt 
die Gesamtlange des in einer Stunde bergestellten Einsatzes: 

4·3,53 = '" 14,12 m. 

Technoiogie der Faserstoffe: Wirkerei usw. 24 



Die gegenwartig gebranchlichsten Arten von 
Flecht- und KlOppelmaschinen. 

Von Dipl. Ing. Prof. Hugo GIafey, Geheimer Regierungsrat, Heidelberg. 

Aus der vorangehenden Darstellung, in welcher die Flecht- und Kloppel­
maschinen nach ihren Grundelementen und deren Zusammenwirken bei der 
Herstellung der versehiedenen Erzeugnisse einer faehteehnisehen Bespreehung 
unterzogen sind, ergibt sieh zunachst, daB eine Fleehtmasehine dann als eine 
Kloppelmasehine anzuspreehen ist, wenn ihre Einrichtung ermoglieht, die von 
den KlOppeln ablaufenden Faden naeh Bedarf zur Kreuzung oder zur Zwirnung 
zu bringen. Weiter geht aber aus der genannten Arbeit aueh hervor, daB die frag­
lichen Maschinen die Moglichkeit bieten, reine Flaehgeflechte, reine Rundgeflechte 
und Sondergefleehte herzustellen. Die hauptsaehlichsten Vertreter der erst­
genannten Gruppe von Gefleehten sind die Litzen, Tressen, Sehnurriemen usw., 
sowie die Spitzen, und zwar in Gestalt von Fleeht- und KlOppelspitzen. Die Ver­
treter der zweitgenannten Gruppe von Gefleehten sind die Kordeln, Sehnuren, 
SeiIe usw., sowie alle Sehlauehgefleehte. Die Zahl der Sondergefleehte ist eine 
auBerordentlieh groBe; vielfaeh vereinigen sie in sieh Flaeh- und Rundgefleehte. 
Sieht man von den Masehinen zur Herstellung von Sondergefleehten ab, so er­
geben sieh zwei groBe Klassen von Fleehtmasehinen und zwar: Die Flecht­
masehinen fiir Flachgeflechte und diejenigen fUr Rundgeflechte. Von ihnen sollen 
im Nachstehenden die wesentlichsten, jetzt im Gebrauch befindliehen Masehinen, 
rein teehnologiseh betrachtet, im Zusammenhang vor Augen gefuhrt werden. 

Bei den gewohnliehen Fleehtmaschinen fur Flaehgeflechte, den sogenannten 
Litzenmasehinen, sind die Aehsen der Gangteller, um welehe die K16ppel dureh 
Flugelrader bewegt werden, oder die Aehsen der Tellerrader, welehe die KlOppel 
fortbewegen und gleiehzeitig aueh tragen, entweder in einer Geraden oder in 
einer Kreislinie angeordnet, in deren Aehsen der Fadensammler liegt. Die letzt­
genannte Einriehtung beginnt schon mit vier Tellern und bietet der erstgenannten 
Einrichtung gegeniiber den VorteiI, daB der Weehsel in der freien :F'adenlange 
beim Kloppellauf auf ein Minimum beschrankt wird; er betragt kaum soviel, 
wie ein Flugel- oder Tellerrad-Durchmesser. Das Fadenspanngewieht des Klop­
pels hat fur sein freies Spiel somit nur eine geringe Hohe notig. Bei der Fleeht­
masehine mit geradliniger Aehsenanordnung fiir die Gangteller oder Tellerrader 
wird die Differenz in der freien Fadenlange noeh dureh die Zahl der Gangteller 
selbst beeinfluBt, weil die Kloppel sieh vom Fadensammler nieht nur um den 
Gangteller-Durchmesser entfernen, sondern aueh noeh um die Summe der Dureh­
messer der Gangteller. Das Fadenspanngewieht im Kloppel braueht infolge­
dessen fUr sein freies Spiel eine groBe Hohe und diese bedingt hohe KlOppel. 
Sie sind bei ihrem Lauf starken Sehwankungen am Oberteil ausgesetzt, aus denen 
sieh Ungenauigkeiten in der Ausbildung des Erzeugnisses ergeben. 

Abb. 1 zeigt eine sogenannte einkopfige Litzenmasehine der Firma Gustav 
Krenzler in Barmen. Bei ihr werden die KlOppel dnreh Treiber um Gangteller 

24* 
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bewegt, deren Achsen auf einer Kreislinie angeordnet sind. Die beiden Umkehr­
teller des Kloppellaufs sind mit Flechtfedern ausgestattet, uber welche die Flecht­

faden der zuruck­
laufenden K16ppel 
nach 0 ben gegen 
das Flechtscholl­
chen gleiten. Hier­
durch wird ein Zu­
sammenziehen des 
Geflechts in der 
Breitenrichtung 

verhindert und 
damit eine gute 
Ausbildung des 
Geflechts gewahr­
leistet. Die ent­
stehenden Faden­
kreuzungen wer­
den durch kamm­
artige Schlager ge­
gen das Flecht· 
schOllchengefuhrt. 
Die Abfiihrung der 

Abb. L Einkopfige Litzenmaschine. entstehenden Lit-
zen erfolgt durch 

ein Walzenabzugswerk, zu welchem die Litzen uber eine oberhalb des Flecht­
schollchens angeordnete Leitrolle laufen. Die Maschine wird als einkopfige 

Abb. 2. Zweikopfige Kordelmaschine mit Walzenabzugswerk. 

Litzenmaschine bezeichnet, weil die die schlitZ£ormigen Gangbahnen fur die 
K16ppel enthaltende Ober- oder Gangplatte nur einen Kloppellauf aufweist. 
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.. Werden die Gangplatte~ mit mehreren nebeneinander angeordneten KlOppel­
laufen ausgestattet, so bezelChnet man die Maschinen als zwei-, drei- und mehr­
~opfig. !n A.b? 2 ~st eine zweikopfige Kordelmaschine wiedergegeben. Sie 
hefert glelChzeltIg zwel Rundgeflechte, jedes derselben Hiuft tiber eine oberhalb des 
dem Gang zugehorigen Flechtschollchens angeordnete Leitrolle zum gemeinsamen 
Walzenabzugswerk fUr beide Geflechte. 

Gelan~en in ~ine,? Betriebe nur einige Flechtmaschinen zur Aufstellung, so 
werden dlese mIt Emzelgestellen und Riemenscheibenantrieb gebaut. In den 
meisten Fallen werden je­
doch Litzen-, Kordel­
maschinen usw. zu mehre­
ren an einen gemeinsamen 
Antriebstisch angeschlos­
sen. Die hintere Seite der 
Maschinenunterplatte wird 
dabei durch Gangwinkel 
mit dem Tisch verbunden. 
Die vordere Seite der un­
teren Platte ruht dagegen 
auf sogenannten Gang­
sttitzen. 

Abb. 3 veranschaulicht 
eine zweikopfige Rund­
flechtmaschine fiir Spindel­
schnuren mit gu/3eisernem 
Unterbau und mit Ein­
scheibenantrieb der Firma 
Krenzler, Barmen. Der 
Abzug der gleichzeitig ent­
stehenden- zwei Schnuren 
erfolgt durch einen Sage­
zahnaufnehmer, zu wel­
chern die Erzeugnisse tiber 
Leitrollen oberhalb der 
Schollchen gelangen, wah­
rend ihre Sammlung auf 
einen Haspel erfolgt, der 
seinen Antrieb yom Auf­
nehmer aus erhalt. 

Abb. 4 zeigt eine soge-
nannte zweikopfige Sou- Abb. 3. Rundflechtmaschine mit Sagezahnaufnehmer. 

tachemaschine mit Unter-
bau der Firma Wilhelm Reising, Barmen, welche zur Herstellung von Kokosbast­
zopfen fUr FuBmatten und dergl. Verwendung findet. Auf jedem Kopf laufen drei 
gro/3e KlOppel mit AuBengewichtsbelastung fiir die Flechtelemente. Das Abzugs­
werk besteht aus einer groBen Holzrolle mit sagezahnartigem Beschlag aus Stahl­
blech, durch welche das Rutschen des Flechtgutes auf der Abzugsrolle verhindert 
wird, wahrend eine gewichtsbelastete Druckrolle ein festes Aufliegen des Flecht­
gutes auf der Abzugsrolle gewahrleistet. Wie aIle Flechtmaschinen ist auch diese 
Maschine mit einer selbsttatigen Ausrtickvorrichtung versehen, welche bei Faden­
bruch oder Spulenleerlauf Tiefstellung durch die in gekommenen Kloppelgewichte 
in Tatigkeit gesetzt wird. 
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Abb. 5 liiBt die Einrichtung eines zweiseitigen Antriebtisches erkennen, 
wie er von der Firma Gustav Krenzler in Barmen ausgefUhrt wird. In einer in 
seiner Vingsrichtung verlaufenden rinnenartigen Einbuchtung liegt die sogenannte 
Tischwelle, welche, sofern Riemenantrieb in Frage kommt, mit Fest- und Los­
scheibe ausgestattet ist, oder, sofern elektrischer Antrieb zur Anwendung kommt, 
mit einem Elektromotor gekuppelt wird. Von der Tischwelle aus empfangen 
durch Kegelriiderpaare die aus der Abbildung ersichtlichen vier kurzen stehendell 
Wellen ihren Antrieb, deren jede ein Stirnrad, das sogenannte Deckel- oder Teller­

rad tdigt. Dieses kommt beim 
Ansetzen einer Flechtmaschine 
an den Tisch mit einem zwi­
schen ihrer oberen und unteren 
Platte lotrecht verschiebbar ge­
lagerten Stirnrad, dem soge­
nannten Aufrad in Eingriff. 
Mit ihm sitzt auf gleicher Achse 
ein weiteres Stirnrad, das Vor­
rad, welches seinerseits mit den 
Fliigelriidern der Flechtma­
schine gekuppelt ist. Wird das 
Aufrad gesenkt, so wird es mit 
dem Vorrad gekuppelt und die 
Maschine empfiingt Antrieb. 
Wird das Aufrad dagegen ge­
hoben, so wird es vom Vorrad 
entkuppelt und die Maschine 
kommt zum Stillstand. 

In Abb. 6 ist die Anwendung 
eines An trie btisches veranscha u­
licht, der durch seine mit Rie­
menscheibe ausgestattete Welle 
auf nur eine stehende Welle 
treibt, von der aus zwei einander 
gegeniiberstehend angeschlos­
sene Maschinen Bewegung emp­
fangen. Die auf der rechten 
Bildseite ersichtliche Maschine 
ist eine zweifiidige Spitzen­
maschine, wiihrend die auf der 

Abb . 4 . Soutaohemasohine. linken Bildseite wiedergegebene 
Maschine eine Rundflecht­

mas chine fUr Gummikordeln mit dicken und dunnen Stellen, sogenannte Torpedo­
oder Endwellkordel, ist. Die Gesamtausfuhrung ist ein Erzeugnis der Firma 
Wilhelm Reising in Barmen. 

Abb . 7 gibt einen einseitigen Antriebstisch mit 6 angeschlossenen Rundflecht­
maschinen als Erzeugnis der Firma Rittershaus & Blecher, Barmen, wieder. Von 
der mit Fest- und Losscheibe ausgestatteten Antriebswelle empfangen in der ub­
lichen Weise drei mit Tellerriider ausgestattete stehende Wellen Bewegung, und 
von den Tellerriidern treibt je eines gleichzeitig auf zwei Flechtmaschinen. Uber 
jedem Flechtsch611chen ist eine groBe Abzugsscheibe vorgesehen, die vom K16ppel­
triebwerk aus Drehbewegung empfiingt und ihre Drehungen durch eine mit ihr 
auf gleicher Achse sitzende Schnurscheibe auf eine am Boden des Flechttisches ge-
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lagel'te Windetrommel iibertl'agt, welcher das fertige Erzeugnis durch einen Ge­
flechtleitel' zugefiihrt wird. Aile Geflechtleiter sitzen auf einer Stange, die in 
axialer Richtung hin nnd her bewegt wird. 

Abb.5. Zweiseitiger Antriebstisch fUr 2 und mehr Maschinen. 

Abb.8 zeigt die Verbindung eines zweiseitigen Antriebtisches fiir 20 Rund­
flechtmaschinen, je 10 auf jeder Seite, welche zum Umflechten elektrischer Leiter 
u. dergl. dienen und gewohnlich als Kabelumflechtmaschinen bezeichnet werden. 

Abb. 6. Zweiseitiger Antriebstisch fiir 2 Maschinen. 

Jeder Maschine wird die zu umflechtende Seele von einel' unter ihr gelagerten 
Ablauftrommel zugefiihrt, von del' aus sie durch eine in der Achse des Flecht­
ganges in Ober- oder Unterplatte vorgesehene Ausspal'ung nach dem Faden-
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Abb. 7. Einseitiger Antriebstisch mit 6 Rundflechtmaschinen. 

Abb. 8. Zweiseitiger Antriebstisch mit 20 Rundflechtmaschinen. 
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sammler Hi-uft, wo sie die von den KlOppelspulen ablaufenden Faden ein­
flechten. Eine iiber der Flechtstelle einer jeden Maschine gelagerte Abzugsscheibe 
zieht die umflochtene Seele gleichmaBig ab und fiihrt sie einer im oberen Teil der 
Maschine untergebrachten Wickeltrommel zu. 

Aus der groBen Reihe der Litzenmaschinen verdienen diejenigen besonderer 
Erwahnung, welche als sogenannte "Gummilitzenmaschinen" bekannt sind, das 
sind Litzenmaschinen, welche ein Flachgeflecht mit als Mittelendfaden parallel 
zu seinen Kanten verlaufenden elastischen Faden (Gummifaden) erzeugen. Die 
elastischen Mittelenden laufen von gebremsten Spulen ab, welche unterhalb der 

Abb. 9. Einkopfige, an einen Antriebstisch angeschlossene Gummilitzenmaschine 
mit Kettenantrieb fiir den Aufnehmer. 

Maschine, gewohnlich auf dem FuBboden gelagert sind und werden gespannt dem 
Flechtschollchen durch die hohlen Achsen der Gangteller nach Bedarf zugefiihrt. 
Die oberhalb des Flechtschollchens angeordnete Leitrolle, iiber welche die Litze 
zum Abzugswerk lauft, ist bei den Gummilitzenmaschinen keine glatte frei be­
wegliche Rolle, wie bei den gewohnlichen Litzen- und Kordelmaschinen, vgl. die 
Abb. 2 und 3, sondern eine zwangslaufig in Drehung versetzte, auf der Ober­
flache gezahnte Abzugsrolle, also eine sogenannte Sagezahnwalze. Diese Einrich­
tung ist getroffen, damit die Schwankungen in der Spannung, welche in dem Er­
zeugnis zwischen Flechtschollchen und Walzenabzugswerk auftreten, nicht auf 
die Flechtstelle iiberspringen konnen. Der Antrieb dieser als Aufnehmer bezeich­
neten Abzugswalze erfolgte friiher von der Gangplatte aus, spater wurde dieser 
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Aufnehmer durch eine Triebkette oder dergl. mit dem Walzenabzugwerk verbun­
den und heute wird der Aufnehmer gewohnlich durch starre Ubertragungsmittel 
yom Walzenabzugswerk aus vollstandig zwanglaufig bewegt. 

Abb. 10. Einkopfige Gummilitzenmaschine mit 
Zahnradantrieb fiir den Aufnehmer. 

Abb. 9 zeigteineeinkopfige, 
an einen Antriebtisch ange­
schlossene, mit Kettenantrieb 
fur den Aufnehmer versehene 

Gummilitzenmaschine der 
Firma Rittershaus& Blecher in 
Barmen, wahrend die Abb. 10 
und II eine einkopfige und 
vierkopfige Gurnmilitzen­
maschine der Firma G usta v 
Krenzler in Barmen veran­
Lchaulichen, welche mit dem 
ihr durch Patent 236729 ge­
schutzten Antrieb fiir den 
Aufnehmer versehen sind. Urn 
die Aufnehmer in der Hohen­
richtung verstellen zu konnen, 
ohne daB der Antrieb dabei 
eine Verstellung erfahrt, wer-
den die zusammenarbeitenden 
Getriebeteile durch Zwischen­
stucke in Eingriff gehalten, 
welche mit senkrecht zuein­

ander gestellten Lagern die treibende und getriebene Welle umfassen. 
Bei den normalen Flecht- und KlOppelmaschinen empfangen die KlOppel An­

trieb und Fiihrung nur am FuB. Die freistehenden KlOppel konnen infolgedessen 

Abb. II. Vierkopfige Gummilitzenmaschine mit Zahnrad­
antrieb fiir den Aufnehmer. 

in ihrem Oberteil Schwin­
gungen ausfiihren, die be­
sonders dann nachteilig 
in die Erscheinung treten, 
wenn die KlOppel eine 
auBerordentliche Hohe 
haben oder wenn die Ma­
schine mit einer groBen 
Geschwindigkeit angetrie­
ben wird. Diese Schwin­
gungen wirken einerseits 
nachteilig auf die Span­
nung der von den Klop­
peln ablaufenden Faden 
ein und fiihren anderer­
seits einen starken Ver­
schleiB der Kloppelherzen, 
KloppelfiiBe und Gang­
bahnen herbei. Urn diese 
Ubelstande zu beseitigen, 

treibt man die Kloppel sowohl im unteren als auch im oberen Teil an. Urn 
ihnen dabei in den Gangbahnkreuzungen eine sichere Fiihrung zu geben und da­
mit StoBe und Einklemmungen zu vermeiden, bringt die Firma Gustav Krenzler 
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in Barmen nach den Patenten 308791 und 324877 die einander entsprechenden 
oberen und unteren der KlOppelbewegung dienenden Tellerrader auf einer langen 
Nabe an, die sich auf einem auf der Grundplatte der Maschine befestigten Pfeiler 
dreht und verlegt das Obertellerrad unter die Maschinenoberplatte so, daB die 
Fliigeleinschnitte des Tellerrades die KlOppelstifte unter dem Kloppelherz um­
fassen. Gleichzeitig ist auf jedem Pfeiler ein Fiihrungsstiick so angebracht, 
daB es mit den benachbarten beiden Fuhrungsstiicken die _Fiihrung fur das Klop­
pelherz in den Gangbahnkreuzungen bildet. 

Abb. 12. Spitzenflechtmaschine mit Rapport-Scheibenapparat. 

Die Flecht- und Kloppelmaschinen fur Spitzen bestehen aus einzelnen Gan­
gen, Partialgangtm, welche untereinander so verbunden sind, daB die Kloppel von 
zwei benachbarten Gangen im Austausch vom einen zum anderen iibertreten 
konnen. Jeder Gang einer Spitzenmaschine erzeugt ein Litzchen, so daB z. B. eine 
Maschine mit 16 Einzelgangen eine 16teilige Spitze liefert. Je nachdem auf den 
einzelnen Gangen nur vier, drei, zwei oder ein KlOppel arbeiten, spricht man von 
einer vier-, drei-, zwei- und einfadigen Spitzenmaschine. Die beiden erstgenannten 
Maschinen sind Spitzenflechtmaschinen, die beiden letztgenannten dagegen sind 
SpitzenklOppelmaschinen, denn auf ihnen konnen die von den Kloppeln ablaufen­
den Faden nach Bedarf zur Kreuzung und Zwirnung gebracht werden_ Die ein­
fiidige SpitzenklOppelmaschine stelltdie KlOppelmaschine in ihrer hOchsten Voll­

,endung dar. Ihre Erzeugnisse konnen als ein voller Ersatz fiir die Handkloppel-
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spitzen angesprochen werden. An der Weiterausbildung dieser Gattung von 
Flechtmaschinen wird mit allen Kraften gearbeitet. 

Bei der Spitzenk16ppelmaschine ftir einfadige Spitzen besteht jeder von einer 
Steuerstelle bis zur niichsten Steuerstelle sich erstreckender Partialgang oder Lauf­
gang-Abschnitt aus nur einem Teller. Bei den drei weiter benannten Maschinen 
dagegen stets aus mehreren Tellern. Bei ihnen wird der K16ppellauf in gleicher 
Weise gesteuert, wie bei den gewohnlichen Litzenmaschinen. Bei den Klappel­
maschinen ftir einfiidige Spitzen sind dagegen Vorrichtungen vorgesehen, welche 

Abb. 13. Kloppelmaschinen ftir zweifadige Spitzen. 

die Moglichkeit bieten, jeden KlOppel nach Bedarf stillzusetzen oder wieder zur 
Arbeit heranzuziehen, ganz wie bei der Handarbeit. Die Kloppelstillsetzvorrich­
tungen sind verschiedener Art. Entweder werden die KlOppeltriebmittel durch 
Lasen von Kupplungen zeitweise stillgesetzt, oder es empfangen die KlOppeltreiber 
eine Schaltbewegung nur dann, wenn sie die K16ppel weiter bewegen sollen, 
oder es bleiben endlich die KlOppeltriebmittel in stiindiger Bewegung, und die 
Klappel werden durch Ftihrungsstticke aus dem Bereich der KlOppeltreiber 
in Ausbuchtungen der Gangbahn gebracht, aus denen sie zur geeigneten Zeit 
wieder in den Bereich der KlOppeltreiber gefiihrt werden. Die Einstellung der 
Steuermittel ftir den Dbertritt der K16ppel vom einen Gang ZUlli anderen erfolgte 
fruher ausschlieBlich durch einen sogenannten Raport-Scheibenapparat, welcher 
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aus einer Reihe von Scheiben bestand, die auf einer gemeinsamen Achse befestigt 
waren und an welchen entsprechend dem Muster kleine Hubdaumen befestigt 
werden konnten, die auf die KlOppelsteuermittel einwirkten. Dieser Raport­
Scheibenapparat, dessen Einrichtung in Verbindung mit einer von der Firma 
Rittershaus & Blecher in Barmen gebauten Spitzenflechtmaschine in Abb. 12 
wiedergegeben ist, ist durch die Jacquardmaschine mit dem Wesen der Flecht­
maschine angepaB­
ten Anderung er­
setzt worden. 

Abb. 13 veran-
schaulicht eine 

KlOppelmaschine 
fUr zweifadige Spit­
zen, Abb. 14 da­
gegen eine sole he 
fUr einfadige Spit­
zen, wie sie s. Zt. 
von der Firma 
Gustav Krenzler, 
Barmen, ausgefiihrt 
werden. Bei der 
erstgenannten Ma­
schine sind zur Her­
stellung von offenen 
und geschlossenen 
Osen idie Endlitz­
chenlaufe mit soge­
nannten Auslaufern 
ausgertistet, auBer­
dem ist jeder End­
litzchenlauf mit 
einem sogenannten 
Piko-Teller ver­
sehen. Die sicht­
baren Flechtnadeln 
bestimmen durch 
ihre Stellung die 
GroBe der Osen und 
geben denselben die 

Abb. 14. KI6ppelmaschine fUr einfadige Spitzell. 

richtige Lage. Urn Faden parallel zur Spitzenkante, also als sogenannte Mittel­
endfaden einarbeiten zu konnen, ist jeder Einzellitzenlauf mit Mittelendfedern 
versehen. Jeder von einer auf dem Boden unter der Maschine aufgestellten Mittel­
spule ablaufende Faden wird durch die Bohrung des Radpfeilers und das 
Auge der Mittelendfeder geleitet und dann mit den tibrigen Flechtfaden in dem 
Fadensammler vereinigt. Von ihm aus wird die Spitze durch zwei mit Fischhaut 
bespannte Walzen und durch eine Zange ZUlli Abzugswerk gefiihrt. Mittels 
der Zange wird die Spitze durch Ausziehen quer zur Langenrichtung ver­
breitert. Die Regelung der Abzugsgeschwindigkeit und damit der Dichte des 
Spitzengeflechts erfolgt durch Auswechslung des Triebrades fUr das Walzen 
abzugswerk. Die Nadeln des tiber dem Fleehtkegel angebraehten Kronen­
schlagers sehieben die einzelnen sieh bildenden Fadenkreuzungen in zwei Takten 
zum Schollehen. 
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Die Kloppelmaschine fUr einfadige Spitzen ist nach den Patenten 216529 
234098 und 235567 ausgefUhrt. Bei den KlOppelmaschinen fiir einfadige Spitzen, 
bei welchen jedem Teller ein Kloppel entspricht, erhalten die KlOppel, obwohl sie 
nur zu wenigen, niemals aber auf zwei benachbarten Tellern gleichzeitig arbeiten, 
ihre Bewegungen im allgemeinen durch dauernd umlaufende, mit ihren Trie bradern 
in Eingriff stehende Fliigelrader. Es sind deshalb bei diesen Maschinen zur Er­
zielung einer zeitweisen Ausschaltung der Kloppel von der Mitarbeit besondere 
Vorrichtungen erforderlich, die nicht nur den Bau der Maschine ver",ickelt 
machen, sondern vielfach auch unsicher wirken. Um dem abzuhelfen, sind nach 
dem Patent 216529 die Gangteller als Kloppeltreiber ausgebildet und empfangen 

ihre Bewegung durch von 
einer Mustermaschine ge­
steuerte Schaltwerke und 
dergl. nur dann, wenn die 
Kloppel auf ihren Tellern 
kreisen oder auf die be­
nachbarten Teller iiber­
fiihrt werden sollen. Da­
bei erganzen, wahrend 
der eine Teller als Treiber 
wirkt, die ihm benach­
barten Teller die Gang­
bahnen an den Uber­
gangsstellen. Schlitzfor­
mige Gangbahnen in der 
Oberplatte der Maschine 
und KlOppelstillsetzvor­
richtungen sind nicht 
mehr erforderlich, auGer­
dem werden auch die die 
Fliigelrader bei den ge­
wohnlichen Maschinen be­
wegenden und zusammen­
arbeitendenZahnrader so­
wie die den KlOppellauf 
steuernden Zungenwei­
chen entbehrlich ge-
macht. Es ist unbedingt 

Abb. 15. Kloppelmaschine fiir einfadige Spitzen. erforderlich, daB die Trei-
ber bei eintretendem 

Stillstand eine ganz bestimmte SteHung einnehmen und in dieser gesichert 
werden, weil der jeweils arbeitende Treiber in die Bahn der benachbarten Treiber 
eingreift. Zwecks Erreichung dieser Sicherung ist jeder Treiber mit seinem Treib­
rad durch eine Kupplung verbunden, welche in zwei Stufen so ausgelOst wird, 
daB die yom Rapportwerk freigegebene Kupplungsmuffe in der ersten Stufe nur 
um ein kurzes Stiick angehoben wird, so daB ihre Zahne noch nicht ganz mit den 
Zahnen der treibenden Kupplungshalfte auGer Eingriff kommen, wahrend erst 
in der zweiten Stufe ein vollstandiges AuslOsen der Kupplung und ein Feststellen 
des Treibers vor sich geht, indem ein auf der Kupplungsgabel angebrachter Stift 
bei der ersten Stufe der AuslOsung unter der Treiberscheibe gehalten wird und 
bei der in der zweiten Stufe stattfindenden vollstandigen AuslOsung der Kupp­
lung in eine Vertiefung der Treiberscheibe eingreift. Damit dabei der Sperrstift 
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der Kupplungsgabel nicht mit der unteren FuBplatte des Kloppels in Beruhrung 
kommt, wird unter jedem Treiber eine sich mit ihm drehende, die Vertiefung fUr 
den Sperrstift enthaltende Scheibe angeordnet. 

Abb. 15 veranschaulicht eine Kloppelmaschine fUr einHidige Spitzen, 
welche die :Firma W. Reising in Barmen nach den Patenten 316657 und 
330381 ausfUhrt. Bei ihr drehen sich die Triebmittel fUr die KlOppel standig, 
und es bringt die Jacquardmaschine vermittels nur eines Zuges jedesmal 
zwei KlOppel in den Bereich der standig umlaufenden Flugelrader. Erreicht 
wird dieses durch Steuergabeln, auf welche von der Jacquardmaschine be­
einfluBte Stellhebel in der Weise wirken, daB die Steuergabeln in der Mittel­
stellung paarweise gesichert und immer je zwei benachbarte Steuergabeln 
gemeinsam auf die zwischen ihnen liegenden Gangbahnen eingestellt werden. 
Je zwei benachbarte Stellhebel halten zu diesem Zweck in einer durch 

Abb . 16. Arbeit3saal mit Spitzenkloppelmaschinen und Bodentransmission. 

Federn und Anschlage bestimmten Ruhestellung, die zwischen ihnen liegende 
Steuergabel in einer Mittellage, wohingegen bei Drehung eines Stellhebels die 
beiden ihnen benachbarten Steuergabeln freigegeben, nach entgegengesetzter 
Richtung ausgeschwenkt und in der ausgeschwenkten Lage gesichert werden, 
wahrend der Stellhebel bei seiner Ruckkehr in die Ruhelage die beiden Steuer­
gabeln wieder in die Mittelstellung zuruckschwenkt. - Der Anschlag der Faden­
kreuzungen gegen die Flechtstelle erfolgt durch einen Kronenschlager, welcher 
unter dem Fadenkegel arbeitet und bei dem die Schwingungsbahn der Schlager 
gegenuber dem Flechtdorn durch eine Anderung der Hohenlage der Schlagerdreh­
achse oder der Hohe der Bewegungsbahn der Hubscheibe mittels eines von auBen 
zu bewegenden Stellwerks ohne Eingriff in den Fadenkegel verlegt werden kann; 
D. R. P. 279434. - Wahrend die Spitzen, welche auf den Flechtmaschinen fUr 
zweifadige Flechtmaschinen erzeugt werden, gleich flach aus der Maschine kom­
men und fertig zum Gebrauch sind, wird bei der abgebildeten KlOppelmaschine 
fUr eine einfadige Spitze diese bei der Entstehung durch Zusammenarbeiten 
ihrer Langskanten mit Hilfe von Bindefaden auf einem run den Dorn zunachst 
als Schlauch gearbeitet und dieser dann fUr die Abfiihrung durch das Walzen-
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abzugswerk nach und nach in die flache Form gebracht. Der Dorn lauft schwach 
konisch an, infolgedessen wird der auf ihm nach oben fortschreitende Spitz en­

schlauch geweitert und dadurch die Musterung in 
der Spitze scharf ausgepriigt. An den zylindrischen 
Teil des Dorns schlieBt sich ein in die flache Form 
iibergehendes Leitstiick an, auf welchem der Spitzen­
schlauch zusammengelegt zum Walzenabzugswerk 

Abb.17. Rundflechtmaschine mit stehenden 
Kloppeln. 

(FUr Talkumpackungen.) 

lauft, dessen Walzen mit 
FiBchhaut belegt sind. -
Die von dem Untergestell 
getragene Maschine emp­
fangt wen Antrieb durch 
einen Riemen von einer 
auf dem FuBboden mon­
tierten Transmission aus, 
wie dies Abb. 16 erkennen 
laBt, welche einenArbeits­
saal wiedergibt, der mit 
SpitzenklOppelmaschinen 
der Firma Wilh. Reising, 
Barmen, ausgestattet ist. 

Abb. 18. Rundflechtmaschine mit hangenden Kloppeln. 
(Fur Talkumpackungen.) 

Von der groBen Klasse von Rundflechtmaschinen bieten diejenigen beson­
deres Interesse, welche zur Herstellung technischer Erzeugnisse dienen oder bei 
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deren Herstellung mitverwendet werden. Genannt seien von diesen Erzeugnissen: 
Schnuren, Leinen, Seile von rundem, zylindrischem oder trapezformigem Quer­
schnitt, Packungsschniire, Spritzenschlauche, Elektrizitatsleiter usw. Die frag­
lichen Flechtmaschinen sind entweder solche, bei denen die Kloppel in der iib­
lichen Weise auf Gangplatten bewegt werden, oder solche, bei denen die Gang­
platten vermieden sind. Die nachfolgenden drei Abbildungen zeigen Flecht-

Abb. 19. Rundflechtmaschine mit liegenden Kliippeln . 
(Fur Spritzenschlauche.) 

maschinen der ersteren Art, wie sie von der Firma Rittershaus & Blecher, Bar­
men, gebaut werden. Bei der Maschine nach Abb. 17 kommen stehende, bei der­
jenigen nach Abb. 18 hangende und bei derjenigen nach Abb. 19liegende K16ppel 
zur Anwendung. Die in den erstgenannten beiden Abbildungen wiedergegebenen 
Maschinen dienen zur Herstellung sogenannter Talkumschnure, deren Wesen 
ja bekanntlich darin besteht, daB eine aus parallel zueinander liegende Faden ge­
bildete mit Talkum, mit Talkum und Fett oder nur mit Fett durchsetzte Seele 
von einem Geflecht umhiillt ist. Die die Seele bildenden Faden laufen von Spulen 

Technologie der Faserstoffe : Wirkerei lISW. 25 
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eines Spulenkorbes ab, der oberhalb des Flechtganges angeordnet ist. Das Tal­
kum wird durch einen mit Riihrwerk ausgestatteten Trichter zugeleitet und das 
Fett befindet sich in schalenartigen Behaltern, durch welche das Flechtgut wah­
rend der Entstehung oder nach der Herstellung hindurchlauft. Abb. 19 zeigt eine 

Maschine zum U m­
flechten von Spritzen­
schlauchen. lhr We­
sen ergibt sich aus 
dem Schaubild ohne 
weiteres. 

Die Rundflecht­
maschine mit in 
Gangbahnen beweg­
ten KlOppeln eigenen 
sich nicht fiir die 

Massenfa brika tion, 
weil sie nicht mit 
groBer Geschwindig­
keit getrieben wer­
den konnen. An ihrer 
Stelle kommen des­
halb fiir den bezeich­
neten Zweck die so­
genannten Schnell­
flechtmaschinen zur 
Anwendung. lhr We­
sen besteht darin, 
daB zwei Spulensatze 
in Kreisbahnen ge­
genlaufig zueinander 
bewegt und dabei 
gleichzeitig die Faden 
des einen Spulensat­
zes bindungsgemaB 
mit den Faden des 
anderen Spulensatzes 
zur Kreuzung ge­
bracht werden. 

Die Abb. 20 bis 23 
zeigen Maschinen der 

Abb.20. Schnellflechtmaschine. vorstehend gekenn-
zeichneten Art, und 

zwar sind die in den Abb. 20 und 21 wiedergegebenen Maschinen Erzeugnisse 
der Firma Guido Horn, Berlin-WeiBensee, die Maschinen nach Abb. 22 und 23 
dagegen solche der Firma Froitzheim & Rudert, Berlin-WeiBensee. 

Bei den Maschinen nach Abb. 20 und 21 sind die Spulen des einen Spulensatzes 
ortsfest auf einen sich drehenden Ring oder Spulenkorb untergebracht, wahrend 
die Spulen des anderen Spulensatzes von Schlitten getragen werden, welche auf 
einer feststehenden Gleitbahn durch Zahntriebe vorwarts bewegt werden. Bei 
der Maschine nach Abb. 20 laufen die Faden der auf Schlitten gelagerten Spulen 
unmittelbar zum Fadensammler, wah rend die Faden der auf einem Ring ortsfest 
gelagerten Spulen durch sogenannte Umlaufrader zum Fadensammler gehen. Die 
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Umlaufrader heben und senken die durch sie gefiihrten Faden so, daB die auf 
Schlitten gelagerten Spulen und damit auch ihre Faden wechselweise ii ber oder unter 
diesen Faden hinweggehen. Beim Senken der durch die Umlaufrader gehenden 
Faden treten diese in schlitzartige Aussparungen der Schlittengleitbahn ein. Bei 
der Maschino nach Abb. 21 werden die Faden der vom Spulenring getragenen Spulen 
nicht duroh Umlaufrader, sondern durch Hebel gehoben und gesenkt, welche die 
hierzu erforderliche Schwingbewegung durch eine Leitkurve erhalten, die sich 
auf der Innenseite 
einer Kugelschalen. 
zone befindet. Die 
:Fadenleithebel sind 
in der Mitte ihrer 
Lange durch Lenker 
nochmals gestiitzt, so 
daB sie bei einem et. 
wa auftretenden star. 
keren Fadenzug nicht 
folgen konnen. 
Die erst gekennzeich. 
neten Maschinen, 
Abb. 20, arbeiten mit 
4, 8, 12, 16, 18, 20 
und 24 Spulen. Die 
4· und 8 spuligen Ma· 
schinen flechten 1 
iiber 1, die 16· und 
20spuligen 1 iiber 3, 
die 12· und 18spuli. 
gen I iiber 2 und die 
24 spuligen I ii ber 3 
oder I iiber 2. Die 
zweitgenannte Ma· 
schine, Abb. 21, ist 
fiir schwere Geflechte 
bestimmt, sie eignet 
sich aber auch fiir das 
Umflechten. 

Die Leistung der 
Schnellflechtmaschi . 
ne und die Giite des 
Erzeugnisses hangt 

Abb . 21. Schnellflechtmaachine. 

wesentlich von der GleichmaBigkeit der Fadenspannung, dem Spulenfassungs. 
vermogen und dem Verhalten des Fadenendes bei Fadenbruch oder Fadenablauf 
abo Die Spulenbremsen miissen also nicht nur die Flechtfaden wahrend des nor· 
malen Arbeitsganges stets gleichmaBig bremsen, gleichgiiltig ob die Spulen noch 
voU sind oder mehr oder weniger abgelaufen sind, sondern sie miissen auch bei 
Fadenbruch und Spulenablauf das in die Maschine einlaufende Fadenende noch 
unter Spannung halten, damit es nicht in das Geflecht eingezogen wird. Die Spu. 
lenbremsen miissen weiter so zuverlassig und schnell wirken, daB die Maschine 
beim Spulenablauf und Fadenbruch selbst bei groBter Arbeitsgeschwindigkeit 
schnell zum Stillstand kommt. Allen diesen Bedingungen entspricht die von 
Horn angewendete, sorgfaltig durchgebildete Spulenbremse "Ideal". Ihre Wir-

25* 
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kung ist die folgende. Wird beim Flechten Faden verbraucht, so wird zunachst 
ein Spannhiigel nach innen gezogen, der auf einer Welle, der sogenannten Spann­
welle sitzt, welche eine Abflachung aufweist, gegen die bei normalem Fadenlauf 
ein Liiftungshebel fiir die Spulenbremse anliegt. Dreht sich der Spannbiigel nach 
innen, so dreht sich auch die Spann welle und dieses hat zur Folge, daB sie auf den 
unter Wirkung einer Feder stehenden Liiftungshebel zur Wirkung kommt. Er 

wird so verstellt, daB er 
die Spulenhremse fiir 
den Fadenabzug freigiht. 
Lauft zuviel Faden ab, 
so gehen Spannhiigel 
und Spann welle infolge 
Wirkung der auf der 
letzteren sitzenden Fe­
der wieder in ihre Ruhe­
lage zuriick und die 
Spule wird wieder ge­
bremst. Liiuft der Faden 
vom Spulenkern ah oder 
bricht der Faden, so 
wird er nicht mehr von 
der gebremsten Spule ge­
halten. Der Spannbiigel 
schwingt infolge des 
nachlassenden Faden­
widerstands ganz nach 
auBen und wirkt hierbei 
so auf einen Faden­
wachter ein, daB dieser 
den ,Faden festklemmt, 
gleichzeitig aber auch 
einen Anschlag der Aus­
riickvorrichtung ver­
stellt, was eine Still­
setzung der Maschine 
zur Folge hat. 

Bei der seitens der 
Firma Froitzheim & Ru­
dert nach den Patenten 
311306 und 311459 von 
To ber ausgefiihrtenMa-

Abb. 22. Schnellflechtmaschine. schine ist der Zahntrieb 
fiir die Fortbewegung 

der auf Schlitten gelagerten Spulen durrh einen besonderen Reibrollenantrieb 
ersetzt. Der eine Satz von Spulen, die auBeren, ist in der iiblichen W'eise auf einem 
sich drehenden ringartigem Trager, dem Spulenkorb, gelagert, welcher gleichzeitig 
die Fadenleithebel tragt, durch welche die von den benannten Spulen ablaufenden 
Faden so gehoben und gesenkt werden, daB die Faden des zweiten Spulensatzes, 
die inneren Spulen bindungsgemaB mit ihnen kreuzen. Die Bewegung der Faden­
leithebel erfolgt beim Umlauf des Spulenkorbes durch eine die Maschine ring­
artig umgebende Leitkurve, auf welcher sich an den Fadenleithebeln sitzende 
Laufrollen abwalzen, wie dies Abb. 23 erkennen HiBt. AuBer den Fadenleit.hebeln 
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ist an dem Spulenkorb auch noch die Gleitbahn fiir die Spulenschlitten ange­
bracht, welche die inneren Spulen tragen. Jeder Spulenschlitten ist mit einer 
kegelformigen Rolle au~gestattet, die frei drehbar auf einem Zapfen desselben 
sitzt und mit zwei ebenfalls kegelformig gestalteten elastisch gelagerten Leit­
rollen in Beriihrung steht, welche samtlich frei drehbar auf Zapfen sitzen, deren 
gemeinsamer schalenfarmiger Trager in Gegenlauf zum Spulenkorb Drehbewegung 

Abb. 23. Schnellflechtmaschine. 

ausfiihrt. Geschieht dies, so empfangen die von ihm getragenen Leitrollen durch 
mit ihnen in Verbindung gebrachte Rallchen dadurch Drehbewegung, daB diese 
sich auf einer feststehenden, evtl. auch in Drchung versetzten Laufbahn ab­
walzen. Es fiihren infolgedessen die im schalenformigen Rollentrager gelagerten 
Rollen bei der Drehung ihres Tragers eine fortschreitende und gleichzeitig auch 
noch eine Drehbewegung urn ihre eigene Achse aus. Durch die fortschreitende 
Bewegung wird der Spulenschlitten vorwarts getrieben und die Drehbewegung, 
um die eigene Achse erleichtert den von den auBeren Spulen ablaufenden Faden 
das Hindurchschliipfen zwischen den unter elastischem Druck in Beriihrung 
stehenden Rollensatzen. 



Samt, Pliisch, kiinstliche Pelze und dergleichen. 
Ihre Herstellung und Veredelung. 

Von Dipl. Ing. Prof. Hugo GIafey, Geheimer Regierungsrat, Heidelberg. 

Das Eigentumliche der vorstehend benannten textilen Fliichengebilde be­
steht darin, daB sich auf einem Grundstoff eine haarartige Decke befindet, 
deren einzelne Fasern aufrecht stehen, wenn sie kurz sind oder liegen, wenn 
sie eine groBere Lange besitzen. 'Die Herstellung dieser Erzeugnisse erfolgt 
vornehmlich unter Verwendung von Faden aus Baumwolle, Wolle und Seide, 
weiter aber auch von solchen aus Leinen, Jute usw., und zwar in erster Linie 
durch Weben, ferner aber auch durch Wirken und endlich, aber nur in be­
schranktem Umfange, durch einen dem Sticken ahnlichen Vorgang. In jedem 
FaIle schlieBt sich an die eigentliche Bildung der Ware selbst noch eine weit­
gehende Veredlung (Ausrustung) derselben, insbesondere ihrer Faserdecke an. 
Durch sie werden heute Erfolge erzielt, welche durch ihre Vielseitigkeit hinsicht­
lich der Muster- und Farbenwirkung mit Recht vielfach Bewunderung erregen. 

Die Haardecke, der Flor oder Pol, wird in erster Linie durch Zerschneiden 
von durch Weben in eigenartiger Weise in den Grundstoff eingebundenen Son­
derfaden, die sogenannten Polfaden und Auflosen der durch das Zerschneiden 
dieser gewonnenen freien Fadenenden in Fasern gebildet. In zweiter Linie 
kommt der RauhprozeB zur Anwendung, bei dessen Durchfuhrung die Grund­
faden eines Gewebes oder besondere in dasselbe eingebundene Hilfsfaden mittels 
kratzend wirkender Werkzeuge durch HerauslOsen der Fasern aus den Faden 
teilweise oder vollstandig aufgelost werden. Drittens ist fur die Wirkerei ein 
Verfahren in Vorschlag gebracht worden, dessen Wesen darin besteht, daB den 
Wirknadeln bei dem Ausarbeiten der Maschen Fasern in Vliesform oder im 
freien Flug zugefuhrt und dabei von den sich bildenden Maschen eingebunden 
werden. Viertens kommt endlich ein Verfahren in Betracht, bei welchem fur 
die Erzeugung einer Haardecke die Stickerei Anwendung findet. 

Diejenigen Waren, bei denen die Haardecke durch den RauhprozeB gewonnen wird, 
werden im allgemeinen nicht zu den im Titel aufgefiihrten Erzeugnissen gezahlt, obwohl 
sie diesen bisweilen tauschend ahnlich sehen. Je nach der Lange der Fasern der Haardecke, 
deren Dichte, der fiir das Gewebe gewahlten Bindung und der Anordnung der Haardecke 
- auf einer oder auf beiden Seiten des Gewebes, iiber dessen ganze Flache sich erstreckend 
oder nur einzelne Teile desselben bedeckend -, fiihren diese Erzeugnisse im Handel die 
verschiedensten Namen. Genannt seien: Barchent, Deckenzeug, Flanell, Flausch, Fries, 
Kalmuck, Lama, Ratine, Weline. Die Gewinnung aller dieser Stoffe soll nicht in den Rahmen 
dieser Arbeit einbezogen werden. Gleiches gilt von denjenigen Wirkwaren, bei deren Her­
steHung lose Fasern in die Maschen eingebunden werden (Pelz- und eingekammte Ware) 
und von den nach den Grundregeln der Stickerei mit einer Haardecke versehenen Waren 
(Moosstich, Pelzstich usw.). 

Herstellung der Samte, Pliische usw.auf webtechnischem Wege. 
Werden Samte, Pliische, Velpel und dgl. auf webtechnischem Wege ge­

wonnen, so kann der Flor oder Pol erzeugt werden aus einem besonderen SchuB, 
dem sogenannten PolschuB oder aus einer besonderen Kette, der Polkette. 
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Diejenigen Erzeugnisse, bei deren Herstellung das erstgenannte Verfahren An­
wendung findet, fuhren im allgemeinen die Bezeichnung Schu13-Samte, aIle 
anderen Samte, die Plusche und Velpel bezeichnet man schlechthin als Kett­
Samte. Fur ihre Herstellung findet das zweitgenannte Verfahren Anwen­
dung. Sie unterscheiden sich im wesentlichen nur durch die Lange des Pols, 
und zwar ist diese Lange beim Plusch gro13er als beim Samt und die beim 
Velpel gro13er als die beim Plusch. 

SchuHsamt. 

Der Schu13samt hat als Grundgewebe ein solches in Leinwand-, Tuch­
oder Taffetbindung, Ripsbindung oder Koperbindung. Schu13samte mit der 
erstgenannten Bindung im Grundgewebe sind wohl die 
am meisten hergestellten und am meisten gebrauchten 
Samte. Es gibt deren wieder sehr verschiedene Arten. 
Man kann das Verhaltnis von Grundschu13 zu Flor- oder 
Polschu13 sehr verschieden wahlen, ferner konnen die durch 
den Polschu13 gebildeten, spater aufzuschneidenden ]'lot­
tungen verschieden lang sein und endlich kann die gegen­
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Abb.l.Glatter SchuB­
samt mit leinwand­
bindigem Grundge­
webe. 1 GrundschuB 

- 1 PolschuB. 

seitige SteHung der einzelnen Flottun­
gen sehr verschieden gewahlt werden. 
Je nachdem eine mehr oder weniger 
dichte Ware gewunscht wird, wahlt 
man z. B. das Verhaltnis von Grund­
schu13 zu Polschu13 1: 1, 1 : 2, 1: 3 
usw. Fur leichte Ware, bei der der 
Pol nicht sehr dicht zu sein braucht, 
wahlt man meist das Verhaltnis 1 : 1, 
das hei13t, auf jeden Grundschu13 
kommt ein Polschu13 (Abb. 1). Fiir 
bess ere Sac hen wendet man gewohn­
lich das Verhaltnis 1 : 3 an, das hei13t 
auf einen Grundschu13 kommen drei 
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Abb. 2. Glatter SchuB­
samt mit leinwandbin­
digem Grundgewebe. 

1 GrundschuB -
3 Polschiisse. 

Polschiisse (Abb. 2). Samte mit ripsbindigem Grundgewebe (Abb. 3), werden her­
gestellt, wenn es sich um die Erzeugung schwerer Waren handelt. Die Koperbindung 
im Grundgewebe findet Anwendung, wenn der Samt die dem Kopergewebe eigen­
tumlichen Eigenschaften haben soIl (Abb. 4). 

Abb. 3. Glatter 
SchuBsamtmitrips­
bindigem Grundge­
webe.lGrundschuB 

- 1 FlorschuB. 

Der Schu13samt kann sein 
ein sogenannter glatter oder 
ein gemusterter Schu13samt, 
ein ein- oder zweiseitiger, so­
genannter doppelter Schu13-
samt und endlich ein kurz­
oder langhaariger Samt. Beim 
glatten Schu13samt, der im 
allgemeinen als Velvet oder 
Manchester bezeichnet wird, 
ist die ganze Flache des 
Grundgewebes gleichma13ig 
mit einem einfarbigen Flor 
von iiberall gleicher Hohe 
bedeckt. Beim gemusterten 

Abb. 4. Glatter SchuBsamt mit 
k6per bindigem Grundgewe be (drei­

bindiger Kettk6per). 
1 GrundschuB - 1 FlorschuB. 
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SchuBsamt wird die Musterwirkung erreicht durch Anwendung verschieden­
farbiger Polschiisse oder durch nur teilweise Bedeckung des Grundgewebes mit 
Flor. Die Hauptvertreter des nach 
dem letztgekennzeichneten Verfahren 
gewonnenen Samts sind der Streifen­
und der Ri ppensamt oder Cord [Gen ua­
cord]!). Beim Streifensamt sind die 
SchuBflottungen nur streifenweise 
aufgeschnitten. Florrippen konnen 

Abb. 5. Rippensamt (Cord) mit leinwand­
bindigem Grundgewebe. 

1 GrundschuB - 2 Rippenchiisse. 
Florfadenstiicke nebeneinandcr. 

Abb. 6. Rippensamt (Cord) mit koperbindigem 
Grundgewebe (dreibindiger Kettkorper). 

1 GrundschuB - 2 Rippenschiisse. 
Florfadenstiicke getrennt. 

Abb. 6a. Rippensamt mit koperbindigem Grund­
gewebe gemiiB Abb.6 nach dem Schnitt. 

auf zweierlei Weise erzeugt werden. Es werden entweder die Polschiisse in 
besonderer Weise eingebunden und aIle sich ergebenden Flottungen werden 
aufgeschnitten (Abb. 5 bis 7) oder es wird ein gewohnliches Rohsamtgewebe, 

Abb. 7. Bildung von Florrippen durch besonders eingebundene Poischiisse und Schneiden 
alIer Flottungen. 1 GrundschuB - 3 Florschiisse2 ). 

Abb. 8. Bildung einer runden 

wie es die Herstellung eines glatten Samts fordert, hergestellt, und es werden 
die FlorschUiuche ungleich oder schrag geschnitten, wie dies z. B . Abb.8 er­
kennen liWt. Die DoppelschuBsamte sind keine Doppelgewebe, sondern ein­
fache Gewebe mit einer Flordecke auf beiden Seiten, sie erfordern fiir ihre Her-

1) Benannt nach der Stadt "Genua", in der dieser Samt ebenso wie der glatte 
SchuBsamt in Manchester fruher in groOen Mengen hergestellt wurde und noch heute 
hergestellt wird. 

2) Nach Reiser und Spennrath, Handbuch der Weberei. 
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stellung also eine Grundkette, einen Grundschul3 und zwei Florschiisse, je einen 
fiir jede Seite des Grundgewebes . Die letzteren konnen verschiedenfarbig sein 
oder verschieden eingebunden werden. - Die kurzhaarigen .Schul3samte wer­
den fast ausschliel3lich aus Baumwolle hergestellt, da deren Lange die Bildung 
langer Pole nicht zulal3t. Fiir die Erzielung solcher kommen gewohnlich Wolle, 
Ziegenhaare usw. zur Verwendung. 

Schneiden des Schu6samts. Die yom Webstuhl kommende Rohware liiJ3t 
die charakteristischen Eigenschaften des Samts, insbesondere also einen Flor 
noch nicht erkennen. Urn dies en hervorzubringen, miissen die Schul3flottungen 
zunachst geschnitten oder gerissen werden. Diesem Schneiden geht, soweit er­
forderlich, eine Vor behandl ung der Rohware voraus . Sie besteht gewohnlieh 
in einem Trocknen, Rauhen der Riickseite, Reinigen der Vorderseite und Steifen. 
Das Trocknen erfolgt, wenn eine beim Weben oder durch Lagern feucht ge­
wordene Ware vorliegt. Es wird entweder durch Aufhangen des Gewebes in 
erwarmten Raumen oder mittels der Zylinder-Trockenmasehine1) durehgefiihrt. 
Das Rauhen der Riickseite des Gewebes bezweckt die Bildung einer Faser­
deeke, es mul3 vor dem Schneiden ausgefiihrt werden, weil im anderen FaIle 
beim Rauhen leicht Florbiischel naeh der Riiekseite herausgerissen werden 
konnen. - Das Steifen des Gewebes hat den Zweck, bei weniger fest und dieht 
gewebten Waren das Herausziehen der Florfaden nach der Gewebevorderseite 
beim Sehneiden zu verhindern. Beim gewohnliehen Schul3samt, wo die Flor-

Abb. 9. Polaufbindung. Abb. 10. Poldurchbindung. 

faden an den Bindungsstellen nur von einem Kettenfaden gehalten werden (Pol­
aufbindung, Abb.9), verliert der Florfaden nach der Florseite hin nach dem 
Sehneiden seinen Halt und kann dann beim Schneiden der nachstfolgenden 
Reihe von Schul3flottungen durch das Messer, namentlich wenn dieses stumpf 
ist, nach der Schnittstelle hin ausgezogen werden. Dieser Ubelstand maeht 
sieh weniger oder gar nieht fiihlbar, wenn die Ware festgearbeitet oder der Flor­
sehul3 mehrfach an die Kettfaden angebunden ist (Poldurchbindung, Abb. 10). 
Das Steifen des Gewebes erfolgt dureh ein Bestreiehen desselben mit diinner 
Kalkmileh oder dureh ein Auftragen von Kleister auf seine Riiekseite (Pappen), 
dem nach dem Trocknen bisweilen noch ein Impragnieren der Vorderseite mit 
SeifenlOsung, Tiirkisehrotol oder dgl. folgt, an das sich eine abermalige Trock­
nung auf der Zylindertroekenmasehine anschliel3t. Der Kalkmilehaufstrieh er· 
gibt nebenbei den Vorteil, dal3 dureh ihn das Messer beim Sehneiden, wenn 
aueh nur in geringem Mal3e, geschliffen wird. Das Reinigen der Oberseite 
des Gewebes hat den Zweek, Unreinigkeiten in Gestalt von Knoten, Holz-, 
Strohteilchen usw. zu entfernen. Geschieht dies nieht, so kann es leicht vor­
kommen, dal3 das Messer sich beim Schneiden verlauft. Zwecks Entfernung 
dieser Unreinigkeiten wird das Gewebe gewohnlich mit einer Metallklinge ge­
schabt und dann noch mit einer Handkratze nach verschiedenen Riehtungen 
bearbeitet. 

Das Aufschneiden der Polsehul3flottungen erfolgt entweder durch Hand oder 
auf der Maschine. 

1) Vgl. Technologie der Textilfasern: Liidicke, Weberei. Berlin: Julius Springer, 1927. 
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Das Schneiden mit Hand erfordert einen sogenannten Schneidtisch und 
ein Schneidmesser. Der Schneidtisch besteht aus einem in Arbeitshahe auf 
einem Untergestell ruhenden Rahmen von etwa 1,6 bis 2,0 m Lange (Abb. ll). 
Uber ihn wird mittels an den Stirnseiten angebrachter, durch Sperrwerke fest­
stellbarer Walzen die zu schneidende Rohware ausgespannt. Das Messer (Abb. ll, 
rechte Seite) besteht aus einem etwa 500 mm langen, 6,0 mm starken, quadra-

Abb.11. Schneidtisch. (Franz Miiller, M.-Gladbach.) 

tischen, am Ende mit einem Holzheft versehenen Stahlstabchen, welches sehr 
schlank verjiingt ausgeschmiedet und am freien Ende nach Art einer sehr diinnen 
und schmalen Messerklinge a (Abb. 12) geschliffen ist. Dieser messerartige Teil 
wird beim Schneiden in eine nadelartig zugespitzte, llO bis 120 mm lange stah-
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Abb. 12. Spitze eines Handmessers mit Schutzhiilse. 

Ierne Scheide b eingeschoben, die so gestaltet ist, daB die Messerschneide im 
Vorderteil nach oben aus ihr hervorragt, wie dies die Abb. 12 erkennen la13t. 
Beim Schneiden halt die arbeitende Person, an der Langsseite des Schneidtisches 
stehend, das Heft des Messers a in der rechten Hand, schie bt am rechten Ende 
der ausgespannten Gewebelange c von etwa 1,5 bis 1,75 m die nadelartige Spitze d 
der Messerschutzhiilse bunter die zu durchschneidenden Schu13flottungen e, affnet 
diese hierdurch und fiihrt dann das Messer mit rascher stoBartiger Bewegung 
in der Langsrichtung des Tisches vorwarts. Die von der Messerschneide ange­
hobenen Schu13flottungen gleiten dabei auf der Scheide unter zunehmender 
Spannung entlang und kommen schliel3lich auf die Messerschneide selbst, wie 
dies Abb. 12 erkennen laBt, durch die sie aufgeschnitten werden. 1st auf diese 
Weise eine Reihe SchuBflottungen aufgeschnitten,. so kehrt der Arbeiter mit 
dem Messer an die Einsatzstelle zuriick und wiederholt den Arbeitsvorgang. 

Urn das Schneiden mit Hand zu beschleunigen, hat man erstens vorgescblagen, 
eine graBere Gewebelange, wie oben angegeben, aufzuspannen. In diesem FaIle 
muB der Arbeiter sich am Tisch entlang bewegen. We iter hat man angeregt, 
mehrere Messer in einem Handgriff zu befestigen und eine der Messerzahl ent­
sprechende Zahl von Gewebebahnen iibereinanderliegend so aufzuspannen, daB 
sie sich in der SchuBrichtung dachziegelartig iiberdecken, damit mit jedem Messer 
eine Gewebebahn geschnitten werden kann . 
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Bei den vorstehend gekennzeichneten Schneidvorrichtungen besteht das 
eigentliche Messer mit dem Handgriff aus einem Stuck und auf dem Messer 
sitzt, lediglich durch Reibung gehalten, die Schutzhulse, welche die zu schnei­
denden SchHiuche offnet und bei einem etwaigcn Fehlschnitt, das heiBt einem 
Eindringen der SchutzhUlsenspitze in den Stoff, ein sofortiges Einschneiden 
des Messers in diesen verhindert . Abweichend hiervon ist die in Abb. 13 wieder­
gegebene Schneidvorrichtung (R.D.P.162791). Durch sie solI einerseits das 
Gewicht der Schneidvorrichtung nach Moglichkeit herabgemindert, ferner aber 
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Abb. 13. Messer mit auswechselbarer Klinge und Schutzhiilse fiir das Schneiden mit Hand. 

auch ein leichtes Auswechseln des Messers und der SchutzhUlse erreicht und 
eine unverruckbare Stellung beider zueinander im Handgriff gewahrleistet 
werden . Der mit Handgriff versehene Messerhalter besteht aus einer rohr­
formigen HUlse a, in welcher das Messer und der Schlauchoffner b und c durch 
eine drehbar in der HUlse befestigte Gegenlage d gehalten werden, welche ihrer­
seits durch einen keilformigen Schieber e zur Anlage kommt. Sie druckt auf 
das Messer und durch dieses den Schlauch offner gegen die Wandung der HUlse a. 
Die Gegenlage d und der Schlauch offner c sind schlitzartig ausgespart und 
nehmen in dies en Aussparungen das Mesesr auf, so daB ein Kippen desselben 
nicht eintreten kann. 

Maschinen zum Schneiden von Schuflsamt sind in groBer Zahl in Vor­
schlag gebracht worden. Sie lassen sich unter Beobachtung der Ausbildung der 
schneidenden Werkzeuge in zwei Gruppen teilen. Entweder kommen Lang­
messer, wie sie beim Handschneiden verwendet werden oder in geschlitzten 
Schlauchoffnern laufende Kreismesser zur Anwendung. 1m ersteren Falle wird 
das Messer, wie beim Handschnitt uber das ausgespannte Gewebe gefuhrt oder 
es wird dieses abschnittweise in einen Rahmen eingespannt und mit diesem 
gegen das yom Arbeiter gehaltene bzw. ortsfest angeordnete Messer bewegt 
oder es wird endlich das Gewebe im freien Lauf iiber Leitwalzen dem Messer 
entgegengefiihrt. Kommen Kreismesser zur Anwendung, so lauft das Gewebe 
stets dem Messer entgegen. Ein weiterer Unterschied hinsichtlich der Durch­
bildung der Schneidmaschinen besteht darin, daB sie entweder nur mit einem 
Messer arbeiten oder deren mehrere besitzen, also gleichzeitig mehrere Reihen 
von SchuBflottungen bzw. alle Reihen einer Warenbreite in einem Gewebegang 
schneiden. Kommen mehrere Messer zur Anwendung, so sind diese versetzt 
hintereinander angeordnet oder sie liegen nebeneinander, letzteres ist bei Ma­
schinen mit Kreismessern stets der Fall . 

Bei denjenigen Schneidmaschinen, bei welchen das Messer uber das ruhende 
Gewebe gefiihrt wird, ist dieses wie beim Handschneiden in wagrechter Lage 
aufgespannt und das Messer wird von einem Treiber vorwarts bewegt, der seinen 
Antrieb entweder durch zwei Riemen, Gurte oder dgl. erhalt, die in parallel 
zueinander liegenden, senkrechten Ebenen umlaufen oder durch nur ein der­
artiges, in einer senkrechten Ebene sich bewegendes Treibmittel oder endlich 
durch ein in wagrechter Ebene umlaufendes Seil oder dgl. 

Eine Maschine der erstgekennzeichneten Art ist z. B. in der Britischen Patent­
schrift 7168 aus dem Jahre 1884 dargestellt . Das am Hinterende mit einem FuB 
zum Aufsetzen auf das Gewebe versehene Messer wird in der ublichen Weise 
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mit der Hand in eine Gasse von Schu13flottungen eingeschoben und dann durch 
den Arm eines Gleitschuhes vorwarts gesto13en, der auf einem schienenartigen, 
von den beiden umlaufenden Riemen bewegten Treiber quer zur Langsrichtung 
des Gewebes verstellbar sitzt. 1st das Messer am Ende der ausgespannten Ge­
webebahn angekommen, so wird es an seinem hinteren Ende von einem am 
Gleitschuh vorgesehenen Mitnehmer erfaBt und durch ihn oberhalb der Ge­
webebahn mit zuriickgenommen. Kurz vor dem Ende des Riicklaufs riickt ein 

Abb. 14. Schneidmaschine fiir Schu3samt mit Kurbelschneidtisch. 
(Franz Miiller, M.-Gladbach.) 

Anschlag am Treiber die Maschine durch Verschieben der Riemengabel aus. 
Der Arbeiter entnimmt das Messer dem Mitnehmer, setzt es unter Seitwarts­
verschiebung des auf dem Messertreiber befindlichen Gleitschuhes fiir einen 

d 

Abb. 15. Schneidmaschine fiir Schu3samt mit Kurbelschneidtisch, Messerschlittengetriebe. 

neuen Schnitt wieder auf das Gewebe und riickt die Maschine wieder ein, worauf 
sich der Arbeitsvorgang wiederholt. 

Bei denjenigen Maschinen, bei denen nur ein einziger, in senkrechter Ebene 
umlaufender Riemen oder dgl. fiir die Bewegung des Messertreibers zur An­
wendung kommt, kann das Messer in der gleichen Weise wie vorstehend aus­
gefiihrt, bewegt werden oder es wird durch einen Riemen mit Kehrbewegung 
auf der Gewebebahn vor- und zuriickgefiihrt. In der gleichen Weise arbeiten 
diejenigen Maschinen, bei denen das Triebmittel in wagrechter Ebene umlauft. 

Die Abb. 14 und 15 lassen die Einrichtung einer solchen Maschine erkennen. 
Sie arbeitet mit zwei Messern. Die sie tragenden beiden Schlitten a werden 
durch die um die beiden Scheiben b und c gefiihrte endlose Schnur d auf der auf 
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dem sogenannten Kurbelschneidtisch ausgespannten Gewebebahn hin- und her­
bewegt. Die eine der beiden Schnurscheiben c empfangt ihren Antrieb von 
der Kurbelscheibe e aus durch die Schnur I unter Vermittlung der Triebscheibe g. 
Die Zapfen der beiden Schnurscheiben e und g konnen durch ein Stellzeug 
einander genahert oder voneinander entfernt werden, und dadurch kann der 
Treibschnur t jede beliebige Spannung gegeben werden. Sie wird stets so ge­
wahlt, dal3 bei einem dem Messer sich entgegenstellenden Widerstand, z. B. 
einem Fehlschnitt, ein Gleiten der Schnur eintritt und dadurch der Arbeiter 
aufmerksam gemacht wird. Sind die beiden Messer am Ende ihres Weges ange­
kommen, das heil3t das eine beim Vorl auf, das andere beim Riicklauf, so versetzt 
der Arbeiter die Messer seitwarts fUr einen neuen Schnitt. Um dies zu ermog­
lichen, ist der ganze Messerantrieb auf zwei Schlitten h gel agert , welche auf 
Fiihrungsstangen i quer zur Schneidrichtung ruhen und unter sich durch einen 
Schnurzug so verbunden sind, dal3 bei der zwangsweisen Verschiebung eines 
Schlittens in der einen Richtung entgegen dem Zuge einer in der anderen Rich­
tung wirkenden Belastungsvorrichtung gleichzeitig auch der andere Schlitten 
eine Bewegung in derselben Richtung ausfiihrt. 

Abb. 16. SchuBsamt·Schneidmaschine mit sich beim MesserschIittenriicklauf, vom Gewebe 
abhebendem Messer. 

Eine Schul3samt- Schneidmaschine, bei welcher das Messer von einem 
Schlitten getragen wird, der, quer in einem langs der Ware hin- und herbewegbaren 
zweiten Schlitten verschiebbar, nach jedem Arbeitsgang des Messers selbsttatig 
eine dem Abstand der Polfadenschleifenreihen entsprechende seitliche Ver­
schiebung erhalt, ist in Abb. 16 wiedergegeben. Damit das Messer bei seiner 
Riickbewegung nicht auf der Ware schleift, wird es bei dieser Maschine nach 
der Patentschrift 232826 vor Beginn der Riickbewegung selbsttatig angehoben 
und beim Beginn eines neuen Vorganges ebenso selbsttaig wieder auf die Ware 
gesenkt. Zu dies em Zweck ruht der Messerschlitten a auf dem Schleppschieber 
bcd, zwischen den Anschlagen i und k begrenzt langs verschiebbar, und der 
Schleppschieber stiitzt den am Messerschlitten gelagerten Messertraghebel e I in 
der Weise, dal3 beim Hubwechsel des Schlittens infolge einer Verschiebung des 
Schleppschiebers gegeniiber dem Messerschlitten ein Heben und Senken des 
Messertraghebels erfolgt. Das Heben wird dadurch bewirkt, dal3 bei der Ver­
schiebung des Schlittens gegeniiber dem Schleppschieber der Messertraghebel auf 
das an dies em befestigte Hubmittel auflauft. Zu diesem Zweck ist das Messer g 
an dem Hebel e befestigt, der am vorderen Ende gelenkig mit dem Messertrager h 
verbunden ist und mit seinem hinteren Ende zu Beginn der Riickbewegung des 
Messerschlittens a auf die Hubschiene c am Schleppschieber b auflauft. 

Die Schneidmaschinen mit Spanntisch und iiber diesem mechanisch hin- und 
herbewegtem Messer, erfordern infolge der grol3en Tischbreite viel Platz, aufier-
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dem ist die Einstellung der Schneidvorrichtung zeitl'aubend und umstandlich. 
Diese Mangel sollen n9,ch der Patentschrift 283157 dadurch beseitigt werden, 
daB das Gewebe dem Messer nicht flach ausgebreitet dargeboten, sondern quer 
zur Bewegungsrichtung desselben in gekriimmter Form, konvex, aufgespannt 
und die Messerbahn nicht verlegt, das Gewebe also nach jedem Schnitt quer 
zu seiner Lange geschaltet wird. Durch die Kriimmung des Gewebes wird gleich­
zeitig eine Spannung der Schu13flottungen an del' Schneidstelle erreicht. Die 
Aufspannvorrichtung kann dnrch ein in der Langsrichtung des Gewebes liegen­
des Rohr, eine Trommel oder dgl. gebildet werden, und es erfolgt ihre Schaltung 
nach jedem Schnitt yom Messerschlitten aus . Abb. 17 veranschaulicht die 
Anwendung del' Vorrichtung fUr Maschinen mit zwei Messerschlitten. Fiir jeden 
derselben ist ein Aufspannrohr a vorgesehen, beide Rohre ruhen auf Rollen c 
und be ide werden durch je ein Schneckenradgetriebe no schrittweise in Drehung 
versetzt. Jedes Rohr ist am einen Ende mit einem Nadelring, am anderen Ende 
mit einer Spannvorrichtung versehen, um das 
Gewebe auch in der Liingsrichtung spann en zn 
konnen. 

Ausfiihrungsbeispiele derjenigen Art von 
Schu13samt-Schneidmaschinen, bei denen das Ge­
webe in einem verschiebbaren Rahmen aufge­
spannt dem von Hand gehaltenen Messer ent­
gegengefiihrt wird, finden sich beispielsweise in 
den Patentschriften 46156, 50716 und 68329 be­
schrieben. Die Vorwartsbewegung des Rahmens 
erfolgt durch einen von einem Fu13tritt bewegten 
Schnurzug oder ein Reibungsgetriebe und die 
Riickwartsbewegung durch Federkraft, Gewichts­
zug oder ebenfaIls mechanisch. Hierbei regelt 
eine Bandbremse den Riicklauf, auch ermoglicht 
sie eine sofortige Stillsetzung des Rahmens bei 
etwaigen Betriebsstorungen. Maschinen der vor- Abb. 17. Schneidmaschine mit 
gekennzeichneten Art geb:m die Moglichkeit, in gekriimmtem Schneidtisch. 
einem Schneidgang eine wesentlich gr6Bere Lange 
von aufgespanntem Gewebe zu rei13en als bei Verwendung einps gewohnlichen 
Schneidtisches. Um ihre Arbeitsleistung zu erhohen, hat man noch vorgeschlagen, 
das Messer dem sich bewegende.t: Rahmen entgegenzufiihren oder das Gewebe 
im Rahmen selbst zu bewegen, wahrend dieser seine Bewegung ausfiihrt. 

Diejenigen Schneidmaschinen mit Langmesser, bei welchen das Gewebe im 
freien Lauf iiber Leitwalzen dem Schneidzeug entgegengefiihrt wird, sind ver­
schiedener Art. Entweder wird das Gewebe in seiner ganzen Lange wechsel­
weise vorwarts und riickwarts bewegt oder es lauft, endlos gemacht, dauernd 
in derselben Richtung unter dem Schneidzeug hinweg. 1m ersteren FaIle wird 
weiter entweder nur im Vorlauf geschnitten und der Geweberiicklauf mit be­
schleunigter Geschwindigkeit ausgefiihrt odeI' es wird sowohl beim Vorlauf als 
auch beim Riicklauf geschnitten. Das Aufschneiden del' SchuBflottungen wird 
nul' mit einem Messer ausgefUhrt und dieses wird vom Arbeiter mit der Hand 
gehalten und gefiihrt odeI' es ist ortsfest gelagert odeI' es sind so gelagerte Messer 
in einer Mehrzahl vOl'handen. Die britischen Patentschriften 7069 vom Jahre 
1885, 5643 vom Jahre 1886 sowie die deutschen Patentschriften 64947, 90540 
und 268407 zeigen Ausfiihrungsbeispiele fUr die bauliche Durchbildung der 
vorstehend gekennzeichneten Maschinen, wahrend die Abb. 18 bis 21 ihre prak­
tische Ausbildung erkennen lassen. Bei den in diesen Abbildungen wieder. 
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gegebenen Maschinen wird das endlos gemachte Gewebe im Kreislauf unter 
den Schneidzeugen hinweggefiihrt und es arbeitet die Maschine nach Abb. 18 
mit nur einem von Hand gehaltenen und gefiihrten Messer, wahrend die Ma. 
schinen nach den Abb. 19 und 20 je ein ortsfest gelagertes, sich selbsttatig 
einstellendes Messer aufweisen und die Maschine nach Abb. 21 mit einer Viel­
zahl von Messern ausgestattet ist, die ortsfest gelagert sind und sich selbsttatig 
dem Verlauf der Polfadenschlauche entsprechend einstellen konnen. Die Ge· 
webe?ahn wird bei diesen Maschinen zwecks Gewinnung eines groBen Spann. 
und Ubersichtsfeldes vom hinteren Ende der Maschine aus iiber eine Reihe von 
Leitwalzen von oben nach unten der Schneidstelle im vorgespannten Zustande 

Abb. I8. Velvetschneidmaschine mit durch Hand gefiihrtem Messer. 
(Th. Blass A.·G. , SeifhennersdorfjSa.) 

zugeleitet. Die Fortbewegung der Ware an der Schneidstelle erfolgt durch 
Zugwalzen, wahrend eine Rutschvorrichtung mit Lattenboden (Abb. 19) oder 
ein Forderlattentuch mit Rutschboden (Abb. IS) unter der Maschine dafiir 
sorgen, daB das Gewebe dem Einlauf stets im regelrechten Zustand zugleitet 
wird. Urn im FaIle eines Fehlschnitts mit dem Schneiden immer wieder an der 
Fehlstelle fortfahren zu konnen, ist die Maschine nach Abb. IS mit einer Vor· 
richtung ausgestattet, die eine Umsteuerung aus dem Vorwartsgang in den 
Riickwartsgang ermoglicht. Der Riicklauf des Gewebes ist bis zu 3 m einstellbar, 
und es kann dabei der geringste erforderliche Riicklauf durch Bremswirkung 
erzielt werden. Die bei einem etwa erforderlich werdenden Riicklauf des Ge· 
webes frei werdende Gewebelange wird durch eine AusgleichYorrichtung so 
aufgenommen, daB die Warenspannung an der Schneidstelle stets erhalten bleibt. 
Kommen Langmesser zur Anwendung, welche ortsfest gelagert sind, wie bei 
den in den Abb. 19 bis 21 dargestellten Maschinen, so ist darauf Riicksicht zu 
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nehmen, daB das Messer jederzeit leicht vom Gewcbe abgehoben werden kann, 
bei Mehrmessermaschinen der Messerabstand sich andem laBt und die Maschine 
sclbsttatig stillgesetzt wird, sobald das Gewebe einen Umlauf gemacht hat oder 
Fehlwirkungen beim 
Schneiden entstehen. Urn 
dies zu erreichen, wird 
bei der dargestelIten Ma­
schine jedes Messer von 
einem nach oben aus­
schwingbaren Hebel ge­
tragen, und es sind bei 
der Mehrmessermaschine 
aIle Messerhalter auf 
einer ihnen gemeinsamen 
Schraubenspindel ange­
ordnet, die von der einen 
Gewebekante nach der 
anderen hin zunehmende 
Ganghohe aufweist,. Die 
Stillsetzung der Maschi­
nen wird nach Beendigung 
eines Gewebeumlaufs 
durch einen Taster veran­
laBt, unter welchem das 
Gewebe hinweglauft und 
der durch die Verbin­
dungsnaht zur Ausschwin­
gung gebracht wird. Urn 

Abb. 19. Schu13samt-Schneidmaschine mit einem ortsfest 
gelagerten, sich selbst einstellenden Messer. 

(Patent Keighley & Netherwood.) 

Abb. 20. Schu13samt-Schneidmaschine nach Patent Keighley & Netherwood im Betrieb der 
Firma The United Velvet Cutters Association Lmtd. in Warrington. 

Technologie der Faserstoffe: Wirkerei us\\". 26 
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eine stets gleichmiWige Forderung des Gewebes zu erreichen, arbeitet die Abzugs. 
walze mit einem sie teilweise umschlieBenden Forderband zusammen, wie dies 

Abb. 21. Schuf3samt-Schneidmaschine mit vier ortsfest gee 
lagerten Messern, Patent Keighley & Netherwood. 

Abb. 31 erkennen liWt. 
Die Abb . 22 bis 24 zeigen 
Vorschlage fur die bau· 
liche Einrichtung von 
SchuBsamt - Schneidma­
schinen mit mehreren 
Langmessern, die hinter. 
einander angeordnet 
sind. Bei der Maschine 
nach den Abb. 22 und 23 
sind die versetzt hinter. 
einander liegenden Mes. 
ser m an dem unteren 
Ende von Tragern a g 
befestigt, welche mittels 

Kornerschrauben in 
Pfannen eines ihnen gee 
me ins amen Querbalkens 
b hangen, der durch 

Schraubenspindeln c 
parallel zu sich selbst in 
Richtung der Gewebe. 
breite verstellt, aber auch 

in eine beliebige Schraglage gebracht werden kann. Das erstere ist erforderlich, 
damit die Messer nach Ausfuhrung eines Schnitts dem Gewebe gegenuber versetzt 

6 

Abb. 22. Abb.23. 

Abb. 22 u. 23. Schuf3samt-Schneidmaschine mit pendelnd hintereinander aufgehangten Messern. 
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werden konnen, das letztere ist erforderlich, wenn es sich darum handelt, den Ab­
stand der Messer demAbstand der SchuBflottungsschlauche entsprechend zu andern. 
Damit die Messer durch das laufende Gewebe nicht mitgenommen werden, sind 
die Messertrager oberhalb der Messerkopfe g durch geeignete Zwischenstucke e f 
gelenkig miteinander verbunden und in ihrer Gesamtheit durch cinen Lenker r 
an den Balken b angeschlossen. Um bei Schneidmaschinen mit mehreren hinter­
einander angeordneten Langmes­
sern an jeder Schneid stelle einen 
guten Schnitt zu erhalten, ist bei 
der in Abb. 24 dargestellten Ein­
richtung fUr jedes der Messer e f ein 
besonderes Spannfeld geschaffen. 
Jedes Spannfeld g h wird durch 
zwei Leitwalzen a b, cd begrenzt. 

Bei der Ausbildung der im vor­
stehenden erlauterten mit Lang­

Abb. 24. SchuBsamt-Schneidmaschine mit zwei 
hintereinander angeordneten Schneidbahnen. 

messer arbeitenden Schneidmaschinen ist man ganz besonders darauf bedacht 
gewesen, sie mit Sicherungsvorrichtungen auszustatten, durch welche schadliche 
Wirkungen des Messers auf das Gewebe, wie sie bei einem Festsetzen des Messers 
in diesem oder bei einem Fehlschnitt entstehen konnen, nach Moglichkeit ver­
hindert werden sollen. Weiter hat man Vorrichtungen in Vorschlag gebracht, 
durch welche an der Schneidstelle des Messers stets eine ausreichende Spannung 
des Gewebes erreicht werden soIl . 

Hinsichtlich der erstgenannten Vorrichtungen ist zunachst derjenigen zu ge­
den ken , welche fUr diejenigen Maschinen bestimmt sind, bei denen das Messer 
unter Verwendung eines Schlittens uber die am-gespannte Gewebebahn gefUhrt 
wird. Ihre Wirkung lauft darauf hinaus , daB das Messer durch Unterbrechung 
der Schlittenbewegung stillgesetzt oder durch eine Relativbewegung gegenuber 
diesem entgegengesetzt zu seinem Lauf unwirksam gemacht wird. Ersteres 
wird in einfachster Weise dadurch erreicht, daB, wie zu Abb. 15 ausgefUhrt 
worden ist, die Triebschnur fUr die Schlittenbewegung eine solche Spannung 
erhalt, daB sie bei einem der Schlittenbewegung sich entgegenstellenden Wider­
stand zu gleiten beginnt und dadurch der Arbeiter aufmerksam gemacht wird. 
Ein weiterer Vorschlag besteht darin, den Kurbelhandgriff so auszubilden, daB 
er die Auflage der flachen Hand beim Antrieb ermoglicht und dadurch ein et­
waiger Widerstand fUr die Schlittenbewegung dem Arbeiter leicht fUhlbar ge­
macht wird. - Wahrend bei den vorgekennzeichneten Vorrichtungen die Still­
setzung des Schlittens von dem Willen des Arbeiters abhangig ist, erfolgt s}.e 
bei den nachstehend beschriebenen Vorrichtungen bei einem sich einstellenden 
Widerstand selbsttatig. Bei ihnen ist in den Schnurlauf fur die Antriebschnur 
eine auf dem Schlitten axial verschiebbar gelagerte Schiene eingeschaltet, durch 
welche der Messerschlitten mitgenommen wird. Diese Schiene stutzt sich nach 
der Patentschrift 195741 mit nasenartigen Amatzen gegen zwei horizontal­
liegende, auf der Schlittenplatte befestigte Flachfedern, deren Federkraft durch 
Druckbolzen geregelt wird. Tritt ein Widerstand auf, so gleitet die Schiene 
mit den Nasen zwischen den Federn hindurch, und der Schlitten bleibt stehen. 
In einer abgeanderten Ausfuhrungsform, Patentschrift 247997, sind die an 
der Mitnehmerschiene vorgesehenen Mitnehmer selbst aus zwei Federn gebildet. 
- Die in den Abb.25 und 26 wiedergegebene Einrichtung wird dadurch ge­
kennzeichnet, daB der Schlitten f mit seiner Triebschnur d durch einen Faden h 
verbunden ist, welcher entweder reiBt, wenn ein Widerstand auf tritt, (Abb. 25) 
oder von einer nachgiebigen Zunge abgleitet (Abb. 26). - Die vorstehend 

26* 
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gekennzeichneten, lediglich auf Stillsetzung des Schlittens beruhenden Sicher­
heitsvorrichtungen haben den Nachteil, daB die durch den Messerwiderstand 
erfolgende Stillsetzung des Schlittens erst dann vor sich geht, wenn ein Ein­
schnitt in das Gewebe bereits gemacht ist, weil der Widerstand, welcher sich 
der Fortbewegung des Messers entgegenstellt, erst eine gewisse GroBe erreicht 

d h d h 
~.__ aP.ll !4 < aJ) !m )!5sR 9;if: d' 

d ~ / d 
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Abb.25 und 26. Losbare Verbindung zwischen Messerschlitten und Treibschnur. 

haben muB, bevor eine Stillsetzung des Schlittens erfolgt . Dieser Ubelstand 
soH durch die in Abb. 27 wiedergegebene Vorrichtung dadurch beseitigt werden, 
daB die AuslOsung des Messerschlittens durch die Beriihrung der das Gewebe 

p 

Abb.27. Mittels des elektrischen Stromes ltisbare Ver· 
bindung zwischen Messerschlitten und Treibschnur. 

durchdringenden MesEerspitze 
mit einem unter der Gewebe· 
bahn angeordneten elektrischen 
Leiter erfolgt, indem hierdurch 
der elektrische Strom geschlos. 
sen und dadurch die Kupplung 
zwischen Schlitten und Trieb· 
schnur gelost wird. Zu diesem 
Zweck sind, wie die Abbildung 
erkennen HWt, zu beiden Seiten 
der Triebschnur i auf den 
Schlitten t die beiden doppel. 
armigen He bel n, welche mit 
den einander zugekehrten Na. 
sen rn versehen sind, gelagert. 
Auf die genannten Nasen stiitzt 
sich bei normalem Arbeit.sgang 
der Ansatz l der in den Schnur­
zug eingeschalteten Schiene k. 
Die vorderen Enden der Hebel n 
halten die Messertragschiene p 

durch die unter Wirkung der Federn u stehenden Bolzen r in der vorgeschobenen 
SteHung. Die hinteren Enden der Hebel n sind als Anker ausgebildet, denen 
die beiden Elektromagnete e gegeniiberstehen. 1m Falle eines Fehlschnitts 
kommt die Messerspitze mit dem in den Gewebefiihrungstisch eingelassenen 
elektrischen Leiter in Beriihrung. Hierdurch wird ein Stromkreis geschlossen, 
durch den die Elektromagnete erregt werden . Diese ziehen infolgedessen die 
Hebel n durch die Anker an, die Hebel geben infolgedessen den durch die 
Nasen m bis dahin gehaltenenen Ansatz l frei, und der Messerschlitten wird 
yom Schnurzug entkuppelt. Da gleichzeitig auch die vorderen Enden 0 der 
Hebel n von den Widerlagern :3 der Federbolzen abgleiten, k6nnen die auf dies en 
sitzenden Federn zur Wirkung kommen. Die Bolzen r werden durch die Federn 
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zuruckgetrieben und damit wird die Messertragschiene p, also auch das Messer 
axial aus dem Gewebe zuruckgezogen. 

Von denjenigen Sicherheitsvorrichtungen, welche fUr Schneidmaschinen mit 
sich bewegender Gewebebahn in Vorschlag gebracht worden sind, ist zunachst 
derjenigen Erwahnung zu tun, welche bei einem Fehlschnitt des Messers das 
Gewebe am Weiterlaufen hindern. Bei ihnen ist zu diesem Zweck auf dem 
:Messerhalter ein Nadelkamm oder dgl. einstellbar angeordnet, dessen Nadeln 
nach der Messerspitze zu geneigt stehen (D.R.P. 66631). Bei einem Fehlschnitt 
senkt sich die letztere und demgemaB auch der Messerhalter mit dem Nadel­
ka.mm und dieser kommt dadurch in Beruhrung mit dem Gewebe. Die Nadeln 
stechen in dassel be ein und verhindern so seinen Weiterlauf. Bei den an zweiter 
Stelle zu erwahnenden Sicherungsvorrichtungen wird bei einem Fehlschnitt 
die Wirkung des Messers aufgehoben und zwar dadurch, daB entweder das Messer 
in seinen rohrartigen Trager axial zuruckgezogen wird (D.R.P. 46156) oder in 
Richtung des Gewebelaufs ausschwingt und dadurch aus dem Gewebe heraus­
gezogen oder, daB das Messer von seinem Griff gelOst wird und durch das Ge­
webe hindurchfallt, vgl. z. B. D.R.P.77429, oder endlich dadurch, daB der 
Messertrager mit dem an ihm sitzenden Schneidzeug zum Ausschwingen kommt, 
vgl. Abb. 34. Die Freigabe des Messers fUr den axialen Ruckgang oder das Aus­
schwingen oder das LoslOsen von seinem Halter wird herbeigefUhrt durch Losen 
einer Sperrung, und diese wieder erfolgt entweder auf rein mechanischem Wege 
oder auf elektromagnetischem Wege. 1m ersteren Falle dient hierzu ein oberhalb 
des Messers geordneter Taster, ein N adelkamm oder eine das Messer einschlieBende 
Schutzhiilse. Sticht das Messer durch das Gewebe, so lauft dieses gegen eines 
dieser Hilfsmittel an, schwingt es dadurch aus, oder verschiebt es und lOst da­
durch eine Sperrung. Das Messer wird frei und kann der Wirkung eines elasti­
schen Zugorgans folgen, vgl. z. B. die D.R.P. 46156, 47414, 64914, 68392, 
92875, 146048. Zwecks Losung der Sperrung auf elektromechanischem Weg ist 
unterhalb der Schneidstelle eine Kontaktplatte vorgesehen und fur die Beein­
flussung der Sperrung ein Elektromagnet angeordnet. Sticht das Messer durch 
das Gewebe, so kommt seine Spitze mit der Kontaktplatte in Beruhrung, der 
Stromlauf wird geschlossen, der Elektromagnet wird erregt und damit die Sper­
rung ausgelOst, vgl. z. B. die D.R.P. 63811, 118503. Urn das Hersauziehen des 
Messers aus dem Gewebe bei eintretendem Fehlschnitt zu beschleunigen, hat 
man vorgeschlagen, auch dem Messertrager selbst noch eine Bewegung zu 
geben, vgl. z. B. das D.R.P. 64914. Endlich hat man die Messertrager noch 
mit einer Bremse so in Verbindung gebracht, daB durch sie ein zu plotzlicher 
Ruckgang des Messers aus dem Gewebe verhindert wird. - Wahrend die vor­
stehend gekennzeichneten Einrichtungen lediglich eine Ausscha1tung des Messers 
herbeifUhren und dadurch einen groBeren Schaden verhindern sollen, bewirken 
eine Reihe anderer Vorrichtungen nicht nur das Ausschalten des Messers, son­
dern auch eine Stillsetzung der Maschine. Sie wird auch dann herbeigefUhrt, 
wenn die Naht im endlos gemachten Gewebe nach einem Umlauf wieder in den 
Bereich des Messers kommt, das Messer also in einen neuen Polfadenschlauch 
eingefUhrt werden muB. Bei der Maschine nach der Patentschrift 217894 ist 
mit dem Schlauchoffner ein Fuhler verbunden, welcher beim Schneiden in 
einen dem zu schneidenden Schlauch benachbarten, schon geschnittenen Schlauch 
sich bewegt. Tritt der Schlauch offner aus dem zu schneidenden Schlauch her­
aus, sei es nach oben, nach der Seite oder nach unten, so andert sich der Ab­
stand zwischen ihm und dem Fuhler, und diese Abstandsanderung hat die Schlie­
Bung eines elektrischen Stromes zur Folge, wodurch das Messer ausgeruckt und 
die Maschine stillgesetzt wird. 
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Die Vorrichtungen, welche dazu dienen, dem umlaufenden Gewebe die fiir 
ein regelrechtes Schneid en erforderliche Spannung zu geben, sind zweierlei Art. 
Erstens wird durch sie mit Hilfe von Spannwalzen, Streichbaumen, Abzugs­
walzen, Aufnehmerwalzen oder dgl. (Abb. 18 bis 21, sowie die D.R.P. 180487, 
184219, 235231) der richtige Zu- und Ablauf des Gewebes 
geregelt und zweitens wird durch sie das Gewebe an der 
Schneidstelle den Schneidwerkzeugen durch eine Sonder­
spannung so dargeboten, daB die Messer beziehentlich 
SchlauchOffner mit ihren Spitzen sich mit Sicherheit in 
den Polfadenschlauchen entlang bewegen konnen. Dies 
wird dadurch erreicht, daB der Teil der Gewebebahn, wel­
cher unter dem Schneidwerkzeug hinweglauft, aus der Ge­
webebahn herausgehoben wird. Die diesem Zweck dienende 

c c 

f~r,r~ 
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Abb.28. Vorrichtung zum Spannen 
des Gewe bes an der Schneidstelle 

durch Leitring. 

Vorrichtung nach Abb. 28 
besteht aus einem rippen­
artigen Leitring b, welcher 
auf einem feststehenden 
Streichbaum a angeordnet 
ist . Bei der Vorrichtung 
nach Abb. 29 kommt zur 
Erzielung einer streifen­
fOrmigen Sonderspannung 
kein auf einem Streich­
baumfestsitzenderrippen­
artiger Leitkorper, son­
dem ein auf ihm angeord­

d 

Abb.29. Vorrichtung 
zum Spannen des Ge­
webes ander Schneid­
stelle durchLeitringe. 

neter frei beweglicher Ring b zur Anwendung, welcher durch das laufende Gewebe 
mitgenommen und durch eine Gabel c in seiner Stellung gehalten wird, durch die 
er zugleich in der Achsenrichtung des Streichbaums a verschoben werden kann. 

a 

Abb.30. Vorrichtung zum Spannen des Gewebes durch zwei das Schneidfeld 
begrenzende Leitringe. 

Wird das Schlleidfeld durch zwei so ausgestattete Streichbaume a begrenzt, wie 
dies Abb. 30 erkennen laBt, so werden beide Spannringe b durch eine ihnen ge­
meinsame Doppelgabel c gehaIten und verstellt, deren Verschiebung durch eine 
Leitspindel d mit Handstellrad erfolgt. Die in Abb. 31 dargestellteEinrichtullg ist 
fiir Schneidmaschinen bestimmt, welche mit mehreren nebeneinander angeord­
neten I,angmessem a arbeiten. Fiir jedes Messer a ist eine Spannrippe b auf dem 
Streichbaum vorgesehen, und es konnen aIle Spannrippen durch eine einzige Stell­
spindel emit Gewindegangen verschiedener Ganghohe entsprechend der Messer­
stelhmg eingestellt werden. Die Abb.18, 32 und 33 zeigen Spannvorrichtungen, bei 
welchen an Stelle der Spannringe oder -rippen iiber die Streichbaume a laufende 
Riemen b zur Anwendung gebracht sind, die in der Richtung des Gewebelaufs 
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schneller umlaufen wie das Gewebe c und dies em dadurch zugleich eine Sonder­
spannung in del' Kettrichtung geben. 

Diejenigen SchuBsamt-Schneidmaschinen, bei welchen das Aufschneiden 
del' PolfadenschHiuche nicht durch Langmesser, sondern durch Scheibenmesser 
erfolgt und die in del' Hauptsache beim Schneiden von Cord Anwendung finden, 
sind zweierlei Art. Bei dem einen System laufen die PolfadenschHiuche auf mit 
als Schlauchoffner wirkenden Schutzhiilsen versehene Langmesser auf, mit 

a. b 

c 

b 

b 
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Abb. 31. Vorrichtung zum Spannen des 
Gewebes an den Schneidstellen einer Vier­

messermaschine. 
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Abb.32. Vorrichtung zum Spannen des Ge­
webes an den Schneidstellen durch um­

laufende Riemen. 
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Abb. 33. Vorrichtung zum Spannen des 
Gewebes an der Schneidstlle durch zwei 

endlose Riemen. 

welchen neben ihnen angeordnete feststehende Scheibenmesser so zusammen­
arbeiten, daB die FlorschHiuche im Schnittpunkt beider Messer gerissen werden. 
Die Scheibenmesser stehen still odeI' sie werden von Hand zeitweise beziehent­
lich mechanisch dauernd langsam gedreht, urn ihren wirksamen Schneidteil aus­
zuwechseln. Bei dem zweiten Maschinensystem kommen an Stelle del' feststehen­
den Langmesser nadelartige Schlauchoffner zur Anwendung, welche einzeln 
axial verschiebbar in einem genuteten Bett ruhen, in welchem sie entgegengesetzt 
zur Bewegungsrichtung des Gewebes durch von Sternradern, unrunden Scheiben 
odeI' dgl. bewegte StoBer in den Florschlauchen vorwartsgetrieben und durch 
das laufende Gewebe infolge Reibungswiderstands wieder in ihre Ausgangs­
stellung gegen die StoBer zuriickgetrieben werden. In ihrem Schaftteil sind die 
Schlauchoffmr del' Lange nach geschlitzt und in den schlitzartigen Aussparungen 
laufen die mit seitlichem Spielraum auf einer Welle sitzenden Scheibenmesser. 
Ihnen werden die flottenden Polfiiden im gespannten Zustand dargeboten und 
durch sie allein aufgeschnitten. Beide Gattungen von Maschinen sind ebenso 
wie die mit Langmesser arbeitenden Maschinen mit Vorrichtungen versehen, 
durch welche dem Gewebe im Zu- und Ablauf die richtige Spannung, sowie an del' 
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Schneidstelle eine Sonderspannung gegeben und durch welche bei einem Fehl­
schnitt, Festsetzen des Schlauchoffners und dgl. das Schneidzeug entweder rein 
mechanisch oder auf elektromechaniRchem Wege vom Gewebe entfernt, be­
ziehentlich die Maschine stillgesetzt wird. 

Abb. 34 gibt das Schneidzeug einer SchuBsamt-Schneidmaschine wieder, 
bei der das Rei Ben der Polfadenschlauche durch das Zusammenwirken von Lang­

d 
h 

und Scheibenmesser erfolgt, vgl. 
auch D.R.P. 197858 und die ameri­
kanische Patentschrift 876462. DaR 
Scheibenmesser a und der das Lang­
messer b tragende Schlauch offner c 
sit.zen gegeneinander einstellbar ge­
meinsam und auswechselbar an dem 
Trager d, welcher auf dem Gestell­
bozen e schwingbar gelagert ist und 
in der fiir das Schneiden erforder­
lichen Arbeitsstellung durch eine 
Sperrfalle t gehalten wird. Wird die 
Sperrfalle gelost, sei es von Hand, 
um das Schneidzeug nach dem Still-

b 
1@~~11~"======6f setzen der Maschine seitlich zu ver­

stellen oder bei einem Fehlschnitt 
selbsttatig, so schwingt der Schneid­
zeugtrager d unter Wirkung der 
Feder g in die punktiert dargestellte 
Stellung und entfernt damit das 
Schneidzeug yom Gewebe. Damit 

a 

c 
Abb.34. Ausriickbares Schneidzeug mit Lang­

und Scheibenmesser. 

das Schneidzeug sich beim Arbeiten entsprechend dem Laufe des Polfaden­
schlauches einstellen kann, wird es von dem zugleich seine Auswechselung er­
moglichenden Zapfen h frei drehbar getragen. 

Eine Schneidmaschine, bei welcher das Aufschneiden der Polfadenschlauche 
lediglich durch in gabelformigen Schlauchoffnern laufende Scheibenmesser er­
folgt, zeigt Abb. 35. In ihr sind im wesentlichen die D.R.P. 127003 bis 127010 
verwirklicht. Die Schlauchoffner werden durch StoBer vorwarts getrieben, 
welche ihre Bewegung durch Unrundscheiben im Zusammenwirken mit Federn 
erhalten. Damit die Schlauchoffner bei dieser Vorwartsbewegung sicher ihre 
Bahn in den Polfadenschlauchen finden, werden sie durch einen der Ware zu­
gleich als Fiihrung dienenden Tisch unterstiitzt. Sollen verschiedene Waren­
gattungen geschnitten werden konnen, so muB der Schneid winkel geandert werden. 
Zu dies em Zwecke ist der Fiihrungstisch mit drei Fiihrungsschienen ausgestattet, 
wie dies Abb. 36 erkennen laBt, deren jede durch Drehen des Tisches in Arbeits­
stellung gebracht werden kann. Bisweilen erscheint es wiinschenswert, die Ware 
auf der Abzugswalze zu lockern, z. B. zum Zwecke der Besichtigung. Geschieht 
dies, so verliert die Ware auf dem Spanntisch ihre Spanmmg, und dies gibt Ver­
anlassung zu Schneidfehlern. Um diese Lockerung der Ware zu verhindern, ist 
in dem drehbaren Fiihrungstisch zwischen je zwei Fliigeln je eine als Stachel­
walze oder dgl. ausgebildete Spannwalze vorgesehen, welche durch ein Sperr­
werk oder dgl. gesichcrt werden kann. Um ein Auswechseln etwa beschadigter 
Schlauchoffner, ihren Neueinsatz sowie das Aus- und Einfiihren derselben leicht 
und schnell zu ermoglichen ohne die Schnittstellen der MesEer zu andern, ist 
die Messerwelle in exzentrisch gebohrten Biichsen gelagert , durch deren Dre­
hung die Messerwelle gehoben und gesenkt werden kann. Um ein vollig gleich-
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Abb. 35. Schu13samt-Schneidmaschine mit in Schlauchoffnern laufenden Scheibenmessern_ 
(Franz Miiller, M.-Gladbach.) 

maBiges Schneiden del' Ware zu erzielen, ist del' Messerwellenantrieb derart 
eingerichtet, daB die Messerwelle ihre volle Geschwindigkeit erhalt, bevor der 
Vorlauf del' Ware beginnt. Um­
gekehrt wird del' Warenlauf 
stillgesetzt, bevor die Messer­
welle zum Stillstand kommt. 
Zur Erreichung eines sofortigen 
Stillstandes del' Maschine ist 
eine besondere Bremsvorrich­
tung vorgesehen. Del' Antrieb 
del' Messerwelle und des Waren­
laufs stehen mit dem Riemen­
ausrucker in direkter Verbin­
dung. 

Urn bei einem nach erfolg­
tern Fehlschnitt sich erforder­
lich machenden Anheben del' 
Messerwelle gleichzeitig auch 
die durch den selbsttatigen 
Absteller stillgesetzte Maschine 
im ausgeruckten Zustand zu 
sichel'll, ist bei der in Ahb. 36 
dargestellten Maschine (D.R.P. 
368018) mit del' das Anheben 
del' Messerbalken a bewirkenden 
Handhebelwelle b ein Arm c 

c 

e 

Abb. 36. }Iit drei Fiihrungsschienen ausgestatteter 
drehbarer Fiihrungstisch. 
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verbunden, welcher sich beim Ausschwingen eines der an beiden Seiten der 
Maschine angebrachten Handhebel d sperrend vor den Einrticker e legt. Die 
Sperrung des Handhebels wird dabei durch Raster f gesichert, deren verschie­
dene vorhanden sind, urn die MesserweHe in verschiedenen Hochlagen zu er­
halten, wie sie die verschiedenen vorzunehmenden Arbeiten erfordern. 

Von den ftir das Stillsetzen der Maschine bei Fehlschnitt in V orschlag ge­
brachten Vorrichtungen, deren es eine groBe Zahl gibt, seien drei typische Bei­

Abb. 37. Vorrichtung zum Abheben des Messers vom Ge­
webe und Ausriicken der Maschine bei einem Fehlschnitt. 

spiele erwahnt, welche den 
Gegenstand der D.R.P. 
150016,127007 und 369511 
bilden. Die in Abb. 37 
dargestellte V orrichtung ist 
ftir Maschinen bestimmt, 
bei welchen das Aufschnei­
den der Polfadenschlauche 
durch sich drehende Schei­

benmesser und mit diesen scherenartig zusammenwirkende Schlauchoffner er­
folgt. Der Halter a des Schlauchoffners b ist derart drehbar am Messertrager c 
angebracht, daB er bcim Durchstechen des Messers durch das Gewebe schrag 
nach abwarts gedreht wird, wie dies die Abbildung erkennen laBt und hierdurch 

:0 
I--"'---_-J---

Abb. 38. Elektrische Ausriickvorrichtung fiir mit 
Schlauchoffnern arbeitende Samtschneider. 

die Maschine zum Stillstand bringt. 
Er ist zu diesem Zwecke in der 
Nahe seines Drehgelenks mit einem 
Daumen versehen, der beim Uber­
gang des Halters aus oder horizon­
talen Lage in die Schraglage eine 
Sperrung d auslOst, welche den 
Messertrager entgegen der Wirkung 
der Feder e in der vorgeschobenen, 
in der Arbeitsstellung halt. Wird 
die Sperrung gelOst, so schneHt 
der in seinem Vorderteil angeho­
bene Messertrager zuriick, sein 
Schwanzende f schlagt gegen den 
Ausrticker g der Maschine und diese 
wird stillgesetzt. Die den Gegen­
stand des D.R.P. 127007 bildende 
Ausrtickvorrichtung ist ftir Samt­
schneider bestimmt, bei welchen 
Scheibenmesser mit in die }'lor­
schlauche vorgestoBenen Schlauch­
offnern zusammenwirken. Sie soll 
wirken, wenn der Offner nach aben 
oder unten aus dem Gewebe her-
austritt. Zu dies ern Zwecke ist unter 

dem Gewebe ein Rost und tiber dem Gewebe eine aufrechtstehende Schicne vor­
gesehen. Gegen eines dieser Hilfsmittel stoBt der SchlauchOffner beim Verlaufen 
und veranlaBt durch sein Ausschwingen die Freigabe eines Gewichtshebels, dessen 
Ausschwingung auf mechanischem oder elektrischem Wege eine Umstellung der 
Riemengabel herbeifiihrt. Die Ausrtickvorrichtung, welche in Abb. 38 zur Darstel­
lung gebracht ist, ist ebenfalls fUr Samtschneider bestimmt, welche mit Schlauch­
offner arbeiten, die eine axiale Bewegung ausfiihren. Diese bewirken im allgemei-
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nen bei einem Fehlschnitt durch StromschluB die Stillsetzung der Maschine. Zu 
dies em Zweck ist unter dem Gewebe in der Bewegungs bahn der Schlauchoffner eine 
Kontaktplatte vorgesehen, mit welcher der das Gewebe durchstoBende Schlauch­
offner in Beriihrung tritt. Urn nun ein Stillsetzen der Maschine auch dann her­
beizufUhren, wenn ein Schlauch offner im Hinterteil tiber die sogenannte Kla­
viatur springt, ist auch schon vorgeschlagen worden, eine Kontaktschiene tiber 
der Klaviatur anzuordnen und eine zweite mit der ersteren in leitender Ver­
bindung stehende Kontaktschiene vor der Klaviatur bis nahe an die Nadeln 
heranzufiihren, so daB ein Stillsetzen der Maschine auch bei geringer Verbiegung 
der Schlauchoffner erfolgt. Durch diese Einrichtung wird ein Hiniibergleiten 
der Schlauch offner iiber den vorderen Teil der Klaviatur nicht wirksam ver­
hiitet. Das solI durch die aus Abb. 38 ebenfalls ersichtliche Einrichtung verhiitet 
werden. Ais hint ere Kontaktschiene ist ein Kupferwinkel a verwendet, dessen 
wagrechter Schenkel b den ganzen vorderen Teil der Klaviatur mit geringem 
Abstand iiberdeckt und dessen senkrechter Schenkel c vor der Klaviatur bis 
nahe an die Schlauchoffner heranreicht. Dieser Kontaktwinkel ist so verstellbar, 
daB auch bei der geringsten Durchbiegung des Schlauchoffners der Kontakt ent­
weder durch den wagrechten oder senkrechten Schenkel herbeigefiihrt wird. 

Schneiden der SchuBflottungen auf dem WebstuhI. Urn das Schneiden der 
SchuBflottungen nach dem Weben entbehrlich zu machen, hat man vorgeschla­
gen, das Schneiden auf dem Webstuhl beim Arbeiten desselben durchzufiihren. 
Dieser Vorschlag hat zur Nachsuchung zahlreicher Patente fiir besondere Web­
stuhlkonstruktionen gefiihrt. Ihr Wesen besteht im allgemeinen darin, daB die 
yom PolschuB gebildeten SchuBflottungen beim Lauf des Gewebes nach dem 
Brustbaum hin gegen Schneidvorrichtungen gefiihrt werden. Diese Schneid­
vorrichtungen bestehen lediglich aus sich drehenden Scheibenmessern, gegen 
welche die PolschuBflottungen gefUhrt werden, aus als Messer ausgebildeten 
Ruten, aus am Brustbaum befestigten, geschlitzten Nadeln, in denen hin­
und hergehende Messer, schwingende Messer oder Scheibenmesser arbeiten 
oder endlich aus zu Messern ausgebildeten Platinen, mit denen Gegenmesser 
reiBend oder scherenartig schneidend zusammenwirken. Zu den Einrichtungen 
der erstgenannten Art gehort die in Abb. 39 veranschaulichte. Beim Arbeiten 
des Webstuhls werden durch die flottenden Teile der Polschiisse Hilfsfaden a 
paarweise mit eingebunden, welche durch eine tiber dem Brustbaum angeordnete 
Ftihrung b nach oben abgeleitet werden, dabei die PolschuBflottungen c anheben 
und sie in gespanntem Zustand den in Richtung des Gewebelaufs sich drehenden 
Scheibenmessern d entgegenfUhren, die sie zwischen den Hilfsfaden zerschneiden. 
Die an zweiter Stelle genannten, als Messer ausgebildeten Ruten sind einerseits 
an den Schaftlitzen, andererseits kugelgelenkartig oberhalb des Brustbaums in 
einer Schiene befestigt. Beim Eintragen eines Poischusses werden die Ruten 
durch die Schafte gesenkt, bilden also mit den Kettfaden des Grundgewebes die 
Schtitzenbahn und werden so durch die flottenden Poischiisse mit eingebunden. 
Auf ihnen gleiten die Poischiisse gegen den Brustbaum, vor welchem die Ruten 
zu ansteigenden Schneiden ausgebildet sind. Diese werden durch eine hin- und 
hergehende Bewegung einer die Ruten in den Kugelgelenken haltenden Schiene 
den ankommenden Polfadenschleifen entgegengefiihrt und zerschneiden diese 
dadurch. Die sich hierbei ergebende, sich periodisch wiederholende Stauchung 
der Ruten ist fUr den Betrieb des Webstuhls nachteilig. Um diesen Nachteil zu 
beseitigen, hat man der Schneidvorrichtung die aus Abb.40 ersichtliche Ein­
richtung gegeben. Eine Befestigung der Ruten an den Litzen der Schafte ist 
vermieden, die Ruten a sind dagegen mit in Drahte b auslaufenden Verlange­
rungen durch die Litzenaugen c hindurchgefiihrt und hinter den Litzenaugen 
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durch Gewichte d be1astet. Die die Ruten axial verschiebende, sie in Kugel­
gelenken ha1tende Schiene ist durch eine genutete Schiene ersetzt, an we1che die 
Ruten durch gezahnte P1atinen angeschlossen sind, we1che zug1eich die Messer t 
auswechse1bar tragen. - Bei denjenigen Schneidvorrichtungen, bei welchen ge-

'I b 
~ a 

Abb. 39. Abb.40. 
Abb. 39 und 40. Webstuhl mit Schneidvorrichtung fiir die Schul3flottungen. 

schlitzte Nadeln oder Messerplatinen zur Anwendung kommen, sind an deren 
freie Enden Drahte angeschlossen, welche durch die Geschirrlitzen gefiihrt sind 
und durch diese fachbildend so bewegt werden, daD sie von den PolschuDflot­
tungen eingebunden werden. Beispiele solcher Schneidvorrichtungen finden sich 
in den deutschen Patentschriften: 15518, 336098 und den amerikanischen Patent­
schriften; 692504, 1300306 und 1303620. Bei der Vorrichtung nach der erst­
genannten Patentschrift ruhen auf den ansteigenden messerartig ausgebildeten 
Platinenspitzen Scheibenmesser, welche am Umfange teilweise ausgespart sind 
und durch Drehung so verstellt werden konnen, daD die durch die Aussparungen 
begrenzten Schneiden nach Bedarf in Arbeitsstellung gelangen. Zwischen ihnen 
und den Platinen gIeiten beim Gewebeablauf die PolfadenfIottungen hindurch 
und werden dadurch gerissen. Bei der Vorrichtung nach der deutschen Patent­
schrift 336098 sind seitlich an die Platinen Schwingmesser angelenkt, welche 
mit den P1atinen als Scheren wirken. Die amerikanische Patentschrift 692504 
behandelt eine Schneidvorrichtung bei der sich in den gesch1itzten Nadeln 
Scheibenmesser drehen. Sie sind bei der Vorrichtung nach der amerikanischen 
Patentschrift 1300306 durch sich schlittenartig hin- und herbewegende Messer 
und bei der Vorrichtung nach der amerikanischen Patentschrift 1303620 durch 
schwingende Messer ersetzt. 

Veredlung der geschnittenen Ware. Die vom Webstuhl gelieferte Ware zeigt, 
wie bereits oben erwahnt, auch nach dem Schneiden, mag es auf besonderen 
Maschinen oder auf dem WebstuhI selbst vorgenommen worden sein, noch 
keineswegs den Charakter von Samt oder P1iisch, denn es fehIt ihr noch 
immer die Flordecke. Um diese hervorzubringen und eine gebrauchsfertige 
Ware zu gewinnen, muD das Gewebe einer sogenannten Ausriistung unterzogen 
werden, die in einer ReihenfoIge von Arbeiten besteht, welche unter Verwendung 
zahlreicher mechanischer Rilfsmittel ausgefiihrt werden. Man unterscheidet ge­
wohnlich in eine Ausriistung weiDer Ware und in eine Ausriistung geflirbter 
Ware. Beide finden nacheinander Anwendung, und zwischen beiden liegt, wie 
schon die Zweiteilung erkennen laDt, das Farben, unter Umstanden auch das 
Bedrucken. Die Ausriistung der weiDen Ware hat im allgemeinen den Zweck, 
die geschnittene Ware zunachst von den Steifmitte1n, Unreinigkeiten, 01-, 
Schmierf1ecken und dgl. zu befreien, und dann die durch das Schneiden ge­
wonnenen freien Enden der Polfaden zu Fasern aufzulosen, sowie diese auf eine 
gleiche, gewiinschte Rohe zu bringen. Mit der zweiten Ausriistung wird be-
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zweckt, die durch das Farben und Bedrucken festgelegten Fasern zu losen, zu 
ordnen, ihre Lange weiter zu verbessern, und endlich Vorder- und Riickseite 
del' Ware mit einem Appret zu versehen, der ihr Griff und Glanz gibt. Die 
Reihenfolge der in beiden Gebieten zur Anwendung gebrachten Veredlungsvm­
gange und die benutzten mechanischen Hilfsmittel sind verschieden, je nachdem 
es sich urn die Ausriistung von glatten Sammet (Manchester) oder Rippen­
sammet (Cord) handelt und auch innerhalb dieser beiden Gebiete wieder in 
sich verschieden je nach der Sorte des zu behandelnden Gewebes und den For­
derungen, welche an die fertige Ware gestellt werden. 

Abb. 41. Umzughaspel. 
(Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau i. Sa.) 

Abb. 42. Jigger. 
(Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau i. Sa.) 

~l 

... . .... .,. '4 . .... f ~ .. . , i., 
Abb.43. Samtkochkessel. (Zittauer 
Maschinenfabrik A.-G., Zittau i. Sa.) 

Das Entschlichten der Gewebe sowie die Entfernung allpr sonstigen Un­
reinigkeiten erfolgt durch Behandlung mit alkalischen Badern, dem bisweilen 
Perborat zugesetzt ist, und zwar verwendet man hierzu den sogenannten Um­
zughaspel, wie ihn Abb.41 in einer Ausfiihrung wiedergibt, den Jigger (Abb.42) 
oder den Bauchkessel (Abb.43). Bei dem ersteren wird das endlos gemachte 
Gewebe in Strangform je nach Erfordernis in kochendem, nur warmem oder 
kaltem Wasser umgezogen. Beim Jigger lauft die Ware in begrenzter Lange 
und in ausgebreitetem Zustand durch das Bad unter gleichzeitigem Aufwickeln 
hin und her. 1m Bauchkessel, welcher gewohnlich dann zur Anwendung kommt, 
wenn es sich urn Gewebe handelt, die spater gebleicht werden sollen, also urn 
Gewebe, die fiir die Herstellung weiBer oder hellfarbiger Samte bestimmt 
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sind, wird die Ware im gepackten Zustande von der zur Anwendung gebrachten 
Lauge in Kreislauf durchstromt. 

Urn die Gewahr fUr eine vollstandige Entfernung der Schlichte aus der Ware 
Zll haben, wird diese bisweilen vor dem Auskochen noch in einem Bottich oder 
in einer sogenannten Gargrube der Behandlung mit einer MalzlOsung unterzogen. 

Die durch Entschlichten gereinigte Ware wird mittels einer Absaugevorrich­
tung oder einer Breitschleuder entnaBt und dann in der Hange oder auf der Zy­
linder-Trockenmaschine getrocknet, sofern nicht noch eine sonstige anderweite 
Behandlung Platz greift. 

Das AuflOsen der Polfadenenden in Fasern und deren Ordnung erfolgt mit 
Hilfe von Bursten, mit welchen das Gewebe in der SchuBrichtung, in der Kett­
richtung und in der Diagonalrichtung bearbeitet wird. Man unterscheidet dem­
gemaB in Quer-, Langs- und Diagonal-Burstmaschinen. Durch sie lauft das 
Gewebe nur einmal hindurch oder endlos gemacht im Kreislauf. Bei den ub­
lichen Querburstmaschinen wird das Gewebe uber eine Reihe einander folgender, 
sich drehender Zylinder gefuhrt, zwischen denen spannend wirkende Leitwalzen 

Abb.44. Bandbiirstmaschine. 
(Th. Blass, A.-G., Seifhennersdorf i. Sa.) 

Abb.45. Querbiirstmaschine (Rumpel). 
(Th. BlaEs, A.-G., Seifhennersdorf i. Sa.) 

angeordnet sind und auf denen in der Achsenrichtung Bursten bewegt werden, 
die entweder von umlaufenden Riemen getragen werden oder auf Langholzern 
sitzen, die durch Riemenzuge hin- und herbewegt werden. Maschinen der ersteren 
Art bezeichnet man vielfach auch als Riemendrosselmaschinen. Sie sind mit 
einer Annetz- oder Dampfvorrichtung ausgestattet, welche die Moglichkeit bieten, 
das Gewebe im feuchten Zustand zu behandeln, und es ist der Antrieb fUr die 
Bursten so ausgebildet, daB sie wechselstandig nach entgegengesetzter Seite um­
laufen (Abb.44). Bei den mit Langbiirsten ausgestatteten Maschinen (Abb.45) 
werden die Bursten ebenfalls wechselstandig nach entgegengesetzten Seiten be­
wegt, und es sind zu diesem Zwecke die Riemenzuge wechselstandig an zwei 
aus der Abbildung erkennbaren Zugstangen angeschlossen. Neben diesen ty­
pischen Querburstmaschinen sind auch noch sogenannte Teller-Burstmaschinen 
zur Einfiihrung gekommen. lhr Wesen besteht darin, daB ein Querbursten 
durch Flachbursten erzielt wird, welche radial auf einer sich drehenden Scheibe 
sitzen, an der das Gewebe so vorbeigefiihrt wird, daB die Bursten abwechselnd 
von einer Sahlleiste zur anderen uber das Gewebe streichen. Die ublichen Lang­
burstmaschinen, welche bisweilen auch als Rundburstmaschinen bezeichnet 
werden, weiscn eine Trommel auf (Abb.46), uber welche das zu behandelnde Ge­
webe gefuhrt wird und auf der es durch sich nach entgegengesetzten Seiten 
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drehende Rundbiirsten bearbeitet wird. Bei den gew6hnlichen Diagonalbiirst­
maschinen stehen, wie schon ihr Name sagt, die Biirsten schrag zum Gewebe­
lauf (Abb.47). Neben den vorstehend gekennzeichneten Biirstmaschinen ver­
dienen zunachst noch diejenigen 
Erwahnung, welche aus ihnen 
so zusammengesetzt sind, daB 
das Gewebe in einem Gang 
nach verschiedenen Richtungen 
bearbeitet wird. Weiter sei 
noch auf die zahlreichen Er­
findungen hingewiesen, durch 
welche etwaige Mangel der 
iiblichen Maschinen beseitigt 
werden sollen. Bei del' Quer. 
biirstmaschine nach dem 
D.R.P. 18591 kommen Rund­
biirsten zur Anwendung, welche 
in einem in del' H6henrichtung 
verstellbaren Rahmen dreh-

Abb. 46. Diagonal-Biirstmaschine. 
(Th. Blass, A.-G., Seifhennersdorf i. Sa.) 

bar gelagert sind und in diesem eine Drehbewegung in der gleichen odeI' in ent­
gegengesetzten Richtungen ausfiihren, wahrend der Rahmen in del' SchuB­
richtung hin- und herbewegt wird . - Die Maschine nach dem D.R.P. 61846 
arbeitet mit Langbiirsten, deren konkav gestalteter Biirstenbesatz keine iiber 

Abb.47. Lang- odeI' Rundbiirstmaschine. (Franz Miiller, M.-Gladbach.) 
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die ganze Warenbreite reichende geschlossene Arbeitsflache bietet, sondern aus 
einzelnen Biirstenabschnitten zusammengesetzt ist, deren Trager mit verander­
lichem Abstand auf Stabe aufgereiht sind, die ihrerseits in Rahmen ruhen, welche 
in der Schu13richtung des Gcwebes in zueinander entgegengesetzten Richtungen 
axial hin- und herbewegt werden. - Bei der Maschine nach der Patentschrift 
221021 kommen ebenfalls konkave Flachbiirsten zur Anwendung. Sie sind 
jedoch nicht fest mit dem sie axial hin- und herbewegenden Rahmen verbunden, 
sondern sitzen leicht auswechselbar in ihm. Zu diesern Zweck ist das Biirsten­
holz in der Dicke an den Enden abgesetzt und auf diesen abgesetzten Enden 
ruhen die Leisten des die Biirsten verschiebenden Rahrnens lose auf. Es werden 
infolgedessen die Biirsten fiir ein etwaiges Auswechseln ohne weiteres frei, so-

Abb.48. Schennaschine mit einem Schneidzeug. (Wilhelm Barfuss, Apolda.) 

bald der Rahmen angehoben wird. Urn den Druck der Biirsten auf das Gewebe 
zu regeln, konnen Belastungsgewichte auf den Rahmen aufgesetzt werden. -
Eine Querbiirstmaschine, bei der das Gewebe iiber eine sich drehende Trommel 
gefiihrt und auf dieser der Wirkung von feststehenden Flachbiirsten ausgesetzt 
wird, wahrend die Trommel und die ihr zugeordneten Gewebeleitwalzen, also 
auch das Gewebe selbst eine Verschiebung in dessen SchuI3richtung ausfiihrt, 
ist in der Patentschrift 302896 behandelt. - Besondere Arten von Tellerbiirst­
maschinen sind in den Patentschriften 116136 und 220979 dargestellt. Bei 
der ersteren ist die Biirste urn eine lotrechte Achse drehbar in einern Rahmen 
gelagert, der in der SchuI3richtung des Gewebes hin- und herbewegt wird, wah­
rend die Biirste eine Drehbewegung ausfiihrt. - Die Maschine nach der zweit­
genannten Patentschrift ist mit einem Biirstenteller ausgestattet, auf welchem 
Walzenbiirsten radial liegend angeordnet sind, die bei der Drehung des Tellers 
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eine Eigendrehung um ihre Achse ausfilhren. - Eine Diagonalburstmaschine, 
deren Einrichtung die Gewahr dafur bieten soIl, daB die Borsten der Burste 
bis auf das Grundgewebe in den Flor eindringen, bildet den Gegenstand des 
D .R.P. 46357. Sie ist mit einer diagonal zum Gewebelauf gestellten scharf­
kantigen Schiene ausgestattet, uber welche das Gewebe gefuhrt und so der ihr 
gegenuber angeordneten Burste 
dargeboten wird. 

Die durch das Bursten ge­
wonnene Faserdecke ist ungleich­
maBig hinsichtlich ihrer Faser­
lange. Um diesen Mangel zu besei ­
tigen, wird das Gewebe zunachst 
geschoren unn dann gesengt. 

Fur das Scheren kommt die­
sogenannte Langschermaschinc 
zur Anwendung. Abb. 48 zeigt 
eine solche. Auf der Scherma­
schine wird durch das Zusammen­
wirken von den auf den Mantel 

",. 

Abb.49. Plattensengmaschine. 
(Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau i. Sa.) 

eines Zylinders in schraubengangformigen Windungen aufgezogenen Messern mit 
einem linealartigen Gegenmesser der Faserflor so weit gekiirzt, daB eine Flor­
decke von gleichma13iger, gewunschter Hohe entsteht. Da dies im allgemeinen 
nicht in einem Arbeitsgang 
erreicht werden kann, 
kommt nicht nur em 
Schneidzeug, sondern es 
kommen deren mehrere 
nach einander entweder in 
einer Maschine zur An­
wendung oder es lauft das 
Gewebe, endlos gemacht, 
mehrmals durch die Ma­
schine. AuBerdem wird der 
Schervorgang im Laufe der 
Ausrustung mehrmals wie­
derholt. 

Das Sengen, welches 
den Zweck hat, die freien 
Faserspitzen wegzubren­
nen, damit das flaumige , 

Abb. 50. Zylindersengmaschine. 
(Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau i. Sa.) 

rauhe Aussehen der Ware verschwindet, wird dul'chgefilhrt, mittels der Platten­
sengmaschine, der Zylindersengmaschine oder der Gassengmaschine. Rei 
der ersteren (Abb. 49) wird die Ware uber eine aus GuBeisell oder Kupfer 
hergestellte gewolbte, zur Rotglut gebrachte Platte gezogell, bei der zweit­
genannten Maschine kommt an Stelle del' Platte eill sich gegenlaufig zur 
Ware drehender Zylindel' zur Anwendung (Abb. 50) und bei der Gasseng­
maschine werden die Fasel'spitzen durch eine nicht leuchtenne Flamme be­
seitigt. Sie bietet den Vorteil, daB auch tieferliegende Teile des Flors vom Seng­
mittel getroffen wernen. Abb. 51 zeigt eine Gassengmaschine mit Schlitz brenner. 
Bei ihr wird die nutzbal'e Lange des Brennerschlitzes der Warenbreite dadurch 
angepa13t, daB von den beiden Stirnseiten des Brenners aus in diesen Prel3luft 
eingetrie ben wird . 

Technologie der Faserstoffe: Wirkerei IISW. 27 
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Fur die Appretur der Ruckseite der Ware kommen das Auftragen einer 
Appreturmasse mit nachfolgendem Trocknen und Spannen und das Rauhen in 
Betracht, wahrend fiir das Veredeln ihrer Vorderseite das sogenannte Blaufarben, 

das Wachsen und das Finieren 
(Glanzendmachen) zur Anwen­
dung gebracht werden. 

Durch das Auftragen der 
Appreturmasse auf die Gewebe­
riickseite bekommt die Ware 
eine gewisse Steife und gleich­
zeitig wird del' FloI' gegen 
Herauslosen gesichert. Abb. 52 
zeigt eine diesem Zweck die­
nende Maschine. 

Durch das Rauhen soIl der 
Appretur das brettartige Ge­

Abb. 51. GroBleistungs-Gassengmaschine. (C. G. Haubold fuge genommen, der Ware also 
A.-G., Chemnitz i. Sa.) Bauart Osthoff (D.R.P.). Geschmeidigkeit wiedergegeben 

werden und gleichzeitig wird bis­
weilen auch die Erzeugung einer schwachen Rauhdecke angestrebt. Die Rauh­
maschinen sind mit ortsfest gelagerten, mit Metallkratzen bezogenen Walzen, 

Abb.52. Appretier- und Spannrahmen-Trockenmaschine. 
(C. G. Haubold A.-G., Chemnitz i. Sa.) 

den sogenanntenRauhwalzen, und Rundbiirsten ausgestattet. An den Rauhwalzen 
wird, wahrend sie sich drehen, das Gewebe entweder frei laufend oder im spitzen 
Winkel, durch Leitschienen unterstiitzt, mehrmals tangential vorbeigefiihrt. Eine 
Maschine der letztgekennzeichnetenArt zeigt Abb. 53. Die Ware an den Rauhstellen 
stiitzende Leitschienen bewirken infolge der spitzwinkligen Fiihrung der Ware 
gleichzeitig ein Brechen der Appretur, was bei den Maschinen der erstgenannten 
Art, wie sie z. B. von der Firma Blass in Seifhennersdorf ausgefiihrt werden, 
durch besondere den Rauhwalzen vorgeordnete Brechleisten erreicht wird. 
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Das Blaufarben kommt nur bei der Veredlung schwarzer und dunkelblauer 
Ware zur Anwendung und hat den Zweck, dem Flor einen satten und tiefen 
Farbton durch Behandeln mit PreuBisch-Blau zu geben. Es wird auf der soge­
nannten Blaustreich- oder Blaufarbemaschine ausgeflihrt, deren Wesen darin 
besteht, daB der Farbstoff durch gravierte Kupferwalzen auf den Flor aufge­
tragen und dann durch Btirsten eingearbeitet wird. 

Durch das Wachsen und Finieren, welche stets einander folgen , soIl der Flor 
Glanz erhalten. Zu diesem Zweck kommt das Gewebe zunachst auf die sogenannte 
Wachsmaschine. Sie ist mit einer Trommel ausgestattet, auf deren Mantel parallel 

Abb.53. Rauhmaschine. (Franz Miiller, M.-Gladbach.) 

zur Achse liegende, radial einstellbare Fassungen flir Stabe aus Wachs, Paraffin 
oder Spermazetie angeordnet sind (Abb.54). An dieser Trommel wird, wahrend 
sie sich dreht, das Gewebe mit mehrfachem Anstrich tangential vorbeigeflihrt, 
wobei der Flor gewisse Mengen von Wachs oder dgl. ,aufnimmt. Die dabei von den 
Wachsstangen mitgerissenen Fasern werden durch ein endloses, umlaufendes 
Feuchttuch von den Stangen abgenommen, gleichzeitig werden durch dieses 
Feuchttuch aber die Wachsstangen auch gektihlt. Mittels der sogenannten Finier­
oder Glattmaschinen erfolgt die eigentlicbe Glanzerzeugung auf der eingewachsten 
Ware. Sie wird bei diesen Maschinen gewobnlich tiber einen flachen Tisch gefiihrt 
und auf diesem durch mit Filz bezogene, sich drehende Walzen oder durch parallel 
zu sich selbst hin- und herbewegte Hartholzleisten bearbeitet. Bisweilen kommt 
an Stelle des flachen Tisches ein muldenformiger Tisch oder eine Vielzabl solcher 

27* 
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Tische zur Anwendung, durch die Hartholzleisten hindurchstreichen und so die 
in den Mulden laufende Ware glatten. Dem Arbeitstisch sind gewohnlich Wachs­
leisten vorgeordnet, von welchen der Flor nochmals \Vachs allfnehmen kann, 
bevor er gegIattet wird, oder es befindet sich vor dem Tisch eine Vorrichtung, 
durch welche eine Wachs- oder andere Glattmasse auf das Gewebe vor dem 
Glatten aufgetragen werden kann. Abb. 55 veranschaulicht eine Finiermaschine, 
bei der das Gewebe auf einem Flachtisch durch eine in Richtung des Gewebe­
laufs hin- und herbewegte zugleich eine Pendelbewegung ausfiihrende Streich­
schiene geglattet wird, wahrend Abb. 56 eine Finiermaschine wiedergibt, bei 
welcher durch Mulden streichende Glattschienen (Rakeln) zur Anwendung ge-

Abb.54. Wachsmaschine. (Franz Miiller, M.-Gladbach.) 

bracht sind. - Glattmaschinen besonderer Art bilden den Gegenstand der 
Patentschriften 262000, 270788 und 296066. In der ersteren ist eine Maschine 
dargestellt, bei welcher das Gewebe iiber eine Trommel gefiihrt und auf dieser 
der Wirkung von Glattleisten ausgesetzt wird, welche in den Mantel von Trom­
meln eingesetzt sind. Durch die Maschinen der beiden noch genannten Patent­
schriften wird eine schonende Behandlung des Gewebes durch die Glattleisten 
angestrebt, und zwar in cinern FaIle dadurch, daB das Gewebe tiber Tische ge­
fiihrt wird, welche an der einen Langsseite drehbar gelagert, an der anderen 
Langsseite dagegen elastisch nachgiebig sind, irn anderen FaIle dadurch, daB 
die Glattleisten selbst elastisch nachgiebig sind. In beiden Fallen werden die 
Glattleisten von Trornrnelsternen getragen. Urn ihn sind bei der erstgekenn­
zeichneten Maschine die elastischen Tische angeordnet, wahrend bei der zweit­
gekennzeichneten Maschine der Trommelstern innerhalb zweier Mulden lauft, 
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welche durch Handhebel gegen die Trommel angestellt oder von ihr entfernt 
werden konnen. _. In der Britischen Patentschrift 11254 vom Jahre 1846 ist 
eine Maschine dargestellt, mittels deren Wachsen und Glatten der Ware in 
einem Arbeitsgang ausgefiihrt werden. Diese lauft zu diesem Zweck zunachst 

(Abb.55. Finier· oder Glattmaschine. Franz Miiller, M.·Gladbach.) 

iiber einen Tisch, auf welchem eine \Yachsstange mittels eines Rahmens in Rich­
tung des Gewebelaufs hin- und herbewegt una innerhalb des Rahmens gleich­
zeitig auch axial, also in Rich­
tung der SchuBfaden des Ge­
webes verschoben wird. Dieser 
ersten Wachsvorrichtung folgt 
eine zweite, welche durch Wal­
zen gebildet wird, die neben 
Drehbewegung gleichzeitig auch 
eine axiale Bewegung ausfUh­
reno Das Glatten des gewach­
sten Flors erfolgt durch Glatt­
leisten, welche auf endlosen Ban­
dern sitzen, die in der SchuB­
richtung des Gewebes umlau· 
fen. Walzenbiirsten wirken auf 
Vorder- und Riickseite des Ge­
webes ein und vervollstandigen 
so den Ausriistungsgang. 

Abb. 56. 
Doppelhaspelrakel-Finiermaschine. 

(Franz Miiller, M.-Gladbach.) 

Mangel, die sich beim Ausriisten des Florgewebes auf der Maschine durch 
Wachsen und Glatten ergeben, werden durch eine Nachbehandlung mit Hand 
ausgeglichen. Zu diesem Zweck wird das Gewebe iiber eine Marmorplatte ge­
zogen, auf dieser mit einer Wachsstange eingerieben und hierauf mittels einer 
Hartholzleiste nachgeglattet. 

Der Ausriistungsgang fUr die geschnittene Florware ist, wie bereits oben 
ausgefUhrt, ein sehr verschiedener. Er wird bestimmt durch die Art der Ware 
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und durch die Forderung, welche an sie als fertiges Erzeugnis gestellt wird. 
Um eine ungefahre Vorstellung davon zu bekommen, welche auBerordentlich 
groBe Zahl von Arbeiten durchgefiihrt werden muD, urn eine verkaufsfertige 
Ware zu erhalten, seien diese im nachstehenden in der Reihenfolge aufgefiihrt, 
wie sie z. B. bei der Veredlung von schwarzoder blau gefarbtem Velvet und Cord 
zur Anwendung gebracht werden. 

Velvet: Entschlichten, Waschen, Trocknen, Querbiirsten, Langbiirsten, 
Querbiirsten, Langbiirsten, Scheren, Sengen, Langbiirsten, Querbiirsten, Lang­
biirsten, Scheren, Sengen, Langbiirsten, Farben, Absaugen, Trocknen, Quer­
oiirsten, Appretieren, Langbiirsten, Scheren, Blaustreichen, Trocknen, Quer­
biirsten, Langbiirsten, Wachsen, Rundbiirsten, ]'inieren, Putzen der Vorder­
und Riickseite, Legen. 

Cord: Entschlichten, Absaugen, Diagonalbiirsten, Querbiirsten, Trocknen, 
Diagonalbiirsten, Querbiirsten, Sengen, Langbiirsten, Sengen, Farben, Ab­
saugen, Trocknen, Querbiirsten, Appretieren, Rauhen und Brechen, Lang­
biirsten, Blaustreichen, Trocknen, Querbiirsten, Langbiirsten, Wachsen, Lang­
biirsten, Finieren, Putzen. 

Kettensamt. 
Der Kettensamt unterscheidet sich dadurch von dem SchuBsamt, daB 

der Flor nicht aus einem PolschuB, sondern aus einer Polkette gebildet ist. 
Fiir die Polbildung aus den Polkettenfaden kommen zwei grundverschiedene 
Verfahren zur Anwendung. Entweder wird ein einfaches Grundgewebe ge­
arbeitet und dabei auf ihm gleichzeitig der Pol in gewiinschter Hohe erzeugt, 
oder es werden gleichzeitig zwei oder mehr Grundgewebe iibereinander her­
gestellt, dabei durch die Polfaden miteinander verbunden und dann durch Zer­
schneiden der Polfaden zwischen den Grundgeweben wieder voneinander ge­
trennt. Dieses Verfahren bietet gegeniiber dem erstgekennzeichneten zwar den 
Vorteil, daB gleichzeitig zwei oder mehr Florgewebe gebildet werden, anderer­
seits aber auch den Nachteil, daB hinsichtlich der Lange des Flors und der 
Musterung gewisse Beschrankungen gegeben sind. 

Wird auf dem Webstuhl nur ein Grundgewebe erzeugt, so erfolgt die Bildung 
des Pols mit Hilfe sogenannter Samtnadeln oder Ruten. Es sind dies Drahte 
mit Kreisflachenquerschnitt aus Stahl oder Messing oder linealartige Stabe aus 
Metall oder Hartholz. Ihre I.linge entspricht in beiden Fallen der Breite des 
zu erzeugenden Gewebes . Diese Ruten werden beim Arbeiten des Grundgewebes 
nach dem jedesmaligen Einbinden einer vorgeschriebenen Zahl von Grund­
schiissen durch die Grundkette, Senken dieser und Ausheben der Polkette tiber 
die Grundkette auf diese aufgelegt und dann durch die sich wieder unter die 
Grundkette senkenden Polfaden eingebunden. Es bilden sich infolgedessen aus 
den Polkettfaden auf den Ruten Schleifen oder Noppen. Sie werden frei, so­
bald die Ruten ausgezogen werden. Die GroBe dieser Noppen ist, wie sich aus 

vorstehendem ohne weiteres ergibt, abhangig 
c--... ..... ..... . von der GroBe des Rutenquerschnitts. Man un-
-;wmmHmmnmm;m;;;;;;;L::-+ terscheidet nun in Zugruten oder Schnittruten. 

Abb.57. Zugrute mit Messer. Die letzteren weisen gegeniiber den ersteren 
am einen Ende ein Messer auf (Abb. 57) oder 

auf ihrer Oberseite eine Langsnut. Werden die Zugruten mit Messer nach dem 
Abbinden der Poischieifen aus diesem herausgezogen, so zerschneidet das Messer 
die Polschleifen. Gleiches wird mit den Schnittruten mit Langsnut erreicht, 
wenn nach dem Abbinden der Polschleifen ein Handmesser, etwa nach Art des 
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in Abb.58 wiedergegebenen, in der Langsnut entlang gefiihrt wird. Werden 
beim Arbeiten von Samt oder Pllisch nur Zugruten eingetragen, so entsteht 
ein Gewebe, dessen Oberfliiche nur Polschleifen oder Noppen aufweist. Einen 
derartigen Pol bezeichnet man als Frise und das mit einem solchen ausge­
stattete Gewebe als Krauselsamt odeI' gezogenen Samt. Werden dagegen nur 
Schnittruten verwendet, so ergibt sich ein Gewebe, 
dessen Oberflache nur geschnittene Noppen, also nur 
freie Polenden aufweist, die im Laufe der Ausrlistung 
zu Faserbiischeln aufge16st werden. Den geschnitte­
nen Pol bezeichnet man als Coupe und das Gewebe 
als geschnittenen Samt. Werden neben Zugruten 
auch Schnittruten verwendet, so ergeben sich auf Abb.58. Durch Hand zu 
demselben Grundgewebe geschnittene lmd ungeschnit- bewegendes Messer. 
tene Polschleifen. Sie erscheinen in mustergemaBer 
Verteilung, sobald die Polfaden ftir die einzelnen Ruten mustergemaB fiir das 
Rutenfach ausgehoben werden. Die MU3terwirkung bei gleichzeitiger Rer­
stellung von Frisa und Coupe beruht dabei darauf, daB, eine einfarbige Polkette 
vorausgesetzt, Coupe eine wesentlich dunklere Farbe zeigt als Frise. Werden 
endlich stellenweise die Polfaden tiberhaupt nicht zur Fachbildung ausgehoben, 
vielmehr in das Grundgewebe eingebunden oder flottend auf dessen Rtickseite 
belassen, so wird das Grundgewebe fUr den Beschauer sichtbar. Derartige Stellen 
bezeichnet man als Fond oder Spiegel. Von allen drei Rilfsmitteln, Frise, Coupe 
und Fond wird nun in beliebiger Kombination Gebrauch gemacht. 

Anstatt die geschnittenen Schleifen durch Schneidruten zu erzeugen, konnen 
sie auch im Ausrtistungsgang gewonnen werden. In diesem FaIle wendet man 
Ruten verschiedener Rohe oder Starke 
an. Es entstehen infolgedessen Pol­
schleifen verschiedener Rohe auf dem 
Grundgewebe. Die Kuppen der lange­
ren Schleifen werden im Ausrtistungs­
gang abgeschoren. 

Wird bei der Erzeugllng von Kett­
samt oder Kettpltisch unter Verwen­
dung von Ruten an Stelle einer ein­
farbigen Polkette eine zweifarbige zur 
Anwendung gebracht und werden da-
bei die beiden Farben a und b so aus­
gehoben, daB tiber eine Rute jeweils 
immer nur die Polfaden a oder b kom­
men, so entstehen in del' Richtung des 
Schusses Polfadenschleifenreihen, deren 
Farben wechseln (vgl. Abb. 59 und 60). 
Werden dagegen die Polfaden 80 ausge­
hoben, daB beide Farben a und b tiber 
eine Rute binden, so entstehen in der 

a. b a. a. 

c 

Abb. 59. 

a. b a. a. b 

Abb.60. 

Abb.61. 
Abb. 59 bis 61. Herstellung von Kettsamt oder 
Kettpliisch unter Verwendung einer zwei­

farbigen Polkette. 

Richtung des Grundschusses Polfadenschleifenreihen in mehreren Farben. Die 
Farbenfolge wird durch den Einzug del' Kette bestimmt (Abb. 61). Wird endlich 
eine noch weitergehende Musterwirkung angestrebt, so kommen an Stelle del' ein­
zelnen Polfaden Polfadenbtindel zur Anwendung, deren einzelne Faden von ein­
ander abweichende Farben aufweisen, und es werden bei der Bildung des Faches 
ftir das Einlegen del' Ruten immer die Farben aus den Polfadenbtindeln aus­
gehoben, welche del' angestrebten Musterwirkung entsprechend als Schleifen 
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erRcheinen sollen. Die nicht gebrauchten Polfiiden bleiben flottend auf def 
Geweberiickseite liegen oder werden in das Grundgewebe eingebunden. 

Zur Herstellung von Samt der vorstehend gekennzeichneten Arten sind 
wenigstens erforderlich: I Grundkette, I GrundschuB und 1 Polkette. Vielfach 
kommen neben der Grundkette aber auch noch Full- oder sogenannte Straf­
ketten, Binde- und Deckketten und der SchuE als Ober- und Ul1terschuB, Ver­
riegelungs- und DeckschuB zur Verwendung. Fur die Herstellung des Grund­
gewebes werden moglichst kurze Abbindungen gewahlt, also z. B. Leinwand­
bindung, Ripsbindung usw., es kommen jedoch auch andere Bindungen, z. B. 
Koperbindung in Anwendung. Die Art der Einbindung der Polkette in das 

Abb. 62. .\bb. 63. 

~ ~ c 

Abb.64. Abb.65. 

Abb. 62 bis 65. Einbinden der Polkette durch die Grundschiisse. 

Grundgewebe ist eine sehr verschiedene. Die Abb. 62 bis 65 geben Beispiele fiir 
eine Webart, bei der die Polkette a lediglich durch die die Grundkette b ab­
bindenden Grundschiisse c im Grundgewebe gehaltel1 wird. Die Abb. 62 bis 64 
lassen ein leinwandbindiges Grundgewebe erkennen; Abb. 65 zeigt dagegen ein 
rippsbindiges Grundgewebe. Bei dem Erzeugnis nach Abb.62 liegen die Pol­
schleifen zwischen je zwei Grundsehiissen, nach Abb. 63 uber einem Grund­
schuB und nach Abb. 62, 64 und 65 uber zwei Grundschussen. Aus Ahb. 65 geht 
weiter hervor, daB der Polfaden wieder mit drei Grundschiissen Bindung eingeht. 
Hieraus ergibt sieh fur den Pol, hesonders wenn er geschnitten ist, eine groBere 
Widerstandskraft gegen Herausziehen aus dem Grundgewebe. 

Die Herstellung eines Kettpliisches, bei welchem l1eben der Grundkette eine 
straffgespanl1te Fiillkette zur Anwendung gebracht ist und diese beiden Ketten 

2'1 68 

Abb.66. 

f 

.-\bb. 67. 

Abb. 66 u. 67. Herstellung von Kettphisch mit Grundkette, Fiillkette, Ober- und Unterschul3. 

i 
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mit der Polkette durch einen Ober- und UnterschuB abgebunden sind, veran­
schaulicht die Abb. 66. Die Schiisse 1, 2, 3, 4, ... werden, sofern nur mit einem 
Schiitzen gearbeitet wird, der Reihe nach eingeschossen, und cs werden beim 
SchuBanschlag durch die straff gespannte Fiillkette a die Schtisse 2, 4, 6, ... 
gezwungen, sich unter die Schiissc 1, 3, 5, ... zu legen. Kommen dagegen 
gleichzeitig zwei Schiitzen zur Anwendung, so werden die Schtisse 1, 2-3, 4 ... 
gleichzeitig f'ingetragen. Die schlaffgespannte Grundkette b Hiuft vom Baum k 

Abb.68. Mechanischer Webstllhl fiir mehrchorige Pliischware. 
(Mertens & Frowein G. m. b. H., Neviges bei Elberfeld.) 

ab (Abb. 67) tiber den Streichballm d zu den Schaften fund g. Die Polkette c 
erhalt ihre Bewegung durch die Schafte h oder einen Harnisch, sofern eine mehr­
polige Ware gearbeitet wird. 1m letzteren FaIle Iaufen die Polfaden von Spulcn 
abo Die vom Kettbaum i kommende, iiber den Streichbaum e gefiihrte Filll­
kette a empfangt keine Bewegung, sie bleibt somit stets in der Mittellage und 
dient dem Oberschiit,zen als Fiihrunsgbahn. 

Die Herstellung von Samten oder Pliischen der im vorstehenden bespro­
chenen Arten erfolgt entweder auf dem HandwebstuhI oder auf dem mechanischen 
WebstuhI. Die Fach bilrlung wirrl bei beiden in rler iiblichen Weise durch Schafte 
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oder diese in Verbindung mit der Jacquardmaschine erreicht. Das Einlegen 
der Ruten in das von Polkette und Grundkette gebildete Fach und das Heraus­
ziehen der Ruten aus den uber ihnen gebildeten Schleifen erfolgt beim Hand­
webstuhl durch Hand, beim mechanischen Webstuhl dagegen durch den soge­
nannten Rutenapparat von nur einer oder von beiden Seiten aus. - Wird neben 
einer Grundkette nur eine einfarbige Polkette verarbeitet, so erhiilt der Web. 
stuhl zwei Kettbaume, einen fUr die Grundkette und einen fUr die Polkette. 
Die Anwendung einer Hilfskette erfordert einen weiteren Kettenbaum, wie z. B. 
Abb. 67 erkennen liiBt. Kommt eine Polkette in zwei Farben zur Anwendung, 
so muB fur jede Farbe ein besonderer Baum vorgesehen werden. Handelt es 
sich endlich urn die Herstellung einer Ware, bei welcher der Pol eine Vielzahl 
von Farben in mustergemaBer Verteilung aufweist, so werden die Polfaden von 

Abb.69. Jacquard-Rutenwebstuhl mit Rutenapparat auf beiden Seiten. 
(Mertens & Frowein G. m. b. H., Neviges bei Elberfeld.) 

Spulen abgearbeitet, deren Zahl der Zahl der Faden entspricht und die auf 
einem hinter dem Webstuhl angeordneten Spulengestell untergebracht sind. 
Abb.68 zeigt einen mechanischen Webstuhl fiir mehrchorige Pluschware, bei 
dem die Fachbildung fur das Grundgewebe durch mittels stehender Schemel 
bewegte ScMfte (linke Seite) und diejenige fur das Einlegen der Ruten durch 
die Jacquardmaschine erfolgt, wahrend das Einlegen und Ausziehen der Ruten 
durch den auf der rechten Seite ersichtlichen Rutenapparat bewirkt wird. 
Kommen nur Schneidruten zur Verwendung, so erzeugt der Webstuhl einen 
farbig gemusterten Pliisch, der allgemein unter dem Namen "Moquette" be­
kannt ist. Werden dagegen nur Zugruten eingetragen, so ergibt sich nach fruher 
Gesagtem ]i'rise. Wird endlich mit beiden Rutensorten gearbeitet, so ergibt 
sich eine Ware, die man als Zug- und Schnittmoquette bezeichnet. In Abb.69 
ist ein Jacquard-Rutenwebstuhl dargestellt, bei welchem die Ruteneinlage von 
beiden Seiten des 'Webstuhls aus erfolgt. Der Rutenapparat ist derart cin- und 
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ausschaltbar, daB man den Rutenschlitten in den Rapporten von 1 : 2 bis 1 : 6 
beliebig arbeiten lassen kann. 

Wie bereits oben ausgefiihrt worden ist, arbeitet man, sobald es sich darum 
handelt, den Polnoppen im Grundgewebe einen besseren Halt zu geben, die 
Polkettfaden nicht in Polauf-, sondern in Poldurchbindung ein (Abb. 10 und 65). 
Um den Polnoppen eine noch groBere Widerstandskraft gegen Herausziehen 
aus dem Grundgewebe zu geben, ist vorgeschlagen worden, die Pol£aden im 
Grundgewebe durch Dreherbindung festzulegen. Abb. 70 laBt die Anwendung 
dieses Verfahrens bei der Herstellung einer mehrchorigen Rutenware erkennen, 
bei welcher die Polfaden durch Halbdreher eingebunden sind (D.R.P.283740). 
5 Polfaden sind zu einem Polfadenbiindel oder Kurs vereinigt. b ist der Steh­
faden und a der mit den Grundschlissen Bindung eingehende Grundkettenfaden 
(Bindefaden). Die Herstellung der Ware erfolgt in der Weise, daB immer nach 
zwei Grundschlissen eine Rute eingetragen wird. Flir den ersten GrundschuB 
wird nur der Grundkettenfaden a ausgehoben, fiir den zweiten GrundschuB 

IJ 

a 

Abb. 70. Einbinden der Polfaden 
im Grundgewebe durch Dreher­

bindung. 

Abb. 71. Herstellung mehrchoriger Rutenware unter 
Abschneiden der nicht verwendeten Polfaden auf der 

Polseite. 

gehen alle Polfaden nach oben und fiir den nunmehr folgenden RutenschuB 
wird durch die Dreherlitze der in Frage kommende Polfaden links vom Steh­
und Bindfaden nach oben gehoben; er kommt infolgedessen in Halbdreherbin­
dung liber die Rute zu liegen. 

Mehrchorige Rutenware hat man auch schon in der Weise hergestellt, daB 
die nicht gebrauchten Polfaden nicht in das Grundgewebe eingebunden werden 
oder auf der Rlickseite des Grundgewebes flotten, sondern daB diese Polfaden 
auf der Polseite der Ware ein kurzes Stlick ungebunden weitergeflihrt und 
dann unter Festklemmen der Schnittenden abgeschnitten werden. Die Grund­
kettfaden laufen dabei unter den Ruten zur Bindestelle, die Polkettfaden aber 
liber den Ruten, damit letztere nach dem Abschneiden durch oberhalb der 
Ruten angeordnete Nadeln festgehalten werden konnen. Eine solche Arbeits­
weise besitzt den Nachteil, daB die dicht nebeneinander der Arbeitsstelle zu­
geflihrten Polkettfaden den Einblick in das Webfach hindern. Urn diesem Ubel­
stand abzuhelfen, hat man nach dem D.R.P. 331679 vorgeschlagen, die Grund­
kettenfaden, die Flillkette, sowie Ober- und UnterschuB liber den Ruten und 
die Polkettenfaden unter den Ruten zur Bindestelle zu fiihren. Die Enden der 
abgeschnittenen Polkettenfaden werden durch die in den Polschleifen liegenden, 
durch das Gewebe gegen eine Brustplatte gepreBten Ruten auf der Brustplatte 
festgehalten . Abb.71 HiBt die Arbeitsweise erkennen. a a1 ist die Grundkette, 
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b die FiiIlkette und eel sind Ober- und UnterschuB, sie aIle liegen oberhalb der 
Ruten g, die Polfaden d werden dagegen unterhalb der Ruten zwischen diesen 
und der Brustplatte t zur Bindestelle gefiihrt. Beim Beginn des Webens werden 
die Polfaden d durch den Druck des Grundgewebes gegen die Grundplatte 
gedriickt und dadurch festgehalten. Fiir das Einbinden der Polkettenfaden 
werden die der Musterbildung dienenden Polkettenfaden ausgehoben und durch 
den SchuB in die Grundkette eingebunden. Gleichzeitig wird in das Fach die 
Rute eingeschoben und angeschlagen. Nachdem infolge der Weiterbewegung 
des Gewebes die Rute tJ iiber die Brustplatte hinaus gelangt ist, wird sie aus 
den Polnoppen herausgezogen, wobei das an ihrem Ende befindliche Messer 
die Noppen aufschneidet. Dadurch, daB die auf die ausgezogene Rute folgenden 
Ruten standig infolge der Spannung des Gewebes gegen die Brustplatte ge­
driickt werden, werden die Enden der abges'chnittenen Polfaden auf der Brust­
platte festgehalten, so daB spater emeut das Anheben der betreffenden Polfaden 
erfolgen kann. 

Bei der Herstellung mehrchoriger Pliischware laufen, wie oben ausgefiihrt, 
die Polketten von Spulen ab, deren Zahl der Zahl der Polfaden entspricht. Die 

i J 
o p 

Spulen sind mit Randscheiben fiir das Auf­
legen von Bremsschnuren versehen und 
nehmen infolgedessen viel Platz ein_ Das 

iE==~=tt-l fiir das Aufstecken der Spulen erforderliche 
Gestell faUt infolgedessen sehr groB aus 
und kann deshalb nicht im Webstuhl unter­
gebracht, muB vielmehr hinter demselben 
angeordnet werden (Abb. 68). Urn diesen 
Uberstand zu beseitigen, hat man vorge­
schlagen, die Polfaden nicht von Lauf­
spulen, sondern yon sogenannten Schleif­
spulen oder Kotzem abzuarbeiten. Ihre 
Unterbringung erfordert wenig Platz und 
deshalb kann das Gestell auch im Webstuhl 
selbst angeordnet werden. Abb. 72 zeigt 
eine derartige Einrichtung bruchstiickweise. 

h 

Abb. 72. Abarbeiten der Polfaden von 
Schleifspulen oder Kotzern bei der Her­

steHung mehrchoriger Pliischware. 

Das Wesen des Spuiengestells oder Kanters 
besteht nach D.R.P. 302788 darin, daB die Gamkorper k, mit ihrer Spitze vom 
Webstuhl abgewendet, reihenweise auf Stifte i eincs Spulenbretts i aufgesteckt 
werden und die Faden von den Kotzem zunachst durch gelochte Schienen h l 
laufen, deren je eine fiir jede Kotzerreihe angeordnet ist und dann durch das 
gelochte Spulenbrett i zwischen mit Pliisch bezogenen Schienen hindurch iiber 
Spannrollen p und Leitstabe 8 zu den Schaften oder Litzen gefiihrt werden. 
Urn das Aufstecken der Kotzer auf die Stifte j zu erleichtem, konnen die Schie­
nen l um ihre Langsachse gewendet werden. Die mit Pliisch bezogenen, brem­
send wirkenden Schienen 0 liegen paarweise aufeinander und konnen zurn 
Zwecke des Einziehens der Faden voneinander abgehoben werden. Die gerillten 
Spannrollen sit zen reihenweise auf Achsen, deren je eine einer Kotzerreihe k 
entspricht, werden zum Zwecke der Bremsung durch auf den Achsen ange­
ordnete Schraubenfedem mit ihren Stimseiten gegeneinander gepreBt und es 
werden die Poifaden in regelmaBiger Folge in wechselnder Umlaufrichtung ii ber 
sie gefiihrt. 

Die Herstellung eines Samt- oder Pliischgewebes, hei welchem die Schenkel 
einer jeden Noppe nach dem Schnitt verschiedene Lange haben (Abb. 73), kann 
auf dem Handstuhl dadurch erfolgen, daB entweder verschieden hohe Ruten 
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abwechseln oder daB Ruten eingelegt werden, welche die Schneidrinne an der 
Seite haben. Urn Waren der bezeichneten Art auch auf dem mechanischen Web­
stuhl herstellen zu konnen, ist in der Patentschrift 293740 das aus der Abb. 74 
sich ergebende Verfahren in Vorschlag gebracht worden. Sein Wesen bes~eht 
darin, daB auf einem sogenannten DoppelplUschwebstuhl (vgl. S. 437) glelch­
zeitig iibereinander ein Flor aufweisendes Grllndgewebe und ein die Pol· 

Abb.73. Abb.74. 

Abb. 73 und 74. Seitliches Schneiden der Polnoppen. 

noppen nur haltendes glattes Obergewebe hergestellt werden und dabei die 
Florkettfaden im erstgenannten Gewebe mehrfach, im Obergewebe aber nur 
einfach abgebunden werden. Das Schneiden erfolgt dadurch, daB jeweils immer 
nur die vorderen Schenkel einer jeden Noppenreihe zerschnitten werden, wie 
es die Abb. 74 erkennen laBt. Anstatt die Abbindung des Pols im Untergewebe 
vorzunehrnen, kann sie auch im Obergewebe erfolgen, und weiter kann der Pol 
anstatt durch drei Grundschiisse, wie dargestellt, auch durch fUnf Grundschiisse 
abgebunden werden. 

Urn die Anwendung starrer Ruten und damit auch den ganzen Rutenapparat 
bei den rne0hanischen Webstiihlen entbehrlich zu machen, hat man vorge­
schlagen, die Poischieifen iiber SchuBfaden zu bilden und diese durch Langs­
ruten zu stiitzen, welche an ihrem hinteren Ende von besonderen Litzen ge­
tragen werden (D.R.P. 248197 und 262042), dabei Fiihrung zwischen den Riet­
staben erhalten und mit ihren vorderen Enden sich frei auf das Grundgewebe 
stiitzen. Beirn Eintragen des fUr die Noppenbildung bestimmten Schusses in 
das von den ausgehobenen Polkettfaden und den im Geschlossenfach stehenden 
Grundkettenfaden gebildete Fach bleiben die Langsruten gesenkt, nach dem 
Eintragen des Polschieifenschusses werden sie aber gehoben, nehmen dabei den 
letzteren mit nach oben und spannen dadurch die Polschieifen. Deren Lange 
wird somit durch die GroBe des Hubes der Langsruten bestimmt. Abb. 75 laBt 
die Einrichtung eines Webstuhls zur Ausfiihrung des vorgekennzeichneten Ver­
fahrens erkennen. a ist das fertige Gewebe, b ist die Grundkette, deren einer 
Teil d dureh den einen der Schafte e ausgehoben ist, urn den GrundschuB ein-
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tragen zu konnen. c ist die Polkette. An den Litzen des Schaftes t sind die 
Langsruten g mit ihren Hinterenden befestigt. In dem Mafie, wie das Gewebe 

f 
e 

geschaltet wird, glei­
ten die von den Ru­
t.en get.ragenen Pol-
schuBfaden von den 
Ruten abo Damit die 
Ruten dieser Bewe­

a. 
k . _ ... _ .. iL gung nicht folgen 
_____ .=~=.~_=.::-==:::.. b konnen, werden die 

sie hebenden tmd 
senkenden Litzen 

c 

.<\bb.75. Bildung der Polnoppen unter Verwendung von Schull­
faden an Stelle von Ruten. 

durch Leisten ki ge­
fiihrt, welche ihre 
Ausbiegung verhin­
dern. 

DoppeJpliischwebe­
rei. Urn die Lei-
stungsfahigkeit des 

Webstuhls zu erhohen, ist man dazu iibergegangen, gleichzeitig zwei und mehr 
Gewebebahnen iibereinander herzustellen. Es kommen hierbei zwei wesentlich 
voneinander verschiedene Verfahren zur Anwendung. 

Nach dem einen Verfahren werden in an sich bekannter Weise zwei Grund­
gewebe iibereinander, mit del' rechten Seite nach oben, gearbeitet, die den beiden 
Grundketten zugehorigen Polfaden werden dabei in ihre Grundgewebe in der 
iiblichen Weise eingebunden, gleichzeitig werden aber auch zwecks Noppen­
bildung die Polfiiden der Unterware durch die Grundkette der Oberware hin­
durchgehoben und mit den dieser zugehorigen Polfiiden iiber die gleichen nur 
auf die Grundkette diesel' Ware aufgebrachten Ruten abgebunden. Durch das 
Ausziehen del' Ruten werden die Noppen del' Unterware frei, und es konnen die 
beiden Gewebebahnen durch Herausziehen der letzt.genannten Noppen aus del' 
Oberware voneinandel' getrennt werden. Kommen an Stelle von Zugruten 
Schneidruten zur Anwendung, so werden die Polnoppen beider Gewebebahnen 
mittels des einen Satzes von Ruten gleichzeitig geschnitten. Die entstehenden 
beiden Gewebebahnen haben in jedem Falle verschiedene Polhohe, und zwar ist 
diejenige der Unterware groBer als diejenige del' Oberware. 

Nach dem zweiten Verfahren kommen die Ruten ganz in Wegfall. Die beiden 
gleichzeitig entstehenden Gewebebahnen werden bei ihrer Bildung durch die 
Polfaden gleichzeitig verbunden, und diese werden entweder auf dem Webstuhl 
selbst oder aber nach Abnahme del' Ware vom Webstuhl auf einer besonderen 
Schneidmaschine zwischen den beiden Grundgeweben zerschnitten. Bei der 
Herstellung der letzteren findet entweder nul' ein Webschiitzen Anwendung 
oder es werden deren zwei benutzt, je einer fiiI' jede Grundgewebebahn. Ar­
beitet der Webstuhl nur mit einem Schiitzen, so wechselt del' SchuB entweder 
bei jeder Umkehr die Grundkette oder man tragt in jede Grundkette drei und 
mehr Schiisse ein, bevor man wechselt. 

Fiir die Verbindung der Grundgewebe miteinander durch die Polfaden und 
das Einbinden dieser in die beiden Grundgewebe sind eine iiberaus groBe Zahl 
von Vorschlagen gemacht worden. Einige Beispiele seien im nachstehenden 
wiedergege ben. 

Nach Abb . 76, welche auf del'linken Seite die Ware vor dem Zerschneiden 
auf del' rechten dagegen nach dem Zerschneiden der Polfaden veranschaulicht, 
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verHiuft die einzige zur Verwendung gebrachte Polkette d im regelmaBigen 
Zickzack zwischen den beiden Grundgeweben und ist in diese in normaler Weise 
durch die Grundschtisse a b eingebunden. Es sind aber die Grundschtisse b, 
welche die Polfaden halten, schwacher wie die ihnen benachbarten Grundschtisse a. 
Hierdurch wird erreicht, daB die Polfadenenden c in ner geschnittenen Ware an 
dem Bestreben gehin­
dert werden, sich ge­
radeaus zu stellen, also 
zu spreizen. Sie wer­
den vielmehr tiber dem 
diinnen GrundschuB b 

zusammengedrangt 
und damit wird eine 
Gassenbildung zwi-

a 

schen den Polenden verhindert. 

b a. b 

b 

Das Ein-
tragen der beiden Grundschtisse a und b 
erfolgt nach dem D.R.P. 273915 mit Hilfe 
zweier Schtitzen d und e in der Weise, daB 
bei jedesmaliger Doppelfachbildung ein 
starkerer SchuB a von der einen Gewebe­
kante her und ein schwacherer SchuB b von 
der anderen Gewebekante her gleichzeitig 
eingetragen werden. Die Art der Schtitzen­
bewegung ergibt sich aus der Abb. 77. Die 
beiden Schtitzen laufen zu gleicher Zeit 
durch das Fach und werden vor dem Rtick­
lauf derart umgewechselt, daB der in das 
Oberfach eingetragene Faden, z. B. der star­
kere a nunmehr in das Unterfach einge­
tragen wird, wahrend der in das Unterfach 
eingetragene Faden, z. B. der schwachere b, 
nunmehr in das Oberfach kommt. Die bei­
den durch Zerschneiden der Polfaden ge­
wonnenen Gewebebahnen sind hinsichtlich 
deT Abbindung der Grundgewebe, der Ein­
bindung der Polfaden in diese und der Pol­
steHung vollig gleichwertig. 

Buntgemusterte Doppelpltische werden 
im aHgemeinen in der Weise hergestellt, 
daB diejenigen Polfaden, welche nicht 
zur Polbildung verwendet werden, in das 
Ober- und Untergewebe eingebunden wer­
den und zwar gleichmaBig verteilt. Die 

b 

b a. b b 

Abb.76. 
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Abb.77. 

Abb. 76 und 77. Verwendung nur einer 
in beide Grundgewebe durch verschie­
den starke Grundschiisse eingebunde­
nen Polkette bei der Herstellung von 

Doppelpliisch. 

Abb. 78 bis 81 veranschaulichen nun ein Verfahren, bei welchem aIle nicht 
fUr die Polbildung zur Verwendung kommenden Polfanen lediglich in dem Vnter­
gewebe verbleiben. Nach Abb. 78 binden die Polfaden in der Oberware tiber 
dem ersten, unter dem zweiten und tiber dem dritten SchuB, wahrend sie in 
der Unterware nur unter einen SchuB binden. Die Grundkette arbeitet in der 
Oberware in der bekannten DreischuB-Pliischbindung und in der Unterware in 
der sogenannten Brtisselbindung, d. h. es fallen in letzterer zwei SchuB in das­
selbe Bindekettenfach, wovon einer tiber dem Chormaterial und einer unter 
demselben liegt. In Abb. 79 binden die Polfaden und Grundkettenfaden in der 
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Oberware wie in Abb.78, wahrend in der Unterware die Polfaden unter zwei 
Schiissen binden und die Grundkette die bekannte Tournay-Velvetbindung auf­
weist, d . h. es fallen drei Schiisse in dassel be Bindekettenfach, und zwar zwei 
liber das Chormaterial und einer unter das Chormaterial. Nach Abb.80 ist zur 
Erzielung eines besseren Flors noch ein vierter SchuB in der Oberware ange-

Abb.78. Abb. 79. 

Abb.80 . Abb. 81. 

Abb. 78 bis 81. Einbinden der nicht zur Polbindung verwendeten J<'aden lediglich in das 
Untergewebe bei der Herstellung von buntgemustertem Doppelpliisch. 

wendet, welcher zwischen den Flornoppenhalften liegt. Die Grundkette macht 
infolgedessen normale Leinwandbindung. Die Abbindung der Unterware kann 
dabei nach Abb. 78 oder Abb. 79 erfolgen (D.R.P. 85508). Es kann jedoch auch 
in der Unterware noch ein vierter SchuB Anwendung finden, wie dies Abb. 81 

}~~~~ ~
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Abb. 82. Herstellung von Koperpliisch als 
Doppelgewebe mit gleicher Bindung fiir 

beide Grundgewebe. 

Abb. 83. Die Florfaden legen sich infolge 
Kreuzung zwischen den beiden Grund· 

geweben nebeneinander. 

erkennen laBt. Hierdurch wird eine bessere Stellung des Pols auch auf der 
Unterware erreicht (D.R.P. 146247). 

Urn Koperpliische als Doppelgewebe auf mechanischen Stiihlen so herzu­
stellen, daB beide Gewebe gleiche Bindung erhalten, miissen in jedes Riet zwei 
Polkettenfaden eingezogen werden, welche entgegengesetzt zueinander arbeiten, 
wie dies Abb. 82 erkennen laBt. Hierdurch entstehen Polfadenkreuzungen zwi. 
schen den beiden Grundgeweben. Diese Kreuzungen verhindern ein Gegenein­
anderlegen der Florfaden im Grundgewebe, zwingen diese vielmehr sich neben­
einander zu legen, wie dies Abb. 83 erkennen laBt und hieraus folgt, daB die 
Polenden, sobald das gewonnene Doppelgewebe durch Zerschneiden der Polfiiden 
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in den Kreuzungsstellen in zwei Einzelbahnen zerlegt wird, nicht aufrecht neben­
einander stehen, wie aus Abb. 84 ersichtlich, sondern infolge der dem Polfaden 
innewohnenden Eastizitat spreizen (Abb.85). Urn diesen Uberstand zu be-

~~ UL ' " . - "" .:~ 
',' .... , . ~ . 

Abb. 84. Nach dem Schneiden aufrecht 
nebeneinanderstehende Polfadenenden . 

. vvvvvv._ .... 

Abb. 85. N ach dem Schnitt infoIge Spreizung 
sich kreuzende Polfadenenden. 

Abb. 86. Herstellung von Doppelpliisch mit 
normaler Abbindung der Florkettenfaden in 
dem einen Grundgewebe und Anwendung 
eines Verriegelungsschusses auf der Riickseite 

des anderen Grundgewebes. 

seitigen, hat man vorgeschlagen, die Florkettenfaden in dem einen Grundgewebe 
normal durch die Grundschiisse abzubinden (Abb. 86), im anderen Grundgewebe 
dagegen auf der Riickseite desselben mittels eines 
Verriegelungsschusses festzulegen. Damit die iiber 
die Verriegelungsschiisse gefiihrten Pole beim Ge­
brauch des Gewebes nicht nach riickwarts aus 
diesem austreten konnen, ist iiber die Ver­
riegelungsschiisse noch eine Bindekette gelegt 
(Abb.87). Durch das vorstehend erliiuterte Ver­
fahren wird zwar eine gerade PolsteHung erreicht, 

Abb. 87. Anwendung einer den 
VerriegelungsschuB nach Abb.86 

abdeckenden Bindekette. 

es kommen aber zwei Gewebe zustande, welche hinsichtlich der Bindung in den 
Grundgeweben und der Abbindung der Pole in diesen verschieden sind. Um 
nun zwei voHig 
gleiche Gewebe zu 
erhalten, hat man 
das Verfahren da­
hin abgeandert, 
daB jedes der bei­
den Grundgewebe 
mit einer Polkette 
gearbeitet wird 
und diese im an­

Abb. 88. Anwendung von zwei Polketten, je eine fur jedes Grund­
gewebe und Verriegelungsschussen in beiden Grundgeweben. 

deren Grundgewebe durch Verriegelungsschiisse abgebunden wird. Zwecks Ent­
behrlichmachung der die Verriegelungsschiisse haltenden Bindekette benutzt man 
ferner die Grundkette selbst fUr das Festlegen der Verriegelungsschiisse. Das 
Verfahren ergibt sich ohne weiteres aus der Abb. 88, und zwar veranschaulicht 
diese Abbildung bei A die Abbindung der Polketten durch die SchuBfaden in 
den beiden Grundgeweben und bei B die Abbindung von Grundkette, Polkette, 
Grund- und VerriegelungsschuB. Abb. 89 laBt die SteHung der .Pole in den 
beiden Grundgeweben nach deren Trennung erkennen. Abb.90 ist der GrundriB 
hierzu (D.R.P. 52213 und 59705). 

Technologie der Faserstoffc: Wirkerei llSW. 28 
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Anstatt das Heraustreten der Polfaden nach der Riickseite des Grundgewebes 
durch eine Deckkette zu verhindern, hat man vorgeschlagen, an Stelle dieser 
iibergleitende Schiisse anzuwenden, welche die Florkniee decken, wie dies Abb. 91 

Abb . 89. Abb.90. 

wiedergibt. In ihr sind a b 
die Polfaden und c d e t 
die Grundfaden der Ober­
ware, g h i k die Grund­
faden der Unterware. 
n ist der PolschuB der 
Oberware, 0 der. zuge­
borige DeckschuB, r der 
PolschuB der Unterware, 
q der zugehorige Deck­
schuB (D.R.P. 113773). Abb. 89 und 90. Anwendung von zwei Polketten, je eine 

fiir jedes Grundgewebe und Verriegelungsschiissen in beiden 
Grundgeweben. 

Jacquard - Doppelflor­
gewebe mit Spiegel wer­

den in der Weise hergestellt, daB die PoWiden an den Stellen, wo sie keinen Flor 
bilden, auf der Unterseite der Unterware flotten , wie dies die Ahb. 92 lmd 93 

o 0 f in zwei Ausfiihrungsformen erkennen 
; " .. --< _ lassen, und dann abgeschoren werden 

7>'t"....I~>~ . .:'-..?~~~~~ t - c oder es werden, urn die flottenden 
'Jl. Y Faden zu vermeiden, die nicht an 

Abb. 91. Anwendung iibergleitender Schiisse 
zur Deckung der Florkniee. 

der Polbildung t,eilnehmenden Pol­
faden in das Grundgewe be einge bun­

i den. Ein drittes Verfahren zeigen die 
Abb. 94 und 95. Nach diesem werden 
die nicht zur Polbildung ausgehobenen 
Polfaden gleichmaBig auf die beiden 
Grundgewebe verteilt. Man erhalt auf 
diese Weise zweiv6llig gleiche Waren 
(D.R.P. 108960). 

Um Pol ware minderer Giite ein dicbteres Aussehen zu geben, ist angeregt 
worden, den Pol auf dem Grundgewebe durch geeignete Einbindung der Pol-

12J '156 !23 1156 123 1156 123 1156 1i!3 '155 123 II 56 

... 
1i!J '156 fi! 

Abb.92. 

3 II 1 2 3 'I 1 ;: 311 1 2 3 II 12 
J " 

I Z 

3 'I 1 2 J 'I 

Abb.93. 

Abb. 92 u. 93. Herstellung eines Jacquard-Doppelgewebes mit Spiegel unter Bildung flottender 
Polfaden auf der Riickseite eines Grundgewebes. 

faden in dieses unter Verwendung einer sogenannten Straffkette schrag zu 
stellen. Bei der Herstellung eines Polgewebes, wie es Ahb.96 veranschaulicht, 
kommt neben der Grundkette f eine Polkette v zur Anwendtmg und beide Ketten 
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werden <lurch die Grundschiisse t abgebunden. Je zwei Polfadmenden x treten 
.zwischen zwei Grundschiissen an die Oberflache des Grundgewebes und stehen 
senkrecht auf diesem. Alle Grundschiisse liegen in einer Ebene. Wird dagegen 

123 'ISS 12J I/S6 123 1/56 12J 1/56 12J 1/56 123 1/56 

. .. . .. 
IZ3 '155 12J 'IS6 123 1156 12J IIJ6 123 '155123 

:1 2 3 1/ 1 2 3 1/ 1 2 J 'I I 2 J If 1 2 J " 1 2 J Ij. 12 

. . .. 
1 2 J " 12 J Ij. , 2 J II , 2 

3 " 12 3 1/ 

Abb.95. 

A'b'b .. 94 u. 95. Herstellung eines Jacqard-Doppelgewebes mit Spiegel unter Bildung flottender 
Polfaden auf der Polseite beider Grundgewebe. 

neben der Grundkette t noch eine sogenannte Straffkette zur Anwendung ge­
bracht und wird diese so eingezogen, daB immer zwischen je zwei benachbarten 

Polfaden vein Grundkettenfaden t und ein 
.1. t \ . .1. u .1. Faden r der Straffkette zu liegen kommt 

~~"T!"'IIIIIII~111 (Abh. 97) und werden ferner die Grund 

oX 

schiisse t so eingetragen, daB sie die Polkett-
faien v auf yerschiedenen Seiten der Hilfs-

ZI J kette r abbinden, so erhalten die Pole in 
f Richtung der Kette eine Schraglage nach 

Abb. 96. Polware mit zwischen zwei 
Grundschiissen an die Oberseite des 
Grundgewebes tretenden, senkrecht 
auf diesem stehendem Polfadenende. 

oX .x 

~ ZI I 11 

~ j1" ;tr 
Abb.97. Schragstellung des Pols durch Anwenduno-

einer sog. Straffkette. 0 

von~·arts oder riickwarts, je nachdem die 
Straffkette r un mittel bar yor oder nach den 

Polbiischeln w iiber den GrundschuB t geht. Liegt der den Polbiischeln Vor­
ausgehende und nachfolgende SchuB auf der gleichen Seite der Straffkette, so 
ergibt sich ein auf dem Grundgewebe aufreehtstehender Pol. Dureh Anwendung 
eines solchen in Verbindung mit nach versehiedenen Seiten geneigten Polen er­
geben sich preBmusterartige Wirkungen (D.R.P. 261494 und 319324). 

Alle diejenigen Verfahren zur Gewinnung von Kettsamt oder Kettpliiseh, 
welche bisher erliiutert ,,-orden sind, ergeben Florgewebe, welche nur auf einer 

28* 
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Seite mit Flor bedeckt sind. Man bezeichnet sie im a.llgemeinen als "Einflorige 
Gewebe". Fiir viele Zwecke, z. B.: Vorhange, Tischdecken usw. sind Flor­
gewebe erwiinscht, welche auf beiden Seiten einen Flor aufweisen. Sie fiihren 
den Namen "Doppelflorige Pliische". Fiir die Herstellung derartiger Samte 
oder Pliische kommen drei grundlegende Verfahren in Betracht. Entweder 
wird auf dem Webstuhl nul' ein Grundgewebe erzeugt odeI' es werden gleich­
zeitig zwei Grundgewebe iibereinander erzeugt und dabei durch die Pol­
faden verbunden oder es werden endlich drei Grundgewehe iibereinander ge-

• • • 
c 

Abb.98. Herstellung eines doppelflorigen 
Pliisches durch Arbeiten eines Doppel­
gewebes unter Verwendung verschieden 

dicker Schiisse. 

e 

Abb. 99. Bildung eines Pols auf beiden 
Seiten eines Grundgewebes durch Schneid­

ruten oder dergl. 

arbeitet und durch die Polkette verbunden. Beim erstgenannten Verfahren 
(Abh. 98) erfolgt die Bildung des Pols auf heiden Seiten des Grundgewebes da­
durch, daB auf beide Seiten der Grundkette Schneidruten oder gleichwertige 
Mittel, z. B. dicke Schiisse aufgelegt werden. Die Ruten a werden in der iihlichen 
Weise seitlich herausgezogen, die sie ersetzenden Schiisse b dagegen senkrecht 
zum Grundgewebe. - Werden zwei Gewebebahnen iibereinander gearbeitet 
(Abb. 99), so kommen verschieden dicke Schiisse zur Anwenclung und zwar ein 
diinner SchuB a, welcher zur Abbindung cler Polkette und zum Einbinden diesel' 
in das Grundgewebe dient und ein clicker SchuB b, welcher an der Bildung des 
Grundgewebes nicht teilnimmt. Er wird nach Trennung der beiden Grund­
gewehe durch Zerschneiden der sie verbindenden Poltaden senkrecht Yom 
Grundgewebe nach dessen Riickseite abgezogen und bringt dabei die Polenden, 
welche durch den Schnitt entstanden sind, auf die Geweberiickseite, wie dies 

II 

B 

c 

Abb.100. Abb.101. 

Abb. 100 und 101. Herstellung zweier einfloriger und eines doppelflorigen Pliisches aus drei 
iibereinandergearbeitenden, durch die Polfaden verbundenen Grundgewebe. 
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Abb.99 unten erkennen HWt. Werden drei Gewebebahnen iibereinander ge­
arbeitet und dann durch zwei Schnitte durch die sie verbindenden Polfaden 
voneinander getrennt, so ergeben 
sich zwei einflorige und ein dop­
pelfloriges Gewebe, A, C und B. 
Abb. 100 zeigt dies fiir eine Bin­
dung nach Abb. 101. Wird der 
Schnitt zwischen Ober- und Mittel­
gewebe in unmittelbarer Nlihe des 

Abb. 102. Bildung von drei einflorigen 
Pliischen durch geeigneten Schnitt der die 

Grundgewebe verbindenden Polfiiden. 
Abb. lO3. Doppelpluschwebstuhl fUr zwei einflorige 

Gewebe. 

letzteren ausgefiihrt, so entstehen drei einflorige Gewebe (Abb. 102), denn die 
kurzen Florenden der mittleren Gewebebahn verschwinden im Grundgewebe 
oder treten so weit zu­
riick, daB sie ohne Wir­
kung bleiben. 

Doppelpliischwebstiihle. 
Die Doppelpliischwebstiihle 
unterscheiden sich nicht 
wesentlich von den gewohn­
lichen mit Geschirr oder mit 
Geschirr und Jacquard­
maschine ausgestatteten 
Webstiihlen. Sie sind nUl' 
mit einer der Kettenzahl 
entsprechenden Zahl von 
Kettenbaumen und einer 
der abzufiihrenden Stoff­
bahnen entsprechenden 
Zahl von Warenbaumen 
ausgestattet, arbeiten mit 
einem oder mit mehreren 
Schiitzen und sind, sofern 
das Schneiden auf dem 

Abb. lO4. Doppelpluschwebstuhl fur zwei einflorige und 
ein doppelfloriges Gewebe. 

Webstuhl selbst wlihrend der HersteHung der Ware erfolgt, mit einer Schneid­
vorrichtung ausgestattet. 

Die Abb. 103 und 104 zeigen schematisch zwei Ausfiihrungsformen von Dop­
pelpliischwebstiihlen, wahrend die Abb.105, 10611nd 107 drei derartige Webstiihle 
in praktiscber Durchbildung wiedergeben. Bei dem Stubl nach Abb. 103 ist G 
der Grundkettenbaum, P der Polkettenbaum. Von den sechs Schliften dienen 

c 
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die beiden ersten der Bewegung der Pol kette , die vier anderen der Bewegung 
der Grundketten. 0 ist der Lcitriegel fUr die Ahfiihrung cler Doppelware, Mist 

Abb. 105. Doppelpliischwebstuhl mit einschiitziger Lade. (Sachsische Webstuhlfabrik 
[Louis SchOnherr), Chemnitz.) 

Abb. 106. Doppelschutziger Doppelpliischwebstuhl. (Sachsische Webstuhlfabrik 
[Louis Sch<inherr), Chemnitz.) 
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das Schneidmesser, und W sind die Leitriegel fur die Abfiihrung der dUl'ch das 
Zerschneiden der PoWiden gewonnenen beiden einflorigen Gewebehahnen. Der 
Webstuhl naeh Abb. 104 arbeitet zwei einflorige und eine doppelflorige Bahn. 
e ist der Grundkettenbaum, von welehem die drei Grundketten uber die Streich­
riegel zu den Sehaften laufen, deren zehn vorhanden sind, sechs fiir die drei 

Abb.107. Jacquard-Doppelmoquette-Webstuhl. (Sachsische Webstuhlfabrik 
[Louis Schiinherr], Chemnitz.) 

Grundketten und vier filr dic beiden Polketten, welche von den Kettenbaumen 
A und B ablaufen. Die dreifache Ware geht zwischen den Leitsehienen S hin­
dureh, vor welchen die beiden Messer M auf einer Messerbank hin- und herlaufen. 
Die sich ergebenden drei Gewebehahnen werden durch Abzugswalzen getrennt 
und mit soleher Spannung abgefiihrt, daB die Polfaden gespannt gegen die 
Messer laufen. Der Webstuhl nach Abb. 105 ist mit zwei Grundkettenbaumen 
und einem Polkettenbaum ausgestattet, besitzt eine einschiitzige Lade oder 
einseitige Weehsellade lind Schafte, welche durch Exzenter unter Verwendung 
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stehender Schemel bewegt werden. Abb. 106 veranschaulicht einen Doppel­
pliischwebstuhl mit zwei feststehenden Schutzenkasten an heiden Seiten del' 
I.ade zum gleichzeitigen Weben mit zwei Schutzen und Geschirrbewegung durch 
offene Exzenter sowie hangende einarmige Schemel. In Abb. 107 ist cndlich 
ein sogenannter Jacquard-Doppelmoquettewebstuhl dargestellt, del' mit ein­
seitigem, zweikastigem Wechsel odeI' einschutziger Lade versehen ist, Geschirr­
bewegung durch Exzent,er und stehende Schemel, sowie Gerust fUr cine Jacquard­
maschine aufweist. 

Schneidvorrichtungen flir Doppelpliisch. Wie bereits an anderer Stelle aus­
gefUhrt, erfolgt die Trennnng del' auf dem Webstuhl erzeugten Ware durch Zer­
schneiden del' die Gewebebahnen verbindenden Polfaden. Dieses Schneiden 
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Abb.108. Durch Schnurzug zwischen zwei zangen­
maulartig verbundenen Gewebefiihrungsbacken 

hin- und herbewegtes Schneidmesser. 

wird nun entweder auf dem Web­
stuhl selbst ausgefUhrt, wahrend 
diesel' arbeitet odeI' auf besonderen 
Schneidmaschinen und erfolgt ent­
wedel' durch ein auf einer Messer­
bank mittels eines Schnurzuges 
odeI' dgl. hin- und herbewegtes 
Messer, ein umlaufendes Band­
messer, ein an einern bandartigen 
urnlaufenden Trager befestigtes 
Messer odeI' endlich durch zwei 
nebeneinander liegende gezahnte 
Messer, von denen das eine Axial­
bewegung in del' SchuBrichtung 
ausfuhrt. Geeignet ausgebildete 
und angeordnete Schleifvorrich­
tungen in Gestalt von Schleif­
backen, Schleifrollen odeI' dgl. 

sorgen gewohnlich dafUr, daB das Messer seine Scharfe behalt. Schneidvorrich­
tungen mit einem in del' SchuBrichtung des Gewebes auf einem Messerbalken 
hin- und herbewegten Messer sind die ublichen. Die Abb. 105 bis 107 lassen die 

Abb. 109. Durch Schnurzug zwischen zwei 
schwenkbaren Gewebefiihrungsbacken hin- und 

her bewegtes Schneidmesser. 

Bewegungsmittel fUr ein solches in 
Gestalt eines uber Scheiben gelei­
teten Schnurzuges erkennen, wah­
rend clie Abb. 108 bis 112 Beispiele 

b fUr die bauliche Durchbildung 
del' Schneidvorrichtung geben. 
Die etwa 2 crn lange Schneidklinge 
wird nach Abb. 108 auswechselbar 
zwischen zwei Klemmbacken ge-

b halten clas Doppelgewebe wird 
ihr zwischen zwei Backen bent­
gegengefuhrt, die von zwei Win­
kelhebeln c getragen werden, de­
ren freie Schenkel an eine auf 
einer Spindel e sitzende Mutter d 
angelenkt sind. Durch Drehen 

del' Spindel mittels eines Stellwerks konnen die beiden Winkelhebel so bewegt 
werden, daB die von ihnen getragenen Fuhrungsbacken b gleichzeitig und 
gleichmaBig einander genahert odeI' voneinander entfernt werden. Hierdurch 
ist die Moglichkeit gegeben, clie heiden Fuhrungsbacken del' jeweiligen Starke 
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des Doppelgewebes entsprechend einzustellen. Uber jedem Fiihrungsbacken ist 
eine Abzugswalze (J angeordnet, durch welche die durch den Schnitt sich er­
gebende Florbahn unter Spannung abgeleitet wird. - Bei der Vorrichtung nach 
Abb. 109 werden die beiden Fiihrungsbacken b an heiden Stirnseiten von je 
einem Schild c getragen, deren jeder im Unterteil drehbar a.uf einem Bolzen d 
sitzt und im Oberteil mit einem Bogenschlitz e ausgestattet ist, mit welchem 
der Schild Fiihrung auf einem Bolzen findet. Durch diese Einrichtung wird die 

b 

e 

Abb. llO. Durch Schnurzug hin· und herbewegtes zweispitziges, schwenkbares Hakenmesser. 
Siehe auch Abb. 111. 

Moglichkeit geboten, die beiden Fiihrungsbacken so zu schwenken, daB der eine 
Backen dem Messer genahert, der andere von ihm entfernt wird. Geschieht 
dies, so kommt die eine Gewebebahn naher an das Messer heran, die andere 
weiter vom Messer ab, und die Folge davon ist, daB das letztere die Polfaden 
nicht in der Mitte ihrer Lange trennt; es entstehen zwei Florbahnen mit Flor 
verschiedener Hohe. - Die Vorrichtung nach Abb. no unterscheidet sich zu­
nachst dadurch von den vorbesprochenen, daB das hin- und herlaufende Messer 
nicht in wagrechter Ebene schneidet. Das iiber den Brustbaum a zulaufende Ge­
webe wird durch zwei Abzugswalzen b, unter denen sich das Messer c auf der 
Messerbank hin- und herbewegt, senkrecht nach abwiirts gefiihrt. Unter der 



442 Herstellung der Samte, Pliische usw. auf webtechnischem Wege. 

Messerbank sind zwei weitere Abzugswalzen e angeordnet, welche die beiden 
durch den Schnitt gewonnenen Florbahnen einem Warenbaum t zuleiten. Die 
Messerbank selbst lauft zwischen den beiden Walzenpaaren b und e nach unten 
in eine Spreizvorrichutng g aus, durch welche die :Florbahnen so nach auI3en 
abgelenkt werden, daB die Polfaden in gespanntem Zustand auf das in einem 
dachartigen Gehause untergebrachte Messer auftreffen. Dieses ist kein Flach­
messer, sondern ein zweispitziges Hakenmesser m (Abb. Ill), welches die Pol­
faden in seiner Laufrichtung von der Seite faBt. Es sitzt drehbar auf einem 
Bolzen l der einen Gehausewand und wird am Ende eines jeden Hubes des Messer­
sehlittens durch einen Stell riegel k derart umgestellt, daB abwechselnd die eine 
oder andere Spitze des Messers zur Wirkung kommt. Urn ein Rei Ben des Messers 
Zll verhindern, ist neben demselben auf dem gleichen Bolzen ein Scheibenmesser t 

Abb. Ill. Sehwenkbares Hakenmesser. Abb.1l2. Sclmeidzeugmit auf einer endlosen 
umlaufenden Kette befestigten Messern. 

vorgesehen, welches beim Lauf des Messerschlittens durch einen Schnurtrieb p 
Drehung empfangt und so mit der jeweils zur Wirkung eingestellten Messerspitze 
als Schpre wirkt. Die Hin- und Herbewegung des Messerschlittens erfolgt durch 
einen Schnurzug h (Abb. 110), welcher einerseits durch einen Schwinghebel Antrieb 
empfangt. - Das Wesen der Schneidvorrichutng nach Abb. 112 besteht darin, daB 
die Polfaden durch Messer geteilt werden, welche auf einer end los en Kette sitzen, 
die mittels zweier Kettenrader d auf lotrechten Wellen in Umlauf gesezt wird. 

Ausriistung der Kettensamte lind -pliische. Der Ausriistungsgang der Ketten­
samte und Kettenpliische ist wesentlich einfacher als derjenige der SchuB­
samte. Er ist in erster Linie davon abhangig, welches Material zur Ver­
arbeitung gekommen ist , ob es sich also zum Beispiel um Baumwollsamt 
(-pliisch), Leinenpliisch oder Wollpliisch handelt . 'Veiter kommt in Betracht. 
ob naturfarbenene Polketten oder gefarbte Polketten zur Polbildung verwendet 
worden sind. Die zur Anwendung kommenden mechanischen Hilfsmittel gleichen 
im wesentlichen denjenigen, welche beim Ausriisten del' BaumwollschuBsamte 
zur Verwendung kommen. Auf das dort Gesagte sei deshalb verwiesen. Es sei 
jedoch im nachstehenden die Reihenfolge der bei der Ausriistung von: Baum­
woll-, Leinen-, Woll- und Mohairpliisch, sowie Seidensamt in Anwendung 
kommenden Arbeitsyorgange angegeben, urn eine Vorstellung von dem Aus­
riistungsgang fiir die benannten ViTarengattungen zu gewinnen. 

Ba urn woll pI iisch: Entschlichten, Farben auf dem Haspel, Entnassen durch 
Absaugen, Trocknen in der Hange oder auf der Trockenmaschine, Rauhen , Quer­
biirsten, Rauhen, Scheren , Rundbiirsten, Pressen auf der Muldenpresse (Abb.113)1). 

1) Vgl. auch Teehnologie der 1'extilfasern: Liidi eke, \Yeberei. Berlin: Julius Springer, 
1927. 
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Leinenpl iisch: Entschlichten, Farben, Absaugen, Trocknen, Rauhen, Quer­
biirsten, Rauhen, Querbiirsten, Scheren, Wachsen, Finischen, Wachsen, Rund­
biirsten, Pressen. 

Wollpliisch: Einspren­
gen oder Dampfen, Trock­
nen, Scheren, Putzen. 

Mohairpliisch: Damp­
fen, Na13rauhen, Farben, 
Spiilen, Entnassen, Trock­
nen, Liistrieren mit Britisch­
gummi unter Zusatz von 
Weizenmehl und Glyzerin, 
Trocknen, Dampfen, Wa­
schen, Entnassen, Rauhen, 
Klopfen, Trocknen auf dem 
Spannrahmen, Scheren un­
ter Dampfen und Klopfen , 
Pressen. 

Ais Ersatz fiir die Spann­
rahmen - Trockenmaschine 
mit wagrecht laufenden 
Spannketten ist eine Spann-
und Trockenmaschine in Abb.1I3. Muldenpresse. (Ernst GeBner A.-G., Aue i. Sa.) 
Vorschlag gebracht worden, 
bei der, wie Abb. 114 erkennen la13t, das Gewebe <;lurch ein mit Nadelketten 
versehenes Einlafifeld zwei Nadelketten zugeleitet wird, die in spiralformig ver­
laufenden Nuten auf der Innenseite der beiden in ihrem Abstand verstellbaren 

Abb. 114. Spann- und Trockenmaschine mit spiraif6rmig verlaufenden Nadelketten. 
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Stirnwandungen eines trommelartigen Tragkorpers untergebracht sind, aus 
denen sie zum Zwecke der Aufnahme der Sahlleisten des Gewebes durch die 
Nadeln vermittels Federbolzen an der mit Einstreichbiirsten versehenen Auf­
nadelstelle nach innen herausgedriickt werden, urn dann zwecks Spannens des 
Gewebes in der SchuBrichtung durch die Wirkung der Federbolzen wieder in 
die Nuten zuriickzutreten. (D.R.P.42543) 

Seidensamt. Bei der Ausriistung der Seidensamts folgen einander: 
Biirsten der Riickseite mit Rundbiirsten, Biirsten der Florseite mit Rund- und 
Querbiirsten nacheinander, Auftragen der Appreturmasse auf die Riickseite 
unter Verteilen und Eintreiben der Appreturmasse durch Streichmaschinen, 
Spannen, Trocknen und Biigeln der Riickseite. Fiir die DurchfUhrung all dieser 
Arbeiten sind Maschinen in Vorschlag gebracht worden, welche sie in einem 
Arbeitsgang ausfiihren. 

Herstellung der Samte und Pliische auf wirktechnischem 
Wege. 

Samte und Pliische konnen auf wirktechnischem Wege als sogenannte 
Kulierpliische und Kettenpliische hergestellt werden, und zwar wird in beiden 
Fallen entweder nur eine Stoffbahn erzeugt oder es werden entsprechend der 
Doppelpliischweberei deren zwei gleichzeitig gebildet. 

Kulierpliisch. 
Die Erzeugung des Kldierpliisches erfolgt auf dem Kulierwirkstuhl oder auf 

der als Lambsche Strickmaschine bekannten Wirkmaschine. Der Kulierwirk­
stuhl kommt als Flach- oder als Rundwirkstuhl zur Anwendung. Bei beiden 
dienen der Maschenbildung Hakennadeln, sie sind bei der erstgenannten Ma­
schine in einer geraden Reihe (Fontour), bei der zweiten Maschine dagegen im 
Kreise angeordnet. Die Strickmaschine besitzt keine Hakennadeln, sondern 
zwei Reihen Zungennadeln, die in zwei dacbformig gegeneinander geneigten 
Betten durch das sogenannte SchloB die fiir die Maschenbildung erforderliche 
Bewegung erhalten. 

Das iibliche Verfahren zur Herstellung eines Kulierpliisches auf dem flachen 
Kulierwirkstuhl ist das folgende. Sobald nach dem EinschlieBen der auf den 
NadelschaIten hangenden Ware ein neuer Faden auf die Nadeln gelegt worden 
ist, wird aus diesem eine sogenannte Langreihe kuliert. Die hierbei entstehenden 
langen Fadenhenkel werden sodann unter die Nadelhaken geschoben. Hierauf 
wird ein zweiter Faden auf die NadelschaIte gelegt und aus ihm wird eine der 
:MaschengroBe entsprechende Kurzreihe kuliert. Auch ihre Henkel werden unter 
die Nadelhaken gebracht. Alsdann werden die auf den Nadelschaften befind­
lichen Maschen iiber die abgepreBten Nadelkopfe abgeschlagen und damit die 
in den Nadelhaken befindlichen Fadenhenkel zu Maschen umgebildet. Die 
Platinenmaschen der Langreihe treten in der fertigen Ware als Pliischhenkel 
aus der Warenoberflache hervor. Sofern erforderlich, werden sie spater im Aus-
riistungsgang aufgerauht und bilden in ihrer Gesamtheit dann eine Flordecke. 
Abb. 115 laBt das Ergebnis des Wirkverfahrens erkennen. 

Der fUr die Pliischbildung verwendete Rundwirkstuhl ist mit Platinen aus­
gestattet, welche den Faden fiir das Grundgewirke und die Noppenbildung 
gleichzeitig kulieren. Sie sind zu diesem Zweck am sogenannten Kulierschnabel 
mit zwei verschieden tiefen Auskehlungen versehen, mit welchen sie auf die 
ihnen gleichzeitig zugefUhrten zwei Faden einwirken. Sollen die Noppen beim 
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Arbeiten gleichzeitig aufgeschnitten werden, so kommen Platinen zur Anwen­
dung, welche an der Kulierstelle drehbare Messer tragen, die im Zusammenwirken 
mit der Platine die durch sie gebildeten Polschleifen scherenartig aufschneiden. 

Die Lambsche Strickmaschine bietet gegenuber dem Kulierwirkstuhl den 
Vorteil, daB auf ihr nicht nur eine Pluschbahn, sondern auch ein Doppelplusch 

gearbeitet werden kann, weiter ermoglicht 
sie im ersteren Falle eine Musterung da­
durch, daB neben ungeschnittenen auch 

Abb. 115. Herstellung von Pliisch auf dem Abb. 116. Herstellung von Doppelpliisch 
flachen Kulierstuhl. auf der Lambschen Strickmaschine. 

geschnittene Schleifen und Spiegel, das heiBt polfreie Stellen in beliebiger Gruppie­
rung erzeugt werden konnen. Abb. 116 veranschaulicht die Herstellung eines Dop­
pelplUsches, der beim Verlassen der Maschine in der ersichtlichen Weise oder auf 

Abb. 117. Schneidmaschine fiir gewirkten Doppelpliisch. 
(Wilhelm Barfuss, Apolda.) 

einer besonderen Maschine (Abb. 117) geschnitten wird. Die Nadeln eines jeden 
Bettes arbeiten maschenbildend und beide Gewirke werden gleichzeitig durch die 
erkennbaren Fadenstege miteinander verbunden, welche den Pol ergeben. Durch 
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Anderung des Abstandes der beiden Betten wird die PolhOhe bestimmt. Abb. llS 
HWt die Herstellung einer einfachen Pliischbahn erkennen. Von den beiden 
Nadelreihen arbeitet die im linken Bett liegende das Grundgewirke, wahrend die 
im rechten Bett liegende nur der Polschleifenbildung dient. Werden dessen Nadeln 
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oder Gruppen derselben hinter den 
Zungen auf der Schaftoberseite mit 
Schneiden versehen, so bieten sie 
die Moglichkeit, bei geeigneter Be­
wegung durch das Schlo13 die auf 
ihnen hangenden Polschleifen auf 
zuschneiden. Es entsteht dann ein 
Pliisch, welcher neben Fadenhenkeln 
oder Noppen auch mustergemaB ge-

Abb. llS. Herstellung einer einfachen Pliisch- Abb. ll9. Lambsche Strickmaschine mit 
bahn auf der Lambschen Strickmaschine. kopflosen Nadeln in einem Bett. 

schnittene Schleifen aufweist. Werden ferner von den die Fadenhenkel erzeugen­
den Nadeln gewisse Nadeln durch eine Mustervorrichtung der Wirkung des 
Schlosses entzogen, so bleiben sie in der Tiefstellung, also von der Mitarbeit 
ausgeschlossen, und es entstehen dann an den ihnen entsprechenden Stellen des 
Grundgewirkes noppenfreie Stellen, sogenannte Spiegel. Durch Anderung des 
Bettabstandes kann auch hier die Lange der Polschleifen geandert werden 
(D.R.P. 71227). - Bei der in Abb. ll9 dargestellten Maschine ist die rechts­
seitige Nadelreihe ersetzt durch kopflose Nadeln. Uber sie wird der Polfaden 
gelegt, und es fangen die linksseitigen Zungennadeln den Polfaden zwischen 
ihnen und ziehen ihn zu Schleifen aus, welche sie mit in das Grundgewirke ein­
binden. Sobald dies geschehen, gehen die kopflosen Nadeln zuriick und werfen 
die noch auf ihnen hangenden Fadenhenkel abo 

Kettenplusch. 
Kettenplusch oder -samt la13t sich auf dem einfachen Kettenwirkstuhl, 

das hei13t einen solchen mit einer Reihe Hakennadeln dadurch herstellen, daB 
man au13er jenen Fadenfiihrerschienen oder Leitern, welche fur die Bildtmg 
eines einfachen Grundgewirkes, Z. B. Atlas oder Trikot, vorgesehen sind, noch 
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eine Leiter zur Anwendung bringt, welche weit unter die Nadeln, z. B. 4, und 
dann iiber 1 Nadellegt, wie dies Abb. 120 erkennen HU3t. Die sich so ergebenden 
Fadenflottungen konnen dann mittels eines 
Samtmessers in der angedeuteten Pfeilrich· 
tung aufgeschnitten werden. 

Der als Raschel bekannte Kettenwirk­
stuhl (Abb. 121), dessen Wesen darin be­
steht, daB er mit zwei Reihen Zungennadeln 
ausgestattet ist, die, mit der Riickseite ein­
ander zugekehrt, in zwei annahernd lot­
rechten Ebenen sich auf und ab bewegen, 
kann ebenso wie die Strickmaschine zur 
Herstellung nur einer Pliischbahn oder auch 
zur Herstellung einer Doppelpliisches ver­
wendet werden. 1m ersteren FaIle wird die 
eine Nadelreihe durch eine sogenannte 

NQa'e/n . . 
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Pliischnadelfontour, das ist eine aus glatt en Abb.120. Herstellung von Kettenpliisch 
runden Stabchen gebildete Nadelreihe, er· auf dem einfachen Kettenwirkstuhl. 
setzt. Wird nun bei einer so hergerichteten 
Maschine durch die Leitern beider Nadelfonturen Faden vorgelegt, so verarbeiten 
nur die Zungennadeln der einen Fontour die Faden zu Maschen, wahrend die 

Abb.121. Raschel zu Herstellung von Pliisch. (Wilhelm Barfuss, Apolda.) 

glatten Nadeln der anderen Fontour sich aus den auf ihnen hangenden Faden­
schleifen herausziehen, sobald sie sich senken. Die so entstehenden freien 
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Fadenschleifen bilden auf dem Grundgewirke die Polnoppen und konnen spater 
aufgeschnitten werden. - Beim Arbeiten eines Doppelpliisches auf der Raschel 
kommen beide Zungennadelfontouren zur Verwendung, jede derselben bildet ein 
Grundgewirke und beide werden gleichzeitig bei ihrer Entstehung miteinander 
durch die den Pol ergebenden Faden miteinander vfrbunden. 

lUustCI'll yon SaInt uncI Pliisch. 
Fiir das Mustern von Samt und Pliisch sind eine auBerordentlich groBe 

Zahl von Verfahren und Vorrichtungen in Vorschalg gebracht worden, die wegen 
der Vielseitigkeit der zur Anwendung gebrachten Hilfsmittel und der mit ihnen 
erzielten Erfolge in ihrer Gesamtheit eines der interessantesten Kapitel der 
Textilindustrie bilden. In erster Linie kann schon im Werdegang des Erzeug. 
nisses auf eine Musterwirkung hingezielt werden. Weiter kann eine Muster­
wirkung durch nachtragliche Behandlung der auf web- oder wirktechnischem 
Wege gewonnenen Florbalm erreicht werden und drittens endlich lassen sich 
auch beide vorgekennzeichneten Wege gleichzeitig zur Anwendung bringen. 

Erzielung einer Musterung beim Arbeiten der Florbahn. SchuBsamte 
werden, wie friiher ausgefiihrt, in der Weise hergestellt, daB beim Arbeiten eines 
Grundgewebes in dasselbe gleichzeitig Polschiisse in der Weise eingebunden 
werden, daB auf dem Grundgewebe StraBen von SchuBflottungen entstehen, 
welche spater durch in Richtung der Kettenfaden ausgefiihrte Schnitte aufge­
schnitten werden. Eine Musterwirkung liiDt sich nun dadurch erzielen, daB bei 
der Herstellung der Stoffbahn Florschiisse in verschiedenen Farben eingetragen 
werden. Es ergeben sich dadurch beim spateren Schneiden der SchuBflottungen 
in der Richtung des Grundschusses verlaufende farbige Florstreifen. 

Eine groBere Viels3itigkeit in der Erzielung einer Musterwirkung bietet das 
Arbeiten von Kettensamt oder Kettenpliisch, dessen Wesen ja bekanntlich darin 
besteht, daB der Pol aus einer Kette, der Polkette, gebildet wird. Hierbei ist 
zu unterscheiden, ob ein einfaches Florgewebe oder ein Doppelsamt (Doppel­
pliisch) erzeugt wird. 1m ersteren FaIle werden aus der Polkette Polschleifen 
durch Abbindung der Polfaden iiber Ruten gewonnen, welche als Zug- oder 
Schnittruten zur Anwendung kommen. Die ersteren ergeben auf dem Grund­
gewebe nur Fadenschleifen oder Noppen, die letzteren nur Flor. Durch die 
gleichzeitige Anwendung beider Rutensorten und entsprechende Aushebung der 
Polfaden durch die Litzen entstehen auf dem Grundgewebe in mustergemaBer 
Verteilung Polschleifen und Flor. Da beide, gleiche Farbe fiir aIle Polfaden 
vorausgesetzt, im Lichtspiegel in verschie denem Farbton erscheinen, ergibt sich 
eine schon ausgepragte Musterwirkung. Sie kann noch dadurch erhoht werden, 
daB die Polfaden fiir die Abbindung iiber die Ruten iiberhaupt nicht ausge­
hoben werden, vielmehr auf der Riickseite des Grundgewebes verbleiben oder in 
dasselbe eingebunden werden. Es entstehen dadurch noppen- oder polfreie 
Stellen, sogenannte Spiegel. - Die GroBe des Querschnitts der Ruten bestimmt 
die GroBe der Noppen, es ergeben sich infolgedessen, sofern die Ruten an allen 
Stellen den gleichen Querschnitt besitzen, fiir jede Rute Polschleifen von gleicher 
Lange. Kommen nun Ruten von wechselnder QuerschnittsgroBe in bestimmter 
Reihenfolge zur Anwendung, so entstehen Polfadenschleifenreihen von wechseln­
der Hohe in Richtung der Kette, und diese liefern, sofern Schneidruten einge­
tragen worden sind, einen entsprechenden Pol. - Eine gleichartige Muster­
wirkung, aber in Richtung des Schusses wird erzielt, wenn Schneidruten mit 
einer wellenformig verlaufenden Schneidrinne fiir die Abbindung des Pols be­
nutzt werden. In cliesem FaIle erzeugt jede Rute Polschleifen verschiedener 
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Hohe, denen ein Pol mit wechselnder Hohe in Richtung des Schusses entspricht, 
sobald die Schleifen durch Entlangfiihren des Messers in der Schneidrinne ge­
schnitten werden. - Eine letzte Moglichkeit, unter Benutzung der Ruten eine 
Musterwirkung zu erzielen, besteht darin, die Poischieifen einer jeden Rute nur 
teilweise aufzuschneiden. Es werden zu diesem Zwecke Schneidruten mit Schneid­
rinne in gewohnlicher Form zur Anwendung gebracht, das Schneidmesser wird 
jedoch auf einer profilierten Gleitbahn entlang gefiihrt und so zeitweise von der 
Rute abgehoben, also auBer Wirkung gesetzt oder es kommt ein Messer zur 
Anwendung, welches schwingbar an einem Trager gelagert ist, der auf einer 
nichtprofilierten Bahn entlang bewegt wird, wahrend das Messer durch einen 
iiber eine Musterwalze gefiihrten Taster in auf- und abgehende Bewegung ver­
setzt wird. - Kommen beim Arbeiten von Rutensamt Polkettenfaden ver­
schiedener Farbe in der Weise zur Anwendung, daB sie in vorschriftsmaBiger 
Ordnung nebeneinander liegend auf einen Baum aufgebaumt und dann von 
diesem so gewonnenen Baum abgearbeitet werden, so entstehen Florgewebe 
mit farbigen Langsstreifen. Werden dagegen Polketten in verschiedenen Farben 
so verarbeitet, daB jede Farbe getrennt von der anderen iiber die Ruten ab­
gebunden wird, so entstehen farbige Querstreifen im Flor. Werden endlich ver­
schiedenfarbige Polkettenfaden bei der Bildung eines jeden Rutenfachs muster­
gemaB ausgehoben, so liefert der Webstuhl einen Samt oder Pliisch mit 
farbiger Musterung, die ihre hochste Farbenwirkung dann erlangt, wenn an 
Stelle einzelner farbiger Polkettenfaden farbige Polkettenfadenbiindel fiir die 
Polbildung zur Verfiigung stehen und aus diesen mittels der Jacquardmaschine 
jeweils immer nur die Faden ausgehoben werden, welche im Musterbild in die 
Erscheinung treten sollen. - Werden mehrere Grundgewebe iibereinanderge­
arbeitet (Doppelpliisch) und diese durch Zerschneiden der sie verbindenden Pol­
faden voneinander getrennt, so ergeben sich, wenn der Schnitt dauernd in der 
Mittelebene zwischen den beiden Fiihrungsbacken des Doppelgewebes erfolgt, 
zwei Florgewebe mit einem Flor von iiberall gleicher Hohe. Lauft das Messer 
nicht in der bezeichneten Mittelebene, was durch eine entsprechende Verstellung 
desselben gegeniiber den Fiihrungsbacken oder dieser gegeniiber dem Messer 
erreicht werden kann, so entstehen zwei Florgewebe, deren Pol verschieden 
hoch ist. Werden endlich die Schnittebenen nach jedem Schnitt verlegt, sei es 
durch eine Verstellung der Fiihrungsbacken gegeniiber dem Messer oder des 
Messers gegeniiber den Fiihrungsbacken, so ergibt sich ein Pol, welcher auf seiner 
Oberflache in Richtung der Kettfaden einen wellenfOrmigen Verlauf zeigt 
(Wellenschnitt, Stufenschnitt). Um die erforderliche Verstellung des Messers 
herbeizufiihren, hat man dieses schwingbar an seinem Trager angeordnet, es 
sind aber auch Schneidvorrichtungen in Vorschlag gebracht worden, bei welchen 
der im Messerschlitten angeordnete Messerkopf mit mehreren Messem iiberein­
ander ausgestattet ist, die durch schrittweise Verstellung des Messerkopfes 
nacheinander zur Wirkung gebracht werden. 

Ebenso wie bei der Erzeugung von Kettensamt oder -pliisch als Rutenware 
eine farbige Musterung durch Verwendung verschiedenfarbiger Polkettenfaden er­
reicht werden kann, ist dies auch beim Arbeiten eines Doppelsamts oder 
-pliisches moglich. Wird z. B. nur eine Polkette verwendet, die aus verschieden­
farbigen Faden gebildet ist, welche mustergemaB nebeneinander liegen, so er­
geben sich zwei Florgewebe mit farbigen Langsstreifen. Werden dagegen zwei 
Polketten in verschiedenen Farben verwendet und abwechselnd in der Ober­
und Unterware angebunden, so wechseln die Farben des Pols in jeder Gewebe­
bahn an den einzelnen Bindungsstellen des Pols und dies ergibt eine Streifen­
musterung in der Richtung des Grundschusses. Wird endlich eine Polkette ver-

Technoiogie der Faserstoffe: Wlrkerel usw. 29 
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wendet, bei der jeder Faden durch ein Fadenbiindel verschiedenfarbiger Faden 
ersetzt ist, und werden von diesen die fUr die Musterbildung jeweils in Betracht 
kommenden Faden durch eine Jacquardmaschine fUr die Abbindung in Ober­
und Unterware ausgehoben, so entsteht ein Samt oder Pliisch in der durch die 
Jacquardmaschine bestimmten farbigen Musterung. 

Erzielung einer Musterung im Ausriistungsgang. 
Werden bei der Rerstellung von SchuBsamt die vom PolschuB gebildeten 

SchuBflottungen nur streifenweise aufgeschnitten, so ergibt sich im Ausriistungs­
gang ein Erzeugnis, welches den Flor in Gestalt von Streifen aufweist und zwi­
schen diesen Streifen den Grund, das heiBt die Oberseite des Grundgewebes er­
kennen laBt. Rierin liegt die Musterwirkung. Sie kann dadurch noch erhoht 
werden, daB der Streifenschnitt nur absatzweise ausgefUhrt wird. 

Wird das Schneiden des als Doppelgewebe gearbeiteten Samts oder 
Pliisches nicht auf dem Webstuhl, sondern auf besonderen Schneidmaschinen 
ausgefiihrt, so kann, wie auf dem Webstuhl, der Wellen- oder Stufenschnitt zur 
Anwendung gebracht werden. 

Beim Arbeiten von Rutensamt unter ausschlieBlicher Verwendung von 
Zugruten entsteht, wie friiher ausgefiihrt, auf dem Grundgewebe eine lediglich 
aus Fadenschleifen gebildete Poldecke. Wird von diesen Fadenschleifen ein 
Teil niedergepreBt, der stehengebliebene Teil dagegen mittels der Schermaschine 
gekopft und schlieBlich das so gewonnene Erzeugnis gedampft, so rich ten sich 
die niedergepreBten Stellen wieder auf und ergeben mit den durch das Scheren 
gewonnenen Florstellen die Musterung. 

Auch einbahnige Florgewebe lassen sich durch Erzeugung eines Flors von 
verschiedener Rohe mustern. Zu diesem Zweck wird entweder der Flor des be­

Abb. 122. Schermaschine mit 
reliefartigem Tisch. 

bezeichneten Gewebes durch eine Schablone 
abgedeckt und dann das Gewebe mit der 
Schablone durch das Schneidzeug einer Scher­
maschine gefUhrt oder es werden gewisse Teile 
des Florgewebes beim Durchgang durch die 
Schermaschine durch eine reliefartige Unterlage 
so nach oben herausgehoben, daB der auf diesen 
Teilen sitzende Flor in den Bereich der Scher­
messer kommt. Die Unterlage kann ein iiber 
den Schertisch gefiihrtes Musterband oder eine 
den Schertisch ersetzende Walze a mit relief­
artigen ErhOhungen d sein, wie dies Abb. 122 
erkennen laBt. Je nach der Einstellung des 
Schneidzeugs gegeniiber dem Werkstiick wird 
eine verschieden starke Kiirzung des Flors er­

reicht. Sie kann auch so groB gewahlt werden, daB der Flor bis auf das Grund­
gewebe abgeschnitten wird. In diesem Falle entstehen Spiegel zwischen den 
Florstellen. 

Weitere M6glichkeiten, solche Spiegel zu schaffen, bestehen darin, gewisse 
Teile des Flors auf chemischem Wege oder durch Hitze zu vernichten oder end­
lich den Flor von der Riickseite des Grundgewebes aus diesem herauszuziehen. 
Fiir die Durchfiihrung der beiden erstgenannten Verfahren ist es erforderlich, 
daB der Flor aus einem anderen Fasergut besteht wie der Grund. Der chemische 
Weg besteht in der Anwendung der Karbonisation, bei deren Durchfiihrung 
eine Saure aufgedruckt wird oder in dem Aufdruck von kaustischer Soda. Fiir 
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die Karbonisation muB der Flor aus vegetabilischen Fasern, z. B. BaumwoIle, 
bestehen, im anderen FaIle aus Wolle, Seide oder Mohair. - SolI der Flor durch 
Hitze beseitigt werden, so kann dies durch Verwendung hocherhitzter Muster­
stempel oder durch Absengen erreicht werden. 1m erstereil FaIle wird der Flor 
murbe und kann dann verkohlt durch Biirsten weggebracht werden; im letzteren 
FaIle wird das Gewebe auf der Florseite zwecks Niederlegens einzelner Teile des 
Flors mustergemiW mit einem Klebstoff bedruckt, dann werden die stehen­
gebliebenen Teile des Flors abgesengt und schlieBlich werden die niedergeklebten 
Stellen des Flors wieder aufgerichtet . Urn beim Sengen das Grundgewebe vor 
einem Verbrennen zu schutzen, hat man vorgeschlagen, die Geweberuckseite 
anzufeuchten oder auch ein Feuerschutzmittel aufzutragen. - Fur das Heraus­
ziehen des Flors aus dem Grundgewebe von dessen Ruckseite aus sind Kratzen­
walzen, Schmirgelwalzen, Schabemesser oder dgl. zur Anwendung gebracht 
worden. Damit diese Werkzeuge den Flor aber nur an den durch die Musterung 
bestimmten Stellen entfernen, fiihrt man das Gewebe unter Spannung mit der 

Abb. 123. Aufbringen eines Klebemittels auf 
die Riickseite des Florgewebes und Anpressen 
desselben gegen eine Feuchtwalze durch eine er­
haben gemusterte \Valze von der Riickseite aus. 

Abb. 124. Aufbringen eines Klebemittels 
auf die Riickseite des Florgewebes und 
Anpressen desselben gegen eine Feucht· 

walze von der Florseite aus. 

Florseite iiber eine erhaben gemusterte Walze, welche die von Flor zu befreien­
den Stellen des Grundgewebes nach der Riickseite herausdrangt und sie so in 
den Bereich der Arbeitswerkzeuge bringt oder man verklebt den Flor an den 
SteIlen, an welchen er stehen bleiben soll, von der Riickseite aus oder auf der 
Vorderseite und macht ihn dadurch widerstandsfahig gegen das Herausziehen. 
Als Klebemittel kommen entweder Wachs, Harz oder dgl. zur Anwendung, 
welche man aufdruckt oder man versieht die Riickseite des Gewebes mit einem 
pulverformigen Klebemittel, welches durch Feuchten Klebekraft erhalt. Das 
Feuchten geschieht durch eine erhaben gemusterte Walze, die mit einer Feucht­
walze so zusammenwirkt, daB ihre erhabenen Stellen das Gewebe entweder von 
der Riickseite aus (Abb. 123) oder von der Vorderseite aus (Abb. 124) gegen die 
Feuchtwalze driicken. 

Eine groBe Vielseitigkeit in der Musterung ermoglicht der PreBdruck. PreB­
muster auf Samt oder Pliisch werden in der einfachsten Weise dadurch er­
zeugt, daB man die Florseite der aufgebiirsteten und leicht gedampften Ware 
auf einer elastischen Unterlage der Druckwirkung einer mit erhabenen Mustern 
versehenen Platte oder Walze aus Holz oder Metall aussetzt. - Nach einem 
anderen Verfahren wird das Florgewebe, mit der Riickseite auf einer gemusterten 

29* 
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Walze aufliegend, durch diese mit der Florseite liber ein feststehendes geheiztes 
Widerlager geschleift. Hierdurch solI ein Stauchen des Flors, wie es der normale 
PreBdruck mit sich bringt, vermieden werden. - Das gleiche Ziel verfolgt ein 
Verfahren, nach welchem das Florgewebe mit der Rlickseite um die Kante 
eines Tisches gefiihrt wird, liber welchem eine erhaben gemusterte Walze, die 
sich in der Richtung des Gewebelaufs dreht, so angeordnet ist, daB der Flor vor 
der Tischkante mit den Musterstellen der Walze zusammentrifft. Durch die 
Flihrungskante wird ein Scheiteln des Flors herbeigefiihrt, und dieser kann so 
beim Lauf des Gewebes gegen die Musterwalze durch deren erhabene Muster· 
teile seitlich gefaBt werden. - Das mustergemaBe Niederlegen des Flors durch 

a 

b 

b 

stauchenden oder schleifenden Druck 
solI durch ein Verfahren vermieden 
werden, nach welchem der Flor mittels 
einer Muldenpresse (Abb. 113) auf seiner 
ganzen Flii.che scharf und glatt nieder­
gelegt, dann auf einen Holztisch auf­
gespannt und mit erhaben gemusterten 
Holzformen einer Pressung ausgesetzt 

C' 

Abb. 125. Herstellung von Pre/3mustern mit. 
tels eines mit Pre/3stempeln ausgestatteten 

heizbaren Zylinders. 

Abb. 126. Herstellung von Prell­
mustem durch von einer Mustervor­

richtung bewegte Pre/3stempel. 

wird. Die Holzformen werden vor dem Auflegen auf das Gewebe mit Wasser 
angefeuchtet, dem etwas Mehl oder Starke beigegeben ist, urn das AbflieBen zu 
verhindem. Diejenigen Stellen des Flors, welche von der PreBplatte nicht ge­
troffen werden, richten sich unter der Wirkung der Feuchtigkeit wieder auf. -
Werden die erhaben gemusterten, in ihrer Herstellung kostspieligen PreBplatten 
oder PreBwalzen durch einfache PreBstempel ersetzt, so kann man eine fast 
unbegrenzte Zahl von PreBmustem herstellen. Die Abb. 125 bis 127 zeigen Vor­
richtungen, welche mit PreBstempeln arbeiten. Die in den Abb. 125 und 126 
wiedergegebene Vorrichtung ermoglicht die Erzeugung von kreisrunden, geraden 
oder wellenformig verlaufenden PreBmustem. Die PreBstempel a sind in den 
Umfang eines Zylinders, den Stempeltrager A, eingesetzt, der eine Gruppierung 
der Stempel je nach dem auszufiihrenden Muster gestattet. Die eingesetzten 
Stempel werden durch eine im Zylinder vorgesehene Gasflamme geheizt. Das 
zu mustemde Gewebe b wird fiber die beiden Leitwalzen c und d in der Pfeil­
richtung unter dem Stempeltrager A so hinweggefiihrt, daB die Stempel bei der 
Drehung des Zylinders sich auf das Gewebe aufsetzen. Dem Stempeltrager kann 
durch Raderwechsel eine beliebige Umdrehungsgeschwindigkeit gegeben werden 
und auBerdem kann er durch die Daumenscheibe e, deren Form und Umlauf­
geschwindigkeit ebenfalls geandert werden kann, eine axiale Verschiebung er-



Erzielung einer Musterung im Ausriistungsgang. 453 

fahren. Bewegen sich Gewebe und Stempeltrager mit der gleichen Gesehwindig­
keit, so ergeben sich PreBpunkte. Werden die Gesehwindigkeiten von Gewebe 
und Stempeltrager versehieden gewahlt oder sind sie einander entgegengesetzt, 
so entstehen PreBstreifen. Erhalt der Stempeltrager durch die Daumenseheibe e 
gleichzeitig noeh eine Aehsenversehiebung, so ergeben sieh wellenfOrmig ver­
laufende oder abgesetzte Streifen. Dureh geeignete Formgebung der Stempel 
laBt sieh die Musterpressung weiter beeinflussen, ebenso auch durch Anwendung 
mehrerer Stempeltrager hintereinander. 1m letzteren FaIle ist es moglieh, den 
Flor nach verschiedenen Riehtungen umzulegen. Sollen zusammengesetzte 
Muster hergestellt werden, so erhalt die Vorriehtung die aus Abb. 126 ersieht­
liche Einrichtung. Bei ihr werden die Stempel a von einer oder mehreren Reihen 
von Hebeln b getragen, welche an eine Mustervorriehtung c so angesehlossen 
sind, daB die Stempel in beliebiger Auswahl und belie big lange Zeit auf das 
Gewebe e gesenkt werden konnen. Wahrend bei den Vorriehtungen nach Abb.125 
und 126 die PreBstempel in Ruhe sind, solange sie sieh auf dem Gewebe befinden, 
ftihren sie bei der in Abb. 127 wiedergegebenen Vorrichtung eine Drehbewegung urn 

cI 

Abb.127. Herstellung von PreBmustern durch rotierende Stempel. 

ihre Achse aus. Hierdurch solI ein glattes Niederlegen des Flors erreieht werden. 
Das zu musternde Gewebe lauft tiber eine Metallplatte a, die Stempel sitzen in 
lotreehten Htilsen b, die ihrerseits in einer oder zwei Reihen parallel zueinander 
verstellbar von gesehlitzten Schienen c getragen werden, welche mit ihren Enden 
an Sehlitten d angelenkt sind, dureh die sie naeh Bedarf auf das Gewebe gesenkt 
oder von diesem abgehoben werden konnen. Jeder Stempel ist an seinem oberen 
aus der HUlse hervorragenden Ende mit einem Zahnrad ausgestattet und samt­
liche Zahnrader einer Stempelreihe stehen mit einer in dem Schlitten d gelagerten 
Sehraubenwelle in Verbindung, die ihrerseits dureh ein Radervorgelege emit 
der erforderliehen Gesehwindigkeit in Drehbewegung versetzt wird. Ruht das 
Gewebe, wahrend sieh die Stempel auf demselben befinden, so entstehen Kreis­
flachenmuster, erhaIt dagegen das Gewebe wahrend des Aufliegens der Stempel 
eine fortschreitende Bewegung, so ergeben sich Streifenmuster, die fortlaufen 
oder Unterbreehungen aufweisen, sobald der Stempeltrager zeitweise von dem 
Gewebe abgehoben wird. Die Druckflaehe der durch Gas heizbaren PreBstempel 
kann eben, konkav oder konvex sein. Dureh eine von der ebenen Flaehe ab­
abweichende Gestaltung wird ein verschieden starkes Niederlegen des Flors 
erreieht. - FUr die Gewinnung von PreBmustern in Gestalt von Querstreifen hat 
man vorgeschlagen, eine Walze mit ringartigen Rippen unter sehleifendem Druck 
quer tiber das auf einem Tisch ruhende Gewebe zu fiihren und das Gewebe naeh 
jedem Walzenlauf zu sehalten oder die Walze ortsfest zu lagern und das auf dem 
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Tisch ruhende Gewebe durch Verschiebung des Tisches unter der Walze hinweg­
zufiihren. Eine Yorrichtung, welche das letztgekennzeichnete Verfahren zur 
Ausfiihrung bringt, zeigt Abb. 128. - Werden erst Langs- und dann Querstreifen 
erzeugt, so entstehen schachbrettartige PreBmuster. - Ein weiteres Verfahren, 
PreBmuster in Gestalt von Querstreifen herzustellen, besteht darin, daB, wah­
rend das Gewebe mit der Riickseite iiber eine Walze gefiihrt wird, geheizte 

Abb. 128. Herstellung von PreB­
mustern in Streifenform durch 
eine mit ringartigen Rippen ver-

sehene PreBwalze. 

PreBstabe, welche parallel zur Walzenachse an­
geordnet sind, in periodisch wiederkehrenden 
Zeitabschnitten auf den Flor gesenkt werden. 
Erfolgt nun dabei das Aufpressen der Stabe 
unter zunehmendem Druck, so wird der Flor 
in der Gewebelangsrichtung fortschreitend star­
ker niedergelegt, die PreBstreifen erscheinen 
dann im gewissen Sinne abschattiert. - Anstatt 
die PreBmuster mit nur einem PreBwerkzeug 
und ebenem Widerlager herzustellen, kann man 
sie auch mit zwei als Matrize und Patrize zu­
sammenwirkenden Werkzeugen bilden. - Die 
PreBmuster haben im allgemeinen den Mangel, 
daB der durch Druck niedergelegte Flor sich 
mit der Zeit wieder aufrichtet und dies beson­
ders dann, wenn das Gewebe feucht wird. Urn 
dieses nach Moglichkeit zu verhindern, hat man 
angeregt, die Riickseitie des Gewebes vor der 
Pres sung mit einem Klebstoff zu versehen, wel­
cher in der Warme Klebekraft erlangt, z. B. 
Kautschuk oder bei der Pressung durch die 
PreBstempel gleichzeitig einen Klebstoff (Starke, 
Leim, Albumin usw.) aufzutragen. - Ein 
weiteres Verfahren, der Feuchtigkeit wider­
stehende PreBmuster auf Utrechter- oder 
Mohairsamt herzustellen, besteht darin, daB 
das Florgewebe zunachst gaufriert, sodann in 
einer zu der bei der Gaufrage verwendeten 
Laufrichtung entgegengesetzten Laufrichtung 
durch glatte PreBwalzen gefiihrt, hierauf in 

aufgewickeltem Zustand der NaBdekatur unterworfen und schlieBlich ausge­
farbt wird. Durch das Hindurchfiihren des gaufrierten Gewebes durch die 
glatten PreBwalzen wird der bei der Gaufrage stehengebliebene Flor in einer 
Richtung niedergelegt, welche derjenigen entgegengesetzt ist, unter welcher 
der die PreBmuster bildende Flor umgelegt ist. Es ergibt sich infolgedessen ein 
Gewebe, dessen Flor vollstandig niedergelegt ist. Ein so behandeltes Gewebe 
zeigt infolge der entgegengerichteten Florlegung einen doppelten Lichtreflex. 
Durch die NaBdekatur wird der Flor in seiner Lage fixiert. - Eine besondere 
Art von PreBmustern wird dadurch gewonnen, daB die vom Webstuhl kom­
mende Ware ungeschoren und unappretiert gedampft und dann liber sie mit 
geringem Druck eine MusterpreBwalze hinweggefiihrt wird, welche an allen 
PreBstellen grob mattiert ist . Die von der Walze nur schwach und kurze Zeit 
niedergedriickten Haare erheben sich beim Weiterrollen der Walze wieder und 
nehmen gekrauselte Form an. Die Musterwirkung kommt dadurch zustande, 
daB die Strahlenbrechung der gekrauselten von den mattierten Stellen a der 
Walze (Abb. 129) niedergedriickten und wieder hochgehobenen Haare eine 
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wesentlich andere ist, als die der unberiihrt gebliebenen, aufrechtstehenden 
Haare. Die letzteren zeigen ihren vollen Glanz, wahrend die ersteren matt er­
scheinen. - Urn bei der Herstellung von PreBmustern gleichzeitig auch noch 
eine Farbenwirkung zu erzielen, farbt man die PreBstempel vor der Pragung ein 
oder man tragt vor der Pressung auf den niederzu­
legenden Flor einen Farbstoff in Gestalt eines trocke-
nen Pulvers auf. 1m letzteren FaIle kommt an Stelle 
einer Pressung des Flors durch Stauchung gewohnlich 
nur ein mehr oder weniger starkes Umlegen des Flors 
zur Anwendung. - Mit dem Pressen von glatten Ge­
weben ist haufig die Erzeugung von Durchbruch- a 
mustern verbunden. Sie werden dadurch gewonnen, 
daB eine mit einer elastischen Gegenwalze zusammen­
arbeitende Musterwalze zur Anwendung gebracht wird, 
welche mustergemaB mit Nadeln besetzt ist, die beim 
Gaufrieren den Stoff gleichzeitig durchlochen. Das 
gleiche Verfahren hat man auch fiir Florgewebe zur 
Anwendung gebracht. Seine Durchfiihrung erfordert 
jedoch besondere MaBnahmen. Beim Mustern glatter 
Gewebe stechen die Nadeln beim erstmaligen Umlauf 
der Musterwalze nach dem Durchdringen des zu mu­
stern den Stoffes mit ihren Spitzen in den Mantel der 
elastischen Gegenwalze und bilden so in diesem loch­
artige Vertiefungen, welche bei jedem weiteren Walzen­
umlauf die Nadelspitzen wieder aufnehmen. Beim Mu­
stern von Florgeweben ist dies nicht der Fall, die Nadel­
spitzen driicken vielmehr nur das weiche, nachgiebige 
und widerstandsfahige Gewebe in die Vertiefungen ein, 
durchlochen es aber nicht in der gewiinschten Weise. 
Urn nun neben dem Durchbruchmuster PreBmuster 
in einwandfreier Weise zu erhalten, bietet man der 
mit Spitzen versehenen MusterpreBwalze dauernd eine 

Abb. 129. Musterwalze 
fiir die Erzeugung von 
PreBmustern mit gekrau-

seltem Flor. 

glatte Gegenflache dar. Erreicht wird dies durch Einschaltung eines Mitlaufers 
zwischen den zu musternden Stoffen und die ~genwalze. Er nimmt die Eindriicke 
der Musterwalze auf und verhindert deren Ubertragung auf die Gegenwalze. 
Abb. 130, vgl. auch Brit. Patentschrift 19855-1899, veranschaulicht das Er­
gebnis eines Verfahrens zum Mustern von Florgeweben, bei dessen Durchfiihrung 
ein mehr oder weniger starkes Niederlegen des Flors in Verbindung mit einem 
mehr oder weniger starkem Abbrennen desselben zur Anwendung gebracht sind. 
Durchgefiihrt wird das Verfahren mittels eines Metallgriffels mit kegelformiger 
Spitze, der bis zur Rotglut erhitzt werden kann. Je nach der Temperatur, welche 
angewendet wird und der Geschwindigkeit, mit welcher der Griffel iiber das 
Gewebe gefiihrt wird, wird der Flor nur niedergelegt, teilweise abgebrannt, 
oder bis auf den Grund abgebrannt. 

Eine weitere Moglichkeit der Musterung von Florgeweben im Ausriistungs­
gang bietet das Bedrucken. Das einfachste Verfahren besteht darin, daB das 
Gewebe ebenso behandelt wird, wie die glatten Gewebe. Hierdurch wird jedoch 
nur eine Farbabgabe seitens der Druckwalzen oder Druckplatten an die Flor­
spitzen erreicht_ Urn Drucke zu erhalten, bei denen der Flor in seiner ganzen 
Hohe mit Farbe versehen ist, hat man ein Verfahren in Vorschlag gebracht, 
bei welchem Druckplatten oder -walzen zur Anwendung kommen, welche der 
Florhohe entsprechend tief graviert sind. Diese Gravierungen werden mit einer 
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Farbpaste gefiillt und dann wird das so vorbereitete Druckwerkzeug mit dem 
Flor so in Beriihrung gebracht, daB beide sich eben beriihren. Werden die mul­
denfOrmigen Vertiefungen nicht nur mit einer Farbpaste in einer Farbe, sondern 
mit Farbpasten verschiedener Farbung gefiillt, so lal3t sich in einem Druck ein 
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Abb. 130. Mustern von Florgeweben durch mehr oder weniger 
starkes Umlegen und Absengen des Flors mittels Handgriffels. 

mehrfarbiges Bild errei­
chen. Die Farbpasten 
bestehen aus einer 01-
farbe, welcher Talg oder 
ein gleichwertiges Fett 
zugesetzt ist. Nach dem 
Einstreichen der Pasten 
in den Druckwalzen­
mantel wird die Form 
erwarmt, was zur Folge 
hat, daB die Pasten sich 
ohne Trennungsfugen 
aneinander legen und 
ein einheitliches Ganzes 
bilden. - Ein weiterer 
Vorschlag besteht darin, 
daB aus genugend festen 
Farbpasten Muster­
stucke geschnitten und 
diese dann zu einem 
Mosaik zusammenge­
setzt werden, von wel­
chern das mit Terpentin 
getrankte Gewe be das 
Farbenbild abnimmt. 

Neben den Mustern 
von Florgeweben im 
Ausrustungsgang durch 
Bedrucken kommt end­
lich noch das Farben in 
Betracht. Die Farbe 
wird auf den Flor ent-
weder in freier Ver­

teilung oder unter Verwendung von Schablonen, durch Zerstauber oder ro­
tierende BUrsten aufgetragen oder es werden Farbwalzen im Zusammen­
wirken mit Schablonen verwendet. Die letzteren werden vielfach dadurch 
entbehrlich gemacht, daB man den Flor stellenweise niederpreBt, die Farbe 
auf die aufrecht stehenden Florteile auftragt und dann die niedergepreBten 
Teile im weiteren Verlauf des Ausrustungsganges wieder aufrichtet. Eine be­
sondere Bedeutung hat die Herstellung der sogenannten gespitzten Plusche er­
langt. Sie zeigen an den Spitzen des Flors eine andere Farbung als an dessen 
Wurzel. Diese andersfarbige Farbung der Florspitzen wird entweder durch 
direktes Farben oder durch Atzen erzielt. Abb. 131 zeigt eine sogenannte 
Spitzmaschine. Bei ihr lauft die Ware zunachst uber einen Dampfkasten. Hier­
auf wird der Flor durch einstellbare rotierende Bursten hochgestellt und emp­
fangt beim Lauf der Ware uber ein feine einstellbare Leitwalze durch eine 
rotierende Burste mehr oder weniger Farbe beziehentlich Atzfliissigkeit, welche 
sie einer in einem Trog sich drehenden Ubertragungswalze entnimmt. 
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Zwei Beispiele dafUr, daB fUr das Mustern eines Florgewebes im Ausriistungs­
gang schon bei seiner Herstellung auf dem Webstuhl Riicksicht genommen wird, 
bieten die nachfolgend beschriebenen Verfahren. - Kommen beim Arbeiten eines 
Florgewebes fiir die Bildung des Grundgewebes Faden zur Verwendung, die aus 
einem Rohstoff bestehen, welcher sich beim Ausfarben dem Farbstoff gegeniiber 
anders verhalt als der Rohstoff, aus welchem die Polfaden gebildet sind, wird also 
z. B. das Grundgewebe aus Baumwollgarn, der Flor aus Wollgarn gearbeitet 
und wird dabei die Abbindung der Polfaden so durchgefiihrt, daB sogenannte 
Spiegel entstehen, so ergibt sich beim Ausfarben mit einer geeigneten Flotte fiir 
das Grundgewebe eine Farbe, welche von der des Pols abweicht. Es entsteht 

Abb.131. Spitzmaschine. (Rudolph & Kuhne, Berlin-Bocholt.) 

also neben der schon durch das Weben erzielten Musterwirkung noch eine durch 
das Farben erzielte Farbenwirkung. Diese Gesamtwirkung kann noch dadurch 
erh6ht werden, daB der Flor mit Zug- und Schnittruten gearbeitet wird. In 
dies em FaIle ergibt sich noch ein Farbenspiel zwischen den Poischieifen und 
freien Polenden. - Das zweite Verfahren strebt die Erzielung einer sogenannten 
Changeantwirkung an und ist hauptsachlich fiir das Mustern von Samten be­
stimmt, deren Pol aus Seide besteht. Die Seidenfaden werden z. B. vor ihrer Ver­
arbeitung mit einer aus Grlin, Violett und Fuchsin gemischten Farbe ausgefarbt. 
Eine solche Seide zeigt im Schnitt eine andere Farbe als wie in den AuBen­
flachen. Je nachdem in der Farbenmischung die eine oder andere der drei Farben 
iiberwiegt, andert sich die Nuance, und der Changeant wird zwischen Grau und 
Rot oder Grau und Griin spielen. Damit eine volle Wirkung erreicht wird, 
miissen auch die Faden des Grundgewebes eine Farbe erhalten, welche der­
jenigen entspricht, welche die Florfaden im Schnitt zeigen, und es wird der Flor 
mittels zweier in entgegengesetzter Richtung sich drehenden erhaben gemusterter 
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Walzen schwach umgeIegt. Es entsteht auf diese Weise ein Erzeugnis, wel­
ches teils stehenden, teils nach vorn, teils nach hinten umgelegten Flor aufweist 
und so je nach dem Stande des Beschauers ein verschiedenes Farbenspiel 
aufweist. 

Samtbander. 
Samtbander werden in der einfachsten Weise durch Zerschneiden von in 

tiblicher Breite hergestellten Gewebebahnen gewonnen oder als solche auf dem 
BandwebstuhI hergestellt. 1m ersteren FaIle handelt es sich urn einfache glatte 
Samtbander, im letzteren FaIle im allgemeinen urn gemusterte Bander. Die 
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Abb. 132. Vorrichtung zur Herstellung von imi­
tiertem Pelzbesatz aus Pliischstreifen. 

durch Schneiden gewonnenen Ban­
der werden beim Schnitt gewohn­
lich mit ktinstlichen Sahlleisten 
versehen. Beim Arbeiten der Ban­
der auf dem Bandwebstuhl wird 
von einer Musterung ausgiebig 
Gebrauch gemacht. Man erzeugt 
den Flor nur mustergemaB auf 
dem Grund, verziert diesen durch 
Einarbeiten von Effektfaden, ar­
beitet mit Zug- und Schnittruten, 
wendet Coupe, Frise und Fond zu 
gleicher Zeit an llSW. Aber auch 
im Ausriistungsgang kommen die 
zur Verfiigung stehenden Hilfs­
mittel zur Verwendung. - Beson­
dere Erwahnung verdient ein Ver­
fahren, durch welches angestrebt 
wird, einem in Streifen geschnitte­
nen Pliisch den Charakter eines 
Pelzbesatzes zu geben. Der Pltisch­
streifen 8 wird Zll diesem Z weck 
tiber eine rotierende Biirste u 

(Abb. 132) gefiihrt, durch welche Unreinigkeiten beseitigt werden und der Flor f 
niedergelegt wird. Der so vorbereitete Florstreifen wird dann durch eine abge­
deckte in einen heizbaren Metallblock a b oder in einem anderen Warme aufspei­
chernden Trager gelagerte, ebene oder gekriimmte Rinne r gezogen. Hierdurch 
wird der durch die Biirste gestrichene Flor vollstandig umgeIegt, in seiner liegen­
den Stellung fixiert und gleichzeitig Iiistriert, das heiBt mit Glanz versehen. 

Herstellung kiinstlicher Pelze, Felle und dergleichen. 
Die kiinstlichen Pelze oder Felle sollen die besonders in der Konfektion ver­

wendeten hochwertigen echten Pelze ersetzen. Sie haben, seitdem die Textil­
veredlungsindustrie es sich angelegen sein laBt, diese Erzeugnisse auf die hochste 
Stufe der Vollkommenheit zu bringen, eine fortschreitend groBe Verwendung 
gefunden. Fiir die Herstellung der kiinstlichen Pelze oder Felle kommt heute 
fast ausschlieBlich der sogenannte Mohairpliisch zur Verwendung, das ist ein 
Pliisch, dessen Flor aus Mohairgarn, dessen Grundkette aus Baumwoll-Water­
garn, dessen GrundschuB aus Baumwoll-Mulegarn besteht. Das Mohairgarn 
wird aus dem Haar der Angoraziege gewonnen, welches sich durch hohen Glanz 
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und groBe dlatte auszeichnet und nicht gekrauselt ist. Der Grundstoff fUr die 
Herstellung der kiinstlichen Pelze und Felle ist also an sich schon ein wert voIles 
textiles Erzeugnis. Der Ausriistungsgang erh6ht selbstverstandlich den Wert 
noch wesentlich. Breitschwanz, Astrachan und Krimmer oder Persianer sind 
die Hauptvertreter der kiinstlichen Pelze. 

Breitschwanz. Der Breitschwanz gehort zur Klasse der sogenannten Wirbel­
pliische. Sie werden im allgemeinen dadurch gewonnen, daB das Florgewebe 
gedampft, naB gerauht, geschoren und der Flor hierauf mit Hilfe sich drehender 
Flachbiirsten niedergelegt (gewirbelt) wird. Bei kurzflorigen Pliischen ist es 
erforderlich, in den Flor vor dem Wirbeln einen Klebstoff, eine Schlichte oder 
dgl. einzuarbeiten, damit die durch die Biirsten niedergelegten Haare in ihrer 
Lage verbleiben. Das Einarbeiten des Klebstoffes erfolgt durch Biirsten mit 
der Hand oder mechanisch auf der Wirbelmaschine selbst. In ihrer einfachsten 
Ausfiihrungsform besteht die Wirbelmaschine aus einem wagrechten, elastisch 
gelagerten und gepolsterten Tisch, iiber welchen der von einer gebremsten Walze 
ablaufende Pliisch, mit der Florseite nach oben, im gespannten Zustand durch 
eine von einem Schaltrad bewegte Zugwalze hinweggefiihrt und auf welchem 
der Flor mit Klebstoff eingestrichen wird. Oberhalb des Tisches und parallel 
zu diesem ist ein Querbalken vorgesehen, welcher gehoben und gesenkt und 
axial seitwarts, also in der SchuBrichtung des Gewebes versetzt werden kann. 
In diesem Balken ist eine Reihe lotrechter Spindeln drehbar gelagert, die auf 
ihrem unteren, dem Tisch zugekehrten Ende Flachbiirsten tragen, wahrend auf 
ihren oberen Enden Zahnrader aufgesetzt sind, durch welche sie von einer Trieb­
welle aus in Drehung versetzt werden konnen. Geschieht dies, so drehen sich 
auch die Biirsten, und zwar je nach der gewahlten Antriebsweise fUr ihre Achsen 
aIle in einer Richtung oder einzeln bzw. gruppenweise in verschiedenen Rich­
tungen. 1st die Antriebwelle mit Riemenantrieb fiir offenen und geschrankten 
Riemen ausgestattet, so laBt sich die Drehrichtung der Biirsten auch umkehren. 
Befindet sich das Gewebe im Ruhezustand und sind die Biirsten durch Senken 
ihres Tragers auf dasselbe aufgesetzt, so erzeugen sie, sobald sie in Drehung 
versetzt werden, eine Reihe von sonnenartigen Wirbeln, in welchen der Flor 
je nach der Drehrichtung der Biirsten nach rechts oder links niedergelegt er­
scheint. Wird nun der Stoff nach dem Abheben der Biirsten von ihm geschaltet 
und werden diese dann wieder auf den Stoff gesenkt, so wiederholt sich die 
Wirbelbildung. Die neuen Wirbel stehen in einem der Stoffschaltung entspre­
chenden Abstand vor den zuvor gebildeten Wirbeln. Wird aber der Biirsten­
trager vor dem Wiederaufsetzen der Biirsten auf den Stoff um den halben Ab­
stand zweier Biirsten seitlich versetzt, so ergibt sich eine Reihe von Wirbeln, 
die gegeniiber den zuvor gebildeten um das gleiche MaB versetzt sind. Werden 
die Biirsten nicht vom Gewebe abgehoben, wahrend dasselbe geschaltet wird, 
so entstehen geradlinig verlaufende Wirbelbahnen in der Langsrichtung des 
Gewebes. Sie gehen in eine Zickzack- oder Wellenform iiber, sobald die Biirsten 
wahrend ihrer Drehung durch Seitwartsverschiebung ihres Tragers in der SchuB­
richtung des Gewebes hin- und herbewegt werden. Arbeiten die Biirsten ohne 
seitliche Bewegung so zusammen, daB sich immer zwei benachbarte Biirsten in 
einander entgegengesetzten Richtungen drehen, so ergeben sich in der Langs­
richtung des Gewebes verlaufende Wirbelstreifen, die in der Breitenmitte ge­
wissermaBen gescheitelt sind, also den Charakter des echten Breitschwanzes 
zeigen, vgl. mimi Abb.133. Weitere besondere Wirkungen lassen sich durch 
Anwendung mehrerer Reihen Biirsten hintereinander, verschieden groBe Biir­
sten, die Form der Biirsten (Kreisflachenform oder ovale Form), sowie endlich 
durch gleichzeitige Anwendung von auf oder unter das Gewebe gelegten Scha-
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blonen erzielen. Wird bei der Verwendung von ovalen Biirsten deren GroBe so 
bemessen, daB sich die Bahnen zweier benachbarter urn 90 0 versetzt auf ihren 
Achsen besfetigter Biirsten iiberschneiden und wird dabei die Drehrichtung der 
Biirsten so gewahlt, daB sie in entgegengesetzter Richtung umlaufen, so ent­
stehen Wirbelbahnen, deren Florlegungen sich iibergreifen. Dieses Uberschnei-

Abb. 133. Wirbelmuster. 
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Abb. 134. Wirbelmaschine mit seitwarts be­
wegbaren, urn senkrechte Achsen sich drehen­
den Biirsten. (Otto Pieron, Abt. Rudolph 

& Kiihne, Berlin·Bocholt.) 
Abb. 135. Bauliche Einrichtung der Wirbelmaschine 

naeh Abb. 134. 

den der Wirbelbahnen der Biirsten kann nun zur Erzielung einer besonderen 
Farbenwirkung vorteilhaft ausgenutzt werden. Tragt man namlich mit einer 
Biirste oder einem Pinsel etwas Farbe auf den noch nicht gefarbten Flor so auf, 
daB sie zuerst nur von einer ovalen Biirste gefaBt wird, so wird die Farbe nach 
und nach iiber die ganze Gewebebreite verteilt, denn es wird die von der ersten 
Biirste verteilte Farbe t eilweise von der nachstfolgenden Biirste abgenommen 
und in ihren Wirbel eingearbeitet, von welchem sie wieder die nachste Biirste 
teilweise abnimmt und so fort. Da die in der SchuJ3richtung einander folgenden 
Wirbel immer weniger Farbe bekommen, werden sie immer farbstoffarmer, je 

i 
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weiter sie von der ersten Biirste abliegen. Natiirlich kann man an Stelle der 
Farbstoffaufgabe an nur einer Stelle auch eine solche an mehreren Stellen an­
wenden. 

Durch reihenweise Anordnung, reihenweise Bewegung und reihenweisen Ver­
satz der Wirbelbiirsten konnen nur regelmal3ige Muster erzielt werden, es sind 
somit der Musterung gewisse Schranken gesetzt. Urn eine grof3ere Freiheit in 
der Musterbildung zu erzielen, hat man die vorgekennzeichneten Wirbelmaschi­
nen dahin weiter aus-
gebildet, dal3 sich jede 
einzelne Biirste oder 
jedes Biirstenpaar wah­
rend des Arbeitsganges 
unabhangig von den 
anderen Biirsten seitlich 
verschieben lal3t. Mit 
einer so eingerichteten, 
in der Abb. 134 wieder­
gegebenen Maschine las­
sen sich auch unregel­
mal3ig Muster herstellen. 
Die in der gewohnlichen 
Weise in einer Reihe 
angeordneten Biirsten a 
(Abb. 135) arbeiten 
paarweise, nach ent­
gegengesetzten Richtun­
gen sich drehend, Breit­
schwanz m1 (Abb. 133). 
Die Biirstenpaare b er­
fahren mittels der un­
runden Scheiben c durch 
die mit Laufrollen d 

Abb. 136. Wirbelmaschine mit UID wagrechte Achsen sich 
drehenden Biirsten. (H. Behnisch G. ID. b. H., Trebbin b. Berlin.) 

an ihnen anliegenden Lenker e unter Mitwirkung der Zuggewichte IJ eine seit­
lich hin- und hergehende Bewegung, wahrend sie sich drehen und hieraus er­
geben sich Wirbel nach Art der in Abb. 133 mit m2 bis ms bezeichneten. An 
der Auslaufseite der Maschine sind vor den Wirbelbiirsten Farbauftragwalzen h 
vorgesehen, welche aus Farbtrogen i durch die Ubertragungswalzen k mit 
Farbe gespeist werden. - Das Wesentliche der in Abb. 136 wiedergegebenen 
Wirbelmaschine besteht darin, dal3 die Wirbelbiirstenspindeln horizontal ge­
lagert sind und jede Spindel mit ihrem Lager in dem zweiteiligen balken­
artigen Biirstentrager verstellt, an jeder beliebigen Stelle festgestellt und 
in ihrem Lager nach dessen Einstellung in Rechts- oder Linksdrehung versetzt 
werden kann. Diese verstellbare Lagerung der Biirstenspindeln im Biirsten­
trager ermoglicht auch das Aufstecken von Wirbelbiirsten verschiedener Grol3e 
auf ihre Achsen. Eine an der Einlaufseite der Maschine vorgesehene automa­
tisch arbeitende Klebstoffauftragvorrichtung biirstet den fiir kurzflorigen Pliisch 
notwendigen Klebstoff in den Flor ein. Ein mechanisch bewegtes Stol3brett 
sorgt dabei fiir die stetige Zufiihrung des Klebstoffes zur Auftragbiirste, und ein 
Abstreichmesser regelt die Klebstoffmenge auf der Biin<te. 

Der auf der Wirbelmaschine frisierte Pliisch wird gedampft und getrocknet, 
urn die niedergelegten Haare in ihrer Lage zu fixieren und dann wird das so 
gewonnene Erzeugnis gefarbt, gewaschen, getrocknet und geprel3t, urn den Flor 
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dicht an das Grundgewebe anzulegen und ihm Glanz zu geben. Fiir das Press en 
kommt die Plattenpresse zur Anwendung, weil bei einer Behandlung der ge­
wirbelten Phische auf der Muldenpresse das Muster durch Verziehen nachteilig 
beeinfluJ3t wird. Die Plattenpressen werden mit zwei und drei PreJ3platten aus­
gefiihrt. Abb. 137 zeigt eine Plattenpresse, welche drei durch Dampf heizbare 
PreJ3platten aufweist, von denen die untere mit Rollen auf zwei Hubscheiben 
aufruht, durch welche die Presse unter Druck gebracht werden kann. Die obere 

Abb. 137. Plattenpresse mit drei ubereinander angeordneten 
PreBplatten. (H. Behnisch G. m. b. H ., Trebbin b. Berlin.) 

PreJ3platte steht unter 
der Wirkung von Pllffer­
federn, welche nachstell­
bar sind, sie machen den 
PreJ3druck zu einem ela­
stischen, so bald die un­
tere PreJ3platte durch 
die Hubscheiben gegen 
die mittlere Platte und 
mit dieser gegen die 
obere Platte gefiihrt, die 
Presse also geschlossen 
wird. Bei der Benutzung 
dieser wird der zu be­
handelnde Plusch Zllerst 
zwischen der unteren 
und mittleren PreJ3-
platte hindurch und 
dann u ber eine an der 
mittleren PreJ3platte 
vorgesehene Walze hin­
weg zwischen die mitt­
lere und obere PreB­
platte und von hier zur 
Abzugswalze gefiihrt. 

Die letztere steht still , sobald die ~resse geschlossen ist, Sle beginnt aber 
selbsttatig zu fOrdern, sobald der PreBdruck aufh6rt, und zwar fOrdert sie die 
Pliischbahn so weit, daB die Stelle derselben, welche bei der soeben beendeten 
Pressung an der Kante der mittleren PreBplatte sich befunden hat, nunmehr 
zwischen die mittlere und obere PreBplatte zu liegen kommt. Das Arbeitsgut 
wird somit in einem Arbeitsgang zweimal gepreBt und dabei werden Florstellen, 
die nicht unter PreBdruck gestanden haben, vermieden. 

SoIl der gewirbelte Pliisch zwischen den Wirbeln noch PreJ3muster erhalten, 
so kommt er auf eine Gaufrierpresse. Sie ist ein sogenannter Gaufrierkalander, 
eine Plattenpresse oder eine Muldenpresse. Bei ersterem arbeitet eine erhaben 
gemusterte Stahlwalze mit einer elastischen Gegenwalze zusammen, bei der 
Plattenpresse werden zwischen die beiden durch Dampf heizbaren PreBplatten 
gravierte Messingplatten eingefuhrt, welche bei der Druckgabe auf den Pliisch 
zur Wirkung kommen und bei der Muldenpresse, welche von der Firma H. Beh­
nisch Maschinenfabrik G. m. b. H. in Trebbin unter dem Namen "EmboBprd3-
maschine" eingefiihrt ist, arbeiten eine gemusterte Walze und zwei sie ein­
schlieBende Mulden zusammen. Der zu musternde Pliisch wird, auf der Riick­
seite von einem Mitlaufer bedeckt, so zwischen der Walze und den PreBmulden 
hindurchgefiihrt, daB die Walze ihr erhabenes Muster auf den Flor iibertra­
gen kann. 
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Astrachan. Der echte Astrachan, nach der gleichnamigen Stadt benannt, 
stammt ebenso wie der echte Breitschwanz, yom Schaflamm. Wahrend jedoch 
der letztere aus dem Fell eines totgeborenen Lammes gewonnen wird und sich 
durch die Scheitelung der Haare auszeichnet, die sich aus der Lage des Tieres 
im Fruchtwasser der Mutter ergibt, wird der Astrachan aus dem Fell eines zur 
Welt gekommenen Tieres gewonnen und zeichnet sich durch eine wilde, eis­
blumenartige Florlage aus. Urn diese zu erreichen, wird das geborene Tier in 
eine Leinwand eingenaht, sie wird taglich mit warmem Wasser befeuchtet und 
taglich mehrere Male mit der flachen Hand nach verschiedenen Richtungen ge­
strichen. Nach einer etwa vierwochentlichen derartigen Behandlung wird das 
Lamm geschlachtet, das Fell abge. 
streift und dann auf Pelz verarbeitet. 
Es handelt sich also bei der Nach. 
ahmung eines solchen echten Pelzes 
aus Mohairpliisch darum, seinem Pol 
eine ahnliche Faserlage zu geben. In 
der einfachsten Weise wird dies durch 
das sogenannte Knautschen erreicht. 
Der gefarbte oder ungefarbte Pliisch 
wird zu diesem Zweck auf einem Tisch 
der Lange nach mit den Fingern unter 
scharfem Druck in Langsfalten gelegt, 
der so gewonnene Warenstrang mit 
Schniiren abgebunden, in eine Lein. 
wand eingehiillt und dann nochmals 
abgebunden. Hierauf folgt Dampfen 
oder Behandeln in kochendem Wasser. 
Durch das Knautschen wird der Flor 
in verschiedene Lagen gedriickt und 
durch die feuchtwarme Behandlung 
in diesen Lagen fixiert. Urn einenoch 

Abb. 138. Maschine zum Aufwickeln einer 
Pluschbahn mit einem Mitlaufer auf einen ge­
lochten Kupferzylinder fur das Astrachani· 
sieren. (Otto Pieron, Abt. Rudolph & Kuhne, 

Berlin-Bocholt. ) 

wildere Florlage zu erhalten, verwendet man neben der Langsfaltung auch noch 
die Stauchung in der Langsrichtung oder man stopft den durch Langsfaltung 
gewonnenen Warenstrang in einen Sack. AIle diese Verfahren erfordern eine groBe 
Kraftanstrengung, man hat deshalb auch Verfahren in Vorschlag gebracht, durch 
welche die Handarbeit erleichtert werden solI. - Die einfachste diesem Zweck 
dienende Vorrichtung besteht in einem sich nach unten kegelformig verjiingen­
den Kessel, der durch einen Deckel geschlossen und in den von oben Dampf ein­
geleitet werden kann, der am Kesselboden wieder entweicht. In diesem Kessel 
wird der durch Langsfaltung gebildete, in eine Leinwand eingehiillte und ver­
schniirte Warenstrang eingestopft, und hierauf wird der Deckel geschlossen und 
Dampf eingelassen. Durch den Deckel- und Dampfdruck wird der Warenstrang 
im Kessel nach unten getrieben und so zusammengestaucht. - Bei der in Abb. 138 
wiedergegebenen Vorrichtung wird der zu astrachanisierende Pliisch mit einem 
Mitlaufer auf eine gelochte Kupfertrommel aufgewickelt, welche ein Dampfen 
des gebildeten Warenwickels ermoglicht. Es lauft beim Aufwickeln der Pliisch­
bahn jedoch nur der Mitlaufer unter Spannung auf, das Werkstiick wird da­
gegen in den Winkel zwischen auflaufenden Mitlaufer und Dampfwalze mit den 
Handen hineingestopft, infolgedessen stark gefaltet eingewickelt. Um das 
Stopfen zu erleichtern und die Ware fest gegen den Dekatierzylinder driicken 
zu konnen, ist unter diesem ein unter Gewichtsbelastung stehender Tisch pen­
delnd angeordnet. - Urn die durch das Astrachanisieren zu erzielende Musterung 
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derjenigen eines echten Felles noch naher zu bringen, wirbelt man den Pliisch 
vielfach noch vor dem Astrachanisieren. - Bei der Ausfiihrung der vorstehend 
gekennzeichneten Verfahren ist der Erfolg hinsichtlich der Musterung abhangig 
von der Geschicklichkeit des Arbeiters. Urn nun ein ganz bestimmtes Muster 
fiir die Florlegung zu erreichen, kommt das folgende Verfahren zur Anwendung. 
Anf den zu astrachanisierenden Pliisch wird ein Deckgewebe aufgelegt und auf 
dieses wird ein Muster aufschablonisiert, gewohnlich mit pulverisierter Kreide. 
Sodann werden die beiden aufeinander liegenden Gewebe durch Heftnahte ver­
bunden, welche den Konturen des aufschablonisierten Musters entlang gefiihrt 
werden und schlieBlich werden die so verbundenen Gewebe den Nahten entlang 
kraus gezogen. Hierauf wird das so vorbereitetet Doppelgewebe zwecks Fixie­
rung der durch das Krausziehen herbeigefiihrten Florlegungen gedampft und 
getrocknet und von den Heftstichen befreit, so da13 das Deckgewebe abgenom­
men werden kann. 

Ahnliche Musterungen, wie durch das Wirbeln und Astrachanisieren lassen 
sich auch noch auf andere Weise erzielen. Wird er Flor eines Pliischgewebes 
durch Biirsten niedergelegt, dann gedampft und hierauf durch Musterwalzen so 
hindurchgefiihrt, da13 er durch die druckgebende Walze von der Geweberiickseite 
aus mit dem Flor in die Gegenwalze hineingedriickt wird und werden unmittel­

b 

a. 

Abb. 139. Vorrichtung zum 
Pressen von angefeuchtetem 
Pliisch und Trocknenineinem 
Arbeitsgange fiir das Astra-

chanisieren. 

bar darauf die Florpressungen durch Trocknen fixiert, 
so ergeben sich Muster, die wie bei Breitschwanz und 
Astrachan, durch verschiedene, aus der verschiedenen 
Lage des Flors sich ergebende Lichtspiegel wirken. 
Urn die Trocknung des gepre13ten Pliisches im un­
mittelbaren Anschlu13 an die Pressung durchfiihren zu 
konnen, hat, wie dies Abb. 139 erkennen la13t, die 
den Flor in ihren Vertiefungen aufnehmende Pre13-
walze a einen vielfachen Durchmesser der Druck­
walze b, und es wird der gepre13te Pliisch so geleitet, 
da13 er moglichst auf dem ganzen Umfang mit ihr in 
Beriihrung bleibt. - Nach einem anderen Verfahren 
wird, urn breitschwanzartige Musterungen hervorzu­
bringen, der Flor zunachst durch Biigeln gescheitelt, 
das hei13t zu beiden Seiten einer Scheitellinie umge­
legt, dann gefeuchtet und hierauf unter einem mit 
Aussparungen versehenen geheizten Pre13korper ge­
pre13t. Dabei richten sich diejenigen der durch die 

Scheitelung umgelegten Haare, welche von den erhabenen Pre13stellen des Pre13-
korpers nicht getroffen werden, infolge Wirkung des sich aus dem Wassergehalt 
des Gewebes entwickelnden Dampfes wieder auf. SchlieBlich wird der Flor des 
so behandelten Gewebes in einer zur ersten Biigelrichtung mehr oder weniger 
entgegengesetzten Richtung nochmals gescheitelt. Dadurch werden die vorher 
wieder aufgerichteten Haare nach einer anderen Richtung umgelegt, wahrend 
die niedergelegten Haare in ihrer Lage verbleiben. Es entstehen infolgedessen 
Wirbelstellen und Scheitelungen ahnlich denjenigen des Breitschwanzes. Urn 
das zwischen zwei Biigelungen eingeschaltete Press en entbehrlich zu machen, 
werden nach einem weiteren Verfahren die Biigelungen nach verschiedenen 
Richtungen auf einer mit unregelma13igen Aussparungen versehenen ebenen Unter­
lage vorgenommen, und es wird vor jeder neuen Biigelung die Lage des Stoffes 
auf der Unterlage geandert. - Anstatt den Flor unter Verlegen des Gewebes 
auf der mit Aussparungen versehenen Unterlage mehrmals nach verschiede­
nen Richtungen zu biigeln, kann man auch die bei der ersten Scheitelung 
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ungescheitelt gebliebenen Teile durch Ruckwartsscheitelung besonders um­
legen und dabei den Scheitelkorper um eine halbe Scheitelbreite seitlich ver­
setzen. 

Ausriistungsgang fUr die Herstellung von Wirbelpliischen und Astrachan. 
Ebenso wie die Ausriistung der gewohnlichen SchuB- und Kettensamte die 
Durchfuhrung einer groBen Zahl von Arbeitsverfahren erfordert, umgreift auch 
der Ausriistungsgang fUr Pliische zwecks Herstellung von Wirbelpliischen und 
Astrachan eine solche. Handelt es sich z. B. um die Herstellung von Wirbel­
pluschen, so kommen folgende Verfahren nacheinander zur Anwendung: 

Entschlichten, Rauhen, Farben, Entnassen, Klopfen, Trocknen auf der 
Trockenmaschine, Wirbeln, Trocknen, Dampfen, Waschen, Trocknen. 

Mohairplusche werden fUr das Astrachanisieren in folgender Weise vor­
behandelt: 

Behandeln der vom Webstuhl kommenden Ware im Seifen- und Sodabad, 
Walken, Auswaschen, Entnassen, Rauhen in verschiedenen Richtungen, Bursten, 
Aufwickeln im feuchten Zustand auf Holzwalzen und Ruhenlassen, Abwickeln, 
Klopfen, Trocknen, Scharfbursten uber einer Fuhrungskante, Dampfen, Scheren, 
evtl. Farben des Flors, Spiilen, Entnassen. 

Nach dem Kochen oder Dampfen, also Astrachanisieren muB die Ware zu­
nachst vollstandig verkuhlen, dann werden die Sacke oder dgl. geoffnet und die 
Stucke auf der Spannmaschine getrocknet. Hierauf folgt das Liistrieren oder 
Firnissen zwecks Glanzerzeugung. Als Lustriermasse kommt eine Mischung von 
Leinol, Flohsamen, Schlichte, Glyzerin, Borsaure und Wasser zur Anwendung, 
sie wird mittels Zerstaubers aufgetragen und durch eine schnell rotierende Walze 
verteilt und eingetrieben. 

Krimmer. Das Eigentumliche des Krimmers oder Persianers besteht darin 
daB seine Poldecke gekrauselt oder gelockt ist. Fur seine Herstellung kommen 
verschiedene Verfahren zur Anwendung. Das Wesen des gewohnlich ausge­
fUhrten Verfahrens besteht darin, daB eine SchuB- oder Kettenflorware unter 
Benutzung eines Polfadens gearbeitet wird, der sich im entspannten Zustand 
krauselt oder lockt. Das Wesen des zweiten Verfahrens lauft auf ein Locken der 
freien Polfadenenden durch Behandlung des durch eine reliefartig gemusteret 
Platte abgedeckten Florgewebes mit Dampf hinaus. Der fUr die DurchfUhrung 
des erstgenannten Verfahrens benotigte Polfaden wird entweder dadurch ge­
wonnen, daB aus einfachen Wollfaden zunachst scharf gedrehte Zwirne her­
gestellt, diese der Einwirkung von Wasserdampf oder kochendem Wasser aus­
gesetzt, getrocknet, gekuhlt und schlieBlich durch Ruckdrehung wieder auf­
gelOst werden, oder es wird ein einfacher Wollfaden schraubengangartig urn 
einen Kernfaden gewickelt, das Erzeugnis gedampft oder in heiBem Wasser be­
handelt, getrocknet und gekuhlt und sodann der Wollfaden von dem Kernfaden 
wieder abgewickelt. Beide Verfahren ergeben Faden mit krausem Charakter. 
Sie werden unter Spannung, also im gestreckten Zustand verarbeitet. Wird ein 
SchuBflorgewebe hergestellt, so krauseln sich die freien Polfadenenden nach 
dem Schneiden der SchuBflottungen, gleiches ·tritt ein, wenn eine Rutenware 
gearbeitet wird und die Ruten aus den Poischieifen herausgezogen werden, 
sei es, daB die Ruten als Zugruten oder als Schnittruten zur Anwendung 
kommen. 

Das an zweiter Stelle gekennzeichnete Verfahren bietet die Moglichkeit einer 
Musterung. Wird eine auf der Oberflache reliefartig ausgebildete Musterplatte 
auf die Florseite des Gewebes gelegt oder dieses auf die Musterplatte und dabei 
das Gewebe auf der Ruckseite durch eine Filzplatte oder dgl. abgedeckt und 
dann das so gewonnene Paket in eine Dampfkammer gebracht, so wird der Flor 

Technologie der Textilfasern: Wlrkerei usw. 30 
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in die Vertiefungen der Musterplatte hineingetrieben, was zur Folge hat, daB 
er sich krauselt oder lockt. Fur die Herstellung der Musterplatte sind eine groBe 
Zahl von Vorschlagen gemacht. Kommt nur die Behandlung eines abgepaBten 
Stuckes Plusch in Betracht, so werden aus einem Stuck bestehende Muster­
platten aus Holz oder Metall verwendet. Sollen dagegen Pluschbahnen einer 
Ausrustung unterzogen werden, so mussen die Musterplatten die Moglichkeit 
bieten, mit dem PlUschgewebe sich auf einen gelochten Zylinder aufwickeln zu 
lassen (Abb. 140). Zu dies em Zweck werden die Musterplatten aus Plattenstrei­
fen b auf einem Grundgewebe a zusammengesetzt (Abb. 141) und in dieser 

c 

b 

Abb. 141. 

Abb.140. Abb. 142. 

Fiir das Aufwickeln mit der Pliischbahn geeignete Musterplatten. 

Form mit dem mit der Florseite auf sie aufgelegten Gewebe c auf einen ge­
lochten Zylinder h (Abb. 140) aufgewickelt, der, so beschickt, in eine Dampf­
kammer komrnt. Nach einern weiteren Verfahren zur Herstellung biegsamer 
Musterplatten werden auf ein starkes Gewebe Schnuren mustergernaB auf­

Abb. 143. Abdecken des Plii­
sches durch reliefartig gemu­
sterte Platten und Aufwickeln 
auf einen gelochten Diimpf­
zylinder zwecks Krimmerbil-

dung. 

genaht, die in ihrer Gesarntheit das Relief darstellen. 
Weiter ist angeregt worden, an Stelle der Schnuren 
harte Formstucke zu verwenden, insbesondere solche 
aus vulkanisiertem Gurnmi und diese mit einer 
Gumrnilosung auf ihrem Trager zu befestigen. Dabei 
kommt als solcher cine Gewebebahn oder eine Papier­
bahn zur Anwendung. Endlich sind auch biegsarne 
Musterplatten in Vorschlag gebracht worden, deren 
Wesen darin besteht, daB aus Metalldraht oder Blech 
gebildete Formstucke zwischen zwei Gewebebahnen 
eingebettet sind (Abb. 142). Urn beim Zusamrnen­
setzen der Formstucke auf der Unterlage weniger 
von der Geschicklichkeit der Arbeiter abhangig sein 
zu mussen, hat man die einzelnen Forrnstucke zu 
einem netzartigen Gebilde vereinigt, wie dies Abb.143 
erkennen laBt, und dieses als Ganzes mit einer ge­
eigneten Unterlage vereinigt. 

Fellartige Musterung durch Farben. Wahrend bei 
den vorstehend erlauterten Verfahren eine fellartige Musterung lediglich durch 
eigcnartige Behandlung des Flors unter AusschluB der Farbung erreicht wird, 
kann eine solche auch durch Mitverwendung der letzteren zustande komrnen. 
Wird der Flor eines Florgewebes in seiner ganzen Ausdehnung durch Bursten 
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und Pressen in einer Richtung niedergelegt (Abb. 144 oben) und a.lEda.nn in 
der Pfeilrichtung mit der flachen Hand oder mit einem geeigneten Werkzeug 
gestrichen oder durch Pref3luftstrahlen bearbei­
tet, so richtet er sich t eilweise wieder auf 
(Abb.144 unten). Werden hierauf die stehen­
den Florbiischel mittels eines Zerstaubers, 
durch Biirsten usw. angefarbt und dann wieder 
niedergelegt, so ergeben sich dem Fell iihn­
liche farbige Musterungen. Sie konnen durch 
die Art des Aufrichtens des Flors, durch die 
Art der Farbung und die Wahl der Farben 
in verschiedener Weise beeinflu/3t werden. 
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Die Herstellung der rreppiche. 
Von H. Sautter, Glarus. 

Geschichtliches. 
Nachdem der Mensch gelernt hatte, aus t,ierischen und pflanzlichen Fasern 

Garne zu spinnen und daraus Gewebe anzufertigen, entstanden bald auch ge­
webte Teppiche. AIle bekannten Volker des Altertums hatten schon gewebte 
oder gewirkte Teppiche. Mit dem Fortschreiten der Gewebetechnik und nach 
Erfindung der Maschinen wurden Teppiche aus kunstvollen Stoffen angefertigt. 
Die neuzeitliche mechanische Teppichindustrie entwickelte sich zuerst in Eng­
land und verbreitete sich von da nach fast allen Landern. Auch in Deutschland 
werden seit langer Zeit Teppiche hergestellt und besonders in den letzten J ahr­
zehnten hat sich die deutsche Teppichindustrie gewaltig entwickelt, so dal3 sie 
heute eine geachtete Stellung im Weltmarkt einnimmt. 

Bei den orientalischen Volkern entstand schon in alter Zeit der Kniipfteppich, 
der sich ohne wesentliche Anderung der Technik bis in die Neuzeit erhalten hat. 
Hauptsachlich bei den alten NomadenvOlkern des Orients, welche keine festen 
W ohnsitze hatten, sondern in leicht beweglichen Zelten hausten, machte sich 
der Bedarf an Teppichen besonders geltend. Oft war der Teppich die einzige 
Ausstattung des Zeltes. Darin liegt auch der Grund, daB diese Volker auf die 
Anfertigung ihrer Teppiche erstaunlich viel Miihe und Zeit verwendeten und mit 
recht primitiven Hilfsmitteln oft kunstvolle Teppiche kniipften, welche in 
Qualitat und Musterung heute noch unerreicht dastehen. Auf die Technik der 
Orientteppiche soil in dem Abschnitt iiber Kniipfteppiche naher eingegangen 
werden. 

Rohstoffe. 
Wenn man bedenkt, welche Anforderungen an einen Teppich gestellt werden 

und welchen Beanspruchungen ein Teppich im Gebrauch ausgesetzt ist, so wird 
ohne weiteres klar, daB zu einem dauerhaften Teppich nur bestgeeignete, erst­
klassige Rohstoffe verwendet werden diirfen. Aus minderwertigen Rohstoffen 
kann auch mit den besten Maschinen und mit den modernsten Einrichtungen 
kein halt barer Teppich erzielt werden. Die Auswahl der Rohstoffe muB mit 
grol3ter Vorsicht erfolgen und erfordert langjahrige Erfahrung. Jeder einzelne 
Fabrikationsvorgang muB mit auBerster Sorgfalt iiberwacht werden, damit die 
Rohstoffe beim Waschen, Spinnen, Bleichen, Farben und Appretieren nicht 
angegriffen werden, sondern ihre natiirliche Festigkeit und Elastizitat behalten 
und so dem fertigen Gewebe die erforderliche Festigkeit verleihen. Je nach dem 
Verwendungszweck und der angestrebten Qualitat kommen in der Teppich­
industrie aIle moglichen Rohstoffarten zur Anwendung. 

Aus den groben Cocosgarnen, die in gesponnenem und gezwirntem Zustande 
aus den Tropen eingefiihrt werden, werden dicke Laufer und Matten angefertigt. 
Schon bei diesen Garnen, welche von Hand von den Eingeborenen gesponnen 
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werden, kommen viele Qualitaten auf den Markt, aus denen sorgfaltig die ge­
eigneten Sorten ausgewahlt werden mussen. Es muB auf ein gleichmaBiges 
Gespinst geachtet und Kette- und SchuBqualitaten mussen unterschieden wer­
den. Die Cocosgarne eignen sich gut fur die Anfertigung von Bodenbelag, da 
die Faser fest und hart ist und auch gut den Einflussen der Feuchtigkeit wider­
steht. Garne aus Jute di.enen vielfach zur Herstellung von Juteiaufern oder 
-teppichen, und zwar sind es meistens glatte Teppichstoffe, die daraus gewoben 
werden, doch werden anch Pluschteppiche ganz aus Jute angefert,igt. Sehr 
haufig ist auch die Verwendung von Jutegarnen als Fullkette oder Grundgewebe 
in Teppichen mit Flordecke. Die Jute stellt eine harte, verholzte Faser dar, 
die sich fur viele Teppichzwecke gut eignet, da sie einer mechanischen Bean­
spruchung lange widersteht. Bedenklich aber ist ihre geringe Widerstandsfahig­
keit gegen Feuchtigkeit; langer der Feuchtigkeit ausgesetzt, wird die Jute bald 
morsch und bruchig und zerfallt in kurzer Zeit. 

Garne aus Baumwolle werden ebenfalls in bedeutenden Mengen zur Her­
stellung von Teppichen verwendet und dienen besonders als Bindeketten zum 
Abbinden vieler Teppicharten. Grobe Kettenzwirne in den Nummern 8/3fach, 
10/4fach englisch und ahnliche Nummern eignen sich am besten fur diese Zwecke. 
Zu Bindeketten sollte nur langstaplige amerikanische Baumwolle Verwendung 
finden, die kurzstapelige indische Baumwolle entspricht nicht den Anforde­
rungen der 'reppichindustrie. Es gibt auch Teppiche, die ganz aus Baumwoll­
garnen angefertigt sind, und zwar sind es teils glatte Gewebe, teils Pluschgewebe, 
die besonders als Badeteppiche gern gekauft werden unrl dann waschbar sein 
miissen. 

An Stelle von Jutegarnen konnen als ]<~ullketten fur Florteppiche mit Vor­
teil dicke Garne aus Baumwollabfallen Verwendung finden, etwa in der Lauf· 
lange von 2000 m pro Kilogramm. Diese Fiillgarne sind schmiegsamer, geben der 
Ware einen volleren Griff und widerstehen der Feuchtigkeit besser als Jutegarne. 

Bastfasergarne finden ebenfalls ausgedehnte Verwendung in der Teppich­
industrie. Gute Leinenzwirne, etwa 2%fach englisch, leisten vorzuglicheDienste 
als Bindeketten; feinere Leinenzwirne werden haufig zum Einbinden des Flores 
bei guten Axminsterteppichen verwendet. Grohe Werggarnzwirne, etwa 8/afach 
englisch, nimmt man oft zu Ketten fur Knupfteppiche. Langhanfgarne in den 
N ummern 3 bis 6 englisch, oder Hanfzwirne 8/2 fach bis 1% fach englisch werden 
in der Regel als SchuB fur Rutenware verarbeitet. 

Weitaus der wichtigste Rohstoff fiir die besseren Teppichsorten ist das W 011-
garn, und zwar finden sowohl Kammgarne wie Streichgarne ausgedehnte Ver­
wendung. Als Regel gilt, daB fur Teppichgarne eine langstapelige, grobe, nicht 
zu glatte Wolle am besten geeignet ist. Eine feine Wolle eignet sich nicht fur 
Teppiche, da deren zarte Wollhaare dem Flor keinen Stand geben und der Be­
anspruchung, denen der Teppich ausgesetzt ist, nicht genugend Widerstand 
leisten. Gut geeignete Kammgarne werden aus groben Kammziigen, die nur 
maBig ausgekammt sind, gesponnen. 1st der Zug zu stark ausgekammt, so 
fullt das Garn zu wenig und der Teppichflor wird mager; ist zu wenig ausge­
kammt, so enthalt der Flor zu viele kurze Fasern, welche nicht eingebunden 
sind und deshalb herausfallen; der Teppich zeigt dann das lastige "Haaren" 
oder "Abflaumen". Ganz laBt sich dieser Ubelstand bei Florteppichen uber­
haupt nicht vermeiden, da immer kurze, nicht abgebundene Faserenden beim 
Durchschneiden des ]<~lors entstehen, die beim ersten Benutzen des Teppichs 
herausfallen. Nach einiger Zeit solI aber das Ausfallen von Faserenden aufhoren. 
Teppiche aus Kammgarn zeigen diesen Ubelstand mehr als Teppiche aus Streich­
garn, da letztere im Flor mehr verfilzen und dann auch die kiirzeren Fasern 
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festhalten. Bei der Auswahl der Teppichwollen ist darauf zu achten, daG das 
Wollhaar nicht zu glatt ist, sondern noch eine genugende Krauselung besitzt, 
da glatte Haare zu wenig Halt im Teppichuntergrund finden. 

Je nach der Teppichart wird das Wollgarn sowohl als Kette, wie auch als 
SchuG verwebt. Bei den auf dem Rutenstuhl gearbeiteten Teppichen wird der 
Flor durch die Kette gebildet und das zum Flor dien~nde Wollgarn muG daher 
Kettdrehung erhalten. Zu diesen Teppichen wird vielfach das sogenannte harte 
englische Kammgarn verarbeitet, Nr. 12/2 X 3fach englisch ist eine beliebte 
Kammgarnnummer fUr Teppiche. 

Haufig dienen fUr den gleichen Zweck auch die nach franz5sischer Art ge­
sponnenen Halbkammgarne, welche eine sehr schone Ware geben. Auch Streich­
garne werden in groGen Mengen als Kette auf dem Rutenstuhl verwebt und 
geben eine viel begehrte Ware; Nr. 6/2fach metrisch wird z. B. viel verwendet. 

Bei den nach Axminsterart angefertigten Teppichen wird der Flor durch 
den SchuG gebildet; die dazu bestimmten Wollgarne haben daher SchuGdrehung. 
Auch zu dieser Teppichart werden sowohl Kammgarne, sogenannte Weftgarne, 
wie auch Streichgarne verwendet. 

Zum Flor der in Deutschland erzeugten handgeknupften Teppiche wird 
uberwiegend Streichgarn verwendet, in Form dicker Zwirne, die je nach der 
Qualitat aus starken oder feineren Einzelfaden zusammengezwirnt sind. 

Zum Spinnen der Teppichwollgarne dad nur rein verseifbares Spinnol oder 
eine gleichwertige Schmelze verwendet werden, damit die Garne sich leicht und 
vollig rein waschen lassen. Ein Zusatz yen Mineralolen, die sich bekanntlich 
nicht verseifan lassen, ist streng zu vermeiden, da sich Mineralole nicht wieder 
aus den Wollgarnen entfernen lassen, ein Umstand, der zu den schwersten 
Storungen fUhren kann. 

Die Auswahl und der Einkauf von Teppichwollgarnen erfordert groBe Sach­
kenntnisse, und nur eine langjahrige Erfahrung setzt den Fachmann in die Lage, 
fur bestimmte Qualitaten die bestgeeignteen Garne mit Sicherheit auszuwahlen. 

Zur Herstellung von Teppichen werden in ziemlichen Mengen auch sogenannte 
Haargarne verwendet, das sind aus Rinder- und Ziegenhaaren gesponnenen 
grobe Zwirne, etwa in der Lauflange von 600 bis 1000 m pro Kilogramm. Haar­
garne haben verschiedene Eigenschaften, die sie zur Anfertigung von Teppichen 
geeignet machen. Die einzelnen Haare sind hart und dick und widerstehen gut 
der Beanspruchung, der sie im Teppich ausgesetzt sind; die Haargarne haben 
einen gewissen Glanz, ferner sind die Haare glatt, und deshalb setzen sich Staub 
und Schmutz nicht so leicht darin fest. Da die Haargarne nur einen verhiHtnis­
maBig kurzen Stapel haben, eignen sie sich nicht gut zum Flor in Pliischtep­
pichen, dagegen werden sie viel zu briisselartigen Teppichen, sogenannten 
Haarbriissel- oder Boucle-Teppichen verarbeitet. Auch zu glatten Haargarn­
teppichen werden sie mancherorts als SchuB verwendet; ferner werden sie in 
handgeknupften Teppichen haufig als SchuB gebraucht. 

Die Haargarne kommen in verschiedenen Naturfarben auf den Markt, z. B. 
weiB, halbweiB, beige, hellgrau, silbergrau, hellbraun, braungrau, dunkelbraun, 
ja auch schwarz als Naturfarbe wird geliefert. Der Preis hangt selir von der 
Farbe ab, weiBe Haargarne sind am teuersten, da sich darauf aIle Farben farben 
lassen; die grauen und braunen Haargarne sind billiger, doch konnen auf diese 
auch nur dunklere Farben gefarbt werden. Die silbergrauen Haargarne werden 
ungefarbt verwebt und geben einen praktischen Fond, da auf dem grauen Fond 
der Schmutz nicht so leicht sichtbar ist. Leider werden die relativ billigen Haar­
garne selten mit reinem, verseifbarem 01 gesponnen, meist wird mit einem Zu­
satz von Mineralol gearbeitet. Die mit Mineralol gesponnenen Garne werden 
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nach dem Spinnen nicht mit Seife oder Soda gewaschen, sondem mit Walkerde 
gewalkt (englischer Ausdruck: "milled"). Durch das Walken werden die Garne 
kraftig verfilzt, und es sind daher die gewalkten Haargarne meist viel fester 
und halt barer, als die mit Seife gewaschenen. Durch den EinfluB der Walkerde 
und des Walkens wird das MineralOl mechanisch ans dem Haargarn entfernt, 
£loch bleibt meist ein bedeutender Ruckstand von 01 und Walkerde in dem 
Gam zuruck. Aus diesem Grunde bietet das Farben der Haargame nicht ge­
ringe Schwierigkeiten, worauf im Abschnitt Farberei noch naher eingegangen 
wird. Ein nachtragliches Waschen solcher Game mit Seife oder Soda hringt 
keinen Nutzen, da auch Walkerde in Seifenwasser unlOslich ist. 

Das Farben del' Teppichgarne. 
An den FarbereiIeiter einer Teppichfabrik werden sehr hohe Anforderungen gestellt. 

Er muE genau nach Muster far ben und fehlerfreie Schattierungen hervorbringen konnen. 
AIle moglichen Rohstoffe kommen in die Teppichfarberei llnd die verschiedensten Echt­
heiten werden verlangt. Neben kleinsten Postchen fUr Effektfaden miissen groEe Mengen 
zu billigsten Preisen in Massenproduktion behandelt werden. 

Cocos- und Jutegarne. Diese Garne werden vielfach mit basischen Farbstoffen ge­
farbt, welche sehr ausgiebig und daher billig in der Anwendung sind. Alle basischen }<'arb­
stoffe ziehen aus neutralem Bade, oft ohne Kochen, auf diese Fasern und geben leuchtende 
Tone, doch diirfen keine Anspriiche an Echtheit gestellt werden. Wo auf Durchfarben der 
Garne Wert gelegt wird, muB kochend gefarbt werden. Meist wird auch von den billigen 
Juteteppichen Licht- und Wasserechtheit verlangt, d. h. die Teppiche sollen moglicbst 
wenig verschieBen und durch auffallendes Wasser sollen keine Flecken entstehen. Diese 
Echtheiten konnen mit basischen Farbstoffen nicht erzielt werden. Durch vorhergehendes 
Tannieren kann zwar die Echtheit vieler basischer Farbstoffc gestcigert werden, doch ge­
niigt dies haufig auch nicht. 

Die sauren Farbstoffe verhalten sich den Jutegarnen gegeniiber sehr verschieden; 
wahrend einige saure Farbstoffe .~m schwach sauren Bade gut auf Jute ziehen. sind andere 
saure Farbstoffe unbrauchbar. Uberhaupt gilt als Regel, daB die sauren Farbstoffe nicht 
vollig auf die Jutefaser ziehen, sondern teilweise im Bade zuriickbleiben. Da ein Aufbe­
wahren der alten Farbflotten in den Teppichfarbereien nicht moglich ist, so ist bei clem 
Farben von Jute mit sauren Farbstoffen ein erheblicher Farbstoffverlust nicht zu ver­
meiden. Folgende sauren Farbstoffe der Farbenfabriken vormals :Fr. Bayer & Co., Lever­
kusen a. Rhein werclen viel auf Jute und Cocos angewendet: Indischgelb, Orange II, Jute­
scharlach, Echtrot A, Saureviolett verschiedener Marken, vVollblau, Wollechtblau, Brillant­
sauregriin 6B. Auch die anderen Farbenfabriken liefern gleiche oder ahnliche Farbstoffe, 
oft unter anderer Bezeichnung. Man farbt clie sauren Farbstoffe meist mit Alaun oder Essig­
saure; Mineralsauren sowie die starken organischen Sauren sind zu vermeiden. da sie die 
Jutefaser angreifen; es darf daher nur schwach sauer gefarbt werden, Die Licht- und vVasser­
echtheit der sauren Farbstoffe ist besser als die der basischen Farbstoffe; Wollechtblau 
auf Jute entspricht weitgehenden Anspriichen; die iibrigen genannten sauren Farbstoffe 
sind aber nur maBig echt, und es ist von Fall zu Fall zu priifen, ob der gewahlte Farbstoff 
den gestellten Anforderungen geniigt. Bessere Echtheitsresultate erzielt man mit den 
Supramin-Farbstoffen von Fr. Bayer & Co., die ebcnfalls zu den sauren Farbstoffen zahlen, 
doch stellt sich der Preis dieser nicht sehr ausgiebigen :Farbstoffe fiir Jute oft zu hoch. Auch 
gehoren sie nicht mehr zu den eigentlichen Egalisierungsfarbstoffen, und es ist daher bei 
ihrem Gebrauch Vorsicht notig. 

Die substantiven Farbstoffe eignen sich sehr gut zum Farben von Jute und Cocos, 
und es ist eine Menge von suhstantiven Farbstoffen im HanGcl. Die Wasserechtheit dieser 
Farbstoffklasse ist meistens ausreichend, die Lichtechtheit ist aber sehr verschieden und 
steht meist hinter clerjenigen der sauren Farbstoffe zuriick. Man farbt gewohnlich im neu­
tralen Bade, das einen groBeren Zusatz von Glaubersalz erhalt. Nur Schwarz und ganz 
clunkle Farben farbt man mit einem Zusatz von etwa 2 0 / 0 Soda. Schwarze Jute wird in 
Teppichfabriken meistens in groBen Mengen verwendet und wird am haufigsten mit sub­
stantiven Farbstoffen gefarbt; Direkt-Tiefschwarz R.W. extra von Bayer & Co. eignet 
sieh fUr diesen Zweek sehr gut und wird viel gebraueht. 

Auch die Schwefelfarbstoffe konnen zum Farben von Jute verwendet werden und geben 
sehr echte Farbungen. Sie stellen sieh aber fiir Jute meistens zu tener, und dann 
fehIt dieser FarbstoffkIasse vollig Rot, so daB damit keine roten Farben hergestellt 
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werden konnen. Infolgedessen ist die Anwendung der Schwefelfarbstoffe auf Jute sehr 
beschrankt. 

Wie aus vorstehendem ersichtlich ist, stehen zum Farben von Jute und Cocos sehr viele 
Farbstoffe zur Verfiigung; sobald aber groBere Anspriiche an Lichtechtheit gestellt werden, 
entstehen beim Farben von Jute und Cocos Schwierigkeiten, die bis heute noch nicht zu· 
friedenstellend behoben werden konnten. 

Zur Erzielung heller Tone ist es oft notwendig, die Jute zu bleichen, wofiir verschiedene 
Verfahren im Gebrauch sind. Gewohnlich werden die Jutegarne zuerst mit etwa 1 bis 2 0/ 0 

kalz. Soda abgekocht und dann einige Stunden lang in eine Chlorkalklosung von 1 bis 11/ 2 0 Be 
eingelegt. Je nach dem erwiinschten Bleichgrad muB diese Behandiung wiederholt werden. 
Oft wird verlangt, Jutegarne in Kettenform grau oder schwarz anzufarben. Zu diesem 
Zweck wird ein passender Farbstoff der Schlichtmasse auf der Kettenschlichtmaschine 
zugesetzt. Am besten eignen sich dazu basische Farbstoffe, z. B. Jutetiefschwarz von 
Bayer & Co. oder ahnliche Produkte, welche mit allen basischen Farbstoffen nuanciert 
werden konnen. Auch rote Ketten konnen auf diese Weise mit Fuchsin, Grenadin oder 
anderen basischen Farbstoffen erzielt werden. 

Hanl-Leinen-Game. Da diese Garne in der Teppichindustrie nur als Bindefaden in 
Kette oder SchuB dienen, so werden sie gewohnlich nur schwarz, seltener rot oder gr iin 
gefarbt. Da besondere Anspriiche an Echtheit hier nicht gestellt werden, so geniigen fiir 
diese Zwecke die substantiven Farbstoffe, die 8ich zum Farben von Hanf· und Leinengarnen 
gut eignen. 

Baumwollgarne. Garne aus Baumwolle werden in groBen Mengen schwarz oder grau 
gefarbt. Werden diese Garne im Strang gefarbt, so eignen sich dazu am best en die ver· 
schiedenen substantiven schwarzen Farbstoffe. Geniigt es, wenn die Baumwollgarne in 
Kettenform auf der Kettenschlichtmaschine angefarbt werden, so eignen sich dafiir, wie 
bei den Juteketten, die basischen Farbstoffe. 

Verschiedene Arten von Badeteppichen werden ganz aus Baumwolle angefertigt. Von 
diesen Teppichen wird neben guter Lichtechtheit auch eine weitgehende Wasser· und Wasch· 
echtheit verlangt, da sie oft naB werden und mit Seifenwasser in Beriihrung kommen. Oft 
wird sogar verlangt, daB diese Teppiche regelmaBig gewaschen und mit Soda ausgekocht 
werden konnen. Baumwollgarne, die fiir solche Teppiche bestimmt sind, miissen mit den 
zwar sehr teuren, aber auBerordentlich echten Kiipenfarbstoffen, also mit. Algol., Indan· 
threen·, Ciba· oder anderen gleichwertigen Farbstoffen gefarbt werden. Mit diesen Farb· 
stoffen laBt sich auf Baumwolle neben hervorragender Lichtechtheit aucheine weitgehenden 
Anforderungen entsprechende Wasch· und Wasserechtheit erzielen. 

Wollgarne. Das Farben der Wollgarne bildet den weitaus wichtigsten Teil der Teppich. 
garnfarberei, und es konnen hier Kammgarne und Streichgarne zusammen behandelt werden. 
Gewohnlich kommen die Wollgarne im Fett, d. h. ungewaschen in die Farberei, und es ist 
die erste Aufgabe des Farbers, die Wollgarne griindlich zu waschen. Kammgarne enthalten 
meist wenig Fett, sie sind oft nur mit Seifenwasser gesponnen und lassen sich leicht waschen. 
Man wascht in einem Bade bei 40 bis 45 0 C. unter Zusatz von Soda, Seife und evtl. Ammo· 
niak. Nach dem Waschen wird gut gespiilt. Streichgarne enthalten mehr Fett und miissen 
daher in scharferen Badern gewaschen werden als Kammgarne. Von Vorteil ist meist auch 
ein Zusatz von wasserloslichen, hydrierten Kohlenwasserstoffen, wie z. B. Tetrapol, Hy. 
drophtal und anderen ahnlichen Produkten zu den Waschbadern. Der Garnwasche muB 
groBte Sorgfalt gewidmet werden, damit die Teppichgarne geniigend rein gewaschen werden. 
Die meisten Fehler, die sich in der Farberei und Druckerei einstellen, sind auf ungeniigende 
Wasche zuriickzufiihren. GleichmaJ3ige und halt bare Farben konnen nur auf vollig reinen 
Garnen erzielt werden. 

Vom Teppichfarber wird ein genaues Treffen des Farbtones verlangt, da eine nur geringe 
Abweichung der Farbe oft ein ganzes Muster unverwendbar machen kann. Die zum Flor 
der Teppiche bestimmten Garne miissen auf Schnitt gefarbt werden, d. h. die Farbstoffe 
miissen die Garne vollig durchdringen, und zum Abmustern miissen einige Faden in Biischel. 
form gewickelt und dann durchschnitten werden, so daB ein Florbiischel entsteht, das die 
Farbe im Schnitt zeigt. Gewohnlich besteht ein wesentlicher Unterschied zwischen der 
Farbe, welche ein gefarbtes Garn an seiner Oberflache zeigt, oder der Farbe, die das Garn 
im Schuitt zeigt. Der Flor steht aber bei vielen Teppichen nicht senkrecht in die Hohe, 
sondern er legt sieh mehr oder weniger zur Seite. Dadurch zeigt sich der Flor nicht mehr 
rein im Sehnitt, sondern ein Teil der Ansicht kommt nun zur Geltung und dadurch verandert 
sich auch die Farbe. Der Farber muB also beim Abmustern beurteilen konnen, ob das 
Garn, das er zu farben hat, rein im Schnitt, ob mehr oder weniger umgelegt, oder ganz in 
der Ansieht zur 'Virkung kommt, sonst konnen groBe Fehler entstehen. 

Von Wollteppichen wird verlangt, daB sie moglichst licht· und wasserecht sind. Was 
unter Lichtechtheit verstanden wird, ist ein recht un bestimmter Begriff. Es kann vor· 
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kommen, daB ein Verbraucher eine Farbe als vollig lichtecht bezeichnet, die ein anderer 
?,ls g~nz ungenugend liehtecht erklart. Eine zahlenmaBige Bestimmung der Lichtechtheit 
1St bisher der Wissensehaft nicht gelungen. Es kann auf dieses Problem hier nicht weiter 
eingegangen werden, und es soIl im folgenden der Begriff Lichtechtheit so aufgefaBt werden, 
wie dies heute in der Teppichbranche ublich ist. Mit dem Begriff Wasserechtheit ist es 
nieht viel anders. Verlangt wird gewohnlich, daB durch auffallende Wassertropfen auf 
einem Wollteppich keine Flecken entstehen. Wird das auf einen Wollteppich gekommene 
Wasser sofort entfernt, so durften dadurch in den seltensten Fallen Flecken entstehen. 
Wird aber z. B. ein Glas \Vasser auf einen Wollteppich gegossen und sich dann selbst uber· 
lassen, so dringt das Wasser in den Teppich ein und braucht Stunden oder Tage lang, bis 
es verdunstet. Es lost den im Teppich stets vorhandenen Staub auf und bekommt dadurch 
eine alkalische Wirkung. Ferner lOst es die im Teppich befindlichen Appreturmittel auf 
und verwandelt sich dadurch in eine Flussigkeit, die den Farben recht gefahrlich werden 
kann. Es handelt sich hier also nicht mehr urn Wasserechtheit, sondern urn die Einwirkung 
einer mehr oder weniger alkalis chen Flussigkeit, der nur wenige Farbstoffe stunden- oder 
tagelang widerstehen konnen. 

Aus vorstehendem ergibt sieh, daB zum Farben der Teppichwollgarne die besten zur 
Verfugung stehenden Far bstoffe angewendet werden m ussen. Basische Far bstoffe kommen 
infolge zu geringer Echtheit kaum mehr zur Verwendung, hochstens bei leuchtenden Farben 
zum Nuancieren oder Schonen, doch soli ten sie auch dort vermieden werden. Substantive 
Farbstoffe bieten keinen Vorteil und finden daher fur Teppichwollgarne kaum Verwendung. 
Am meisten gebraucht werden die sa uren Farbstoffe, die in groBer Anzahl zur Verfugung 
stehen. Die Echtheit der sauren Farbstoffe ist sehr verschieden, und es bedarf einer be­
sonderen Sorgfalt bei der Auswahl geeigneter Farbstoffe. Die sauer farbenden Alizarin­
farbstoffe haben sich in der Teppichgarnfarberei sehr gut bewahrt. 

Die sogenannten Beizenfarbstoffe' finden in der Farberei der Teppiehwollgarne selten 
Verwendung, da das genaue Farben naeh Muster damit sehr sehwierig ist und oft yom 
Zufall abhangt; aueh verlieren die Farben durch das Chromieren viel von ihrer Klarheit. 
Zu einigen besonderen Zwecken, wie z. B. fUr wollene Waschtischvorlagen macht sich die 
Verwendung von Beizenfarbstoffen notig, urn neben guter Lichtechtheit auch eine aus­
reichende Wasser- und Seifenechtheit zu erzielen. Hierzu eignen sieh am besten die naeh 
dem Einbad- oder Naehchromierungsverfahren zu farbenden Alizarinfarbstoffe, wobei die 
Musterung dieser Teppiehe so gewahlt werden muB, daB auf ein genaues Treffen der Farben 
verziehtet werden kann. 

Aueh die Kupenfarbstoffe, die hOehste Eehtheit besitzen und das Material sehr schonen, 
finden in der Teppichfarberei kaum Verwendung, da das genaue Treffen der vorgelegten 
Muster Bedingung ist und dadureh die Anwendung dieser Farbstoffgruppe fast ausge­
sehlossen ist. 

Echtheit der Farben in den Orientteppichen. 1m allgemeinen besteht die Ansicht, daJ3 
die alten Orientteppiche mit Farbstoffen gefarbt sind, welche an Echtheit die mit neuzeit­
lichen Farbstoffen gefarbten Teppiehe bei weitem ubertreffen. DaB diese Ansicht irrig ist, 
soll nachstehend erlautert werden. Den nomadisierenden Volkern des Orients, die sieh seit 
Jahrhunderten mit der Teppichkniipferei befaJ3ten, standen zum Farben ihrer Teppich­
garne nur die primitivsten Hilfsmittel zur VrefUgung. Sie farbten ihre Garne naeh uralten 
ererbten Geheimrezepten mit Naturfarbstoffen. Unter den letzteren gibt es nun neben 
sehr eehten Farbstoffen auch sehr uneehte. Als der beste }'arbstoff war im Orient seit 
Jahrhunderten der Indigo bekannt, der auf Wolle ein sehr eehtes Blau ergibt, voraus­
gesetzt, daJ3 er kunstgereeht auf der Kupe gefarbt wird. Die regelrechte Fuhrung einer 
Kupe diirfte aber den wandernden Nomaden selten moglieh gewesen sein, 80 daJ3 der 
Kupenfarbstoff Indigo nicht viel von ihnen verwendet sein diirfte. Die ubrigen Natur­
farbstoffe erreiehen im allgemeinen nicht die Eehtheit der kunstlichen \Vollfarbstoffe, 
und es kann daher mit der Echtheit der Orientteppichfarben nicht so weit her sein. 
Untersueht man einen solchen Teppieh genauer auf die Lichtechtheit seiner Farben, indem 
man einige Knoten lost und herauszieht, so wird man immer finden, daB der im Teppich­
grund gelegene und der Einwirkung des Lichtes entzogene Fadenteil viel dunkler und voller, 
ja oft von ganz anderer }'arbe ist, als die an del' Teppichoberflaehe liegenden Fadenenden. 
Letztere sind also durch die Einwirkung von Licht und Staub verblaJ3t und versehossen. 
Die einmal verschossenen Farben verandern sich gewohnlich nicht mehr 
merklich, sie sind jetzt erst echt geworden und werden nunmehr als echte Farben 
geschatzt. Da die knupfenden Orientvolker ihre Teppichgarne meist in kleinen Topfen 
far ben, so konnen immer nur kleine Garnmengen auf einmal gefarbt werden. Zu einem 
Teppich, dessen Hauptfarbe z. B. rot ist, kann das erforderliche rote Garn nicht auf einmal 
gefarbt werden, sondern es wird im Lauf der Zeit in vielen kleinen Partien gefarbt. Ebenso 
geht es mit den ubrigen Farben. Jede Farbpartie fallt aber etwas anders aus und verhalt 
sich beim VerschieJ3en ebenfalls ganz versehieden. So entstehen nun dureh die Einwirkung 
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von Licht und Staub im gleichen Teppich jene harmonise hen Schatticrungen, die wir an 
den echten Teppichen mit Recht bewundern und die so geschatzt werden. Wird nun aber 
so ein verblichener Teppich dem Teppichfarber von heute zum Nachfarben vorgelegt, so 
findet dieser an jeder Stelle des gleichen Teppichs einen anderen Ton; er weiB iiberhaupt 
nicht, wonach er mustern solI und das Treffen dieser matten verflieBenden Tone ist auBerst 
schwierig, oftmals ganz unmoglich. Hier reicht die Kunst des Farbers nicht aus, um das 
nachzubilden, was Licht und Staub miihelos durch das Spiel des Zufalles erschaffen haben. 
Der neu vom Stuhl kommende Orientteppich ist in seiner Farbenzusammenstellung hart 
und grell und entspricht durchaus nicht dem Geschmack des Abendlandes. Von dem viel 
geriihmten Farbensinn des Oriental en ist am neuen Teppich nicht viel zu entdecken. Hier 
muB die Zeit helfend mitwirken, und erst wenn ein solcher Teppich im langen Gebrauch 
verschossen ist, entstehen die milden, harmonischen ~chattierungen, welche dem alten 
Teppich erst seinen Wert verleihen. In neuerer Zeit haben auch im Orient die kiinstlichen 
Farbstoffe Eingang gefunden. 

Haargarne. In chemischer und physikalischer Beziehung gleicht das hier in Frage kom­
mende Ziegen- oder Rinderhaar vollig dem Wollhaar, so daB eigentlich Haargarne genau 
wie Wollgarne zu farben waren. Leider aber kommen nun die Haargarne, wie dies schon 
in dem Abschnitt iiber Rohstoffe erwahnt wurde, meistens stark verunreinigt in den Handel, 
d. h. die Haargarne enthalten oft noch Spinnfette, manchmal sogar MineralOle und Walk­
erde. Die Haargarne verlieren durch die ziemlich nutzlose Wasche nur viel von ihrer Festig­
keit, und das Haar wird durch zu heiBe Wasch\a.ugen angegriffen. Man ist daher gezwungen, 
die Haargarne ohne vorhergehende Waschc zu farben. Der Farber hilft sich oft damit, 
daB er dem Farbebad Chemikalien zusetzt, die Mineralole losen, wie z. B. Tetrapol, Pyridin 
und andere. Dann scheidet sich das Mineralol meist im Farbebad aus, auch ein Teil der 
Walkerde wird durch das Kochen und Bewegen der Haargarne mechanisch daraus entfernt, 
doch bleibt haufig noch ein Rest von Walkerde in den gefarbten Garnen zuruck. Gefarbt 
werden die Haargarne meist mit sauren Farbstoffen. Leider steht es mit der Wasserechtheit 
der Haargarnteppiche nicht gut; durch aufgegossenes Wa~ser entstehen gewohnlich Flecken. 
Hier spielt jedenfalls die in vielen Haargarnen noch enthaltene Walkerde eine ungiinstige 
Rolle, indem diese einen Teil des Farbstoffes aufnimmt, ohne ihn richtig zu binden. Wird 
nun dieser nicht gebnndene Farbstoff nachtraglich wieder angefeuchtet, so lOst er sich auf 
und farbt die anliegenden Teppichpartien an, wodurch Flecken entstehen. Auch haftet der 
Farbstoff auf den ungeniigend gereinigten Haaren nur unvollkommen und wird durch 
spatere Einwirkung von Wasser auf den fertigen Teppich leicht wieder abgelOst. Bessere 
Resultate erzielt man mit 
den Supraninfarbstoffen von 
Bayer. Der ausgedehnten An­
wendung dieser Farbstoffe 
steht aber deren hoher Preis 
im Wege, und da die Haar­
garnteppiche zu den billigen 
Teppichsorten zahlen, so kon­
nen keine hohen Farblohne da­
fiir bewilligt werden. W 0 die 
Musterung es zulaBt, soUten 
bei Haargarnen die Nachchro­
mierungsfarbstoffe angewendet 
werden, welche eine sehr gute 
Licht- und Wasserechtheit er­
geben. Durch das Chromieren 
werden die Farbstoffe in einen 
unloslichen Farblack iiberge­
Whrt, der sich spater durch 
Wassereinfliisse nicht mehr 
lOst; auch der von der Walk­
erde zuriickgehaltene Farbstoff 
wird durch das Chromieren 
zum unlOslichen Farblack und Abb. 1. Garnfarbeapparat. 
somit unschadlich. Zu beach-
ten ist aber, daB die meisten Farbstoffe durch Chrom viel von ihrer Klarheit verlier~n und 
daB auch das genaue Treffen der Farben, wie schon erwahnt, sehr erschwert wird. Es 
muB hier besonders betont werden, daB das licht- und wasserechte Farben von Haargarnen 
mit zu den schwierigsten Aufgaben einer Teppichfarberei zahlt. 

Apparatur. Wahrend man fruher in den Teppichfarbereien aIle Garne in offenen Kufen 
farbte, hat sich in neuerer Zeit die Apparatfarberei durch ihre Leistungsfiihigkeit mit Erfolg 
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aueh in den Teppiehfarbereien eingefiihrt. Sie ermoglicht bei gleichmaBigem Farben eine 
groBe Ersparnis an Arbeitslohnen und sehont auch das Garn. Das Paeksystem hat ;tieh, 
weniger bewahrt, dagegen werden in Teppichfabriken vielfaeh sole he Apparate bevorzugt 
bei denen das Garn lose iiber Stocke eingehangt wird, wie dies bei den Apparaten von Esser, 
Krantz und anderen Firmen der Fall ist. Abb. l steUt einen fiir Teppiehgarnfarberei ge­
eigneten Apparat Bauart Krantz dar. Bei der Apparatfarberei konnen nur solehe 
Farbstoffe angewendet werden, die sieh fiir diesen Zweek eignen, d. h. die sehr gut 
loslieh sind. 

Abb. 2. Garntrockenapparat. 

Das Trocknen der gefarbten Teppichgarne erfolgt heute meistens in Trockenapparaten, 
welche mit Dampf gehcizt werden, doeh muB darauf geachtet werden, daB keine zu hohe 
Hitze, gewohnlieh nieht iiber 60 0 C angewendet wird, da viele Farben sich bei hoheren 
Temperaturen leieht im Tone verandern. Abb. 2 zeigt die Ansicht einer vielgebrauehten 
Garn-Trocken-Einrichtung, die nach dem Kammersystem arbeitet. Bauart Fr. Haas, Lennep. 

])ie VorJJel'eitung der 'L'eppichketten. 
Werden die Kettgarne in Kreuzspulenform bezogen, so konnen sie meist 

ohne weiteres in das Spulengestell der Ketten-, Scher- oder Schlichtmaschinen 
eingesetzt werden. Werden die Kettgarne dagegen im Strang geliefert, so mtissen 
sie erst auf Scheibenspulen gespult werden. Abb. 3 zeigt die Abbildung einer 
in Teppichfabriken viel angewendeten Kettenspulmaschine der Sachsischen 
Webstuhlfabrik, Chemnitz. 

Die Ketten fUr J ute- und Cocosteppiche, ferner die Ketten der meisten 
glatten Teppiche ohne Flor und auch die Ketten der handgekniipften Teppiche, 
welche aIle keiner Schlichte bediirfen, werden auf gewohnlichen, aber stark ge­
bauten Kettenschermaschinen geschert und gebaumt. Es eignen sich fiir diesen 
Zweck sowohl die Konusschermaschinen Abb. 4 und 5, wie auch die Sektional­
schermaschinen; auch die englischen Blockmaschinen sind im Gebrauch. 
Jedes System hat seine Vor- und Nachteile, und es konnen aIlgemein, giiltige 
Richtlinien nicht gegeben werden. Vielfach ist fiir grobe Game auch eine 
Maschine in Anwendung, welche die Ketten aus dem Spulengestell un­
mittel bar auf den Kettbaum windet (Abb.6). Die meisten Teppicharten, ins­
besondere aIle auf dem Rutenstuhl angefertigten Teppicharten und die Axminster­
teppiche haben neben der Bindekette eine Fiill- oder Grundkette, die stark 
geschlichtet werden muB. Auf die sorgfaltige HersteIlung dieser Grundketten 
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muB ganz besonders geachtet werden, da sich auf ihr der ganze Teppich auf­
baut. Als Material fUr die Teppichgrundkette dienen starke Jutegarne Nr. 3 
oder 4 englisch und dicke Baumwollabfallgarne in der Lauflange von etwa 
2000 m pro Kilogramm. Es ist unbedingt erforderlich, daB diese Ketten auf 
der Schlichtmaschine hergestellt werden, damit der fertige Teppich glatt auf 
dem Boden aufliegt. 

Die besten Resultate erzielt man mit einer Schlichtmaschine, welche die 
gleiche Breite besitzt, wie der fertige Teppich. Die breiten Kettbaume sind 
aber schwer und recht unhandlich beim Transport. Man teilt daher einen solchen 
Baum in mehrere Teile, z. B. in drei Baume von je 1 m Breite und steckt diese 
drei Baume in der Schlichtmaschine auf eine gemeinsame Vierkantwelle, so 
daB sie zusammen einen Baum bilden. 

Abb. 3. Kettenspulmaschine. 

Nach der Fertigstellung der Kette bezeichnet man die einzelnen Baume uml 
hringt sie dann genau in derselben SteHung in den Webstuhl. Auch dort werden 
diese geteilten Kettbaume auf eine gemeinsame Vierkantwelle gesteckt, und sie 
verhalten sich nun wie ein einziger Kettbaum. Das Ablassen dieser Kette im 
Webstuhl wird in diesem FaIle von einem Kettbaumregulator bewerksteHigt. 
Auch die Bindekette wird in gleicher Weise behandeIt. Dieses Verfahren ergibt 
die besten Resultate, d. h. schon glatt liegende Teppiche. 

Schmalere Ketten konnen natiirlich auch auf der gleichen Maschine her­
gesteIlt werden, und man kann zwei oder mehrere schmale Ketten, z. B. drei 
Ketten aIm Breite gleichzeitig auf einer 3 m breiten Schlichtmaschine fertig 
steIlen. Solche breite Schlichtmaschinen sind aber sehr teuer und nehmen viel 
Raum ein. Man behilft sich nun oft in der Weise, daB man die Kette in zwei 
Bahnen anfertigt, fiir einen 3 m breiten Teppich also zwei Kett bahnen von je 
1,50 m Breite. Es ist dann nur eine Schlichtmaschine von 1,50 m Arbeitsbreite 
erforderlich. Diese fiir sich hergesteIlten Kettbahnen diirfen aber nun im Web­
stuhl nicht auf eine gemeinsame Vierkantwelle gesteckt werden, sondern sie 
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miissen auf geteilten Wellen gelagert sein und es mu13 jede Kettbahn je ftir sieh 
einen unabhangigen Kettbaumregulator erhalten, welehe die Kettenhalften jede 

I 

c:: 
~ ....... 

~ 

unabhangig von der anderen 
regulieren. Es sind also fiir 
die Grundkette im Webstllhl 
zwei Regulatoren erforder. 
lieh, wovon der eine links 
und der andere reehts am 
We bstuhlgestell ange braeht 
ist; ebenso verhalt es sich 
aueh mit der Bindekette. 
Aueh naeh diesem Verfahren 
lassen sieh befriedigende Re. 
sultate erzielen. 

Es sind versehiedene Bau. 
arten von Kettensehlieht. 
masehinen ftir Teppiehket. 
ten im Gebrauch. Der wich· 
tigste Teil dieser Masehinen 

j:'j sind die Trockenzylinder, 
.~ das sind groBe mit Damp£ 
~ geheizte Zylinder, auf denen 
t=i 
.2 die geleimten Ketten ge· 
J.l troeknet werden. Mit der 

Anzahl der Zylinder waehst 
die Leistungsfahigkeit der 
Masehine. Eine von der 
Firma C. G. Haubold jr., 
Chemnitz, gebaute Teppieh. 
kettensehliehtmaschine ist in 
Abb. 7 in der Ansieht, in 
Abb. 8 im Sehnitt und in 

.... Abb. 9 im Grundri13 darge. 
,.0 stellt. Die Kette kommt 
,.0 

<t1 von einem in den Abbil· 
dungen nieht dargestellten 
Spulengestell und tritt bei a 
(Abb. 8) in die :\Iaschine ein. 
Das Spulengestell mu13 so 
viele Spulen fassen konnen, 
als die Kette in ihrer ganzen 
Breite Faden enthalt. Die 
Kette geht tiber Leitwalzen 
in den Leimtrog, von da 
dureh ein Quetsehwalzen. 
paar, dann tiber eine durch 
Rippenheizrohre gebildete 
Vertrocknung und dann tiber 
die eigentlichen Trocken. 
zylinder. Von da geht die 
Kette tiber eine MeBwalze 
zur Baumvorrichtung. Die 
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Abb. 6. Kettenschermaschine. 

Abb.7. Kettenschlichtmaschine. 
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Laufgeschwindigkeit der Kette muB so reguliert werden, daB sie in vollig 
trockenen Zustande auf den Kettbaum gelangt. Die Einzelheiten der Maschine 
sind aus den Abbildungen zu ersehen. Als Schlichtemittel wird meistens mit 
Alkalien, Sauren oder Diastafor aufgeschlossene Kartoffelstarke verwendet; 

Abb. 8. Kettenschlichtmaschine, Schnitt. 
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Abb. 9. Kettenschlichtmaschine, GrundriJ3. 

auch kommen brauchbare Schlichtemittel unter verschiedenen Namen fertig 
zum Gebrauch auf den Markt. Die Schlichte solI moglichst in den Faden ein­
dringen, damit sie sich beim Weben nicht abscheuert. Ein kleiner Zusatz von 
Talg oder einem anderen Fett ist meL'ltens von Vorteil. 

Die VOl'bel'eitung des Schusses. 
Abgesehen vom Farben besclriankt sich die Vorbereitung des Schusses auf 

das Spulen der SchuBgarne. Meist wird der SchuB in Form von Schlauchkopsen, 
bei denen sich der Faden aus dem Innern des Kopses abzieht, in den Schiitzen 

Tcchnologie der Fasarstoffe: Wirkerli nsw. 31 
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eingelegt und so verwebt. Eine Spulmaschine zur Anfertigung von Schlauch­
kopsen ist in Abb. 10 dargestellt. Zu vielen Teppicharten wird der SchuB mit 
Leimwasser angefeuchtet und naB eingeschossen. 

Abb. 10. Schu13spulmaschine. 

Das Weben (Ier Teppiclte. 
Die verschiedenen Teppicharten lassen sich am zweckmiWigsten in folgende 

Klassen einteilen: 
1. Glatte Teppiche. 
2. Auf dem Rutenstuhl hergestellte Teppiche, wie 

Briisselteppiche, 
Tournay- oder Wiltonteppiche, 
Druckteppiche. 

3. Chenille- oder Axminsterteppiche. 
4. Kniipfteppiche. 

Glatte Teppiche. 
Darunter versteht man Teppiche, welche aus einem glatten Gewebe, ohne 

Flor, Pliisch oder Maschen bestehen. Ais Bodenbelag werden nun alle moglichen 
Gewebe aus den verschiedensten Rohstoffen verwendet; es konnen daher nur 
die wichtigsten Arten solcher Teppiche erwahnt werden. Die Anfertigung ist 
auch an sich so einfach, daB sich eine nahere Beschreibung derselben eriibrigt. 

Ein viel gebrauchter Artikel sind Jutelaufer, in Tuchbindung (2schaftig) 
oder in Koperbindung (3- und 4schaftig) auf schmalen, schnellaufenden Stiihlen 
ohne Schiitzenwechsel gewebt. Abb. 11 stellt einen vielgebrauchten Lauferstuhl 
dar. Die gefarbte, meist gezwirnte Kette bildet das Muster, der SchuB ist ge­
wohnlich schwarz. Es ist bei Schaftstiihleri nur Streifenmusterung moglich, 
meistens hat der Laufer an jeder Seite eine Langsbordiire, die Mitte ist oft ein­
farbig oder meIiert, manchmal zeigt sie auch ein Streifenmuster. Da sich Jute 
leicht und schon far ben laBt, so lassen sich in diesen Laufern geschmackvolle 
Muster erzielen; erst wenn hohere Anspriiche an Licht- und Wasserechtheit 
gestellt werden, macht das Farben der Jute Schwierigkeiten. Wendet man ein 
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Doppelgewebe an, z. B. 2 Ketten, 1 Schuf3, so lassen sich unter Verwendung 
von Schaft- oder Jacquardmaschinen Figurenmusterungen erzielen. 

Die Verwendung der Jutelaufer ist mannigfaltig; in schmiHeren Breiten 
(ca. 40 cm Breite) dienen sie als Bezuge fur Feld- und Liegestuhle, in gr6f3eren 
Breiten (ca. 70, 90 cm und 
daruber) als billige Flur­
oder Treppenlaufer, teils 
fUr sich, teils als Schutz­
belag fUr teure Qualitaten. 
Als Vorteil ist ihr billiger 
Preis zu nennen; nachteilig 
ist die geringe Widerstands­
fahigkeit der Jute gegen 
Feuchtigkeit. 

Mit gleicher Technik 
werden auch Haargarn ­
laufer aus Ziegen- oder 
Rinderhaargarnen oder 
Wollaufer aus groben 
Wollgarnen gewebt. Auch 
bei diesen Waren bildet die 
farbige Kette die Streifen­
musterung, wahrend der 

, . 
Abb. II. Mechanischer Webstuhl fiir Laufer. 

Schuf3 meist schwarz ist. Da diese Laufer in guter Ausfuhrung sich infolge des 
bedeutenden Materialverbrauches ziemlich teuer stellen, so wurde dieser Artikel 
durch die pliisch- und brusselartigen Laufer stark verdrangt. 

Infolge Materialmangels wurden in Deutschland wahrend des Weltkrieges 
Laufer und Teppiche dieser Art aus farbigen Papiergarnen hergestellt; infolge 

Abb.12. Abb.I3. 

Abb. 12 und 13. Mechanischer Cocoswebstuhl. 

zu geringer Haltbarkeit und mangelnder Widerstandsfahigkeit gegen Feuchtig­
keit ist aber dieser Artikel bald wieder verschwunden. 

In derselben Weise, meist 2-, 3- oder 4schaf.ig werden Cocoslaufer gewebt. 
Da die Cocosgarne viel dicker sind als Jutegarne, so wird die Musterung einfacher, 
dafiir sind diese Laufer aber auch viel dicker und dauerhafter als Jutelaufer. 
Die Verarbeitung des an sich harten und sproden Cocoszwirnes bietet mancherlei 

31* 
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Schwierigkeiten und erfordert ein geschultes Personal. Gewebt werden diese 
Laufer auf Schaftstiihlen schwerster Bauart; Abb. 12 und 13 zeigen viel­
gebrauchte mechanische Schaftstiihle fiir Cocoslaufer. gebaut von der Firma 
Oskar Moeschler K.-G., Meerane i. Sa. Die Kette lauft nicht von einem 
Baum, sondern von einem Spulengestell, in dem jeder Kettfaden fiir sich auf 
eine Spule gebaumt ist. Die verwendeten Schiitzen sind abnorm groB. Die 
Cocosstiihle sind mit einer Aus- und Einriickvorrichtung versehen, welche der 
Weber mit dem FuBe betatigt; nach jedem SchuB wird der Stuhl stillgesetzt 
oder wenigstens in seinem Gang verlangsamt, damit der Weber Zeit gewinnt, 
den SchuB je nach Bedarf von Hand anzuziehen oder zu lockern. Nur auf diese 

-Weise ist es moglich, bei Cocosgeweben eine einwandfreie Leiste zu erzielen. 
Durch das fortwahrende Aus- und Einriicken wird natiirlich die Leistung des 
Stuhles stark beeintrachtigt; da aber diese Ware nur eine geringe SchuBzahl hat, 
so ist die Produktion bei geiibter Webern doch eine bedeutende. 

Haargarnteppicbe. Unter der Bezeichnung Rcfomteppiche, Bavariateppiche 
oder anderen Namen wird von einigen deutschen Teppichfabriken ein aus Grund­
kette, Bindekette und zwei oder drei HaargarnschuBlagen bestehender glatter 
Teppich in Breiten bis zu 3,5 m auf den Markt gebracht. Bei dieser Ware wird 
das Muster durch die farbigen SchuB gebildet. 

Abb. 14 stellt den Querschnitt durch einen zweifarbigen Teppich in der 
SchuBrichtung dar, wahrend Abb. 15 einen Langsschnitt in der Kettrichtung 

b a. 
C::£ilqW i; !I!j~5" !1 "(~@I!:;"1 __ '7Igj 

a 
Abb.14. Haargarnteppich, Querschnitt. 

c a 

zeigt. In beiden Abbildungen stellt a 
die Bindekette, b die Grundkette und 
eden SchuB dar. Die Einstellung ist 
meist 25 bis 30 Riete auf lOcm; injedes 
Riet sind eingezogen: 2 Bindekett· 
faden aus Leinenzwirn, z. B. 2%fach 
engl. und 3 bis 4 Grundkettfaden aus 
Baumwollzwirn z. B. l%fachengl. Beide 
Ketten sind schwarz, der farbige SchuG 

a C bildet allein das Muster. Die Bindekette 
Abb. 15. Haargarnteppich, Langsschnitt. wird zweckmaBig durch zwei Schafte 

bewegt, wahrend die Grundkette durch 
eine Jacquardmaschine beeinfluBt wird, und zwar werden die im gleichen Riet 
laufenden Grundkettfaden zusammen durch ein Litzenauge gefiihrt. Die Ketten fiir 
diese Teppichart konnen auf der Konus- oder Sektionalschermaschine gezettelt 
werden; sehr zweckmaBig ist es aber, wenigstens die Grundkette auf einer Schlicht,­
maschine herzustellen, da sie dann gleichzeitig gefarbt und geschlichtet wird. 
Dies tragt viel zu einer griffigen und glattliegenden Ware bei. Zum Weben 
solcher Teppiche verwendet man stark gebaute Kurbelwebstiihle mit Schiitzen­
wechsel, Schaft- und Jacquardmaschine und mit der Einrichtung fiir zwei Kett­
baume. Diese Stiihle miissen sehr kraftig gebaut sein, da mit starker Kett­
spannungundgroBen Schiitzengearbeitet wird. Abb. 16 stellt einensolchen Teppich­
webstuhl dar, welcher von der Sachsischen Webstuhlfabrik Chemnitz 
gebaut wird. Die SchuBdichte betragt gewohnlich 80 bis 100 SchuB auf 10 cm; 
als SchuBmaterial dient gefarbtes Haargarn mit etwa 120%fach Meter pro Kilo­
gramm Lauflange. Da bei dem in Rede stehendenr Teppich nur zwei Farben 
angewendet werden konnen, so diirfen an die Musterung dieser Ware keine 
hohen Anspriiche gestellt werden. Immerhin lassen sich bei einer geschmack­
voUen Zeichnung auch bei Anwendung von nur zwei Farben Teppiche von oft 
schoner Wirkung erzielen, wenn harmonische Farben gewahlt werden. Der 
Haargarnteppich lliBt sich auch in drei Farben, also mit drei SchuBlagen ar-
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beiten, und es ergibt sich dann eine Bindung, wie sie Abb. 17 im Langsschnitt, 
also im Lauf der Kette darstellt. Wahrend aber der zweifarbige Haargarnteppich 
auf beiden Seiten beniitzt werden kann, ist dies beim dreifarbigen nicht mehr 
der Fall, da die Riickseite des dreifarbigen Teppichs keine brauchbare Musterung 

Abb. 16. Mechanischer Teppichwebstuhl. 

mehr ergibt. Bei Anwendung von drei Farben lassen sich in diesen Haargarn­
teppichen, sorgfaltige Auswahl von Dessin und Farben vorausgesetzt, schone 

a c Wirkungen erzielen. BeiAnwendung von 
mehr als drei Farben wird der Teppich 
zu schwer und damit zu teuer, und kann b~~~~~Mlii~~~~~~if 
dann gegen die Axminster- und Druck­
teppiche nicht mehr aufkommen. 

Der Haargarnteppich hat noch den 
V orteil, daB er die sogenannte Einzel­

c a 
Abb.17. Dreifarbiger Haargarnteppich, 

Langsschnitt. 

fabrikation ermoglicht. Zur Anfertigung eines neuen Musters ist nur die Her. 
stellung neuer Karten erforderlich; mit diesem Kartenspiel konnen dann so 
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wenig oder so viele Teppiche gewoben werden, als bestellt wurden. Die Aus. 
fiihrung des gleichen Dessins in verschiedenen Farbstellungen ist auBerst ein· 
fach, da man nur anders gefarbten SchuB zu verwenden braucht. Wahrend 
hei Axminster· und Druckteppichen und in der Regel bei allen auf dem Ruten· 
stuhl gewebten Teppichen eine Auflage oder eine Serie von in GroBe, Muster 
und Farbe ganz gleicher Teppiche auf einmal hergestellt werden muB, konnen 
beim Haargarnteppich am gleichen Tag und auf demselben Stuhl mehrere ver· 
schiedene Muster und verschiedene Farbstellungen gewebt werden, denn das 
Auswechseln der Jacquardkarten und das Auswechseln der SchuBfarben kann 
in wenigen Minuten bewerkstelligt werden. 

Der Haargarnteppich, so wie er heute in den Handel kommt, wird bei starker 
Beanspruchung bald zerstort. Leider haben gewinnslichtige Fabrikanten gerade 
bei diesem Artikel viel gesiindigt, indem sie zu Kette und SchuB minder· 
wertiges Material verwendeten und dadurch dem Verbrauch unhaltbare Tep. 
piche zufiihrten. Durch Verwendung bester Leinenzwirnbindekette und erst· 
klassigen Ziegenhaargarns als SchuB lieBe sich die Haltbarkeit dieser Teppiche 
wesentlich verbessern und die Nachfrage nach dieser an sich praktischen Tep. 
pichart wieder erhohen. Zu beach ten ist beim Weben, daB die Bindekette straff 
gespannt wird, damit sie in den Teppich eindringt und nicht auf der Oberflache 
aufliegt, wo sie beim Gebrauch bald leidet. Auch liber mangelnde Echtheit der 
Farben wird beim Haargarnteppich oft mit Recht geklagt. 

Mit gleicher Technik werden auch Wollgarnteppiche angefertigt, bei denen 
an Stelle von Haargarn ein dickes, gefarbtes Wollgarn eingeschlossen wird. Die 
Qualitat der Teppiche wird dadurch wesentlich verbessert, es erhoht sich aber 
auch der Preis. Auch Jute wird oft an Stelle von Haargarn genommen, dann 
entsteht nur ein ganz geringwertiger Teppich. 

Oft wird auch die Kette mit zur Musterbildung herangezogen und dann in 
bunten Farben gehalten. Unter dem Namen Kidderminsterteppich trifft 
man ab und zu einen Wollteppich an, der aus zwei Ketten und zwei SchuB ge· 
woben ist und der aus einem richtigen Doppelgewebe nach Hohlstoffart besteht. 
Es stehen hier vier Farben zur Verfiigung, zwei Farben in der Kette und zwei 
Farben im SchuB, die miteinander wechseln konnen, doch erzielt man keine 
reinen Farben, sondern nur Mischtone; bei geschickter Musterung lassen sich 
aber schone Effekte erzielen. Eventuell kann noch ein weiterer SchuB oder 
noch eine weitere Kette dazu genommen werden. Wenn gutes Material ver· 
wendet wird, ist der Teppich sehr haltbar, aber auch teuer, und er wird daher 
immer mehr von den Pliisch· und briisselartigen Teppichen verdrangt. 

Es kommen natiirlich noch weitere Arten glatter Teppiche vor, die sich 
mehr oder weniger der vorstehend beschriebenen Technik einfUgen; im allge· 
meinen sind aber diese Teppichwaren von geringer Bedeutung, wenigstens fUr 
den deutschen Markt, so daB von einer weiteren Behandlung dieser Waren hier 
abgesehen werden kann. 

Auf dem Rutenstuhl hergestclltc TClllliche. 
Die auf dem Rutenstuhl gewebten Teppiche bestehen aus einer dicken, stark 

geschlichteten Fiill· oder Grundkette, einer kraftigen Bindekette, einer Polkette 
und dem SchuB. Die Oberflache dieser Teppiche wird durch die Polkette 
gebildet, und diese Polkette wird iiber Stahlstabchen gewebt, welche Ruten 
genannt werden. Nach diesen Ruten hat der Stuhl den Namen Rutenstuhl er· 
halten. Abb. 18 steUt einen in der Kettrichtung gefUhrten Schnitt durch ein 
einfaches auf dem Rutenstuhl hergestelltes Polgewebe dar. a ist die Grundkette, 
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b die Bindekette, c die Polkette, d der Schun und e die Rute. Nachdem etwa 
5 bis 10 cm Ware gewebt sind, werden die Ruten aus dem Gewebe heraus­
gezogen, und es entsteht auf diese Weise eine rips- oder maschenartige Ober­
Wiche (Abb. 19). Teppiche mit einer solchen rips-, maschen- oder schlingen-

b 

Abb. 18. 

d 

d 

Abb. 19. 

Abb. 18 und 19. Briisselteppichbindung, Langsschnitt. 

artigen Oberflache werden im allgemeinen Sprachgebrauch als Brtisselteppiche 
bezeichnet. 

Vor der Erfindung des mechanischen Rutenstuhles wurden die Briisselteppiche auf 
gewohnlichen starken Handwebstiihlen gewebt, und der Weber muEte die Ruten von Hand 
in das offene Fach einstecken. Abb. 20 zeigt eine Briissel- oder Zugrute, wie sie bei der 

(L b ed 
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Abb. 20. Briisselrute. 

Handweberei iiblich war. Bei a hat die Rute eine stumpfe Spitze, das Stiick b-c kommt 
in die Ware zu liegen und muE daher so lang scin, alB die Breite der zu webenden Ware be­
tragt; d ist eine knopfartige Verdickung der Rute. Hatte der Weber nun einen Satz Ruten, 
etwa 15 bis 20 Stiick eingewebt, so zog er sie bis auf 2 bis 3 Stiick von Hand aus dem Ge· 
we be heraus. Zur Erleichterung dieser Arbeit bediente er sich einer Zange, mit welcher 
er die Rute am Knopf erfaEte und sie so herauszog. Der mechanische Rutenstuhl besorgt 
das Einschieben und Herausziehen der Ruten selbsttatig, worauf bei der Beschreibung des 
mechanischen Rutenstuhles naher eingegangen werden solI. 

Werden die tiber den Ruten liegenden Kettfiiden durchschnitten, so ent­
steht eine samt-, phi.sch- oder florartige Oberflache. Solche Teppiche werden 
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Abb. 21. Pliischbindung, 2 SchuB. Abb. 22. Pliischbindung, 3 SchuE. 

kurz Pltischteppiche genannt; siehe Abb. 21 und 22. Beim Weben von Pltisch­
teppichen auf dem Handstuhl verwendet der Weber Ruten von V-formigem Quer­
schnitt, welche er so in die Ware einlegt, dan die Offnung des Schlitzes nach 
oben zeigt. Nachdem ein Satz Ruten eingewebt ist , durchschneidet der Weber 
mit einem scharfen Messer alle tiber der Rute liegenden Kettfaden, wobei der 
Schlitz der Rute dem Messer als Fiihrung dient. Nach dem Durchschneiden der 
tiber der Rute liegenden Kettfaden liegt die Rute frei auf dem Gewebe und 
kann ohne weiteres weggenommen werden. Die knopfartige Verdickung ist 
daher bei Pliischruten nicht notwendig. Beim mechanischen Rutenstuhl er­
folgt das Durchschneiden der Florfaden in der Weise, dan die Pltischrute an 
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Stelle der stumpfen Spitze ein kleines Messerchen erhiilt, das beim Herausziehen 
der Rute aus der Ware aIle iiber der Rute liegenden Kettfaden durchschneidet. 
Solche mit einem Messerchen versehenen Ruten nennt man Pliisch- oder Schnitt­
ruten. Die Dicke und Hohe der Rute richtet sich nach der zu webenden Ware. 
Die Dicke der Teppichruten betragt etwa 11/2 mm; die Rohe richtet sich nach 
der verlangten Florhohe und schwankt in weiten Grenzen etwa zwischen 11/2 
bis 15 mm. Zur Herstellung von Briisselteppichen werden haufig auch Zug­
ruten von rundem Querschnitt angewendet. Die Ruten sind aus federhartem 
Draht entweder rund oder flach gewalzt. Das Messerchen an den Schnittruten 
wird meist durch Ausschmieden des Rutendrahtes hergestellt; doch sind auch 
Schnittruten im Gebrauch, die eine Vorrichtung zum Aufstecken und Abnehmen 
des Messers besitzen. Das Messer solI stets haarscharf sein, und es muB daher 
oft geschliffen werden, um einen tadellosen Schnitt zu erzielen. 

Die fiir Briisselteppiche allgemein angewendete Bindung fiihrt den Namen 
ZweischuBbindung, d. h. auf eine Rute folgen zwei Schiisse, siehe Abb. 18 und 19. 
Die auf eine Rute folgenden zwei Schiisse liegen in demselben Fach der Binde­
kette, dann treten die Bindekettschafte um, und es kommen zwei Schiisse in 
das nachste Fach der Bindekette. Der SchuBrapport umfaBt also vier Schiisse 
und zwei Ruten. Zum Bewegen der Bindekette b sind zwei Schafte erforderlich. 
Die Grund- oder Fiillkette a kreuzt in Tuchbindung, d. h. sie ist beim Unter­
schuB gehoben und beim OberschuB gesenkt. Zur Bewegung der Grundkette 
ist ein weiterer dritter Schaft erforderlich. Die Polkette c wird bei ungemusterter 
Ware durch einen Schaft, bei gemusterter Ware durch eine Jacquardmaschine 
bewegt. Fiir aHe briisselartigen Waren wird die ZweischuBbindung angewendet, 
da dieselbe die nicht aufgeschnittenen Polkettfaden geniigend fest einbindet. 
Auch fUr geringere Arten von Pliischteppiche, besonders flir solche, die aus 
rauhen Polgarnen angefertigt werden, kommt haufig die ZwischenschuBbindung 
in Anwendung, wie dies Abb. 21 schematisch darstellt. Zu den Pliischteppichen 
besserer Qualitat, insbesondere solchen, deren Polkette aus dem glatten Kamm­
garn besteht, wird die sogenannte DreischuBbindung angewendet, siehe Abb. 22, 
da diese Bindung eine viel solidere Einbindung der Flornoppen in das Grund­
gewebe gewahrleistet, als die weniger feste ZweischuBbindung. Bei der Drei­
schuBbindung kommen auf eine Rute drei Schusse und es liegen in einem Binde­
fach drei Schiisse, siehe Abb. 22; der SchuBrapport umfal3t also sechs SchuG 
und zwei Ruten. Auch hier werden fiir die Bindekette b zwei Schafte und fiir 
die Grundkette a ein Schaft benotigt. Bei Anwendung der Dreischul3bindung 
ist darauf zu achten, daB die Verkreuzung der Bindekette b in der Weise erfolgt, 
wie dies Abb.22 schematisch darstellt. Die ganz ahnliche Verkreuzung der 

c 

b 

d Bindekette b in Abb. 23 ist unbrauchbar. Da· 
durch, daB die Bindekette b in Abb. 22 zwischen 
den beiden Oberschiissen, um welche die Flor· 
noppe geschlungen ist, durchkreuzt, werden die 
beiden sich gegenuberstehenden Schenkel zweier 
benachbarter Flornoppen zusammengedrangt Abb. 23. Unbrauchbare 3 SchuG-

bindung. und fest gegen den UnterschuB gepreBt. Auf diese 
Weise wird die Flornoppe an zwei Stellen, also an 

jeder Schenkelbiegung vom andern Bindekettfaden im Gewebe festgebunden, wo­
durch eine solide Einbindung entsteht. In der falschen Verkreuzung der Abb. 23 
werden die beiden Schiisse, urn welche die Flornoppe geschlungen ist, zusammen­
gedrangt und der UnterschuB wird nur gegen die Mitte der Flornoppe gepreBt. 
Die Flornoppe ist also nur an einer Stelle und nur von dem einen Bindekett­
faden eingebunden und kann sich daher leicht aus dem Grundgewebe 100en. 
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Es ist daher unbedingt notwendig, daB bei Teppichen mit DreischuBbindung 
die richtige Verkreuzung der Abb.22 angewendet wird. 

Zu allen Rutenstuhlteppichwaren muB fur die Bindekette ein sehr starker 
Faden gewahlt werden, da die Bindekette mit starker Spannung arbeiten muB, 
um den SchuB fest einzubinden und dadurch den }'lor und dem ganzen Gewebe 
einen sicheren Zusammenhalt zu verleihen. Bester BaumwolIzwirn Nr. 8/3fach 
oder 10/4fach englisch, sowie auch starke Leinen oder Hanfgarn werden vielfach 
als Bindeketten fur Teppiche benutzt. Als Grund- oder FulIkette gebraucht 
man meistens starkes Jutegarn in den Nummern 3 bis 4 englisch, oder dickes 
Baumwollabfallgarn von etwa 2000 m per Kilogramm Lauflange; gewohnlich 
werden drei Faden Grundkette durch die Litze und das Riet gezogen. Grund­
und Bindekette mussen auf der Kettenschlichtmaschine angefertigt und stark 
geleimt werden. Ais SchuB dient kraftiges Hanfgarn, das mit Leimwasser an­
gefeuchtet und naB eingeschossen wird. }'ur Brussel wird vielfach HanfschuB 
Nr.51/4 englisch, flIT Pliischteppiche meistens HanfschuB Nr.3 englisch, beide 
Nummern naB gesponnen, angewendet. 

Abb. 19 stellt schematisch ein Briisselgewebe dar, bei dem in jedes Riet nur 
ein Polfaden eingezogen ist, welcher uber jeder Rute eingewoben wird. Beim 
Eintragen der Rute hebt sich also die ganze Polkette; ebenso senkt sich die 
ganze Polkette beim Eintragen des Oberschusses, wie dies aus Abb. 19 leicht 
ersichtlich ist . Die Polkette einer solchen Ware kann also durch einen Schaft 
bewegt und von einem Kettbaum abgewebt werden. Eine derartige Ware kann 
nur einfarbig oder mit einer Streifenmusterung in der Richtung der Kette her­
gestellt werden; selbstredend kann der Polfaden auch aus verschiedenen Farben 
zusammengesetzt sein oder es konnen auf demselben Faden verschiedene Farben 
gefarbt oder gedruckt sein. Einfarbige Brusselgewebe werden haufig 70 cm 
breit in den verschiedensten Farben gewebt; die einzelnen Bahnen werden zu­
sammengenaht und dienen dann zum Auslegen ganzer Raume. Zur Polkette 
verwendet man haufig Kammgarn, die Nr. 1% X 3fach gibt eine gute Ware; 
auch Streichgarne werden als Polkette fUr Brusselwaren gebraucht. Die Ein­
stellung schwankt zwischen 210 bis 260 Rieten auf 70 cm Warenbreite; die Ruten­
zahl ist etwa 35 Ruten auf 10 cm. Mit einer Uingsbordure oder mit einer be­
liebigen Streifenmusterung versehen, dienen solche Brusselgewebe haufig als 
Flur- oder Treppenlaufer und werden fur diesen Zweck in 60, 70, 90 und 120 cm 
Breite geliefert. Wird als Polkette Haargarn, etwa in def Lauflange von 150%fach 
metrisch verwendet, so entstehen die sogenannten Haarbrussel- oder Boucle­
waren, die in bedeutenden Mengen angefertigt werden. Die Einstellung ist bei 
Haarbriissel etwa 200 Riete auf d c 
70 cm Warenbreite, die Rutenzahl 

betragt 25 bis 28 Ruten auf 10 cm. _~~~~~~~~~~~~~~~ 
Auch diese Waren werden in ein- a. 
farbig als Bodenbelag und in Strei- b d 
fenmusterung als Laufer gebraucht. Abb.24. Briisselbindung, 2 chorig. 
Bei Verwendung von gutem Ziegen-
haargarn und dichter Einstellung in Kette und SchuB gibt der Haarbrussel 
einen brauchbaren Boden- und Treppenbelag. 

Um bei Brusselware mehrfarbige beliebige Figurenmusterungen zu ermog­
lichen, ist die Verwendung mehrerer Polketten und der Gebrauch der Jacquard­
maschine erforderlich. Abb. 24 stellt den Schnitt durch eine zweifarbige BrusseI­
ware dar; aus der Abb. 24 ist ersichtlich, daB der dunkle Polfaden im Grund­
gewebe verbleibt, solange der helle Polfaden uber die Ruten hebt, und umgekehrt 
bleibt der helle Polfaden im Grundgewebe, solange der dunkle Polfaden hebt. 
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Die Jacquardmaschine wird in so viele Chore eingeteilt, als das Muster Farben 
hat, und in jedes Chor wird eine besondere, andersfarbige Polkette eingezogen. 
In jedes Riet werden dann so viele Polfaden eingezogen, als Chore vorhanden 
sind, aus jedem Chor ein Faden. Urn also z. B. eine zweifarbige Briisselware 
zu weben, wird die Jacquardmaschine in zwei Chore eingeteilt und es wird in 
jedes Chor eine Farbe eingezogen. In jedes Riet kommen auBer der Grund­
und Bindekette noch zwei Polfaden, aus jedem der vorhandenen zwei Chore 
je ein Polfaden. Die Bindungsweise ist aus Abb.24 ersichtlich. Die Polkette 
wird nach Vorschrift des Musters durch die Jacquardmaschine bewegt, 
wahrend die Grund- und Bindekettfaden durch Schafte bewegt werden. Urn 
eine fUnffarbige Brusselware zu weben, sind funf verschiedene farbige Polketten 
notwendig; die Jacquardmaschine wird in fUnf Chore eingeteilt und in jedes 
Chor kommt eine Farbe. Ebenso werden in jedes Riet auBer den Grund- und 
Bindekettfaden noch funf Polfaden eingezogen, von jeder Farbe oder aus jedem 
Chor je ein Faden. Man nennt daher eine solche Ware eine fUnfchorige Brussel­
ware. Hat man bei einer fiinfchorigen 70 cm breiten Brusselware die Einstellung 
von 236 Rieten, so sind fUr jedes Chor 236 Polfaden ni:.itig, im ganzen also 
5 X 236 = 1180 Polfiiden. Die Jacquardmaschine muB ebenfalls 1180 benutzte 
Platinen besitzen, die in fUnf Chore zu je 236 Platinen eingeteilt sind. Beim 
Weben einer solchen Ware hebt in jedem Riet immer nur ein Polfaden uber die 
Rute, wahrend die ubrigen vier Polfaden jedes Rietes im Teppichuntergrund 
liegen bleiben und wie die Grundkette kreuzen. Vermittels der Jacquard­
maschine wird nun beim Eintragen der Rute in jedem Riet immer nur die Farbe 
ausgehoben, we1che die Musterbildung vorschreibt, wahrend die andern Farben 
unsichtbar im Teppichgrund liegen bleiben. Die Grund- und Bindekettfaden 
werden, genau wie bei ein- oder zweichoriger Ware durch Schafte bewegt und 
geben das Bindungsbild der Abb.24. 

Bei einchoriger Ware webt jeder ·Polfaden gleichviel ein, da ja immer die 
ganze Polkette uber die Rute gehoben wird. Die Polkette kann daher bei ein­
choriger Ware auf einen Kettbaum gebaumt uncl vom Baum gewebt werden. 
Bei mehrchoriger Ware ist dies nicht mehr cler Fall, clenn hier hat infolge der 
Musterbildung jeder Polfaclen eine andere Einwebung. Die Polketten ki:.innen 
daher bei mehrchoriger Ware nicht mehr auf einen Baum gebaumt werden, 
sondern es muB jeder Polfaden fur sich auf eine Spule aufgewunclen werden, 
so claB er unabhangig von den ubrigen Polfaden nach dem Bedarf des Musters 
ablaufen kann. Die Spulen werden in einem Spuiengestell untergebracht, dal'> 
hinter dem Rutenstuhl aufgestellt wird. Das Spulengestell muB also so viele 
Spulen fassen ki:.innen, als die zu webende Ware PoWiden enthiilt. ZweckmlWig 
vereinigt man im Spulengestell die zu einem Chor gehi:.irenden Spulen in 
einem Rahmen, so daB in einem Rahmen immer nur eine Farbe untergebracht 
ist. Zu einem funfchorigen Brusselteppich ist demnach ein aus fUnf Rahmen 
bestehendes Spulengestell notwendig, und in jedem Rahmen miissen so viele 
Spulen untergebracht werden ki:.innen, wie die Rietzahl des zu webenden Tep­
pichs betragt. 

Gute Brusselwar~ wird meist fUnf- bis sechschorig gewebet und gestattet, 
da funf bis sechs Farben verwendet werden ki:.innen, eine reichhaltige Musterung. 
Je nach der Anordnung des Musters kann ein Chor auch aus mehreren Farben 
gebildet werden, urn so noch eine Vermehrung der Farbeneffekte zu erreichen, 
doch muB dann besonders darauf geachtet werden, claB keine Streifung in der 
Musterwirkung auftritt. 

In fruheren Jahren wurclen gemusterte Brussel hauptsachlich in 70 cm breiter 
Rollenware geliefert und dienten, indem die einzelnen Bahnen zusammengeniiht 
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wurden, zum Auslegen ganzer Raume. Auch wurden aus solchen Bahnen be­
liebig groBe Teppiche zusammengenaht und dabei an allen vier Seiten des Tep­
pichs eine besonders gewebte Borde angenaht. In neuerer Zeit kommen jedoch 
auch abgepaBte Briisselteppiche in allen gangbaren GroBen bis etwa 4 m Breite 
in den Handel. 

Eine aus bestem Material und in dichter Einstellung gearbeiteter Briissel­
teppich ist leicht und doch sehr haltbor; es ist bei ihm eine in Zeichnung und 
Farbenzusammenstellung geschmackvolle Musterung moglich; die Figuren und 
Konturen kommen, da mit der Jacquardmaschine gerabeitet, klar zum Aus­
druck, und aIle Farben konnen echt gefarbt werden. Ein Nachteil des mehr­
chorigen Briisselteppichs ist sein groBer Wollverbrauch, da mit jedem weiteren 
Chor sich der Verbrauch an Polkette und damit an wertvollem Wollmaterial 
steigert. Zur Musterbildung selbst wird auf der Teppichoberflache immer nur 
ein Chor herangezogen, wahrend die anderen Chore, beim sechschorigen Teppich 
also 5 Chor Wolle gewissermaBen nutzlos im Teppichgrund liegen. Diese im 
Teppichuntergrund liegenden Polfaden vermehren wohl die Dicke des Teppichs 
und geben ihm eine gewisse Elastizitat, womit immerhin eine Erhohung der 
Haltbarkeit erreicht wird, doch kOnnte dieselbe Wirkung auf billigere Weise 
durch eine vermehrte Einlage von Fiillkettfaden erzielt werden. 1m allgemeinen 
besteht die Polkette des mehrchorigen Briisselteppichs aus Kammgarn; 15/2 X 3 
englisch wird z. B. vielfach angewendet. Eine gute Briisselware kann aber 
auch aus einem erstklassigen Streichgarn gewebt werden; die Nr. 8/2 X 2fach 
metrisch gibt z. B. eine schone Ware. 

Wird nun beim gleichen Teppich statt W ollgarn das dickere Haargarn als 
Polkette verwendet, so entsteht der Haargarn-Briisselteppich, oftmals auch 
BoucllHeppich genannt. Bei dieser Teppichart werden meistens nur zwei Chore, 
hochstens drei Chore angewendet, da das dicke Haargarn, etwa 1500/2fach metrisch 
sich mit mehr als drei Choren nicht mehr gut arbeiten UiBt. Der Boucleteppich 
hat sich in letzter Zeit vielfach eingefiihrt, da er, wenn aus gutem Ziegenhaar­
garn gearbeitet, recht halt bar ist. Er ist in Zeichnung und Farbenzahl nicht 
so wirkungsvoll wie der echte Briisselteppich, da er nur zwei bis drei Farben 
zeigt, und auch in Kette und SchuB weniger dicht gearbeitet wird. Leider wurde 
gerade auch diese Teppichart durch Verwendung von geringem Material und 
unhaltbaren Farben, sowie auch durch zu lockere Einstellung oft in ganz unzu­
reichender Qualitat auf den Markt gekracht. 

Die Technik der auf dem Rutenstuhl gewebten Pliischteppiche ist genau 
die gleiche, wie vorstehend bei dem Briisselteppich beschriebene, nur wird an 
Stelle der Zugrute die Schnittrnte verwendet. Abb.21 zeigt schematisch ein 
einchoriges Pliischgewebe in ZweischuBbindung. Die Bindungsweise ist genau 
die gleiche, wie beim Briisselteppich, der einzige Unterschied besteht darin, 
daB beim Pliischteppich die iiber den Ruten liegenden Polfaden durchschnitten 
werden. Wird bei dieser Teppichart ein Streichgarn als Polkette verwendet, 
so geniigt meistens die ZweischuBbindung (Abb.21), da das Streichgarn eine 
rauhe Oberflache besitzt und daher auch bei ZweischuBbindung geniigend Halt 
im Teppichuntergrund findet. Auch verfilzt sich der aus Streichgarn bestehende 
Flor eines Pliischteppichs im Gebrauch sehr rasch, so daB ein Herausfallen der 
Flornoppen nicht zu befiirchten ist, vorausgesetzt, daB der Teppich geniigend 
dicht und mit ausreichender Spannung gearbeitet ist. 

Wird als Florkette Kammgarn verwendet, so ist der Gebrauch der in Abb. 22 
dargestellten DreischuBbindung erforderlich. Das Kammgarn hat eine viel 
glatt ere Oberflache als das rauhe Streichgarn, und bedarf daher einer recht 
soliden Einbindung, welche nur mit der DreischuBbindung erreicht wird. Auch 
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verfilzt sich im Gebrauch der Kammgarnflor nur wenig, und es ist daher die 
Gefahr des Herausfallens der Kammgarnnoppen viel groBer als beim Streich­
garn. Es kommen zwar auch Kammgarn-Pliischteppiche in ZweischuBbindung 
auf den Markt, doch handelt es sich dann immer um geringe Qualitaten. 

Einfarbige oder einchorige Rutenpliischware wird in Kammgarn und in Streich­
garn haufig angefertigt und es gilt auch bei dieser Ware in bezug auf Einstellung 
und Material das bei Briisselware Gesagte. In 70 cm breiter Rollenware dient 
dieses Gewebe oft zum Auslegen ganzer Raume. Mit Streifenmusterung ver­
sehen, vielfach mit naturfarbiger Mitte und bunt gestreiften Bordiiren wird sie 
haufig als Flur- und 'l'reppenlaufer verwendet. Die Qualitat dieser Waren laBt 
sich leicht durch Verwendung verschieden hoher Ruten andern. Ruten von 
2 mm Hoho ergeben einen ganz niedrigen ~~lor und finden nur zu ganz billigen 
Sorten Anwendung. Die gangbarsten Qualitaten werden mit Ruten von 3 bis 
5 mm H6he gewebt. Ruten von 10 bis 12 mm H6he geben eine schwere, soge­
nannte hochflorige Ware, die aber infolge des groBen Wollverbrauches sehr 
hoch im Preise steht. 

Wird eine mehrfarbige beliebige Figurenmusterung verlangt, so ist die Ver­
wendung mehrerer Chore und der Gebrauch der Jacquardmaschine erforderlich. 
Es sind wie beim Briisselteppich so viele Chore notig, als das Muster Farben zeigt, 
die Jacquardmaschine wird in gleichviel Chore eingeteilt, und die Polfaden laufen 
aus einem Spulengestcll. Es hebt in jedem Riete immer nur die Farbe iiber die 
Schnittrute, welche durch das Muster bedingt wird. Die mehrchorigen Ruten­
pliischteppiche sind unter dem Namen 'l'ournay- oder Wiltonteppiche im 
Handel; sie werden sowohl aus Streichgarn als ZweischuBware, wie aus Kamm­
garn als DreischuBware gearbeitet. Gute 'l'ournayteppiche werden meist fiinf­
und sechschorig gewebt und ermoglichen dann eine schone, reichhaltige Muste­
rung mit klaren Konturen. Bei Anwendung von erstklassigem Material, dichter 
Einstellung und geniigend hohen Ruten stellt der 'l'ournayteppich einen sehr 
haltbaren Gebrauchsteppich dar. Das Wollgarn kann unter Verwendung bester 
Farbstoffe echt gefarbt werden, so daB der 'l'eppich in bezug auf Echtheit der 
Farben allen Anspriichen geniigt. Der Verbrauch an Flormaterial ist beim 
'l'ournayteppich groBer als beim Brusselteppich, da zur Erzielung des Pliisches 
h6here Ruten notig sind als beim Brusselteppich. Schnittruten von 5 bis 6 mm 
Hohe ergeben eine schone Ware. Als Polkette sind beim 'l'ournayteppich je 
nach der Einstellung verschiedene Garnnummern im Gebrauch; Streichgarn 
Nr.7/2fach metrisch, zwei Faden pro Litze, oder Kammgarn Nr. 16/2 X 4fach 
englisch, ein Faden pro Litze, geben gute Qualitaten. Auch das franzosische 
Halbkammgarn wird gerne zu 'l'ournayteppichen verwebt. Zum Grundgewebe 
nimmt man dieselben Kettgarne, wie fur Brusselteppiche, nur wird zum SchluB 
meist ein dickeres Hanfgarn gewahlt, etwa Nr. 3 bis 4 englisch, urn dem Gewebe 
einen dichten SchuB zu verleihen. Auch beim 'l'ournayteppich befindet sich 
immer nur ein Chor der Polkette an der Oberflache des 'l'eppichs, die andern 
Chore, bei sechschoriger Ware also fUnf Chore liegen ziemlich nutzlos im Unter­
grund. Infolge des groBen Wollverbrauchs stellt sich ein guter 'l'ournayteppich 
im Preise recht hoch. Der 'l'ournayteppich kommt sowohl in 70 bis 100 cm 
Breite als Laufer oder Rollenware, wie auch in abgepaBten 'l'eppichen bis etwa 
4 m Breite in den Handel. 

Bevor mit dem Weben von Brussel- und 'l'ournayteppichen begonnen werden 
kann, sind umfangreiche Vorarbeiten notwendig. Jeder Polfaden muB fiir sich 
auf eine Spule gespult und die Spulen mussen sorgfaltig in das Spulengestell 
eingesetzt werden. Dann mussen die Polfaden in die verschiedenen Chore des 
Harnisches und ins Riet eingezogen werden. Bei einem 3 m breiten 'l'eppich-
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stuhl hat man es mit 5000 bis 6000 Polfaden zu tun und die Vorarbeiten an einem 
solchen Stuhl nehmen mehrere Tage in Anspruch. Es ist einleuchtend, daB 
derartig kostspielige Vorarbeiten nul' dann vorgenommen werden konnen, wenn 
gleichzeitig eine groBere Anzahl Teppiche von derselben Farbstellung angefertigt 
wird. Die Fabrikation mehrchoriger Briissel- und Tournayteppiche bedingt 
daher Serienanfertigung und es ist die Anfertigung einzelner StUcke nach be­
sonderen Angaben, also die sogenannte Einzelfabrikation ausgeschlossen. 

An Stelle von Wollgarnen werden auch Baumwoll- und Jutegarne als Pol­
kette auf dem Rutenstuhl verwebt. Mehrchorige Pliischteppiche mit Baumwoll­
garnflor werden z. B. gerne als Badeteppiche beniitzt, doch muB dann das 
Polgarn sehr echt gefarbt sein. Ab und zu trifft man Teppiche an, bei denen 
die Polkette aus Jutegarnen be­
steht, doch sind dies immer bil­
lige Waren, die keine groBe Be­
deutung haben. Ais Tiirvor­
lagen trifft man haufig Pliisch­
matten aus Cocosgarnen an, die It -Qi'$ •• ~~~~~R~;J~~F~ib-a 
ebenfalls auf dem Rutenstuhl ge­
arbeitet sind. Ais Flor dient hier 
dickes Cocosgarn, das iiber Ruten 
von etwa 20 mm Hohe gewebt 

d 

Abb. 25. Cocosveloursbindung. 

wird. Diese Matten werden gewohnlich einchorig gearbeitet und es werden nach 
.dem Weben und Scheren einfache Muster mit Hilfe von Schablonen auf die 
Oberflache des Flores aufgestrichen. Abb.25 zeigt die Bindung einer solchen 
Cocosmatte. 

Der gro13e Wollverbrauch der auf dem Rutenstuhl gewebten mehrchorigen 
Teppiche wurde von jeher als "Obelstand betrachtet, und es wurden viele Ver­
suche gemacht, urn die nutzlos im Teppichuntergrund liegenden Wollfaden, die 
sogenannten toten Chore, zu ersparen. Abgesehen von dem Druckverfahren 
(siehe S.494) sind auf diesem Gebiet tatsachlich brauehbare Erfindungen ge­
macht worden, so daB heute schone Tournayteppiche auf den Markt kommen, 
die keine toten Chore mehr enthalten. Die Webstiihle zur Anfertigung solcher 
Teppiche sind aber kompliziert und daher sehr teuer. An Stelle der einfachen 
Harnischlitze tritt eine zangenartige Fadenfiihrung, welche den vom Messer ab­
geschnittenen Polfaden festhalt. Fiir jedes Riet ist ferner ein Greifer notwendig, 
del' den von del' Jacquardmaschine in Stellung gebrachten Polfaden erfaBt und 
dem Geweberand zufiihrt. Die Bedienung solch komplizierter Stiihle ist sehr 
schwierig, und der Gewinn an Wollmaterial wil'd meistens durch groBere Un­
kosten und geringere Produktion wieder aufgehoben. Es ist dies em Verfahren 
daher nicht gelungen, den 
gewohnlichen Rutenstuhl 
zu verdrangen. Die ohne 
tote Chore gewebten Tour- a.~tii~~i~i~~i.i~ __ 
nayteppiche zeigen bei 
entsprechend gewahlter 
Bindung das Muster auch 
auf del' Riickseite des 

h d 

Abb.26. Pliischbindung, durchgewebt. 

It 

Teppichs; diese Teppiche werden oft unter der Bezeichnung "d urchgewe bte 
Teppiche" in den Handel gebracht (Abb.26). Derartige Teppiche gleichen 
infolge der gemusterten Riickseite den Kniipfteppichen, ohne aber einen 
Vorteil gegeniiber den auf dem gewohnlichen Rutenstuhl gewebten Teppichen 
zu bieten. 
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Ein anderes Verfahren zur Vermeidung der toten Chore besteht darin, daB 
man sie auf einem gewohnlichen Rutenstuhl auf der Oberflache des Teppichs 
flottieren laBt, statt sie im Untergrund zu fiihren. Die von der Rute durch­
schnittenen Polfaden miissen von einer feinen Stachelwalze oder einer Schiene 
festgehalten werden, damit sie in der Arbeitsstellung verbleiben. Die auf der 
Teppichoberflii..che flott liegenden Polfaden werden nach dem Weben mit einer 
Schere abgeschnitten. 

Druckteppiche. Als Nachteil der Briissel- und Tournayteppiche wurde be­
reits der groBe Wollverbrauch genannt. Da ferner selten mehr als sechs Chore 
angewendet werden, so ist man auch in der Auswahl und Anzahl der Farben 
beschrankt, was sich besonders bei Blumenmustern a]s Mangel bemerkbar macht. 

Abb. 27. Drucktrommel, geoffnet. 

Aus dem Bestreben, auch bei gemusterten Teppichen mit nur einem Wollchor 
auszukommen und dabei doch in der Anzahl der verwendbaren Farben ganz 
unbeschrankt zu sein, entstand der Druckteppich. Bei dieser Teppichart werden 
also die Polgarne nicht gefarbt, sondern die Farben werden aufgedruckt. Es 
sind viele Versuche gemacht worden, das Muster mittels Schablonen oder Druck­
formen auf die ausgespannte Polkette zu drucken, um dann die gedruckte Kette 
zu verweben; oder auch den Teppich aus weiBem Garn zu weben und dann 
nachtraglich das Muster auf das Gewebe aufzudrucken. Nach diesem Verfahren 
sind auch Teppiche hergestellt worden; weitaus am meisten hat sich aber das 
nachfolgend beschriebene Verfahren unter Verwendung der sogenannten Druck­
trommel eingefiihrt. 
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Das Bedrucken der Polkette erfolgt vor dem Verweben. Das Verweben der 
gedruckten Kette erfolgt auf einem einfachen Schaftrutenstuhl und kann nun 
nach Art der Briisselteppiche tiber Zugruten erfolgen; es ftihren die gedruckten 
Briisselteppiche den Namen Tapestryteppiche. Die gedruckte Kette kann 
aber auch nach Art der Tournayteppiche tiber Schnittruten gewebt werden. 
Die gedruckten Pltischteppiche fiihren den Namen Vel vetteppiche. Das Be­
drucken der Polkette fiir diese beiden Teppicharten findet auf der Drucktrommel 
statt. Abb. 27 zeigt die Ansicht einer Drucktrommel von 2 m Umfang; Abb. 28 
die Ansicht einer Drucktrommel von 12 m Umfang. Abb. 29a stellt die Seiten­
ansicht und Abb. 29b die Vorderansicht einer Drucktrommel von 12 m Umfang 
dar. AIle die hier abgebildeten Drucktrommeln stammen aus der bekannten 
englischen Maschinenfabrik Robert Hall & Sons in Bury bei Manchester. Diese 
Maschine besitzt als Hauptbestand­
teil eine Trommel, deren Umfang 
mit der benotigten Kettenlange iiber­
einstimmen mu13. Zu einem 3 m lan­
gen Tapestryteppich, dessen Polkette 
im Verhaltnis 1: 2 einwebt, braucht 
man daher eine Trommel von 6 m 
Umfang, da die Kettlange von 6 m 
beim Einweben von 1 : 2 einen Tep­
pich von 3 m Lange ergibt. Zu einem 
Velvetteppich von 3 m Lange, dessen 
Polkette im Verhaltnis 1 : 4 einwebt, 
benotigt man eine Trommel von 12 m 
Umfang, da die Polkette von 12 m 
Lange beim Einweben von 1 : 4 eine 
Warenlange von 3 m ergibt. Eine 
Teppichfabrik, welche Druckteppiche 
anfertigt, braucht also so viele ver­
schieden gro13e Drucktrommeln, als 
sie verschiedene Kettenlangen druk-
ken will. Hier ist allerdings zu be- Abb.28. Drucktrommel. 
merken, da13 auf einer Trommel von 
12 m Umfang auch zwei Ketten von je 6 m Lange oder drei Ketten von je 
4 m Lange gleichzeitig gedruckt werden konnen. 

Die Trommel selbst besteht aus einem Eisengestell mit darauf befestigtem Holz­
kranz; sie ist drehbar im Rahmen der Maschine gelagert und kann sowohl durch 
Riemenabtrieb, wie auch von Hand leicht gedreht werden. In Abb. 27 ist der 
Antrieb der Trommel erkennbar; rechts oben auf dem Gestell ist das Handrad 
sichtbar, mit dem die Trommel von Hand gedreht werden kann. Die Arbeitsbreite 
betragt in der Regel etwa 1 m. Bevor die Trommel mit Garn bespannt wird, 
wird sie auf ihrem ganzen Umfang mit einem Wachstuch umwickelt, damit die 
Druckfarben nicht die Trommeloberflache verschmieren, sondern nur das leicht 
abwaschbare Wachstuch. Zum Drucken wird nun die Trommel auf ihrem ganzen 
Umfang mit Garn bespannt. Die Scheibenspulen, welche das zu bedruckende 
Garn enthalten, werden bei a (Abb.29) aufgesteckt; jede Spule wird durch 
ein Gewicht leicht gebremst. Das Gam lauft um zwei Stangen b, um eine gleich­
mii.13ige Spannung zu erhalten und passiert dann die Fadenfiihrer c. Zu Beginn 
werden die Fadenanfange auf der Trommel befestigt, diese wird dann durch 
Kraftbetrieb in Umdrehung versetzt und windet das Garn auf. Die Fadenfiihrer 
erhalten eine langsam seitliche Verschiebung, so da13 sich Faden neben Faden 
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legt und die Trommel auf ihrer ganzen OberfHiche gleichmaBig mit Garn bedeckt 
wird. Gewohnlich steckt man acht Spulen auf und laBt die Trommel 125 Um­
drehungen machen, deren Zahl durch eine Uhr d genau abgelesen werden kann. 
Hat die Trommel 125 Umdrehungen gemacht, so setzt man sie still, schneidet 
die Faden ab und befestigt die Fadenenden auf dem Trommelumfang. Die 
Trommel ist nun fertig zum Drucken. Bei 8 Spulen und 125 Umdrehungen 
hat sie auf ihrem Umfang 8 X 125 = lOOO Faden, die alle gleichzeitig und 
gleichmaBig bedruckt werden. 

Das Aufdrucken der Farben besorgt der in Abb. 29a und b mit g bezeichnete 
kleine Wagen, der sich unter der Trommel vermittels Radern auf Schienen bewegt. 
In den Wagen wird der leicht auswechselbare Farbkasten, in dem sich die Druck­
farbe befindet, eingesetzt. Es sind so viele Farbkasten erforderlich, als das zu 
druckende Muster Farben enthalt, praktisch geht man nicht gerne tiber ftinfzig 
Farben. 1m Farkbasten ist ferner das sogenannte Druckrad i (Abb.29aund b) ein­
gebaut, das sich in der Farbe bewegt. Der Wagen wird durch mechanischen An­
trieb unter der Drucktrommel, in Richtung deren Achse hin und her gefiihrt, 
wobei der Farbkasten durch Federkraft leicht nach oben gepreBt wird. Dadurch 
wird das Druckrad i an das aufgewundene Garn gedrtickt, und die Oberfliiche 
des Druckrades i hinterliiBt bei jedem Durchgang unter der Trommd einen 
geraden Farbstreifen auf dem Garn. Das Druckrad i selbst erhalt beim Durch­
gang unter der Trommel vermittels Schnurenantrieb eine drehende Bewegung, 
damit seiner Oberflache stets Farbe zugefUhrt wird. Nach jedem Durchgang 
des Wagens wird die Drucktrommel vermittels eines Handrades gedreht, damit 
genau nach Vorschrift des Musters eine andere zu bedruckende Stelle der Trom­
meloberflache tiber das Druckrad kommt. Gewohnlich beginnt man beim Drucken 
mit der hellsten Farbe und bedruckt damit alle Stellen auf dem Trommelumfang, 
welche diese Farben erhalten sollen. Dann wechselt man den Farbkasten aus 
und setzt den Farbkasten mit der zweiten Farbe ein, hierauf kommt die dritte 
Farbe an die Reihe, und so fort, bis aIle vorgeschriebenen Farben durchgedruckt 
sind. Mit dem Farbkasten wechselt man gleichzeitig das Druckrad i aus, da 
mit der Reinigung der Druckriider zu viel Zeit verloren ginge. Es hat daher 
jeder Farbkasten sein eigenes Druckrad. Zur Bedienung der Drucktrommel 
sind in der Regel zwei Personen erforderlich; meistens werden weibliche Arbeits­
krafte verwendet. Die eigentliche Druckerin bringt durch Drehen mit dem 
Handrad immer die Stelle der Trommeloberflache tiber das Druckrad, die gerade 
bedruckt werden solI. Sie liest die Reihenfolge der Farben von einer Zeichnung 
der sogenannten Patrone abo Die Hilfsdruckerin, besorgt das Auswechseln der 
Farbkasten. ZweckmaBig wird die Patrone in den gleichen Farben ausgefiihrt, 
welche der zu druckende Teppich erhalten solI. Jede Farbe erhalt auf der Pa­
trone eine Nummer, die auf moglichst vielen Stellen der Patrone eingeschrieben 
wird. Die fUr das zu druckende Muster bestimmten Druckfarben erhalten die 
gleichen Nummern, welche auf der Patrone stehen, und auf jeden Farbkasten 
wird die Nummer der darin enthaltenen Druckfarbe angeschrieben. Die Druckerin 
ruft bei einem Farbenwechsel der Hilfsarbeiterin die Nummer der nachsten Farbe 
zu, worauf diese den Farbkasten einsetzt, der die zugerufene Nummer tragt. 

Die Drucktrommel ist an der Seite mit einem Zahnkranz versehen, in den 
ein Sperrad eingreift, das die Trommel immer in einer bestimmten Stellung 
festhalt. Die Teilung des Zahnkranzes entspricht der Breite des Druckrades, 
so daB, wenn die Trommel um eine Zahnteilung weitergedreht wird, die Trommel­
oberflache um die Breite eines Druckstreifens weiterbewegt wird. Der Umfang 
der Trommeloberflache umfaBt somit so viele Druckstreifen, als der Zahnkranz 
Zahne enthalt. Hat z. B. eine Trommel von 6 m Umfang eine Zahnkranzein-
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teilung von 600 Zahnen, so miissen Druekrader von 1 em Breite angewendet 
werden. Die Breite der Druekrader entsprieht ungefahr der Lange einer Flor­
noppe im fertigen Teppieh. Die Zahne des Zahnkranzes sind fortlaufend nume­
riert, so daB die Druekerin sofort ersehen kann, in welehe Nummer des Zahn­
kranzes die Sperrklinke eingreift. Durch Drehen der Tro~mel vermittels des 
Handrades kann die Druekerin raseh jede beliebige Nummer des Zahnkranzes 
zum Eingriff in die Sperrklinke bringen. 

Die Anfertigung eines Druekteppiehs solI an einem Beispiel erlautert werden. AnCfe­
nommen sei, es solI eine Velvetvorlage von 70 em Breite und 150 cm Lange gedruckt werd~n. 
Die Vorlage erhalte in der Breite 200 Kettfaden und die Kette solI in Verhaltnis von 1: 4 
einweben, so daB also zu der gewunschten Warenlange von 1,50 m eine Kettenlange von 
6 m erforderlich ist. Die Kette muB demnach auf einer Trommel von 6 m Umfang gedruckt 
werden. Die Trommel habe einen Zahnkranz von 600 Zahnen und es sind dann Druckrader 
von 1 cm Breite anzuwenden. Die Vorlage ist auf dem Stuhl mit etwa 600 Ruten auf die 
ganze Lange zu weben, so daB also auf 10 em Ware 40 Ruten einzuweben waren. Die Ruten­
hohe ist so wahlen, daB eine Flornoppe etwa 1 em lang wird, was bei DreisehuBware 
mit einer Rute von etwa 2,5 mm Hohe erreieht. werden durfte. 

Zunaehst ist eine Patrone in handlicher GroBe anzufertigen, welche in der Kettrichtung 
200 Linien und in der SehuBriehtung 600 Linien umfaBt. Die Anzahl der SchuJ3linien muB 
mit der Zahnezahl des Zahnkranzes genau ubereinstimmen, mit der Rutenzahl kann man 
sieh etwas freier bewegen, einige Ruten mehr oder weniger auf 10 cm schadet gewohnlieh 
niehts. Auf dem Raum von 200 Kettlinien und 600 SehuJ3linien wird also das Muster der 
Vorlage gezeichnet und moglichst in den Farben ausgefiihrt, welehe die fertige Vorlage be­
kommen solI. Immerhin sollen sich die Farben auf der Patrone gut voneinander abheben, 
damit die Druckerin die einzelnen Farbt6ne leieht unterseheiden kann. Beim Druekteppich 
kann man ungefahr bis zu 50 verschiedenen Farben in einen Teppich gehen. Jede Farbe 
erhalt eine Nummer, die auf alle groBeren Flaehen der Patrone eingesehrieben wird, urn 
der Druckerin das Zureehtfinden zu erleiehtern. Ferner werden die Kettfaden fortlaufend 
von 1 bis 200 numeriert, so daB jeder Kettfaden seine bestimmte Nummer erhalt; natur­
gemaB verlaufen die Nummern fiir die Kettfaden in der Querrichtung der Patrone, also 
von links nach rechts. Die SchuJ3linien, die im vorliegenden Fall Druekstreifen darsteUen, 
werden ebenfalls numeriert, und zwar auf der Patrone von oben nach unten, so daB die 
oberste SchuBlinie mit Nr. 1 und die unterste Linie mit Nr. 600 bezeichnet wird. Voraus­
gesetzt sei, daB das gewahlte Muster weder rapportiert noch symmetrisch ist, so daB also 
keine gleichgemustertcn Kettfaden im Muster vorhanden sind. In diesem Fall muB jeder 
Kettfaden fUr sich bedruckt werden, und es sind daher 200 verschiedene Kettfaden fiir das 
gewahlte Muster zu bedrucken, d. h. die Trommel muB 200mal mit frischem Garn bespannt 
werden. Da nun auf die Tromel jedesmal 1000 Faden aufgewunden werden, so erhalt man 
von jeder Trommelfulllung 1000 gleichartig bedruckte Faden von je 6 m Lange; d. h. es 
werden gleichzeitig 1000 Vorlagen von je 200 Kettfaden bei 6 m Kettlange fertig gedruckt, 
die in Zeichnung, Farbstellung und GroBe einander vollig gleieh sind. Die hier beschriebene 
Drucktechnik bedingt also Massenfabrikation, einzelne Teppiche konnen somit nicht her­
gestellt werden, sondern nur ganze Auflagen. 1st das Teppichmuster symmetrisch urn eine 
Mitt-ellinie, so sind in jedem Teppich 2 gleiche Kettfaden vorhanden und es braueht in 
diesem Fall das Muster nur bis zur Mitte gedruckt zu werden. Bei der in Rede stehenden 
Vorlage brauchte man also, wenn das Muster symmetrisch ware, nur 100 verschiedene 
Kettfaden zu bedrucken und man bekame eine Auflage von nur 500 Stuck V orlagen, an 
Stelle von 1000 Vorlagen beim unsymmetrischen Muster. 

Die Patrone wird von der Druckerin auf einem beweglich aufgehangten Musterbrett 
aufgezogen, das so eingerichtet ist, daB jeder Teil der Patrone in eine zum Ablesen bequeme 
Lage gebracht werden kann. Auf der Patrone selbst wird ein verschiebbares Lineal ange­
bracht, welches es der Druckerin ermoglicht, jeden Kettfaden seiner Lange nach genau zu 
verfolgen. Vor dem Drucken des eigentlichen Musters durckt die Druekerin auf jede Trom­
melbespannung einen Streifen aus einer grellen, gut sichtbaren Farbe, rot oder gelb, der 
den Anfang des Teppichmusters darsteUt und Setzstelle genannt wird. Der Zweck dieser 
SetzstelJe wird spater bei der Beschreibung des Aufbaumens der Druckketten erlautert 
werden. 

Die Druckerin verfahrt nun beim Drucken der in Rede stehenden Vorlage wie folgt: 
Nachdem die Trommel mit Garn bespannt und die Setzstelle gedruckt ist, wird zuerst der 
mit Nr. 1 bezeichnete Kettfaden, also der auf der Patrone am weitesten nach links ge­
zeichnete Kettfaden bedruckt. Dieser Kettfaden ist wie alle folgenden, in der Liingsrich­
tung von oben nach unten mit 600 Quadraten bedeckt, die 600 Druckstellen entsprechen. 
In jedem Quadrat ist auf der Patrone die Farbe eingezeichnet, welche an dieser Stelle 
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auf den Faden gedruckt werden solI. Mit Hilfe des Lineals, auf dem auch die Num­
mern 1-600 angebracht sind, kann die Druckerin leicht die Nummern eines jeden Druck­
quadrates ablesen. Gewohnlich wird mit dem Drucken der hellsten Farbe begonnen, und 
die Druckerin steIlt vermittelst Zahnkranz und Sperrklinke der Reihe nach die Stellen der 
Trommel iiber das Druckrad, welche die erste Farbe erhalten sollen. 1st die erste Farbe 
auf aIle Stellen gedruckt, welche die Patrone vorschreibt, so wird die zweite Farbe ein­
gesetzt und mit dieser werden dann die Stellen bedruckt, welche die Patrone flir die zweite 
Farbe vorschreibt. Dann kommt die dritte Farbe daran und so fort, bis alle vorgeschrie­
benen Farben durchgedruckt sind und die Trommel auf ihrer ganzen Oberflache bedruckt 
ist. Nach Beendigung des Druckes entfernt die Druckerin die zu viel aufgetragene Farbe 
mit Hilfe eines kleinen Brettchens und verstreicht die iibrige Farbe gleichmaBig iiber die 
ganze Breite der Trommel. W 0 mehrere Streifen der gleichen Farbe zusammenfallen, 
egalisiert die Druckerin diese Streifen zu einem gleichfarbigen breiten Band, immer hat 
sie aber darauf zu achten, daB die verschiedenfarbigen Streifen sich scharf voneinander 
abheben und nicht ineinander flieBen. Hat die Druckerin das Verstreichen oder Egalisieren 
beendet, so wird der Druck yom Druckermeister kontrolliert und mit der Patrone ver­
glichen, um festzustellen, ob keine Stellen falsch bedruckt worden sind. Dann wird das 
Garn von der Trommel abgenommen. Zu diesem Zweck muB das aufgewundene Garn erst 
gelockert und auBer Spannung gebracht werden. Durch Drehen am Handrad k (Abb. 29a) 
wird durch eine geeignete tJbersetzung und mit Hilfe der Zahnstangen l ein Teilsektor des 
Trommelumfanges nach innen aufgeklappt, wodurch das aufgewundene Garn seine Span­
nung verliert. Abb.27 zeigt den nach einwarts geklappten Trommelsektor. Dann wird der 
vordere obere Querriegel m mit dem darauf sitzenden Trommellager nach vorne umgelegt, wo-bei 
er sich um die Bolzen n dreht. Die Trommel schwebt jetzt frei und das aufgewundene Garn 
kann nach der Vorderseite der Trommel abgezogen werden. Das abgenommene Garn wird 
in Strangform gebracht, unterbunden und mit einer Blechmarke versehen, auf der die 
Nummer des Kettfadens, im vorliegenden Fall Nr. I steht. Dar Strang wird jetzt bis zur 
weiteren Behandlung vorsichtig beiseite gelegt. Es ist jetzt also der erste Kettfaden ge­
druckt und da der Strang aus 1000 Faden besteht, so ist demnach flir 1000 Vorlagen der 
Kettfaden Nr. I bedruckt. Die Trommel wird nun mit einem andern, gereinigten Wachs­
tuch umkleidet und frisch mit Garn bespannt. In gleicher Weise wird nun der zweite 
Strang nach Vorschrift der Patrone bedruckt, indem die Druckerin von der zweiten Ket­
tenlinie die Farbenfolge abliest. Dann kommt der dritte Strang, und so wird fortgefahren, 
bis alle 200 Kettfaden bedruckt sind. Da die Druckerin auf einer 6 m-Trommel im Tage 
etwa 10mal die Trommel bespannen kann, oder wie m'ln sich ausdriickt, 10 Strange drucken 
kann, so braucht sie zum Drucken der ganzen Verlage 20 Arbeitstage; es ist dann eine Auf­
lage von 1000 gleichen Vorlagen zu je 200 Kettfaden fertig gedruckt. Die frisch gedruckten 
Strange miissen vorsichtig behandelt werden, da die Farben noch nicht fixiert sind; sie 
diirfen weder mit dem FuBboden, noch mit anderen Druckstrangen in Beriihrung kommen, 
da sonst ein Verschmieren der Farben stattfindet. Auch ist streng darauf zu achten, daB 
an jedem Strang die richtige Nummer pefestigt wird. 

/Das Fixieren der Druckfarben erfolgt durch Dampfen im Dampfkasten. 
Der letztere hat eine zylindrische oder rechteckige Form und muB einem Innen­
druck von zwei bis drei Atmospharen widerstehen konnen; er ist mit Manometer, 
Thermometer und Sicherheitsventil zu versehen. Am hochsten Punkt des Dampf­
kastens befindet sich ein Luftventil, durch das die Luft aus dem Innern aus­
geblasen werden kann; am tiefsten Punkt des Kastens ist ein Venti! zum Ab­
lassen des Kondenswassers vorzusehen. Durch ein EinlaBventil kann Frisch­
dampf in den Kasten gelassen werden; im Innern des Kastens wird zweckmaBig 
ein Heizrohrsystem eingebaut, das zum Anwarmen des Kastens und zur Er­
hahung der Innentemperatur dient. Das Innere des Kastens nimmt ein fahr­
bares Gestell ein, das ein- und ausgefahren werden kann. In dem Gestell sind 
eine Anzahl Horden iibereinander geschichtet, auf welche die Druckstange zu 
liegen kommen. Die Horden selbst werden verschiedenartig gebaut. Man ver­
wendet Horden mit Holzbaden, die mit einer Schicht Sagespane bedeckt wer­
den, worauf dann die Druckstrange gelegt werden. Das Erneuern der ange­
schmutzten Sagespane und das Entfernen der letzteren aus den Druckstrangen 
verursacht aber viele Arbeit. In anderen Werken bezieht man die Horden mit 
Netzen und dickem Baumwollzwirn und legt darauf die Druckstrange. Durch 
die in den Farben enthaltene Saure werden aber die Baumwollnetze stark an-
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gegriffen und in kurzer Zeit zersti)rt, so daB dieses Verfahren ziemlich teuer 
kommt. Auch wurde versucht, die Horden mit Metallgeflechten zu beziehen; 
die vorhandenen Sauren gehen aber mit dem Metall Verbindungen ein, die leicht 
zerstorend auf die Druckfarben wirken. Jedes Verfahren hat seine Vor- und 
Nachteile und es muB bei der Anlage des Dampfkastens mit aller Vorsicht zu 
Werke gegangen werden. 

Das Dampfen erfolgt in der Weise, daB zunachst durch die Heizrohre der 
Dampfkasten auf moglichst hohe Temperatur angewarmt wird. Dann wird 
durch die dafiir vorgesehene Tille das mit Druckstrangen beschickte Gestell 
in den Kasten eingefahren und die Ture dampfdicht verschlossen. Man laBt 
nun bei geoffnetem Luftventil Frischdampf in das Kasteninnere stromen. Wenn 
aIle Luft ausgetrieben ist, schlieBt man das Luftventil und laBt den Dampfdruck 
auf die vorgeschriebene Druckh6he steigen, worauf das Dampfventil geschlossen 
wird. Der Dampfdruck und die Dampfzeit sind in den einzelnen Werken sehr 
verschieden und richten sich nach den 6rtlichen Verhaltnissen. Die Dampfzeit 
schwankt zwischen 20 bis 50 Minuten, der Druck zwischen 0,2 bis 0,7 Atm. 
tTberdruck. Man probiert am besten praktisch aus, welche Verhaltnisse das 
beste Resultat ergeben. Der einmal erprobte Druck und die erprobte Dampf­
zeit mussen dann beim gleichen Muster immer genau eingehalten werden, da 
sonst Veranderungen in den Farben entstehen. Auch die Dampffeuchtigkeit 
muB stets die gleiche sein, ferner ist dafur zu sorgen, daB kein Kondenswasser 
auf die Druckstrange falIt, da dadurch Flecken entstehen. Der ganze Vorgang 
des Dampfens bedarf peinlicher Genauigkeit. Nach Ablauf der Dampfzeit wird 
der Dampf abgelassen und dann der Wagen mit den Druckstrangen aus dem 
Dampfkessel ausgefahren. Die Farben sind nun auf den Druckstrangen fixiert, 
die letzteren werden darauf in kaltem Wasser ausgewaschen, geschleudert und 
dann getrocknet, worauf sie zum Baumen auf den Kettbaum fertig sind. 

Chemische Bemer]mngen 1 ). Das zum Drucken bestimmte Wollgarn bedarf einer sehr 
griindlichen \Vasche. Sollen helle und zarte Farbt6ne gedruckt werden, so ist es erforder­
lich, das W ollgarn vor dem Drucken zu bleichen, was noch meistens im Schwefelkasten 
vorgenommen wird. Auch das Chloren des \Vollgarnes wird ab und zu in Anwendung ge­
bracht, urn das Garn zur Aufnahme der Farbstoffe geeigneter zu machen und urn ihm einen 
gewissen Glanz zu verleihen, doch wird das W ollgarn durch Chlor leicht angegriffen. Manch­
mal bietet es Vorteile, das Garn vor dem Drucken zu farben; hat z. B. der zu druckende 
Teppich einen hellen, etwa creme Fond, so wird das zu einer solchen Auflage bestimmte 
Garn creme vorgefarbt. Es brauchen dann die Stellen, welche im Teppich creme werden 
sollen, nicht mehr bedruckt werden, wahrend die andern Farben auf dem creme-Grund 
iibergedruckt werden. Diese Arbeitsweise hat noch den Vorteil, daB die gefarbte Fond­
farbe echter und wesentlich gleichmaBiger wird, als dies mit Drucken erzielt werden kann. 
In der Regel werden die \Vollgarne vor dem Drucken "prapariert", urn sie fahiger zur Auf­
nahme der Druckfarben zu machen und vor all em urn das "Stehen" der Farben zu er­
wirken, d. h. urn zu verhiiten, daB die Farben auf der Trommel ineinander flieBen. Das 
Praparieren erfolgt in der Weise, daB die Garne nach dem Waschen eine Stunde lang in 
einem Bade gekocht werden, dem einige Prozente schwefelsaure Tonerde oder Alaun, so­
wie einige Prozente Schwefelsaure und Glaubersalz oder Natriumbisulfat (Weinsteinpra­
parat) zugesetzt werden. Je nach Garnsorte und den angewendeten Druckfarben sind 
3 bis 5% schwefelsaure Tonerde und 6 bis 100/0 Natriumbisulfat zu verwenden. Ein etwa 
beabsichtigtes Vorfarben der Druckgarne kann in derselben Flotte stattfinden, indem die 
Farbstoffe zum Vorfarben dem Praparationsbad zugesetzt werden. 

Die zum Drucken der Teppichgarne dienenden Farbstoffe miissen zunachst in einen 
zum Drucken geeigneten Zustand iibergefiihrt werden, das "Ansetzen der Druckfarben". 
Die in Wasser gel6sten Farbstoffe waren viel zu diinnfliissig und wiirden auf der Trommel 
Bofort ineinander flieBen. Man muB daher eine Verdickung anwenden, urn der Druckfarbe 
die n6tige Konsistenz zu verleihen. Als Verdickungsmittel k6nnen in Frage kommen: 
Tragant, Gummi arabicum, Dextrin, Starke, Caragheen-Moos und ahnliche Stoffe. Be­
dingung ist, daB sich die Verdickung wieder leicht aus dem gedruckten Garn auswaschen 

1) Vgl. Anm. S. 472. 
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laBt. Da den Druckfarben auch Saure zugesetzt werden muB, so darf sich das Verdickungs­
mittel durch Saure nicht verandern. Vielfach hat sich fiir die Zwecke der Teppich-Garn­
Druckerei das Caragheen-Moos bewahrt. 

Bei Druckfarben ist Bedingung, daB sie leicht loslich sind und gut egalisieren. Fiir die 
Druckerin ist es recht schwierig, die auf der Drucktrommel aufgetragenen Druckfarben 
so zu verteilen, daB iiberall die gleichen Farbstoffmengen vorhanden sind. 

Die basischen Farbstoffe sind zu wenig echt. In der Hauptsache wird mit sauren Farb­
stoffen gedruckt und auch hier mit m6glichst lichtechten. 

Zu erwahnen ist noch, daB auch bei dem sorgfaltigsten Setzen und Baumen der Druck­
ketten das Muster etwas verschwommen ist, und daB die Konturen eines Druckteppichs 
niemals sich so scharf abheben, als bei dem auf dem Jacquardstuhl hergestellten mehr· 
chorigen Teppich. Dafiir zeigt aber der Druckteppich eine unbeschrankte Farbenzahl und 
kommt er infolge des geringen Wollverbrauches zu giinstigem Preise auf den Markt. 

Das Baumen oder Setzen der Druckkettim. 
Jeder Druckstrang erhiiJt in der Druckerei eine Nummer, so daB die aus 

der Druckerei abgelieferten Strange, die zu einem Muster gehoren, fortlaufend 
numeriert sind. Das Baumen der Druckstrange nennt man das Setzen, und 
der Raum, in dem diese Arbeit vorgenommen wird, heiBt die Setzerei. Zunachst 
miissen die gedruckten Garne auf Scheibenspulen gespult werden. Dazu dienen 
gewohnliche Kettenspulmaschinen, wie eine solche in Abb. 3 dargestellt ist, 
nur miissen die Ablaufhaspel so eingerichtet sein, daB die langen Druckstrange, 
die einen Umfang bis 16 m haben, aufgelegt werden konnen. Die Garnhaspel 
konnen daher nicht mehr, wie in Abb. 3 dargestellt, an der Spulmaschine 
selbst gelagert werden, sondern sie miissen in einem besonderen 
Gestell, das vor der Spulenmaschine steht, untergebracht werden. 
Meistens beniitzt man zwei kleine Haspel laut Abb. 30, die iiber­
einander gelagert sind. Der untere Haspel ist herausnehmbar im 
Gestell gelagert, wahrend der obere Haspel herausnehmbar in einem 
Schlitten gelagert ist. Der Schlitten kann belie big hoch gezogen 
werden, wodurch die Entfernung der beiden Haspel der Lange 
der Druckstrange angepaBt werden kann. Beim Spulen wird zu­
erst der Anfang des Druckstranges auf der Spule befestigt und 
dann wird der ganze Strang vorsichtig aufgespult. ReiJ3t zufaIlig 
einmal der Faden ab, so mu/3 er mit Sorgfalt wieder angekniipft 
werden, ohne daB der Faden dadurch verkiirzt wird, denn dadurch 
wiirde eine Verzerrung des Musters eintreten. Auch darf kein Teil 
des Stranges verloren gehen, da sonst eine Unterbrechung des 
Musters eintreten wiirde. Zum Spulen der Druckstrange diirfen 
nur ganz zuveriassige Arbeiterinnen verwendet werden. Zweck­

Abb.30. 
Garnhaspel 

fiir 
Druckketten. 

maBig wird die GroBe der Scheibenspulen so gewahlt, da/3 eine Spule auch 
einen ganzen Druckstrang aufnehmen kann. Hat man ein symmetrisches Muster, 
das nur bis auf die Mitte gedruckt wurde, so muB jeder Druckstrang auf zwei 
Spulen verteilt werden, so daB auf jede Spule genau die Halfte des Stranges 
aufgewunden wird. 1st ein Strang gespult, so wird auf die Spule die gleiche 
Nummer aufgeschrieben oder aufgekiebt, welche der Strang trug. Nach dem 
Spulen ist also die ganze Auflage auf Spulen aufgewunden, die nach dem Muster 
fortIaufend numeriert sind. 

Auf das Spulen der Druckgarne foIgt das Setzen der Druckketten, das auf 
der Setzmaschine vorgenommen wird. Abb. 31 stellt die Abbildung einer Setz­
maschine dar, wahrend Abb. 32 einen Schnitt durch die arbeitenden Werkzeuge 
der Setzmaschine schematisch darstellt. Gebaut wird diese Setzmaschine von 
der Fa. Robert Hall & Sons, Bury bei Manchester. Zum Setzen werden zunachst 
die Spulen, die zu einem Muster gehOren, der Reihenfoige der Nummer nach in 
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ein Spulengestell eingesetzt, das so viele Spulen fassen mu13, als der Teppich 
Faden enthiilt. Das Spulengestell ist feststehend, wie in Abb.31 dargestellt. 
Die Einrichtung der Setzmaschine ist folgende. Das vordere Gestell der Setz­
maschine, in dem der Kettbaum gelagert ist, steht fest und dient zum eigent-

Abb. 31. Setzmaschine. 

lichen Baumen, siehe Abb. 31; das hintere Gestell, ist fahrbar und kann an das 
Vordergestell heran oder davon weggefahren werden. In dem fahrbaren Wagen 
ist das Riet RI (Abb.32), sowie das hintere Klemmbackenpaar KI und der Tisch T 

711 

Abb.32. Setzmaschine, Schnitt. 

eingebaut, in dem vorderen feststehenden Gestell ist das vordere Klemmbacken­
paar K2, das Riet R2 und der Kettbaum B mit der Pre13walze W untergebracht. 
Zunachst wird die Kette, die vom Spulengestell kommt, in das hintere Riet 
RI eingelesen, und zwar genau der Reihenfolge nach, so da13 Kettfaden Nr. 1 
in das erste, Kettfaden Nr.2 in das zweite Riet kommt und so fort . Es darf 
keine Verwechslung eines Kettfadens vorkommen, da sonst Fehler im Muster 
der ganzen Auflage entstehen. Die Kette lauft in voller Breite durch die Setz­
mas chine ; zum Setzen einer Kette fUr einen 2,50 m breiten Druckteppich ist 
also eine Setzmaschine von 2,50 m Arbeitsbreite erforderlich. Die Kettbaume 
ftir breite Druckketten konnen wohl geteilt werden, sie muss en dann aber auf 
eine durchgehende Welle gesteckt werden und in voller Breite gesetzt werden, 
da sonst keine brauchbare Ware entsteht. Vom Riet RI wird die Kette durch 
das hintere Klemmbackenpaar KI gefUhrt, dann tiber den Tisch T (Abb. 32) . 
Dann geht die Kette zum vorderen feststehenden Gestell, wo sie zunachst 
durch das vordere Klemmbackenpaar K2 gefiihrt wird. Hierauf wird sie in 
das vordere Riet R2 eingezogen, auch wieder genau der Nummer nach, worauf 
sie zum Kettbaum B geleitet wird, wo die Fadenanfiinge genau in einer Reihe 
befestigt werden. Gegen den Kettbaum B wirkt von unten die Pre13walze W, 
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welche durch Hebel und Gewichte an den Kettbaum gedriickt wird, und 
dadurch ein festes Aufwinden der Kette gewahrleistet. Der Antrieb des 
Kettbaumes erfolgt durch Riemenantrieb. Die beiden Klemmbackenpaare 
Xl und X2 sind mit Fllz bekleidet, so zwar, daB die Klemmbacken die Kett­
faden wohl festklemmen, ohne sie aber zu beschadigen. Der Arbeitsgang ist 
folgender: Die Klemmbacken X2 werden geschlossen und die Klemmbacken KI 
geoffnet. Dann wird der Wagen um die Lange einer Teppichkette vom Vorder­
gesteIl weggefahren, so daB der Anfang der nachsten Kette auf den Setztisch T 
zu liegen kommt. Der Wagen muB so weit ausgefahren werden konnen, wie 
die Lange der zu setzenden Kette betragt. Wie im Abschnitt tiber Druckerei 
erwahnt wurde, wird auf jeder Trommelbespannung der Anfang des Teppichs 
durch eine stark hervortretende Farbe, die sogenannte SetzsteIle bezeichnet. 
Beim Ausfahren des Wagens ist nun darauf zu achten, daB die Setzstellen auf 
den Tisch T zu liegen kommen. In der Mitte des Tisches T ist quer tiber die 
ganze Tischbreite mit schwarzer Farbe ein Strich gezogen. Auf jeder Seite der 
Maschine ist eine Ar beiterin, Setzerin genannt, tatig. Die Setzerinnen verschie ben 
nun jeden einzelnen Kettfaden so, daB die Setzstelle genau iiber dem Strich des 
Tisches T liegt. Zu diesem Zweck werden die Klemmbacken KI schwach an­
gezogen, so daB sich die einzelnen Kettfaden noch durch die Klemmbacken vor­
oder zuriickziehenlassen. Sind aIle Kettfaden geordnet, so miissen die Setzstellen 
der einzelnen Faden genau eine gerade Linie tiber die ganze Breite des Setztisches 
bilden. Nun werden die Klemmbacken Xl des Wagens fest geschlossen, wahrend 
die Klemmbacken K2 des feststehenden Vordergestelles geoffnet werden. Dann 
wird der Kettbaum B durch Einriicken des Riemens in Umdrehung versetzt, wo­
durch die Kette aufgewunden wird. Da die Kette den Wagen nachschleppen muB, 
erhaIt die Kette eine kraftige Spannung, was fiir das feste Aufbaumen von Vor­
tell ist. Kurz bevor der Wagen an dem Vordergestell angekommen ist, muB 
der Kettbaum abgestellt werden. Nun werden die feststehenden KlemmbackenK2 
geschlossen und die Klemmbacken KI des Wagens geoffnet, worauf der Wagen 
wieder um die Lange einer Teppichkette, also bis zur nachsten Setzstelle zuriick­
gefahren wird. Das Zuriickschieben des Wagens erfolgt von Hand. In gleicher 
Weise wird der nachste Kettabschnitt gesetzt und gebaumt, und dieser Arbeits­
vorgang wiederholt sich, bis die ganze Auflage gebaumt ist. Der von der Setz­
maschine kommende Baum ist nun zum Weben fertig; er kann in einen Schaft­
rutenstuhl eingelegt und zum Teppich verwebt werden. Das Setzen von Laufern 
und Rollenware erfolgt in gleicher Weise, nur kann bei fortlaufender Ware keine 
Setzstelle eingedruckt werden, da dadurch das Muster gestort wiirde. Bei solcher 
Ware bildet der Trommelumfang einen Rapport in der Kettlange, und man 
erhalt so viele Rapporte, als Einzelfaden auf die Trommel gewunden werden. 
Beim Setzen tritt nun an Stelle des auf dem Tisch T gezogenen Striches die 
sogenannte Setzpatrone. Diese hat die GroBe des Tisches T und es ist auf der­
selben ein Teil des Musters in den gleichen Farben und der gleichen Ausdehnung 
aufgezeichnet, welche das Muster auf der zu setzenden Druckkette hat. Beim 
Ausfahren wird der Wagen nun so weit zuriickgeschoben, daB derjenige Tell 
des Musters auf den Tisch T zu liegen kommt, der auf der Setzpatrone dar­
gestellt ist. Die Setzerin bringt nun beim Setzen jeden einzelnen Kettfaden 
genau in Ubereinstimmung mit der Setzpatrone, so daB sich also nach dem 
Setzen das Muster auf der Druckkette genau mit der Zeichnung auf der Setz­
patrone deckt. Dann wird in bekannter Weise aufgebaumt und dann der nachste 
Rapport gesetzt. So wiederholt sich der Arbeitsvorgang von Rapport zu Rap­
port, bis die ganze Auflage gesetzt und gebaumt ist. Das Setzen sowohl von 
abgepaBten Teppichketten wie von Ketten fortlaufender Ware muB mit pein-
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licher Genauigkeit erfolgen, da nur bei ganz sorgfaltigem Set zen das Muster 
in befriedigender Weise zum Ausdruck kommt. 

In jeder Teppichgarndruckerei entstehen Reste von Druckketten, die nicht mehr zu 
einem Muster gesetzt werden kiinnen. So lai3t man z. B. von jeder Auflage einen Rapport 
ungesetzt und gibt denselben in die Weberei als Kniipfgarn. Dieses Kniipfgarn verwendet 
nun der Weber, wenn zufallig einmal ein Faden der Druckkette reiBt, oder wenn ein feWer­
haft gesponnener Faden, der zu dick oder zu diinn ist, ausgewechselt werden muB. Indiesem 
Fall sucht der Weber aus dem Kniipfgarn dasjeuige Fadenstiick aus, das genau zum Muster 
paBt und kniipft es ein. Nur auf diese Weise ist es miiglich, gerissene oder unbrauchbare 
Faden der Druckkette zu ersetzen, ohne daB das Muster gestiirt wird. Die verbleibenden 
Druckkettenreste werden nun gesammelt und in der Regel als Fond fiir Laufer verwendet. 
Meistens erhalten dann diese Laufer eine rote Borde. Das Scheren dieser Kette wird auf 
einer gewiihnlichen Kettenschermaschine vorgenommen; auf das aufgedruckte Muster wird 
beim Scheren keine Riicksicht genommen, doch miissen die einzelnen Farben mit Geschick 
verteilt werden, damit keine Streifen entstehen und die Laufer in Lange und Breite ein 
schiines Farbenspiel 7.eigt. Der Fond solcher Laufer ergibt einen eigenartigen Melange. 
effekt. Diese Lauferwaren kommen in Deutschland unter dem Namen Mottled-Laufer auf 
den Markt. Man webt sie sowohl in Tapestry-Art iiber Zugruten, als auch in Velvet-Art 
iiber Schnittruten, und man hat auf diese Weise eine praktische Verwendung der sich an­
sammelnden Druckkettenreste. 

Der mechanische Rutenwebstuhl. 
_Das Weben der briissel- und pliischartigen Teppichwaren, sowie das Weben 

der gedruckten Tapestry- und velvetartigen Teppichwaren erfolgt heute wohl 
ausschlie13lich auf dem mechanischen Rutenwebstuhl, der nachstehend naher 
beschrieben werden soIl. Da die mechanischen Webstiihle eingehend behandelt 
sind, so soIl hier der mechanische Rutenwebstuhl nur so weit beschrieben werden, 
als er sich vom gewohnlichen mechanischen Webstuhl unterscheidet. Die An­
fertigung von Rutenwaren auf dem Handstuhl wurde bei der Beschreibung 
der Briissel- und Tournayteppiche bereits erlautert. 

~Der mechanische Rutenstuhl stammt aus England, wo er von mehreren 
Fir'inen gebaut wird; auch in Deutschland laufen viele englische Rutenstiihle. 
Seit vielen Jahren werden aber auch in Deutschland vorziigliche mechanische 
Rutenstiihle gebaut, die den deutschen Anforderungen besser entsprechen als 
die englischen Maschinen. In der Bauart sind die Systeme der verschiedenen 

Firmen sehr verschieden, 
im Prinzip aber aIle gleich. 
Ihre Aufgabe ist, neben 
dem eigentlichen Webpro­
zeB noch die Rute sicher 
ein- und auszufiihren, und 
dabei eine moglichst groBe 
Produktion zu gewahrlei­
sten. Der nachfolgenden 
Erklarung soIl der best­
bewahrte mechanische Ru­
tenstuhl der Sac h s i -
schen Webstuhlfabrik 

~/ Chemnitz zugrunde ge· 
~ legt werden. 

Abb. 33 zeigt einen 
Abb.33. Schaftrutenwebstuhl. Schaftrutenstuhl der ge-

nannten Firma, welcher 
zum Weben von einchorigen Briissel- und Pliischwaren, sowie zum Abweben von 
Druckketten dient. Der Stuhl hat drei Kettbaume, je einen fUr die Binde-
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kette, fur die Grund- oder Fullkette und fur die Polkette, welch letzterer oben 
im Stuhl gelagert ist, wie die Abb.33 zeigt. Zur Bewegung der Ketten sind 
drei Schafte vorhanden. Der abgebildete Stuhl hat elektrischen Einzelantrieb, 
der sich fur Rutenstuhle gut bewahrt hat; er hat eine Blattbreite von 80 em 
und kann sowohl fur Zweisehu13ware, wie auch fUr Dreischul3ware verwendet 
werden. Der Antrieb des Stuhles erfolgt bei Motoren- wie bei Riemenantrieb 
vermittels der bekannten konisehen Reibungskupplung auf eine kurze Vor­
gelegewelle, welche durch eine Ubersetzung von 1: 3 die Kurbelwelle des Stuhles 
antreibt. Bei breiten Stuhlen ist die Ubersetzung groBer bis 1 : 6, so daB also 
die Vorgelegewelle seehsmal mehr Touren maeht als die Kurbelwelle des Stuhles. 
Durch die hohe Gesehwindigkeit der Antriebwelle erhalt der Stuhl einen gleieh­
ma13igen Gang und es werden die beim Weben auftretenden Sto13e ohne An­
wendung groBerer Sehwungmassen leicht uberwunden. Das in Abb. 33 auf 
der rechten Seite siehtbare Handrad dient in der Hauptsache zum Vor- und 
Ruckwartsdrehen des Stuhles von Hand und nicht als Schwungrad. Das 
Ein- und Ausrucken des Stuhles, die Wirkung der Stuhlbremse, sowie die 
selbsttatige Abstellung des Stuhles beim Steckenbleiben des Schutzens er­
folgen in der gleichen Weise, wie bei den Kurbelstuhlen der Sachsischen 
Webstuhlfabrik Chem­
nitz. Die Tourenzahl 
des Stuhles schwankt je 
nach der Breite zwi­
schen 40 bis 70 Schu13 
pro Minute. Bei jeder Um­
drehung cler Kurbelwelle 
wird ein SchuB einge- m. m.' . 
tragen. Abb.34 zeigt den 
gleichen Rutenstuhl in 
der Seitenansicht. a ist 
die Gestellwand, b die a. 
Kurbelwelle, die von der 
Vorgelegewelle aus durch 
eine Zahnraderuberset- (q; 0 

zung 1 : 3 angetrie ben 
wird. c ist die Lade, die 
auf der Ladenwelle e ge-
lagert ist. Der Stuhl Abb.34. Schaftrutenwebstuhl, Seitenansicht. 
arbeitet mit doppeltem 
Ladenanschlag und es erfolgt der Antrieb der Lade von der Kurbelwelle b 
aus mittels der Kurbel b-d, der Schubstange d-f und des Knickhebels g-f-h. 
gist die drehbar gelagerte Gegenwelle, auf welcher der Hebel g-f aufgekeilt ist 
und welche daher eine schwingende Bewegung ausfiihrt. Bei h ist der Knick­
hebel g-f-h durch einen Zapfen mit der Lade c verbunden. Bei f greift die 
Schubstange d-f in den Knickhebel g-f-h ein. Der Kreis, den die Kurbel b-d 
beschreibt, ist mit d l bezeichnet. In Abb. 34 ist die Kurbel b-d in ihrer tiefsten 
Stellung dargestellt, bei welcher die Lade c am weitesten zuruckliegt. Die 
Kurbel b-d bewegt sich in der Richtung des eingezeichneten Pfeiles, und der 
erste Anschlag der Lade c erfolgt, sobald der Knickhebel g-f-h in seine ge­
streckte Lage gekommen ist, bei welcher die Punkte g-f-h eine gerade, wag­
rechte Linie bilden. Beim Weiterdrehen der Kurbel b-d in ihre hochste Stellung 
wird der Knickhebel nach oben durchgedruckt, was in Abb.34 punktiert ein­
getragen ist. Der Knickhebel wird dadurch verkurzt und die Lade c geht etwas 
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vom Anschlag zuruck. Beim Weiterdrehen der Kurbel kommt der Knickhebel 
aufs neue in seine Strecklage und es erfolgt der zweite Ladenanschlag. Beim 
Weitergang der Kurbel wird der Knickhebel wieder nach unten durchgedriickt 
und die Lade geht in ihre Riicklage, bei welcher der Durchgang des Schiitzens 
erfolgt. Der Mechanismus des Kurbelgetriebes ist so konstruiert, daB Vor- und 
Riickgang der Lade stark beschleunigt sind, wahrend die Lade in ihrer Riicklage 
einen langeren Stillstand hat, was fUr den Schiitzenlauf sehr giinstig ist. Der 
Anschlag .. der Lade an die Ware ist rasch und kraftig. i ist die Unterwelle, die 
mit der Ubersetzung 1 : 2 von der Kurbelwelel b angetrieben wird, so daB auf 
eine Umdrehung der Unterwelle i zwei Umdrehungen der Kurbelwelle b er­
folgen. Von der Unterwelle i aus erfolgt bei schmalen Rutenstiihlen durch 
Schlagnase und Schiagwelle in bekannter Weise der Schiitzenschlag; der Stuhl 
arbeitet also mit Unterschlag. Bci breiteren Stiihlen, etwa von 2 m Blattbreite 
an, tritt an Stelle des eben erwahnten Kurbelschlages der bekannte Federschlag 
der Sachsischen Webstuhlfabrik, der sich fUr breitere Rutenstiihle vorziig­
lich bewahrt hat. 

In Abb. 34 ist die Lage der verschiedenen Kettbaume und der Lauf der Ketten 
eingezeichnet. kist der Kettbaum fur die Grund- oder Fiillkette. Die Grund­
kette, deren Lauf durch eine strichpunktierte Linie angedeutet ist, geht vom 
Kettbaum k zur drehbar gelagerten Welle l, urn welche sie um die Vorderseite 
herumgeht, von da zur Welle m, um welche sie auf der Riickseite herumgeht 
und dann weiter durch das Fach zum Warenbaum n. Die Welle m dient als 
beweglicher Streichbaum, mittels dessen die Spannung der Grundkette reguliert 
wird; mist auf jeder Seite des Stuhles in kurzen Hebeln gelagert, welche auf 
der Welle l aufgekeilt sind. list beidseitig in der Stuhlwand gelagert und kann 
eine schwingende Bewegung ausfuhren. Auf der Welle l sitzt ferner der Gewichts­
hebel p, an dem das Belastungsgewicht Q wirkt. Durch Q, p, lund m erhiilt 
die Kette die zum Weben erforderliche Spannung. 

Die gleiche Anordnung ist auch fUr die Bindekette getroffen; k1 ist der Binde­
kettbaum, mi der Streichbaum, der urn die Welle II schwingt, pI ist der Be­
lastungshebel, mit dem Gewicht Ql. 

In ahnlicher Weise ist auch die Anordnung fUr die Polkette; P ist der oben 
im Stuhlgestell gelagerte Polkettbaum. Die Polkette geht vom Baum k2 iiber 
Welle l2, urn den Streichbaum m2 zum Fach. Der Streichbaum m 2 schwingt 
urn den Drehpunkt der Welle l2; auf l2 sitzt wieder der Hebel p2, der durch das 
Gewicht Q 2 belastet ist und der Polkette die Spannung verleiht. 

Der Abzug der fertig gewebten Ware erfolgt durch den Warenbaum n, der 
meistens mit Stiften besetzt ist, urn die schwere Ware sicher festzuhalten. Der 
Antrieb des Warenbaums geschieht in bekannter Weise durch einen positiven 
Warenbaumregulator, wobei die SchuBdichte durch Wechselrader reguliert wird. 
Vom Warenbaum n geht die Ware zum Aufwickelbaum 0, urn daselbst auf­
gewunden zu werden. 

Der negative Kettbaumregulator. Die Regulierung der Kettenzufuhr besorgt 
bei dero in Rede stehenden Rutenstuhl der Sachsischen We bstuhlf a brik der 
sogenannte negative Kettbaumregulator, der in den Abb. 35 und 36 schematisch 
dargestellt ist. Abb. 35 zeigt eine Seitenansicht des Regulators, wahrend Abb. 36 
den GrundriB oder die Aufsicht von oben zeigt. Auf der Achse des Bindekett­
baumes k1 sitzt fest ein Schneckenrad r, in welches die senkrechte Schnecke s 
eingreift. Das Schneckengetriebe r, s ist selbsthemroend und verhindert, daB 
sich die Bindekette infolge der Kettspannung selbsttatig abwindet. Die Schneckes 
sitzt fest auf der senkrechten Welle t, welche an der Stuhlwand gelagert ist. 
Oben auf der Welle t sitzt festgekeiU dai' Schaltrad u. -aber dem Schaltrad u 
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sitzt lose und beweglich auf der Welle t der Doppelhebel V-VI, siehe Abb. 36. 
An del' Unterseite des Hebels v sitzt drehbar auf einem Bolzen die Klinke y, so 
daB sie im Eingriff mit dem Schaltrad u steht. Auf der Gegenwelle g (siehe auch 
Abb. 34), welche mit dem Knickhebel g-j-h eine schwingende Bewegung aus­
fiihrt, sitzt fest der Sektor X, welcher die schwingende Bewegung der Welle g 

Abb. 35. NegativeI' Kettbaumregulatol', Seitenansicht. 

mitmacht. X ist durch eine Kette Xl mit einem auf dem Hebel VI sitzenden 
Bolzen verbunden und sucht daher den Hebel VI in del' Richtung des eingetra­
genen Pfeiles v2, also nach: rechts zu drehen. Bei diesel' Drehung kommt die 
Klinke y in Eingriff mit dem Schaltrad u und 
iibertragt daher die Drehbewegung auf die 
senkrechte Welle t. Durch Vermittlung del' 
Schnecke 8 und des Schneckenrades r wird 
auch del' Kettbaum P vorgedreht und gibt 
ein Stiick Kette abo Den Riickgang des He­
bels VI odeI' vielmehr des Doppelhe bels v-VI 

bewirkt die Zugfeder z, die an einem Bol­
zen von v befestigt ist und die bestrebt 
ist, den Doppelhebel V-VI entgegengesetzt 
zur Pfeilrichtung v 2 zu drehen. Del' Streich­
baum m i ist auf jeder Seite des Stuhles 
drehbar in zwei kurzen Hebeln l2 gelagert. 

t 

v~ 
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Abb. 36. Negativer Kettbaum­
regulator, GrundriB. 

Die Hebel l2 sind auf del' Welle II aufgekeilt, wahrend die Welle II drehbar 
im Stuhlgestell gelagert ist. Del' Streichbaum m1 kann daher unter dem 
EinfluB del' Kettenspannung eine schwingende Bewegung urn den Mittelpunkt 
del' Welle P ausfiihren und es macht die Welle II diese schwingende Bewegung mit. 
Auf del' Welle II sitzt ferner festgekeilt der durch das Gewicht QI belastete Ge­
wichtshebel pI, welcher del' Kette die zum Weben erforderliche Spannung ver­
leiht. Del' Gewichtshebel pI sucht also den Streichbaum mi nach auBen, d. h. 
nach links zu bewegen, wahrend die Kettspannung infolge del' Warenaufwin­
dung bestrebt ist, den Streichbaum mi nach dem Stuhlinnern, also nach rechts 
zu ziehen. Auf del' Welle II sitzt weiter noch durch Stellschrauben befestigt, 
del' Regulierhebel w, del' somit ebenfalls die schwingende Bewegung del' Welle II 
mitmacht. Del' Regulierhebel 10 ist durch eine Kette WI mit einem auf v sitzen­
den Bolzen des Doppelhebels V-VI verbunden. Die Regulierung des Ketten­
ablasses geschieht in folgender Weise: Hat der Sektor X bei seiner Rechts­
schwingung durch Vermittlung der Kette Xl den Doppelhebel V-VI in del' 
Pfeilrichtung v2 gedreht, so wird diese Drehbewegung durch Klinke y und 
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Schaltrad u auf die Welle t iibertragen und es wird durch Schnecke 8 und 
Schneckenrad r der Kettbaum k1 vorgedreht und damit ein Stiick der Webkette 
freigegeben. Infolge Verlangerung der Webkette schwingt nun der Streich­
baum m i unter dem EinfluB des Gewichtshebels pI nach links und an dieser 
Linksschwingung nimmt auch der Regulierhebel w teil. Mit Hilfe der Kette WI 

zieht nun der Regulierhebel 10 den Hebel v in der Richtung v2 nach links und 
hiilt ihn in Stellung fest, so daB der Doppelhebel V-VI nicht mehr dem Feder­
zug z folgen kann. Die Folge davon ist, daB die Kette Xl schlapp wird und 
daB daher die schwingende Bewegung des Sektors X nicht mehr auf den Doppel­
hebel v-VI iibertragen wird. Der Doppelhebel V-VI bleibt daher stehen und 
es findet keine Drehung der Welle t und somit keine Schaltung des Kett­
baumes kl statt. Dieser Zustand bleibt so lange bestehen, bis mit fortschreiten­
dem WebprozeB die Webkette verkiirzt wird und den Streichbaum ml wieder 
nach rechts zieht. Da an dieser Rechtsdrehnug auch der Regulierhebel w teil­
nimmt, so wird der Doppelhebel v-vl wieder frei und kann dem Federzug z 
folgen. Die ]1'olge davon ist, daB die Kette Xl stramm wird und nun die Schwing­
bewegung des Sektors X wieder auf den Doppelhebel V-VI iibertragen wird, 
womit eine neue Schaltung des Kettbaumes eingeleitet wird. So wiederholt 
sich das Spiel wahrend der ganzen Webdauer. Die Riickwartsbewegung des 
Doppelhebels v-vI, entgegen der Pfeilrichtung wird nicht auf die Welle t iiber­
tragen, da der Doppelhebel V-VI nur lose auf der Welle t steckt und beim Riick­
gang die Klinke y iiber die Zahne des Schaltrades u weggleitet, ohne u und 
damit t zu drehen. SolI aus irgendeinem Grunde, z. B. beim Herausnehmen 
falscher Schiisse, der Kettbaum kl von Hand zuriick- oder vorgedreht werden, 
so erfolgt dies in der Weise, daB man auf das iiber den Doppelhebel V-VI her­
vorstehende Wellenstiick von t einen Schliissel steckt und damit nach Ausheben 
der Klinke y den Kettbaum kl beliebig vor- oder riickdreht. 

Die Regulierung der Grundkette erfolgt durch einen besonderen, gleich­
gebauten Regulator. Sind, wie bereits £riiher erwahnt, bei breiten Rutenstiihlen 
die Ketten nicht auf einem Baum, sondern auf zwei geteilten Kettbaumen ge­
baumt, so muB jede Baumhalfte fiir sich einen Regulator erhalten; bei geteilten 
Grund- und Bindekettbaumen sind also vier Kettbaumregulatoren erforderlirh. 

Die Regulierung des Polkettenbaumes erfolgt in ahnlicher Weise durch einen 
zwar etwas anders gebauten aber nach dem gleichen Prinzip arbeitenden Pol­
kettenregulator. 

Die Schaftbewegung am mechanischen Rutenstuhl. 
Die von der Sachsischen Webstuhlfabrik getroffene Anordnung fiir die 

Bewegung der Schiifte ist zur Geniige aus Abb. 33 ersichtlich. Durch stehende 
Schemel, welche in bekannter Weise vermittels einer Exzentertromme1 ange­
trieben werden, erfolgt das Heben und Senken der Schafte. Zunachst soIl die 
Schaftbewegung fiir die in Abb. 19 dargestellte ZweischuBbindung naher be­
trachtet werden. Bei ZweischuBware liegen, wie aus Abb. 19 ersichtlich, in 
jedem Bindefach zwei Schiisse, ein OberschuB dI, der iiber der Grundkette a 
und der Polkette c liegt, und ein UnterschuB d2, der unter der Grundkette a 
und der Polkette c liegt. Dann wechse1n die Bindekettschiifte und im neuen 
Fach liegen ebenfalls zwei Schiisse, ein Ober- und ein Unterschu13. Auf je zwei 
Schiisse kommt eine Rute e. Der Schu13rapport umfa13t also vier Schiisse. Die 
Bindekette wird in zwei Schiifte eingezogen, in den ersten Bindekettenschaft 
kommen aIle ungeraden BindekettIaden, in den zweiten Bindekettenschaft aIle 
geraden BindekettIaden. Zuerst wird der Oberschu13 d l eingetragen, wozu das 
in Abb. 37 schematisch dargestellte Fach gebildet wird. Gehoben ist der erste 
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Bindekettenschaft mit allen unger aden Bindekettfaden b1 ; gesenkt ist der zweite 
Bindekettenschaft mit allen geraden Bindekettfaden b 2 ; gesenkt ist ferner die 
ganze Grundkette a und die ganze Polkette c. r stellt das Riet und 8 den Schutzen 
mit der Schu13spule dar. Nach dem Eintragen des Oberschusses erfolgt der 
doppelte Ladenanschlag und dann wird das Fach fur den Unterschu13 gebildet, 
das in Abb. 38 schematisch dargestellt ist. Beim mechanischen Rutenstuhl 
erfolgt die Eintragung des Unterschusses gleichzeitig mit dem Eintragen der 
Rute e, und es mu13 zu diesem Zweck ein Doppelfach gebildet werden, siehe 
Abb.38. Bei der Bildung dieses Doppelfaches behalten die Bindekettfaden b1 b2 

genau die gleiche SteHung wie in Abb. 37. Die Grundkette a wird auf die Rohe 

b ' -----~\ 

Abb. 37. Oberfach am Rutenstuhl. 

der Bindekettfaden b1 gehaben und bildet mit den gesenkt verbliebenen Binde­
kettfaden b2 das Unterfach fUr die Eintragung des Unterschusses. Die Pol­
kette c wird auf die doppelte Rohe gehoben und bildet das Oberfach fiir die 
Rute, siehe Abb. 38. In das Unterfach wird der Schutzen 8 eingeschlossen, 
wahrend gleichzeitig in das Oberfach die Rute e eingetragen wird. Nach dem 
Eintragen von Schu13 und Rute kommt wieder der doppelte Ladenanschlag. 
Nun wird das Fach fur den zweiten Oberschu13 gebildet, das in gleicher Weise 
erfolgt, wie in Abb. 37 dargestellt, nur wechseln die Bindekettenschafte; die 

Abb.38. Doppelfach am Rutenstuhl. 

Faden b1 werden gesenkt, wahrend die Faden b2 gehoben werden. Die ubrige 
Anordnung bleibt diesel be, wie in Abb. 37 dargestellt. Auch bei dem darauf­
folgenden zweiten Doppelfach bestehen die gleichen Verhiiltnisse, wie in Abb. 38 
gezeichnet, es wechseln nur die BindekettHiden b1 und b2• Nach dem Eintragen 
von vier Schussen ist der Schu13rapport vollendet und es kommt wieder der 
erste Oberschu13 an die Reihe. Die Exzentertrommel fUr die Bewegung der 
Schafte mu13 daher bei Zweischu13ware mit der Ubersetzung 1 : 4 von der Kurbel­
welle aus angetrieben werden, d. h. es mussen auf eine Umdrehung der Exzenter­
trammel vier Umdrehungen der Kurbelwelle erfolgen. Die Reihenfolge der 
Schiisse kann auch umgekehrt sein, d. h. es kann erst der Unterschul3 und dann 
der Oberschu13 in das gleiche Bindekettenfach eingetragen werden; in deutschen 
Teppichfabriken wird meist die letztere Schu13folge gewahlt, es wird also erst 
der Unterschu13 und dann der Oberschu13 in das gleiche Bindekettenfach ein­
geschlossen. Auch bei dieser Schu13folge werden Rute und Unterschu13 zu­
sammen eingetragen. 

AHe Faden der Grundkette a binden gleichartig und werden daher in einen 
Schaft eingezogen. Ebenso binden bei einchoriger Ware aIle Faden der Pol­
kette c gleichartig und konnen in einen Schaft eingezogen werden, der einen 
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dem Doppelfach entsprechenden hohen Hub haben muB. Haufig werden bei 
einchoriger Ware die Grundkette a und die Polkette c in den gleichen Schaft 
eingezogen, der dann Litzenaugen oder Maillons von der in Abb. 39 dargestellten 

Form haben muB. In das obere runde Auge kommt der Polkett­
faden c, wahrend in das untere Hingliche Auge die Grundkette a 
kommt. 1st der mit solchen Maillons ausgeriistete Schaft gesenkt, 
so liegen be ide Ketten, Grundkette a und Polkette c auf der Laden· 
bahn auf; ist der Schaft aber gehoben, so kommt die durch das 
runde Auge gezogene Polkette in das Oberfach, wahrend die Grund­
kette von dem unteren Teil des langlichen Auges nur iiber das 
Unterfach gehoben wird. Werden Polkette und Grundkette in den 
gleichen Schaft eingezogen, so sind im ganzen nur drei Schafte er-
forderlich; der Schaft mit Pol- und Grundkette kommt zunachst an 

L~~:~a~ge die Lade, wahrend die beiden Bindekettschafte dahinter liegen. 
am Schaft- Werden Polkette und Grundkette je in einen besonderen Schaft ein­
rutenstuhl. gezogen, so sind im ganzen vier Schafte notig; als erster Schaft 

hinter der Lade wird dann der Polkettenschaft angeordnet, dann 
folgen die beiden Bindekettschafte, wahrend der Grundkettenschaft als letzter 
am weitesten von der Lade entfernt ist. Durch jede Rietspalte werden vier 
Kettfaden eingezogen, von jedem Schaft ein Faden. In Abb. 33 ist das Riet 
sichtbar; es ist kraftig gebaut und sehr hoch, um die Bildung des Doppelfaches 
zu gestatten; meistens hat es eine lichte Hohe von 18 bis 20 cm. 

Das Weben der in Abb. 22 dargestelllten ZweischuB-Pliischware erfoIgt ge­
nau mit der gleichen Schaftbewegung, wie vorstehend fiir Briisselware beschrieben. 
Die ganze Einrichtung des Stuhles bleibt dieselbe, nur werden an Stelle von 
Zugruten, die kein Messer haben, Schnittruten mit Messerchen verwendet, die 
beim Herausziehen aIle iiber der Rute liegenden Polfaden durchschneiden. 

Das Weben der in Abb.23 dargestellten DreischuBware erfolgt ebenfalls 
auf dem gleichen Stuhl und mit derselben Schaftanordnung, nur kommen hier 
in jedes Bindekettenfach drei Schiisse, und zwar zwei Oberschiisse und ein Unter­
schuB. Der SchuBrapport umfaBt sechs Schiisse und die Exzentertrommel zur 
Bewegung der Schafte muB mit der Ubersetzung 1: 6 von der Kurbelwelle aus 
angetrieben werden; so daB auf eine Umdrehung der Trommel sechs Umdre­
hungen der Kurbelwellen kommen. Die Reihenfolge der Schiisse ist folgende: 
Zuerst kommt ein OberschuB, dann der UnterschuB mit der Rute, dann der 
zweite OberschuB; nun wechseln die Bindekettschafte und es kommt dann 
wieder ein OberschuB, hierauf der UnterschuB mit der Rute und zum SchluB 
der zweite OberschuB. Damit ist der SchuBrapport vollendet, die Bindekett­
schiifte treten urn und der Arbeitsvorgang beginnt wieder mit dem ersten Ober­
schuB. 1m iibrigen stimmt die Anordnung der Schafte mit der fiir die ZweischuB­
bindung iiberein. 

Die Rutenbewegung. Der Apparat fiir die Bewegung der Rute hat die Auf­
gabe, die Rute in das geoffnete Rutenfach einzufiihren und sie aus der fertigen 
Ware wieder herauszuziehen. Die zur Bewegung der Rute dienende Einrichtung 
wird gewohnlich der Rutengang genannt; er ist bei dem mechanischen Ruten­
stuhl der Sachsischen We bstuhlfa brik Chemnitz auf der rechten Seite des 
Stuhles angebracht, was aus Abb. 33 ersichtlich ist. In der Hauptsache besteht 
der Rutengang aus einer festgelagerten Schiene, auf der sich ein Schlitten bewegt, 
an dem die zur Betatigung der Rute notwendigen Werkzeuge angebracht sind, 
siehe Abb. 33. Der Antrieb des Schlittens ist in den Abb. 40 und 41 schematisch 
dargestellt, und zwar zeigt Abb. 40 den GrundriB und Abb. 41 die Vorderansicht 
des Antriebes. Die Kurbelwelel b ist nach rechts verlangert und noch einmal 
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in einem AuBenbock gelagert, siehe auch Abb. 33. i ist die Unterwelle, welche 
durch ein WellenstUck il ebenfalls nach rechts verHi,ngert ist, doch ist das Wellen­
stuck il nicht unmittelbar mit der Unterwelle i verbunden, sondern zwischen 
den beiden Stirnradern RI und R2 ist eine Trennungsfuge vorgesehen, so daB 
sich il unabhangig von i drehen kann. Die Unterwelle i erhalt ihren Antrieb 
durch die Stirnrader rl RI mit der Ubersetzung 1 : 2 von der Kurbelwelle b aus, 
so daB auf eine Urndrehung von i zwei Umdrehungen der Kurbelwelle b erfolgen. 
rl ist auf der Kurbelwelle b und RI auf der Unterwelle i aufgekeilt. Das Wellen­
stuck i l erhalt seinen Antrieb ebenfalls von der Kurbelwelle b aus durch die 
Stirnrader r2 R2 mit der Ubersetzung 1 : 3. Das Stirnrad r2 sitzt lose auf der 
Kurbelwelle b, wahrend R2 auf il aufgekeilt ist. Beim Weben von ZweischuB­
ware wird das Rad R2 durch einen Bolzen mit dem Rad RI gekuppelt, so daB il 
sich mit i gleichartig dreht, wobei auf eine Umdrehung von i und il zwei Um­
drehungen der Kurbelwelle b kommen. Das Rad r2 dreht sich dann lose auf der 
Kurbelwelle b. Beim Weben von DreischuBware werden die Stirnrader RI R2 

Abb.40. Antrieb des Rutenschlittens, 
GrundriB. 

Abb. 41. Antrieb des Rutenschlittens, 
Vorderansicht. 

entkuppelt und dafur werden die beiden Stirnrader rl r2 durch einen Bolzen 
miteinander verbunden. Die Folge davon ist, daB sich die Unterwelle i auch 
wieder mit der Ubersetzung 1: 2 zur Kurbelwelle b dreht, aber das Wellen­
stuck il dreht sich jetzt mit der Ubersetzung 1: 3, so daB auf eine Umdrehung 
von i l drei Umdrehungen der Kurbelwelle b kommen. Auf dem Wellenstiick il 
sitzt ferner festgekeilt das Winkelrad wI, das in ein anderes, auf der Welle i 2 

sitzendes Winkelrad w 2 eingreift. Die beiden Winkelrwer WI und w 2 sind als 
Stufenrader ausgebildet und erteilen daher der Welle i 2 eine ungleichfOrmige 
Winkelgeschwindigkeit, welch letztere fiir die Bewegung der Rute sehr vorteil­
haft ist. Auf der Welle i2, welche nach der Vorderseite des Stuhles gerichtet ist, 
sitzt aufgekeilt noch die Kurbel K, welche sich auf dem Kurbelkreis Kl bewegt. 
Die Kurbel K greift durch eine Schubstange San dem Hebel HI an. Der Hebel HI 
ist auf dem im Stuhlgestell befestigten Bolzen £1 gelagert und schwingt infolge 
des Kurbelantriebes auf dem Bogen H2, wobei er seinen Drehpunkt in Ll hat. 
Bei schmalen Stuhlen von 70 cm Webbreite sitzt auf dem Bolzen LI noch der auf­
rechte Hebel L, der mit HI zusammengegossen ist und von diesem ebenfalls 
eine schwingende Bewegung um den Drehpunkt Ll erhalt. Der aufrechte Hebel L 
ubertragt durch Schubstange L2 seine schwingende Bewegung auf den Ruten­
schlitten M und erteilt demselben eine hin- und hergehende Bewegung auf der 
Schiene N. Durch Zusammenwirken des Kurbelgetriebes mit den Stufenradern 
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WI und W 2 erhalt der Schlitten M die zur Betatigung der Rute geeignete Be­
wegung. In seinen beiden Endstellungen erhalt er je eine Ruhepause, wahrend 
das Einschieben und Herausziehen der Rute mit beschleunigter und verzogerter 
Geschwindigkeit erfolgt. 

Abb. 42 zeigt einen Schnitt durch Schiene N und Schlitten M, wahrend Abb. 43 
einen GrundriB dieser Teile darstellt. Die Schiene N ist im Stuhlgestell fest­

M 
geschraubt, siehe auch Abb. 33; sie ist, 
auf ihrer Oberflache glatt gehobelt und 
besitzt eine eingefraste Nute, in der sich 
das Gleitstiick P leicht in der Langs­
richtung der Schiene verschieben kann . 
Auf das Gleitstiick P ist der Ruten­
schlitten M aufgeschraubt, der dadurch 
eine sichere Fiihrung erhalt. Der Ruten­

Abb. 42. Schnitt durch die Rutenschiene. schlitten Mist aus einer Stahl platte ge-
bildet , deren Form aus den Abb. 42 und 43 

ersichtlich ist. An der Vorderseite ist die Stahlplatte im rechten Winkel nach 
oben gebogen und an dies em Winkel sitzt der Bolzen MI, an dem die Schub­
stange L2 (Abb. 41) angreift. An der Schiene N ist seitlich ein Trager 0 (Abb. 42) 
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Abb. 43. Rutenapparat, GrundriB. 

angegossen, auf dem die Rutenschiene NI aufliegt; letztere kann sich auf 0 
seitlich verschieben, in der Richtung des Pfeiles N4. In der Rutenschiene NI 
befindet sich die Zunge Q, welche mit NI den Spalt 8 bildet, in dem sich die 

T TJ Rute selbst bewegt. Die Rutenschiene NI 

Abb. 44. Rutenkopfhalter, 
Seitenansicht. 

ist durch Bolzen N3 (Abb. 43) im Gestell 
befestigt, kann sich aber urn N3 frei drehen, 
so daB Nl eine seitliche Verschiebung in der 
Richtung des Pfeiles N4 ausfiihren kann. Mit 
ihrem anderen Ende liegt die Rutenschiene 
NI auf der Platte TI des Rutenkopfhalters 
T auf, auf der sie sich ebenfalls frei ver­
schieben kann. Der Rutenkopfhalter T ist in 

Abb. 44 in der Ansicht dargestellt; Nl bedeutet wieder die Rutenschiene. Auf 
dem Rutenschlitten Mist der um einen Bolzen drehbare Rutenhaken M2 an­
gebracht, siehe Abb. 43, der durch Feder M3 und Anschlag M4 in der richtigen 
Stellung gehalten wird. Der Rutenhaken M2 dient ZUlli Herausziehen der Rute 
aus der Ware. Die fUr diesen Rutengang notwendige Rute selbst ist in Abb. 45 
dargestellt. U ist die eigentliche Rute, welche bei Schnittware am Ende ein 
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Messerehen Ul tragt. Am andern Ende ist die Rute U in eine Nute des Ruten. 
kopfes U2 eingelotet. Der Rutenkopf U2 hat ein rechteckiges Loch U3, in 
welches der Rutenhaken M2 eingreift, ferner eine langliche Aussparung U4, in 

u l 
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Abb.45. Schnittrute. 

welche die Platte des Rutenschlittesn M faBt. Abb.46 zeigt, in welcher Weise 
der Rutenschlitten M mit dem Rutenkopf U2 zusammenarbeitet. Der Ruten· 
haken M2 ist etwas nach unten abo 
ge bogen, damit er gut in das Loch U3 
des Rutenkopfes U2 eingreifen kann. 

Der Arbeitsgang der Rutenbewe· 
gung ist nun folgender: Es sei an· 
genommen, der Stuhl befinde sich 
im Betriebe und ein Satz Ruten 
sei eingewoben. Zu einem Satz ge· 

Abb. 46. Rute im Rutenkopfhalter. 

horen zwolf bis funfzehn Ruten. Die Rut,e selbst wird von der Polkette ein 
gewoben, wahrend der Rutenkopf U2 vom RutenkopfhaIter T gehalten wird 
wie dies aus Abb. 46 ersichtlieh ist. Die Rutenkopfe U2 nehmen im Rutenkopf. 
haIter den Raum T2 ein, siehe Abb. 43 und 44. Seitlieh werden die Rutenkopfe 
gehalten dureh ein Horn T4 und das versehiebbare Stellbleeh T 3 , so daB die 
Rutenkopfe immer eine senkrechte Stellung einnehmen. Naeh del' Ware zu 
besitzt der Rutenkopfhalter T einen Anschlag T5 (Abb.46), der die Bewegung 
der Rutenkopfe begrenzt und sie immer in gleicher Entfernung von der Waren· 
kante halt. Kommt nun del' Rutenschlitten M in seine auBerste linke Stellung 
del' Ware zu, wie in Abb. 46 dargestellt, so faBt der Rutenhaken M2 in das vier· 
eekige Loch U3 des letzten Rutenkopfes U2 und nimmt den Rutenkopf bei 
seinem naehsten Gang nach reehts mit. Die vorstehende Nase des RutenhakensM2 
darf nur so lang sein, als die Dicke eines Rutenkopefs betragt, damit der Haken 
immer nur einen, und auf keinen Fall zwei Rutenkopfe fassen kann. Der Schlit· 
ten M zieht nun beim Reehtsgang den Rutenkopf U2 mit der Rute U in dem 
SpaIt 8 der Rutenschiene Nl mit nach rechts, und zwar ist die Schiene Nl so lang, 
daB sie die ganze Rute U mit Messerchen Ul aufnehmen kann. Die Zunge Q 
ist in der Schiene Nl nicht festgenietet, sondern kann seitlich ausweichen; sie 
legt sieh mit leichtem Federdruck gegen den Rutenkopf,. so daB sich dieser ohne 
Klemmen in dem Spalt 8 hin· und herbewegen laBt. Nachdem der Ruten· 
schlitten M mit dem Rutenkopf U2 im seiner auBersten Rechtsstellung ange­
kommen ist, verweilt er in dieser Stellung so lange, bis der Stuhl das Fach flit 
die Rute gebildet hat. Die Rute selbst liegt wahrend dieser Zeit in dem Spalt 8 

der Rutenschiene Nt. Sobald nun die Lade nach dem Anschlag den Warenrand 
verlaBt und ihre Ruckwartsbewegung beginnt, schwingt die Rutenschiene Nl 
mit der in ihr liegenden Rute unter dem EinfluB des Exzenters E urn den Dreh· 
punkt N3 und in der Richtung des Pfeiles N4 in die in Abb. 43 punktiert ge· 
zeichnete Lage. Der Exzenter E sitzt auf dem Wellenstuck i und iibertragt 
durch Hebel E2 und Stange E3 seinen Hub auf die Rutenschiene Nl. In Abb. 43 
ist der Exzenter E in die Zeichnungsebene gelegt, urn seine Wirkungsweise 
bessel' zu zeigen; die richtige Lage des Exzenters E ist aus den Abb. 40 und 41 
ersiehtlich. In der in Abb. 43 punktiert eingezeiehneten Lage muB die Ruten· 
sehiene Nl auf gleieher Hohe mit dem Oberfaeh stehen, und ihre Stellung muB 
so sein, daB sie die Rute sieher in das Rutenfaeh einfUhrt. Sobald das Rutenfaeh 
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weit genug geoffnet ist, bewegt sieh der Sehlitten 111 naeh links, der Ware zu und 
sehiebt die Rute in das Faeh ein. Dabei greift die Platte des Sehlittens M in 
die Aussparung U4 des Rutenkopfes U2 ein und schiebt ihn vorwarts. Der Ruten­
kopf U2 kann sieh auf der Platte des Sehlittens M seitlieh versehieben, so daB 
er leieht der Bewegung der Sehiene Nl folgen kann. Wahrend sieh nun der 
Sehlitten M dem Rutenkopfhalter T zu bewegt und dabei die Rute vor sich 
her in das Faeh sehiebt, geht die Schiene Nl aus der punktiert gezeiehneten 
Lage etwas in entgegengesetzte Riehtung zum Pfeil N4 zuriick, und zwar muB 
sie beim Eintreffen des Sehlittens M am Rutenkopfhalter T eine solehe Stellung 
einnehmen, daB der Sehlitten M den Rutenkopf U2 in den Rutenkopfhalter T 
einsehieben kann, wobei das Horn T4 dem Rutenkopf als Fiihrung dient. Die 
Einwartsbewegung des Rutensehlittens M und damit aueh die Eintragung der 
Rute muE beendet sein, bevor das Rutenfaeh sieh sehlieEt und bevor die Lade 
wieder am Warenrand ansehlagt. N aehdem die Rute vollig eingetragen ist, 
geht die Sehiene Nl wieder in ihre in Abb. 43 dargestellte Anfangsstellung zuriiek. 
Die Sehiene muB so eingestellt sein, daB der vorderste, am weitesten yom Riet 
entfernte Rutenkopf in der Riehtung des Spaltes 8 liegt. Die SteHung des vor­
dersten Rutenkopfes kann dureh das Stellbleeh T3 reguliert werden, indem T3 
in der Riehtung des Pfeiles N4 vor- oder zuriiekgestellt werden kann. Die Ruten­
sehiene Nl muB ferner so gestellt sein, daB die Nase des Rutenhakens M2 genau 
iiber dem Spalt 8 liegt, wie aus Abb. 43 ersichtlich, damit die Rutenhaken M2 
beim Ansehlag des Sehlittens M die vorderste Rute am Rutenkopf fassen und 
in den Spalt 8 ziehen kann. Der Spalt 8 ist in seinem vordersten Teil triehter­
formig erweitert, damit der Rutenkopf sicher in den Spalt 8 eingefiihrt wird. 
Naehdem die zuletzt eingetragene Rute dureh Senken der Polkette eingewebt 
ist, beginnt der Sehlitten M wieder seine Auswartsbewegung und zieht die 
naehste, vorderste Rute aus der Ware heraus in den Spalt 8 der Schiene Nl, 
um sie dann in das nachste Rutenfaeh einzufiihren. So wiederholt sieh der Vor­
gang fortdallernd wahrend des Webprozesses. Beim Weben von ZweisehuBware 
kommen auf eine Hin- und Herbewegung des Sehlittens M zwei Sehiisse, also 
zwei Umdrehungen der Kurkelwelle b. Beim Weben von DreisehuBware da­
gegen entfallen auf eine Hin- und Herbewegung des Sehlittens M drei Sehiisse 
oder drei Umdrehungen der Kurbelwelle b. Der gauze Rutenapparat muE pein­
lieh genau eingestellt werden, damit die Rute sieher gefiihrt wird. Jedes Fehl­
gehen der Rute verursaeht Aufenthalt oder Besehadigung der Ware. Zur Be· 
dienung des meehanisehen Rutenstuhles kann nur ein tiichtiger, zuverlassiger 
Weber verwendet werden, der erst dureh langjahrige Ubung und Erfahrung be-

M Hihigt wird, eine geniigen­

Abb.47. Rutenantrieb durch TrommeJ. 

de Produktion fehlerfreier 
Ware zu gewahrleisten. 

Bei breiteren Ruten­
stiihlen von etwa 1 ill bis 
1,80m Webbreite kann der 
in den Abb. 40 und 41 dar· 
gestellte Antrieb des Schlit­
tens M durch Hebel L nieht 
mehr angewendet werden, 
da mit dem Hebel kein 
geniigend langer Hub des 
Schlittens M mehr erzielt 
werden kann. Die Sach­
sisehe Webstuhlfabrik 
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wendet daher flir diese Breiten den in Abb.47 gezeichneten Seilantrieb an, 
siehe anch Abb.49. Auch fUr diesen Antrieb bleibt die in Abb. 41 dargestellte 
Anordnung der Rader die gleiche, ebenso bleibt die Welle i 2 und Kurbel K. 
Die Ubertragung der Kurbelbewegung erfolgt hier aber durch Schubstange S 
auf einen Sektor H3 (Abb. 47), der an seinem Umfang einen Zahnkranz besitzt. 
Der Sektor H3 erhalt durch den Kurbelantrieb eine schwingende Bewegung in 
der Richtung des eingezeichneten Doppelpfeiles H4. Der Sektor H3 greift mit 
seinem Zahnkranz in das kleine Stirnard L4, das mit der Holztrommel L3 ver· 
bunden ist. Infolge des Kurbelantriebes, der von Sekter H3 auf das Stirnrad L4 
iibertragen wird, wird die Holztrommel L3 abwechselnd nach links und dann 
nach rechts gedreht. Uber die Trommel L3 ist ein Seil L5 geschlungen, das iiber 

Abb. 48. Breiter Schaftrutenstuhl. 

Leitrollen gefUhrt und mit dem Schlitten J.l1 verbunden ist, die Trommel L3 er· 
teilt daher durch Seil L5 de m Rutenschlitten J.l1 die gleiche hin· und hergehende 
Bewegung, wie diese in Abb. 41 durch den Hebel L bewirkt wurde. Die ubrige 
Einrichtung des mit Seiltrommel betriebenen Rutenganges ist die gleiche, wie 
vorstehend beim Hebelantrieb beschrieben. 

Bei noch breiteren Rutenstiihlen, etwa von 2 m Webbreite an und dariiber, 
eignet sich fUr die Bewegung des Rutenschlittens auch der eben beschriebene 
Antrieb mit Seiltrommel nicht mehr. Die Sachsische We bstuhlfa brik wendet 
daher bei ihren breiten Rutenstiihlen den sogenannten Schlittenantrieb mit 
Kette und Seil an, wie er aus Abb. 48 ersichtlich ist. Bei diesem Ant,rieb wird 
der Auszug und der Einzug des Schlittens von zwei getrennten Organen be­
wirkt. Den Ausgang des Schlittens und damit das Herausziehen der Rute aus 
der Ware besorgt eine starke Kette, wahrend das Einziehen des Schlittens und 
damit das Einschieben der Rute in das Fach durch ein von einer Holzschnecke 

33* 
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betriebenes Seil erfolgt. Die Anordnung der Kette und der Holzschnecke ist 
aus Abb.48 ersichtlich. Unter der Schiene, auf welcher der Rutenschlitten 
gleitet, ist eine weitere Schiene angebracht, welche der Kette als Fiihrung dient 
und sie in paralleler Lage zur Schlittenbahn halt. Die Kette wird durch ein 
Ketteurad betrieben, welches seinen Antrieb von dem Wellenstiick il (Abb.41) 
erhalt. Dieses Kettenrad lauft stets in der gleichen Richtung und treibt die 
Kette so an, daB diese auf ihrer Fiihrungsschiene nach rechts, also in der Ricli­
tung des Schlittenauszuges lauft. Beim ~Teben von ZweischuBware muB das 
Kettenrad mit einer solchen Ubersetzung angetrieben sein, daB die Kette wah­
rend zwei Schiissen = zwei Umdrehungen der KurbelweUe einen voUen Um­
gang macht. Beim Weben von DreischuBware entfaUen auf einen vollen Um­
gang der Kette drei Schiisse oder drei Umdrehungen der KurbelweUe. An der 
Kette ist ein kraftiger Haken befestigt, welcher mit der Kette umlauft. Die 
Kette wird so eingestellt, daB der Haken bei seinem Umlauf auf den Ruten­
schlitten trifft, wenn dieser seinen Auszug beginnen solI. Der Haken nimmt 
nun den Rutenschlitten nach auBen, ftlso nach rechts mit, wobei gleichzeitig 
die Rute aus der Ware herausgezogen wird. Sobald der Schlitten in seiner 
auBersten rechten Stellung angekommen ist, wird die Verbindung zwisehen Haken 
und Schlitten selbsttatig gelost, so daB der Schlitten stehen bleibt, wahrend die 
Kette mit dem freigewordenen Haken weiterlauft. Den Einzug des Ruten­
schlittens bewirkt die in Abb. 48 sichtbare Holzschnecke. Diese wird ebenfalls 
von dem Wellenstiick i l angetrie ben, doch ist in den Antrie b der Holzschnecke 
eine Kupplung eingebaut, so daB die Schnecke nach Bedarf auBer Antrieb ge­
setzt werden kann. Um die Schnecke ist ein Seil gewunden, welches iiber eine 
am Rutenkopfhalter sitzende Leitrolle gefiihrt und dann am Rutenschlitten 
befestigt ist. Wird nun der Rutenschlitten von der Kette ausgezogen, also nach 
rechts bewegt, so nimmt der Schlitten das an ihm befestigte Seil mit und zieht 
es von der Schnecke abo Die Schnecke ist wahrend des Schlittenauszuges von 
ihrem Antrieb entkuppelt, so daB sie dem Zug des Seiles nachgeben kann und 
das Abwinden des Seiles gestattet. In dem Augenblick, in dem der Einzug des 
Schlittens beginnen soIl, wird die Schnecke durch einen Exzenter mit ihrem 
Antrieb gekuppelt und dadurch in Drehung versetzt. Sie windet das Seil wieder 
auf und zieht dadurch den Rutenschlitten nach einwarts, dem Rutenkopf­
halter zu. Bei dieser Einzugsbewegung schiebt der Rutenschlitten die Rute 
in das offene Rutenfach. In dem Moment, in dem der Schlitten am Ruten­
kopfhalter anschlagt, wird der Antrieb der Holzschnecke abgekuppelt, so 
daB diese zum Stillstand kommt und nicht weiter mehr auf den Ruten­
schlitten einwirkt. Den Auszug des Rutenschlittens iibernimmt dann wieder 
die Kette und so wiederholt sich der Arbeitsgang fortwahrend. Die iibrige 
Einrichtung des Rutenapparates entspricht genau der bereits beschriebenen 
Einrichtung. 

In Abb. 48 ist auch der von der Sachsischen We bstuhlfa brik bei ihren 
breiten Rutenstiihlen angewendete Federschlag zur Bewegung des Schiitzens 
sichtbar. 

DerJ acq uard- Ruten-Teppich we bstuhl. 

Zum Weben von gemusterter, mehrchoriger Rutenware ist die Anwendung 
der Jacquardmaschine erforderlich. Abb.49 zeigt die Abbildung eines 100 cm 
breitenJacquard-Ruten-Teppichwebstuhles der Sachsischen Webstuhlfa brik, 
Chemnitz. In seinem unteren Aufbau gleicht dieser Webstuhl genau dem 
bereits beschrie benen Schaftrutenstuhl der genannten Firma; er hat nur noch 
ein Geriist fUr die Aufstellung der Jacquardmaschine. Am besten steUt man 
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die Jacquardmaschine so auf den Stuhl, daB der Kartenlauf uber den Weber­
stand kommt, wie dies auch in der Abb. 49 der Fall ist. Wahlt man dann die 
Choreinteilung in der Jacquardmaschinc so, daB immer eine ganze Anzahl 
Platinenreihen auf ein Chor entfallen, so bekommt man einen offenen, gut uber­
sichtlichen Harnisch. Hat man z. B. eine Jacquardmaschine mit sechzehn Pla­
tinenreihen, die mit dem Kartenlauf uber dem Weberstand aufgestellt ist, so 
laufen die Platinenreihen in der Langsrichtung, also gleichgerichtet zur Kurbel­
welle des Stuhles. SoIl der Stuhl nun vierchorig eingerichtet werden, so ent­
fallen auf jedes Chor vier Platinenreihen. Die Reihen 1 bis 4 bilden das erste 
Chor, die Reihen 5 bis 8 das 
zweite Chor, die Reihen 9 
bis 12 das dritte und die 
Reihen 13 bis 16 das vierte 
Chor. ZweckmaBig erhalt jedes 
Chor so viele Platinen, als die 
Rietzahl der zu we benden 
Ware betragt; dann kommt 
an jede Platine eine einzige 
Harnischschnur. SolI die er­
wahnte Jacquardmaschine mit 
sechzehn Platinenreihen fur 
fiinf Chore eingerichtet wer­
den, so liWt man am besten 
die hinterste, also die sech­
zehnte Platinenreihe leer und 
teilt die verbleibenden fUnf­
zehn Reihen in fUnf Chore zu 
je drei Reihen ein. SoIl der 
Stuhl sechschorig eingerichtet 
werden, so laBt man sich am 
besten eine Jacquardmaschine 
mit achtzehn Platinenreihen 
bauen, die dann in sechs 
Chore zu je drei Reihen ein-
geteilt wird. Abb.49. Schmaler .Tacquard-Rutenstuhl. 

Es kann jeder beliebige 
Stich angewendet werden, meistens trifft man in Deutschland bei Rutenstlihlen 
den sogenannten franz6sischen Feinstich oder auch die mit endloser Papierkarte 
arbeitende Verdolmaschine an. 

In den Harnisch der Jacquardmaschine werden nur die Polfaden eingezogen; 
der Harnisch tritt also bei mehrchoriger Ware an die Stelle des Poischaftes bei 
einchoriger Ware. Die Binde- und GrundketWiden werden, wie beim Schaft­
rutenstuhl , durch Schafte bewegt. Die Schafte haben ihren Platz hinter dem 
Harnisch und werden in bekannter Weise durch stehende Schemel und eine 
Exzentertrommel bewegt, siehe Abb. 33 und 49. Hinter dem Harnisch kommen 
zunachst die beiden Bindekettenschafte, dann kommt als dritter der Schaft 
fUr die Grund- oder Fullkette. Die Bindekette und die Grundkette arbeiten 
auch bei Jacquard-Rutenware in der gleichen Weise, wie dies bei glatter Ruten­
ware beschrieben wurde, nur die Polkette wird durch die Jacquardmaschine 
beeinfluBt. Der in Abb.49 abgebildete Jacquard-Rutenstuhl wird sowohl fiir 
Brusselware wie fUr Pluschware in Zwei- oder DreischuBbindung benutzt. Zum 
Eintragen des Oberschusses wird das in Abb. 50 schematisch dargestellte Fach 
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gebildet, das dem in Abb. 37 dargestellten Fach fUr glatte Ware entspricht.. 
Gehoben ist der erste Bindekettenschaft mit allen ungeraden Bindekettfaden bl ; 

gesenkt ist der zweite Bindekettenschaft mit allen geraden Bindekettfaden b 2, 

gesenkt ist die ferner die Grundkette a und die ganze Polkette c, ci . 8 ist der 
Schiitzen und r das Riet . Das Eintragen des Unterschusses erfolgt auch hier 
gleichzeitig mit dem Eintragen der Rute und es wird zu diesem Zweck das in 
Abb. 51 schematisch dargestellte Doppelfach gebildet. Die Bindekettfaden bI b2 

behalten die gleiche Stellung wie in Abb. 50; die Grundkette a wird wieder auf 
die Hohe der Bindekettfaden bi gehoben. Diejenigen Polfliden nun, die zur 
Musterbildung herangezogen werden, die also iiber die Rute binden, miissen 

s 

bE 
Abb.50. Oberfach am Jacquard-Rutenstuhl. 

von der Jacquardmaschine in das Oberfach gehoben werden und erhalten die 
Lage ci (Abb.51). Alle anderen Polfaden, welche nicht zur Musterbildung ge­
braucht werden, also die sogenannten toten Chore, bleiben im Unterfach und 
werden nur auf die Hohe der Bindekettfaden bi gehoben. Die toten Chore sind 
in Abb. 51 mit c2 bezeichnet. Indas so gebildete Oberfach wird nun die Rute e 
eingeschoben, wahrend gleichzeitig ins Unterfach der UnterschuG vermittels 
des Schiitzens 8 eingeschlossen wird. r ist wieder das Riet. Beim nachsten 
OberschuG wechseln die Bindekettfaden bi b2 , die iibrigen Faden erhalten wieder 
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Abb.51. Doppelfach am Jacquard-Rutenstuhl. 

die SteHung von Abb.50. Beim folgenden DoppeUach erhalten die Kettfiiden 
wieder die in Abb. 51 gezeichnete SteHung bei gewechselten Bindekettfaden bi b2, 

doch werden ins Oberfach ci von der Jacquardmaschine die Polfaden gehoben, 
welche das Muster fiir diese Rute vorschreibt, wahrend die iibrigen Polfaden 
als tote Chore die Stellung c2 erhalten. Auch hier kommt beim Weben von 
ZweischuGware erst der Unterschu13 mit der Rute, dann der OberschuB, hierauf 
treten die Bindekettenschafte urn und es folgt wieder die Rute mit dem Unter­
schuG und endlich der zweite OberschuG. Damit ist bei ZweischuBware der 
Schu13rapport beendigt. Bei 3 DreischuBware wird immer erst ein Oberschu13 
eingetragen, dann folgt die Rute mit dem UnterschuG und dann der zweite 
OberschuG. Hierauf treten die Bindekettenschafte urn, und es kommen wieder 
ein OberschuB, eine Rute mit dem UnterschuB, ein OberschuG; damit ist bei 
DreischuGware der SchuGrapport beendigt. 

Urn nun die in den Abb. 50 und 51 dargestellten und vorstehend naher be­
schriebenen Webefacher zu bilden, ist beim mechanischen Rutenstuhl die An­
wendung der sogenannten Doppelhochfach-Jacquardmaschine erforderlich. Eine 
solche Maschine hat einen beweglichen Messerkasten und einen beweglichen Pla-
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tinenboden, und zwar gehen diese beiden Masehinenteile gleiehzeitig hoeh und 
senken sieh aueh gleichzeitig. Zum Eintragen des Obersehusses, also bei Bil· 
dung des in Abb. 50 dargestellten Faehes, sind Platinenboden und Messerkasten 
gseenkt und befinden sieh dann in der in Abb. 52 sehematiseh dargestellten 
Tiefstellung. Um nun das in Abb.51 dargestellte Doppelhoehfaeh zu bilden, 
wird der Messerkasten um etwa 24 em und gleiehzeitig aueh der Platinenboden 
um etwa 12 em gehoben. Die Jaequardmasehine bekommt dadureh die in 
Abb.53 schematiseh dargesteHte Hoehstellung. Dureh den Messerkasten wer· 
den aHe die Polfaden, welehe tiber die Rute binden sollen, in die SteHung cl 

(Abb. 51) gehoben, wahrend alle andern Polfaden, welehe also die toten Chore 
bilden, von dem Platinenboden in die Stellung c2 (Abb.51) gebraeht werden. 

Der Antrieb der Doppelhoehfaehma. 
sehine ist in Abb. 54 sehematiseh dar. M,;.:.... ___ ---. 
gestellt. Mist der Messerkasten, P der 
Platinenboden. Auf dem Wellensttiek il 
sitzt ein Exzenter E, dessen Hub dureh 
Hebel hI und Zugstange Z auf den 
Doppelhebel h2 iibertragen wird. Die Be· 
wegung von h 2 wird dureh die Stange Z2 

Abb.52. Abb.53. 

Abb. 52 und 53. Doppelhochfach-Jacquard. 
maschine. 

p z.3 z 

z 

Abb. 54. Antrieb der Doppelhochfach. 
Jacquardmaschine. 

auf den Messerkasten ]II tibertragen. Dureh die Stange Zl wird der Doppel. 
hebel h3 angetrieben, dessen Bewegung dureh Zugstange Z3 auf den Platinen· 
boden P tibertragen wird. Die Stange Zl ist in den Doppelhebel h2 so eingelenkt, 
daB der Hub des Platinenbodens P halb so groB wird, als der Hub des Messer­
kastens M. Wie bei der Besehreibung des Rutenapparates bereits erwahnt, 
maeht das Wellensttiek i l bei ZweisehuBware auf zwei Umdrehungen der Knrbel· 
welle und bei DreisehuBware auf drei Umdrehungen der KurbelweHe je eine 
volle Umgrehung_ Da nun Exzenter E auf dem Wellenstiiek il aufgekeilt ist, 
so hebt die Jaequardmasehine immer nur beim Eintragen der Rute , wahrend 
sie beim Eintragen der Obersehiisse in TiefsteHung verharrt. 

Die Wirkungsweise der .Jaequardkarten und des Kartenzylinders ist die 
gleiehe, wie bei den gew6hnliehen Jaequardmasehinen. Ein Loch in der Karte 
bedeutet Stehenbleiben der betreffenden Platine und Heben derselben dureh den 
Messerkasten, somit Heben des Polfadens tiber die Rute in SteHung Cl. Wo 
kein Loch in der Karte gesehlagen ist, wird die betreffende Platine vom Messer 
abgedrtiekt, sie wird daher nur vom Platinenboden gehoben und bringt den 
Polfaden in SteHung c2• Das Anpressen des Kartenzylinders an die Platinen· 
nadeln erfolgt, solange sieh die Masehine in der TiefsteHung (Abb. 52) befindet; 
der Zylinder muB so lange auf die Nadeln wirken, bis der Messerkasten so weit 
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angehoben ist, daB die stehengebliebenen Platinen die Messer nicht mehr erfassen 
konnen. 

Bei breiten Rutenstuhlen sind mehrere tausend Polfaden vorhanden, und 
da in der Regel fUr jeden Polfaden eine besondere Platine benutzt wird, so sind 
ebenso viele Platinen erforderlich, als Polfaden vorhanden sind. Man stellt 
daher bei breiten Rutenstuhlen mehrere Jacquadmaschinen auf den Stuhl. 
Abb. 55 zeigt einen 3 m breiten Jacquard-Ruten-Teppichwebstuhl der Sach­
sischen We bst uhlfa brik Chemni tz, auf dem vier Stuck Doppelhochfach­
Jacquardmaschinen mit franzosischem Feinstich, jede Maschine mit 2 X 1320 
Platinen, aufgestellt werden sollen. 

Abb.55. Breiter Jacquard-Rutenstuhl. 

Da bei Jacquard-Rutenware jeder Polfaden anders einwebt, so konnen die 
Polkettfaden nicht auf einen Kettbaum gebaumt werden; es muB vielmehr jeder 
Polfaden fUr sich auf eine Spule gewunden werden. Diese Spulen werden in 
einem Rahmen untergebracht, und zwar vereinigt man zweckmaBig die Spulen 
eines Chors in einem Rahmen. Die Rahmen selbst bringt man in einem hinter 
dem Webstuhl aufgebauten Gestell unter, wie dies in Abb.49 ersichtlich ist. 
Bei zweichoriger Ware enthiilt somit das Spulengestell zwei Chorrahmen, usw. 
Die Polfaden mussen, wie aIle Kettfaden, eine gewisse Spannung erhalten, und 
es wird daher jeder Polfaden durch ein kleines Gewicht gebremst. Die Ein­
richtung dazu ist aus den Abb. 56 und 57 ersichtlich. Abb. 56 zeigt die Seiten­
ansicht und Abb. 57 einen Querschnitt durch einen Teil eines Chorrahmens. 
R sind die holzernen Wande des Rahmens und Sp die Spulen mit dem aufge­
spulten Polfaden. Die Spulen Sp werden auf die Stifte St gesteckt und letztere 
sind in Einschnitten der Rahmenwande R gelagert, wie dies in den Abb. 56 und .57 
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eingezeichnet ist. Jeder Polfaden lauft iiber zwei Drahte ddl , welche iiber die 
gauze Breite der Rahmen gespannt sind. Vom Draht d1 weg geht dann der 
Polfaden zum Harnisch. Vor dem Draht d1 wird auf jeden Polfaden ein U-for-

d' d 1Jf!3' oS R 

St g Sp 
Abb. 56. Chorrahmen, Sehnitt. Abb.57. Chorrahmen, Seitenansicht. 

miges Gewicht g gehangt, welches dem Polfaden die notwendige Spannung 
erteilt. Die Form des Gewichtes gist aus Abb.58 ersichtlich. Die Schwere 
des Gewichtes g muB dem zu verwebenden Garn angepaBt sein; fiir 
dicke Garne sind schwerere Gewichte notig als ffir diinne Garne. Die n 
Spulen Sp diirfen nicht klemmen, sondern miissen sich leicht auf den 
Stiften St drehen; die zum Weben erforderliche Spannung dad nur 
durch das Bremsgewicht g erteilt werden. 9 

Die Bindekette und die Grundkette laufen auch beim Jacquard­
Rutenwebstuhl in bekannter Weise von Kettbaumen, die von negati- 13~~~~~' 
yen Kettbaumregnlatoren reguliert werden. gewicht. 

Do ppelpl iischteppiche. 

Aus dem Bestreben, die Produktion zu erhohen, und den Rutenstuhl zu 
umgehen, entstanden die Doppelphischgewebe. Bei dieser Warenart werden 
auf einem geeigneten Stuhl gleichzeitig zwei Gewebe in einem gewissen Ab­
stand iibereinander hergestellt. Zwischen diesen heiden Grundgeweben kreuzt 
eine Polkette, welche also die beiden Waren miteinander verbindet. Nun wird 
die Polkette schon auf dem Stuhle in der Mitte zwischen den beiden Grund­
geweben durchschnitten und es entstehen so gleichzeitig zwei Pliischgewebe. 
Da die Technik der Doppelpliischgewebe an anderer Stelle dieses Werkes be­
handelt wird, so solI auf diese Waren hier nur so weit eingegangen werden, 
als dabei die Herstellung von Teppichen in Frage kommt Fiir die Anfertigung 
leichter, einfarbiger Pliische, wie sie ffir Mobelstoffe, Tischdecken usw. im Ge­
brauch sind, hat sich der Doppelpliischstuhl bewahrt und er hat auf diesem 
Gebiet den Rutenstuhl stark verdrangt. Auch bedruckte Ketten werden fUr 
die gleichen Zwecke haufig auf Doppelpliischstiihlen verarbeitet. Schwere, ein­
chorige Pliischwaren, wie sie ffir Bodenbelag beniitzt werden, werden jedoch 
auch heute noch zum groBten Teil auf dem Rutenstuhl gewebt. 

Auch fiir mehrchorige Jacquard-Pliischware ist der Doppelpliischwebstuhl 
eingefiihrt worden. Es bietet hier den V orteil, daB die toten Chore auf zwei 
Gewebe verteilt werden und so der Verlust an totem Polmaterial auf die Halfte 
vermindert wird. Zur Herstellung von Mobelstoffen, Decken und anderen leich­
ten Pliischwaren hat sich dieses Verfahren in weitem Umfang eingebfirgert und 
der Jacquard-Doppelpliischstuhl macht bei solchen leichten Stoffen dem Ruten­
stuhl ernstlich Konkurrenz. Es hat auch nicht an Versuchen gefehlt, den Jac­
quard-Doppelpluschstuhl zur Herstellung von mehrchorigen Teppichwaren zu 
verwenden und ein gewisser Erfolg ist nicht ausgeblieben. Es kommen heute 
tatsachlich brauchbare, schon gemusterte Pliischteppiche auf den Markt, welche 
nach dem Doppelpliischverfahren hergestellt sind. Ein durchschlagender Erfolg 
war aber diesem Verfahren, trotz vieler Erfindungen, nicht beschieden; jeden-
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falls werden heute noch weitaus die meisten Tournayteppiche nach dem alten, 
aber bewahrten Verfahren auf dem Rutenstuhl angefertigt. 

Wenn man bedenkt, daB es schon eines tiichtigen Webers bedarf, um auf 
dem Rutenstuhl eine einwandfreie Ware zu erzielen, so ist ohne weiteres klar, 
welche Schwierigkeiten die Bedienung eines Doppelpliischstuhles fUr Jacquard­
Teppichwaren mit sich bringt. Beim Rutenstuhl wird nur ein Stuck Ware ge­
webt und die Teppichoberflache liegt gut sichtbar nach oben; und doch bedarf 
es der ganzen Aufmerksamkeit des Webers, urn tadellose Ware zu liefern. Beim 
Doppelstuhl ist nur die Riickseite des oberen Teppichs sichtbar, der untere 
Teppich entzieht sich vollig der KontrolIe des Webers, und es bedarf daher eines 
sehr geschulten und erfahrenen Personals, um auf dem Doppelstuhl brauchbare 
Ware zu erhalten. Es zeigt sich auch hier, daB der Vorteil der Materialersparnis 
durch den Nachteil verminderter Produktion und hoherer Lohne wieder auf. 
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gewogen wird. Dabei ist der Jacquard. 
Doppelpliischstuhl viel komplizierter 
und teurer als der Rutenstuhl, und 
es ist nach den bisherigen Erlahrun­
gen ausgeschlossen, daB der Doppel. 
pliischstuhl auf dem Gebiet der 
Teppichweberei trotz aller Verbesse­
rungen den Rutenstuhl aus dem 
Felde schlagen wird. 

Abb. 59. Doppelpliischbindung. In Abb. 59 ist eine fUr Teppiche 
brauchbare Doppelbindung darge· 

stellt; da die Anfertigung solcher Waren aber nur ganz vereinzeIt vorkommt, 
so kann von weiteren Ausfiihrungen hier abgesehen werden. 

Del' Axmillsterteppich. 

Unter dem Sammelnamen Axminsterteppich versteht man in Deutschland 
einen nach dem Chenilleverfahren hergestellten Teppich. Diese Teppichart wird 
von vielen Fabriken angefertigt und kommt unter allen moglichen Bezeich­
nungen auf den Markt. Auch der Axminster entstand aus dem Bestreben, einen 
vollwertigen Pliischteppich zu schaffen, ohne totes Flormaterial im Teppich zu 
haben und ohne dabei in der Auswahl und Anzahl der Farben beschrankt zu 
sein. Dieses Problem ist bei dem Axminsterteppich in mustergiiItiger Weise 
gelOst worden. In einfarbiger Ware kommt der Axminsterteppich, im Gegen. 
satz zur Rutenware, kaum in den Handel; das Hauptgebiet des Axminster· 
teppichs ist der gemusterte, abgepal3te Zimmer- oder Salonteppich. Ein solcher 
Axminster- oder Chenilleteppich ist unbeschrankt in der Farbenanzahl, und es 
liegt bei ihm auch kein Flormaterial nutzlos im Teppichuntergrund. Das Flor­
material wird vor dem Verweben im Strang gefarbt und kann daher echt gefarbt 
werden. Die Jacquardmaschine ist bei dieser Teppichart iiberfliissig und wird 
nicht beniitzt. Urn alIe diese Vorteile zu ermoglichen, wird die Herstellung des 
Teppichs auf zwei Stiihle verteilt. Auf dem ersten Stuhl wird der Flor in Form 
einer Chenille-Vorware gewebt und auf dem zweiten Stuhl wird diese Chenille 
als Schull mit dem Untergrund des Teppichs zusammengewebt. Der Axminster· 
teppich wurde etwa urn das Jahr 1838 in England von J. Templeton, 
Glasgow, erfunden, er kam bald darauf auch nach Deutschland, und es hat 
sich auch hier die Fabrikation dieser Teppiche zu einer bliihenden Industrie 
entwickeIt. 
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Fur die Herstellung der Axminsterteppiche muJ3 zuniichst, wie bei allen 
Teppicharten, in bekannter Weise eine Patrone angefertigt werden. Man zeichnet 
die Patrone am besten in der gleichen GroJ3e und in denselben Farben, welche 
der Teppich erhalten soIl. Das Patronenpapier muJ3 so gewahlt sein, daJ3 die 
Patrone so viele SchuJ3linien erhalt, als der fertige Teppich Flor- oder Chenille­
schusse umfassen solI. In der Kettrichtung der Patrone kommen auf eine Kett­
linie je nach der Einstellung des Fertigfabrikates ein, zwei oder noch mehr 
Riete. Das Patronenpapier muJ3 von dauerhafter Qualitat sein und erhalt zweck­
maBig eine Stoffeinlage. Die fertige Patrone wird nun in einzelne Streifen von 
der Breite einer SchuJ3linie zerschnitten und man erhalt auf diese Weise so viele 
Streifen, als die Patrone SchuJ3linien zahlte, d. h. fUr jeden FlorschuJ3 einen 
Streifen. Diese Streifen werden nun der Reihe nach fortlaufend aneinander 
geklebt, so daJ3 ein langes bunt­
farbiges Band entsteht, das so­
genannte SchuB- oder Farben­
band. Die Streifen miissenso an­
einander geklebt werden, daB die 
danach angefertigte Chenille als 
SchuJ3 in den Teppich eingetra­
gen werden kann; es muB also 
auf die Richtung der Flor­
schiisse Riicksicht genommen 
werden. Wird z. B. der erste 
FlorschuB im Teppich von links 
nach rechts geschossen, so wird 
der zweite FlorschuJ3 von rechts 
nach links geschossen, der dritte 
wieder von links nach lechts 
und der vierte von rechts nach 
links usw. Es laufen also aIle 
ungeraden Florschiisse von rinks 
nach rechts und aIle geraden 
Schiisse umgekehrt von rechts 
nach links. In dieser Richtungs­
weise miissen daher auch die 
Patronenstreifen zusammenge­
kle bt werden. 

Abb. 60. Handstuhl fiir Chenillevorware. 

Dieses }i'arbband erhalt nun der Chenille-Weber, um danach die Chenille­
Vorware zu weben. Das Weben dieser Chenille-Vorware wird noch vielfach auf 
einem einfachen Handwebstuhl vorgenommen, bei dem der Weber das Aus­
wechseln der Farben von Hand vornimmt. Abb. 60 zeigt einen solchen Teppich­
Vorwarenstuhl fiir Axminsterteppiche mit Handbetrieb. Das zum Teppich­
£lor dienende W ollgarn wird hier als SchuB eingetragen. Da ein haufiger 
Farbenwechsel stattfindet und eine groBe Anzahl verschiedener Farben ge­
braucht werden, so legt sich der Weber in Reichweite eine groJ3ere Anzahl 
Schutzen zurecht, welche aIle verschieden gefarbtes Wollgarn enthalten. So 
kann der Weber den durch die Mustervorschrift bedingten Wechsel der Farben 
schnell vornehmen. Um nun die Farbenfolge bequem ablesen zu konnen, laBt 
der Weber das ihm iibergebene Farbenband auf dem Stuhl neben der Ware 
mitlaufen. Da das Farbenband in naturIicher GroJ3e gezeichnet ist, so muJ3 
die gewebte Vorware sowohl in den Farben, wie auch in der Breite der gewebten 
Farhenstreifen stets mit dem daneben laufenden Farbenband iibereinstimmen. 
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Der Stuhl muB natfulich mit einem genau arbeitenden Warenbaumregulator 
ausgeriistet sein, damit die SchuBdichte immer die gleiche bleibt. Als Bindung 
dient die sogenannte Dreher- oder Gazebindung, mit welcher bezweckt werden 
solI, daB der FlorschuB fest eingebunden wird, damit er sich im Gewebe nicht 
verschieben oder lockern kann. Die einfachtse, aber fUr diesen Zweck oft an­
gewendete Dreherbindung ist in Abb. 61 schematisch dargestellt. Mit a und b 
sind die beiden Stehfaden bezeichnet, c ist der Schling- oder Dreherfaden, d sind 
die Florschiisse. In der Richtung der Linie t wird die Vorware spater durch­
schnitten, so daB einzelne Streifen entstehen, die dann in die geeignete Chenille­
form gebracht werden. Der Einzug in das Riet erfolgt gruppenweise, dergestalt, 
daB zwei Stehfaden a und b und ein Schlingfaden c in ein Riet kommen, dann 

f a b f a b f a b kommt eine Anzahlleere Riete 

~I_II~~I ~I~_ I ~'~ I=- : ~I=-d 
EI~3 E'I=> Ek~ I ;~-

d Ek,3 E:~ E[I~ I E,= 3-d _E'=,3 E,~ E'-'3 EI~_ 
d _ E I::,3 E I=,=> '1:b EI:::I3-

und dann wieder ein Riet 
mit der Kettfadengruppe a, b 
und c. Hierauf folgt wieder 
die gleiche Anzahlleerer Riete, 
worauf dann wieder eine Kett­
fadengruppe a, b und c folgt . 
Dies wiederholt sich iiber die -~¥ E, 13 Er '3 E1:::'3_ 

_EE,=13 EJ=I- E,_I E,_I=- ganze Breite des Vorwaren-
I stuhles. Der Abstand der Fa-

Abb.61. Vorwarebindung. dengrnppen a, b, c richtet sich 
nach der verlangten Florh6he 

des fertigen Teppichs und schwankt in gewissen Grenzen, je nachdem eine 
hochflorige oder niedrigflorige Ware gewiinscht wird. Ein Abstand von 20 mm 
ergibt z. B. eine gute Ware mittlerer Florh6he. Die Webbreite eines Vorwaren­
Handstuhles betragt etwa 1 m. Wahlt man dabei einen Gruppenabstand von 
20 mm, so entstehen auf einem Vorwarenstuhl von 1 m Webbreite gleichzeitig 
50 Chenillestreifen, die dann 50 Stiick Teppiche ergeben, welche in Gr6Be, Muste­
rung und Farbstellung v6Ilig gleich sind. Jeder Chenillestreifen wird so lang, 

ab a'b' f ab a'b' f daB er zum Weben eines ganzen Tep-
-Ebl-E(bl--' _cELl ccll--l.£ LI-f(.bl_d pichs ausreicht, .bei gr~Ben T~ppic~en 
-~I~(1.=-I'----tc-=T2..-1~ I 1=-,:>-1-,'- erhalten daher dIe ChemIlestreIfen eme 
-!3h'=-)---L-..-..::~~-~'~~I=-)- d Lange von mehreren tausend Metern. 

d -<:~)-I:k~~5=-;E@) : (~...sEl)- 1st das Teppichmuster symmetrisch, so 
d -(Fi¢r=:'>=t=<-§~~~~l§b- daB es sich u~ die Te~pichmitte ~tfuzt, 
-(~...spt) i (~~-==i=::l§8~s= so braucht dIe Chemlle nur biS zur 
-rl-(I-I~J=rf-f~T-,~I- Mitte des Teppichs gearbeitet zu wer-

I I den. Es werden dann zwei Chenille-
Abb. 62. Vorwarebindung. streifen fiir einen Teppich ben6tigt und 

aus fiinfzig Streifen erhalt man dann 
nur fiinfundzwanzig fertige Teppiche. Zur Herstellung der Dreherbindung ver­
wendet man auf dem Hand-Vorwarenstuhl ein gew6hnliches Drehergeschirr, 
dessen Technik an anderer Stelle dieses Werkes behandelt wird. 

Neben der in Abb.61 dargestellten Dreherbindung sind fur Chenille-Vor­
waren auch noch andere Abbindungsweisen im Gebrauch. In Abb.62 ist eine 
viel verwendete doppelte Dreherbindung schematisch dargestellt. Auch hier 
werden in ein Riet zwei Stehfaden a, b, sowie ein Schlingfaden c eingezogen; 
in das benachbarte Riet werden noch zwei weitere Stehfaden aI, bl und ein 
Schlingfaden c1 eingezogen, dann folgt eine Anzahl leerer Riete und hierauf 
wieder eine doppelte Kettfadengruppe usw. In der Richtung der Linie t wird 
dann spater die V orware zu Chenillestreifen zerschnitten. Durch die doppelte 



Der Axminsterteppich. 525 

Dreherbindung wird ein festeres Einbinden der Flornoppen erzielt. Auf eine 
feste Einbindung der Flornoppen ist auch bei der Axminsterteppichfabrikation 
der groBte Wert zu legen, da davon die Haltbarkeit des Teppichs abhangig ist . 
Es sind viele Versuche gemacht worden, um ein recht solides Einbinden der 
Flornoppen zu erreichen, und eine groBe Anzahl Bindungen sind ausgefUhrt 
oder vorgeschlagen worden. Ob damit immer eine Verbesserung erzielt wurde, 
ist fraglich. Manche Firmen versehen die Chenille noch mit einer Naht, indem 
sie die Vorware auf der Kettfadengruppe der Lange nach durchnahen, wozu 
besonders gebaute Nahmaschinen erforderlich sind. Durch die Naht werden die 

Abb.63. Mechanischer \V'ebstuhl fiir Chenillevorware. 

Flornoppen ohne Zweifel besser festgehalten als dies die Dreherbindung allein 
vermag. 

In neuerer Zeit ist an Stelle des Handstuhles vielfach der mechanische 
Chenille-Vorwarenstuhl getreten. Abb.63 zeigt einen salchen von der Sach­
sischen Webstuhlfabrik Chemnitz gebauten mechanischen Chenille-Vor­
warewebstuhl. Es ist dies ein maderner Kurbelwebstuhl, der auf jeder Seite 
mit einem sechsfachen Schiitzenkasten ausgestattet ist, so daB also elf Schiitzen 
verwendet werden konnen. Da aber bei einem Axminsterteppich weit mehr 
als elf Farben gebraucht werden, so muB auch bei dies em Stuhl der Weber 
haufig die Schiitzen aus dem Kasten nehmen und sie durch neue ersetzen. Der 
Schiitzenwechsel selbst wird bei dem abgebildeten Stuhl von Hand gesteuert , 
wofiir oben links am Geschirrbogen eine Klaviatur angebracht ist . Durch Nieder· 
driicken einer Taste bringt der Weber wahrend der Stuhl im Gange ist, den 
gewiinschten Schiitzenkasten auf die Hohe der Ladenbahn. Die einfache Hand­
steuerung hat sich beim mechanischen Vorwarenstuhl am best en bewahrt; 
man hat auch mechanische Vorwarenwebstiihle gebaut, bei welchen der Schiitzen­
wechsel selbsttatig durch eine Art von Jacquardmaschine vermittels Karten 



526 Das Weben del' Teppiche. 

gesteuert wird. Der Webstuhl wird dadurch aber wieder komplizierter, und es 
miissen fur den Schutzenwechsellange Karten geschlagen werden. Viele Firmen 
geben daher der einfachen Handsteuerung den Vorzug. Auch auf dem mecha­
nischen Vorwarenstuhl wird in der Regel mit der Dreherbindung gearbeitet, 
doch benutzt man zur Bewegung der Kettfiiden mit Vorliebe die sogenannte 
Nadelstabeinrichtung, welche in den Abb. 64a und 64 b schematisch dargestellt 
ist. Mit a und b sind die Stehfaden bezeichnet, c ist der Schlingfaden. Die beiden 
Stehfaden a und b werden durch gewohnliche Schafte bewegt, wahrend der 
Schlingfaden c durch den Nadelstab g bewegt wird. Der Nadelstab g fiihrt 
neben seiner Hoch- und Tiefbewegung noch eine kleine seitliche Bewegung aus, 

Abb.64a. 

a. 

Abb.64b. 

so daB er bei dem einen SchuB 
auf der rechten Seite der Steh· 
faden a und b, und beim nacho 
sten SchuB auf der linken Seite 
der Stehfaden in das Oberfach 
geht. Abb. 64a zeigt die Stel­
lung, bei welcher der SchuG 
eingetragen wird; wahrend 
Abb. 64b die Stellung zeigt, bei 
welcher sich der Nadelstab g 
unter den Stehfaden a, b hin­
durch auf die rechte oder linke 
Seite der Stehfaden bewegt. 
Wie dies durch die Bindungs­
weise der Dreherfaden bedingt 
ist, geht der Nadelstab g mit 
dem Schlingfaden c bei jedem 
SchuB in das Oberfach, einmal 
auf der linken Seite, und das © andere Mal auf der rechten Seite 
der Stehfaden a, b. Dadurch 
wird bewirkt, daG der Schling­
faden c immer uber dem einge­
tragenen FlorschuG liegt, was 
auch aus den Abb. 61 und 62 er­
sichtlich ist. Die Stehfaden a, b 

Abb. 64a und 64 b. Drehergeschirr fur Chenillevorware. kreuzen in Tuchbindung; ist 
bei dem einen SchuG der Steh­

faden a im Oberfach und der Stehfaden b im Unterfach, so ist beim nachsten 
SchuG umgekehrt der Stehfaden b im Oberfach und der Stehfaden a im Unter­
fach usw. Die Nadelstabeinrichtung kann sowohl fUr die einfache Dreher­
bindung laut Abb. 61, wie auch fiir die doppelte Dreherbindung laut Abb.62 
angewendet werden. An Stelle von einem dicken FlorschuG werden bei guten 
Axminsterteppichen oft zwei dunnere Florschiisse in das gleiche Dreherfach 
eingeschlossen, womit eine bessere Verteilung des Flors im fertigen Teppich 
erzielt wird. 

Die mechanischen Vorwarenstiihle haben meistens eine Webbreite von 2 m, 
doch wird die Ware schon auf dem Stuhle durch die sogenannte Mittelschneid­
vorrichtung selbsttatig in zwei Bahnen von je 1 m Breite zerschnitten. 

AuGer der vorbeschriebenen gewebten Chenillevorware wird besonders fUr 
die Herstellung schwerer Axminsterteppiche auch eine genahte Chenillevor­
ware angefertigt. Bei dieser Ware dient meist ein dicker Streichgarnfaden 
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als FlorschuB, der zwischen kraftige Stehfaden eingefiihrt und mit den­
selben vernaht wird. Das dickere Streichgarn eignet sich besser zum Auf­
nahen auf die Stehfaden, als das feinere Kammgarn. Die Maschine hat eine 
Arbeitsbreite von etwa 80 cm und arbeitet voUstandig selbsttatig; auch die 
Steuerung des Farbenwechsels erfolgt automatisch, und es konnen bis fiinfzig 
verschiedene Farben verwendet werden. In der Maschine ist eine Reihe senk­
rechter, starker Nahnadeln vorhanden, die das Festnahen der Florschiisse be­
sorgen und deren Abstand sich nach der gewiinschten Florhohe richtet. Es 
miissen so viele Nadeln vorhanden sein, als Chenillestreuen angefertigt werden 
sollen. Je nach der Anzahl von Stichen, mit denen jeder einzelne FlorschuB 
eingenaht wird, unterscheidet man drei oder vier Stichmaschinen. Die Steh­
faden laufen von einem Spulengestell den Nahstellen zu und bilden ein Fach, 
in das der FlorschuB eingetragen wird. Eine Verkreuzung der Stehfaden findet 
nicht statt; der Oberfaden ist immer iiber und der Unterfaden immer unter den 
Florschiissen; die Einbindung vermittelt lediglich der Nahfaden. Die Eintra­
gung der Florschiisse besorgt ein Greifer. Von besonderem Interesse ist bei 
dieser Maschine die selbsttatige Zufiihrung der Florfaden. Zu diesem Zwecke 
dient eine Trommel, in welcher kreisformig gelagert, etwa fiinfzig Fadenrohren 
untergebracht sind, durch welche die verschiedenen Florfaden geleitet werden. 
Die Florfaden selbst sind auf groBe Spulen aufgewunden, und die Spulen sind 
auf dem FuBboden aufgestellt. Die Florfaden laufen von den Spulen zu den 
Fadenrohren, treten durch die Fadenrohren durch und ragen am vorderen Ende 
etwa 2 cm aus den Rohren hervor. Die Rohren sind drehbar gelagert, sie kon­
nen nach dem vorderen Mittelpunkt der Trommel schwingen, wodurch das aus 
der gezogenen Rohre vorstehende Fadenende in den Bereich des Greifers gelangt. 
Der Florfaden der nach einwarts gezogenen Rohre wird dann vom Greuer er­
faBt und in das Fach eingefiihrt wo er sofort festgenaht wird. Hierauf wird 
der Florfaden abgeschnitten daB noch ein etwa 2 cm langes Fadenende aus 
der Rohre hervorragt welches der Greifer beim nachsten Spiel wieder er­
fassen kann. Die Fadenrohre bleibt so lange in dieser Stellung, als die gezogene 
Farbe arbeiten solI; dann geht sie in ihre Ruhestellung zuriick, und es tritt die 
Rohre mit der nachsten, vom Muster vorgeschriebenen Farbe an ihre Stelle. 
Die Rohrchen werden von einer fiir diesen Zweck besonders gebauten Jacquard­
maschine aus betatigt, welche immer die vom Muster vorgeschriebene Farbe 
in die Arbeitstellung bringt. Da bei allen Chenillevorwaren nicht nach jedem 
SchuB ein Farbenwechsel eintritt, sondern eine Farbe oft langere Zeit ununter­
brochen arbeitet, so ist die Jacquardmaschine mit einem sogenannten Repetier­
werk versehen, welches die Jacquardmaschine so lange auBer Tatigkeit setzt, 
als kein Farbenwechsel stattfindet. Dadurch wird wesentlich an Karten ge­
spart. Die Stelle von Karten vertritt an dieser Maschine ein endloses Papier­
band. Die Maschine ist ferner mit einem SchuBwachter versehen, der beim 
Bruch oder beim Ausbleiben des Florschusses die Maschine sofort abstellt. In­
folge ihrer sinnreichen Bauart arbeitet die Maschine sehr zuverlassig, so daB 
die Arbeiterin nur darauf zu achten hat, rechtzeitig die abgelaufenen Spulen 
durch frisch gefiillte zu ersetzen, was wahrend des Laufes der Maschine geschehen 
kann. Die genahte Chenille gibt eine recht haltbare Ware, und es haben sich die 
aus dieser Chenille hergestellten Teppiche, die allerdings ziemlich teuer sind, 
im Gebrauch recht gut bewahrt. 

Die Chenilleschneidmaschine. 
Um die Chenillevorware in Streifenform zu bringen, kommt dieselbe zunachst 

auf die Chenilleschneidmaschine. Es gibt auch hier verschiedene Bauarten 
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Abb. 65. Chenilleschneidmaschine. 

solcher Schneidmaschinen; Abb. 66 zeigt eine der am meisten gebrauchlichen 
Chenilleschneidmaschinen. In dieser Abbildung ist auch ein Stuck un­
geschnittener Chenillevorware zu ersehen. Die Aufgabe der Chenilleschneid­

Abb. 66. Chenilleschneidmaschine. 

maschine ist es, die etwa 1 m 
breite Vorware in Streifen von 
der gewiinschten Breite zu zer­
schneiden und die zerschnitte­
nen Chenillestreifen in eine zum 
Vorweben geeignete Form zu 
bringen. Die Breite der Che­
nillestreifen und damit der Ab­
stand der Messer in der Schneid­
maschine richtet sich nach der 
verlangten Florhohe. 1m all­
gemeinen Sprachgebrauch ver­
steht man unter einer Chenille 
ein fadenartiges Gebilde, bei 
dem der Flor gleichma/3ig ver­
teilt nach allen Seiten ab­
steht. Eine solche Chenille ist 
jedoch fiir die Fabrikation 
von Axminsterteppichen, we­
nigstens fiir gute Qualitaten, 
nicht geeignet. Fiir diese 
Zwecke mu/3 vielmehr der ge­
samte Flor der Chenille nach 
einer Seite gerichtet sein, wie 
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dies in Abb. 68 in der Seitenansicht und in Abb. 69 im Schnitt dargestellt ist. 
Da aber in der Praxis die Axminsterflorstreifen gewohnlich als Chenille be· 
zeichnet werden, so wurde der Ausdruck zweckmaBig so beibehalten. Bei den 
auf der Schneidmaschine durchschnittenen Chenillestreifen stehen die Florenden 
zunachst gleichmaBig auf beiden Seiten der Stehfaden ab, wie dies in Abb. 67 
dargestellt ist. Urn nun die Florenden alle nach einer Seite zu richten, miissen 

Abb.67. Chenille, ungefaltet. 
Abb. 68. Chenille, 

gefaltet. 

I 'I. 

Abb. 69. Chenille gefaltet , 
im Schnitt. 

die Streifen gefaltet werden. Zu diesem Zweck werden die Chenillestreifen nach 
dem Zerschneiden gleich auf der Schneidmaschine durch Rillen eines mit Dampf 
geheizten Zylinders gefiihrt. Oftmals werden die Streifen vorher etwas ange­
feuchtet , und unter der Einwirkung von Hitze und Druck nehmen die Florenden 
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~x, 
Abb. 70. Brennzylinder der Abb. 71. Messer der Chenille- Abb.72. Tisch der Chenille-

Chenilleschneidmaschine. schneidmaschine. schneidmaschine. 

die in den Abb. 68 und 69 gezeichnete Form an. Die Stehfaden liegen nun unten 
und aIle Florenden sind urn dieselben U-formig nach oben gebogen. 

lIn den Abb. 70 bis 73 sind die arbeitenden Teile einer Chenilleschneid­
maschine schematisch dargestellt . Auf dem Baum k, der auch in Abb. 66 sicht-
bar ist, befindet sich die vom Vorwaren- P 
stuhl oder von der Chenillenahmaschine 
kommende Chenillevorware, deren Lauf in 
Abb . 73 mit l bezeichnet ist . Der Baum k 
wird, wie aus Abb. 66 zu ersehen ist, ver­
mittels eines durch Gewichte belastetes 
Stahlband gebremst, urn der Vorware die 
notige Spannung zu erteilen. Vom Baume k 
aus wird die Vorware l iiber Leitrollen tl, t 2 

zu dem Tisch r gefiihrt, auf dem sie vom 
Schneidzylinder 0 in Streifen zerschnitten k 
wird. Die Chenillestreifen II gehen dann 
iiber eine Leitrolle t3 zu dem mit Rillen 
versehenen Brennzylinder i , wo sie gefal­
tet werden und gleichzeit der Flor nach Abb. 73. Schnitt durch die Chenille-
einer Seite gerichtet wird. Yom Brenn- schneidmaschine. 
zylinder i gehen die Chenillestreifen weiter 
iiber eine Leitrolle t 4 zum Abzugsbaum m, worauf sie auf Spulen n aufgewunden 
werden. Auf dem Schneidzylinder 0, der auch in Abb. 66 sichtbar ist, sitzen 
Messer p, deren Form aus Abb. 71 zu ersehen ist. Die Messer p sind in Reihen 
angeordnet, auf dem Umfang des Schneidzylinders aufgeschraubt, in jeder 
Reihe etwa zwolf Messer rund urn den Umkreis verteilt. Der Abstand der Messer­
reihen voneinander ist durch die verlangte Florhohe festgelegt, siehe auch Abb. 72. 
Die Messer p greifen in ihrer Arbeitsstellung in den Tisch rein und durchschnei-

Technologie der Faserstoffe: Wirkerei us\\". 34 
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den so die Vorware, wobei sich der Zylinder 0 rasch dreht. Derselbe ist in einem 
Hebel w gelagert und kann jederzeit schnell hochgehoben werden, so daB die 
Messer p auBer Bereich mit der V orware kommen; es ist dies notwendig, damit 
bei unrichtiger Zufiihrung der Vorware die Schneidwirkung sofort aufgehoben 
werden kann. Der Tisch r ist in Abb.72 teilweise in der Vorderansicht dar­
gestellt. Auf dem Tische r sitzen Erh6hungen X Xl, welche einen Spalt 8 ein­
schlieBen. In diesen Spalt 8 greifen die Messer p des Schneidzylinders 0 ein. 
Es miissen so viele Spalte 8 vorhanden sein, als der Zylinder 0 Messerreihen hat. 
Die Chenillevorware l wird so iiber den Tisch r geleitet, daB die Stehfaden in 
den Vertiefungen y laufen, so daB die Stellen, an denen die Vorware durch­
schnitten werden soIl, genau iiber den Spalten 8 liegen. Es treten dann beim 
Durchschneiden der Vorware die Messer p in die Spalten 8 ein, wodurch ein 
sicheres Schneiden erreicht wird. Die Messer p miissen immer scharf geschliffen 
sein, ihre Schneidflache wird nach jedem Durchgang eines Stiickes von Hand 
mit einem guten Wetzstein abgezogen. Nach dem Durchschneiden der Vor­
ware gelangen die Chenillestreifen Z1 tiber die Leitrolle t3 zum Brennzylinder i. 
Dieser ist in Abb. 70 teilweise in der Vorderansicht dargestellt. In dies en sind 
Rillen Z eingedreht, in welche sich die Chenillestreifen so einlegen, daB die Steh­
faden nach unten zu liegen kommen. Es legen sich dann die Florenden in der 
in Abb. 69 gezeichneten Weise nach oben. Der Zylinder i ist hohl und wird mit 
Dampf geheizt. Oftmals befindet sich vor dem Brennzylinder i ein Dampfrohr v, 
das mit feinen Lochern versehen ist und mit dem feuchter Dampf auf die Che­
nillestreifen geblasen werden kann. Vnter der Einwirkung von Feuchtigkeit, 
Hitze und Spannung legen sich nun die Florenden in den Rillen Z des Brenn­
zylinders i nach oben und sie behalten diese Lage bei, auch wenn die Chenille­
streifen den Brennzylinder verlassen haben. Es findet also ein Fixieren der 
Wollfasern in der gewiinschten Lage statt, ein Effekt, der in ahnlicher Weise 
in der Appretur fertiger Waren durch Platten oder heiEes Pressen angewendet 
wird. In der Praxis wird dieser V organg meistens als Brennen der Chenille 
bezeichnet, worauf auch die Bezeichnung des Zylinders i als Brennzylinder zu­
riickzufiihren ist. Die Einstellung und die Bedienung der Chenilleschneidma­
schine muE mit peinlicher Sorgfalt vorgenommen werden, damit eine fehlerfreie 
Chenille entsteht. Fiir jede Florh6he ist eine besondere Schneidmaschine er­
forderlich, da das Vmbauen der Maschine auf eine andere Streifenbreite viel zu 
viel Unkosten und Zeitverluste verursachen wiirde. Die von der Schneid­
mas chine kommenden Chenillestreifen werden mit Nummern versehen, und sie 
sind dann zum Verweben auf dem eigentlichen Axminsterstuhl fertig. Die in 
Abb.66 dargestellte Chenille-Schneidmaschine wird gebaut von der Fa. Carl 
Klingers Nachf., Glauchau i. Sa. Abb. 65 zeigt eine Chenille-Schneidemaschine 
neuester Bauart, die von der gleichen Firma geIiefert wird. 

Der Axminsterteppichstuhl. 
Auf diesem Stuhle wird die nach vorsbechriebener Weise angefertigte Chenille 

mit einem starken Grundgewebe zum fertigen Teppich zusammengewebt, wobei 
die Chenille als SchuB eingetragen wird. Es wird eine gauze Menge verschie­
dener Qualitaten von Axminsterteppichen erzeugt und dementsprechend sind 
auch verschiedene Bindungen fur diese Teppichart in Anwendung. In Abb. 74 
ist eine vielgebrauchte Bindung fiir Axminsterteppiche schematisch dargestellt, 
und zwar eine sogenannte VierschuBbindung, bei welcher auf enier Chenille­
oder FlorschuB immer vier Grundschiisse folgen. Mit a ist in Abb. 74 die Grund­
oder Fullkette bezeichnet. Diese Kette muE auf der Schlichtmaschine ange­
fertigt und kraftig geschlichtet werden, da sich auf ihr, ahnlich wie bei der auf 



Der Axminsterteppich. 531 

dem Rutenstuhl angefertigten Ware, del' ganze Teppich aufbaut. Mit b ist die 
Bindekette bezeichnet, auch diese wird zweckmiWig auf del' Schlichtmaschine 
angefertigt. Mit d ist die Chenille bezeichnet, welche als SchuE eingetragen wird. 
Mit c ist die sogenannte Chenilleanbindekette bezeichnet, deren Aufgabe es ist, 
den Chenille- odeI' FlorschuE fest in das Grundgewebe einzubinden. Diese Kette 
w.ird in Axminsterwebereien oft falschlicherweise Polkette genannt. Mit e sind 
dIe Grundschiisse bezeichnet. Die Oberschiisse liegen iiber, die Unterschiisse 
unterhalb del' Grundkette a. Die Oberschiisse bilden fiir den ChenilleschuB das 
sogenannte Bett, denn del' Chenilles chuB solI sich zwischen zwei Oberschiissen 
auf die Grundkette einbetten, wobei die neben dem ChenilleschuB liegenden 
Grundschiisse dem FloI' einen gewissen Stand odeI' Halt verleihen. Del' Grund­
kette a wird beim Weben eine sehr starke Spannung gegeben, damit sie sich in 

d 

a . 

e e 

Abb.74. Axminsterbindung, Vierschuf3ware. Abb. 75. Axminsterbindung, Zweischu13ware. 

gerader Linie in das Innere des Teppichs einlegt. Die Spannung del' Bindekette b 
wird so reguliert, daB sich die Bindekette wohl um die Grundschiisse herum­
legen kann, dem Teppich abel' doch den notigen festen Zusammenhalt verleiht. 
Die Anbindekette c wird kraftig gespannt, damit sie den FlorschuB moglichst 
fest und sichel' einbindet. Die Anbindekette c hebt iiber jeden FlorschuB; sie 
ist beim Eintragen del' Obergrundschiisse gesenkt, wahrend sie beim Eintragen 
del' Untergrundschiisse gehoben ist, wie dies aus Abb.74 ersichtlich ist. 

In Abb.75 ist eine sogenannte ZweischuBbindung schematisch dargestellt. 
Die in Abb. 75 angewendete Bezeichnung ist dieselbe, wie in Abb. 74 fur Vier­
schuBware. Die iibrige Technik ist dieselbe, wie die del' beschriebenen Vier-
schuBware. Vielfach angewen- c c 
det wird auch die DreischuB- a. b a. b Q..b tL b 
bindung. AuBerdem sind noch 
verschiedene andere Bindungen 
im Gebrauch, je nach del' vel' 
langten Qualitat. 

Zur Bewegung del' Kett­
£aden sind drei Schafte erfor­
derlich, je einer fur die Grund­

Rlefemz//g 

Abb. 76. Einzug und Schniirung fiir Vierschuf3ware. 

kette, fUr die Bindekette und fUr die Anbindekette. In Abb. 76 sind Ein­
zug und Schnurung fUr eine VierschuBware schematisch dargestellt. Mit a 
sind die Grundkettfaden bezeichnet, welche in den Grundkettschaft a l einge­
zogen sind; b bedeutet die Bindekettfaden, welche in den Bindekettschaft bl 

eingezogen sind, c sind die Chenilleanbindefaden, welche in den Schaft cl ein­
gezogen sind. Del' Rieteinzug ist ebenfalls in Abb.76 eingezeichnet; in das 
erste und aIle folgenden ungeraden Riete kommen ein mehrfacher Grundkett­
faden a, ein Bindekettfaden b und ein Faden del' Anbindekette c; in das zweite 
und aIle folgenden geraden Riete kommen ein mehrfacher Grundkettfaden und 
ein Bindekettfaden. Die Faden c del' Anbindekette sind also nur in jedes zweite 
Riet eingezogen. Mit e1 , e3 sind die unten liegenden Grundschusse und mit e2, e4 

die oben liegenrlen Grundschiisse bezeichnet, wahrend d den Chenilles chuB be-
34* 
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deutet. Der Kettrapport umfaBt also fiinf Kettfaden, der SchuJ3rapport fiinf 
Schiisse. Grundkette a und Bindekette b werden haufig auch in je 2 ScMfte 
eingezogen. 

Das Weben der Axminsterteppiche erfolgte urspriinglich auf einem Hand~ 
webstuhl, der auch heute noch in Axminsterteppiehwebereien anzutreffen ist. 
In Abb. 77 ist ein solcher Teppiehhandwebstuhl fiir 3 m breite Axminsterteppiche 
abgebildet, an dem gleichzeitig drei 'Veber arbeiten. Es ist dies ein einfacher, 
aber stark gebauter Sehafthandwebstuhl. Da drei Kettfadensysteme vor· 
handen sind, so ist der Stuhl fiir die Aufnahme von drei Kettbaumen eingerichtet. 
Die Fachbildung wird nach dem in Abb. 76 gegebenen Schema durch drei Schafte 
bewirkt, die dureh Tritte bewegt werden, wie dies aus Abb. 77 zu ersehen ist . 
Das Eintragen der Grundschiisse geschieht mit dem auch sonst in der Hand· 

Abb. 77. Handwebstuhl fiir Axminsterteppiche. 

weberei iiblichen Schnellschiit.zen, der von Hand durch das Fach geworfen wird. 
Da der Chenille· oder FlorschluB meist zu dick ist, so kann er nicht gut in einem 
cler sonst iibJichen Sehiitzen untergebraeht werden, und man bedient sieh daher 

Abb. 78. Steckschiitzen. 

eines gabelformigen Steckschiitzens, wie ein sol· 
cher in Abb. 78 dargestellt ist. Auf einen solchen 
Steckschiitzen wird cler FlorschuB von Hand auf· 
gewunden. 1st nun beim Weben eines Axminster. 
teppichs die vorgeschriebene Anzahl der Grund· 
schiisse in bekannter Weise eingetragen, so wird 

das Fach fiir den FlorschuB geoffnet. Der Weber nimmt nun den mit Chenille be· 
wickelten Steckschiitzen und windet zunachst ein Stiick Chenille ab, dessen Hinge 
der Breite des zu webenden Teppichs entspricht. Nun wird der Steckschiitzen von 
Hand durch das Fach gefiihrt und dabei die abgewickelte Chenille nachgezogen. Der 
in das Fach eingebrachte FlorschuB muB nun zunachst "gesetzt" werden, d. h. 
die Chenille mull durch Verschieben in eine solehe Lage gebracht werden, daB 
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das Muster des zuletzt eingefuhrten Chenilleschusses genau an das Muster des 
vorher gewebten Teppichteiles anschlieBt. 1st der ChenilleschuB nun richtig 
gesetzt, so nimmt der Weber einen feinen Stahlkamm und kammt mit dem­
selben von Hand den Chenilleflor durch die Anbindekette nach oben durch. 
Der Weber muB darauf achten, daB aller Flor des Chenilleschusses nach oben 
durchgekammt und damit an die Teppichoberflitche gebracht wird. Die Chenille 
soIl moglichst die in den Abb. 74 und 75 gezeichnete SteHung einnehmen. 1st 
nun der FlorschuB richtig gesetzt und eingekammt, so werden wieder die Grund­
schiisse eingetragen, worauf dann der nachste FlorschuB in der vorbeschriebenen 
Weise eingebracht wird, usw. Da das Setzen und Einkammen der Florschiisse 
viel Zeit in Anspruch nimmt, so sind in einem breiteren Axminsterteppichweb­
stuhl immer mehrere Weber gleichzeitig tatig, da sonst die Produktion eine 
zu geringe ist . Die Florschiisse folgen im Axminsterteppich genau so aufeinander 
wie die SchuBstreifen in der fUr den Teppich angefertigten Patrone, und so ent­
steht im fertigen Teppich wieder das Muster, das ursprunglich die Patrone zeigte. 

Abb. 79. Mechanischer Axminsterstuhl. 

IUm bei Axminsterteppichen eine schone Leiste zu erzielen, wird wenigstens 
bei den besseren Qualitaten schon auf dem Vorwarenstuhl am Ende eines jeden 
Patronenstreifens, also bei jeder SchuBumkehr ein blinder FlorschuB, meist 
aus ungefarbtem Garn, eingeschlossen oder man laBt, wo dies infolge der Bin­
dung statthaft ist, wie z. B. auf der Chenillenahmaschine, einen SchuB ausfallen. 
An diesen Zeichen erkennt dann der Weber auf dem Axminsterstuhl sofort den 
Anfang oder das Ende der Streifen, was ihm das Setzen erleichtert; er entfernt, 
wo es notig ist, das blinde Florstiickchen, wodurch eine leere Stelle im Chenille· 
streifen entsteht, und diese leere Stelle legt sich dann besser urn die Leiste des 
zu webenden Teppichs. 

Das Weben von Axminsterteppichen auf Handwebstuhlen stellt an die 
Korperkraft der betreffenden Weber hohe Anforderungen. Man hat daher 
schon lange den mechanischen Webstuhl in der Axminsterteppichweberei ein­
gefiihrt, der sich fiir diesen Zweck bestens bewahrt hat. Die Abb. 79 und 80 
zeigen zwei des von der Sachsischen We bstuhlfabrik Chemnitz ge­
bauten mechanischen Axminsterteppichwebstuhles und zwar zeigt Abb. 79 die 
Vorderansicht und Abb.80 die Riickansicht des gleichen Stuhles. In Abb.81 
ist ein mit Ware belegter mechanischer Axminsterteppichwebstuhl der gleichen 
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Firma abgebildet, an dem drei Weber tatig sind. Auch beim mechanischen 
Axminsterteppichwebstuhl sind drei Kettbaume vorgesehen, wie dies in Abb. 80 
scihtbar ist. Auf die beiden unten im Stuhlgestell gelagerten Kettbaume kom­
men die Grundkette und die Bindekette; die Grundkette auf den auBeren und 
die Bindekette auf den inneren Baum. Der Baum fUr die Anbindekette ist oben 
im Stuhlgestell gelagert. Kriiftige Baumbremsen erteilen den Ketten die zum 
Weben so schwerer Ware erforderliche Spannung. Die Ketten laufen von den 
Kettbaumen iiber starke Streichbaume zum Geschirr und von da durch das 
Riet zum Brustbaum. Die Anordnung der Schiifte ist aus Abb.81 ersichtlich. 
Die Bewegung der Schiifte vermittelt eine stark gebaute Schaftmaschine, und 
da ein hohes Fach notwendig ist, so muB die Schaftmaschine einen groBen Hub 

Abb. 80 . Mechanischer Axminsterstuhl. 

besitzen. Die iibrigen Einrichtungen des Stu hies entsprechen dem bekannten 
Kurbelwebstuhl der Sachsischen Webstuhlfabrik Chemnitz. Meist ist der 
Stuhl auch mit einem Schiitzenwechsel ausgestattet, wie ihn die Abb. 79, 80 
und 81 zeigen. 

Das Eintragen des Florschusses, sowie das Setzen und Einkammen der 
Chenille erfolgt auch beim mechanischen Axminsterwebstuhl von Hand in 
gleicher Weise, wie dies vorstehend beim Weben von Axminsterteppichen be­
schrieben wurde. Auch beim mechanischen Axminsterwebstuhl bedient sich 
der Weber zum Eintragen des Florschusses, wenigstens bei hochfloriger Che­
nille des in Abb. 78 gezeichneten Steckschiitzens. 1st der FlorschuB gesetzt und 
der Flor von Hand hochgekammt, so wird der Stuhl vermittels der bekannten 
konischen Kuppluug in Gang gesetzt und er besorgt nun das EinschieBen und 
Anschlagen der Grundschiisse selbsttatig. 1st nun die vorgeschriebene Anzahl 
der Grundschiisse eingetragen, so stellt der Stuhl fiir das Eintragen des Flor­
schusses selbsttatig wieder abo Dies geschieht durch die Schaftmaschine, und 
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zwar bringt diese den Stuhl bei zurtickliegender Lade und bei dem ftir den Flor­
schuG geoffneten Fach zum Stillstand, so daB der Weber ohne weiteres den 
FlorschuB eintragen kann. Nach dem Setzen und Einkammen des Florschusses 
rtickt der Weber den Stuhl wieder von Rand ein, worauf die nachsten Grund­
schtisse mechanisch eingetragen werden. So wiederholt sich der Arbeitsgang 
fortwahrend . Da fur die Grundschiisse meist das gleiche Gam verwendet wird, 
so wird bei hochfloriger Ware der Schtitzenwechsel des Stuhles nicht bentitzt. 
Wird dagegen eine niedrigflorige Ware angefertigt, so kann die dazu dienende 
dtinne Chenille in Spulenform gebracht und in einen mechanischen Schtitzen 
eingelegt werden. In diesem Fall wird also mit zwei Schtitzen gearbeitet; in 
dem einen Schtitzen befindet sich der Florschul3, wahrend in dem anderen 
Schtitzen der GrundschuB un· 
tergebracht ist. Bei dieser 
Arbeitsweise tritt auch der 
Schutzenwechsel in Tatigkeit, 
welcher nach Bedarf den 
Schutzen mit dem Grund­
schuB oder den Schtitzen mit 
dem FlorschuB auf die Rohe 
der Ladenbahn bringt. Der 
FlorschuB wird hier mecha­
nisch eingetragen, und der 
Stuhl stellt erst ab, wenn der 
FlorschuB im offenen Fach 
liegt, so daB ihn der Weber 
nur noch zu setzen und einzu­
kammen hat. Da beim mecha­
nischen Axminsterstuhl das 
Setzen und Einkammen des 
Florschusses ebenfalls von 
Hand vorgenommen wird, so 
arbeiten, wie dies aus Abb. 81 
ersichtlich ist, auch am mecha­
nischen Stuhle in der Regel 
mehrere Weber gleichzeitig, 
um eine gentigende Produk­
tion zu gewahrleisten. 

Abb. 81. Mechanischer Axminsterstuhl. 

Es sind mechanische Axminsterwebsttihle bis zu einer Webbreite von 10 m 
gebaut worden, so daB es heute m6glich ist, Axminsterteppiche von 10 m Breite 
und beliebiger Lange in einem Stuck ohne Naht zu liefern. 

Wiederholt sind Versuche gemacht worden, das Eintragen und Setzen des 
Chenilleschusses, sowie das Hochkammen des Flores, unter Vermeidung der 
Handarbeit vom mechanischen Stuhl selbsttatig besorgen zu lassen. Es sind 
auch tatsachlich solche Webmaschinen gebaut worden, die die Anfertigung von 
Axminsterteppichen ganz selbststandig besorgen. und besonders in Amerika 
sind solche Stiihle vielfach im Gebrauch. Die Websttihle entsprechen indessen 
nicht den deutschen Anforderungen. 

Wie aus der Beschreibung der Axminsterteppichfabrikation hervorgeht , 
eignet sich dieses Verfahren nur zur Massenanfertigung. Es haben sich aber 
mehrere Firmen auch mit der Einzelfabrikation von Axminsterteppichen be­
faBt und daftir Einrichtungen geschaffen. Ftir diesen Zweck konnen aber nur 
kleine rapportierende Muster, bei denen sich die gleichen Motive ofters im Tep-
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pich wiederholen, benutzt werden. Auch konnen nur groBere Teppiche, etwa 
von 12 qm Inhalt an in Einzelfabrikation angefertigt werden, da sich fur kleinere 
TeppichgroBen die hoheren Unkosten nicht lohnen. Man webt bei diesem Ver­
fahren auf einem schmalen Vorwarenstuhl so viele Chenillestreifen, als der Tep­
pich Rapporte, d. h. Wiederholungen des Musters zeigt und verwebt dann diese 
Chenillestreifen in bekannter Weise auf einem Axminsterstuhl zu einem einzigen 
Teppich. Zu jedem derartigen Teppich muB erst eine Patrone und ein Farb­
band angefertigt werden, und die Anzahl und Lange der Chenillestreifen mussen 
im voraus genau berechnet werden, damit die Anfertigung glatt von statten gehen 
kann. Ohne Abfalle geht es aber nur in denseltensten Fallen, undinfolge der Mehr­
arbeit und der hoheren Unkosten stellen sich die in Einzelfabrikation hergesteIIten 
Axminsterteppiche im Preise wesentlich hoher als die gewohnliche Stapelware. 

Die Einstellung der Axminsterteppiche ist je nach der verlangten Qualitat 
recht verschieden, und es lassen sieh keine allgemeingiiltige Normen aufstellen. 
Mit einer Einstellung von 30 Rieten auf 10 em, einer SchuBdiehte von 15 bis 20 
Florschnssen auf 10 em und einer Chenillebreite von 20 bis 25 mm erzielt man 
eine gute Ware, die eine sorgfiiltige Musterung gestattet und deren Haltbarkeit 
weitgehenden Anforderungen genugt. Es kommen auch dichter gearbeitete 
Axminsterteppiehe in den Handel. Auch die zur Axminsterteppichfabrikation 
verwendeten Garne sind sehr verschieden, und es lassen sich nur ganz allgemein 
gehaltene Richtlinien geben. Als Flormaterial diente ursprunglich das lang­
staplige englische Kammgarn, das auch heute noch zu den meisten Axminster­
teppichen verwendet wird. Da das Florgarn als SchuB eingetragen wird, so muB 
es SchuBdrehung erhaIten; es wurde unter der Bezeichnung Weftgarn fruher 
ausschlieBlich aus England bezogen, doch liefern heute auch deutsche Kamm­
garnspinnereien sehr gute Teppichweftgarne. 

Die Nr. 6/3fach eng!. wird gerne zu Axminsterteppichen verwendet und gibt 
eine schone Ware, doch sind auBerdem noch viele andere Garnnummern im 
Gebrauch. Man sollte das wertvolle Flormaterial nur mit den echtesten Farb­
stoffen farben, damit die daraus angefertigten Teppiche auch den berechtigten 
Anforderungen auf Farbenechtheit entsprechen. 

Neben Kammgarn wird zur Axminsterteppichfabrikation auch vielfach 
Streichgarn zum Teppichflor verwendet, und auch mit diesem Garne lassen 
sich erstklassige Teppiche herstellen, vorausgesetzt, daB ein gutes, geeignetes 
Streichgarn gewahIt wurde. Besonders fUr die aus genahter Chenille gewebten 
Axminsterteppiehe ist die Verwendung von Streichgarn sehr beliebt. Auch 
hier sind die Nummern sehr verschieden; mit 2/3fach metrisch erzielt man bei 
entsprechender Einstellung und SchuBdichte eine schone, schwere Ware. Auch 
fUr das Farben der Teppichstreichgarne gilt das gleiche, was uber das Farben 
der Weftgarne gesagt wurde. 

Zu den Dreher- oder Chenillekettfaden nimmt man in der Regel feine Leinen­
oder Baumwollzwirne, wie z. B. 45/3 fach bis 5o/afach mit einer Lauflange von 
etwa 10000 m per Kilogramm. 

Ais Material fUr die Full- oder Grundkette wird gewohnlich starkes Jutegarn 
verwendet, meistens die Nummern 3 oder 4 engl. oder gerne auch Jutezwirne 
z. B. 6/2fach engl.; besser ist starkes Baumwollabfallgarn von etwa 2000 m Lauf­
lange. Bei der Grundkette werden meistens zwei bis drei Faden durch die gleiche 
Litze und das gleiche Riet gefUhrt. 

Als Bindekette dient zweckmaBig ein kraftiger Baumwollzwirn, z. B. 8/3fach 
engl.; ab und zu wird dafUr auch ein entsprechend starker Leinen- oder Werg­
zwirn gebraucht. Zum Einbinden des Florschusses in den Teppichuntergrund 
verwendet man meistens einen feinen, aber zahen Leinenzwirn, z. B. 40/3fach 
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engl., da diese Anbindekette im Teppich moglichst wenig sichtbar sein soIl. 
Auch gute Makozwirne sind dafiir geeignet. 

Ais GrundschuB wird haufig ein dicker Jutezwirn genommen, z. B. 6/4fach 
engl. oder ein dicker Zwirn aus Baumwollabfallgarn mit etwa 800 m Lauflange. 

Die Verwendung von Jutegarnen als Grundkette und GrundschuB in guten 
Axminsterteppichen ist immer bedenklich, da Jute bei langerem Gebrauch 
leicht stockig wird und dann viel zur vorzeitigen Zerstorung des Teppichs bei­
tragt. Die Verwendung eines guten Baumwollabfallgarnes ist wenigstens fiir 
die besseren Qualitaten mehr zu empfehlen. 

Zum Flor von guten Axminsterteppichen dad nur ein erstklassiges W ollgarn 
verwendet werden, da sonst die Haltbarkeit der Teppiche ungiinstig beeinfluBt 
wird. In dem Bestreben, moglichst wohlfeile Teppiche auf den Markt zu bringen, 
sind einige Firmen von diesem Prinzip abgegangen und verwenden zum Flor ihrer 
Axminsterteppiche billige und daher auch minderwertige Wollgarne; man trifft 
sogar Axminsterteppiche an, zu deren Flor ausschlieBlich Kunstwollgarne genom­
men wurden; solche Teppiche sind zwar billig, aber sie sind auch nicht viel wert. 

Manche Firmen sind in ihren Bemiihungen, billige Teppiche zu bringen, 
noch weiter gegangen und nehmen Jutegarne zum Flor ihrer Axminsterteppiche. 
Da diese Teppiche meistens in lebhaften Farben gehalten sind, so finden sie 
auch ihre Abnehmer; die Schonheit verschwindet aber im Gebrauch sehr bald, 
und die Haltbarkeit solcher Waren ist eine ganz beschrankte. Um an Fabri­
kationskosten zu sparen, brennt man die Jute-Chenille gar nicht erst auf der 
Chenilleschneidmaschine, sondern man erzeugt eine gewohnliche Chenille, bei 
welcher der Flor gleichmaBig nach allen Seiten absteht. Da es bei einer solchen 
Teppichware auf das Muster nicht so genau ankommt, so setzt man den Flor­
schuB auf dem Teppichwebstuhl gar nicht lange und kammt den Flor auch 
nicht hoch. Man hat daher auf dem Teppichwebstuhl keinen Aufenthalt und 
kann groBe Mengen produzieren, da der FlorschuB mechanisch wie sonst der 
GrundschuB eingeschossen und beigeschlagen wird. Oft wird auch noch die 
Grundkette weggelassen und es wird der FlorschuB einfach in eine Bindekette 
eingeschossen. Auf diese Weise entsteht ein zweiseitiger buntgemusterter 
Pliischteppich, der natiirlich sehr billig geliefert werden kann. Uber den Wert 
solcher Teppichmachwerke braucht an dieser Stelle kein Wort veri oren zu werden. 

Der Royal-Axminsterteppich. 
!Unter dem Namen Royal-Axminsterteppich oder auch Moquetteteppich 

kommt in England und besonders in Amerika eine Teppichart in den Handel, 
die mit dem Chenille-Axminsterteppich eine gewisse Ahnlichkeit hat. Auch 
diese Teppichart ist unbeschrankt in der Anzahl der verwendeten Farben und 
es liegt auch kein Flormaterial nutzlos im Teppichuntergrund. Der Royal­
Axminsterteppich hat aber den groBen Nachteil, daB die Flornoppen nicht fest 
genug im Teppichuntergrund sitzen und lange nicht so solide eingebunden sind, 
wie beim Tournay- oder beim Chenille-Axminsterteppich. Aus diesem Grunde 
entspricht der Royal- Axminsterteppich nicht den Anspriichen der deutschen 
Kundschaft, und da er auch nur in Bahnen bis etwa I m Breite geliefert werden 
kann, so kommt er nur selten auf den deutschen Markt. 

In Abb. 82 ist schematisch eine oft gebrauchte Bindung fiir Royal-Axminster­
ware dargesteUt, und zwar als Schnitt in der Kettrichtung; es werden aber auch 
noch verschiedene andere Bindungen beuiitzt. Mit a ist die Grundkette bezeich­
net, b und c sind zwei Systeme von Bindeketten, d sind die Flornoppen und 
e1 , e2, e3 sind die Grundschiisse. 



538 Das Weben der Teppiche. 

In Abb.83 ist schematisch der Einzug der Kettfaden in die Schafte dar. 
gestellt, sowie die Bindungsweise. 

Abb.84 zeigt die Seitenansicht eines fiir die Anfertigung von Royal-Ax. 
minsterware gebauten Stuhles, welcher in Deutschland den Namen Rohrchen­
stuhl hat. 

Zu der in den Abb.82 und 83 gezeichneten Bindung sind drei Kettbaume 
erforderlich, je ein Baum fiir die Ketten a, b und c; die drei Ketten werden in 
der aus Abb. 84 ersichtlichen Weise iiber Streichbaume zu den Schaften und 
von da durch das Riet zum Brustbaum geleitet. Es sind drei Schafte notwendig, 

d. 

eZ 

Abb.82. Royal·Axminsterbindung. 

ein Schaft al , in welchen die Grundkettfaden a eingezogen sind, ein Schaft bl 

fiir die Bindekette b und ein Schaft cl fiir die zweite Bindekette c. Der Einzug 
in das Riet wird gruppenweise vorgenommen; es kommen in ein Riet zwei Grund­
kettfaden a, zwischen denen je ein Bindekettfaden b und c liegt, wie dies aus 
Abb.83 zu ersehen ist. Zwischen den einzelnen Kettfadengruppen bleiben 
immer zwei oder mehrere Riete leer, urn Raum fUr die Einfiihrung der Flor­
noppen d zu gewinnen. Die Bewegung der Schafte erfolgt in bekannter Weise 

o c 
a a 

b c a a 
b 

c a a. 

durch eine Exzentertrommel, in 
ahnlicher Anordnung, wie sie bei 
dem in Abb. 33 abgebildeten 
Rutenstuhl ersichtlich ist. Mit 

- -t-Hf----'>tt-'--Y-f-!--!-.H-J--4...j...J,.- el , e2, e3 sind in den Abb. 82 a' 
--t-++----!+--~----'Lt---4--b ' und 83 die Grundschiisse bezeich· 
-+-++---J--.......I.--...L_--! ___ c 1 net; es liegen immer zwei Schiisse 

Abb. 83. Einzugschniirung fiir Royal-Axminster. 
in dem gleichen Fach, da beim 
Rohrchenstuhl das Eintragen des 
Schusses nicht immer mit einem 

Schiitzen, sondern oft mit einer Nadel vorgenommen wird. Beim Eintragen 
des Oberschusses el hebt der Schaft bl mit den Bindekettfaden b, wahrend 
der Schaft a l mit den Grundkettfaden a, und der Schaft cl mit den Bindekett­
faden c gesenkt ist. Beim Eintragen des Unterschusses e2 ist der Schaft a l 

mit den Grundkettfaden a, sowie der Schaft cl mit den Bindekettfaden c ge­
hoben, wahrend Schaft bl mit den BindeketWiden b gesenkt ist. Beim Ein­
tragen des Schusses e3, urn den die Flornoppen d geschlungen sind, hebt Schaft cl , 

mit den Bindekettfaden c, wahrend der Schaft al mit den Grundkettfaden a 
und Schaft bl mit den Bindekettfaden b gesenkt ist. 

Fiir die Grundkette a, sowie fiir die Bindekette b wird meistens ein dicker 
Jutezwirn genommen, wahrend die Bindekette c gewohnlich aus einem starken 
Baumwollzwirn besteht; fiir die Grundschiisse el e2 e3 wird in der Regel ein 
mehrfacher Jutezwirn verwendet. Die Flornoppen d werden aus dickem Woll­
garn gebildet, und zwar wird dazu sowohl Kammgarn, wie auch Streichgarn 
genommen. Wahrend nun die Herstellung des Grundgewebes auf gleiche Art 
erfolgt, wie bei anderen vorbeschriebenen Teppichwebstiihlen, wird zur Er­
zielung des Flores auf dem Rohrchenstuhl eine ganz andere, neuartige Technik 
angewendet. Das zum Flor dienende Wollgarn wird nach Vorschrift des Musters 
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in einer Vorbereitungsmaschine auf Holzspulen gewunden, welche so breit oder 
lang sind, als die Arbeitsbreite des Stuhles betragt. Flir jede Flornoppenreihe 
ist eine besondere Spule notwendig, und es mlissen daher so vieleSpulen ange­
fertigt werden, als der Rapport des zu webenden Teppichs Flornoppenreihen 
umfaBt. Die Garnspulen werden dann in Rahmen oder sogenannten Spulen­
tragern untergebracht, 
und diese Spulentrager 
werden genau in der vom 
Muster vorgeschriebenen 
Reihenfolge in eine end­
lose Kette eingehangt. 
Diese Kette, es sind na­
tlirlich zwei Ketten, auf 
jeder Seite des Stuhles 
eine, sind liber dem eigent­
lichen Webstuhl in einem 
besonderen Gestell unter­
gebracht, wie dies aus 
Abb. 84 zu ersehen ist. 
Mit fist die Kette be-

rzeichnet, in der einige 
Spulen g eingezeichnet 
sind. Auf jede Spule g 
werden so viele Florfaden 
nebeneinander gebaumt 
oder aufgewunden, als 
der zu webende Teppich 
Kettfadengruppen ent­
halt, so daB zwischen je 
zwei Kettfadengruppen 
ein Florfaden eingefiihrt 
werden kann. Das Auf­
spulen der verschieden­
farbigen Florfaden auf 
die Spulen g muB 'sorg­
faltig an Hand einer Pa­

/---...... 
/ \. 

\ 
j 

/ 

Abb. 84. Rohrchenwebstuhl. 

trone erfolgen, damit keine Musterfehler entstehen. Auf jeder Spule sind also 
die Florfaden in bunter Reihenfolge nebeneinander angeordnet, wie dies das zu 
webende Muster bedingt. 

Beim Weben eines Teppichs holt nun der Stuhl selbsttatig die unterste Spule 
aus der Kette f herunter und bringt sie nach dem Geweberand, wie dies Abb. 84 
zeigt. Der Stuhlmechanismus fiihrt dann in spater beschriebener Weise die von 
der Spule abstehenden Florfadenenden in das Webefach ein, wo sie dann ein­
gewebt werden. Dann werden die Florfaden abgeschnitten, worauf der Stuhl 
die Spule wieder an ihren Platz auf der Kette f zurlickbringt. Hierauf wird die 
Kette f um ein Glied weitergeschaltet, so daB die nachstfolgende Spule in die 
unterste Stellung kommt: Diese Spule wird nun vom Stuhl zur Bildung der 
nachsten Flornoppenreihe ins Fach heruntergeholt und so wiederholt sich der 
Arbeitsgang ununterbrochen. Da die Kette f end los zusammengefiigt ist, so 
kommt nach der letzten Spule des Teppichrapportes wieder die erste an die 
Reihe. So wiederholt sich mit dem Fortschreiten des Webeprozesses ein Muster­
rapport nach dem andern im Teppich. 
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Der Rohrchenstuhl kommt in verschiedenen Bauarten zur Ausfiihrung und 
besonders der Apparat fiir die Einfiihrung der Florfaden in das Grundgewebe 
wurde in verschiedenen Konstruktionen ausgefiihrt. AIle Bewegungen des Stuhles 
werden von der Hauptwelle h eingeleitet, auf der eine ganze Anzahl verschieden 
geformter Kurvenscheiben aufgekeilt oder aufgeschraubt ist. Auf eine Um­
drehung der Hauptwelle h entfallt ein ganzer SchuBrapport; bei Anwendung 
der in Abb. 82 und 83 dargestellten Bindung werden also in der Zeit, in der die 
Hauptwelle heine volle Umdrehung macht, drei Grundschiisse und eine Flor­
noppenreihe eingetragen. Auch die Bewegung der Lade erfolgt mittels Kurven­
scheiben von der Welle h aus, wie dies aus Abb.84 zu ersehen ist. Die sonst 

Abh. 85. Spule am 
Rohrchenstuhl, 
Seitenansicht. 

angewendete Bewegung der Lade durch zwei Kurbeln ist 
beim Rohrchenstuhl nicht verwendbar. 

Die endlose Kette t mit den Garnspulen g wird iiber 
Leitrollen il, i2, i3, i4 gefiihrt, wie in Abb. 84 gezeichnet. 
In Abb. 85 ist die untere Leitrolle il mit einer eingehangten 
Spule g in groBerem 2 lr J 
MaBstabe dargestellt. k / k 1 

Abb. 86 zeigt die f' I 
Vorderansicht der 
Spule mit dem Spu­
lentrager. Mit gist 
die eigentliche Spule If ~~~~~~~~mm~~~ 
bezeichnet, auf wel-
che das Florgarn 
aufgewunden ist; k 
ist der Rahmen oder 
Spulentrager, in dem 

Abb.86. Spule am Rohrchenstuhl, 
Vorderansicht. 

m 

die Spule g befestigt ist. Auf beiden Seiten des Spulen­
tragers k befindet sich ein Arm k1, auf dem die Spule g vermittels eines Stiftes 
drehbar gelagert ist . Der Arm k2 greift in die Glieder f1 der Kette f ein und dient 
zusammen mit der Hakenfeder P ZUlli Befestigen des Spulentragers k an der 
Kette f. An der Unterseite des Spulentragers k befindet sich eine Schiene l, in 
welche eine Anzahl kurzer Rohrchen m eingesetzt sind. Es miissen so viele 
Rohrchen m angeordnet sein, als Florfaden auf die Spule g aufgewunden sind. 
Von diesen Rohrchen bekam der Stuhl seinen Namen "Rohrchenstuhl". Die 
von der Spule g kommenden Florfiiden werden durch die Rohrchen m geleitet, 
jeder Florfaden durch sein bestimmtes Rohrchen. Wie aus Abb. 85 ersichtlich 
ist, ragen die Florfadenenden ein Stiick weit aus dem Rohrchen m hervor. Beim 
Weben holen nun die aus zusammenwirkenden Hebeln gebildeten Organe des 
Rohrchenstuhles den untersten Spulentrager k aus der Kette t herunter und 
bringen ihn ZUlli Fach. Die Einbindung der Flornoppen wird nun auf ver­
schiedene Weise bewerkstelligt. Ein Beispiel ist in den Abb. 87 und 88 schema­
tisch dargestellt. Hier wird der Sp)1lentrager k so gesenkt, daB die Rohrchen m 
dicht am Geweberand zwischen den Kettfiidengruppen durch Oberfach und 
Unterfach durchtreten. Dann wird der Spulentrager k wieder so weit gehoben, 
daB die Rohrchen m die in Abb. 87 dargestellte Lage einnehmen. Die Florfiiden 
ragen ein Stiick weit aus den Rohrchen m hervor und gehen durch die Kettfaden 
hindurch. Jetzt wird ein GrundschuB eingetragen, der vom Riet dicht an die 
Florfaden herangebracht wird. Bei dieser Anordnung kann der SchuB sowohl 
von einem Schiitzen, wie auch von einer Nadel eingetragen werden. 1st der 
SchuG an die Florfaden herangebracht, so geht die Lade mit dem Riet wieder 
zuriick und es tritt der Durchstecher n in Tatigkeit. Dieser schiebt die herab-
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hangenden Florfiidenenden um den GrundschuB zuerst naeh riickwarts und 
schlingt sie dann durch die Kettfadengruppen nach oben in die Stellung der 
Abb.88. Nun geht der Spulentrager k nach oben, worauf die Florfaden von 
einem Messer oder einer Schere abgeschnitten werden. Gleichzeitig wird ein 
weiterer GrundschuB eingtragen, und das Riet schlagt dann die Grundsehiisse 
zusammen mit der Flornoppenreihe fest an den Geweberand an, nachdem vor­
her der Durehsteeher n in seine Ruhestellung zuriiekgegangen ist. Wahrend 
die Grundschiisse eingetragen werden, bringt der Stuhl den Spulentrager k mit 
der erledigten Spule g zu 
der Kette t zuriiek und holt 
die folgende Spule in die 
Arbeitsstellung herunter. 

Ein anderes Beispiel fiir 
die Eintragung der Flor­
faden in das Grundgewebe 
ist in den Abb. 89 und 90 
sehematiseh dargestellt. 
Hier ist der Durehsteeker 
m, der nieht immer sieher 
arbeitete, vermieden. In 
dem Augenbliek, in dem die 
Florfaden eingefiihrt wer­
den sollen, wird die Riiek­
haltestange 0 in die in 
Abb. 89 gezeiehnete Stel­
lung gebracht, so daB sie 
dieht iiber dem Gewebe­

m 

Abb. 87. Abb.88. 

o 

Abb.89. Abb.90. 

Abb. 87 bis 90. Bildung der Flornoppen am Rohrchenstuhl. 

anfang liegt. Der Spulentrager k erhalt eine solehe Bewegung, daB er die Florfaden­
enden auf die Riiekhaltestange 0 auflegt. Der Spulentrager k senkt sieh dann etwas 
we iter , so daB die Rohrehen m durch die Kettfaden des Oberfaches treten, wie dies 
Abb.89 zeigt. In die auf diese Weise von den Florfaden gebildete Schlinge wird 
nun vermittels einer Nadel ein SchuBfaden eingetragen, urn den sich also die 
Florfaden herumschlingen. Naeh dem Eintragen des Schusses geht der Spulen. 
trager k in die Hohe, und es werden die Florfaden durchMesser pI p2 abgeschnitten, 
wie dies Abb.90 zeigt. Gleichzeitig kommt das Riet vor und schlagt die Flor­
noppenreihe an den Geweberand an, nachdem schon vorher die Riickhalte­
stange 0 in ihre Ruhestellung zuriickgegangen ist. 

Wie aus dieser kurzen Beschreibung zur Geniige hervorgeht, ist der Rohr­
chenwebstuhl eine zwar sehr sinnreich konstruierte, aber auBerst komplizierte 
Maschine, deren Bedienung an Weber und Meister ungewohnlich hohe Anforde­
rungen stellt. Da der Rohrchenstuhl in Deutschland wohl kaum im Betriebe 
ist, so kann hier von einem weiteren Eingehen auf diese Maschine abgesehen 
werden. Zu einem eingehenderem Studium des Rohrchenstuhles muB auf die 
verschiedenen Patentschriften verwiesen werden, z. B. auf die deutsche Patent­
sehrift Nr. 76730 und die darin erwiihnten englischen Patentschriften. 

Del' KUiipfteppich. 
Unter Kniipfteppichen oder handgekniipften Teppichen versteht man Tep­

piche, bei denen der Flor von Hand in den Teppichgrund eingekniipft wird. 
Die Bindungsweise eines Kniipfteppiehs ist in Abb. 91 schematisch dargestellt, 
wobei der Deutlichkeit halber die einzelnen Faden auseinandergeriickt sind. 
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Mit a sind die Kettfaden bezeichnet, mit b die SchuBfaden und mit c die Flor­
schlingen. Das Grundgewebe ist auBerst einfach, die Kette a kreuzt mit den 
SchuBfaden b in Tuchbindung; nach dem Eintragen von zwei SchuBfaden b 
wird eine Reihe Florschlingen c eingekniipft, dann folgen wieder zwei SchuE­
faden b, und dann wieder eine Flornoppenreihe c, usw. In Abb.92 ist eine 
Schlingenreihe im Schnitt gezeichnet; a bedeutet wieder die Kette, c die Flor­
schlingen. Statt Florschlinge wird gewohnlich der Ausdruck Knoten gebraucht. 
Abb.92 stellt also vier nebeneinanderliegende Knoten dar. Der in den Abb. 91 

a a und 92 gezeichnete Knoten kommt 
am haufigsten vor; doch trifft man 
auch oft den in Abb.93 gezeich­
neten Knoten. Der letztere gibt 
eine bessere Verteilung der Flor­
enden auf der Teppichoberflache, 
er flillt besser, doch ist er 

b schlechter zu kniipfen als der in 
Abb. 92 dargestellte Knoten. 

a a. AuBerdem sind noch weitere 
Abb. 91. Kniipfteppichbindung. Knotenformen im Gebrauch, so 

wird z. B. bei ganz feinen Kniipf­
teppichen die Flornoppe um nur einen Kettfaden geschlungen, wodurch eine 
ganz dichte Knotenstellung erreicht wird. Da jede einzelne Florschlinge von 
Hand eingeknotet wird, so ist der Kniipfteppich in der Anzahl und Auswahl 
der Farben vollig unbeschrankt, und es liegt bei ihm auch kein Flormaterial 
nutzIos im Teppichuntergrund. 1m Gegensatz zu der schematischen Darstellung 
in Abb. 91 Iiegen im eigentIichen Kniipfteppich die SchuBfaden b und die FIor-

e 

{L 

Abb. 92. Smyrnaknoten. 
a 

Abb. 93. Perserknoten. 

c 

schlingenreihen c dicht nebeneinander, sie werden fest und hart zusammenge­
schlagen, damit das Gewebe einen dichten SchluB bekommt. Da jede einzeIne 
Flornoppe in Knotenform um die Kettfaden geschIungen ist, so ist die Ein­
bindung des Flores beim Kniipfteppich die denkbar solideste. Der im Teppich­
untergrund sitzende Knoten verleiht dem Gewebe Festigkeit und Elastizitat, 
und es besitzt daher der Kniipfteppich, gutes Material und geniigend dichte 
Einstellung vorausgesetzt, eine Haltbarkeit, die von keinem auf mechanischem 
Wege erzeugten Teppich erreicht wird. Der Kniipfteppich hat keine FiilIkette, 
wie viele andere Teppicharten, da der Knoten den Grund des Teppichs dick 
und stark genug macht. Weil nun keine FiilIkette vorhanden ist, so ist der 
Knoten auch auf der Riickseite des Teppichs sichtbar, d. h. also, daB beim 
Kniipfteppich das Muster auch auf der Riickseite des Teppichs sichtbar ist. 
Die gemusterte Riickseite an sich ist aber noch kein Erkennungszeichen fiir 
einen Kniipfteppich, da es, wie in friiheren Abschnitten erwahnt wurde, auch 
mechanisch gewebte Teppiche gibt, bei denen der Flor durchgewebt ist, die 
also auch eine gemusterte Riickseite zeigen. 

Die Teppichkniipferei ist uralt, und die Anfange derselben gehen in die graue 
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Vorzeit zuruck. 1m Orient wurde, man kann sagen von jeher geknupft, und 
merkwiirdigerweise hat sich die Knupftechnik durch Jahrtausende hindurch 

Abb.94. 

unverandert erhalten. In den Abb.94, 95, 96 und 97 sind einige orientalische 
Knupfstiihle abgebildet, wie sie vor Tausenden von Jahren schon zum Teppich­

Abb.95. 

kniipfen benutzt wurden und wie sie auch 
heute noch im Orient angetroffen werden. 

Abb.96. 

Abb. 94 bis 96. Orientalische Kniipfstiihle. 
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Wie Abb. 95 zeigt, besteht ein solcher Knupfstuhl oder besser gesagt 
Knupfrahmen oft lediglich aus zwei rohen in die Erde gerammten Baum­
stammen mit einer daruber gelegten Stange. Auf den Gebrauch von Schaften 
zur Fachbildung und eines Rietes verzichten die Knupferinnen meistens. Eine 
Vorrichtung zum Aufwickeln der gewebten 'Ware ist auch nicht vorhanden. 
Wie aus den Abb. 96 und 97 zu ersehen ist, sitzen die Knupferinnen auf einem 
Brett, das auf jeder Seite auf einer Leiter aufgelegt ist. Mit dem Wachsen des 
Teppichs wird das Brett auf der Leiter hoher gebracht. Mit solch einfachen und 

primitiven Vorrichtungen 
wurden die prachtvollsten 
Orienteppiche angefertigt. 
Das Arbeiten auf solchen 
Stuhlen gestaltet sich etwa 
folgendermal3en. Die Kett­
faden werden zunachst senk­
recht im Knupfrahmen, also 
von oben nach unten, auf­
gespannt, wie dies die 
Abb. 94 bis 97 zeigen. Zu 
Beginn des Teppichs, also 
unten am Ful3boden lafit 
die Kntipferin erst ein Sttick 
Kette frei, das nach Fertig­
steHung des Teppichs zur 
Anfertigung der Fransen be­
ntitzt wird. In den Abb. 95 
und 97 sind diese zu Fransen 
bestimmten Kettenanfange 
sichtbar. Zuerst tragt nun 
die Kntipferin einige Schlisse 
b nach dem Schema der 
Abb. 91 ein. Dann knupft 
sie die erste Knotenreihe 
tiber die ganze Breite des 
Teppichs ein. 1st die Knoten­
reihe fertig, so werden wie­
der zwei Schtisse eingetragen 
und dann wird die zweite 

Abb. 97. Orientalischer Kniipfstuhl. Knotenreihe eingekntipft. 
Dann kommen wieder zwei 

Schiisse, worauf die nachste Knotenreihe gekniipft wird. So wird bis zur Be­
endigung des Teppichs fortgefahren, auf jede Knotenreihe kommen immer zwei 
Schiisse, wie dies das Schema der Abb. 91 zeigt . Den SchluB des Teppichs bilden 
wieder einige Schlisse und das noch tibrigbleibende Kettenende wird zur Her­
stellung von Fransen bentitzt. Nicht alle Kntipfteppiche haben indessen Fran­
sen, es gibt auch solche ohne Fransen. Da an diesen einfachen Kntipfrahmen 
oft jede Vorrichtung zur Bildung eines Faches fehlt, so rouB die Kntipferin jeden 
Schul3faden von Hand in die Kettfaden einschlingen. Ab und zu dienen auch 
durch die Kettfaden gesteckte Stabe oder andere einfache Vorrichtungen zur 
Bildung des Faches, wie z. B . bei dem in Abb. 94 dargestellten Rahmen. Das 
als Kntipfgarn dienende gefarbte Wollgarn ist in Knauelforro am Stuhl auf­
gehangt , wie dies die-Abb. 94, 96 und 97 zeigen. Es mlissen so viele Knauel vor-
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handen sein, als das zu kniipfende Muster verschiedene Farben enthiilt. Beim 
Kniipfen nimmt die Kniipferin immer diejenige Farbe, welche das Muster ver­
langt, und schlingt mit gewandter Hand das freie Fadenende in Knotenform 
um zwei Kettfaden. Dann schneidet sie den Florfaden so ab, daB die gewiinschte 
Florhohe entsteht. Zum Anschlagen der Schiisse und der Knotenreihen beniitzt 
die Kniipferin ein hammerartiges Werkzeug, wie ein solches in den Abb.98 
und 99 gezeichnet ist. Mit den Zahnen eines solchen Klopfeisens schlagt die 
Kniipferin die Schiisse und Knoten mit alIer Macht an 
den Warenrand an, um so dem Gewebe SchluB und Festig­
keit zu erteilen. 

Die orientalischen Kniipferinnen beniitzen zu ihrer 
Arbeit weder eine Patrone, noch eine Zeichnung oder sonst 
eine Vorlage; sie kniipfen die wundervollsten Muster frei 
aus dem Kopf. Jeder Volksstamm hat sein eigenes Muster, 
das die Kinder von den Erwachsenen lernen und das sich 
so von Generation zu Generation fort vererbt. Andere 
Muster kann der betreffende Stamm nicht liefern. 

Den Mustern der Orientteppiche liegen meist einfache 
geometrische Motive zugrunde, die in vielen verschiedenen Abb.98. Abb.99. 
Farbstellungen sich oft im Teppich wiederholen und die viel Klopfeisen. 
zur harmonischen Zusammenwirkung der verschiedensten 
Farben beitragen. Seltener sind Blumenmuster oder andere Motive aus der 
Pflanzenwelt. Ab und zu kommen auch Motive aus dem Tierreiche vor. Die 
Teppichkniipferei ist nahezu iiber ganz Asien verbreitet; besonders beriihmt 
sind die Teppiche aus Persien. Daher kommt es auch, daB man kurzweg aIle aus 
dem Orient kommenden Teppiche als Perserteppiche bezeichnet. Die Teppich­
kniipferei wird aber auch in der Tiirkei, in Zentralasien, ferner in Indien, China 
und Japan betrieben. Die Einstellung und damit die Schonheit und derWert 
der Orientteppiche ist sehr verschieden; e benso verschieden ist das verwendete 
Garnmaterial. Je feiner das angewendete Kniipfgarn ist, um so dichter kann 
die Einstellung gewahlt werden und umso groBer wird die Anzahl der auf einen 
Quadratmeter kommenden Knoten. Je groBer nun die Anzahl der in einem 
Quadratmeter steckenden Knoten ist, urn so feiner und schoner wird das Muster. 
Mit der Knotenzahl steigt auch der Wert und die Haltbarkeit des Teppichs. In 
friiheren Jahrhunderten fertigten die orientalischen Kniipferinnen ihre Teppiche 
meist nur fiir den eigenen Gebrauch an; sie verwendeten auf die Herstellung 
ihrer Teppiche unendlich viel Zeit und Miihe und wetteiferten in der Anfertigung 
wertvollster Prachtstiicke. Der Teppich, urspriinglich wohl fUr sakralen Zweck 
geschaffen, bildete das Hauptstiick der Mitgift eines Madchens, und fUr die Her­
steHung eines solchen Kleinodes wurde daher keine Miihe gescheut. Diese Tep· 
piche werden mit vollem Recht als alte, echte Perser- oder besser Orientteppiche 
bezeichnet. Solche echte, alte Kniipfteppiche haben oft eine Einstellung von 
500000 Knoten auf den Quadratmeter und noch dariiber, doch sind derartige 
Teppiche heute sehr selten geworden. Meist wurden solche Teppiche nur aus 
bestgeeignetem, kraftigem Wollgarn gefertigt. Als Kette diente ein mehrfacher 
Zwirn aus langstapliger Wolle oder feinem aber festem Ziegenhaar. Zum Kniipf­
garn wurde ein mehrfacher, aber feiner Faden aus feinster Wolle genommen 
und auch der SchuB bestand aus einem feinen, aber kraftigen Wollfaden. Aile 
Garne wurden friiher von den Kniipferinnen selbst von Hand gesponnen; auch 
das Farben besorgten sie meist selbst. Eine geschickte Kniipferin kann in der 
Stunde etwa 1000 Knoten machen und sie braucht also zur AusfUhrung von 
500000 Knoten eine Arbeitszeit von etwa 500 Stunden. Zur Anfertigung eines 
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so dieht eingestellten Teppichs von mittlerer GroBe braucht eine Kniipferin, 
wenn sie auch die Nebenarbeiten, wie das Spinnen und Farben der Game zu 
besorgen hat, viele Jahre, doch hat ein solcher Teppich auch einen hohen blei­
benden Wert und eine fast unbeschriinkte Haltbatkeit. Da die Kniipferinnen 
im Orient ihre Teppiche ohne Vorlage, frei aus dem Kopfe arbeiten, so kannes 
nicht ausbleiben, daB ab und zu UnregelmaBigkeiten im Muster oder in der 
Farbstellung vorkommen; solche Webfehler beeintrachtigen aber den Wert der 
eehten Teppiche in keiner Weise; sie werden im Gegenteil als ein Zeichen der 
Echtheit betrachtet. Bei Teppiehen von so diehter Einstellung kann das Muster 
oder die Zeichnung in der groBten Feinheit ausgearbeitet werden, wie dies bei 
keiner anderen Teppichart moglich ist, und da ganz beliebig viele Farben an­
gewendet werden konnen, so lassen sich die schonsten Farbenspiele hervor­
bringen. Es gibt alte, echte Orientteppiche, die eine wundervolle Farbenhar­
monie und prachtvolle Schattierungen zeigen. Man spricht daher den orienta­
lischen Volkern einen hervorragend ausgebildeten Farbengeschmack zu und 
besonders in Handlerkreisen ist die Ansicht weit verbreitet, daB der Farbensinn 
der Orientalen unerreicht dastehe und von deutschen Kiinstlern oder Koloristen 
niemals erlernt werden konne. Diese Ansicht entspricht aber nicht den Tat­
sachen, wie schon S. 475 ausgefiihrt wurde. Auch mit der Farbenechtheit dieser 
Teppiche ist es meist nicht gut bestellt, wie schon S. 474 erwahnt wurde. Wenn 
man auch den Orientkniipferinnen eine groBe Geschicklichkeit in der Zusammen­
stellung der Farben nicht absprechen kann, so entstanden doch die viel be­
wunderten Farbenwirkungen und Farbenschattierungen in den alten Teppichen 
mehr durch das Spiel des Zufalls, als durch angewendete Farbenkunst. Bei 
einem guten, echten Orientteppich ist es also Erfordernis, daB er alt und ge­
braueht ist, denn nur die Zeit kann an ihm die verlangten Farbenwirkungen 
hervor bringen. 

Teppiche mit der erwahnten dichten Einstellung von 500000 Knoten auf 
den Quadratmeter waren von jeher selten, doch wurden auch mit weniger 
diehten Einstellungen schOne und wertvolle Kniipfteppiche angefertigt. Die 
Garne wurden dann etwas dicker genommen, und es entstanden aueh so in jeder 
Beziehung erstklassige Teppiche. Die Mehrzahl der vorhandenen echten Tep­
piche hat eine Knotenzahl von etwa 100000 bis 200000 Knoten auf den Quadrat­
meter. Der Wert der Orientteppiche kann selbstredend nicht rein rechnungs­
gemaB nach der im Teppieh enthaltenen Knotenzahl bestimmt werden; Muste­
rung, Farbenwirkung und Garnmaterial spielen dabei eine groBe Rolle. Nicht 
aIle dicht gekniipfter Teppiche sind im Muster gelungen, und es gehort schon 
ein geiibtes Auge dazu, um Wertvolles von Minderwertigem unterscheiden zu 
konnen. 

In friiheren Jahrhunderten kamen nur selten echte Teppiche in das Abend­
land, erst in den letzten Jahrzehnten nahm der Handel mit Orientteppichen 
immer groBeren Umfang an, bereitwillig wurden fiir diese die hochsten Preise 
bezahlt. Der Bestand an wirklich guten Orientteppichen wurde aber rasch 
erschopft. Neben guter Ware kamen auch viele minderwertige Orientteppiche 
auf den Markt. Die orientalischen Kniipferinnen konnten der Nachfrage nach 
ihren Teppiehen gar nicht mehr geniigen und bemerkten bald, daB aus einem 
Gegenstand des hauslichen Kunstgewerbes ein begehrter Handelsartikel ge­
worden war. Durch den Verdienst angereizt, fertigten sie nun ihre Teppiche fiir 
den Verkauf an und nicht mehr fiir den eigenen Gebraueh. Sie beschleunigten 
die Anfertigung ihrer Teppiche, indem sie dickeres Garn verwendeten und 
weniger Knoten auf den Quadratmeter machten. Da sie auch fiir diese Waren 
willige Abnehmer fanden, so gingen sie im Lauf der Jahre zu immer geringeren 
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Qualitaten uber. Die Muster wurden grob und unschOn, die Farben grell und 
auch das verwendete Garn lieB viel zu wunschen ubrig; die so entstandenen 
Teppiche waren nur noch ein Schatten der einstigen Kunstwerke. Bald fanden 
sich Unternehmer, welche die Anfertigung von Knupfteppichen im Orient 
fabrikmaBig organisierten, indem sie den Kniipferinnen die in Europa gesponne­
nen Garne lieferten und ihnen fUr die fertigen Teppiche nur noch den Arbeits­
lohn bezahlten. Auch das Farben der Knupfgarne besorgten die Unternehmer, 
wobei sie die Garne mit billigen und daher unechten Farbstoffen farben lieBen. 
Daneben entstanden in vielen Gegenden Asiens richtige Fabriken, in denen 
auf Bestellung Knupfteppiche hergestellt werden. Aus den orientalischen 
Kniipferinnen wurden Fabrikarbeiterinnen. Da bei diesen Unternehmungen 
nicht auf gute Ware, sondern nur auf moglichst groBe Produktion geachtet 
wird, so entstehen meist ganz minderwertige Teppicherzeugnisse. Aber auch 
diese Waren finden ihre Kaufer, denn die Teppiche kommen doch tatsachlich 
aus dem Orient, sie sind daher "echt" und es werden hohe Preise dafiir bezahlt. 

Oft werden die so hergestellten Teppiche an viel begangene Orte gelegt, 
wo sie rasch Spuren der Abniitzung bekommen; so wird ihnen auf schnellstem 
Wege das Aussehen gebrauchter, alter Teppiche verliehen. 

Bei der ganz bedeutenden Ausdehnung, welche die gewerbsmaBige Her­
stellung von Knupfteppichen im Orient angenommen hat, ist an manchen Orten 
allerdings auch das Bestreben geblieben, nur gute Ware zu liefern, und es kommen 
daher auch heute noch aus einzelnen Gegenden schone und gute Teppiche. 
Aber sie sind eigentlich nur Kopien der alten Teppiche. Ais Grundregel kann 
gelten, daB aIle auf Bestellung oder fiir den Verkauf angefertigten Orientteppiche 
minderwertig sind; wirklich wertvoll sind nur die Stiicke, welche von den No­
madenvolkern fUr den eigenen Gebrauch angefertigt sind. 

Deutsche Kniipfteppiche. 

Vom Orient aus verbreitete sich die Teppichkniipferei im Lauf der Zeit auch 
nach andern Landern und sie ist heute fast iiber die ganze Erde verbreitet. Auch 
in Deutschland entstanden in der ersten Halfte des vorigen J ahrhunderts Teppich­
kniipferinncn, die sich aus kleinen Anfangen stetig weiter entwickelten. Die 
Kniipftechnik ist die gleiche geblieben wie bei den Orientalen, doch begnugten 
sich die deutschen Teppichwerke nicht mit dem von den Orientalen ubernom­
menen primitiven Knupfrahmen, sondern sie errichteten besser ausgebaute 
Kniipfstuhle. Abb. 100 zeigt die Abbildung eines Knupfstuhles, wie er heute 
in gleicher oder ahnlicher AusfUhrung im Gebrauch ist. Meist sind zwei solcher 
Kniipfstiihle zusamme.ugebaut, so daB ein Doppelstuhl entsteht. 

In Abb. 101 sind die wichtigsten Teile eines solchen Kniipfstuhles im Schnitt 
dargestellt. Die Kette a ist auf den Kettbaum e gebaumt, welch letzterer oben 
im Stuhlgestell gelagert ist. Durch Sperrad und Klinke wird der Kettbaum in 
seiner Lage festgehalten; die Kette wird nach Bedarf durch He ben der Klinke 
abgewunden. Von dem Kettbaum e geht die Kette a iiber den Streichbaum f 
und von da in nahezu senkrechter Richtung nach unten zu dem Warenbaum k, 
auf welchen die fertige Ware aufgewunden wird. Mit i ist das wagerecht ge­
lagerte Riet bezeichnet. An die Stelle von Schaften treten hier die beiden Litzen­
baume hI, h2, um welche die Litzen gl, g2 geschlungen sind. Die Kettfaden a 
werden durch die Augen der Litzen gl, g2 und dann durch das Riet i gezogen. 
In jedes Riet kommt ein Kettfaden. Zur Bildung des Faches wird der Baum h2 

vermittels einer Kurbel l von Hand in der in Abb. 101 eingezeichneten Pfeil­
richtung gedreht; diese Drehbewegung wird durch die Litzen gl, g2 auch auf 
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den andern Baum hI iibertragen. Infolge der Drehbewegung winden sich die 
Litzen rl auf den Baum h2 und die Litzen g2 auf den Baum hI auf. Die Augen 
der Litzen gl, g2 werden infolgedessen aus ihrer Mittellage nach seitwarts ge­
zogen, bis sie die in Abb. 101 dargestellte Lage einnehmen. In dieser Stellung 

Abb. 100. Deutscher Kniipfstuhl. 

wird dann der Schull eingetragen. Zur Bildung des zweiten Faches werden die 
Baume hI, h2 in umgekehrter Richtung gedreht, wodurch das andere Fach ent­

steht. Wahrend des Einkniipfens der Knoten blei· 
ben die Litzenaugen in der Mittelstellung, so daB 
die Kette die in Abb. 101 punktiert eingetragenen 
Lage erhalt. Da der Kettbaum e festgespannt ist, 
so mull bei der Bildung des Faches der Waren­
baum k jedesmal etwas nachgelassen werden, da 
sonst die Kettfaden a reiBen wiirden. Der Waren­
baum k wird durch ein Radervorgelege vermittels 
einer Handkurbel angetrieben, was in Abb. 100 
sichtbar ist. Das Eintragen des Schusses erfolgt 
von Hand mit einem Steckschiitzen von ahnlicher 
Form, wie ein solcher in Abb. 78 abgebildet ist. Die 
Kniipferinnen sitzen beim Einschlingen der Knoten 
auf den Banken vor dem Kniipfstuhl. Die Kniipf­
stellen befinden sich so in guter Reichweite. Die 
Kniipfereien wenden die gleiche Bindungsweise an wie 
die Orientalen, und wie sie schematisch in Abb. 91 
dargestellt ist. Gewohnlich wird nur der in den 

Abb.101. Kniipfst.uhl, Abb. 91 und 92 gezeichnete Knoten angewendet, der 
Schnitt. den Namen Smyrnaknoten fiihrt. Das Anschlagen 
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der Schiisse und der Knotenreihen geschieht wie bei den Orientalen mit dem in 
den Abb. 98 und 99 gezeichneten Klopfeisen. 

Zu jedem anzufertigenden Kniipfteppich wird erst eine Patrone hergestellt, 
in der jeder Knoten in seiner richtigen Farbe eingezeichnet ist. Diese Patrone 
erhalt die Kniipferin, welche danach die Knoten in den Teppich einkniipft. Urn 
die Patrone gut ablesen zu konnen, befestigt die Kniipferin dieselbe in gut sicht­
barer Lage am Stuhl, wie dies Abb. 100 zeigt. Arbeiten mehrere Kniipferinnen 
gleichzeitig an einem Teppich, so wird die Patrone in so viele Stiicke zerschnitten, 
als Kniipferinnen am Stuhl sind und jede Kniipferin erhlHt den ihr zukommen­
den Teil der Patrone. 

Die Kniipferinnen entnehmen das Kniipfgarn nicht wie die Orientalen vom 
Knauel, sondern sie erhalten die fertig zugeschnittenen Schlingen, so daB sie 
dieselben nur einzuknoten brauchen, ohne dabei eine Schere zu benotigen. Das 
Zuschneiden der Schlingen geschieht in folgender Weise: Das Kniipfgarn wir!i, 
wie in Abb. 102 dargestellt ist, auf eine Spindel m gewunden, und zwar sorg­
faltig und gleichmaBig, so daB sich Windung neben Windung legt: Der Umfang 
der Spindel m entspricht der Lange der zu schneidenden Schlinge. In der Spin­
del m befindet sich, wie dies die Schnittzeichnung 103 zeigt, eine Rille n. 1st 

Abb . l02. Abb.103. 

Abb. 102 und 103. Spindel zum Schlingenschneiden. 

die Spindel m mit dem Kniipfgarn c volIgewunden, so werden, wie dies aus 
Abb. 102 ersichtlich ist, aIle Garnwindungen mit einem Messer 0 durchschnitten, 
wobei die Rille n dem Messer 0 als Fiihrung dient. Zum Aufwinden des Kniipf­
garnes c wird die Spindel m mit den Zapfen p in ein Spulrad eingelegt, wol:5ei 
die Treibschnur auf den Wirtel r aufgelegt wird. Auf der linken Seite der Abb. 100 
ist ein solches Spulrad abgebildet. Fiir jede verschiedene Schlingenlange ist 
eine besondere Spindel m mit dem entsprechenden Umfang erforderlich. Die 
Lange der Schlingen schwankt in Deutschland zwischen 40 bis 60 mm. Von der 
Lange der Schlinge hangt die Florhohe des Teppichs abo Kiirzere Schlingen 
als solche von 40 mm Lange schneidet man gewohnlich nicht, da das Einknoten 
kiirzerer Schlingen nicht mehr rasch genug von statten geht; will man Kniipf­
teppiche mit ganz niedrigem Flor anfertigen, so bleibt nichts anderes iibrig, 
als den Flor nachtraglich auf der Schermaschine niedriger zu scheren. Man hat 
auch Maschinen zum Schneiden der Schlingen gebaut, und in Abb. 104 ist eine 
solche Schlingenschneidmaschine abgebildet. Diese Maschine arbeitet nach Art 
der bekannten Futterschneidmaschinen, wobei die Lange der Schlingen durch 
Wechselrader reguliert werden kann. Mit einer solchen Maschine kann eine 
Arbeiterin bedeutend mehr Schlingen schneiden, als dies mit der Spindel mog­
lich ist. Es konnen bis zehn Faden der Maschine gleichzeitig zugefiihrt werden. 
Die zugeschnittenen Schlingen werden von den Kniipferinnen in Kastchen ver­
wahrt, welch letztere in einzelne Facher eingeteilt sind,)n denen die verschieden 
farbigen Schlingen getrennt gehalten werden. Jede Kniipferin hat ihr Schlingen­
kastchen immer in nachster Nahe, wie dies aus Abb. 100 zu ersehen ist. 
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Wenn die deutsche Kniipferin auch an einem wesentlich besser gebauten 
Kniipfstuhl arbeitet, als die orientalischen Kniipferinnen, so muB sie doch viel 
genauer und praziser arbeiten. 1m deutschen Kniipfteppich diirfen keine Fehler 
im Muster oder in den Farbstellungen vorkommen; ein solcher fehlerhafter Tep­
pich wiirde sicher beanstandet werden. Der Teppich muB auch die vorgeschrie­
bene Breite und Lange erhalten, und er soIl iiberall die gleiche Diehte und die 
gleiche Knotenzahl aufweisen. Da der Kniipfstuhl keinen selbsttatigen SchuB­
regulator besitzt, so richtet sich die SchuBdichte lediglich naeh dem mehr oder 
weniger festen Anschlagen der Schiisse mit dem Klopfeisen. Die Kniipferin 
muS alos darauf achten, die Schiisse iiber die ganze Teppiehlange gleichmaBig 
fest beizuschlagen, und sie muB sich dureh haufiges Nachzahlen und Nachmessen 
iiberzeugen, ob immer die vorgeschriebene SchuBdichte vorhanden ist. 

Abb. 104. Schlingenschneidmaschine. 

Die deutschen Kniipfteppiehe kommen mei~tens unter dem Sammelnamen 
"Deutsche Smyrnateppiche" auf den Markt. Sie werden in vielen verschiedenen 
Qualitaten geliefert und in der Regel hat jede Qualitat wieder einen eigenen 
meist orientalisch klingenden Namen. 

Da der deutsche Fabrikant mit hohen Lohnen rechnen muB - die orienta­
lisehe Kniipferin liefert fiir denselben Lohn etwa 20mal soviel Knoten wie die 
europaische - 30 ist er gezwungen, seine Kniipfteppiche weniger dieht einzu­
stellen; dafiir nimmt er aber dickere Garne und hoheren Flor als die Orientalen. 
Auf das Farben der deutschen Kniipfgarne wird besonders seit neuerer Zeit die 
groBte Sorgfalt verwendet; die fiihrenden deutschen Teppichfabriken farben 
ihre Kniipfgarne nur mit den echtesten Farbstoffen, urn groBtmoglichste Licht­
echtheit zu erzielen. 

Die Einstellung der guten deutschen Smyrnateppiche betragt etwa 20000 
bis 40000 Knoten auf den Quadratmeter; es werden zwar auch diehter einge­
stellte Kniipfteppiche mit einer Knotenzahl bis 100000 Knoten auf den Quadrat-
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meter in Deutschland angefertigt, doch sind das seltene Ausnahmen. Knupf­
teppiche, die wesentlich weniger als 20000 Knoten auf den Quadratmeter ent­
halten, konnen nicht mehr als "gut" bezeichnet werden; da ist meist ein mecha­
nisch gewebter Teppich in Muster und Haltbarkeit besser und daher einem 
schlechten Knupfteppich vorzuziehen. 

Als Kette dient bei den guten deutschen Smyrnateppichen ein kriiftiger 
Leinenzwirn; gebrauchliche Nummern sind 8/4fach englisch fUr Einstellungen 
bis 30000 Knoten auf den Quadratmeter und lO/3fach eng!. fUr Einstellungen 
uber 30000 Knoten. Ais SchuB wird gewohnlich ein mehrfaches Haargarn ver­
wendet, dessen Starke der Knotenzahl angepaBt sein muB. FUr eine Einstellung 
von 20000 Knoten auf den Quadratmeter nimmt man ein vierfaches Haargarn 
mit einer Lauflange von etwa 250 m auf das Kilogramm, fUr eine Einstellung 
von 40000 Knoten auf den Quadratmeter wird ein zweifaches Haargarn von 
etwa 600 m/kg genommen. Zu ganz dichten Einstellungen wird als SchuB oft 
auch ein mehrfaches, aber dunnes Wollgarn verwendet. 

Ais Knupfgarn dient ein aus kriiftigen Wollen gesponnenes Streichgarn, das 
mehrfach gezwirnt ist und das eine Lauflange von etwa 300 bis 400 mfkg hat. 
Die vorstehenden Materialangaben konnen nur als Anhaltspunkte dienen; es 
kommen je nach der Qualitat ganz verschiedene Garne zur Verwendung. 

Einem deutschen Smyrnateppich, der etwa 40000 Knoten auf den Quadrat­
meter enthalt, und der aus bestem Garn hergestellt ist, kann unverwiistliche 
Dauer nachgeruhmt werden. Die Anfertigung der deutschen Knupfteppiche 
erfolgt in Einzelfabrikation; jeder Teppich wird einzeln fUr sich hergestellt und 
kann in jeder gewiinschten GroBe geliefert werden. Es sind Knupfstuhle bis 
10 m Arbeitsbreite im Gebrauch, daher konnen Knupfteppiche von 10 m Breite 
und beliebiger Lange in einem Stuck ohne Naht hergestellt werden. Auch in 
jeder beliebigen Form, mit Ausschnitten usw., kann der Knupfteppich geliefert 
werden. 

Der deutsche Knupfteppich ist daher im Inlande bei Kennern sehr geschatzt 
und auch im Auslande findet er infolge seiner gediegenen Musterung und seiner 
soliden AusfUhrung immer mehr Anklang. 

Leider fanden sich auch in Deutschland Fabrikanten, die bestrebt waren, 
moglichst billige Knupfteppiche in den Verkauf zu bringen; sie wahlten eine 
lockere Einstellung und nahmen zu Kette und SchuB das billige Jutegarn. 
Auch zum Knupfgarn wurde ein geringwertiges Wollgarn verwendet, dem oft 
noch Kunstwolle zugesetzt war; das Farben dieser Garne wurde mit billigen 
unechten Farbstoffen vorgenommen. Durch solche Ware wird der gute Ruf 
der deutschen Knupfteppiche beeintrachtigt. Ais Regel sollte gelten, daB in 
einen Knupfteppich keine Jute gehOrt und daB als Knupfgarn nur bestes Woll­
garn verwendet werden sollte. 

Mechanische Knupfteppiche. 
Seit jeher war das Bestreben der Webereitechniker darauf gerichtet, den an 

sich einfachen V organg der Handknupferei durch ein mechanisches Verfahren 
zu ersetzen. Es sind zu diesem Zweck schon viele Erfindungen gemacht und 
hunderte von Patenten erteilt worden. Sinnreiche Maschinen sind erdacht 
worden und vie! Geld und Muhe wurde darauf verwendet, urn dies Problem 
zu lasen, doch ist es bis jetzt keinem mechanischen Verfahren gelungen, die 
Handknupferei aus dem Felde zu schlagen. Es kommen zwar mehrere Teppich­
arten auf den Markt, die als mechanische Smyrnateppiche bezeichnet werden, 
doch fehIt diesen allen der typische Smyrnaknoten, der dem Knupfteppich erst 
seinen wahren Wert verleiht. Meistens sind es Teppiche, die nach dem Ax-
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minsterverfahren hergestellt sind, wobei die Flornoppen fester als gewohnlich 
eingebunden sind, oder es sind auf dem Rutenstuhl hergestellte Teppiche. Wenn 
es gelang, einen Stuhl zu bauen, der richtige Smyrnaknoten erzeugte, so war 
dessen Mechanik in der Regel so kompliziert, daB er keine geniigende Pro­
duktion ermoglichte und bald wieder verschwand. Der Vorgang des Kniipfens 
ist an und fiir sich ja sehr einfach und es sind schon wiederholt Vorrichtungen 
gebaut worden, die den Knoten schnell und sicher erzeugten; aber die dichte 
Einstellung, die dem einzelnen Kniipfwerkzeug zu wenig Raum liWt, stellt dem 
Bau mechanischer Kniipfstiihle die groBten Schwierigkeiten entgegen, die noch 
vermehrt werden durch die verlangte unbeschrankte Farbenanzahl. Auch geht 
bei jedem mechanischen Verfahren der Vorteil der Einzelfabrikation, der beim 
Kniipfteppich eine groBe Rolle spielt, verloren. So interessant auch das Gebiet 
der mechanischen Smyrnateppichfabrikation ist, so kann doch im Rahmen 
dieses Werkes" auf eine Beschreibung der einzelnen Verfahren nicht naher ein­
gegangen werden und es muE auf die betreffende Patentliteratur verwiesen 
werden. 

AUSl'iistung del' Teppiche. 
Die yom Stuhl kommenden Teppiche und Laufer wandern zunachst in die 

Stopferei. Rier werden sie genau nachgesehen, vorhandene FehlsteIlen werden 
ausgebessert und gerissene Faden nachgezogen. Fehlende Flornoppen miissen 
eingenaht und aIle Knoten entfernt werden. Auf das Entfernen der Knoten 
auf Vorder- und Riickseite muB sorgfaltig geachtet werden, da sonst beim nach­
folgenden Scheren leicht Beschadigungen der Teppiche eintreten konnen. Die 
glatten Haargarnteppiche erhalten keine weitere Ausriistung; sie werden ge­
saumt und sind dann versandfertig. Auch die glatten Cocosteppiche und -laufer 
erhalten keine weitere Ausriistung. Die glatten Jutelaufer werden meist auf 
beiden Seiten geschoren, urn die iiberstehenden Fasern zu entfernen; die Ware 
bekommt dadurch ein besseres Aussehen. Auch die briisselartig gewebten Tep­
piche, die keinen aufgeschnittenen Flor haben, also die Haarbriisselteppiche und 
die echten Briisselteppiche und -laufer werden geschoren, urn dadurch eine 
glatte Oberflache zu erzielen. Das Schneidzeug der Schermaschine darf bei 
diesen Teppicharten aber nicht zu tief gestellt werden, urn die geschlossenen 
Polnoppen nicht anzuschneiden. AIle samt- und pliischartigen Teppichwaren 
bediirfen einer sehr sorgfaltigen Behandlung auf der Schermaschine. Das Scheren 
der Teppiche erfolgt auf der sogenannten Langschermaschine; Abb. lO5 zeigt 
eine Langschermaschine fiir Teppiche. Zum Scheren der Pliischteppich­
waren muE das Schneidzeug der Schermaschine in gutem Zustande und scharf 
geschliffen sein; auch muB die Maschine mit guten Biirsten versehen sein, 
welche den Flor geniigend aufrichten und allen Staub und kurze Fasern daraus 
entfernen. Am besten eignet sich zum Teppichscheren ein Schneidzeug, bei 
dem die Federn in recht flachen Windungen auf den Scherzylinder aufgezogen 
sind; da dann ein kleiner Schneidwinkel entsteht, in dem die Fasern gut erfaBt 
und weniger zur Seite gedrangt werden. Hat man ein Schneidzeug mit steilen 
Windungen des Scherzylinders, so verwendet man Federn mit Feilhieb, welche 
ebenfalls ein gutes Erfassen der Faserenden bewirken. Man schert Pliischteppiche 
ii ber einen feststehenden schmalen Tisch, ii ber den die Ware scharf a bge bogen wird. 
Durch das scharfe Abbiegen der unter dem Schneidzeug durchgehenden Ware 
richtet sich der Flor auf und tritt senkrecht in das Schneidzeug, was ein gutes 
Scheren ermoglicht. 1m Gegensatz zu Briisselteppichen, welche bei gutem Zustand 
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des Schneidzeuges in einem Durchgang fertiggestellt werden, miissen Pliischtep­
piche mehrmals die Schermaschine durchlaufen. Beim ersten Durchgang stellt 
man das Schneidzeug so hoch, daB nur die obersten Spitzen abgeschoren werden. 
Bei jedem folgenden Durchgang senkt man das Schneidzeug vorsichtig etwas tiefer, 
bis die richtige Schnur erreicht ist; je langsamer das Sinken des Schneidzeuges 
erfolgt, um so schoner falIt die Schnur aus . Es ist sehr zu empfehlen, die Ware 
nach jedem Durchgang zu kehren, so daB das eine Mal mit dem Strich und das 
andere Mal gegen den Strich geschoren wird. Hat man eine Schermaschine mit 
zwei Schneidzeugen, wie eine solche in Abb. 106 dargestellt ist, so sind die 
Schneidzeuge so zu bauen, daB beim ersten Zylinder die Spiralen von rechts nach 
links und beim zweiten Zylinder von links nach rechts verlaufen. Das eine 
Schneidzeug arbeitet dann mit dem Strich, wahrend das andere Schneidzeug 
gegen den Strich arbeitet und damit erubrigt sich das Kehren der Ware. Laufer 

Abb. 105. Teppichschermaschine mit 1 Schneidzeug. 

und Bettvorlagen schert man am besten auf schmalen Maschinen, wahrend zum 
Scheren breiter Teppiche auch breite Schermaschinen notig sind. 

Von groBem Vorteil ist es, die PlUschteppiche vor dem Scheren oder gleich­
zeitig auf der Schermaschine zu Dampfen. An der in Abb. 106 dargestellten 
Maschine ist eine solche Dampfvorrichtung angebracht, und zwar ist diese an 
dem, den Schneidzeugen entgegengesetzten Ende der Maschine anmontiert. 
Vermittels der Dampfvorrichtung wird feuchter Dampf durch den Teppich ge­
blasen, was zur Folge hat, daB sich die Flornoppen besser offnen und der Plusch 
eine geschlossene Oberflache erhalt. Auch werden die Farben durch das Dampfen 
frischer und klarer. Erbauer dieser Maschine ist die Fa. Carl Briickners Nachf., 
Glauchau i. Sa. 

Schnittfehler, die bei Rutenwaren durch stumpfe Ruten, Doppelschnitte 
oder andere Fehler beim Weben entstanden sind, ferner schlecht gesetzte oder 
schief geschnittene Chenillestreifen bei Axminsterteppichen, konnen auf der 
Schermaschine nicht wieder weggeschoren werden; auch beim sorgfaltigsten 
Scheren bleiben immer Querstreifen sichtbar. Der Weber muB daher besorgt 
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sein, einwandfreie Ware zu liefern, da Schnitt-, Setz- oder Webfehler in der 
Ausriistung meist nicht mehr entfernt werden k6nnen. 

Teppiche und Matten, bei denen der Flor aus Cocosfasern gebildet ist, miissen 
ebenfalls geschoren werden. Zum Scheren solcher Waren bedarf es stark ge­
bauter Schermaschinen, bei denen die Schneidzeuge besonders kraftig aufgefiihrt 
sind, da die harten Cocosfasern die Schneidzeuge stark beanspruchen. 

Die handgekniipften Smyrnateppiche werden nach dem Verlassen des Stuhles 
zunachst auf beiden Seiten mit starken St6cken kraftig geklopft, womit erreicht 
wird, daB die im Grunde liegenden Schlingen in die Hohe springen und sich 
aufrichten. Geringe Qualitaten werden dann oft auf der Riickseite mit Leim­
wasser begossen und unter Spannung getrocknet; bei guten Qualitaten ist dies 
nicht erforderlich. ZweckmaBig ist es, die Knupfteppiche nach dem Klopfen 

Abb. 106. Teppichschermaschine mit 2 Schneidzeugen. 

ausgiebig zu dampfen. Da Kniipfteppiche, besonders wenn ungeiibte Kniipfe­
rinnen daran gearbeitet haben, oft mit ziemlich ungleich hohem Flor vom Stuhle 
kommen, so miissen sie sorgfaltig geschoren werden. Man bedient sich hierzu 
meist einer Schermaschine mit hangendem Schneidzeug, wie eine solche in 
Abb. 107 dargestellt ist . Das Schneidzeug einer solchen Maschine ist freischwe­
bend an der Decke aufgehangt und hat keine Verbindung mit dem darunter 
auf dem FuBboden stehenden Bocke, welch letzterer lediglich zur Fiihrung des 
Teppichs dient. Die Arbeitsbreite solcher Maschinen betragt etwa 1,50 bis 2 m, 
doch konnen auf einer solchen Maschine Teppiche von beliebiger Breite, also 
auch Teppiche von 10 m Breite, geschoren werden. Die Maschine hat neben 
dem Schneidzeug auf beiden Seiten je einen im Untergestell gelagerten Roll­
tisch, auf welchen der iiber das Schneidzeug iiberragende Teil des Teppichs mit­
gefiihrt wird, wie dies aus Abb. 107 ersichtlich ist. Teppiche, die breiter sind 
als die Arbeitsbreite des Schneidzeugs betragt, werden also in Bahnen geschoren, 
bis die ganze Teppichbreite geschoren ist. Auch bei dieser Maschine muB das 
Schneidzeug scharf gehalten werden, da aIle iiberstehenden Schlingen abge-
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schoren werden miissen, bis der Teppich eine geschlossene Oberflache hat. Jede 
Bahn muB mehrmals durch die Maschine gehen und das Schneidzeug dad immer 
nur wenig gesenkt werden, um eine gleichmaBige Schnur zu erzielen. Es gehort 
viel Erfahrung dazu, um auf der Maschine breite Teppiche gleichmaBig zu 
scheren, ohne daB sich die einzelnen Bahnen abzeichnen. Auch die Smyrna­
teppiche miissen wiederholt gekehrt werden, damit sowohl mit, wie gegen den 
Strich geschoren wird. Da an dieser Maschine keine Biirsten angebracht sind, 
so muB der Teppich nach jedem Durchgang mit Reiserbesen tiichtig gefegt 
werden, um die abgeschorenen Fasern zu entfernen. Das Fegen begiinstigt 
ferner die Aufrichtung der Schlingen und ein Offnen derselben. Gewohnlich 

Abb. 107. Teppichschermaschine mit hangendem Schneidzeug. 

muB darauf geachtet werden, daB die Schlingen nicht zu tief abgeschoren wer­
den, da sonst die verlangte Florhohe nicht erhalten bleibt. Es kommt aber 
auch vor, daB Kniipfteppiche mit niedrigem Flor verlangt werden; dann muB 
der Teppich so weit abgeschoren werden, bis die gewiinschte niedrige Florhohe 
erreicht ist. Nach dem Scheren wird der Smyrnateppich gesaumt und dann ist 
er fertig zum Versand. 

Die Orientalen nehmen mit ihren Kniipfteppichen keine Ausriistung vor; 
ihre Teppiche werden in Gebrauch genommen, wie sie vom Stuhle kommen, 
h6chstens erteilen sie denselben kiinstlich ein gebrauchtes, altes Aussehen. Da 
die orientalischen Kniipferinnen das Kniipfgarn vom Knauel nehmen und jede 
Schlinge erst nach dem Einknoten mit der Schere abschneiden, so erzielen sie 
eine geniigend glatte Oberflache; wo notig, wird mit der Schere nachgeholfen. 
Der gute, echte Orientteppich bedad auch keiner Ausriistung. Die im Orient er-
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richteten Teppichfabriken haben natiirlich auch aIle zur Ausrustung erforder­
lichen Maschinen und sie konnen daher auch ihre Teppiche in jeder gewiinschten 
Weise ausriisten und appretieren. 

AIle Teppiche mit steifer Riickseite, also fast alle auf dem Rutenstuhl ge­
webten oder nach dem Axminster Verfahren hergestellten Teppichwaren werden 
nach dem Scheren noch auf der Rtickseite appretiert. Diese Behandlung 
hat den Zweck, der Ware einen besseren Griff zu geben; durch das Appretieren 
verschwinden auch etwa vorhandene kleine Falten und Unebenheiten, so daB 
die Teppiche schon glatt und eben auf dem FuBboden aufliegen. Man appretiert 
die Teppiche und Lauferteppiche gewohnlich in der Weise, daB man sie auf der 
Riickseite mit einer Leim- oder Starkelosung bestreicht und sie dann tiber groBe, 
mit Dampf geheizte Trommeln fiihrt, auf denen sie getrocknet werden. In 
Abb. 108 ist eine solche Appreturmaschine dargestellt. Dieselbe ist gebaut 
von der Fa. Moritz Jahr A.-G., Gera. Das Auftragen der Appreturfliissigkeit kann 

Abb. 108. Teppichappreturmaschine. 

bei Teppichwaren mit glatter Riickseite. wie sie der Rutenstuhlliefert, vermittels 
einer mechanisch angetriebenen Biirstenwalze erfolgen, welche in die Leimlosung 
taucht. Bei Teppichen mit unebener Riickseite, also bei den meisten Axminster­
teppicharten nimmt man das Auftragen der Appreturfliissigkeit am besten von 
Hand vor, wobei man sich starker Biirsten bedient, die in die LeimlOsung getaucht 
werden. Wahrend man Laufer und V orlagen auf schmalen Maschinen behandeln 
kann, sind zum Appretieren von breiten Teppichen auch breiteAppreturmaschinen 
erforderlich. Man erzielt verschiedene Effekte, je nachdem man die Appretur­
mas chine dauernd laufen laBt und die Teppiche wahrend des Ganges der Ma­
schine trocknet oder indem man die Maschine zeitweise abstellt und die Teppiche 
wahrend des Stillstandes der Maschine trocknet. Man bentitzt zum Appretieren 
von Teppichen meistens Maschinen mit nur einer Trockentrommel von groBem 
Durchmesser, und vermeidet Maschinen mit zwei oder mehreren Trommeln 
von kleinem Durchmesser, da beim Uberleiten der Ware von der einen auf die 
andere Trammel der noch feuchte Teppich mit der Florseite iiber Leitwalzen 
gefiihrt werden muB, wobei der noch feuchte Flor von der Leitwalze nieder-
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gedriickt wird, und dann meist eine gedriickte Lage beibehalt. Bei Maschinen 
mit nur einer Trockentrommel von groBem Durchmesser ist keine Leitwalze 
erforderlich. 

Als Appreturmasse fiir Teppichriickseiten dienen die verschiedenen Starke­
arten, meistens aber Kartoffelstarke, ferner aufgeschlossene Starke, Dextrin, 
tierischer Leim, Gummiarten und Mischungen dieser Stoffe. Auch kommen 
fertige Appreturmassen unter verschiedenen Namen im Handel vor, mit denen 
gute Resultate erzielt werden. Feststehende Rezepte und Verfahren lassen sich 
nicht gut aufstellen, da die Anforderungen und ortlichen Verhaltnisse iiberall 
verschieden sind. Am besten kommt man durch Versuche zum Ziele, indem 
man ein Verfahren ausprobiert und die Zutaten so lange andert, bis man den 
gewiinschten Appretureffekt erzielt hat. 

Nach dem Appretieren werden die Teppiche gesaumt und sind dann fertig 
zum Versand. 

Da die Anfertigung der Teppiche immer langere Zeit in Anspruch nimmt, 
so halten leistungsfahige Teppichfabriken ein groBeres Lager in den gangbaren 
Sorten, so daB eingehende Auftrage meist prompt yom Lager erledigt werden 
konnen. Miissen neu bestellte Teppiche erst angefertigt werden, so bedarf es 
dazu immer einer langeren Lieferfrist. 

Die TeppichgroBen werden im Handel selten nach metrischem MaBe be­
zeichnet; die alte Gewohnheit, die TeppichgroBen nach 1/4 Quadratellen zu be­
zeichnen, hat sich aus ZweckmaBigkeitsgriinden immer noch erhalten. Da bei 
der Herstellung der Teppiche kleine MaBabweichungen in der Breite und in der 
Lange nicht zu vermeiden sind, so ist es fUr den Farbikanten und den Handler 
besser, die TeppichgroBen nach l/e Quadratellen zu bezeichnen; da man dann 
nicht an den Zentimeter gebunden ist. Allgemeingiiltige, durch Ubereinkommen 
festgestellte MaBe bestehen nicht, und es hat beinahe jede Teppichfabrik andere 
Abmessungen fiir die gleiche Bezeichnung. In neuerer Zeit wird auch bei den 
TeppichgroBen das metrische MaB zugrunde gelegt und die nachfolgende Tabelle 
gibt einen guten Anhalt: 

TeppiehgroBe: 4/4 6/4 8/4 1°/4 12/4 14/4 1% 18/4 2°/4 
Breite: 70 100 130 150 200 225 250 300 350 em 
Lange: 125 175 200 225 300 325 350 400 450 em. 

Die GroBen 4/4 und 6/4 nennt man gewohnlich Vorlagen; die gangbarsten 
TeppichgroBen sind: 12/4, 16/4 und 1%. 

Die Kalkulation. 
Um die Herstellungskosten eines Teppichs berechnen zu konnen, muB zunachst 

der Materialverbrauch festgestellt werden. Da aIle Teppiche aus verschiedenen 
Rohstoffen hergestellt sind, muB die Bestimmung der verwendeten Game mit 
Sorgfalt erfolgen. Hat man eine Teppichprobe vorliegen, so stellt man zuerst 
das genaue Gewicht eines Quadratmeters fest, um so eine Kontrolle fiir die 
Gewichtsberechnung zu bekommen. Handelt es sich bei der vorliegenden Probe 
urn einen Teppich ohne Flor oder Pliisch, also z. B. urn einen Briisseltepp\,ch, 
so ist die Berechnung ziemlich einfach. Man entnimmt der Probe vorsichtig 
die einzelnen Faden, bestimmt durch Nachmessen die Einwebung und stellt 
durch Wiegen auf einer feinen Wage, z. B. einer Staubschen Garnwage, die 
Garnnummer oder Lauflange der verwendeten Game fest. Mit Hilfe eines 
ZentimetermaBes findet man durch genaues Nachzahlen die Einstellung und 
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Rutenzahl, und dann nimmt man die Berechnung etwa nach folgenden 
Schema vor: 

Briisselteppich. Zweischullware, einchorig. 
Gewicht pro Quadratmeter = 1215 g. 
30 Riete auf 10 cm. 
In jedem Riete je je 1 Polkettfaden, 3 Fiillkettfaden und 2 Bindekettfaden. 
32 Ruten = 64 Schull auf 10 cm. 
Einweben der Polkettel: 3, der Fiillkette 1: 1, der Bindekette I: 1,25, des Schusses 1: 1,07. 
Material: Polkette = Kammgarn Nr. 1 6/ 2 X 3 engl. = Lauflange 2800 m per Kilogramm. 

Preis M. 10.- fur das Kilogramm gefarbt. 
Fiillkette: Jute Nr. 3 engl., Qualitat S, Lauflange 1800 m/kg, ungefarbt. Preis M. 1.­

per Kilogramm. 
Bindekette: Baumwollzwirn Ia Nr. 8/2 fach engl., Lauflange 4500 m/kg, in der Schlichte 

dunkelgrau gefarbt. M. 3.50 per Kilogramm. 
Schull: Hanfgarn Nr.5 engl., nall gesponnen, Lauflange 3000 m/kg, ungefarbt, Preis 

M. 2.50 per Kilogramm. 

Die Qualitat der verwendeten Garne erkennt der erfahrene Fachmann auch 
an kleinen Proben und wird deren Preis angeben konnen; dem Anfanger wird 
eine kleine Mustersammlung der in Frage kommenden Game gut~ Dienste leisten. 

Das Gewicht der verbrauchten Kettgarne ergibt sich aus der Fadenzahl X 

Einwebung: Lauflange; das Gewicht der SchuBgame ergibt sich aus der SchuB­
zahl X Einwebung: Lauflange. 

Die Hohe der verwendeten Rute erkennt der Fachmann sofort aus der Ruten­
dichte und der Einwebung; dem Anfanger wird eine kleine Sammlung kurzer 
Rutenstiicke, die er in das Muster steckt, niitzlich sein. 

Kalkulation pro Quadratmeter. 

Kammgarn 
300·3 

= 0,320 kg a 10.- ="'1. 3.20 
2800 

Jute 
300·3·1 

=0,500 kg iJ 1.- = 1\'£. -.50 .~---

1800 

Baumwollzwirn 
300·2·1,25 

= 0,167 kg a 3.50 =M. -.59 
4500 

Hanfgarn 
640·1,07 

=0,228 kg it 3.50 =M. -.57 -----._-

3000 
Gewicht pro gm. . . . . . . . 1,215 kg Materialkosten M. 4.86 
Unkosten = 50 0/ 0 der Materialkosten. . . . . . . . . ." 2.43 
Selbstkosten fiir den Quadratmeter. . . . . . . . . . . M. 7.39 

Die Unkosten sind in einer Teppicbiabrik immer recht hoch; die Berechnung 
derselben kann auf verschiedene Art erfolgen. Wird in einer Teppichfabrik nur 
eine Sorte von Teppichen angefertigt, so stellt man am Ende des Jahres fest, 
wie viele Quadratmeter Teppiche hergestellt wurden; ebenso stellt man die Un­
kosten fest, welche im Laufe des Jahres entstanden sind und kann dann leicht 
ausrechnen, wie viele Unkosten auf den Quadratmeter entfallen. Nach diesem 
Verfahren bekommt man die sichersten Resultate. In den meisten Teppich­
fabriken werden aber viele verschiedene Teppichsorten hergestellt und dann ist 
die Berechnung der Unkosten, die auf den Quadratmeter entfallen, nicht mehr 
so einfach. Man verfahrt dann am besten so, daB man die Gesamtunkosten ins 
Verhaltnis zum verarbeiteten Material setzt, so daB man die Unkosten durch 
einen prozentualen Zuschlag zu den Materialkosten findet, wie dies in dem vor­
stehenden Beispiel gezeigt ist. Eine genaue Ermittlung der tatsachlichen Un­
kosten ergibt dieses Verfahren allerdings nicht, doch gewinnt man immerhin 
einen brauchbaren Anhalt. 

Hat man ein Muster von einem Pliischteppich vorliegen, so wird die Be­
rechnung wesentlich schwieriger, da man ja von der Polkette nur einzelne Flor-
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noppen, aber keine 1angeren Fadenstucke bekommt. Mit einem dunnen Zenti­
metermaB, auf dem ganze und ha1be Millimeter eingeritzt sind, miBt man zu­
nachst die F1orhohe und die Rohe der verwendeten Rute. Dann entnimmt man 
dem Muster eine Anzah1 der F1ornoppen, richtet diese1ben durch Anfeuchten 
sorgfiiltig gerade und stellt die Lange derse1ben fest. F1orhOhe und F1ornoppen­
lange stehen in einem bestimmten Verhaltnis zueinander, welches dem Fach­
mann bald ge1aufig ist. Die Rutenzah1 auf 10 cm multipliziert mit der Noppen­
lange ergibt di Einwebung, wobei fiir das Scheren k1eine Zuscha1ge zu machen 
sind. Durch genaues Nachwiegen von 20 bis 30 F1ornoppen, deren Lange be­
kannt ist, findet man auch die Garnnummer. Das Ka1ku1ieren eines P1iisch­
teppichs, z. B. eines funfchorigen Tournayteppichs erfo1gt etwa nach dem fo1-
genden Schema: 

Tournayteppieh. Dreischullware, fiinfehorig. 
1 qm wiegt 2,820 kg. 
34 Riete auf 10 em. 
5 Polfaden, 2 Fiillkettfaden und 2 Bindekettfaden in jedem Riet. 
40 Ruten = 120 Schull auf 10 cm. 
Florhohe 5 mm, verwendete Rute 1,5 X 5 mm. 
FlornoppenIange 15 mm; Einweben der Polkette bei einem Chor 15 X 40 = 600 mm. 

Zu 10 cm Ware sind also bei einem Chor 60 em Kette erforderlich, also Einweben 1: 6. 
Da aber bei fiinfehoriger Ware noch vier Chore im Grunde liegen, so ist die Einwebung der 
Polkette bei fiinfchoriger Ware 6 + 4 = 10 also 1: 10. 

Einweben der Fiillkettel: 1. Einweben der Bindekette 1 : 1,3 und Einweben des Schusses 
1: 1,07. 

Material: 
Polkette: Kammgarn 15/a X 3 engl. = 1880 m/kg a M.12.- per Kilogramm gefarbt. 
Fiillkette: Baumwollabfallgarn Nr.2 metrisch = 2000 m/kg ungefarbt, a M.1.50 per 

Kilogramm. 
Bindekette: Baumwollzwirn Nr. 8/sfach engl., la. Qualitat, 4500 m/kg, in der SchIichte­

gefarbt, a M. 3.50 per Kilogramm. 
Schull: Hanfgarn Nr. 41/2 engl. = 2700 m/kg, ungefarbt, a M. 2.- per Kilogramm. 

Kalkulation pro Quadratmeter. 

Kammgarn 
340·10 

1800 g a 12.- =M.21.60 -[880--

Baumwollabfallgarn 
340·2·1 

340 g a 1,50 -.51 -- ----

" 2000 

Ba umwollzwirn 
340·2·1,3 

200 g a 3.50 -.70 
4500 

Hanfgarn . 
120·1,07 

490g a 2.- -.96 -2700 -

Gewichtpro Quadratmeter ..... 2,820 kg Materialkosten M. 23.77 
+ 60 0/ 0 Unkosten • • . . . . . . . . . . . . . . . . . " 14.23 
Selbstkosten fUr den Quadratmeter. . . . . . . . . . . . M. 38.-

Axminsterteppiche werden in ahnlicher Weise ka1kuliert. Man stellt hier erst 
die Kosten der Chenille fest und verfahrt dann nach einem Schema, das sich den 
vorstehenden Beispie1en anlehnt. 

Zum Schlusse sei noch die Kalkulation eines handgeknupften Smyrna-
teppichs gezeigt: 

Smyrnateppich. Gewicht 4,000 kg pro Quadratmeter. 
40 Riete auf 10 cm; je 1 Kettfaden im Riet. 
20 Knotenreihen = 40 SchuJ3 auf 10 em. 
SchIingenlange 50 mm. 
200 X 200 = 40000 Knoten auf den Quadratmeter. 
Einweben der Kettel: 1,2. Einweben des Schusses 1: 1,1. 
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Material: 
Kette: Leinenzwirn Ia Nr. 1O/ 2fach engl. roh = 2000 m/kg. Preis 4.50 per Kilogramm. 
Schull: zweifaches Haargarn, Lauflange 560 m/kg, ungefarbt, naturbraun, Preis M. 2.50 

per Kilogramm. 
Kniipfgarn: Streichgarn Ia Nr. 61/ 2 5 X 2fach metro = 650 m/kg, echt gefarbt, Preis 

M. 10.- fiir das Kilogramm. 
Kniipflohn: M. -.50 fiir 1000 Knoten. 

Kalkula tion pro Quadra tmeter. 

Leinenkette . 
400 ·1,2 

240g a 4.50 
2000 

M. 1.08 

HaargarnschuB 
400 ·1,1 

680 g a 2.50 
~ " 

1.70 

Streichgarn . 
40000·5 

3100g a 10.-
650 

31.-

Gewicht pro Quadratmeter 4,020 kg Materialkosten M. 33.78 
Kniipflohn . . .. 40 000 a -.50 pro 1000 " 20.­

+ 30 Ufo U nkosten . 
Selbstkosten fiir den Quadratmeter. 

M.53.78 
" 16.22 
M.70.-

Die Preise der Rohstoffe schwanken fast taglich in weiten Grenzen; die in 
den vorstehenden Kalkulationen eingesetzten Werte sollen daher nur als Bei­
spiel dienen und miissen von Fall zu Fall festgestellt werden. 



Stickmascbillen. 
Von Regierungsrat Dipl.-1ng. Robert Glafey, Berlin. 

Einteilung der Stickmascbinen. 
Die Stickmaschinen sind entweder solche, welche Faden von abgepaBter 

Lange verarbeiten, oder solche, bei welchen sogenannte endlose Faden zur Ver­
wendung kommen. Bei den mit kurzen, abgepaBten Faden arbeitenden Stick­
maschinen, deren Vertreterin die "Heilmannsche Stickmaschine" ist, ist die 
Stichbildung unmittelbar der Handstickerei entlehnt. Die Maschinen sind 
Plattstich-Stickmaschinen. Die Stichbildung erfolgt mit Hilfe zweispitziger Na­
deln, die das Ohr in der Mitte haben, von der einen Seite in den Stoff eingefuhrt 
und nach der anderen Seite durchgezogen werden und umgekehrt, wobei der 
Stoff nach jedem Stich eine Verschiebung in seiner Ebene erfahrt, derart, daB 
durch Aneinanderreihen der Stiche in ihrer Langsrichtung Linienmuster, durch 
Nebeneinandersetzen in der Breitenrichtung Flachenmuster entstehen. Die Platt­
stich-Stickmaschinen arbeiten stets mit mehreren Nadeln, sie erzeugen also 
gleichzeitig eine, der Nadelzahl entsprechende, Zahl von Mustern. 

Bei denjenigen Stickmaschinen, welche sogenannte endlose Faden verar­
beiten, die Faden also Spulen entnehmen, ist die Stichbildung eine andere. Sie 
ist den Nahmaschinen entlehnt, und zwar kommen hierbei die beiden Haupt­
sticharten, Kettenstich und Doppelsteppstich, in Betracht. 

Es laBt sich somit die zweite Klasse der Stickmaschinen wieder unterteilen 
in; Kettenstich- Stickmaschinen und Doppelsteppstich-Stickmaschinen. Sie 
arbeiten beide entweder nur mit einer oder mit nur wenigen Nadeln oder mit 
einer groBen Zahl solcher. DemgemaB unterscheidet man in: Einnadel- und 
Mehrnadel-Stickmaschinen. 

Die Kettenstich-Stickmaschinen sind entweder mit Ohrnadeln oder mit 
Hakennadeln oder mit Zungennadeln ausgestattet. 1st das erstere der Fall, so 
erfolgt die Stichbildung unter Vermittlung geeignet gestaIteter Greifer, im zweiten 
und dritten Fall dagegen mit Hilfe von entsprechend bewegten Fadenfiihrern. 
Zur Bedeutung sind nur die mit Ohr- und Hakennadel ausgestatteten Maschinen 
gelangt. Die Mehrnadel-Kettenstich-Stickmaschine ist uber das Versuchsstadium 
nicht hinausgekommen. Die Einnadel-Kettenstich-Stickmaschine hat dagegen als 
sogenannte Kurbelstick- oder Tambouriermaschine groBte Bedeutung erlangt. 

Bei den Doppelsteppstich-Stickmaschinen erfolgt die Stichbildung mittels 
Ohrnadeln und Schiffchen oder Ohrnadeln und Greifer. Sie werden heute sowohl 
als Einnadel- als auch als Mehrnadelmaschinen verwendet. Erstere sind Nah­
maschinen, welche mit V orrichtungen versehen sind, die sie zum Sticken geeignet 
machen. Die letzteren dagegen sind die in der GroBindustrie unter dem N amen 
"Schiffchen-Stickmaschinen" benutzten Stickmaschinen. 

Die Heilmannsche Stickmaschine. 
Die Bemuhungen, die Handstickerei durch Maschinenarbeit zu ersetzen, bzw. 

zu erganzen, reichen bis zum Anfang des 19. Jahrhunderts zuruck. Fur die Ent­
wicklung der Stickmaschinen von grundlegender Bedeutung ist der V orschlag 

Technologie der Faserstoffe: Wirkerel usw. 36 
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des Tirolers Johannes Madersperger im Jahre 1814 geworden, Stiche und 
Nahte mit einer zweispitzigen Nadel herzustellen. Er bildet den Vorlaufer fur die 
heute allgemein bekannte "Heilmannsche" oder Plattstich-Stickmaschine. 

1m Jahre 1829 trat der Elsasser J osua Heilmann, der sich auch auf dem 
Gebiete der Spinnerei durch wichtige Erfindungen, u. a. der Kammmaschine, 
einen Namen gemacht hat, mit der Konstruktion einer Stickmaschine an die 

.... :-.. 

Ahh.l. 

Offentlichkeitl). Diese Maschine war eine Mehrnadel-Plattstich-Stickmaschine. 
Ihre Hauptelemente und ihre Arbeitsweise sind bis auf den heutigen Tag die 
gleichen geblieben. 

Abb.1 stellt eine schematische Zeichnung der wesentlichsten Arbeitsorgane 
einer zweireihigen Plattstich-Stickmaschine dar, Abb. 2 zeigt in Ansicht eine 
dreireihige "Heilmannsche Stickmaschine" der "Maschinenfabrik Kappel A.-G." 
in Chemnitz-Kappel. 

Das zu bestickende Gewebe 1 wird in einem in senkrechter Ebene leicht be­
weglichen Rahmen 2 aufgespannt. Zur Aufnahme des zu bestickenden Gewebes 
tragt der Rahmen, das Gatter, vier Stoffwalzen oder Warenbaume 3. Diese sind 
paarweise zusammengehorig und zwar derart, daB die oberen das rohe Gewebe, 
die unteren das bestickte Gewebe aufnehmen. Jede dieser Walzen 3 ist an ihren 

1) Dinglers Polytechn. Journal, Jahrgang 1836. Bd. 59, S. 5-24. 
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Enden drehbar gelagert und derart mit einem Gesperre versehen, daB beim 
Auf- oder Abwickeln des Gewebes diese in jeder gewiinschten SteHung festge-

stellt und das Gewebe geniigend straff gespannt werden kann. Sollen kleine 
Fa90nsachen - Westen, Kragen, Tiicher u. s. w. - bestickt werden, so werden 
sie auf ein einfaches Grundgewebe geheftet, das vorher in den Rahmen gespannt 
worden ist, odcr sie werden in kleine auswechselbareRahmen 1) im Gatter befestigt. 

1) D. R. P. 3528, 267110, 247709. 
36* 
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Die Verschiebung des Gatters gegeniiber den Nadeln erfolgt nach MaJ3gabe 
einer Mustervorlage (Schablone) mittels eines Storchschnabels (Panto. 
graph), dessen Fiihrungsstift auf der Schablone mit der 
Hand gefiihrt wird, Abb. 2. Die in wagerechten Reihen 
angeordneten Nadeln 4 sind beiderseits zugespitzt und 
haben das Ohr in der Mitte. In dieses wird der Stick· 
faden eingeknotet. Die Nadeln werden von Zangen 5 
wechselweise gehalten, welche auf zwei zu beiden Seiten 
des Stickrahmens wagerecht verschiebbaren Wagen 6 und 
6' angeordnet sind. Der-eine Wagen 6 fiihrt jeweils die Na· 
deln gegen das Gewebe 
und sticht sie durch das. 
selbe, der andere 6' er· 
faBt sie und zieht sie bis 
zu geniigender, durch 
die Fadenspanner 7 ein. 
stellbarer Anspannung 
der Faden durch das Ge. 
webe. Das Ein· und Aus. 
fahren der Wagen be· 
werkstelltigt der Arbei­
ter durch Drehen einer 
Handkurbel, aus weI· 
chem Grunde die Ma· 
schine auch kurz als 
"Handmaschine" be. 
zeichnet wird. Die Hand· 
kurbel steht mit einem 
Wendegetriebe in Ver· 
bindung, das durchFuB. 
tritthebel umgesteuert 
werden kann. Mit den· 
selben Tritthebeln wer· 
den, sobald der einfah. 
rende Wagenam Gewebe 
zum Stillstand gelangt 
ist, die Zahnstangen 8 
gekuppelt, welehe un· 
ter Vermittlung des Ex· 
zenters 9 das Offnen 
und SehlieJ3en der 
Nadelzangen bewirken. 

Lange Zeit hindureh 
schien es so, als ob die 
Stickmaschine nieht in 
Wettbewerb mit der 
fleiJ3igen und geschick. 

Abb. 3. Einfadelmaschine der Fa. Maschinenfabrik Kappel 
A.-G. in Chemnitz-Kappel. 

ten Hand der Stickerin treten konne, da sie Naehteile 
in bezug auf GleichmaJ3igkeit, Genauigkeit und Giite 
losen Bemiihungen der Stickmaschinenbauer, vor aHem 
F. Manges gelang es jedoch, diese Mangel zu beseitigen. 
der Wagenbewegung wurde durch mechanischen Antrieb 

mannigfaeher Art 
zeigtc. Den rast· 
Rittmeyers und 
Der Handantrieb 

vermittels Dampf-
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oder Wasserkraft ersetzt (1865). Die Stoffrahmenbewegung durch den Panto­
graphen, sowie dieser selbst, ebenso die Mittel zum wechselweisen Fassen 
und Freigeben der Nadeln, wurden vervollkommnet. Zweck weiterer Bestre­
bungen war es, die Wageneinfahrt und -Ausfahrt sowie samtliche iibrigen Be­
wegungen der Plattstichstickmaschine von der Maschine selbsttatig ausfiihren 
zu lassen, so daB dem Sticker lediglich die Bedienung des Pantographen iiber­
lassen blieb1). In der Mitte der sechziger Jahre wurden dieMaschinen mit Hilfs­
apparaten zur Herstellung von Randeinfassungen (Festons, Languetten, Festo­
nierapparate) und zur Herstellung von Lochern (Bohrapparate) sowie zum Run­
den umstickter Locher (Stiipfelapparate) ausgestattet2). An Stelle nur einer 
Nadelreihe· erhielten die Maschinen zwei und mehr Nadelreihen3), auch die Lange 
des Nadelfeldes sowie die Hohe des Stickfeldes wurden vergroBert. Die Lange 
des Nadelfeldes, welche urspriinglich 3 Yards (2,8 m) betrug, wurde im Jahre 
1841 von Rittmeyer auf 3,6 m und 1844 auf 4,2 m vergroBert. Dementsprechend 
erfuhr auch die Zahl der Nadeln, und damit verbunden die Anzahl der gleich­
zeitig zu erzeugenden Stickmuster eine wesentliche ErhOhung. Die Zahl der 
Nadeln schwankt je nach dem Nadelabstand (Nadelrapport = 6/4, 4/40der 3/4 Zoll 
sachsisch, entsprechend 36, 24 oder 18 mm Nadelentfernung) und der Zahl der 
Nadelreihen (2--3) zwischen 224 und 504. Die StickHinge betragt meistens 4,5 m, 
die StickhOhe bei zweireihigen Maschinen etwa 240 mm, bei dreireihigen Ma­
schinen ungefahr 190 mm. 

Wahrend urspriinglich die ungefahr 1 m langen Fadenstiicke mit der Hand in 
die beiderseits zugespitzten in der Mitte mit einem Ohr versehenen Nadeln ein­
gefadelt und verknotet wurden, schuf spater der erfinderische Geist Fadelma­
schinen, Abb. 3, durch welche es moglich wurde, die fUr den GroBbetrieb in der 
Plattstichstickerei erforderliche groBe Anzahl von Nadeln vorzubereiten. Die 
Leistung einer derartigen Fadelmaschine betragt ungefahr 30-36000 Nadeln 
am Tage. Die Maschinen fadeln das von einer Spule oder von der Strahne kom­
mende Garn in das Ohr der selbsttatig einem Behalter entnommenen Nadeln 
ein. Nach dem Einfadeln, wobei zugleich der Faden verknotet und auf das rich­
tige MaB abgeschnitten wird, werden die Nadeln in ein Kissen gesteckt, das etwa 
250 Nadeln aufnimmt und dann selbsttatig fortriickt. Unterbleibt das Nach­
riicken eines Kissens oder reiBt der Faden, so wird die Maschine selbsttatig still­
gesetzt4). Auch sind Vorrichtungen ersonnen worden zumgleichzeitigenEinlegen 
neu eingefadelter und Entfernen abgebrauchter Sticknadeln in bzw. aus den 
Kluppen des Wagens5). 

Die Sclliffcllell-Stickmaschine. 
Die sich neben der Entwicklung der Plattstich-Stickmaschine gleichzeitig 

vollziehende weitere Ausbildung der Doppelsteppstich- und Kettenstichnah­
maschine legte den Gedanken nahe, diese mit sogenannten endlosen Faden ar­
beitenden Maschinen auch fiir das Sticken nutzbar zu machen. Der erste Versuch 
in dieser Richtung riihrt von dem urn die Entwicklung der Stickrnaschine hoch­
verdienten Albert Voigt in Chemnitz, dem Begriinder der sachsischen Stick­
maschinen-Fabrik Kappel, jetzt "Maschinenfabrik Kappel" in Chemnitz-Kappel 

1) Sachs. Pat. 2561 und 2718, beide vom Jahre'1869, Brit. Pat. 14161 vom Jahre 1852, 
Brit. Pat. 3703 vom Jahre 1869, D. R. P. 39895, 44096, 80505,212947. 

2) Sachs. Pat. 1743,2667,2891,3171. 3) Sachs. Pat. 1404. 
4) D. R. P. 4617,40446,48631,51024,52449,64932,69914,72312, 93013 u. a . 
. ') D. R. P. 253665. 
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her1)2). Voigt entnahm die Stichbildungswerkzeuge der Wheeler & Wilson-Nah. 
maschine, ersetzte Greifer und Fadenspule im Jahre 1886 aber durch das Lang. 
schiffchen 3). Die V oigtsche Maschine besaB ein in senkrechter Ebene bewegtes 
Gatter, in senkrechter Ebene schwingende Schiffchen sowie senkrecht zur vorderen 
GewebefHiche bewegte Ohrnadeln und Fadenspanner, welche eine periodische 
Fadenlieferung zur Stichbildung gestatteten. Der Vorschlag Voigts wurde auch 
von anderen Erfindern aufgenommen und weiterentwickelt. Genannt seien vor 
aIlem die Schweizer Isaac Gro bli, H . R ieter und John Wehr Ii in Winterthur 

Abb.4. Schiffchen-Stickmaschine mit durch Pantograph von Hand bewegtem Stickgatter 
der Fa .. Maschinenfabrik Kappel A.-G. in Chemnitz.Kappel. 

sowie die Englander Easton, Pritchard und Mac Gaw in Glasgow 4). Den ge­
meinsam gemachten Anstrengungen verdankt die heute hochentwickelte Schiff· 
chenstickmaschine ihr Dasein. Sie bietet den Vorteil, daB bei kurzem Nadelwege 
lange von Spulen ablaufende Faden verarbeitet werden konnen und Nadel­
wechsel- und Fadelmaschinen entbehrlich werden. Da sie ferner ausschlieBich 
mechanischen Antrieb hat, kann sie mit hoher Tourenzahl betrieben werden 
und ist somit wesentlich leistungsfahiger als die Handstickmaschine. Die Schiff­
chen-Stickmaschinen werden heute gewohnlich mit Sticklangen von 4,5-9,2 m 
ausgefiihrt und arbeiten mit zwei Nadelreihen, deren jede, je nachdem, ob die 
Maschine in 6/4-,4/4- oder 3/4-Rapportverlangtwird, mit 112-546 Nadeln besetzt 
ist. Abb. 4 zeigt eine zweireihige Pantographen-Schiffchen-Stickmaschine def 
Maschinenfabrik Kappel in Chemnitz-Kappel. 

Urn die Bedienung mehrerer Schiffchenstickmaschinen durch einen Sticker 
zu ermoglichen, sind Vorrichtungen in Anwendung gebracht worden, die gestatten, 
mittels eines Pantographen die Stickrahmen mehrerer hintereinander 5) oder 
nebeneinander 6) stehender Maschinen zu bewegen. 

1) Sachs. Pat. vom 10. April 1865. 2) Fischer, "Civil-Ingenieur" 1880, S.463ff. 
3) Sachs. Pat. vom 30. Mai 1868. 
4) Brit. Pat. 3177 vom Jahre 1870 und 2958 Yom Jahre 1874. 
5) D. R. P. 157143,168009,227838. 6) D. R. P.172353. 
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Die automatische Stickmaschine. 
Obwohldie Schiffchen-Stickmaschine gegeniiber der Hand-Stickmaschine einen 

bedeutenden Fortschritt darstellt, bietet sie doch bei Fiihrung des Pantographen 
durch die Hand nicht die Moglichkeit, mehrere Stickereistreifen im gleichen Muster 
vollstandig gleich herzustellen, weil der Sticker bei der Verschiebung der Panto­
graphenspitze auf der Schablone niemals denselben Weg einhalten kann. Es lag 
deshalb zunachst nahe, die Handfiihrung fiir den Stoffrahmen durch eine selbst­
tatige, automatische zu ersetzen, um den geschulten, teuer bezahlten Sticker 
durch fiir billigen Lohn arbeitende Aufsichtspersonen ersetzen zu konnen. An­
schlieBend hieran ging man spater auch dazu iiber, eine groBe Zahl von Hilfs­
arbeiten von der Maschine selbsttatig ausfiihren zu lassen. 

Die Gatterbeweguug. 
DieMehrzahl der fiir dieEntwicklung der automatischenStickmaschine grund­

legenden Erfindungen stammt aus Amerika. 1m Jaher 1875 wurden die ersten 
Schiffchen-Stickmaschinen bei der "The Kursheedt Manufacturing Co." in New 
York eingefiihrt. Diese Maschinen wurden von 1. A. Gr 0 b Ii, einem Sohne des schon 
anfangs erwahnten Isaac Gro bli, aufgestellt. 1m Jahre 1880 versuchte dieser, 
aufs eifrigste von A. H. K ursheed t unterstiitzt, den Betrieb der Schiffchenstick­
maschine zu automatisieren. Die ersten Versuche waren jedoch von keinem Er­
folge gekront, da die Herstellung der zum Betriebe der Stick-Automaten not­
wendigen Musterbander groBe Schwierigkeiten bereitete, und erst 1890 konnte 
die erste betriebssichere Maschine in den Handel gebracht werden. In den Jahren 
1896 und 1897 kamen dann die ersten automatischen Stickmaschinen ameri­
kanischen Fabrikates nach Europa und wurden in der Stickerei "Feldmiihle" 
in Rorschach aufgestellt. Nach Verfall der grundlegenden Patente von Kurs­
heedt und Grobli nahmen europaische Firmen, u. a. "VogtlandischeMaschinen­
fabrik" in Plauen i. V., "A. Saurer" in Arbon, "Maschinenfabrik Kappel" in 
Chemnitz-Kappel u. a., den Bau von automatischen Stickmaschinen auf. Ihren 
rastlosen Bemiihungen ist es gelungen unter Aufwendung groBer pekuniarer 
Opfer, Maschinen auf denMarkt zu bringen, die den amerikanischen ebenbiirtig, 
in vieler Hinsicht sogar iiberlegen sind. Besondere Ve:r;dienste um die Ausbildung 
der automatischen Stickmaschine hat sich der verstorbene Direktor der "Vogt­
landischen Maschinenfabrik", Zahn, erworben, dessen unermiidlichen Bemiihun­
gen es gelungen ist, Deutschland die VorrangsteHung unter samtlichen Stick­
maschinen bauenden Landern verschafft zu haben. 

AHe Konstruktionen, welche eine selbsttatige Bewegung des Stickrahmens 
anstreben, beruhen auf der mathematischen Erkenntnis, daB die Lage eines 
jeden Punktes einer Ebene bestimmt ist durch seine Abszisse und Ordinate von 
den Achsen eines rechtwinkligen Achsenkreuzes. Um also das Gatter in die ge­
wiinschte SteHung gegeniiber den Nadeln zu bringen, ist es notig, demselben die 
gewiinschte Verschiebung sowohl in senkrechter als auch wagerechter Richtung 
in dem MaBe zu erteilen, daB die Resultierende aus den Bewegungskomponenten 
der gewiinschten Gatterverschiebung entspricht. 

Die Bewegung des Gatters kann entweder dadurch geschehen, daB die Spitze 
des mit dem Gatter verbundenen Pantographen gefiihrt wird, oder dadurch, 
daB der Rahmen ohne Pantographen, also unmittelbar bewegt wird. 

Beide Arten von Verstellungen erfolgen entweder durch Mustervorrichtllngen 
in Gestalt von unrunden Scheiben, Musterbandern oder dergleichen oder durch 
das Jaquard-Getriebe, wobei diese Vorrichtungen unmittelbar oder unter Ein­
schaltung geeigneter Dbertragungselemente auf die Pantographenspitze oder das 
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Gatter wirken konnen. Auch ist in jiingster Zeit der Versuch gemacht worden, 
die Elektrizitat zur Gatterbewegung zu verwenden. 

Als einfachste Mittel zur unmittelbaren Verschiebung der Pantographen­
spitze oder des Gatters sind Kurvenscheiben1) und Daumenwellen2) vorgeschlagen 
worden, und zwar je eine fiir die senkrechte und wagerechte Gatterbewegung. 
Mit diesen Hilfsmitteln lassen sich jedoch nur einfache, wenig Stiche enthaltende 
Muster herstellen, da sonst die Konstruktionen zu umfangreich wiirden. Man 
ging daher bald dazu iiber, angeregt durch die Schaftmaschinenkonstruktionen 
des Webstuhlbaues, zusammensetzbare Mustervorrichtungen, welche weniger 
Platz beanspruchen, in Form von Rollenketten 3) in Anwendung zu bringen. 
Die Rollen, Abb.5, welche entsprechend der jeweiligen Rahmenverschiebungs-

" 
Abb.5. Abb.6. 

groBe verschiedenen Durchmesser haben, sind zu einer endlosen Kette vereinigt. 
An dem Gatter ist seitlich ein Rahmen mit einer senkrechten und einer wage­
rechten'Leiste angebracht. Eine Rollenkette wirkt auf die wagerechte Leiste, 
bringt also die senkrechte Rahmenverschiebung hervor, wahrend die andere 
Rollenkette die wagrechte Rahmenverschiebung verursacht. Das Anliegen des 
Rahmens an die Rollen erfolgt durch Feder- oder Gewichtswirkung. 

Erfolgt die Ubertragung der durch die Mustervorrichtung erzeugten Ver­
schiebungsgroBen nicht unmittelbar auf den Pantographen oder das Gatter, so 
werden als Ubertragungsvorrichtungen vorwiegend Kreuzschlitz-Schienen ver­
wendet. Diese bestehen aus zwei, Abb. 6, mit Fiihrungsschlitzen 2, 4 versehenen 
im allgemeinen hintereinander liegenden Schlitten 3, 5. Die Fiihrungsschlitze 
sind gegen die Bewegungsrichtung der Schlitten urn 45 0 derart geneigt, daB sie 
sich gegenseitig rechtwinklig kreuzen. In dem Kreuzungspunkte der Fiihrungen 
2, 4 ist mittels zweier Gleitstiicke ein Zapfen 1 beweglich gelagert, welcher ent­
weder mit der Spitze des Pantographen oder mit dem Gatter verbunden ist. Bei 
einer Verschiebung der Schlitten 3, 5 gegeneinander ist der Zapfen 1 gezwungen, 
sich derart zu bewegen, daB er sich stets im Kreuzungspunkte der Fiihrungen 
2 und 4 befindet. Werden beide Schlitt en in derselben Richtung urn gleiche Gro­
Ben verschoben, so erfahrt Zapfen 1 und mit ihm auch der Rahmen eine senk­
rechte Auf- oder Abwartsbewegung. Werden die Schlitten urn gleiche GraBen 
aber in entgegengesetzter Richtung verschoben, z. B. 5 nach unten, 3 nach oben, 
so wird der Rahmen horizontal, in diesem FaIle von rechts nach links bewegt. 

Die gegenseitige Verschiebung der Kreuzschlitzschienen durch Mustervor­
richtungen kann in ihrer einfachsten Weise durch Daumenscheiben und Kurven-

1) D. R. P. 43748, 199777. 2) D. R. P. 35139. 3) D. R. P. 37771. 
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trommeln erfolgen1). Die Erzeugung reichhaltiger Stickmuster macht auch hier 
die Verwendung von Musterbandern notwendig. 

Die Wirkung der Musterbander beruht auf der Betatigung eines der nach­
stehend aufgefiihrten Arbeitsvorgange: 

Durch das Muster band werden: 
1. Stossel verschiedener Lange nach Auswahl des Musterbandes zwischen die 

mit gleichbleibendem Rube hin- und herschwingende, das Musterband tragende 
Trommel und einen Anschlag der Kreuzschlitzschienen eingeschaltet und hier. 
durch verschieden groBe Verschiebungen derselben erzielt2); 

2. Schaltklinken betatigt, die in 
mit den Kreuzschlitzschienen ver­
bundeneZahnstangen eingreifen. Die 
GroBe der Zahnstangenverschiebung 
ergibt sich aus der Anzahl der hin­
tereinander erfolgenden, von dem 
Musterband gesteuerten Schalt­
bewegungen gleicher GroBe der 
Klinken3) ; 

3. die DrehungsgroBen von Zahn­
radern beeinfluBt und diese veran­
derlichen GraBen durch Einschaltung 
weiterer Zahnrader und Zahnstangen 
auf die Kreuzschlitzschienen iiber­
tragen4). 

Infolge der sich standig steigern­
den Anspriiche an die Mannigfaltig­
keit der Stickmuster reichten auch 
bald die Musterbander als Steue-

Abb.7. 

rungsorgane fUr die Gatterbewegung nicht mehr aus. An ihrer Stelle hat man 
deshalb das Jacquard-Getriebe fiir die Bewegung des Gatters in Anwendung 
gebracht. Es ermoglicht die Ausfiihrung eines jeden Stickmusters yom einfach­
sten bis zum verwickeltsten, bietet zudem aber auch das bequemste Rilfsmittel, 
weitere Elemente der Stickmaschinen in ihrer Arbeitsweise zu beeinflussen. 

Bei Verwendung des Jacquard-Getriebes kann eine Rahmenverschiebung 
entweder unter Vermittlung eines Pantographen oder unmittelbar durch Angriff 
der die Verschiebung iibertragenden Organe (z. B. Kreuzschlitzschienen) am 
Rahmen selbst erfolgen. 

Eine interessante Losung der Gatterverschiebung unter Vermittlung des 
Pantographen, jedoch unter Umgehung der Kreuzschlitzschienen, zeigt Abb. 75). 

1 ist das Gehause des Stickautomaten, dessen Wirkungsweise spater naher beschrie. 
ben werden wird. Aus diesem Gehause heraus treten die beiden Wellen 2,3, die 
zur Ubertragung der horizontalen und vertikalen Bewegungskomponente auf das 
Gatter 4 dienen. Die Welle 2 steht durch Kegelradergetriebe mit einer horizon­
talen Spindel 5 in Verbindung, welche am Musterbrett 6 drehbar, aber nicht ver­
tikal verstellbar, gelagert ist. Auf dieser Spindel 5 sitzt, gegen Drehung gesichert, 
also nur achsial verschiebbar, eine Mutter 16, an der der Fiihrungsarm 7 des Pan­
tographen durch den Pantographenstift 8 angelenkt ist. Dieser Punkt des Pan­
tographen ist also in einer horizontalen festliegenden Bahn bewegbar. Der am 
Gelenkviereck befindliche Gelenkpunkt 9 des Pantographen ist drehbar mit 
einer gegen Drehung gesicherten Mutter 10 verbunden, welche auf einer verti-

1) D. R . P. 132847, 140214. 2) D. R. P. 39895. 3) D. R. P. 46950,56375. 
4) D. R. P. 40649, 63649. .) D. R. P. 234072. 
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kalen Spindel 11 sitzt, die ihre Drehung vermittels Kegelradergetriebe von der 
Welle 3 des Automaten erfahrt. Punkt 9 kann also in einer vertikalen, festliegen­
den Bahn bewegt werden. Am Gelenkpunkte 12 des Pantographen ist das Gatter 
4 aufgehangt. Wird von der Welle 2 aus durch den Automaten 1 eine horizontale 
Komponente x auf die Mutter 16 iibertragen, so wird das Gatter, wie die punk­
tierte Lage des Pantograph en angibt, horizontal urn die Gro/3e x' verschoben. 
Wird von der Welle 3 aus eine vertikale Komponente y auf die Mutter 10 uber­
tragen, so wird das Gatter urn die GroBe y' in senkrechter Gro/3e verschoben. 
Werden die beiden Punkte 8 und 9 gleichzeitig verschoben, so bewegt sichPunkt 12 
und mit ihm das Gatter in der Richtung der Resultierenden. Durch entspre­
chende Ubersetzungsverhaltnisse im Automaten oder in den Kegelradergetrieben 
wird die Ungleichheit der Verhaltnisse x: x' und y: y' ausgeglichen. Dies gestattet 
die Anwendung eines Pantographen yom Ubersetzungsverhaltnis 1: 6, wie es 
bei von Hand gefiihrten Maschinen gebrauchlich ist und besteht somit die Moglich­

.Abb. 8. 

keit, nach Losung des Armes 7 
R>-----4---<> von der Mutter 16, ohne Abande­

rung handsticken zu konnen, wo­
bei der Punkt 9 zum festen Stutz­
punkt des Pantographen wird. 

In den meisten Fallen bedient 
man sich jedoch heutigentags der 
anfangs erwahnten Kreuzschlitz­
schienen, urn die durch das J ac­
quard- Getriebe erzeugten Be-
wegungsgrol3en auf das Gatter zu 
ubertragen. 

Die Erzeugung der Verstellungsgrol3en durch das J acq uard- Getriebe kann auf 
eine der nachfolgend angefiihrten Arten erfolgen: 

1. Zwischen den Rahmen und ein mit gleichem Hube hin- und herschwingen­
des Anschlagstuck werden durch die Jacquard-Vorrichtung Pal3stucke von ver­
schiedener Dicke (Dropper) oder eine veranderliche Anzahl gleichstarker Pal3-
stucke eingeschaltet und dadurch die gleichbleibende Bewegung des Anschlag­
stuckes in verschiedenem Mal3e auf den Rahmen oder das zur Betatigung des­
selben eingeschaltete Zwischengetriebe ubertragen. 

2. Durch das Jacquard-Werk werden Kuppelstangen an einem mit gleichen 
Ausschlage schwindgenen Hebel (Stufenhebel) angelenkt. Die Verschiebung der 
Kuppelstangen ist proportional dem Abstand ihres Angriffspunktes am Stufen­
hebel von dessen Drehpunkt und wird durch Zusammenarbeiten von Zahn­
radern mit Zahnstangen oder Spindeln und Muttern im allgemeinen unter Ver­
mittlung von Kreuzschlitzschienen auf das Gatter iibertragen. 

3. Von einer sich gleichmal3ig drehenden oder in gleichen Zeitabschnitten 
urn gleiche Grol3en geschalteten Welle werden durch Kupplung von Zahnradern 
vermittelst des Jacquard-Werkes andere Wellen angetrieben, die ihre Bewegung 
durch Zahnrader und Zahnstangen sowie Muttern und Spindeln auf den Rahmen 
ii bertragen. 

Die unter Punkt 1 angefiihrten V orrichtungen zur Erzeugung der Gatterver­
schiebung finden ihre einfachste konstruktive Losung durch folgende Ausfiihrungs­
form l ) (Abb. 8). Durch das Jacquard-Werk werden zwischen den Rahmen und den 
gleichma/3ig hin- und herschwingenden Platinenkasten mehr oder weniger Fall­
platinen eingeschaltet, so da/3 die gleichbleibende Bewegung des Platinenkastens 

1) D. R. P. 38896. 
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nur zum Teil, und zwar der Dicke der jeweils dazwischen geschalteten Platinen 
entsprechend, auf das Gatter iibertragen wird. Die Riickbewegung des Gatters 
erfolgt durch Feder- oder Gewichtswirkung. 

Aus dieser einfachen Losung haben sich im Laufe der Zeit durch Verbesserun­
gen mannigfacher Art weitere Konstruktionen entwickelt, welche sich teils durch 
andere Ausbildung der Bewegungsiibertragungsmechanismen auf den Rahmenl ), 

teils durch Anordnung von V orrichtungen zur Sicherung der Rahmenbewegung 
gegen vorzeitige Verstellung voneinander unterscheiden2). Nennenswerte Ver­
breitung haben diese Verfahren zur Erzeugung der Gatterbewegung jedoch nicht 
gefunden. 

Die erfolgreichsten und vollkommensten Konstruktionen von Stickma­
schinen-Automaten bauen sich auf den unter 2 angegebenen Gedanken auf. 

t 8 
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Grundlegend hierfiir ist die von A. Gro bli durchgebildete Konstruktion3), 

welche, nach einer von "The Kursheed Manufacturing Co." getroffenen, eine 
Vereinfachung des Jacquard-Werkes anstrebenden Verbesserung 4), folgende An­
ordnung zeigt, Abb. 9. 

Bei j edem Anschlage der pendelnd aufgehangten Jacquard -Karte 1 bleiben zwei 
Nadeln 2 zuriick und entsprechend zwei mit ihnen verbundene Schlitten 3 und 
Schubstiicke 4. Diese werden durch das auf- und abwartsschwingende Messer 5 
gehoben und bewirken unter Vermittlung von in ihren Endlagen gesicherten 
L-formigen Hubstiicken 6 und Kuppelstangen 7 die Kupplung der beiden ihnen 
entsprechenden Gleitrahmen 8 mit zwei Zahnstangenrahmen 9. Die Gleitrahmen 
8, deren sieben nebeneinander angeordnet sind, sind mit einem hin- und herschwin­
genden Stufenhebell0 derart verbunden, daB die einzelnen Rahmen eine, dem Ab­
stande ihres Angriffspunktes am Stufenhebel vom Drehpunkte desselben ent­
sprechende Verschiebung erfahren. Die Bewegungsiibertragung auf die Zahn­
rader 12 je durch die eine oder andere Zahnstange des Zahnstangenrahmens 9 
erfolgt durch Querverschiebung desselben infolge Betatigung einer weiterep 
Platine 2a durch die Jacquard-Karte. Alle nicht durch die Jacquard-Karte beta­
tigten Zahnstangenrahmen werden infolge Anschlages eines regelmal3ig beweg-

1) D. R. P. 175166, 180942. 
4) D. R. P. 99303. 

2) D. R. P. 210129. 3) D. R. P. 23450. 
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ten Schwinghebels 14 an einen Vorsprung der beiden zuruckgebliebenen, also 
nicht arbeitenden Platinen und Schlitten 3 mit einem am Maschinenrahmen in 
der Bewegungsrichtung der Zahnstangenrahmen unverschiebbaren Stuck 11 
gekuppelt. Hierdurch wird eine unbeabsichtigte Betiitigung anderer als der 
durch die Jacquard-Karte bestimmten Zahnstangenrahmen verhindert. Die 
durch die Kupplung der beiden Zahnstangenrahmen 9 mit den entsprechenden 
Zahnradern 12 erhaltenen Drehbewegungen werden durch Differentialrader­
werk zusammengesetzt und durch Zahnstange und Zahnrad auf die betreffende 
Kreuzschlitzschiene ubertragen. Die Bewegung der anderen Schiene erfolgt 
durch eine zweite, nach dem gleichen Prinzip arbeitende Vorrichtung. 

Weiterbauend auf dem Gedanken der vorstehend beschriebenen Ausfuhrung 
der "The Kursheedt Manufacturing Co." in New York und in standiger Weiter­

J --'-

-

2 

6 = 7 

Abb.lO. 

entwicklung und Vervollkommnung desselben hat die "VogtlandischeMaschinen­
fabrik" eine Konstruktion ausgebildet, welche den auslandischen Fabrikaten weit 
uberlegen ist. Die Wirkungsweise des Automaten der "Yogtlandischen Maschinen­
fabrik" ist die folgende 1) Abb. 10 u. 11. 

Die Bewegung der Jacquard·Karte, der Nadeln und der Schlitten 1, sowie 
die Sicherung dieser Teile in ihren Endstellungen, erfolgt in einer der dem 
D. R. P. 99303 entsprechenden Weise. Von jedem Schlitten 1 fiihrt je eine Hub­
stange 2 nach unten und eine zweite nach oben. Die Hubstangen oder mit dies en 
verbundene Stangen 3 sind als Gleitbahnen fur das eine Ende von Kuppel­
stangen 4,9 ausgebildet, deren andere Enden an die gleichmaBig schwingenden 
Stufenhebel 5, 10 angelenkt sind. Wird der Schlitten 1 und die mit ihm ver­
bundene Hubstange 2 durch Zusammenarbeit von Jacquard-Karte, Platine und 
Messer angehoben, so werden die Kuppelstangen 4,9 mit den Bolzen 6, 8 ge­
kuppelt. Hierdurch sind die Schieber 7, 11 gezwungen, eine Bewegung aus­
zufuhren, deren GroBe bestimmt ist durch die Entfernung der betreffenden 
Anlenkzapfen an den Stufenhebeln 5, 10 vbn deren Drehpunkten. Die Vereinigung 
der Bewegungen der Schieber 7 und 11 zu einer resultierenden Bewegung der 
Zahnstange 12 kann auf die verschiedenartigste Weise erfolgen. Die in der 
Zeichnung dargestellte Vorrichtung wirkt wie folgt: 

1) D. R. P. 228231. 
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Die Schieber 7 und 11 greifen, teils direkt, teils unter Vermittlung von Gleit­
stiicken, an den verschieden langen Schenkeln eines rechtwinkligen Winkel­
hebels an, dessen Drehpunkt an die Zahnstange 12 angeleckt ist. Das Hebelarm­
verhaltnis dieses Winkelhebels ist 1: 10. Die Wirkung ist nun die, daB bei 
gleichzeitiger Bewegung der beiden Schieber 7 und 11 die Bewegung des 
Schiebers 7 in ihrer ganzen GroBe auf die Zahnstange 12 iibertragen wird, 
wahrend von der des Schiebers 11 nur ein Zehntel zur Wirkung kommt. Die 
Bewegung der Zahnstange 12, welche von einem Nullpunkte nur nach einer 
Seite erfolgt, wird unter Mitwirkung der Jacquard-Vorrichtung in eine solche 
umgewandelt, die eine Verschiebung der Kreuzschlitzschienen von einer Mittel­
stellung nach beiden Seiten ermoglicht. Dies wird folgendermaBen erreicht: 
Das Zahnradpaar 13, 14 steht mit der Zahnstange 12 in Eingriff. Auf der gleichen 

Abb. 11. Automatische Schiffchen-Stickmaschine der Vogtlandischen Maschinenfabrik A.-G .• 
PIau en i. V. 

Welle wie 13, 14, jedoch nicht mit diesen verbunden, ist ein weiteres Zahnradpaar 
18, 19 vorgesehen, welches mit einer Zahnstange 20 zusammenarbeitet. Ein 
durch Einwirkung der Jacquard-Vorrichtung verschiebbarer Rahmen 21 tragt 
drei gleichgroBe, walzenformige Zahnrader 15, 16, 17. Rad 15 ist so breit, daB 
es gleichtzeitig in die R ader 14 und 18 eingreifen kann, wahrend die Rader 16 
und 17 mit ihren einander zugekehrten Enden standig gegenseitig kammen und 
mit ihren auBeren Enden mit den Radern 14 und 18 zum Eingriff gebracht werden 
konnen. Wird Rad 15 durch Verschiebung des Rahmens 21 nach rechts mit den 
Radern 14 und 18 gekuppelt, so haben letztere gleichen Drehsinn. 1st der Rah­
men jedoch nach links verschoben, so bewirken die Rader 16,17 eine Umkehrung 
der Drehrichtung, und die Rader 14 und 18 erhalten entgegengesetzten Dreh­
sinn. Die Verschiebung des Rahmens 21 wird durch das Jacquard-Werk unter 
Vermittlung der Kupplungsklauen 22 und des Schwinghebels 23 bewirkt. 

Zur Herbeifiihrung einer gedrangteren Bauart wurden zunachst die beiden 
Stufenhebel moglichst dicht iiber die Kupplungsstifte gelegtl) und spater durch 
einen ersetzt2), so daB aIle Bewegungen durch ein einziges Hebelsystem vermit­
telt wurden. 

An Stelle der durch die Jacquard-Vorrichtung bewegten Schlitten verwendet 
die Firma A. Saurer-Arbon3) Gruppen von StoBeln, welche trotz geringer StoBel-

1) D. R. P. 231869. 2) D. R. P. 232869. 3) D. R. P. 240694. 
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zahl einer Gruppe - 4 Stiick - infolge geeigneter Kombinationsmoglichkeit der 
gegenseitigen Sti:iBellagen innerhalb der Gruppe, eine groBe Anzahl von verschie­
denen Verstellungsmoglichkeiten gestattet und somit eine verhaltnismaBig 
schmale Jacquard-Karte notwendig macht. 

Zu diesem Zweck sind quer zu jeder Gruppe der Stol3el mehrere - 10 Stiick­
Platinen derart angeordnet, daB, wenn alle Sti:iBel einer Gruppe auBer Eingriff 
mit der Jacquard-Karte sind, aIle zu dieser Gruppe gehi:irigen Platinen gegen Be­
wegung gesichert sind. Bei Verschiebung eines oder mehrerer Sti:iBel einer Gruppe 
wird jedoch, je nach der alsdann sich ergebenden gegenseitigen Lage der auf der 
Unterseite der StoBel in diesen vorgesehenen Einschnitte, eine der Platinen frei­
gegeben und kann unter Federwirkung nach oben in diesen Einschnitt eintreten. 
Abb. 12 stellt schematisch dar, wie ein und dieselbe Gruppe von StoBeln sich in 

Abb.12. 

der Grundstellung und in zehn anderen Stellungen befindet. 1 zeigt hierbei die 
vier StoBel a - d einer Gruppe in Grundstellung. Hierbei liegen die Einschnitte 
so, daB keine Platine 2 sich heben, d. h. in vier nebeneinander liegende Einschnitte 
eintreten kann. Bei Stellung 11 ist der StoBel a verschoben, wodurch die unterste 
Platine in die vier nebeneinander liegenden Einschnitte eintreten und sich etwas 
heben kann. Bei Stellung 111 ist der StoBel b verschoben, wodurch die zweit­
unterste Platine freigegeben wird. 

In einem Rahmen 3, Abb. 13, der gehoben und gesenkt wird, sind vier Gruppen 
von je vier StoBeln 1 sowie quer zu jeder' Gruppe zehn Platinen 2 angeordnet. 
Letztere werden durch Federdruck standig von unten gegen die StoBel gezogen. 
1m Maschinengestell sind vier Schlitten 4 gelagert. An jedem dieser Schlitten 
sind Zapfen 5 angebracht. Diese konnen von Gabeln 6 erfaBt werden, welche 
fest mit dem Schwinghebel 7 verbunden sind. Die Gabeln 6 sind mit den Platinen 
2 verbunden und werden von diesen in der Schwebe gehalten. Liegen die StoBel 
so, daB Einschnitte einer Gruppe nebeneinander liegen, so kann diePlatine, welche 
sich unter diesen Einschnitten befindet, in die Einschnitte eintreten, wodurch die 
betreffende Gabel ihren Zapfen erfaBt. Hierdurch wird die GroBe der horizon­
talen Bewegung der Schlitten 4, entsprechend dem Abstande des Angriffspunktes 
der Gabeln 6 am Hebel 7 von dessen Drehpunkt, bestimmt. Zahnrad 8 wird auf 
der Welle 9 durch das Jacquard-Werk bis zum Eingriffe in die obere oder untere 
Zahnstange verschoben und iibertragt somit die Verschiebung dieser auf die 
Welle 9. 

Die Drehung je zweier Wellen 9 dient zur Erzeugung einer Komponente der 
Gatterbewegung. Die Vereinigung der Bewegung der beiden Wellen erfolgt durch 
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ein Differentialraderwerk, welches derart wirkt, daB die Drehung der einen Welle 
voll, die der anderen jedoch nur zum Teil (1 /10) zur Wirkung kommt. 

Zur Entlastung der Nadeln und Schonung der Jacquard-Karte sind Vor­
kehrungen getroffenl ) derart, daB die Karte nur auf die Nadeln, nicht aber auf die 
StoBel wirkt. Diese werden vielmehr durch andere Mittel bewegt. Gleichzeitig 
wird eine zeitliche Trennung der Verschiebung der Nadeln von derjenigen der 
StoBel herbeigefiihrt, Abb. 14. Befindet sich vor der von der Nadelschiene 1 ge· 
tragenen Nadel kein Loch in der Karte, so wird die Nadelschiene beim An· 
schlag der Jacquard-Karte nach rechts verschoben. Bei der Aufwartsbewegung 
des Gehauses 7 greift der Winkelhebel 8 unter die Nadelschiene 1 und verschiebt 
bei weiterer Aufwartsbewegung infolge Drehung um seinen Gelenkpunkt den 

7b--------.; 

Abb.13. 

StoBel2 in die Arbeitshub· 
lung. Wahrend alsdann das 
Gehause seinen Arbeitshub 
ausfiihrt, bewegt sich der 
Schlitten 3 mit der Karte 4 
und der Walze 5 nach links 

Abb.14. 

und bringt die Nadelschiene in die Normalstellung zuriick. Befindet sich aber 
bei der Bewegung der Karte nach rechts vor der Nadel der Nadelschiene 1 ein 
Loch in der Karte, so wird die Nadelschiene nicht verschoben, was zur Folge hat, 
daB bei der Aufwartsbewegung von Gehause 7 der Winkelhebel 8 an der Nadel­
schiene vorbeigeht und infolgedessen der StoBel 2 in seiner Stellung verbleibt. 
Die Verschiebung der leichten Nadelschiene 1 kann in dem Augenblick beginnen, 
in welchem Gehause 7 mit den StoBeln 2 die Abwartsbewegung beginnt, wahrend 
friiher die Einstellung erst dann erfolgen konnnte, wenn die StoBel 2 in ihre An­
fangslage zuriickgebracht waren. 

Wahrend die Firmen "Grobli", "The Kursheedt Manufacturing Co.", "Vogt­
landische Maschinenfabrik" und " A. Saurer" die Bewegung der Stickrahmen 
durch Vereinigung hin- und hergehender Bewegungen erzielen, erreicht die 
"Maschinenfabrik Kappel" dasselbe Ziel durch Vereinigung mehrerer 
drehender Bewegungen. 

Eine Ausfiihrungsform dieses Gedankens sei nachstehend naher beschrieben, 
da sie grundlegend ist fiir die Konstruktion des Stickautomaten der ,.Maschinen­
fabrikKappel", Abb. 15. Von einer Hauptwelle aus erfahren unter Vermittlung 
von Schalthebeln und Schaltradern die Wellen 1 eine schrittweise Drehung. 
Auf den Wellen 1 sind, achsial verschiebbar, jedoch mit diesen verdrehbar, Zahn. 
rader 2 angeordnet, welche mit Radern 3 in Eingriff gebracht werden konnen. 

1) D. R . P. 250807. 
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In der Zeichnung sind nur das erste und die letzten Rader dargestellt, die Zwischen­
rader der Ubersichtlichkeit wegen fortgelassen. Die Zahnrader 3 sitzen drehbar 
auf der im Maschinengestell festen Hiilse 4. In dieser Hiilse befindet sich die ver­
schiebbare aber nicht drehbar gelagerte Spindel 5, welche mit ihrem am rechten 
Ende vorgesehenen Gewinde in das Gewinde der drehbar, aber nicht verschieb-

Abb.15. 

bar gelagerten mit Zahnrad 9 gekuppelten Mutter 6 eingreift. Eine Verdrehung 
der Mutter hat demnach eine gradlinige Verschiebung der Spindel 5 zur Folge. Die 
auf der Hiilse drehbaren Rader 3 sind als Planetenriider ausgebildet. Auf der 

2 

1 

Abb.16. 

Hiilse sitzt ferner fest ein Zahn­
rad 7 und drehbare Zahnpaare 8. 
Jedes dieser Zahnradpaare 8 
kammt mit einem Ritzel der be­
nach barten Planetenrader. Durch 
gleichzeitiges Einwirken mehre­
rer Zahnrader 2 auf die zu­
geh6rigen Planetenrader 3 ergibt 
sich eine Addition der Dreh­
bewegungen, welche durch das 
Zahnrad 9 und Mutter 6 auf die 
Spindel 5 als Langsbewegung 
iibertragen wird. Die Kupplung 
der Zahnrader 2 mit den Pla­

netenradern 3 geschieht durch das Jacquard-Werk auffolgende Weisel): Abb.16. 
In eine Nut auf der Nabe des Zahnrades 1 greift eine Klaue, welche durch das 
Drehen der Stange 2 eine Verschiebung des Zahnrades 1 auf seiner Welle und 
eine Kupplung mit oder Entkupplung von dem Planetenrade herbeifiihrt_ Die 
Stange erfahrt ihre Drehung durch Vermittlung des Zahnrades 3 und der Zahn­
stange 4 von dem Schwinghebel 5, welcher seinerseits dadurch bewegt wird, 
daB auf- und abwartsschwingende Platinen 6 mit ihren Vorspriingen 7 je nach 
der Einstellung durch die Karte 8 gegen die rechte oder linke Nase des Schwing­
hebels 5 stollen und dadurch eine Drehung desselben in der einen oder anderen 
Richtung bewirken_ 

1) D. R. P. 235374. 
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Die neuesten Automaten der "Maschinenfabrik Kappel" zeigen folgende 
Ausftihrungsform1), Abb. 17 und 18. Die durch die Jacquard-Karte bei ihrer 
Bewegung gegen die Nadeln 44 der Platinen 28 verschobenen Platinen bringen 
Schenkel 26 tiber Zapfen 36 der Rader 51. Werden die Platinen von dem Lineal 
62 wieder zurtickgeschoben, so gelangen die Schenkel 32 tiber die Zapfen 35 der 
Rader 50. Bei der von der Hauptwelle 1 mittels der Rader 46 und 51 auf Rad 50 
tibertragenen Drehung st6Bt der Zapfen 35 den Schenkel 32 nach oben. Letzteres 
hat zur Folge, daB Rad 50 auBer Eingriff mit Rad 52 gelangt, dagegen Rad 51 

/~ . 
. / ' ( 0 ) / . . 

.------=-- / ' y 

Abb. 17. 

o 

o o 

zum Eingriff mit Rad 52 gebracht wird. Die Rader 46, 50, 51 und 52 besitzen 
einen gleich groBen Teilkreisdurchmesser. Wenn der Winkelhebel 47 im Sinne 
des Uhrzeigers gedreht wird, so wird Rad 50 von dem Rad 52 entfernt und das Rad 
51 dem Rade 52 genahert. Das Rad 52 besitzt zwei achsial zueinander versetzte 
Zahnkranze 53, 54, welche sich jedoch nicht tiber den ganzen, sondern etwa nur 
tiber ein Drittel des Umfanges erstrecken und durch einen ungezahnten Umfangs­
teil voneinander getrennt sind. Desgleichen besitzen die Rader 50 und 51 auf 
der einen Halfte ihrer Breite je einen vollstandigen Zahnkranz, welcher einen 
dauernden gegenseitigen Eingriff der Rader 46, 50, 51 gewahrleistet, auf der 
anderen Halfte besitzen die Rader 50 und 51 nur einen Zahnkranz von etwa 
einem Drittel des Umfanges. Die Folge davon ist, daB, wenn das Rad 50 in den 
Zahnkranz 54 des Rades 52 oder Rad 51 in Zahnkranz 54 des Rades 52 eingreift, 
die Bewegungstibertragung nur so lange stafffindet, wie ein Eingriff zwischen den 
Zahnkranzen der beiden Rader vorhanden ist. Das Rad 52 wird dann mit der 
Kurbel 14 im Sinne des eingezeichneten Pfeiles gedreht, wobei die Kurbel 14 
und der Planetenradtrager 17 in die punktierte Lage gelangen. Die Kurbel 14 

1) D. R. P. 246492. 
Technologie der Fascrstoffe: Wirkerei usw. 37 
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wird in der punktierten Lage durch die Schraubenfeder 19 gegen unbeab­
sichtigte Drehung solange gesichert, bis dieselbe PIa tine von einer lochlosen 
Stelle der Karte vorgeschoben wird. Beim Hochgehen des Schenkels 32 hat 

00 -
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sich der Schenkel 26 wohl gesenkt, ist aber dabei mit seinem unteren Ende nicht 
in die Bahn des Zapfens 36 gelangt, weil die Platine 28 sich in ihrer auBersten 
SteHung rechts befindet. Die Platinen werden in ihren EndsteHungen durch 
Arretierstifte 43 gehalten. Der Planetenradtrager 17 wirkt vermoge seiner PIa· 
netenrader 20 und 21 auf die neben ihm angeordneten und um die Hulse 55 
lose drehbar gelagerten Rader 22 derart ein, daB die Spindel 2, wenn die Pla­
netenrader der Reihe nach, rechts angefangen, einzeln je urn denselben Winkel 
gedreht werden, eine Verschiebung erfahrt, welche den Gliedern einer geome­
trischen Reihe entspricht (1: 2: 4: 8: 16: 32: 64: 128). Wenn von den Radern 
52 mehrere in Umdrehung versetzt werden, so werden die einzelnen Verschie­
bungen der Spindel 2 zueinander addiert bzw. voneinander abgezogen. Durch 
Drehen der Rader 52 in der einen oder anderen Richtung kann also der Spindel 
4 innerhalb bestimmter Grenzen jede beliebige Verschiebung erteilt werden. 
An der Spindel 2 ist der eine der Kreuzschieber befestigt, welche die Gatter­
bewegung beeinfluBen. Die Bewegung des anderen Schiebers geschieht auf ent­
sprechende Weise. 

Neben den bisher beschriebenen Hauptsystemen sind noch eine groBe Zahl 
von Losungen dieser uberaus schwierigen Aufgabe versucht worden, welche jedoch 
eine praktische Verwendung in groBerem Umfange bisher nicht gefunden habenl). 

1m aHgemeinen strebten diese Versuche an, die Erzeugung der Rahmenver­
schiebung auf rein mechanischem Wege zu bewirken, es fehlt jedoch auch nicht 
an Versuchen, dasselbe Ziel auf hydraulischem Wege dadurch zu erreichen, daB 
mit Hilfe einfacher Mechanismen nach V orschrift einer Mustervorrichtung 
PreBkolben in mehreren PreBzylindern in Tatigkeit versetzt werden, die mit. 
einem Arbeitszylinder, in welchem der die Rahmenverschiebung herbeifuhrende 
Kolben spielt, in Verbindung stehen2). 

In neuerer Zeit ist endlich noch der Versuch gemacht worden, zwecks Ver­
meidung der komplizierten mechanischen Hilfsmittel, die Rahmenbewegung auf 
elektrischem Wege zu bewirken, und zwar sind sowohl die elektromagnetischen 
als auch die elektromotorischen Eigenschaften des elektrischen Stromes hierzu 
verwandt worden. 

Die elektromagnetische Wirkung beruht darauf 3), daB die Kreuzschlitz­
Schienen mit Spulenkolben verbunden sind, die mit stromdurchflossenen Spulen 
elektromagnetische Hebevorrichtungen bilden, deren Hubkraft und dementspre­
chend Einzugstiefe des Spulenkernes durch die Starke des die Spulen durch­
flieBenden Stromes bedingt werden. Diese kann durch Einschaltung von Wider­
standen verandert werden. Zu diesem Zwecke ist jeder Widerstand mit einer 
Kontaktvorrichtung versehen. Diese besteht aus einer Kontaktplatine, die auf 
einer nicht leitenden Musterkarte aufliegt, und, wenn es in der Karte vorgesehene 
Locher gestatten, mit einem metallischen Korper, dem Gegenkontakt, in leitende 
Verbindung treten kann. Die Anzahl der Kontaktplatinen richtet sich nach der 
Anzahl der zur Wirkung gelangenden Widerstande. 

Die elektromotorische Wirkung beruht im wesentlichen ebenfalls auf der 
Anwendung eines kontaktmachenden Musterbandes, durch welches Spezial­
motoren4) wahrend der Kontaktwirkung mit Zahnradern gekuppelt werden, 
die ihre Drehungen durch Zahnstangen auf die Kreuzschlitz-Schienen iibertragen. 
Hort der Kontakt auf, so sorgt ein Bremsmagnet oder eine andere Sperrvorr­
richtung fUr Stillsetzung der Zahnstangen. 

Eine moglichste Vereinfachung der automatischen Gatterbewegung5) unter 
Verwendung der Elektrizitat wird durch folgende Anordnung angestrebt, 

1) D. R. P. 50299, 77864, 104134, 110162, 221506, 227887, 236514, 255507,241196, 
242331. 2)D.R.P.221504. 3)D.R.P.252227. 4) D.R. P. 265482. 5)D.R.P.275477. 
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Abb.19. Vier, die Seiten einesRechteckes bildende Wellen 2, 3, 4, 5 sind an den Ecken 
durch Kegelrader gekuppelt, so daB, wenn eine der Wellen gedreht wird, die an­
deren mitlaufen. Auf den Wellen sind Hiilsen 7, 8, 9, 10 drehbar gelagert und 
durch Bunde an ihrer Verschiebung gehindert. Zwischen jeder Welle und der 
zugehorigen Hiilse sind elektromagnetische Kupplungen 11 eingeschaltet. Die 

z 
7 

beiden senkrechten 
Hiilsen 7, 9 sind durch 

16 Ketten und Ketten-

1 

9 

rader 14, 15 mitein­
anderverbunden. Die 
wagerechten Hiilsen 
8, 10 sind ebenfalls 
mittels Ketten und 
Kettenrader unter­
einander verbunden, 
jedoch sind diese in 
einem auf beiden H iil­
sen verschiebbaren 
Querstiick 12 gela­
gert. Auf diesem Quer­
stiick 12 ist ein Schie­
ber 13 angeordnet, 
an dem die ii ber die 
Kettenrader 16, 17 
laufende Kette 18 be­
festigt ist. An die bei­
den Enden des Quer­
stiickes 12 sind die 
iiber die Kettenrader 
14, 15laufenden Ket­
ten angelenkt. Auf 
der verlangerten An­
triebswelle 2 ist eine 
Kontakttrommel 19 
angeordnet. J ede der 
oben erwahnten elek­

Abb. 19. 

tromagnetischen 
Kupplungen 11 ist an 
einen der vier Kon­

taktfinger 20 angeschlossen, die mit der Trommel 19 in Kontakt treten konnen. 
Zwischen den Fingern 20 und der stromfiihrenden Kontakttrommel 19 wird 
eine Musterkarte hindurchgefiihrt, die mit schlitzformigen, in der Bahn der 
Kontaktfinger 20 liegenden Durchbrechungen versehen ist, so daB je nach der 
Lange der Schlitze und ihrer Lage die eine oder die andere der Kupplungen 
11 fiir eine gewisse Zeitdauer elektromagnetisch erregt, d. h. eingeriickt, wer­
den kann. Hierdurch kann der Schieber 13 sowohl in geradliniger als auch 
belie big krummliniger Bahn bewegt werden. Die Bewegung des Schiebers wird 
entweder durch einen Pantographen oder direkt auf den Stickrahmen iibertragen. 

Bewegung der Stichbildungswerkzeuge uml HilfsYorrichtungen. 
Wahrend anfangs die Jacquard-Maschine nur dazu diente, den Stoffrahmen 

zu bewegen, begniigte man sich jedoch sehr bald nicht mehr dam it, sondern ging 
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dazu liber, auch andere Teile der Maschine yom Jacquard-Getriebe - dem Auto­
maten - aus zu beeinflussen, so z. B. die Bewegung der Nadelschiene, die Faden­
spannvorrichtungen, die Bohr- und Stiipfelapparate, die Festonierapparate, 
sowie aIle zur Reglung der Arbeitsweise dieser Apparate dienenden Hilfsvorrich­
tungen. Die Bewegung der Nadelschiene sowie das Ein- und Ausrlicken derselben 
durch das Jacquard-Werk wird entsprechend den AusfUhrungen der "The 
Kursheedt Manufacturing Co."!) durch folgende Einrichtungen bewirkt, 
Abb. 20: Die Nadelschiene 1 erhiiJt ihre Bewegung von der Kurvenscheibe 2 
lInter Vermittlung der Hebelanordnung 3,4,5. 

Durch Einwirkung des Jacquard-Werkes unter Vermittlung der Stange 13 
wird das Gleitstlick 12 mit einer Nut auf der Kurventrommel14 zum Eingriff ge­
bracht. Die sich selbst kreuzende, sonst aber parallel verlaufende Nut bestimmt 
zwei Endstellungen fUr das Gleitstiick 12 und Hebel 4. In seiner unteren Lage 
wird dieser Hebel vermittelst des Anschlages 8 mit dem durch die Kurvenscheibe 
2 hin- und herbewegten Arm 3 gekuppelt, 
so daB die Nadeln ihre Arbeitsbewegung 
ausfUhren. Beim Aufwiirtsschwingen der 
Stange 4 wird diese von 3 entkuppelt, 
dabei mit einem im Maschinengestell 
festen Anschlag 10 in Eingriff gebracht, 
und so in ihrer Ruhestellung verrie­
gelt. Stange 12 und Hebel 11 werden 
dadurch in ihrer Endlage gesichert, 
daB mit der Stange 12 verbundene An­
satze 13 in Rasten im Maschinengestell 
eintreten. 

U m ein langsames Stillsetzen des gan­
zen Stickmechanismus herbeizufiihren, 
bevor andere Werkzeuggruppen ein­
geriickt werden und um auch das Wieder­

7 

Abb.20. 

ingangsetzen der Stickwerkzeuge allmahlich vor sich gehen zu lassen, wird durch 
das Jacquard-Werk2) ein mit dem stillzusetzenden Teil verbundener Hebel mit 
einer Kurvenscheibe in Eingriff gebracht, die ihm und damit dem stillzusetzenden 
Teil infolge der Gestaltung der Kurve eine verzogerte Bewegung erteilt, so daB 
bei darauf folgender Entkupplung yom Antrieb die Stillsetzung ohne nennens­
werten StoB erfolgt. SoIl der betreffende Arbeitsteil wieder in Tatigkeit gesetzt 
werden, so erfolgt durch die Kurvenscheibe eine allmahliche Beschleunigung 
des oben erwahnten Hebels derart, daB am Ende derselben die Kupplung mit 
der Triebwelle ohne StoB wieder erfolgen kann und dabei das richtige Taktver­
haltnis der Bewegungen hergestellt wird. 

Bei solchen Stickmaschinen, welche mit Einrichtungen zum Faden­
wechseln versehen sind, wenn z. B. mehrfarbig oder mit verschiedenem Material 
gestickt werden solI, muB diejenige lfadengruppe, welche jeweils nicht am Stik­
ken beteiligt ist, so ausgeschaltet werden, daB sie die Bewegung der arbeitenden 
Nadelreihe nicht hindert. Dies geschieht nach Angaben der "Vogtlandischen 
Maschinenfabrik"3) dadurch, daB die ]'aden nicht abgeschnitten werden, 
sondern die nicht arbeitenden Faden geordnet der Arbeitsbewegung dadurch zu 
folgen vermogen, daB alle ~'aden einer Gruppe iiber eine nachgiebig gelagerte, 
zeitweise fest:;tellbare Spannvorrichtung gefiihrt werden, wobei die Faden­
spannvorrichtung der jeweils arbeitenden Gruppe in einer bestimmten Lage 

1) D. R. P. 102270. 2) D. R. P. 102570. 3) D. R. P. 271289. 
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unverruckbal' festgestellt werden kann, wahrend die Fadenspannvorrichtung 
del' anderen Gruppe ausgeschaltet ist und dem ]i'adenzuge frei nachgeben kann. 
Eine Verwirrung del' Fiiden, sowie das Herabhangen einzelner Faden ist hier­
durch ausgeschlossen. Das selbsttatige Ein- und Ausrticken del' Fadenspann­
vorrichtungen gleichzeitig mit dem Wechseln del' Nadelreihen geschieht durch 
Vel'mittlung des Jacquard-Wel'kes. 

Urn auf einer Schiffchen-Stickmaschine auswechselbare Nadelreihen anbringen 
zu konnen, ist yorgeschlagen worden l ), Abb. 21, die Nadeln sternformig auf 
Stellkorpern anzuordnen, die urn eine senkrechte, in dem Nadellineal drehbar 
gelagerte Achse unter Einwirkung des J acq uard -Werkes eingestellt werden konnen. 

Urn die Bohrwerkzeuge durch die Jacquard-Vorrichtung betiitigen zu konnen, 
mussen folgende Arbeitsgange von diesel' beeinfluf3t werden. Die Stickwerk­

zeuge, d.h.Nadeln 
und Schiffchen, 
m ussen stillgesetzt 
werden und die­
jenige Stelle des 
Stoffes, an welcher 
diesel' durchsto­
Ben werden soIl, 
durch Verschie­
bung des Gatters 
VOl' die Bohrer 
gebracht werden. 
Dann muf3 den 
Bohrern eine hin­
und hergehende 

Abb. 21. Bewegung erteilt 
werden, welche sie 

den Stoff durchdringen HWt, und mtissen sie nach vollendeter Bohrarbeit 
wieder ganz von del' Stofflache zuruckgezogen und diese in richtige Stellung 
zu den Nadeln verschoben werden. Erst dann kann del' Stichbildungsmechanis­
mus wieder in Tiitigkeit gesetzt werden. 

Die Bohrer sind wenigstens 20 mm tiber odeI' unter del' Nadel- in del' Praxis 
zumeist 20 mm unter del' Nadel - angeordnet, mithin muf3 das Stoffgatter um 
den Abstand zwischen Nadel und Bohrer verschoben werden, damit del' Bohrer 
an del' richtigen Stelle bohren kann. Hierbei wird Faden aus dem Schiffchen ge­
zogen und zwar durch den Stoff hindurch. Nun wird abel' beim Bohren in del' 
Regel nicht nul' ein Loch gebohrt, sondern, um Zeit zu sparen, werden ganze Par­
tien auf einmal gebohrt. Mithin muB del' Sto££rahmen betrachtlich tiber 20 mm 
hinaus bewegt werden, und es muB, damit dem Stoffrahmen die notige Bewegungs­
freiheit erhalten bleibt, dementsprechend viel Schiffchenfaden durch den Stoff 
gezogen werden. Es ist klar, daB bei diesem V organg - hauptsachlich bei groBen 
Maschinen, die bis zu 900 Schiffchen und sogar dariiber enthalten - auf die ent­
sprechend weit gespannte Stofflache ein ganz bedeutender Zug ausgeiibt wird, 
um die Schiffchenfaden in ihrer Gesamtheit .aus den Schiffchen herauszuziehen. 
Die Folge ist, daB dadurch ein Verziehen del' Sto££ebene stattfindet und hier­
durch fehlerhafte Ware entstehen muB. 

Zur Vermeidung diesel' Ubelstande trifft die "Vogtlandische Maschinen­
fabrik"2) Vorkehrung, daf3 das Ausschalten del' in Betracht kommenden Vor-

1) D. R. P . 273990. 2) D. R. P. 235349. 
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richtungen der Stickmaschine beim Dbergang yom Sticken zu Bohren absatz­
weise erfolgt. Ebenso umgekehrt beim Dbergang yom Bohren zum Sticken. 
Dadurch werden nicht so groBe Massen auf einmal still- bzw. in Bewegung ge­
setzt und die Arbeitsubergiinge gehen ruhig vor sich. Es bewegen sich z. B., 
nachdem die Nadeln stillgelegt sind, die Schiffchen und Fadenleiter so lange 
weiter, bis sich der Stoffrahmen die fur das Bohren notige Bewegungsfreiheit 
durch Lieferung von Schiffchenfaden ge­
schafft hat. Es k6nnen somit auf den 
groHten Maschinen die schwierigsten Bohr­
effekte mit Leichtigkeit erzielt werden. Das 
Hauptorgan zur zeitlich getrennten Be­
tiitigung der einzelnen Arbeitsvorgange bil-
det eine Kurvenscheibe, welche durch ein 
Schaltwerk in absatzweise Drehung versetzt 
wird und durch ihre verschiedenen Kurven-
zweige Organe betatigt, welche nacheinander 
die folgenden Arbeitsvorgiinge einleiten: 
1. Stillsetzen der N adelbewegung in dem 
Augenblick, wo die Nadeln aus dem Stoff 
zuruckgezogen sind, 2. bis 4. Stillsetzen der 
ubrigen Stickwerkzeuge sowie Vorbereiten 
der Bohrtatigkeit durch EinsteHung der 
erforderlichen Einstichtiefe der Bohrer und 
Verschiebung des Stickrahmens in die rich­
tige SteHung gegenuber den Bohrern. Nach 
Beendigung dieser Vorgange tritt das Bohr­
werk in Tatigkeit. Sobald wieder zum 
Sticken ubergegangen werden solI, werden 
diese Arbeitsvorgange dann in ruckwartiger 
Richtung durchlaufen, d. h. die Bohrer 
werden in RuhesteHung versetzt, der Stick­
rahmen wieder in die zum Sticken richtige 
SteHung gegenuber den Nadeln verschoben, 
die Stichbildungswerkzeuge sowie endlich 
die Nadeln wieder in Tiitigkeit versetzt. 

Die HubeinsteHvorrichtung fur die 
veranderliche Einstichtiefe der Bohrer 

.... 
o \ 

Abb.22. 

wird1 ) durch das Jacquard-Werk derart beeinfluBt, daB die Bohrvorrichtung 
wiihrend des Stickens in Bewegung bleibt und die Einstichtiefe durch das Jac­
quard-Werk geregelt wird, die Bohrer aber jedesmal aus dem Stoff zuruckge­
zogen sind, wenn das Verschieben des Stickrahmens zwecks Stichbildung erfolgt, 
Abb. 22. Fur den Fall, daB gestickt wird, die Bohrer sich also nicht in Arbeits­
steHung befinden , werden ihre Bewegungen auf ein sehr kleines MaB beschriinkt, 
ihnen also, ohne daB die Maschine stillgesetzt wird, Blindbewegungen erteilt2). 

1st die Maschine mit zwei Arten von Bohrern ausgerustet, von denen die eine, 
die eigentlichen Bohrwerkzeuge, mit scharfen Schneidekanten versehen ist, 
und den Zweck hat, das Gewebe an der Stelle, wo ein Loch in demselben erwunscht 
ist, zu zerst6ren, wiihrend die Bohrer der anderen Art, die sogenannten Stupfel­
werkzeuge, glatt ausgebildet sind und lediglich die Bestimmung haben, in das 
fertiggsstellte oder umstickte Loch behufs Formung desselben einzustechen, so 

1) D. R. P. 219862. 2) D. R. P. 273093. 
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erfolgt die Auswahl der in Frage kommenden Werkzeuggruppe sowie ihre Kupp­
lung mit einer Antriebsvorrichtung ebenfalls durch die Jacquard-Yorrichtung1). 

Fur die Betatigung des Festonierwerkes durch den Automaten vor aHem 
fUr ein rasches und sicheres sowie zeitlich richtiges Ein- und Ausrucken der Fe­
stonhaken in, bzw. aus der Arbeitsstellung, trifft "The Kursheedt Manu­
facturing CO."2) folgende Einrichtung, Abb. 23. SolI yom Sticken zum 

13 

II 
Abb.23. 

75 

3 

Festonieren ubergegangen 
werden, so wird durch Yer­
mittlung des Jacquard-Ge­
triebes 1 Winkelhebel2 aus­
geschwungen und Stange 3 
gegen die WeHe 4 verscho­
ben. Hierdurch gelangt der 
Stell block 5 in die Be­
wegungsbahn der Kurven­
scheibe 6 und wird entgegen 
der Wirkung der Feder 7 
soweit verstelIt, daB sein 
Flugel 8 gegen den oberen 
Ansatz des Hebels 9 trifft 
und diesen zum Ausschwin­
gen bringt. Dadurch wird 
Zapfen 10 aus dem Bereich 
der Hubscheibe 11 entfernt, 
dafiir aber Zapfen 12 uber 
diese Scheibe in ihren Wir­
kungsbereich gezogen.Dem­
entsprechend werden die 
Stellstange 13 angehoben 
und durch den Winkelhebel 
14 die Festonhaken in die 
Arbeitsstellung u berfuhrt. 
Gleichzeitig mit Hochgehen 
der Stange 13 erfolgtKupp­
lung des Zahnrades 18 mit 
der Welle 4. Hierdurch 
werden die mit dem Zahn­

rad 19 verbundenen Kurvenscheiben 16 und 17 in Drehung versetzt und be­
wirken die notwendigen senkrechten und wagerechten Yerschiebungen der Feston­
haken. Nach Beendigung der Festonierarbeit wird der inzwischen zuruck­
gegangene Block 5 von neuem durch das Jacquard-Werk in den Wirkungs­
bereich der Kurvenscheibe 6 gebracht. Hierdurch wird Flugel 8 gegen den 
unteren Ansatz des Hebels 9 gefuhrt, dieser somit in zur vorigen entgegen­

'gesetzter SteHung ausgeschwungen. Die Folge davon ist, daB jetzt Zapfen 12 
aus dem Wirkungsbereich der Hubscheibe 11 zuruckgezogen, dafur aber 10 
der Wirkung der letzteren ausgesetzt wird. Stange 13 wird nun nach ab­
warts gefiihrt, und es werden die Festonhaken aus ihrer ArbeitssteHung aus­
geruckt. Mit Beginn der Abwartsbewegung der Stange 13 erfolgt auch die Ent­
kupplung von Zahnrad 18 und Welle 4. Das Festonierwerk ist auf diese Weise 
aus seiner Arbeitsstellung ausgeriickt. 

1) D. R. P . 214320. 2) D. R. P. 213215. 
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Zur Erzielung verschiedener Sticheffekte, z. B. Steppstich und Plattstich 
(imitiert) muB der Zeitpunkt des Fadenanzuges durch die Schiffchen urn einen 
kleinen Zeitbetrag spater oder friiher erfolgen, als der Anzug des Nadelfadens, 
der meist immer in demselben Zeitpunkt stattfindet. Zieht namlich der Schiffchen­
faden den Nadelfaden nach hinten und gibt ihn nicht wieder frei, so erfolgt die 
Bindung der beiden Faden auf der Riickseite der Stickerei, es entsteht imitierter 
Plattstich. Kommt aber der Nadelfaden dem Schiffchenfaden im Anzug zuvor, 
so findet die Bindung der beiden Faden in mitten des Stichloches statt. Es gibt 
dann Steppstich. 

Eine Anderung im Zeitpunkt des Fadenanzuges wird bedingt durch einen 
Wechsel im Schiffchenantrieb1 ), Abb. 24. Dieser wird dadurch herbeigefiihrt, daB 
der durch Hubscheibe 9 hin- und herbewegte, unter EinfluB des Jacquard-Werkes 
stehende Kupplungsstift 2 die Hubrolle Rolle 3 
aus dem Wirkungsbereich der Hubflache 4 in 
jenen der Hubflache 5 riickt oder umgekehrt. 
Infolge verschiedener Exzentritat der Hub­
kurven 4 und 5 erfiihrt die Rolle 3 eine Ande­
rung in ihrer Schwingbewegung, die durch 
Stange 1 auf den Schiffchenantrieb iiber­
tragen wird. 

Zur Regelung der Fadenspannung fUr die 
Stichbildung, sowie fUr den Fall, daB groBere 
Lieferungen von Nadel- und Schiffchenfaden 
auf einmal notig werden, z. B. bei starker 
Verschiebung des Gatters, erhalten die faden­
fiihrenden Werkzeuge yom Jacquard-Werkin 
ihrer GroBe geregelte Bewegungen2), auch 
kann die Fadenspannung allein und dann auch 
die Fadenbremse derart ausgeriickt werden, 
daB sehr lange Plattstiche erzeugt werden 

-iH 
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Abb.24. 

konnen. Zu dies em Zweck konnen yom Jacquard aus die auf den Fadenfiihrungs­
walzen sitzenden Sperrader freigegeben werden, so daB die zu den N adeln fiihren­
den Faden nach Bedarf abgezogen werden konnen, wobei jedoch die Bremswerke 
die Faden noch in Spannung halten, oder es konnen endlich die Bremswerke 
ganz entlastet werden, so daB die Fadenwalzen vollkommen frei sind und die 
Faden leicht abgezogen werden konnen 3). 

In den mesiten Stickereien kommen Stellen vor, welche mit langsamen Gang 
der Maschine gestickt werden miissen, z. B. schwierige Hohleffekte, Festons, 
Plattstichpartien mit langen Stichen, Sterne, bei welchen viele Stiche in einem 
Punkte zusammentreffen, iiberhaupt Partien mit sogenannten harten Stichen. 
Arbeitet in diesen Fallen die Maschine mit schnellem Gang, so konnen leicht un­
brauchbare Ware, Nadelbriiche, Storungen im Automaten u. s. w. und hieraus 
entstehender Zeitverlust und kostspielige Reparaturen die Folge sein. Die 
"Stickerei Feldm iihle" versieht deshalb die Stickmaschinen mit einer yom 
Automaten betatigten Vorrichtung4), durch welche die Geschwindigkeit durch Ein­
schaltung eines Riemenvorgeleges mit konischen Riemenscheiben zu beliebigen 
Zeitpunkten auf beliebige Zeitdauer verandert werden kann. 

Zur Herstellung reliefartig stark hervortretender Musterteile einer Stickerei 
sind fiir die Pantographen-Schiffchen-Stickmaschinen zwei Verfahren in Anwen­
dung. Das eine besteht darin, daB man dieMusterstelle zunachst durch zahlreiche 

1) D. R. P. 213336. 2) D. R. P. 98298. 3) D. R. P. 265257. 4) D. R. P. 136948. 
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sich kreuzende Stiche belegt, so daB eine Art Polster entsteht und dieses dann 
mit gleichlaufenden Plattstichen iiberdeckt. Das andere Verfahren besteht darin, 
daB man eine weiche Unterlage von der gewiinschten Form und Dicke an den be­
treffenden Stellen des Musters auf den Grundstoff auflegt, diese zunachst mit 
einigen Stichen festheftet und schlieBlich die ganze Flache mit Plattstichen iiber­
stickt. Fiir die selbsttatig arbeitenden Stickmaschinen ist das erste Verfahren un­

5 

vorteilhaft, da bei dem hohen Anschaffungspreis 
der Maschine die Bildung zahlreicher, nicht in 
Erscheinung tretender Stiche unwirtschaftlich 
ist und viel Gam zum Unterlegen verbraucht 
wird, wodurch sich ein haufiges Auswechseln 
der Schiffchen und, damit verbunden, wieder­
holte Stillsetzung der Maschine erforderlich 
macht. Zwecks Durchfiihrung des zweiten Ver­
fahrens hat zur Vermeidung des beim Aufstecken 
der Unterlagen durch Hand entstehenden Zeit­
verlustes die "Vogtlandische Maschinen­
fa brik"l) die Einrichtung getroffen, Abb. 25, 
daB die aufzustickenden Einlagen entweder in 
Behaltern 1 untergebracht sind, die nach MaB­
gabe der Jacquard-Karte durch den Automaten 5 
und die Ubertragungselemente 3, 4 in den Be­
reich der Sticknadeln 6 gebracht werden konnen 
oder einzeln einem Behalter 7 entnommen und 
durch den Greifer 8 ebenfalls vor die Nadeln 
gefiihrt werden. . 

Urn auch die Arbeit des Schnureinlegens den 
die Stickmaschine bedienenden Madchen ab­
zunehmen, so daB diese ihre ganze Aufmerk­
samkeit auf die betriebsmaBige Instandhaltung 
der Maschine richten konnen, bringt die "Vogt­
Iandische Maschinenfa brik" eine selbst-
tatige Schnurvorlegevorrichtung an 2). 

Auch das V orlegen einer groBeren Anzahl 
von Schniiren nacheinander, sowie das selbst-

Abb. 25. tatige Abschneiden der festgestickten Schnur 
yom Schnurentrager wird nach Angaben der "Maschinenfabrik Kappel"3) 
durch Einwirkung des Jacquard-Werkes bewirkt. 

Sichel'heitsvorrichtullg;ell. 
Die Sicherheitsvorrichtungen sollen verhindern, daB bei unrichtigem Zu­

sammenarbeiten verschiedener Getriebeteile, welches teils auf starke Abnutzung 
wichtiger Maschinenteile, teils auf fahrlassige Bedienung der Maschine von seiten 
des Aufsichtspersonals zuriickzufiihren ist, schwere Beschadigung oder Bruch 
dieser Teile eintritt, was langeren Stillstand der Maschine und kostspieligc Re­
paraturen zur Folge hat. 

Urn zu verhindern, daB bei Stickmaschinen mit selbsttatiger Stoffrahmen­
bewegung der Rahmen iiber die zulassigen Grenzen hinaus verschoben wird, 
was sowohl durch Storungen in den Antriebsmechanismen als auch dadurch ge­
schehen kann, daB der Arbeiter bei Beginn der Bewegungen den Stoffrahmen 

1) D. R. P. 264856. 2) D. R. P . 220507. 3) D. R. P . 231472 . 
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ungenau eingestellt hat, wird mit dem Stickrahmen ein kleiner Hilfsrahmen mit 
erh6hten Seitenrandern verbunden, in dessem Inneren ein Taststift bei der 
Stickrahmenbewegung ein Kontrollmuster iiberfahrt. Sobald der Taststift 
infolge unzulassig groBer Bewegung des Rahmens gegen die Begrenzung des 
Hilfsrahmens staBt, wird er verschoben und fiihrt den Stillstand der Maschine 
oder von Teilen derselben herbeil). 

Die Ausfiihrungen einer dem gleichen Zweck dienenden Vorrichtung der 
"Maschinenf a brik Ka ppel"2) unterscheiden sich dadurch von der vorstehend 
beschriebenen, Abb. 26, daB mit dem Stoffrahmen 8 ein Verdranger in Form 
einerRolle vetbunden ist, die 
sich innerhalb eines die Rolle 
umschlieBenden Rahmens r 
bewegt. Somit belastet bei 
dieser Anordnung der Hilfs­
rahmen nicht mehr den Stoff­
rahmen. Die Hilfsrahmen­
seiten sind um ihre Endpunkte 
drehbar gelagert, so daB wenn 
der Verdranger gegen eine Seite 
anst6Bt, diese ausgeschwungen 
und hierdurch eine Ausriick­
vorrichtung betatigt wird. 

Es sind ferner Vorrichtun­
gen getroffen, die den Maschi­
nenantrieb selbsttatig abstel­
len, sob aId aus irgendeinem 
Grunde die Verrichtung einer 
Einzelfunktion beginnen soll­
te, bevor die in diesem Zeit­
punkt in der Abwicklung be­
findliche Funktion beendet 

TIl 

u.. 

Abb.26. 

ist3 ) oder durch falsche Einstellung des Jacquard-Werkes mehrere sich in 
ihrer Arbeitsfunktion gegenseitig starende Arbeitsvorgange gleichzeitig in die 
Wege geleitet sind4 ). 

Damit bei unrichtiger Kupplung derVertikal-Gleitrahmen mit den horizon­
talen Zahnstangenrahmen, wie sie gemaB den Patenten der Firmen "Gr6bli", 
"The Kursheedt Manufacturing Co.", "Vogtlandische Maschinenfabrik" zur Ver­
wendung kommen, zwecks Vermeidung von Briichen in den Antriebsmechanis­
men ein Nachgeben der Kuppelstangen m6glich ist, benutzt die "Stickerei 
Feldm iihle" als Verbindungsglieder zwischen dem Stufenhebel und den ver­
tikalen Gleitrahmen keine starren, sondern Druckbeanspruchungen gegeniiber 
in gewissen Grenzen nachgibige HebeP). 

Damit St6rungen in den Getriebeteilen, welche die Hilfsarbeiten steuern, 
nicht auch die Getriebe der Stoffrahmenbewegung staren, fiihrt die "Stickerei 
Feldmiihle"6) getrennten Antrieb fUr die die Stoffrahmenbewegung und die 
Hilfsarbeiten steuernden Betriebeteile ein. Zu diesem Zweck sind die Platinen, 
welche die Hilfsarbeiten einleiten, zu beiden Seiten der die Stoffrahmenbewegung 
steuernden Platinen angeordnet, auch ist je ein Messer und Gegenmesser fiir diese 
sowie fUr jene Platinen vorgesehen. 

1) D. R. P. 97918,129787. 2) D. R. P. 170761. 3) D. R. P. 210054. 
4) D. R. P. 234710. 5) D. R. P. 151804. 6) D. R. P. 131767. 
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Urn fur den Fall einer selbsttatigen Maschinenabstellung die Stelle der 
Jacquard-Karte wiederzufi!1den, an der die Abstellung erfolgte, bringt die 
"Vogtlandische Maschinenfa brik"l) eine Markiervorrichtung in Form 
einer mit der Jacquard-Trommel auf gemeinsamer Welle sitzenden Teil­
scheibe an. Diese ist bei normalem Gang der Maschine gegen Verdrehung ge­
sichert. 1m Augenblick der Maschinenabstellung wird sie jedoch freigegeben, 
so daB sie bei etwaiger Weiterdrehung der Jacquard-Trommel infolge Reibung 
von dieser mitgenommen wird. Beim Wiederingangsetzen der Maschine hat der 
Arbeiter dann nur notig, die Jacquard-Trommel so weit zuruckzudrehen, bis die 
Marke der Markiervorrichtung in der Anfangsstellung steht. 

Stickrahmen-Aufhangung nnd -Antrieb. 
Die anfangs gebauten Plattstich-Stickmaschinen besaBen nur geringe Stick­

hohe und -Lange. Dementsprechend waren auch die Gatter leicht, und es genugten 
zur Aufhangung sowie zum Gewichtsausgleich einfache Vorrichtungen, wie sie 
z. B. aus Abb. 27 ersichtlich sind 2). 

a 

Abb.27. 

In dem MaBe jedoch, wie die Abmessungen der Maschinen immer groBer und 
die Stickgeschwindigkeit erhOht wurde, versagten die bis dahin angewendeten 
Gatterkonstruktionen und Aufhangungen, weil infolge der Elastizitat der -obel'­
tragungselemente bei der groBen Sticklange der yom Antriebsmechanismus 
weiter entfernte Teil des Stickrahmens nicht mehr genau den Bewegungen zu 
folgen vermochte, welche der unter dem unmittelbaren EinfluB des Pantographen 
stehende Teil des Rahmens erfahrt. Zur Beseitigung dieser Mangel wird der 
Angriffspunkt der Kreuzschlitz-Schienen am Rahmen in moglichster Nahe der 
Rahmenaufhangepunkte angeordnet3 ) und ein Mehrfachantrieb des Gatters vor­
gesehen4 ). Die Gurte der Gatter selbst werden nach Art der Fachwerktrager aus 
leichtem Metallrohr zusammengesetzt, wobei der Querschnitt des Rohres oval 
ausgefuhrt wird, urn ein moglichst groBes Wiederstandsmoment zu erhalten5 ). 

Wegen der hohen Arbeitsgeschwindigkeit der Automaten-Stickmaschinen 
- durchschnittlich 110 Umlaufe in der Minute - muBten, besonders fUr die 
Stickmaschinen mit groBer Baulange, Vorkeh:r:ungen getroffen werden, um das 
lange und hohe Gatter trotz seiner Schwere leicht beweglich zu machen und Vi­
brationen in ihm zu verhindern. Man balanciert das Gatter daher nicht mehr 
mit Gewichten aus, sondern ersetzt die Gewichte durch Federn von geringerer 
Masse. Zur Erzielung einer vollkommenen Ausbalancierung in allen Stellungen 
des Gatters muB die bei Verschiebung des Gatters auftretende je nach der 
GroBe der Verschiebung verschieden starke Federspannung durch geeignete 
Kurvenscheiben ausgeglichen werden6). Die Kurvenscheiben konnen entweder 

1) D. R. P. 247562. 2) Fischer: Civil-Ingenieur 1877, S. 424-428, D. R. P. 88581. 
3) D. R. P. 215143. 4) D . R. P. 231712. 5) D. R. P. 368013. 
6) D . R. P. 286969, 291453. 
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aus einem unveranderlichen Ganzen hergestellt oder zwecks leichterer Regulier­
barkeit von Fehlern im Kurvenzug aus zwei Teilen zusammengesetzt werden. 
Hierbei besteht der eine aus einer unveranderlichen Grundscheibe und der zweite 
aus einer mit der Grundscheine gelenkig verbundenen, diese auBen umgebenden 
Stiitzscheibe, welche in ihrem Abstande von der Grundscheibe verandert werden 
kann. Diese Stiitzscheibe besteht zu diesem Zweck aus einer Mehrzahl nach Art 
der Gallschen Kette verbundenen Kettenglieder, welche an ihren gegenseitigen 
Gelenkpunkten durch verstellbare doppelgangige Schraubenbolzen, welche radial 
zur Grundscheibe stehen, mit dieser verbunden sindl). 

Erhohung del' Produktion. 
Um die Automaten-Stickmaschinen moglichst leistungsfahig zu machen, 

gibt man ihnen heute Sticklangen bis 14 Yards und zwei Nadelreihen. Es sind 
jedoch auch schon Versuche gemacht worden, bis zu 6 Nadelreihen anzuordnen2). 

Zur Vermeidung gro­
Ber Bauhohen undder 
sich daraus ergeben­
den Schwierigkeiten 
fiir die Bedienung 
derartiger Maschinen 
ist man jedoch dar­
auf angewiesen, die 
einzelnen Stickwerk­
zeuggruppen sehr 
nahe iibereinander zu 
legen. Dies bringt mit Abb. 28. 
sich, daB die Sticke-
reistreifen hochstens nur so hoch hergestellt werden konnen, wie der Abstand 
zweier Nadelreihen voneinander betragt. Diesen Nachteil sucht man dadurch zu 
vermeiden3 ), daB man einzelne Stickwerkzeuggruppen durch Zuriickziehen aus 
dem Arbeitsfeld, d. h. durch Fortriicken von der Stickflache, ausschaltbar an­
ordnet, wahrend die anderen nicht ausgeschalteten Gruppen in iiblicher Weise 
weiterarbeiten, oder ganze Arbeitsgruppen in die als Hohlbalkentrager ausgebil­
deten Langstrager der Maschine verlegt, so z. B. die Faden-Leit- und Spann­
vorrichtungen4 ) oder die Nadel- und Bohrvorrichtungen5), Abb. 28. 

Zur Erleichterung der Bedienung derartig langer und hoher Maschinen ordnet 
M. Schonfeld 6 ) entweder eine in senkrechter Richtung auf und nieder bewegte 
Laufbiihne, auf welcher zwei Arbeiterinnen stehen konnen, an. Die ganze Biihne 
kann durch in handlicher Hohe angeordnete Ein- und Ausriickvorrichtungen 
mechanisch auf- und niederbewegt werden, oder er sieht7 ) einen langs der Maschine 
beweglichen Arbeiterstand vor, welcher jederzeit an der gewiinschten Stelle 
stillgesetzt werden kann. 

Da der Verringerung des Nadelabstandes bei horizontal schwingendem Schiff­
chen durch die Schiffchenlange bestimmte Grenzen gesetzt sind, so ist versucht 
worden, um mit kleinerem Rapport arbeiten, d. h. auf derselben Maschine in 
derselben Zeit eine groBere Anzahl gleicher Muster herstellen zu konnen, die 
Schiffchenbahnen senkrecht8) oder schrag9 ) anzuordnen. Die Schiffchenbahnen 
konnen hierbei entweder grade oder leicht gekriimmt, mit der konvexen Seite 
der Kriimmung nach der Nadel zu, ausgefiihrt werden. Hierdurch ist gleichzeitig 

1) D. R. P. 405493. 2) D. R. P . 226829. 3) D. R. P. 261573. 
4) D. R. P. 256392. 5) D. R. P . 263281. 6) D. R. P. 227126. 
7) D. R. P. 238411. 8) D. R. P. 37126. 9) D. R. P. 294368. 
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der Vorteil gegeben, daB die Lange und damit verbunden das Fadenfassungs­
vermogen der Schiffchen nicht mehr an so enge Schranken gebunden ist, als bei 
horizontalen Schiffchenbahnen, wo die Schiffchenlange durch den horizontalen 
Abstand der Nadeln bestimmt ist. 

Urn dennoch auch bei horizontalen Bahnen das Fadenfassungsvermogen zu 
steigern, andert die "V ogtlandische Maschinenfabrik" die Form der horizontalen 
Schiffchen derart ab1), daB sie einen groBeren Fadenvorrat aufzunehmen in der 
Lage sind. 

Urn bei gekriimmten Schiffchenbahnen ein sicheres Anliegen der Schiffchen 
an der Schiffchenbahn zu erreichen, besonders in der Niihe des Stichloches, 
damit der Nadelfaden auf alle Falle von der Schiffchenspitze sicher erfaBt wird, 
wird das Schiffchen in der Nahe des Nadelkanals durch eine an der Stichplatte 
oder der Schiffchenfiihrungsbahn angebrachte Feder gegen diese gedriickt, 
nach Passieren des N adelkanals jedoch wieder freigegeben, urn unniitze Abnutzung 
zu vermeiden2). 

Eine weitere Lieferungserhohung liiBt sich dadurch erzielen, daB die Schiffchen 
bei Fadenbruch oder nach Aufbrauch der Schiffchenspule selbsttatig ausgewech­
selt werden, bzw. das nicht gebrauchsfahige Schiffchen selbsttatig aus seiner Ar­
beitsstellung ausgeschaltet und durch ein anderes betriebsbereites ersetzt wird3). 

Urn dem Bedienungspersonal die Aufsicht iiber die Stickmaschinen zu er­
leichtern, sind Fadeniiberwachungsvorrichtungen ersonnen worden, welche der­
art wirken, daB bei Fadenbruch unter Vermittlung der verschiedenartigsten Ein­
richtungen die Stickmaschine stillgesetzt4) oder ein Signal gegeben wird. 

Da nun viele UnregelmaBigkeiten verhaltnismaBig oft vorkommen, das jedes­
malige Ausriicken der Maschine aber nicht immer erwiinscht ist, zumal die 
meisten UnregelmaBigkeiten derart sind, daB sie beseitigt werden konnen, auch 
wenn die Maschine weiterarbeitet, wie z. B. das Einfadeln gerissener Nadel­
faden, das von den meisten Stickerinnen auch wahrend des Ganges der Ma­
schine vorgenommen wird, oder das Auswechsem des Schiffchens, welches regel­
maBig wahrend des Ganges der Maschine erfolgt, so ist es nur notwendig, 
das Bedienungspersonal auf den Fehler aufmerksam zu machen, damit die Be­
hebung desselben wahrend des Ganges der Maschine geschehen kann. Man ver­
wendet hierzu auf den Faden sitzende metallene Reiter, die bei einer die Faden­
spannung beeinflussenden UnregelmiiBigkeit einen StromschluB herbeifiihren, 
wodurch ein Klingelzeichen gegeben und in einem Nummerntableau die Nummer 
der Nadel angezeigt wird, bei der der Fehler entstanden ist5). Auf diese Weise 
kann viel Zeit erspart und die Leistungsfahigkeit der Maschine erhoht werden. 

Die Kartenschlagmaschine. 
Hand in Hand mit der Entwicklung der automatischen Stickmaschine ging 

die Ausbildung der Kartenschlagmaschine und Kopiermaschine. Wahrend man zu­
niichst die Musterkarte nur zur Steuerung der Gatterbewegung benutzte6), muBten, 
sobald man dazu iiberging, dem Automaten auBer der Gatterverschiebung 
auch die Betatigung der Sonderbewegung zu iibertragen, auf den Karten­
schlagmaschinen neben den Lochern zur Bestimmung der normalen Bewegung 
des Gatters auch zusatzliche Locher zur Bestimmung dieser Sonderbewegungen 
geschlagen werden. Diese Locher miissen in den Jacquard-Karten derart zu­
einander angeordnet sein, daB die verschiedenen von ihnen beherrschten 
Bewegungen nicht miteinander in Konflikt geraten konnen. Anfangs iiber-

1) D. R. P. 262850. 2) D. R. P. 405099. 3) D. R. P. 233055. 
4) D. R. P. 129743. 5) D. R. P. 178658. 6) D. R. P. 90405. 
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lieB man es dem die Lochmaschine bedienenden Arbeiter, die richtige Lochung 
der Karte in der fUr die Abwicklung der einzelnen Arbeitsvorgange erforder­
lichen Weise zu veranlassen. Zu diesem Zwecke wurden die betreffenden Loch­
stanzen durch yom Arbeiter gesteuerte Stellwerke ein- und ausgeriickt. Es war 
also nicht ausgeschlossen, daB der Arbeiter aus Unachtsamkeit ein Stellwerk 
in Tatigkeit setzt, dessen Lochstanzen Locher schlagen, durch welche die Ab­
wicklung des betreffenden Arbeitsvorganges der Abwicklung eines anderen 
Arbeitsvorganges hinderlich sein wiirde. 

Zur Vermeidung derartiger Unzutraglichkeiten versieht die "Stickerei Feld­
miihle" l) die oben erwahnten Stellwerke derart mit Verrieglungsvorrichtungen , 
daB sie wahrend 
eines Stanzvor-
ganges, an einer 
unzulassigen Ver­
schiebung verhin­
dert sind, anderer­
seits die Maschine 
nicht in Gang ge­
setzt werdenkann, 
wenn die Stell­
werke nicht rich­
tig eingestellt sein 
sollten. 

Wahrend die 
Kartenschlagma­
schine zunachst 
nur als solche fiir 
sich hergestellt 
wurde, vereinigte 
man sie jedoch 
spater mit einer 
der Kontrolle die-
nenden Zeichen­
vorrichtung2) oder 
einer Musterstick­

Abb. 29. Kartenschlagmaschine in Verbindung mit einer Musterstick­
maschine der Fa. Vogtlandische Maschinenfabrik A.-G., PIau en i. V. 

maschine 3), Abb. 29. Letztere gibt die Moglichkeit, die Richtigkeit der ge­
schlagenen Karte sofort an einer Probestickerei zu priifen und etwa vorhandene 
Fehler zu beseitigen. Auf diesem Gedanken weiterbauend, hat man neuerdings 
die Kartenschlagmaschine sogar mit einer Stickmaschine normaler Bauart4) oder 
mit einem Automaten5 ) verbunden, der die Stickrahmenbewegung und die Son­
derbetatigungen einer Stickmaschine iiblicher Bauart regelt. 

Zur Erzeugung der Musterbander fiir elektrisch gesteuerte Automaten6 ) 

wird das Bild eines in seiner Lange veranderlichen Schlitzes mit Hilfe einer 
photographischen Vorrichtung auf einem Film fixiert. Die Veranderung der 
Schlitzlange erfolgt durch Zusammenarbeiten zweier Schlitzplatten, von denen 
eine an einer mit dem Pantographen verbundenen Kreuzschieberstange, also 
verschiebbar, angebracht ist, wahrend die andere ortlich feststeht . Der Film 
liefert das Mittel zur Herstellung eines Klischees, welches auf galvanoplastischem 
Wege beliebig vervielfiiltigt werden kann. 

1) D. R. P. 213213. 
4) D. R. P . 248411. 

2) D. R. P. 263744. 
5) D. R. P. 262960. 

3) D. R. P. 113690. 
6) D . R. P. 265123. 
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Schiffchen- Full vorrich tungen. 
Urn dem die Stickmaschine bedienenden Personal das Fullen der Stick­

maschinen-Schiffchen abzunehmen, andererseits aber auch Personal zu ersparen, 
welches lediglich mit dieser Arbeit beschaftigt wurde, sind Schiffchen-Fullma­
schinen gebaut worden, welche das Fullen der Schiffchen und das Einfadeln der 
Schiffchenfaden vollstandig selbsttatig ausfUhren. Die hierauf bezuglichen Sy­
sterne lassen sich einteilen in: 

1. Maschinen, bei welchen Schiffchen und Spulen je in einem besonderen 
Vorratsbehalter vorhanden sind und aus diesem von der Fullvorrichtung nach 
Bedarf entnommen werden1). 

2. Maschinen, bei welch en die Schiffchen in einem Vorratsbehalter liegen, die 
Spulen aber auf einer mit der Fullmaschine verbundenen Spulmaschine hergestellt, 
von dieser einem Vorratsbeh1iJter ubergeben und von diesem, welcher gewisser­
maBen nur als Transportmittel dient, dem Fullmechanismus zugefUhrt werden2). 

3. Maschinen, bei welchen die auf einer mit der Fullvorrichtung verbundenen 
Spulmaschine erzeugten Spulen direkt vom Spuldorn der Spulmaschine unmittel­
bar in die durch die Fullvorrichtung einem Vorratsbehiilter entnommenen Schiff­
Dhen eingelegt werden 3). 

4. Maschinen, bei welooen die Spulen im Inneren der Schiffchen selbst her­
gestellt werden4). 

Die Einnadel-Stickmascltine und Versuclte zum 
automatischen Antrieb derselben. 

1m Jahre 1885 trat W. v. Pittler mit einem Vorschlage an die Offentlichkeit, 
den der Mehrnadelstickmaschine eigentumlichen Pantographen zur Einstellung 
des in einem Rahmen eingespannten Stoffes fUr den neuen Stichpunkt auch bei 
der gewohnlichen Doppelsteppstich-Nahmaschine in Anwendung zu bringen 
und diese somit auch zum Sticken geeignet zu machen. 

Obwohl dieser Vorschlag auch praktische Durchbildung erfuhr und die ihm ent­
sprechend ausgestattetenNahmaschinen bei ihrer Vorfuhrung berechtiges Aufsehen 
erregten, fUhrten sich diese jedoch zunachst nicht ein. Erst in den letzten Jahren 
haben verschiedene Nahmaschinenfabrikanten es wieder unternommen, die Dop­
pelsteppstich-Nahmaschine derart einzurichten, daB sie sich zum Sticken eignet. 

Die Nahmaschinen sind zu diesem Zweck mit ausruckbarem oder abdeckbarem 
Stoffschieber, mit einem auswechselbaren, die Nadel umschlieBenden Stoffhalter, 
einer leicht losbaren Oberfadenspannung, einem auch fUr geringe Umdrehungszahl 
geeigneten Antrieb und einem Stoffspannrahmen versehen. Dieser wird durch 
Hand oder vermittelst eines Pantographen nach einer Vorlage gefUhrt, Abb. 30. 

Die "Singer-Nahmaschinen A. G." hat aus einer Vielzahl derartiger 
Doppelsteppstich-Stickmaschinen sogenannte Mehrkopfstickmaschinen gebildet, 
und bewegt die der Kopfzahl entsprechende Zahl von Stoffspannrahmen durch 
nur einen Pantographen von einer Arbeitsstelle aus. Hierdurch wird die Mog­
lichkeit geboten, eine Vielzahl von einzelnen Stoffstiicken mit einem gleichen 
Muster, Z. B. Monogramm, gleichzeitig zu versehen5). 

Wahrend die Doppelsteppstich-Nahmaschine als Einnadelstickmaschine nur 
eine beschrankte Verwendung gefunden hat, hat die Einnadel-Kettenstich­
Nahmaschine, zur Stickmaschine umgestaltet, als Kurbelstick- oder Tamburier­
maschine die hochste Bedeutung fUr das Gebiet der Konfektion, der Gardinen­
fabrikation, der Tapisserie usw. erlangt. 

1) D. R. P. 184136,233708. 2) D. R. P.176082. 3) D. R. P.176558, 190019. 
4) D. R. P. 163581. 5) D. R. P. 171437. 
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Nachdem durch Thimonnier im Jahre 1828 die erste Anregung zur Her­
stellung einer Kettenstichnaht mit Hakennadel und Fadenleger gegeben war, 
gelang es dem Franzosen Hugaud an der Thimonnierschen Maschine eine grad-

Abb.30. 

linige Stofftransportierung anzubringen. Sie be£ahigte wohl die Maschine zur 
Herstellung gradlininig verlaufender Kettenstich-Nahte, nicht aber zum Nahen 
beliebig gekriimmter Nahte ohne aufmerksame Mitarbeit der Hand. Erst durch 

Abb.31. 

die vom franzosischen Schlosser Antoine Bonnaz im Jahre 1863 erfundene, 
durch eine Handkurbel lenkbare Stofftransportierung, wurde diese Aufgabe in 
sinnreicher Weise ge16st. Bonnaz trat seine Erfindung an Emile Cornely in 
Paris ab, und dieser brachte die neue Maschine unter dem Namen Bonnaz­
Kurbelstickmaschine in den Handel. Bei der Kurbelstickmaschine, Abb. 31, 
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wirkt der Stoffschieber u nicht von unten, sondern von oben auf den Stoff. Er 
umgibt die Hakennadel N ringformig und macht auBer einer auf- und abwarts­
gehenden eine wagerecht hin- und hergehende Bewegung. 

Das Niederhalten des Stoffes beim Hochgang der Nadel bewirkt ein die Nadel 
rohrartig umgebender Stoffdrucker m. Stoffschieber und Stoffdrucker, Nadel 
und Fadenleger konnen durch Drehen der Handkurbel D jederzeit so urn die Na­
delachse gedreht werden, daB sie stets in der Nahtrichtung arbeiten. Es kann 
so mit jede Krummung ohne direkte Mitwirkung der Hand genaht werden. AuGer­
dem konnen durch die Kurbel jederzeit Triebwelle und Arbeitswelle entkuppelt 
und dadurch die Stichbildungswerkzeuge stillgesetzt werden. Aus dem Vor­
stehenden ergibt sich, daB fur die Kurbelstickmaschine wohl ein auBerordentlich 
groBes Arbeitsfeld vorhanden ist, stets erfordert aber die Maschine ein Lenken 
und Halten der Kurbel mit der Hand. Es lag deshalb nahe, das Einstellen der 
Stichbildungswerkzeuge und Hilfsapparate auch auf mechanischem Wege zu 
versuchen. Der erste Vorschlag nach dieser Richtung hin ruhrt von Kunzel 
in Limbach aus dem Jahre 1889 her. Ihm folgten weitere Vorschlage von Eder & 
Stein, Nadel, Lintz und Eckhardt. Bei all diesen Maschinen ist die durch 
Hand gesteuerte Kurbel ersetzt durch ein unter Vermittlung eines Musterbandes 
- oder einer Kurventrommel- gesteuertes Getriebe. Durch Auswechslung der 
Mustervorrichtung kann die Stoffuhrung und damit die Gestaltung der Stickerei 
geandert werden. Neben der Drehung der Nadel und der Stofftransportmittel 
veranlaBt die Mustervorrichtung auch die Stillsetzung des Maschinenantriebes 
nach einer bestimmten Anzahl von Stichen, z. B. nach Vollendung eines in sich 
geschlossenen Musters, damit durch mehrfaches Ubersticken desselben Musters 
die Stickerei nicht verdorben wird 1). 

Zur Herstellung groBerer Muster ist versucht worden, die Bonnaz-Stick­
maschine mit einem Jacquard-Getriebe zu vereinigen2). 

Bei der Weiterbildung der Einnnadeistickmaschine sind von den Erfindern 
zwei getrennte Wege beschritten worden, um eine brauchbare, zuverlassig arbei­
tendeMaschine zu erhalten. Diefe Wege bestanden einmal inderVervollkommnung 
der Kurbelstickmaschine und zum anderen in der Verbesserung des Stickauto­
maten in Verbindung mit einer gewohnlichen Doppelsteppstich-Nahmaschine. 

Die Hauptschwierigkeit bestand in beiden Fallen in del' uberaus hohen Arbeits­
geschwindigkeit del' Maschinen, welche eine besonders einfache Bauart der Muster­
vorrichtung erforderlich machte, urn ein einwandfreies Arbeiten auf den Maschinen 
zu gewahrleisten. 

Nach langen vergeblichen Versuchen gelang es endlich W. Brase3), unter­
stiitzt von der Vogtlandischen Maschinenfabrik, eine nach dem Prinzip der Kurbel­
stickmaschine arbeitende Maschine auf den Markt zu bringen, welche die Erzeugung 
von Heft- und Ziernahten, sowie von Kanten und Hohlsaumen unter Verwendung 
von Musterkarten ermoglicht. Bei dieser Maschine wird die Stichfuhrung muster­
gemaB dadurch bewirkt, daB dem Stoffdrucker gegenuber von untenher auf den 
Stoff wirkende Stoffschieber unter dem EinfluB von Stichbestimmungsvorrich­
tungen mustergemaB in Arbeitsstellung gebracht werden, wahrend durch die 
gleiche Mustervorrichtung, unabhangig von den Stoffschiebern, Nadel und Schiff­
chen seitlich verschoben werden konnen. Von den Stoffschiebern vermittelt einer 
die Vorwartsbewegung des Stoffes und 'del' zweite die Ruckwartsbewegung, wah· 
rend die Nadel und das Schiffchen nach rechts odeI' links ausgeschwungen werden 
konnen. Durch das Zusammenarbeiten von Stoffschiebern und Stichbildungswerk­
zeugen lassen sich 8 verschiedene Stichrichtungen erzielen, namlich solche, die 

1) D. R. P. 120608, 118294. 2) D. R. P. 125950,130182. 3) Schweiz. Pat. 109112. 
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vorwarts, riickwarts, nach links oder rechts, schrag nach rechts vorwarts, schrag 
nach rechts riickwarts, endlich schrag nach links vorwarts oder schrag nach links 
riickwarts gerichtet sind. Es lassen sich auf dieser Maschine daher nur solche Stick­
muster herstellen, die aus derartigen Stichen bestehen. Da der Stoff bei der Arbeit 
auf dieser Maschine unmittelbar von den Stoffschiebern gefiihrt wird, und zu die­
sem Zwecke nicht in einen Stickrahmen eingespannt zu werden braucht, ergibt 
sich der erhebliche VorteiJ, daB man Randstickereien, Hohlsaume oder der-

Abb.32. 

gleichen ohne weiteres ausfiihren und selbst fertig zusammengenahte Wasche- und 
Kleidungsstiicke nachtraglich mit Stickmustern verzieren kann. 

Die Arbeitsweise der Maschine ist folgende. (Abb. 32.) Die beiden oben er­
wahnten Stoffschieber werden dauernd in entgegengesetzter Richtung bewegt. 
1m allgemeinen erfolgen diese Bewegungen unterhalb der Stichplatte 7, so daB 
sie unwirksam bleiben. NUT, wenn mustergemaB der Stoff verschoben werden 
muB, wird der in Frage kommende Stoffschieber unter Einwirkung der Muster­
karte aus der Stichplatte herausgehoben, so daB er den Stoff um ein bestimmtes 
Stiick mitnimmt. In der gleichen Weise wird der, die Nadel und das Schiffchen 
tragende Rahmen wahlweise mit einer von zwei sich in entgegengesetzter Rich­
tung bewegenden Schubstangen gekuppelt, und dadurch entweder in der einen 
oder der anderen Richtung ausgeschwungen. Zur Kupplung der Stoffschieber 

38* 
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mit ihrem Antrieb sowie zur Anlenkung des ~adel-Schiffchen-Rahmens an die sei­
nen Antrieb vermitteInde hin- und herschwingende Zahnstange dienen vier Steuer­
hebel in Verbindung mit vier Platinen (8). Letztere sind im Maschinenkopf 
verschiebbar nebeneinander gelagert und konnen von der Mustervorrichtung ver­
stellt werden. Als Mustervorrichtung findet eine iiber eine Kartentrommel (3) 
laufende, aus einzeInen auswechselbaren, mit Nocken (5) versehenen Blattchen (1) 
gebildete Musterkarte Verwendung. Der Sticker stellt sich diese Mustervorrich­
tung nach MaBgabe des anzufertigenden Stickmusters aus einzelnen metalInen 
Kartenblattchen selbst zusammen. Die durch Verbindung der Blattchen gebildete 
fortlaufende Kette wird auf die Kartentrommel(3) der Stickmaschine aufgesteckt 
und iiber eine am Maschinenkopf vorgesehene, verstellbare Leitrolle gefiihrt. 
Durch denMaschinenantrieb wird unter Verwendung eines tJbersetzungsgetriebes (6) 

2 

J 

Abb. 33. 

die ganze Kartentrommel gleich­
miWig in Umdrehung versetzt. 
Dadurch werden die einzeInen 
Kartenblattchen an den Platinen 
(8) vorbeibewegt und letztere, 
sobald ein Nocken (5) auf der 
Mustervorrichtung gegen eine 
der Platinen trifft, diese muster­
gemaB verschoben. Die Platinen 
wirken auf senkrecht stehende 

Stossel ein, deren unteres Ende in Steuerhebeln drehbar gelagert ist, wahrend 
das obere Ende entsprechend der Platinenverstellung in oder auBer Bereich 
einer gleichmaBig auf- und niedergehenden Schlagleiste eingestellt wird. Wenn 
letztere auf den einen oder anderen der Stossel auftrifft, so wird dadurch der 
betreffende Steuerhebel verstellt und seine Bewegung auf die Stoffschieber oder 
die Stichbildungswerkzeuge weitergeleitet. 

Wahrend die beschriebene Maschine infolge ihrer nach Art der Kurbelstick­
maschine erfolgenden Arbeitsweise in Verbindung mit der eigenartigen Stichrich­
tungbestimmungsvorrichtung in der Wahl der Muster an bestimmte Linienfiih­
rung gebunden ist, jedoch die Bestickung beliebig geformter Unterlagen ohne 
Verwendung eines besonderen Stickrahmens ermoglicht, lehnt die Weiterausbil­
dung der Einnadelstickmaschine durch J. Gahlert sich an die bekannten Mehr­
nadelstickautomaten an und erstreckt sich vor aHem darauf, den Automaten der­
art zu vereinfachen, daB er auch bei der hohen Arbeitsgeschwindigkeit der Nah­
maschine einwandfrei arbeitet. 

Das Wesen dieses Automaten beruht darauf, daB!) zum Unterschiede von den 
bekannten, mit Hubplatinen bzw. Schaltradern arbeitenden Stickautomaten, 
Bewegungen gleichbleibender GroBe auf hintereinandergeschaltete Differential­
getriebe, welche die Bewegung veranderlicher GroBe als algebraische Summe her­
vorbringen, durch die Musterkarte unmittelbar iibertragen werden, indem die mit 
der Musterkarte zusammenwirkenden Nadelplatinenpaare nach riickwarts als Zahn­
stangengabeln ausgebildet sind, die mit den Differentialgetrieben derart zusammen­
wirken, daB die Bewegungsverbindung zwischen den Zahnstangengabeln und den 
ineinandergreifenden Differentialgetrieben beim mustergemaBen Wechsel der 
StichgroBen nie unterbrochen wird. Dadurch wird die der Nahmaschine eigen­
tiimliche schnelle Gangart auch bei dem neuen Stickautomaten ermoglicht. 
Die hintereinandergeschalteten Differentialgetriebe sind in bekannter Weise 
durch abgestufte Sonnenrader ineinandergreifend verbunden, welche die Teil-

1) D. R. P . 406593 u. 407100. 
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drehung nur in einer Richtung hervorbringen. Die mustergemaBe Umkehrung 
derselben wird durch ein besonderes Zusatz- oder Richtungsdifferentialgetriebe 
bewirkt. 

Die durch den Automaten erzeugtenDrehbewegungen werden als wagerechte und 
senkrechte Bewegungskomponenten auf Leitmuttern (9,10) iibertragen (Abb. 33)1) 
durch deren Verschiebung das den Stoffrahmen (4) tragende WinkeIstiick (11,12) 
in GroBe und Richtung der Resultierenden der Bewegungen der Leitmuttern(9,1O) 
bewegt wird. Dadurch, daB samtliche Bewegungsteile mit Ausnahme des Stick­
rahmens unterhalb der Nahmaschinenplatte angeordnet sind, ergibt sich die 
Moglichkeit, den zumeist kreisrunden Stickrahmen frei auf der Maschinen­
platte vom Automaten aus zu bewegen, wobei der Stoffrahmen durch eine Feder 
auf die Nahmaschinenplatte leicht aufgedriickt wird. 

Zur Vermeidung des Kegelradergetriebes fUr den Antrieb der Leitmuttern 
werden2) die Musterwellen des Stickautomaten auf entgegengesetzte Seite des­
selben in einer Achse angeordnet und erfolgt die Bewegungsiibertragung auf den 
Stickrahmen durch parallel zueinander und zur Achse der Maschine liegende 
Zahnstangen, welche gelenkig durch schrag zu ihnen gestellte Schenkel mit dem 
Stickrahmen verbunden sind. 

1) D. R. P. 401512. 2) D. R. P. 402371. 
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Daumenwelle 568. 
Deckeneinrichtung 73. 
Deckelrad 322, 331, 374. 
Decken 226, 303. 
Deckenzeug 39l. 
Decker 39f£., 49, 65, 186, 188. 
Deckereinrichtung 242. 
Deckergruppe 44. 
Deckernadeln 49, 58. 
- mitOsen undZaschen 187. 
Deckerrad 143. 
Deckerschiene 245. 
Deckerstelle 58ff. 
Deckfaden 226. 
Deckfadenfutter 151. 
Deckfaden-Futterware 148. 
Deckfadenware 138. 
Deckmaschine 42, 44, 49, 217. 
-, geteilte 73. 
Deckmaschinenananas 245. 
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Deckmaschinenhub 79. 
Deckmaschinenmuster 43, 

146, 244, 245. 
Deckmuster 43. 
Deckplatinen 146. 
Deckplatten 39. 
Deckschiene 43. 
Deckschuh 55. 
Deckvorrichtung 58, 61, 78. 
Dehnbarkeit 135, 223, 240, 

246, 247, 260. 
- des Materials 59. 
- der Ware 36ff. 
Dehnung der Warenschlauche 

277. 
Dekatiervorrichtung 273. 
Dekatierzylinder 463. 
Dekatur 454. 
Demuth 314. 
Diagonal-Biirstmaschine 414, 

417. 
Diagonalkettenstuhl 216. 
Diagonalmuster 233. 
Diamantlitze 337. 
Diastafor 481. 
Dietrich 143. 
Differentialgetriebe 596. 
Doppeldaumenexzenter 206. 
Doppeldecker 43ff. 
Doppelexzenter 206, 208. 
Doppelfach 509, 518. 
Doppeifangware 181. 
Doppeifutter 224. 
Doppelhakennadeln 37 ff. 
Doppelhaspelrakel-Finier-

maschine 421. 
Doppelhochfach -Jacquard­

machine 518, 519. 
Doppelkettenstich -Nahma-

schine 289. 
Doppelkiiper 230. 
-, zweinadelig 232. 
Doppelkreuzknoten 311. 
Doppelmaschen 32, 41. 
Doppel-Musterjacquard 190. 
Doppelneumilaneseware 255. 
Doppelpique 230. 
Doppelpliisch 433. 
Doppelpliischbindung 522. 
Doppelpliische, bunt gemu-

sterte 431, 432. 
Doppelpliisch, gewirkter 445. 
-, Schneidvorrichtungen 

440. 
Doppelpliischstuhl 522. 
Doppelpliischteppich 521. 
Doppelpliischweberei 430. 
Doppelpliischwebstuhl 429, 

437. 
-, doppelschiitzig 438. 
-, einschiitzig 438. 
Doppelrand 37, 82, 84, 139, 

141. 
- an Striimpfen 78. 
-, gemusterter 92. 

Sachverzeichnis. 

Doppelrauhmaschine 278. 
Doppelrolle 84. 
Doppelsamt 448. 
DoppelschloBmaschine 177. 
Doppelsoutache 345. 
Doppelsteppstich 561. 
Doppelsteppstich -Nahma-

schine 592, 594. 
Doppelstoff 253. 
Doppeltrikot 254. 
Doppeltrommel-Verfilzungs-

rauhmschine 280. 
Doppelzungennadel 38 ff., 

189, 241. 
Double-Aktion 296. 
Drahtkliippel 353. 
Drahtverlegung 353. 
Drahtwechsel 221. 
Drall 336. 
Drangrad 143, 144. 
Drangstift 215. 
Drangvorrichtung 143, 214, 

216. 
Drehbolzen 190. 
Drehdorn 344. 
Dreherbindung 427,524,526. 
Dreherfaden 524. 
Drehergeschirr 524, 526_ 
Drehkloppel 347. 
Drehscheibe 348. 
Drehteller 318, 354, 356, 360. 
-, Volkenbornsche 317, 355. 
Drehung 352. 
DrehzahI 366. 
Dreiecke 171. 
Dreifadenmaschenbildu I' g 

247. 
Dreifadennahmaschine 289. 
Dreifaden-Uberwendlingnah-

maschine 290. 
DreifIiigelrad 316. 
Dreinadelstuhl 21, 31. 
DreischuBbindung 488, 489, 

491, 531. 
DreischuB-Pliischbindung 

431. 
Dreitellersystem 359, 360, 

367. 
Dresdner Netzwerke 309, 312. 
Dropper 570. 
Druckfarbe 499, 500, 501. 
Druckkettenreste 504. 
Druckrad 498. 
Druckstrang 503. 
Druckteppich 494, 498, 501. 
Drucktrommel 494, 495, 496, 

497. 
Dubied 167, 178, 180, 184, 

185, 186. 
Dublierspulmaschine 332. 
Durchbrechungen 39, 46, 81, 

222, 243, 267. 
-, maschinenartige 242. 
Durchfiihrungsvorrichtung 

282. 

Durchlassigkeit 135. 
Durchmesser 28, 93,111, 112, 

156, 158, 198. 
-, auBere oder innere 29. 
DurchschuBapparat 212. 
Durchsehen 275. 
Durchstecker 541. 

Easton 566. 
Echtfiletstoff 259. 
Echtheit 472,473. 
- der Farben 474. 
Eckhardt 594. 
Eder & Stein 594. 
Effekte 78, 79. 
-, punktartige 225. 
Effektfaden 56. 
Effekt, flockenartiger 226. 
Egalisieren 499. 
Eindecken 65, 186. 
-, selbsttatiges 58. 
- von Randmaschen 268. 
Einfadelmaschine 564. 
Einfadig 361. 
Einflechtig 314. 
Einfiihrungsapparat 277,282. 
Einheitsnumerierung 30. 
Einkammen 223. 
Einlagen 226. 
Einlangenstuhl 50. 
Einnadelkiiper 229. 
Einnadelpresse 32, 47, 228, 

229. 
Einnadel-PreBmuster 33. 
EinnadelpreBrad 230. 
Einnadelrad 142, 229. 
Einnadel-Stickmaschine 561, 

592ff. 
Einnadelstuhl 15, 21, 30, 83. 
Einsatze 249, 303. 
Einsetzapparat 74. 
Einsetzen der Platinen, wech-

selweise 132. 
EinschlieBen 10. 
- der Ware 52. 
EinschlieBplatinen 68, 148. 
EinschlieBrad ll6. 
EinschlieBrinne 67. 
EinschlieBschiene 54. 
EinschlieBschnabel 38. 
EinschluBhaken 70. 
Eins-Einsranderware 36. 
Einspantisch 285. 
Einstreichrad 152. 
Einstreifeisen 141. 
Einstreifrad ll7, 144. 
Einstreifradchen ll6, 136, 

137. 
Einwebung 559. 
Einzelantrieb 66, 330. 
-, elektrischer 156. 
Einzelfabrikation 485, 493, 

535, 551. 
EinzeIgange 379. 



Einzelscheibenantrieb 330. 
Eisenstuck 63. 
Elastizitat 226, 239, 245. 
Elektrizitatsleiter 385. 
EIle, sachs. 193. 
EmboBpreBmaschine 462. 
Endgrat 340. 
Endlitzenlauf 361. 
Endteller 324, 340, 341, 356. 
Endwellkordel 374. 
Eng!. Nummer 22, 25. 
EntschalungsprozeB 269. 
Entschlichtern von Samt 413, 

414. 
Erbstiill 295. 
Erschiitterungen 63. 
Erweitern 49, 70, 71, 73, 171, 

186, 268. 
Esser 476. 
ExpreB 161. 
Exzenter 98, 103, 107, 109, 

1l0, 177, 182. 
Exzenterchanieuserad 226. 
Exzenterfutterapparat 138. 
Exzenternabe 59. 
Exzenter 17l. 
Exzenterstrecke 109. 
ExzenterweIle 59. 

Fach 309. 
Fadelmaschine 565. 
Faden, Auswechseln und Ver-

tauschen von 120. 
Fadenbruch 54. 
Fadeneinleger 127. 
Fadenfassungsvermogen 590. 
Fadenfiihrer 10, 37, 49, 52, 

55f£., 60, 65, 75, 76, 120, 
122, 152, 173, 212. 

-, bewegliche 132. 
Fadenfiihrerkopf 76. 
Fadenfiihrerschienen 78. 
Fadenfiihrung, zangenartige 

493. 
Fadenlegung 204, 205, 207. 
Fadenleithebel 388. 
Fadenleitvorrichtung 589. 
Fadenlieferer 112. 
Fadenlieferung 114, 115, 116. 
Fadenmelder 184. 
Fadenose 173. 
Fadenregler 112, 114, 115, 

15I. 
Fadenregulator 128. 
Fadensammler 318, 344, 381, 

386. 
Fadenschiene 217. 
Fadenskizze 205, 248. 
Fadenspanner 55, 564. 
Fadenspanngewicht 37l. 
Fadenspannung 78, 116, 194, 

288,595. 
Fadenspannvorrichtung 581, 

582, 589. 
Fadensprung 358, 359. 

Sachverzeichms. 

Fadenstander 55. 
Fadeniiberwachungsvorrich­

tungen590. 
Fadenverbindung 2. 
Fadenverbindungen, hakel-

spitzartige 260. 
Fadenwachter 114, 123, 388. 
Fadenwechsel 55, 581. 
Fadenzahl 194. 
Fadenzufiihrung 55, 288. 
Fallblech 202, 207, 262, 264. 
Fallende Platinen 9. 
Fallmaschenim Gewichte 207. 
Fallreester 332. 
Fallschieber 316. 
Fang in den Nadeln 179. 
Fangkettenstuhl 8, 23, 195, 

202, 211, 264. 
- mit Hakelnadel 206. 
Fangkettenware 264. 
Fangkopf 141. 
Fangmaschen 32. 
Fangmaschine 34, 36, 139. 
Fangmuster 82, 85, 239, 24l. 
Fangmustereinrichtung 138. 
Fangmusterung 86, 89. 
Fang-PerHangreihen 37. 
Fang-Perlfangware 156. 
Fangreihe 241. 
FangschloB 179, 180, 181. 
Fangstuhl 38. 
Fang iiber den Nadeln 179. 
Fang- und Perlfangware 171. 
Fang-. und Schlauchschlosser, 

zusammengesetzte 185. 
Fangversatz 89. 
Fangware 37, 138, 141, 155, 

169, 177, 179, 239f£., 264, 
265. 

-, franzosische 181. 
Fantasieartikel 42. 
-, bunt gemusterte 77. 
Farbband 536. 
Farbdruckmaschinen 221. 
Farbeffekte 76. 
Farbeffektreihe 56. 
Farbekuve 274. 
Farben 274. 
Farbenband 523. 
Farbenechtheit 546. 
Farbenverbindungen 78. 
Farben von Florgeweben 456. 
Farbenwechsel 527. 
Farbenwirkungen 546. 
Farbmuster 33, 55, 64, 75, 

89, 115, 120, 153, 167, 221, 
225, 231. 

Farbmusterapparate 56, 119. 
Farbmuster, hinterlegte 227. 
-, plattierte 132, 222. 
-, preBmusterartig unter-

legte 143. 
Farbmusterungen 82. 
Farbmuster, unterlegte 79, 

132, 155. 

Farbpli.ischmuster 132. 
Farbstoffe 472. 
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Farbstreifen, einnadelige 228. 
- mit einer Reihe 57. 
Farbwechsel 222. 
Farbwechseleinrichtungen 77. 
Fassonlitze 345. 
Federpfotchen 319. 
Fehlerstriche 256. 
Fehlreihen 54. 
Fehlspule 342, 349. 
Feinheitsnummer 22, 156, 

158. 
Feinstich, franzosischer 517. 
Felle, kiinstliche 458. 
Fenstervorhange 303. 
Ferse, Mindern der 167. 
Fersen ·55, 78, 79, 161f£. 
Fersenmaschine 62. 
Fersenteile 74. 
Feston 565, 585. 
Festonhaken 584. 
Festonierapparate 565, 58l. 
Festonierwerk 584. 
Figurenmuster 492. 
Figurfaden 77. 
Filetarbeit 303. 
Fileteinzug 254, 263. 
Fileten 3. 
Filet, groBer 259. 
Filetgrund 301, 311. 
Filethandschuhe 303. 
Filetjacken 303. 
Filet, kleiner 258. 
Filetnadel 303, 304. 
Filetstoff, kleiner 267. 
- mit groBeren Offnungen 

258. 
-, schwerer 258. 
Filetstricken 302. 
Filetwaren 254, 257. 
Filzdampfer 283. 
Finieren 418, 419. 
Finiermaschine 419,420, 42l. 
Firnissen 465. 
Fischer 566, 588. 
Fischernetze 303, 309, 311, 

312. 
Flachenmusterung 132. 
Flachgeflecht 314, 335, 37l. 
Flachkulierstiihle, mechani-

sche 50. 
Flachstrickmaschine 171,184. 
Flachwirkstuhl, mechanischer 

43,49. 
Flachiiberdecknahmaschine 

289. 
Flanell 391. 
Flankenrad 345. 
Flausch 391. 
Flechteisen 298. 
Flechten 296, 313, 321, 367. 
Flechterei 300, 312. 
Flechtfaden, Drehung der 

319. 
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Flechtfederbiickchen 327. 
Flechtfedern 318, 319, 327. 
Flechtfelder 318. 
Flechtig 299, 336, 340. 
Flechtmaschine 297,298,313, 

322, 330, 366, 371, 385. 
Flechtnadeln 318. 
Flechtpunkt 318. 
Flechtrapport 342. 
Flechtschlag 363. 
Flechtschollchen 372. 
Flechtspitze 300, 355, 371. 
Flechttisch 330ff. 
Fleckigwerden 272. 
Fleyerbiinder 223. 
Fliegennetze 303. 
Flockenzwirn 226. 
Flor 63, 220, 391. 
Florbildung 277. 
Florfaden 85. 
Florfaden, selbsttatige Zu-

fiihrung der 527. 
Florgarn 221. 
Florgewirke 221. 
Florhiihe 559. 
Flor, merzerisierter 221. 
Flornoppen 488, 525, 537, 

538, 541, 552. 
Flornoppenlange 559. 
Florrippen 393. 
Florschlinge 542. 
FlorschuB, blinder 533. 
Florschiisse, Setzen und Ein-

kammen der 533. 
Florteppich 470. 
Flottierungen 227. 
Flottung 392, 393. 
Fliigeleinschnitte 336. 
Fliigelrad 153, 297, 298, 316, 

319, 322, 339, 345, 257, 
366, 374, 382. 

Fliigelrader, Drehzahl der 
366, 367. 

Fliigelrad, Teilkreisdurch-
messer 366. 

Fliigelrad von Leroi 96, 97. 
Flurlaufer 489. 
Fonturen 50, 82. 
Fonturenzahl 63, 66, 70. 
Formen 273, 274. 
-, elektrische 273. 
Formerei 275. 
Formofen 273. 
Forster 351. 
Fouquet (Fouquet & Franz) 

93, 97, 98, 101, 103, 128, 
130, 143. 

Fournisseur 112. 
Fransen 212, 267. 
Fransenfaden 213, 245. 
Franz. fein Ill. 
- grob Ill. 
Franzosische Nummer 22,25. 
Fries 300, 391. 
Friesenhosen 223. 

Sachverzeichnis. 

Friktion 152. 
Friktionsband 119. 
Friktionsbiigel- und Dampf-

maschine 283. 
Friktionskalander 281, 282, 

283. 
Friktionskupplung 118. 
Frisa 423, 426. 
Froitzheim & Rudert 386, 388. 
Fiihler 70. 
Fiihlerhebel128. 
Fiihrerrohrchen 55. 
Fiihrung der Ware 8, 10. 
-, gerade , der Platinen 97, 

98. 
Fiihrungsblech 128. 
Fiihrungsbogen 45. 
Fiihrungsplatinen 170. 
Fiihrungsgrad 149. 
Fiihrungsscheibe 98, 117. 
Fiihrungsstiick 150. 
Fiihrungsteller 324. 
Fiillgarn 470. 
Fiillkette 424, 470, 486, 489. 
Fiillmaschine 592. 
FuBmatte 373. 
FuBspitze 162, 163, 165, 166. 
-, verzierte, sog. franzosi-

sche 61. 
FuBstiick der Nadel 6. 
Futter 248. 
Futterapparat 135, 150, 151, 

223. 
Futtereinrichtungen 153. 
Futterfaden 135, 224, 225. 
Futter, gewohnliches 224. 
-, gewirktes 224. 
Futterhenkel, Aufrauhen der 

138. 
Futtermailleuse 226. 
Futter mit Binde- und Deck-

faden 225. 
Futterplatine 135, 224, 225. 
Futterrad 97, 154, 224. 
Futterradchen 135, 137. 
Futterrad mit beweglichen 

Kulierplatinen 226. 
Futterstoffe, samtartige 138. 
Futtersystem 150. 
Futterware 75, 135, 138, 154, 

156, 223. 
-, buntgemusterte 225. 
-, elastische 138. 
-, karierte 225. 
- mit Laufmaschen 225. 

Gabelarbeit 3, 303. 
Gahlert 596. 
Galland 306, 308. 
Gallon 297. 
Gallsche Kette 589. 
Galonmaschinen 7, 219. 
Gamschen 246. 
Gang 379. 
Gangbahn 314. 

Gangplatte 298, 316, 372, 
373, 385. 

Gangstiitze 331, 373. 
Gangteller 316, 349, 382. 
Gangwinkel 331, 373. 
Ganzschlag 363. 
Gardinen 261. 
Garn aus Baumwollabfallen 

470. 
Garne 558. 
- fiir Axminster 536. 
- fiir deutsche Kniipftep-

piche 551. 
- fur Royal-Axminster 538. 
Garn, hartes 63, 68, 101. 
-, hartes und elastisches 95. 
-, mehrfach gezwirntes 192. 
Garnnummern 29 .. 
Garnspule 540. 
Garntrockapparat 476. 
Garn, iiberdecktes 226. 
Garnwage 557. 
Garnwasche 473, 500. 
Gasgliihlichtstrumpfe 218. 
Gasiermaschine 221. 
Gassengmaschine 417, 418. 
Gatter 564, 568ff., 588. 
Gatterbewegung 567, 568, 

571, 579. 
Gaufrage 454. 
Gaufremuster 238. 
Gaufrierpresse 462. 
Gauge 22. 
Gazebindung 524. 
Gebrauchsgegenstande 74,78, 

159. 
, chirurgische 245. 

-, orthopadische 47. 
-, regulare 58. 
-, spitzenartige 42. 
Gebrauchsmuster 112, 276, 

671. 
Geflecht 296, 313, 314, 321, 

333, 334. 
Geflechte, flache 320. 
- mit Querlaufen 346. 
Geflechtsbild 333, 334. 
Geflecht, zeichnerische Dar-

stellung 334. 
Gegenmesser 587. 
Gek16ppelte Ware 2. 
Geknupfte Ware 2. 
Genuacord 393. 
Gerade Fuhrung der Platinen 

97, 98. 
Gerahmte Ware 2. 
Gerben 311. 
Gesamtantrieb 331. 
Geschmeidigmachen harter 

Garne 55. 
Geschnittene Ware 2. 
Geschwindigkeit 76, 164. 
Gessner A.-G. 443. 
Gewebe 2. 
Gewichtsfalle 118. 



Gillet 93, 98. 
Glanz 274, 280. 
Glanzflor 221. 
Glanzkartons 285. 
Glatteffekt 282ff. 
Glatte Kulierware mit ver-

schrankten ~aschen 135. 
Glatten 280, 282, 284. 
Glattkalander 274. 
Glattleiste 420. 
Glattmaschine 419, 421. 
Glattschiene 420. 
Glattvorrichtung 273. 
Glattwalzen, gravierte, zise-

lierte, usw. 284. 
Gleitbahn 297. 
Gleitschiene 52. 
Glied, totes 256. 
Grat 335, 336. 
Gratenstich 343. 
Greifer 287, 290, 291, 309ff., 

493, 561. 
Griesigwerden der Ware 108. 
Griff 274, 280, 283. 
- der Ware 270, 274. 
- der Ware, voller 240. 
Griswold 161. 
GroBer 167, 178, 180, 182, 

183, 189, 191, 
Grozinger 275, 278. 
Grund~ englischer 296. 
Grundfaden 56. 
Grund, franzosischer 296. 
Grundkette 424, 486, 489. 
Grundnetze 303. 
Grundreihe 56. 
Grundscheibe 589. 
GrundschuB 433. 
Gruppenantrieb 331. 
Gummifaden 351, 352. 
Gummielastische Kordel351. 
Gummielastische Litze 351. 
Gummilitzenmaschine 377, 

378. 
GummischuBfaden 47. 
Gummiwaren 191. 
Gurte 47. 

Haaga, Gebr. 120, 121, 127, 
131, 132, 146, 149, 222. 

Haarbrusselteppich 471, 489. 
Haargarn 471, 475. 
Haargarn -Briisselteppich 491. 
Haargarne, Farben der 472. 
Haargarnlaufer 483. 
Haargarnteppich 471, 484ff. 
-. dreifarbiger 485. 
Haarnetze 303. 
Haas 476. 
Hakelmaschine 7, 293. 
Hakeln 3. 
Hakelschnur 348. 
-, angenaht<: 293. 
Hakelspitze 293, 300. 
Hakenmesser 441, 442. 
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Hakennadel 6ff., 153, 191, 
195, 444, 561. 

Hakenprisma 307. 
Halbfang 177, 240. 
Halbfangware 36. 
Halbkammgarn 471. 
Halbmonde 140, 141. 
Halbschlag 363. 
Halbwollgewirke 220. 
Halbwolltrikot 220. 
Halbwollwaren 269. 
Hammerrolle 198. 
Hammerwalkmaschine 270, 

271. 
Handantrieb 62. 
Handflechterei 296. 
Handhakeln 286. 
Handkettenstuhl 194, 195. 
Handkloppchen 361. 
Handkloppelspitze 297, 300. 
-, Imitation 300. 
Handknoten 331. 
Hand-Links-Linksmuster, 

nachgebildte 242. 
Handmaschine 564. 
Handnahte 286. 
Handpresse 284. 
Handraderstuhl 82. 
Handschuhe 4, 50, 78, 93, 

171, 182, 223, 249, 254, 
256. 

-, tuchartige 252. 
Handschuhfabrikation 216, 

249, 268, 281. 
Handschuhfutter 256. 
Handspulrad 332. 
Handsticken 1, 4, 286. 
Handstickerei 81. 
Handstrickmaschine, flache 

171. 
Handumkehrapparat 275. 
Handwebstuhl 523. 
- o. Schlingen 22. 
Hanfgarn 489. 
Hanf-Leinen-Garn 473. 
Hanfseile, geflochtene 353. 
Hanfzwirn 470. 
Hangearme 15. 
Harnisch 90, 517. 
Harnischlitze 493. 
Harte Garne 55. 
Haspel 192, 321, 329, 332. 
Haspelmaschine 193. 
Haube 329. 
Haubold 418, 478. 
Hebel, nachgiebige 587. 
Heber 175. 
Heidelmann a-jour-Muster 

145. 
Heilmann 562. 
Heinig 22. 
Helbig 18. 
Hemden 119, 131, 218. 
Hemmungsfalle 166. 
Henkelplusch 223. 

Herkuleslitze 339. 
Herz 83, 316. 
Hesser 293. 
Hilfsfaden 362. 
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Hilscher 68, 77, 90, 97, 101, 
161. 

Hintersaule 298. 
Hochkalander 281. 
Hochleistungsmaschine 158. 
Hochstellung 54-. 
Hoffer 324. 
Hohleffekte 585. 
Hohlsaum 595. 
Holzstuhl 313. 
Horizontalanordnung 63. 
Horn 386, 387. 
Hosen 76, 86, 141, 240. 
Hosenmaschine 63. 
Hosentragerplatten 345, 352. 
Hubhebel 199, 204. 
Hubplatine 91, 596. 
Hubscheiben 199. 
Hugaud 593. 
Hiilse 98. 
Hundert 193. 
Hutbander 260. 

Jacken 86, 119, 131, 141,167, 
226. 

Jacquard 82, 183, 191, 244. 
Jacquardapparat 55,79,167, 

213, 306. 
Jacquard -Doppelmoquette­

Webstuhl439. 
Jacquard -Doppelpliischstuhl 

521, 522. 
Jacquardeinrichtung 300. 
Jacquardgetriebe 295, 296, 

569, 570, 581. 
Jacquardhebel 212. 
Jacquardkarte 91, 185, 326, 

328,329,333, 356ff., 361 ff., 
367, 486, 519, 571, 572, 
574, 575, 588, 590. 

J acquardkartenzylinder 329, 
368. 

Jacquardkettenstuhl 213. 
Jacquardmaschine 91, 318, 

326, 328, 329, 344, 350, 
354, 358, 361, 366, 368, 
490, 491, 492, 516, 525. 

Jacquardmuster 77,182,241, 
267. 

,Tacquardnadel 186, 213. 
J acq uardnoppenmaschine 

183. 
J acq uardnoppenstickma­

schine 183. 
J acq uardpetinetmaschine 

42ff., 89. 
Jacquardplatinen 308. 
Jacquardprisma 80, 184. 
J acq uardraschelmaschine, 

Fadenvorrichtung fur 215 
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Jacquard-Ruten-Teppich­
webstuhl 516. 

Jacquard-Rutenstuhl 518, 
520. 

Jacquard-Rutenwebstuhl 
426. 

Jacquardspitze 355, 357. 
Jacquardspitzenmaschine 

325,356. 
Jacquardstrickmaschine 183. 
Jacquard-Trommel 588. 
Jacquardvorrichtung 80, 90. 
Jacquardwalze 42, 213. 
Jacquardwirkmuster 226. 
Jacquardzylinder 80, 366. 
Jacquin 93, 97. 
Jacquinrad 101. 
Jager 94. 
Jahr A.-G. 556. 
Jaspe-Muster 182, 221. 
Ideal 161. 
Jigger 413. 
Imitat 269. 
Imitatgarn 98, 220. 
-, sachsisches 226. 
Imitation 300. 
Impragnieren der Netze 311. 
Impragnieren der Netzwerke 

312. 
Industrieschlitten 174. 
Innengewichtskloppel 314, 

315,325. 
Innenpresse mit Abschlag 

106. 
Interlock-ttberwendlingnah-

maschine 289. 
Invincible 161. 
Jouve 93ff., 146. 
Jute 470,486, 551. 
-, Farben der 482. 
Jutegarn 472, 489, 493. 
Jutelaufer 470, 482, 483. 

Kabel 352. 
Kabelumflechtmaschine 375. 
Kabel, umflochtene 324, 352. 
Kalander 274. 
Kalandern 280, 284. 
Kalkulation 293, 557, 558. 
Kalmuck 391. 
Kamme 321. 
Kammgarn 95, 101, 138, 226, 

471. 
Kammgarnstoffe 270. 
Kammgarntrikot 220. 
Kamm mit Zwischendeckern 

74. 
Kammpresse 12, 54. 
Kanale 164. 
Kanter 428. 
Karbonisation 450. 
Karomuster 177, 222. 
Karos 134. 
Kartenblattchen, metallne 

596. 

Sachverzeichnis. 

Kartenkette 186. 
Kartenschlagen 244. 
Kartenschlagmaschine 300, 

326, 333, 590, 591. 
Kartentrommel 596. 
Kartenzylinder 326, 358, 519. 
Kastchen 21. 
Katechu 311. 
Kegelradergetriebe 597. 
Kehlung 8. 
Keighley u. Netherwood 401, 

402. 
Keilferse 74. 
Kerbenrad 41. 
Kessel 106. 
Kettbanm 194, 195, 205. 
Kette 58, 192. 
Kettelmaschine 85, 293. 
Kettenananasmuster 263. 
Kettenabtrieb 184. 
Kettenband 58. 
Kettenbaumregulator, nega-

tive 506, 507, 521. 
Kettengelenke 58. 
Kettengetriebe 200, 201, 202. 
Kettenpliisch 424, 446. 
Kettenprisma 185. 
Kettenrad 58. 
Kettensamt 422. 
Kettenschaltung 126. 
Kettenschermaschine 476, 

480. 
Kettenschlichtmaschine 478, 

480, 481, 489. 
Kettenspulmaschine 476,477, 

503. 
Kettenstich 561. 
Kettenstichnaht 593. 
Kettenstiihle 218. 
Klfttenstuhl, englischer 215. 
-, mechanischer 194, 199. 
Kettentuch 248. 
Kettenware, doppeHlachige 

264. 
Kettenware, ganz feine 218. 
Kettenwaren 5, 219, 247. 
-, dichte 247, 253, 254. 
-, durchbrochene 253, 257. 
-, gemusterte 262. 
Kettenwechsel210. 
Kettenwechsela pparat, 

selbsttatiger 209. 
-, selbsttatig arbeitender 

202. 
Kettenwirkerei 14, 192. 
Kettenwirkmuster 264. 
Kettenwirkstuhl 23, 447. 
Kettenwirkware, doppeHla-

chige 202. 
Kettfaden 2, 294f£., 307, 309, 

310. 
Kidderminsterteppich 486. 
Kiddier 85. 
Kinderartikel 226, 242. 
Kissen 303. 

Klang 304. 
Klanke 348. 
KlappschlauchschloB 179. 
Klatschgang 347, 348. 
Kleiderschmuck 303. 
Kleiderstoffe 216. 
Klingelzeichen 590. 
Klopfeisen 545, 549, 550. 
KlOppelbahn 334. 
Kloppelbiichse 315. 
Kloppeleffekte 301. 
Kioppelfolge 334. 
Kloppelgangbahn 314, 316. 
Kloppelgeschwindigkeit 344, 

348, 366. 
KlOppelherz 317. 
Kloppelkopf 353. 
Kloppelmaschine 298, 330, 

371, 380, 381, 382, 383. 
Kloppeln 2, 296, 297, 298. 

300, 313, 314, 318, 319, 
322, 325, 329, 340. 

-, getragene 317. 
-, gleitende 317. 
Kloppelspitze 297, 300, 359, 

371. 
KloppeIsteuermittel 381. 
KlOppelsteuerung 314, 326, 

329, 356, 357, 358, 359, 
361. 

KlOppelstift 316, 317. 
Kloppelstillsetzvorrichtungen 

318,379. 
Kloppeltreiber 316, 382. 
Kloppeltriebwerk 314, 316, 

317, 361. 
Knaggen 58, 120, 125, 128, 

168. 
Knautschen 463. 
Knobloch 209. 
Knopfannahmaschine 293. 
Knopflochlitze 349. 
Knopflochmaschine 296. 
Knotenarten 305. 
Knotenbildung 307, 308, 309. 
Knotenfinger 298. 
Knotenmelder 184. 
Knotenprismen 307. 
Kniipfapparat 120. 
Kniipfgarn 504, 545, 549, 

550,551. 
Kniipfstuhl 547. 
-, deutscher 548. 
Kniipfstiihle, orientalische 

543, 544. 
Kniipfteppich 469, 470, 541, 

542. 
Kniipfteppichbindung 542. 
Kniipfteppiche, deutsche 547, 

550. 
-, mechanische 551. 
Kniipftrikot 143. 
Kokosbastzopfe 373. 
Kombinationsgrund 296. 
Kondenswasserbildung 283. 



Konduktricerad 102. 
Konduktriceradzahnkreuz 

102. 
Konfektion 286. 
Konsole 140. 
Kontaktplatine 579. 
Kontrollmuster 587. 
Konusschermaschine 194, 

476, 478, 479. 
Koper 130. 
Koperpliisch 432. 
Kopf der Nadel 6. 
Kopfe 298. 
:Kopiermaschine 590. 
Kordel297, 341, 351, 371. 
-, gummielastische 351, 352. 
Kordelflechtmaschine 297, 

322, 323. 
Kordellitze 354. 
Kotzer 428. 
Kozlik 467. 
Kraftverbrauch 66, 158. 
Krallitze 349. 
Krampfaderstriimpfe 47. 
Kratzenabzug 105, 106, 149. 
Kratzenhakchen 106. 
Krauselamt 423. 
Krautz 476. 
Krenzler 324, 326, 328, 371, 

373, 374, 378, 381. 
Kreppapparat 206. 
Kreppmuster 239, 265. 
Kreuz 217. 
Kreuzband, federndes ll8. 
Kreuzdeckenmuster 243. 
Kreuzknoten 305. 
Kreuzschlitzschiene 568, 

569. 
Kreuzspule 476. 
Kreuzung 362, 363. 
Kreuzverbindungsspitze 356. 
Krieger 316. 
Krimmer 138, 226, 465. 
Krimmerbildung 466. 
Krimpfrei 280. 
Krone 332. 
Kronenschlager 321, 329, 381, 

383. 
Krummachse 205. 
Kulieren, Storungen beim 

54. 
Kulierexzenter 59, 1l0, 147. 
Kulierhebel 53. 
Kuliermaschine 159. 
Kuliernasen 38. 
Kulierplatinen 52, 147. 
-, bewegliche 93. 
Kulierpliisch 223, 444. 
Kulierstelle 24. 
Kulierstellen, U mschaltung 

der 58. 
Kulierstiihle, mechanische 

flache mit Mustereinrich­
tung 75. 

Kulierteil der Platinen 52. 

Sachverzeichnis. 

Kulierware 5. 
-, gemusterte 228. 
-, glatte 37, 219, 226. 
-, hinterlegte 227. 
Kulierweg 53. 
Kulierwirkstuhl 49, 444. 
-, £lacher, mechanischer 63. 
Kulierware, glatte mit ver-

schrankten Maschen 134. 
Kulierwirkstiihle, mechani­

sche 50. 
Kulissenwechselung 320, 329, 

353. 
Kunstseide 94, 360. 
Kunststopfarbeiten 303. 
Kunstzwirn 226. 
Kiinzel 594. 
Kiipenfarbstoffe 474. 
Kupfer 15. 
Kupferlade 15. 
Kursheedt 567. 
Kurvenplatte 147. 
Kurvenring 134. 
Kurvenscheide 117, 568. 
Kurvenzylinder 155. 
Kurbelradantrieb 184. 
Kurbelschneidtisch 398. 
Kurbelstrickmaschine 293, 

592, 593, 594, 596. 
Kurbelwalkmaschine 270. 
Kurbelwebstuhl 484, 525. 
Kursheedt-ManufacturingCo. 

567,571,572,575,581,584. 

Lagerschiene 6. 
Lahmann 94. 
Lahmanngewirke oder Lah-

manntrikot 220. 
Lama 391. 
Lamb 171, 444. 
Lambschlitten 174. 
Lambstrickmaschine 191. 
Lame 52. 
Langbiirstmaschine 414. 
Langenmaschine 62, 63, 74. 
Langhanfgarn 470. 
Langreihe 85, 132. 
Langreihenapparat 131, 132. 
Langschiffchen 566. 
Langsstreifen 79, 260, 265, 

449. 
Langstreifen 81, 134. 
Langstreifen-Diagonalmuster 

232. 
Langstreifeneffekte 225. 
Langstreifenmuster 78, 177, 

222, 226, 227. 
Langstreifenmusterungen, 

durchplattierte 77. 
Languette 565. 
Laufer 489, 492, 504. 
Lauffaden, Zahl der 301. 
Laufmaschen 78, 81. 
Laufmaschenmuster 79, 170, 

222, 251. 

Laufrollen 388. 
Laufspule 428. 
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Leder, eng!. 251, 269, 280. 
Lederer 161. 
Leder, gerades englisches 

252. 
-, schiefes englisches 251. 
Lee 1, 14ff. 
Leerreihenapparat 75. 
Leerreihenarbeit 56. 
Leerscheibe 89. 
Leerspule 366. 
Legmaschine 217. 
Legungen, blinde 201, 245, 

251, 262. 
-, Nachbildung blinder 207. 
Lehrreihe 55, 57, 64, 78, 85. 
Leinenpliisch 443. 
Leinenschlag 301, 364. 
Leinenstoffteppich 303. 
Leinenzwirn 470. 
Leinenzwirnbindekette 486. 
Leiste 533. 
Leistung 2, 3, 63, 68, 87, 90, 

93, 134, 154, 155, 206, 226, 
289, 305, 306, 309, 325, 
360, 366, 368, 369, 387, 
565,589. 

Leiter 195, 295. 
Leitkurve 388. 
Leitrolle 329, 377, 389. 
Leitungsdrahte 134, 324, 352. 
-, umflochtene 352. 
Lepperhoff 300, 312, 333, 

343. 
Leroi 92, 93, 96, 97, 153. 
Lieberknecht 54, 63, 66. 
Liefergeschwindigkeit 158. 
Lieferrad ll4, ll5, ll6, 123, 

128. 
Links-Linksmaschine 37ff. 
Links-Links-Strickmaschine 

189. 
Links-Linksware 39,142,156, 

190, 241. 
Lintz 594. 
Litze 319, 335, 351, 371. 
-, dreiflechtige 339. 
-, einflechtige 337, 359. 
-, gummielastlsche 351. 
Litzenauge 510. 
Litzchen 300. 
Litzenflechtmaschine 297. 

322, 323. 
Litzenmaschine 371, 372. 
-, zweikopfige 320. 
Litzenschlauch 297. 
Litze, schottige 342. 
-, zweiflechtige 337, 338. 
Lochabsteller ll6, ll8. 
Locher 71. 
- in der Ware 53. 
Locherschlag, einfache 363. 
Lochlitze 343. 
Lochmaschine 2ll. 
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Lochnadel194, 195, 196,200, 
202, 204, 215, 295. 

Lochnadelmaschine 204, 216, 
219, 247, 265, 266, 267. 

Lochstanze 59I. 
Lochen 311. 
Lote 315. 
Loupgrund 296. 
Liistrieren 458, 465. 

Mac Gaw 566. 
Mac Nary 159. 
Madersperger 562. 
Mailleuse 92. 
-, englische 97. 
-, groJ3e oder Stuttgarter 

10 I. 
-, kleine 98. 
-, schiefe 102. 
Mailleusenrundstuhl 94. 
Maillon 510. 
Makotrikot 220. 
Manchester 392. 
Manges 564. 
Markierungspunkte 61. 
Markiervorrichtung 588. 
Marktnetze 303. 
Masche, fortgehangte 41. 
-, glatte 4I. 
Maschen 295. 
-, Abfallen der 14. 
-, abgefallene 54. 
-, Anschlagen von 268. 
Maschenbildung 5, 8, 9. 
- der Kettenware 196. 
Maschen, durchgerissene 14. 
Maschgr6J3e 311. 
Maschengr6Ben, Regulierung 

der 57. 
Maschen, los/!e15ste 14. 
Maschenrad 92, 93, 96ff., 99, 

100, 135, 146, 151. 
Maschenradrundstuhl 94. 
Maschenradstuhl 149. 
Maschenrad von Fouquet 97. 
- von Jacquin 97. 
Maschenstich 14. 
Mascheniibertragung 244. 
Maschenveranderung 78. 
Maschen, verschrankte 223. 
Maschenweite 309. 
Maschine 15, 195. 
Maschinenbildung 67. 
Maschinenfabrik Kappel 

A.-G. 562, 564££.,575, 576, 
578, 586, 587. 

MaschinenklOppelspitze 300. 
Maschinenknoten 308. 
Maschinen, mehrk6pfige 63. 
Maschinennadel 34. 
Maschinennadelreihe 96. 
Maschinennahte 286. 
Maschinenreihe 34. 
Maschinen, schnell laufende 

64. 
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Maschinenspitzenindustrie 
301. 

Materialgewicht 194. 
Matinee 263. 
Mausfell 280. 
Mausfellstoff 277. 
Mechanik 79. 
Mehrfadig 36I. 
Mehrkopfstickmaschine 592. 
Mehrnadel-Plattstich -Stick-

maschine 562. 
Mehrnadelstickautomat 596. 
Mehrnadel-Stickmaschine 

561. 
Mertens & Frowein G. m. b.H. 

425, 426. 
Messer 211, 362, 587. 
Messerkasten 90, 186, 213, 

306. 
Messerschiene 91. 
MeJ3maschine 333. 
MeJ3uhr 333. 
Metrische Nummer 24, 29. 
Milanese-Kettenstuhl 216, 

251. 
Milar-Stuhl 246. 
Minderarbeit 58f£. 
Mindereinrichtung 73, 87. 
Minderexzenter 58, 188. 
Mindermaschine 59, 6.~. 
Mindern 49, 65, 70, 73, 171, 

186, 189, 268. 
Mindernadeln 58. 
Mindern der Ferse 167. 
- der FuBspitze 61, 62. 
- der Spitze 167. 
Minderstrickmaschine 188. 
-, selbsttatige 186. 
Minderung 91, 160, 166, 168. 
-, automatische 59. 
Minderungsapparat 59. 
Minderungsexzenter 59. 
Minderungszunge 161. 
Mindervorrichtung 2, 49, 58. 
-, Einstellung der 60. 
Mitlaufer 282, 283. 
Mitnehmer 76. 
Mitnehmergabel 55, 56. 
Mitnehmerstange 55. 
Mittelendfedern 319, 320. 
Mittelexzenter 174ff., 178. 
Mitteljacquard 214, 267. 
Mittelrad 325. 
Mittelstiicke 267. 
Moeschler K.-G. 484. 
Mohair 226. 
Mohairgarn 458. 
Mohairpliisch 443, 45S, 465. 
Mohairsamt 454. 
Molard 313. 
Moosstich 391. 
Moquette 426. 
Moquetteteppich 537. 
M6belstoffe 52I. 
Mossig 50. 

Motorbetrieb lS4. 
Motor- J acquardstrickma­

schine lS5. 
Motor-Links-Linksstrickma­

schine 190. 
Motorrundstrickmaschine 

161. 
Motorstrickmaschine, ein-

fache lS5. 
Mottled-Laufer 504. 
Miihleisen 16, 20, 53, 54. 
Muldenpresse 281, 44:l, 462. 
Mulegarn 220. 
Miiller, Franz 312, 397, 409, 

419f£. 
Muskelstarker 352. 
Muster, abgepaJ3te 267. 
Musterapparate 17, 31ff. 
Muster, aufplattierte 222. 
Musterbande 567, 569, 591. 
Muster, Berechnung der 236. 
Musterbi1der, versetzte 237. 
Musterbrett 49S. 
Musterdecker 39. 
Mustereffekte 222. 
Mustereinrichtung 75. 
Musterfaden 295. 
Musterhebel SO. 
Muster im Kettensamt 423ff. 
Musterkarte 42ff., 79, 80, 

90ff., lS3, IS6, 213, 214, 
215, 296, 300, 527, 579, 
580, 590, 594ff. 

Musterkette 75. 85, 120, 
125ff., 139, 169, 205, 222, 
247, 248, 261, 265ff. 

Muster mit gr6J3erem Muster-
umfang 233. 

Musternadeln IS2, lS4. 
Muster, noppenartige 241. 
Mustern von Samt und 

Pliisch 448. 
Musterpresse 32ff., 47, SO, 

131, 202, 211, 212, 22S. 
245, 263. 

-, verstellbare 232. 
MusterpreBrader 154. 
Musterrad 34, 80, 134, 142, 

237. 
- mit schaufelartigen Zah-

nen 143. 
Musterrapport 46, 236, 362. 
Musterscheiben 169. 
Musterschiene 77, 212. 
MusterschloJ3 184. 
Muster, schillernde 76. 
-, schraglaufende 237. 
Musterstickmaschine 591. 
Musterstift 184, 215. 
Musterstreifen 120. 
Musterteile, reliefartige 585. 
Mustertrommel 56, 57. 
Musterumfang 232. 
Musterung 41, 284. 
-, abgepaBte 20S. 



Musterung, blasenformige 46. 
-, eingepreBte 284. 
- der Rundsehniire 344. 
Musterungen, durehbroehene, 

spitzenartige 89. 
-, koperartige, streifen­

artige 245. 
-, noppenartige 138, 184, 

264. 
-, ornamentale 232, 267. 
-, spitzenartige 215. 
Musterung, fellartige 466. 
- im Ausrustungsgang 450. 
-, koperartige 229. 
-, petinetartige 49. 
-, plastisehe 191. 
-, streifenartig 45. 
- von Kulierpluseh 445. 
- von Samt und Pluseh 450. 
-, wellenformige 226. 
Muster, unterlegte 182. 
Mustervorlage 564. 
Mustervorriehtungen 55,567, 

568. 
Musterwalze 42, 79, 80. 
Musterwirkungen 40. 
Mutzen 226. 

Naehgilben 272. 
Nadel 6, 79, 80, 112, 564, 

565, 594. 
Nadelabstand 565, 589, 590. 
N adelanordnung, vertikale 63. 
Nadelbarre 6, ]3. 
-, bewegliehe 67. 
Nadelbarren 79, 80. 
Nadelbarrenexzenter 57. 
Nadelbarre, vertikal, beweg-

liehe 63. 
Nadelbett 23, 171, 172. 
Nadelblei 15. 
Nadelfabrikation 6££. 
Nadelfeld 565. 
Nadelfontur 58. 
Nadeln, Fuhrung der 14. 
N adelfuhrungsring 139. 
Nadelhaken 6. 
Nadelkarten 8. 
Nadelkorper 103, 104. 
N adeIlaufmasehenmuster 78. 
Nadelmasehen 14, 219. 
Nadeln, Ausweehslung der 

148. 
-, Besehadigung der 53. 
-, einzeln bewegliehe 13, 49. 
-, Harte der 6. 
-, horizontal angeordnete 

50. 
- mit kurzen Haken 109. 
-, Naehpriifung der 8. 
-, Herstellung von 6. 
-, Verbiegen der 52. 
Nadelplatte 171. 
Nadelraum 28. 

Saehverzeiehnis. 

Nadelreihe, ausweehselbare 
582. 

-, bewegliehe 12. 
-, feststehende 9. 
Nadelring 93. 
Nadelschiene 6, 175, 295, 

581. 
NadeIsehloB 223. 
Nadelstab 526. 
Nadelteiler 184. 
Nadelversatz 175. 
Nadelvorriehtung 589. 
Nadelzahl 25, 112, 142. 
Nadelzange 7, 53, 107. 
Nadelzylinder 170. 
Nahfaden 527. 
Nahmasehine 286, 289, 525. 

592. 
Nahnadel 527. 
Naht 153, 289. 
Nahtlose, regulare Striimpfe 

und Soeken 167. 
Namenszuge 49. 
NaBrolIen 276. 
National 161. 
Naturfarbe 471. 
Neigungswinkel des Exzenter 

1l0. 
N etherwood 401. 
Netzarbeit 3. 
Netzen 270. 
Netzholz 303, 304. 
Netzjaeken 257, 259. 
Netzknoten 303. 
Netzknupfmasehine 3, ll. 
Netzknupfteehnik 303. 
Netznadel303. 
Netzsehlag 301, 364. 
Netzsehlagfiguren 301. 
Netzsehutzmittel 311. 
Netzstriekerei 302. 
Netzstriekmasehine 305, 306, 

309. 
Netzstriekware 308. 
Neumilanesenlegung 218. 
Neumilaneseware 251. 
Neusaehs. 'Nummer 23. 
Neusystem 101. 
Neusystem-Mailleuse 103. 
Neusystem-Masehenrad 106. 
Niehtauflosen d. Fadens 37. 
Niendorf 168. 
Noppen 422, 423. 
Noppen16eher 333. 
Noppenmuster 182. 
Nullkreisdurehmesser 198. 
Numerierung der franzosi-

schen Rundstuhle llI. 
-, direkte 30. 
Numerierungssystem 22ff. 
Nummerntableau 590. 

Oberfaeh 509, 518. 
Oberfadenspannung 592. 
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Oberkleider 94, 119, 224, 
225, 226, 246, 247, 249, 
251, 254. 

Oberkleidung 256. 
ObersehuB 424. 
Offenfangarbeit 180. 
Offenfangware 181. 
Olernadel 561. 
Okki 3. 
OIsehussel 103. 
Oemmler 180. 
Orientteppieh 544, 545. 
Ornamente 284. 
Orthmann 350. 
Osen 55, 344, 347, 361. 
Osenbildung 344. 
Osenmaschinehen 344. 
Osen, offene und geschlossene 

381. 
Osthoff 418. 
Overloekmasehine 289. 

Paeksystem 476. 
Packungssehnur 385. 
Paget 1, 12, 50, 63, 75f£., 81. 
Pagetrandermasehine, hohes 

System 82. 
Pagetstuhl 54, 58. 
-, altere Konstruktion des 

62. 
Pagetstuhle, altere 60. 
PaBstueke 570. 
Pantograph 564ff., 568ff., 

592. 
Pappen394. 
Pappkarte 186,190. 
Patent 60, 73. 
Patent-Randerware 36f£., 

239,240. 
Patentsehriften 293, 312. 
Patrone 197, 215, 229, 230, 

243,248,264,357,359,498, 
523, 533, 536, 549. 

Patronenpapier 41, 214, 236, 
241, 242, 299, 362. 

Patronenzeiehnung 368. 
Partialgange 379. 
Peinert 22. 
Pelz 75. 
Pelzbesatz, imitierter 458. 
Pelze, kiinstliehe 458, 459. 
Pelzstieh 391. 
Pelzware 223, 391. 
Perle 346. 
Perlfangkopf 141. 
Perlfangmuster 84. 
Perlfangmusterung 82, 89. 
Perlfangversatz 89. 
Perlfangware 36, 139, 141, 

169, 177, 240. 
Perlfilet 261. 
Perlkopf 8t, 89. 
Perlmasehenreihe 89. 
Perlmusterullg 241. 
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Perlreihe 84, 85, 89. 
Perrault 313. 
Perserknoten 542. 
Persianer 465. 
Pester 134. 
Petineteinrichtung 86. 
Petinetjacq uardeinrichtung 

90. 
Petinetmaschine 91, 244. 
-, einfache 39ff., 89. 
-, vierwand. 41. 
Petinetmuster 42, 78, 89, 92, 

143, 242, 244. 
- mit dreifachen Maschen 

243. 
Petinetmusterung 91. 
Petinetware 144, 145, 191. 
Pfeifenspule 192. 
Pfrommer 246. 
Phantasieartikel 190, 247, 

251, 254, 267. 
Phantasiemuster 212, 248, 

267. 
Phantasieware 202, 261, 264. 
Pieron 460, 463. 
Pikot 347. 
Pikotteller 361, 381. 
Pique 130, 229. 
Platine 6, 8, 64, 134, 148, 

194, 326, 329, 587, 596. 
- der Nase 8 .. 
- der Schwinge 8. 
-, fallende 8. 
-, Kehle der 9. 
Platinenbarre 9. 
Platinenbaum 200. 
Platinenboden 90. 
Platinenbiigel 152. 
Platinen, Durchreiben der 54. 
-, fallende ohne Schwingen 

50. 
-, fallende u. stehende 63, 

86. 
-, Fallhiihe der 53. 
Platinenfedern 53. 
Platinen, gerade Fiihrung der 

97, 98. 
Platinenhalter 98, 117. 
Platinenlaufmaschenmuster 

78, 80. 
Platinenmaschen 14, 78,219. 
-, aufgedeckte 244. 
Platinen mit PreBstabchen 

133. 
Platinen mit Schneidhebel 

134. 
Platinenpresse 54. 
Platinenschachtel 15, 17. 
Platinenscheibe 106. 
Platinen, selbsttatiges Grup-

pieren der 190, 191. 
-, wechselweises Einsetzen 

der 132. 
Platine, Schaft der 9. 
-, Schnabel der 9. 

Sachverzeichnis. 

PIa tine, stehende 8. 
Platinnadel 326. 
Platinring 95, 96. 
Plattenofen 285. 
Plattenpresse 281, 284, 462. 
Plattensengmaschine 417. 
Plattiereinrichtung 76, 77, 86, 

119. 
Plattieren 115, 132. 
Plattierfiihrer 182, 222. 
Plattierfarbmuster 76. 
Plattierlangstreifenmuster 

222. 
Platiermuster 89, 155, 167, 

182,222. 
Plattierplatinen 132, 222. 
Plattstich 585. 
Plattstichpartien mit langen 

Stichen 585. 
Plattstich -Stickmaschine 561. 
Pliisch 115, 153, 209, 256, 

265, 391, 392. 
Pliischbindung 493. 
Pliische, doppelflorige 436. 
-, gespitzte 456. 
Pliischeinrichtung 134, 202, 

210, 264. 
Pliischexzenter 211. 
Pliischfadenregler 134. 
Pliisch, gewirkter und ge-

strickter 223. 
Pliischlegung 266. 
Pliischmaschine 266. 
Pliischmatte 493. 
Pliischmuster 191. 
Pliischnadel 211. 
Pliischnadelbarre 210, 211. 
Pliischnadelfontour 447. 
Pliischplatine 75, 134, 223. 
Pliischrute 488. 
Pliischteppich 470, 471, 488, 

491, 493. 
Pliischware 75. 
-, leichte 52l. 
-, mehrchorige 425, 428. 
Pol 391. 
Polaufbindung 394. 
Poldurchbindung 394, 427. 
Polfaden 391, 430, 493. 
Polkette 391, 422, 448, 486, 

531. 
Polnoppen 430. 
Polschleife 423. 
PolschuB 391, 422. 
Praparieren 500. 
Prasidentlitze 336, 347. 
Prasidentlitzenmaschine 346. 
PreBarbeiten, verwickelte 

211. 
PreBarlllrolle 84, 89. 
PreBdecker 81. 
Presse 6, 9, 11, 74, 80, 81, 

202, 280, 284. 
PreBeffekt, papierartiger 283. 
Presse, glatte 48, 202, 263. 

Pressenrad 81. 
PreBfehler 117. 
PreBhebel 64. 
PreBkalander, hohle 282. 
PreBkante 67. 
PreBkolben 579. 
PreBmaschine I, 32. 
-, vierwandige 34. 
PreBmuster 32ff., 55, 80ff., 

119, 130, 131, 142, 154, 
167, 170, 202, 211, 216, 
228, 230, 232, 263. 

PreBmuster auf Samt 451, 
452, 453. 

PreBmustereinrichtung, dreh­
bare 33. 

PreBmuster in Kettenware 
262. 

- in Streifenform 454. 
- mit gekrauseltem Flor 

455. 
-, schachbrettartige 454. 
-, unregelmaBige, versetzte 

239. 
PreBnadel 6, 259. 
Pre Brad 94, 100, 101, 108, 

llO. 
PreBschiene 32, 80, 202, 262. 
-, glatte 212. 
PreBspane 273, 285. 
PreBvorrichtung 54. 
I :1-PreBvorrichtung 80. 
PreBwalzen 284. 
PreBware, doppelte, einnade­

lige 230. 
-, doppelte, zweinadelige 

232. 
-, einnadelige 136, 228. 
-, zweinadelige 33, 230. 
PreBwechselapparat 120. 
PreBwechsel mit Ringel-

apparat 130, 131. 
PreBwechselvorrichtung, 

selbsttatige 34. 
PreBwelle 64, 87. 
PreBzahne 32, 80, 81. 
-, bewegliche 55. 
PreBzylinder 579. 
Prisma 90, 91, 307, 308. 
Pritchard 566. 
Probestickerei 591. 
Produktion 589. 
Puffer 64. 
Pufferlager 64. 
Pumpwerke 385. 

Quadrant 57,87. 
Quadratelle 557. 
Quadratschnur 342. 
Querbiirstmaschine 414. 
Querlauf 346. 
Querstreifen 81, 216, 249, 

449, 453, 454. 
Quetschwerk 271. 



Rachel 202. 
Radiumkorde1349. 
Radiumlitze 349. 
Radiumspitze 351. 
Radiumstreifenlitze 351. 
Radpfeiler 317, 318. 
Rahmen, auswechselbare 563. 
Rahmenbewegung 571. 
-, elektrische 579. 
Rahmenverschiebung 568, 

579. 
Rakeln 420. 
Randbildung 73. 
Randereinrichtung 138. 
Randermaschine 1, 34, 36ff., 

82, 84, 91, 92. 
Rander mit Perlkopf in ver-

setzten Musterungen 92. 
Randermuster 82, 85. 
Randermusterung 86. 
Randermuster, versetzte 241. 
Randerstuhl 38, 53. 
Randerware 36ff., 96, 141, 

155, 161, 170, 171, 176, 
239, 241. 

-, regular geminderte 87. 
Randexzenter 176. 
Randmaschen 286. 
-, Eindecken von 268. 
Randmaschenbildung 65. 
RandschloB 176. 
Randstiicke 37, 82, 139, 141, 

156. 
-, abgepreBte 167. 
-. regulare ohne Minderung 

85. 
Rapassieren 275. 
Rapport 44, 232, 233, 334. 
Rapport-Scheibenapparat 

379, 380, 381. 
Rapportwalzen 326. 
Raschel 202, 447. 
Raschelmaschine 8, 23, 195, 

202, 206, 209ff., 218, 259, 
261ff. 

Raschelmuster mit mehreren 
Maschinen 257. 

Raschelpliisch 265. 
Raschelware, mehrmaschige 

267. 
Ratine 226, 391. 
Ratinemaschine 226. 
Rauheffekt 278, 280. 
Rauhen 269, 277ff., 394, 418. 
Rauhkratzen 138. 
Rauhmaschine 226,277,418, 

419. 
RauhprozeB 391. 
Rechen 12. 
-, offene 216. 
Rechteck·Muster 134. 
Rechts-Rechts-Fangware 

139. 
Rechts·Rechts-Kettenstuhl 

202. 

Sachverzeichnis. 

Rechts-Rechtslange 170. 
Rechts·Rechts-Randermuster 

239. 
Rechts·Rechts-Ware 36ff., 

82,138, 141, 155, 161,171, 
176, 221, 239, 242. 

Reduzierkette 185. 
Reduziertrommel 185. 
Reformteppich 484. 
RegIer 66. 
Regulare Waren 2. 
Regularnaht 5, 286. 
Regular-tJ"berwendlingnah-

maschine 286. 
Regular. tJ"berwendlingnaht 

289. 
Regulator 329, 506. 
Reibrollenantrieb 388. 
Reihenmuster 238. 
Reinigen 394. 
Reinigung 269. 
Reintgen 467. 
Reiser 393, 467. 
Reising 373, 374, 383, 384. 
Reithosen 252. 
Reliefmuster 224. 
Repetierwerk 527. 
ReuBen 311. 
Riegel 204. 
RiegelschluB 175. 
Riemen 62. 
Riemendreher 313. 
Riemendrosselmaschine 414. 
Riemengang 313. 
Riementisch 297. 
Riementrieb 62. 
Riet 298, 309, 490, 493, 523, 

531. 
Rieteinzug 531. 
Rietkamm 309. 
Rieter 566. 
Rillenscheibe 202. 
Rinderhaarzwirn 471. 
Ringel 55, 56, 78. 
Ringelapparat 55, 56, 75, 

80, 81, 86, 116, 119, 120, 
124ff., 131. 

-, dreifarbig 63. 
- mit einmaliger Ketten-

schaltung 128. 
-, sechsfarbiger 130. 
-, vierfarbiger 128, 129. 
-, zweifarbiger 121. 
Ringel, einreihige 120. 
Ringeleinrichtung 76. 
Ringelmuster 46ff., 55, 75, 

89, 115, 222. 
Ringelmusterung 78. 
Ringelware 75, 221. 
Rinnen 211. 
Rippscheibe 161. 
Rippchenware 181. 
Rippensamt 393. 
Rippscheibe 168, 169. 
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Rittershaus & Blecher 374, 
378, 381, 385. 

Rittmeyer 564, 565. 
Rocke 225. 
Rodel 313. 
Rohnahmuseline 289. 
Rohrchenwebstuhl 538, 539. 
Rohrennadel 7. 
Rollen 276. 
Rollendurchmesser 198. 
Rollenkette 568. 
Rollmaschine 275, 277. 
Rollrand 37. 
Roscher 146. 
RoBchen 16ff., 98, 103. 
RoBchenbewegung 64. 
RoBchen, Fiihrung des 64. 
RoBchenkastchen 70. 
RoBchenkeil 16ff., 52. 
RoBchens, Abnutzung des 54. 
RoBchenstange 52, 55. 
RoBchenstuhl 14ff. 
- ohne Schwingen 22, 64. 
RoBchenwagen 16. 
RoBchenzug 53. 
Royal-Axminsterbindung 

538. 
Royal-Axminsterteppich 537. 
Riickdrehvorrichtung 354. 
Riickstreifvorrichtung 152. 
Riickzugswalze 309, 310. 
Rudolf 63. 
Rudolph & Kiihne 457, 460, 
Rumpel 414. [463. 
Rundbiirstmaschine 414. 
Rundflechtmaschine 375,376, 

384. 
- fiir Gummikordeln 374. 
Rundgeflecht 314, 320, 341, 

371. 
Rundkettenstuhl 218. 
Rundkulierstiihle 92. 
Rund-Links-Linksmaschine 

156, 191. 
Rundrandermaschinen 170. 
Rundranderstrickmaschine, 

selbsttatig arbeitend 167. 
Rundschnur 323, 341. 
Rundschniire, Musterung der 

344. 
Rundschnurmaschine 324. 
Rundschnurschnellflecht-

maschine 324. 
Rundstrecker 274. 
Rundstrickmaschine 155,159. 
-, einfache glatte Strick-

ware 160. 
- fiir den Handbetrieb 159. 
- fiir gemusterte Waren 167. 
- fiir glatte Waren 161. 
Rundwirkmaschinen, Auf-

stellung 156. 
- Standard 164. 
Rundstuhl, Befestigung und 

Aufstellung 105. 
39 
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Rundstuhl, deutscher 146. 
-, englischer 155. 
-, englischer mit Maschen· 

rader 154. 
-, englischer mit beweg­

liches Spitzennadeln 154. 
-, eng!. mit Spitzennadeln 

153_ 
-, franz. 103, 143. 
-, franziisischer mit Kulier-

platinen 94. 
-, franziisischer mit Ma­

schenradern (Mailleusen) 
96. 

-, mechanischer 508. 
- mit groBem Maschenrad 

101. 
Rundstuhlpliisch 134. 
RundstuhlpreBmuster, Be-

rechnung von 232_ 
Rundwirkstuhl 46. 
-, englische 152. 
-, franziisischer 94, 138,142, 

155_ 
Rundwirkstiihle, mechani­

sche 92. 
- mit beweglichen Zungen­

nadeln 155. 
Rundwirkstuhl mit Haken­

nadeln 23. 
Riischwalze 327. 
Rute 422, 428, 436, 448, 

486, 490, 512, 513, 558. 
Rutenantrieb 514. 
Rutenapparat 426, 512, 514. 
Rutenbewegung 510, 513. 
Rutengang 510. 
Rutenkopfhalter 512, 513. 
Rutenpliischware 492. 
Rutenschiene 512_ 
Rutenschlitten 511, 515. 
Rutenstuhlteppich 486, 487, 

489_ 
Rutenware, mehrchorige 427. 
Rutenwebstuhl, mechani­

scher 504_ 

Sachs.-eng!. Numerierung 
23ff. 

Sachsiche Nummer 23ff. 
- Webstuhlfabrik 438, 439, 

476, 484, 504ff., 508, 510, 
514ff., 520, 525, 533. 

Sagenabzugwerk 320, 321. 
Sagezahnaufnehmen 373. 
Sagezahnwalze 377. 
Sahlleisten 458. 
Samt 256, 391, 392. 
Samtartige Futterstoffe 138. 
Samtbander 458. 
Samt, geschnittener 423. 
-, gezogener 423. 
Samtkochkessel 413. 
Samtnadel 422. 

Sachverzeichnis. 

Samtschneider auf dem Web-
stuhl 411, 412. 

Samt, wolle mer 257_ 
Sander & Graff 7. 
Sattel 103. 
Saum 10. 
Saupe 202, 218_ 
Saurer 567, 573, 575. 
Scott 171. 
S-Dorn 329. 
Sechseckdurchbrechung 46. 
Sechseckmuster 237_ 
Seele 320, 335, 353, 354, 375. 
Segmente 133. 
Seide 63, 68, 94, 95, 101. 
Seidenflorstoff 221. 
Seidenpliisch 224. 
Seidensamt 257, 444. 
Seidentrikot 220. 
Seide, Verarbeitung von 54. 
Seidenware 281. 
Seil 371, 385. 
Seilantrieb 62. 
Seile, geflochtene 353. 
Seilflechtmaschine 353, 354. 
Seitenexzenter 173ff_ 
Seitenjacquard 186, 190,213. 
Sektionalschermaschine 476. 
Selbstgetriebe 197, 198, 200, 

205. 
Seligo 312_ 
Sengen 417, 451. 
Sengmaschine 221. 
Setzen 503, 533_ 
Setzerei 503_ 
Setzmaschine 501, 502. 
Setzpatrone 503. 
Seyfert & Donner 179, 186, 

188. 
Sezessionstresse 345. 
Sicherheitsvorrichtungen 404, 

405, 586_ 
- bei SchuBsamtschneidma­

schinen 403, 410. 
Singer-Nahmaschinen A.-G. 

592. 
Smyrnaknoten 542, 548, 551, 

552_ 
Smyrnateppiche, deutsche 

550. 
-, mechanische 551. 
Socken 76ff., 167, 273. 
Sommerhemd 254. 
Sondergeflecht 371. 
Sonderrandermaschinen 37_ 
Sonderverfilzungsra uh-

maschine 280. 
Sonnenrander, abgestufte 

596_ 
Soutasche 301. 
Soutachelitze 319, 335, 336, 

345_ 
Soutachemaschine mit Dreh­

kliippeln 347. 

Spalte 318. 
Spannapparat 277. 
Spanndraht 173. 
Spannen 273. 
Spanngewicht 196_ 
Spannkreuz 194, 196. 
Spannrahmen 85, 274. 
Spannrahmen -Trocken-

maschine 418. 
Spannringe 55. 
Spannrolle 62. 
Spann- und Trockenmaschine 

mit Nadelketten 443. 
Spannung 192, 196, 324, 

351. 
Spannvorrichtungen fiir 

Schul3samtschneidmaschi -
nen 406, 408_ 

Spannwelle 388. 
Spennrath 393, 467. 
Spezialflechtmaschine 297. 
Spiegel 77, 446, 448, 450. 
Spiegelrad 42, 90. 
Spindelplattenpresse 284. 
Spinne 365, 366_ 
Spinnen 301. 
Spinniil 471, 475. 
Spitzdeckerei 61. 
Spitze, einfiidige 361, 362, 

380, 381, 382, 383. 
-, dreifadige 358_ 
-, Mindern der 167. 
Spitze, vierfadige 357. 
-, zweifadige 359, 360, 380, 

381. 
Spitzen 2, 78, 212, 219, 261, 

300, 355, 371. 
Spitzenbordiire 211. 
Spitzen, bordiirenartige 293_ 
Spitzenflechtmaschine 297, 

325, 326, 381. 
Spitzengrund, kleiner 260. 
Spitzenkliippelmaschine 325, 

326. 
-, einfadige 300. 
Spitzenmaschine 62, 293, 300, 

366, 374, 379. 
_ mit Jacquardeinrichtung 

300_ 
Spitzenmuster 211, 296_ 
Spitzenmusterung 295. 
Spitzennadel 6, 153, 167, 

309_ 
Spitzenrollbock 333_ 
Spitzenstoffe 267_ 
Spitzentonne 329. 
Spitzenumhange 263. 
Spitzmaschine 456, 457. 
Splitfaden 77. 
Splitplatinen 77. 
Sporn 136_ 
Sportartikel 86, 94, 119, 153, 

155, 159, 190, 226, 227, 
240, 242_ 



Sportnetze 311. 
Spitzenschlauch 385, 386. 
Spulen 55, 192, 386. 
Spulen 272. 
Spulenbremse 387, 388. 
Spulengestell 192, 428. 
Spulenhauschen 317. 
Spulenkorb 386, 388, 389. 
Spulenstander 55. 
Spulmaschine 332, 482, 592. 
Spulenschlitten 389. 
SpulenschlOsser 317. 
Spulentrager 541. 
Spulenwagen 218. 
Supportschlitten 174. 
Swiss 296. 
Systeme 96, 154. 
System, englisches 93. 
-, franzosisches 93. 
- Hilscher 63. 
- Schubert & Salzer 63. 

Schablone 268, 564. 
Schaft 488, 526, 534. 
Schaftbewegung 508, 510. 
Schaft der Nadel 6. 
Schafthandwebstuhl 532. 
Schaftmaschine 534. 
Schaftrutenstuhl 515. 
Schaftrutenwebstuhl 504, 

505. 
Schaftstuhle fiir Cocoslaufer 

484. 
Schalchen 318. 
Schalmusterung 267. 
Schals 219, 260, 263, 267. 
Schaltkette 61. 
Schaltklinike 569. 
Schaltknopfe 125. 
SchaItrand 57, 596. 
Schaltvorrichtung 58. 
Scharniernadel 7. 
Schaukel 322. 
Scheibenmesser 442. 
- fUr SchuBsamt 407, 408, 

409. 
Scheibennetzgardine 309. 
Scheibenspule 476, 503. 
Schema 197. 
Schere 127, 192, 417, 552, 

554. 
Scherenhebel21I. 
Scherenmesser 120. 
Scherenplatte 122. 
Schermaschine 193, 416, 417, 

549, 552, 553. 
Scheuerblech 34f£., 82, 84, 

87,88. 
Schiebeplattchen 118. 
Schieber 108. 
SchieBer 143. 
Schiffchen 309££., 561, 590. 
Schiffchenantrieb 585. 
Schiffchenbahn 589, 590. 

Sachverzeichnis. 

Schiffchen-Fullvorrichtungen 
592. 

Schiffchen -Stickmaschine 
561, 565, 566. 

-, automatische 573, 578. 
Schlagblech 207, 212. 
Schlagblechmuster 263. 
Schlageisen 326, 333. 
Schlager 321, 329, 372. 
Schlagermesser 329. 
Schlagernadel 327. 
Schlagerwerk 321. 
Schlagleiste 596. 
Schlagwerk 298. 
Schlagzeug 298. 
Schlangenmuster 251. 
Schlauchgeflecht 371. 
Schlauchkops 481. 
Schlauchoffner 410. 
SchlauchschloB 175, 176, 178, 

181. 
-, halbes 182. 
Schlauchstreifen, schmale 

182. 
Schlauch- und Fangschliisser, 

zusammengesetzte 181. 
Schlauchwaren 93. 
Schleifen 277, 280, 422. 
Schleifenbildung 8. 
Schleifengrund 196. 
Schleifenreihe 37. 
Schleifmaschine 252. 
Schleifspule 428. 
Schleudermaschine 271, 272. 
Schlichte 476. 
Schlichtemittel 481. 
Schlichten 530. 
Schlichtmaschine 477. 
SchlieBe 298. 
Schlingen 340, 549. 
Schlingenplusch 178, 210, 

266. 
Schlingenpluscheinrichtung 

208. 
Schlingenschneidmaschine 

549, 550. 
Schlingfaden 524, 526. 
Schlingteller 339, 340, 341. 
Schlitten 175. 
Schlittenantrieb 515. 
Schlitten, halblanger 174. 
-, kurzer 174. 
-, langer 174. 
SchloB 160, 169, 170, 173, 

175, 177. 
SchloBmantel 161, 162. 
SchloBriegel 186. 
SchloBzylinder 160, 163, 164, 

169. 
Schluffe 344. 
SchluBreihe 85. 
SchluBstarke 37, 141. 
Schmirgelwalzen 280. 
Schneiden der Polnoppen 

4-29. 
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Schneiden von SchuJ3samt 
396. 

Schneidhebel 134. 
Schneidmaschine fUr Kulier-

plusch 445. 
- fur SchluBsamt 397. 
- mit Langmesser 399. 
- mit Spanntisch 398. 
Schneidmesser 395. 
Schneidplusch 210, 265. 
Schneidrad 134, 197, 198, 

200. 
Schneidreihe 131, 132, 142. 
Schneidruten 426, 436, 448. 
Schneidtisch 395. 
Schneidvorrichtung 120, 396, 

399. 
Schneidzeug mit endloser 

Kette 442. 
Schnellaufer 69,70, 158,206, 

313. 
Schnellflechtmaschine 324, 

386, 387, 388. 
Schnitte 256. 
Schnitt, Farbe im 473. 
Schnittmoquette 426. 
Schnittmuster 268. 
Schnittrute 422, 423, 488, 

491,513. 
Schnittware 159. 
Schnur 371, 385. 
Schnurenzug 53. 
Schnurkordel 326. 
Schniirrahmen 333. 
Schnurriemen 371. 
Schnursenkel 297. 
Schnurvorlegevorrichtung, 

selbsttatige 586. 
SchOllchen 318, 319, 321. 
Scholle 298, 321, 322, 327, 

329. 
Schollendurchmesser 330. 
Schollenkastchen 298. 
SchOnfeld 589. 
SchOnherr 194, 438, 439. 
Schragen 189. 
Schubert & Salzer 63, 68, 72, 

79, 146, 149, 161, 164, 170. 
Schuhe 246. 
Schuhriemen 297, 313. 
SchuBapparat 212. 
SchuJ3band 523. 
SchuBeinrichtung 264. 
SchuBeffekte 262, 268. 
SchuBfaden 2, 47, 294, 295, 

306, 309, 310. 
SchuBfilet 260. 
SchuBfransen 213. 
SchuBkettenwaren 212. 
SchuBkulierware 245. 
SchuBIegung 265. 
SchuBmaschine 46, 260, 261, 

262. 
SchuBsamt 392, 393. 
-, Schneiden des 394. 

39* 



612 

SchuBsamt -Schneidmaschine 
398, 399, 401, 402, 409_ 

SchuBspnlmaschine 482. 
SchuBwachter 527. 
SchuBwaren 191. 
Schiittelwelle 52. 
Schiitzen 309, 310. 
Schiitzenlade 306. 
Schiitzenwechsel 525, 534. 
Schutzreihe 85. 
SchwefelprozeB 274. 
SchweiBjacken 259. 
Schweizerjacken 37. 
Schwinge 15, 17, 53, 63, 

166. 
-, der Platine 8. 
Schwingenbarre 63. 
Schwingenpresse 17, 20. 
Schwingenrute 83. 
Schwingen, Verbiegen der 31. 
Schwingkopf 83. 

Stabchen 5. 
Stabchenmusterung 301. 
Stahl 467. 
Stahlglattwalzen 283. 
Stahlkratzenbelag 105. 
Stampfwaschmaschine 270, 

271. 
Standard 161, 167. 
Stangenrad 320. 
Stapelartikel 155. 
Staubabsaugrohrsystem 280. 
Stechdecker 71. 
Stecher 91. 
Stechmaschine 40 ff. 
Stechmaschinenmuster 89, 

242. 
Stechnadeln 91. 
Steckschiitzen 532, 534, 548. 
Stehende Platinen 9. 
Stehfaden 524, 526, 527. 
Stehplatinen 132. 
Steifen 394. 
Stelleisen 124, 186, 296. 
Stellsacke 3ll. 
Stellwinkel 126. 
Steppstich 585. 
Sterne 585. 
Steuergabel 383. 
Stickautomat 594. 
Sticheffekte 585. 
Stiche, harte 585. 
Stickerei 391. 
- Feldmiihle 585, 587, 591. 
Stickfeld 565. 
Stickgatter 566. 
Stickh6hle 565, 588. 
Sticklange 565, 588. 
Stickmaschine 564. 
-, automatische 567. 
-, Heilmannsche 561. 
-, Lambsche 444. 
Stickmaschinen-Automat 

571. 

Sachverzeichnis. 

Stickmaschinenmuster 77. 
Stickmuster 569. 
Sticknadel 561. 
Stickrahmen 563, 564, 566. 
Stickrahmen-Antrieb 588. 
Stickrahmen -Aufhiingung 

588. 
Stickrahmenbewegung 575. 
Stiftnadel 182, 266. 
Stoffdriicker 594. 
Stoffe, tuchartige unelasti-

sche 246. 
Stoffhalter 592. 
Stoffrahmen 565. 
Stoffschieber 592, 594, 595, 

596. 
Stoffspannrahmen 592. 
Stofftransportierung 593. 
Stopferei 552. 
Storchschnabel 564. 
Storungen 53, 54, 61, 64, 

84, 99, 101, 103ff., 107ff., 
U7ff., 132, 134, 148, 149, 
150, 152, 154, 173, 326, 
328, 387, 514, 582, 585ff., 
590. 

StoBdampfer 64. 
StoBel 569, 573ff., 596. 
Straffkette 435. 
Strahnspulmaschine 332. 
Strang 476. 
Streckarme 15. 
Strecken 276. 
Streckmaschine 275, 277. 
Streicheisen 94, 136, 140, 142, 

144, 145, 154. 
Streichgarn 471. 
Streichwolle 269. 
Streichwollgarn 270. 
Streifen 77. 
Streifenbilder, fortlaufende, 

schrage 238. 
Streifen in der Ware 225. 
Streifenlitze 339, 340, 341, 

355. 
Streifenmuster 222, 44£1. 
Streifensamt 393. 
Streifenware 221. 
Stricheffektra uhmaschine 

277. 
Stricken 3. 
Strickholz 303. 
Strickkleidung 269. 
Strickmaschine 13, 49, 159. 
Stricknetze 303. 
-, Ausbessern der 312. 
Strickware, glatte 175. 
Strickwaren, Nachahmungen 

von 206. 
Strumpfautomat 161. 
Striimpfe 4, 18, 55, 76ff., 

93, 161, 164, 170, 221, 223, 
273. 

-, nahtlose 161. 
-, nahtlose, regulare 167. 

Strumpfe, regulare, gemin­
derte 85. 

Strumpffabrikation 62, 63, 
74, 153, 155, 159, 167. 

Strumpflange 37, 74, 141, 
168. 

Strumpfwaren 275. 
Strumpfwirkstuhl 15. 
Strutt 1. 
Stiickware 268. 
Stufeneisen 295. 
Stufenhebel 570, 572, 573, 

587. 
Stufenschnitt 449, 450. 
Stuhlkorper 104, 105, 106. 
Stuhlnadeln 35. 
Stuhlnadelpresse 35. 
Stuhlnadelzahl 236. 
Stuhlnummer, metrische 30. 
Stuhlnummern 29. 
Stiipfelapparat 565, 581. 
Stiitzscheibe 589. 

Taanen 311. 
Talkumpackung 384. 
Talkumschnur 385. 
Tamburiermaschine 592. 
Tamporiermaschine 293. 
Tapestryteppich 495. 
Taster 128. 
Teichnetze 311. 
Teilkreisdurchmesser 366. 
Teilrad 144. 
Teller 287. 
Tellerbiirstmaschine 416. 
Tellerrad 297, 317, 374, 379. 
Tellerreihen 349, 350. 
Temperaturschwankungen 

73. 
Temperaturwechsel 59. 
Templeton 522. 
Temporad 201. 
Tennisnetze 309. 
Teppicha ppreturmaschine 

556. 
Teppiche, durchgewebte 493, 

542. 
-, glatte 482. 
Teppichgarne, Farben der 

472, 473. 
Teppich, glatt 486. 
TeppichgroBen 557. 
Teppichstoffe 469. 
Teppichrute 488. 
Teppichschermaschine 553, 

554, 555. 
Teppichwebstuhl, mechani­

scher 485. 
Teppichwolle 471. 
Terrot U5, 116, 120, 126, 128, 

131ff., 138, 142, 145, 156, 
158, 171, 222, 227. 

Thimonnier 593. 
Tischdecken 521. 
Tischrollmaschine 276. 



Tischwelle 374. 
Tober 388. 
Tonne 321. 
Torpedokordel 374. 
Torpedoplatten 352. 
Tour 241. 
Tourenregler 158. 
Tourenzahl 156, 366, 367. 
Tournayteppich 492, 493. 
Tournay-Velvet 432. 
Tragstiick 103. 
Tranken 311. 
Transmission 62. 
Transmissionsseile, gefloch-

tene 353. 
Transporteur 288. 
Transportteller 287. 
Trapezschnur 342. 
Trauerbander 260. 
Treiber 297, 318, 328, 329, 

362, 382, 393. 
Trennfaden 85. 
Trennreihe 37, 82, 84, 131, 

139, 142, 170. 
Treppenlaufer 489. 
Tresse 297, 371. 
Trieb 310. 
Triebrad 104, 297. 
Triebwerk 362. 
Trikotagen 153. 
Trikotagenfabrikation 93, 

220, 230, 273, 281. 
Trikotagenindustrie 94. 
Trikot, einfacher 254, 267. 
-, einfacher halber 261, 265, 

266. 
Trikotfutterware 226. 
Trikot, hal ber einfacher 197, 

247. 
- mit Futter 256. 
-, offener halber, einfacher 

248. 
Trikot-PreBkalander 281. 
Trikotrollmaschine 276. 
Trikotschlauche 218. 
Trikotstoffe, kunstseidene ge-

fiirbte 284. 
Trikot, versetzter, halber, 

einfacher 252. 
Trikotware, kunstseidene281. 
Trio· Tite-Dberwendlingnah­

maschine 289. 
Triple-Interlocknahmaschine 

289. 
Trockenapparat 273. 
Trockenmaschine 273, 274. 
Trockenraum 273. 
Trocknen 273, 274, 394. 
Trommel 17. 
Trommelrauhmaschine 279. 
Tropperjacquard 295. 
Tropperjacquardgetriebe 213. 
Trosselgarn 192. 
Tuch 226, 249. 
Tuche mit Futter 256. 
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Tiicher 212. 
Tuch, Ersatzfiir gewebtes 246. 
Tuchstoff 225. 
Tuffe 348. 
Tiill 2, 244. 
Tiillgardine, englische 296. 
Tiillgewebe 294. 
Tiill, glatter 295. 
Tiillgrund 294, 363. 
-, teilbarer 295. 
Tiillmaschine 43ff. 
Tiillmusterung 46. 
Tupf 301, 326, 365. 
Tupfenstern 365. 
Tiirvorlage 493. 
Twist 223. 
Twistapparat 138. 
Twisteinrichtung 135. 
Twistfuttereinrichtung 138. 
Twistfutterware 226. 
Twistmailleuse 226. 

Uberdecknahmaschine 289. 
Uberdecknaht 290. 
Dbertragen 85. 
Ubertragen der Muster 237. 
Ubertragung 74. 
Dberwendlingnaht 286. 
Umflechten elektrischer Lei-

ter 375. 
Umkehrmaschine 276. 
-, automatische 275. 
Umkehrreihe 216, 249, 255. 
Umkehrteller 319, 327, 340, 

372. 
Umlaufrader 386, 387. 
Umlegmuster 77, 134, 155, 

182, 222. 
Umrechnung 25. 
Umschalthebel 123. 
Umschaltkette 168. 
Umschaltung 185. 
Umsteuern 70. 
Umsteuerung 60, 166. 
Umsteuerungsapparat 59, 

166. 
Umwenden 275. 
Umzugshebel 413. 
Union 293. 
United Velvet Cutters Asso­

ciation Lmtd. 401. 
Universal-Petinetmaschine 

42, 90, 91. 
Universalpresse 80. 
UniversalpreBmaschine 81. 
Unkosten 558. 
Unterantrieb 156. 
Unterbau 15. 
Unterjacke 254. 
Unterkleider 224. 
Unterlegen der Maschen 79. 
UnterschuB 424. 
Untersetzer 100, 152. 
Unterwerk 15. 
Utrechtersamt 454. 

Valenciennes 301. 
Vaucanson 313. 
Velpel 392. 
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Velvet 392. 
Velvetschneidemaschine 400. 
Velvetteppiche 495. 
Velvet, Veredlung von 422. 
Venisespitze 301. 
Verbindungsreihe 85. 
Verdickungsmittel 500. 
Verdolmaschine 517. 
Veredelung 269. 
Verfilzungseffekt 279, 280. 
V erfilzungseffektrauh-

maschine 277. 
Verhaltniszeichen 194. 
VerriegelungsschuB 433, 434. 
Versatz 90,198,199,233,237, 

238, 249, 338. 
Versatzhebel89. 
Versatzlegung 249. 
Versatzmuster 89. 
Versatzzahl 236. 
Verstarken 161. 
Verstarkungseinrichtung 63. 
Verstarkungsapparat 166. 
Verstarkungsfadenfilhrer 161. 
Verteilen 11,17,86. 
Verteilschiene 54, 86. 
Verteilwelle 86. 
Viellaugenmaschine 63. 
VierschuBbindung 531. 
Vigogne 220, 226, 269. 
Vigognegarn 220, 270. 
Vigogneware 220. 
Vogtlandische Maschinenfa-

brik 567, 572, 573, 575, 
581, 582, 586, 588, 590, 
594. 

Voigt 565, 566. 
Volkenbornsche Drehteller 

317, 355. 
Vollendung 268. 
Vorderaussetzer 322. 
Vordermaschine 84, 87, 88. 
Vordrehung 363. 
VorfuB 74. 
VorfuBmaschinen 63, 74. 
Vorgelege 62. 
Vorlage 557. 
Vorplatine 326. 
Vorrad 322,325, 374. 
Vorstreicher 141. 
Vortreiber 195. 
Vorwarebindung 524. 

Wachsen 418, 419. 
Wachsmaschine 269, 419, 

420. 
Wade 78. 
Wadendeckerei 79. 
Wagen 15, 17, 19,503,564. 
Walford 313. 
Walken 270, 472. 
Walkerde 472, 475. 
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Walkmaschine 27l. 
Walkol 270. 
Walkstriimpfe 273. 
Walze 17, 19, 42. 
Walzenabzugwerk 320, 372. 
Walzenstuhl 17, 19. 
1: l-Walze 239. 
2: 2-Ware 239. 
Ware, abgepaBte 209. 
-, dichte und lose 57. 
-, doppelflachige 204, 206, 

215, 24l. 
-, eingebrochene 49. 
-, eingekammte 75, 223, 

39l. 
-, einnadelig langsgestreifte 

229. 
-, EinschlieBen der 52, 60. 
-, EinschlieBen der fertigen 

69. 
-, fehlerhafte Stellen in der 

252. 
-, filetartige 256. 
-, gekloppelte 2. 
-, gekniipfte 2. 
-, gemusterte 3l. 
-, gerahmte 2. 
-, gerauhte 269. 
Waren, gerippte 167. 
Ware, geschnittene 2, 268. 
-, glatte 14, 8l. 
-, halbdichte 254. 
-, halboffene, regular ge-

mischte 89. 
-, Locher in der 17. 
-, pelzartige 225. 
-, plattierte, gestreifte u. 

durchplattierte 77. 
-, regulare 2, 49, 268. 
-, schlauchartige 209. 
-, schlauchformige 89. 
-, schlauchformige, glatte 

17l. 
-, tuchartige 246. 
-, iiberrippte 143. 
-, unterlegte 182. 
-, Verziehen oder Verschie-

ben der 577. 
-, zweinadelig, langsgestreif­

te 231. 
Warenabstreicher 184. 
Warenabzug 67, 105, 156, 

189, 201, 205. 
-, automatischer 154. 
Warenbaum 201, 295. 
Warenbaumregulator 524. 
Warendichte 16, 58. 
W areneinfiihrungsa pparat 

276. 
Warenkante 78. 
Warenkessel 105, 106, 274. 
Warenlange 59. 
Warenrichtung, schiefe 252. 
Warenrolle 21, 85. 
Warenschlauche, groBere 167. 
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Warenschnitt 297. 
Warenstreifen 85. 
Wareniibertragung, selbstta-

tige 74. 
Waschbehalter 270. 
Waschefabrikation 94. 
Waschen 269,270. 
Waschlauge 269, 27l. 
Waschmaschine 270, 27l. 
Wasserechtheit 474, 475. 
Wattelinstoff 268. 
Webstuhl fiir Kettensamt 

425, 429. 
-, mechanischer 525. 
- mit Schneidvorrichtung 

437. 
Wechselautomat 267. 
Wechselplattiermuster 222. 
Wechselplattierplatinen 222. 
Wechselplatinen 132. 
Wechselrad 34, 321. 
Wechselung 353. 
Weftgarn 536. 
Wehrli 566. 
Weiche 124, 126, 340, 349, 

350. 
Weichwalzen 283. 
Wellenschnitt 448, 450. 
Welline 226, 39l. 
Wellinemaschine 226. 
Wendeapparat 218. 
Wendehaken 42. 
Wendeplatinen 77. 
Werfmaschine 49. 
Werfmuster 144. 
Werggarnzwirn 470. 
Werk 15. 
Werkarme 17. 
Werkfeder 17, 20. 
Westen 167, 240. 
Wever 134, 138, 273. 
Wheeler & Wilson·Nahma· 

schine 566. 
Wickeltupf 365. 
Wickelwalze 85, 106. 
Wicklungsverfahren 28l. 
Wiege 309. 
Wielands Nachf. 273. 
Willkomm 241, 293. 
Wiltonteppich 492. 
Windmaschine 27l. 
Winkelriegel 210. 
Wirbelbiirste 46l. 
Wirbelmaschine 459, 460,46l. 
Wirbelmuster 460. 
Wirbelpliisch 459, 465. 
Wirken 5. 
Wirkerzeitung 293. 
Wirkmaschinen 577. 
Wirkmuster 47, 138, 219. 
-, spitzenartige 39. 
Wirkstuhl 8. 
Wirkstiihle, flache, mecha­

nische 50. 
Wirkstuhl, einkopfiger 50. 

Wirkstiihle, mechan. 49. 
-, sehr breite 2l. 
Wirkstuhl, mehrsystemiger 

50. 
Wirkungen, preBmusterartige 

435. 
Wirkwaren, bedruckte 22l. 
-, doppelflachige34ff. 
-, einseitig gemusterte 228. 
-, gemusterte 18. 
-, glatte 55. 
-, glatte und gemusterte, 

regulare 63. 
- mit Farbmusterungen221. 
-, plattierte, doppelflachige 

246. 
-, regulare 50. 
Wollaufer 483. 
Wolle 394. 
Wollgarn 471, 473. 
W ollgarnteppiche 486. 
W ollhaar 47l. 
Wollpliisch 224, 443. 
Wollwaren 269, 270. 
Worm 293. 

Zackenlitze 343. 
Zackenmuster 245. 
Zahlkette 37, 58, 61, 64, 70, 

80, 126, 128, 141, 163, 164, 
244. 

Zahltrommel 57. 
Zahlwerk 194. 
Zahn 567. 
Zahne 80. 
Zahnkranz 17. 
Zange 327. 
Zasche der Nadel 6. 
Zaschendecker 58. 
Zaschennadel 6. 
Zech 211. 
Zeichen 49. 
Zeichenvorrichtung 591. 
Zeiten 197ff., 204, 249. 
Zellengrund 296. 
Zentralstellung mit Skala 149. 
Zentrifuge 272. 
Zettelbrief 25l. 
Zettelgarn 193. 
Zetteln 192, 194. 
Zickzack·Karomuster 78. 
Zickzackmuster 134, 222, 227, 

24l. 
Ziegenhaar 394. 
Ziegenhaargarn 486. 
Ziegenhaarzwirn 471. 
Zierfaden 245. 
Zierknoten 213. 
Zierrand 84. 
Zierstichmaschine 289. 
Zittauer Maschinenfabrik 

A.-G. 413, 417. 
Zoll, franz. (MaB) 367. 
Zopfflechte 335. 
Zubringerrad 151. 



Zug 318. 
Zuglaufmaschenmuster 78. 
Zugmaschen 78. 
Zugmaschenmuster 78. 
Zugmoquette 426. 
Zugrute 422, 423, 450, 488. 
Zugschnure 82. 
Zugzeugstoff 260. 
Zunahmeverfahren 49. 
Zunehmen 49, 186, 268, 304. 
Zunehmergreifer 164. 
Zunge der Nadel 8. 
Zungenbiirsten 173, 184. 
Zungendraht 205. 
Zungennadel 7,153,155,159, 

171, 194, 195, 202, 444, 
561. 

Zungennadelmaschine 14. 
Zungennadeln, einzeln be­

wegliche 212. 
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Zungennadeln, festIiegende 
14. 

Zungennadelrundmaschine 
135. 

ZungenOffner 184. 
-, sog. 173. 
Zungenschiitzer 160, 161,173. 
Zungenweiche 317, 356ff., 

361. 
Zusammengesetzte Schlauch­

und FangschlOsser 181. 
Zweiflechtig 314. 
Zweimaschendoppelkoper 

232. 
Zweimaschenkoper 232. 
Zweinadel-Hakelmaschine 

293. 
Zweinadelkoper 231, 232. 
Zweinadelpique 231. 
Zweinadelpresse 33, 230, 231. 
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ZweinooelpreBvorrichtung 80. 
Zweinadelstuhl 21, 31. 
ZweireihenpreBmuster 1: 1 

230. 
- 2: 2232. 
Zweischeibenspule 192. 
ZweischuBbindung 488, 492, 

531. 
Zweitellersystem 359, 360 

367. 
Zwei-Zwei-Randerware 36. 
Zwirn 314. 
Zwirnhandschuhe 18. 
Zwischenrad 322. 
Zwischenteller 324. 
ZyIindersengmaschine 417. 
ZyIinder-Trockenmaschine 

394,414. 
Zylinderiiberdecknah­

maschine 289. 
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tigung der Wasserreinigung und der Apparatbleiche der Baumwolle. Von E. J. ""user. 
Mit 191 Textfiguren. VII, 301 Seiten. 1913. Gebunden RM 8.41} 

Die lUercerisation der Baumwolle und die Appretur der mer­
cerisierten Gewebe. Von Paul Gardner, Technischer Chemiker. Zweite, 
vollig umgearbeitete Auflage. Mit 28 Textfiguren. IV, 196 Seiten. 1912. 

Gebunden RM 9.-

Kenntnis der Wasch-, Bleich- Ull(l Appreturmittel. Ein Lehr- und 
Hilfsbuch fiir technische Lehranstalten und die Praxis von Ing.·Chemiker Heinril'h 
Walllllld, Professor an der Technisch-Gew8lblichen Bundeslehranstalt Wien 1. Zweitc, 
verbesserte Auflage. Mit 59 Textabbildungen. X, 337 Seiten. 1925. 

Gebunden RM 16.50 

Die Gaufrage. Das Einpressen von Mustern in Textilien, Papier, Leder, Kunst­
leder, Zelluloid, Gummi, Glas, Holz und verwandte Stoffe. Von Wilh"lm Kleint'· 
w!'fers. Mit .19 Textabbildungen. 117 Seiten. 1925. Gebunden RM 15.-

Die Getriebe der Textilteclmik. Ein Beitrag zur Kinematik fiir Maschinen­
ingenieure, Textiltechniker, Fabrikanten und Studierende der Textilindustrie von Prof. 
Dr.-Ing. Oscar Thiering, Budapest. Mit 258 Textabbildungen. IV, 134 Seiten. 1926. 

RM 12.-; gebunden RM 13.50 

Die Trockentechnik. Grundlagell, Berechnullg, Ausfiihrung und Betrieb der 
Trockeneinrichtungen. Von Dipl.-Ing. JI. Hit'~ch, Beratender Ingenieur V. B. I. Mit 
234 Textabbildungen, einer schwarz en und 2 zweifarbigen i-x-Tafeln fiir feuchte Luft. 
XIV, 366 Seiten. 1927. Gebunden RM 31.80 

Die chemische Betriebskontrolle in der Zellstoff- und Papier­
industrie und anderell Zellstoff verarbeitellden Industrien. Von Dr. 
phil. Carl U. Schwlllbe, Profpssor an der Forstl. Hochschule und Vorstand der Ver­
suchsstation fiir Holz- und Zellstoff-Chemie in Eberswalde, und Dr.-Ing. Rndolf SipbH, 
Ohefchemiker des Kramfors-Konzernes, Sulfit- und Sulfatzellstoff- Werke, Kramfors. 
Schweden. Zweite, umgearbeitete und vermehrte Auflage. Mit 34 Textabbildungen. 
XIV, 374 Seiten. 1922. Gebunden RM 20.-




