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Yorwort.

Obwohl in Mitteleuropa fast 500000 mechanische Webstiihle verschiedener Art in
Betrieb sind, hat keines der in den letzten Jahrzehnten erschienenen Textil-, Lehr- oder
Handbiicher eine wirklich griindliche, systematische, vom Standpunkt des Praktikers
aus geschriebene Behandlung dieser Maschinen gebracht. Dies ist um so mehr zu ver-
wundern, als eine solche Beschreibung sich zweifellos fiir das technische Personal der
Webereien, wie fiir die gesamte Textil- und Textilmaschinenindustrie, besonders aber
fiir die Baumwollindustrie als &uBerst niitzlich erweisen wiirde. Von den zuletzt er-
schienenen Biichern iiber Weberei sind meiner Auffassung nach manche zu kurz und
ohne gute Abbildungen gehalten; andere wieder sind unnoétig weitschweifig und schwer
ibersichtlich. Auf praktischen Erfahrungen beruhende Ratschlige, nach denen der
Praktiker so oft sucht, fehlen in diesen Biichern meistens.

Diese verschiedenen Umstinde haben mich zur Abfassung dieses ,,Handbuchs der
Weberei‘‘ veranlaBt, indem ich den wichtigsten, in Mitteleuropa vertretenen mechanischen
Webstiihlen eine iibersichtliche Behandlung angedeihen lieB. Mein Buch wendet sich
ebensosehr an die Praxis, wie an die Studierenden technischer Hochschulen und textil-
technischer Fachschulen.

Nach dem Abschlul der Arbeit danke ich allen, die mir zu ihr Anregungen gegeben
oder Material beigetragen haben, insondere meinem Bruder, Ing. Jar. V1¢ek, Professor
der hoheren Textilfachschule in Briinn. Dem Ministerium fiir Schulwesen und Volks-
kultur, bei dem ich freundliche Unterstiitzung bei der Deckung mancher Auslagen
gefunden habe, bin ich zu Dank verbunden, ebenso den leitenden Personlichkeiten vieler
Textilfabriken, die meine eigenen praktischen Erfahrungen erginzten. Der gleiche
Dank gebiihrt den vielen Firmen, die mir bereitwilligst Angaben, Zeichnungen, Modelle
usw. darboten, insbesondere den Firmen: Webstuhl- und Webereimaschinenfabrik AG.,
vorm. A.Hohlbaum in Jéigerndorf, Tannwalder Maschinenfabrik AG. in Tannwald,
Nordbohmische und Oberlausitzer Fabrik fiir Webstiihle C. A. Roscher in Georgswalde
und Neugersdorf, Webstuhlfabrik G.Thiele in Rumburg, Firmen J. Hordk und Ig. Hornych
in Lomnice a. Pop., Maschinenfabrik G. Schwabe in Bielitz, Sichsische Webstuhlfabrik
AG. vorm. Louis Schonherr in Chemnitz, Sidchsische Maschinenfabrik AG. vorm. R. Hart-
mann in Chemnitz, GroBenhainer Maschinenfabrik in GroBenhain, AEG. in Berlin,
Siemens-Schuckert-Werke in Berlin, Platt Brothers Ltd. Oldham, Ateliers Diederichs,
Bourgoin, Ateliers de Construction Guillaume Diederichs, St. Colombe, Sandauer Ma-
schinenfabrik AG. Zandov Eduard Kornick Maschinenfabrik in Chemnitz, Gebriider
Staubli Maschinenfabrik in Horgen und vielen anderen.

Mein Dank gebiihrt auch der Verlagsbuchhandlung Julius Springer, die dieser miih-
samen Arbeit volles Verstindnis entgegenbrachte.

Fiir Ratschliage zur kiinftigen Erweiterung, Erginzung oder Berichtigung des Stoffes
bin ich jederzeit zugénglich, und iibergebe diese Arbeit mehrerer Jahre den Fachgenossen
mit dem Wunsch, dafl sie mit demselben Verstindnis und derselben Ehrlichkeit aufge-
nommen werden moge, mit der ich sie geschrieben habe.

Briinn, 17. Juni 1933.
Ing. Bohumil Vlcek,

0. 0. Professor der tschechischen Technischen Hochschule
in Briinn
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Einleitung.

Die Weberei (the weaving) ist jener Industriezweig, der sich mit der Erzeugung von
Webwaren beschiftigt, die Technologie der Weberei bespricht diese Erzeugung in kri-
tischer Form.

Man unterscheidet eine Technologie der Handweberei und der mechanischen Weberei,
je nachdem ob die Stiihle von Hand aus oder mechanisch betrieben werden. Die Handweberei
verschwindet bei den heute gangbaren Fabrikaten so gut wie ganz, sie wird nur noch
bei einigen kostbaren Stoffen, besonders in der Mobelstoffweberei und Musterweberei
verwendet.

Gewebe und Bindung. Gewebe nennt man flichenartige Fadengebilde, die aus zwei
sich rechtwinklig nach bestimmten Regeln kreuzenden Fadensystemen bestehen.

Jenes Fadensystem, das die Liangsrichtung des Stoffes einhilt, heiit die Kette (the
warp), das andere, das Quersystem, nennt man den Schufl (the weft). Die Regel, nach
der die Fadenverkreuzung erfolgt, nennt man die Bindung.

Von den eigentlichen Geweben unterscheiden sich die Geflechte, Strickgewebe und
Tiillstoffe nach ihrer Herstellungstechnik.

Geflechtware im engsten Sinne des Wortes nennt man die Erzeugnisse mit nur einem
Fadensystem, dessen Faden sich untereinander schrig durchflechten, wobei derselbe
Faden von dem einen zum andern Rand geht. In weiterem Sinne versteht man unter
Strickware ein flichenférmiges Fadengebilde aus einem oder mehreren Faden, die Schlingen
bilden und mit den vorhergehenden Schlingen des eigenen Fadens oder der Nachbarfiden
zusammenhéngen.

Gekloppelte Erzeugnisse unterscheiden sich von den einfachen Strickwaren dadurch,
dafl die schrig verflechtenden, benachbarten Fiaden sich bei ihrer Kreuzung gleich-
zeitig, gegenseitig umwinden.

Einen Ubergang zwischen Webwaren und Strickwaren bilden die Tiillgewebe (T:iille).
Diese haben namlich auler den Kettenfaden noch verflechtende Schiisse, welche gleich-
zeitig die Kettenfiden umwinden.

Das Weben. Um das Eintragen des Schusses in das Gewebe zu erleichtern, teilt man
die Kettenfiden in 2 Gruppen, und in den entstandenen Zwischenraum, welcher das
Fach genannt wird, trigt man den SchuB} ein. Dies ist das Wesen des Webens.

Die Faden werden zwecks leichterer Fachbildung durch die Litzenaugen gefiihrt.
Bei einfachen Mustern, wo sich die Fadenverkreuzungsgesetze schon nach geringen
Fadenzahlen wiederholen, sind die Litzen zwecks leichterer Fiihrung an 2 Latten, sog.
»»Schaftstabe’, aufgereiht; diese Litzengruppe wird als Schaft bezeichnet. Die durch
die Litzenaugen eines und desselben Schaftes gemeinsam gefiihrten Faden sind also gleich-
artig bindend. Die verschieden bindenden Fadengruppen ergeben die Anzahl der Schéfte
und die Gro8e der Bindung. Man unterscheidet ein-, zwei- und mehrfidige Bindungen
nach der Anzahl der verschieden bindenden Kettenfiden und gleichzeitig unterscheidet
man nach der Anzahl der Schiisse ein-, zwei- und mehrschiissige Bindungen. Die Anzahl
der Ketten- und SchuBfiden, nach der sich die Fadenstellung wiederholt, nennt man
den Ketten- oder Schufirapport der Bindung. Bei gemusterten Stoffen, wo gro3e Mannig-
faltigkeit der Fadenlage besteht (also gro8e Rapportzahl), konnen die Litzen nicht auf
Schaftstibe gereiht werden, da dies zu viel Schaftstibe ergibe. Die Schaftstabe wiirden

Vicek, Weberei. 1
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dadurch je Stab zu wenig Litzen erhalten, was das Weben unmoglich machen wiirde.
Man hangt daher in diesem Fall die Litzen auf gesondert hebende Schniire (Hebeschniire),
welche die Kettfaden durch Hebeelemente (Platinen und Schniire) heben. Gleichbindende
Fiden werden wieder womdglich mit denselben Hebeelementen gehoben. Der Rapport
des Musters in der Ketten- und SchuBrichtung ist bei dieser Art, die man als Muster-
oder Jacquardbindung bezeichnet, bedeutend gréSer als bei Schaftbindungen. Bei
Schaftbindungen verwendet man meist bis 16, selten bis 32 Schifte. Eine groBere Schaft-
zahl ist praktisch unbrauchbar, da hierdurch eine zu groBe Fachtiefe entsteht, die wieder
wegen des notigen reinen Faches zu groBe Kettenfadenspannungen, als Briiche, ergibt.

Die Gesamtheit aller Schifte oder Hebeschniire mit den Litzen, Anhangeisen und
sonstigem Zubehor nennt man das Geschirr (Werk). Man unterscheidet Schaft- und
Jacquardgeschirre, je nachdem einfache (glatte) Schaftgewebe oder gemusterte (Jacquard)
Gewebe gearbeitet werden.

Gewebearten und ihre Bindungen. Die Gewebe unterscheidet man nach ihrem Material,
ferner nach ihrer Bindung, eventuell Veredlung, Farbe und anderen Merkmalen. Die
Handelsbezeichnungen sind zahlreich und bringen oft nur geringe Abweichungen in der
Bindung oder Veredlung zum Ausdruck. Fiir die Erzeugung und das Aussehen der Ware
hat die Bindung groBte Bedeutung.

Man teilt die Gewebebindungen in 2 Gruppen, und zwar in einfache und in zusammen-
gesetzte Bindungen; teilt demgeméf die Stoffe in einfache oder glatte und in gemusterte
oder Jacquardgewebe ein.

Die Grundbindungen. Die einfachsten mit Schéften erzielbaren Bindungen sind:
1. Die Leinwandbindung, 2. die Koper-, 3. die Atlasbindung (Abb. 1—3).

1. Die Leinwandbindung (Abb. 1) ist die einfachste Bindung, sie wiederholt die
Fadenstellung nach 2 Faden in Kette und Schufl (Rapport 2). Man webt sie mit 2 Schiften,
eventuell bei Teppichen mit einem. Bei dichteren Ketten nimmt man 4 Schifte, bei
Seide auch mehr. Bei der Leinwandbindung liegen die Kettenfiden abwechselnd iiber
und unter dem SchuBfaden, wobei die geraden und ungeraden Fiden in der Lage wechseln.
Jede Kreuzung des Kettenfadens mit dem Schufl bildet einen Abbindepunkt (kurzweg
Bindepunkt oder Punkt). An jenen Stellen, wo die Kettenfiaden iiber den Schiissen liegen,
zeichnet man die Bindepunkte in den Fachzeichnungen voll an. Das Bild der Leinwand-
bindung gleicht einem Schachbrett.

2. Die Koperbindung (Abb. 2) zeigt die Bindungspunkte in schrig zusammen-
héingenden Reihen (bei gleicher Dichte in Kette und Schufl und Steigung um einen
Bindepunkt nach rechts oder links, bilden diese Stellen eine Linie, die unter 45° geneigt
ist). Diese Abbildung stellt einen vierbindigen Képer dar.

3. Die Atlasbindung (Abb. 3) weist verstreute Bindepunkte auf, die schrig unter-
brochene Linien bilden. Die Abb. 3 zeigt einen fiinfbindigen Atlas. Man zeichnet die
Bindungen auf kariertes Papier, Linienpapier, Cartarigata.

Man kann aus den Grundbindungen viele andere Schaftbindungen ableiten, z. B. aus
der Leinwandbindung verschiedene Ripse (in der Ketten- oder SchuBrichtung verstiarkte
Leinwandarten). Aus den Kopern kann man verstirkte mehrreihige, verzierte und
ahnliche Koper schaffen. Aus Atlas entstehen verstirkte, schattierte und andere Atlasse.
Im Handel erscheinen oft sehr verschiedene Stoffbenennungen, wobei sich die Waren
in Bindung und Material nur wenig unterscheiden.

So benennt man gewohnliche BaumwollweiBware mit einfacher Leinwandbindung je
nach der Ausriistung als Molinos, Baumwolleinwand, Kaliko, Schirting (shirt = Hemd),
Hemdenleinwand oder Webe, auch Nanking usw. Die Unterschiede liegen in der Zahl,
Feinheit, Art der Garne, der Veredlung usw.

Breitere und starkere gewalkte Wollgewebe in Leinwandbindung heien Tuch. Lein-
wandartig abgebundene Seidengewebe nennt man Taft. Juteleinwand heifit auch Sack-
leinwand (Hessian), Hanfleinwand wird als Segel bezeichnet usw.
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Fiir einfache Schaftgewebe, mogen sie aus welchem Material immer sein, kann man
bei gleicher Grundbindung mit verschieden farbigen und verschieden starken Ketten-
und SchuBfiden weben (Farbenverflechtungen). Dies ergibt im Handel wieder verschie-
dene Bezeichnungen. Kettengestreifte Baumwollstoffe heilen Kanevas (Kanavas), solche,
etwas feinere, evtl. karierte Zephir (bzw. Oxford), breite farbige, dicht gewebte
Leinwandstoffe fiir Inletts, nennt man Inlettstoff oder kurzweg Inlett. Man nennt auch
glatte Baumwollstoffe 6fter Geschirrstoffe oder Webe. (Siehe oben.)

Durch Kombinationen der Bindungen, des Materials, der Erzeugungsart und anderes
kann man vielerlei wichtige Geschirrstoffarten erzielen. (Dieselben werden bei den spe-
ziellen Webstiihlen besprochen.) Ahnlich werden die gemusterten Stoffe nach ihrer Her-
stellungstechnik und anderen Grundsitzen gegliedert. Die wichtigsten und typischen

Gattungen der gemusterten Stoffe sind im Kapitel ,,Die Einrichtung der Webstiihle fiir
Mustergewebe‘‘ beschrieben.

1*



Die Webstiihle.

(Loom:s.)

I. Die Handwebstiihle.
(Hand looms.)

Friiher wurde nur auf Handstiihlen gewebt. Die Handwebstiihle der Agypter hatten
die Kettenebene lotrecht, spiter wurde sie meist waagerecht ausgefiihrt. Der moderne
GroBbetrieb arbeitet fast ausschlieBlich auf mechanischen Stiihlen. Der Handwebstuhl
(Abb. 4—5) besteht aus dem Gestell oder Rahmen, auf dem die anderen Bestandteile
gelagert sind. Riickwirts vom Arbeiter aus gesehen, liegt oben oder unten (je nach
Stuhlsystem) der Kettenbaum V. Die Kette lduft von ihm zum Streichbaum S; und
von hier zu den Kreuzschienen C;,, durch das Geschirr L,, L,, durch das Blatt und dann
als Ware iiber den Brustbaum P und die Traverse S, (Querbaum) auf den Warenbaum Vb.

Die Schiafte werden je nach ihrer Zahl (Grofe des Geschirres) entweder bei kleiner
Schaftzahl (2—6) durch die Walze V, (Wellenvorrichtung Abb. 4—5) oder durch einen
Hebelmechanismus bei mehr als 6 Schiften, bzw. durch eine Schaftmaschine bei mehr
als 8 Schiften gehoben. Die Fachbildung erreicht man durch Treten der Tritte P,, P,.
Schaft- und Jacquardmaschinen haben nur einen Tritt, der vermittels der Messer und
Platinen die Schifte oder Hebeschniire hebt. Grofere Muster arbeitet man auf der
Jacquardmaschine, die unter Umsténden jeden Faden oder kleine gleichbindende Faden-
gruppen aushebt, um sie auf der Oberseite geltend zu machen (siehe Einleitung).

Das Nachlassen der Kette und das Aufwickeln der fertigen Ware erfolgt entweder
unterbrochen oder stetig. In Abb. 5 ist das unterbrochene Nachlassen der Kette durch
das Sperrad und die Klinke B méglich. Das Aufwinden der Ware auf den Warenbaum Vb
erfolgt in Abb. 4—5 gleichfalls periodisch. Das Breithalten der Ware am Webrande er-
folgt durch Breithalter R (Nebenskizze cben in Abb. b).

Die Handweberei ist heute nur mehr auf einige sehr feine und kostbare Stoffe beschrankt
(Gobelins, Kniipfer, Frottierstoffe und &hnliche).

II. Die mechanischen Webstiihle

(power looms)

paBten sich mit der Zeit durch ihre Entwicklung den verschiedenen Stoffarten an, so
daB einige Haupttypen von Webstiihlen entstanden und jede Type eine ganze Reihe
verschiedener Konstruktionen nach der Stoffstarke, Stoffbreite, Garnart, Stoffzweck und
anderen Griinden erhielt. Die mechanischen Webstiihle kann man, soweit sie nicht
Sonderkonstruktionen darstellen, in 3 Gruppen einteilen.

1. Webstiihle mit zwei zur Lade parallelen Wellen, wovon die eine, die untere a) die
halbe Umdrehungszahl der oberen Hauptwelle erhalt (iibliche Stuhltype fiir Baumwolle,
Flachs, sog. schmaler oder englischer Stuhl, einfacher Baumwollwebstuhl); b) die untere
Welle hat dieselbe Tourenzahl wie die Hauptwelle (Webstuhltypen der Firma Hutchinson,
Hollingsworth in Dobcross). Der schmale englische Stuhl wurde etwa 1785 von E. Cart-
wright erfunden und ihm patentiertl.

1 Siehe Grothe, H.: Bilder und Studien zur Geschichte vom Spinnen und Weben. Berlin 1875.
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2. Webstiihle mit einer Hauptwelle und einer sie antreibenden Vorgelegewelle; die
Hauptwelle ist parallel zur Lade, die Seitenwelle (Vorgelegewelle) ist zur Lade senkrecht
und erhalt den Antrieb von der Transmission iiber eine Schwungscheibe mit Reibungs-
kupplung. (Diese Bauart wird fiir schwere, also breite Stiihle, meist Tuchstiihle, ver-
wendet.)

3. Der Antrieb erfolgt fiir die Stuhlteile von der auf der Seitenwand gelagerten
Welle, die man dann als Hauptwelle bezeichnen kann, wobei auch die Lade durch eine
Winkeliibertragung von dieser Seitenwelle bewegt wird. (Diese Gruppe ist besonders
bei den extrabreiten Filztuchstiithlen von Schénherr vertreten.)

Innerhalb dieser drei Gruppen unterteilt man noch weiter, z. B. die erste Gruppe in
Leinwandstiihle, Schaft- und Jacquardstithle. Die Type la nennt man auch glatte
Baumwollstiithle. Die Webstiihle der Gruppe 1b und die der anderen beiden Gruppen
verwendet man fiir Wolle, sie werden deshalb auch Wollwebstiihle bzw. Tuchstiihle
genannt.

Daneben gibt es noch mancherlei Sonderwebstuhlarten, Spezialstiihle fir besondere
Gewebe, z. B. Webstiihle fiir Tragbinder, Gurten, Schliuche, Bander, Mobelstoffe,
Drahtgewebe usw. Die Webstiihle sind auch nach den Materialien zu unterscheiden,
z. B. als Baumwoll-, Flachs-, Seiden-, Jutestiihle und andere. Ebenso teilt man die
breiten Stiihle in Woll-, Teppich-, Filztuchstiihle usw. ein.

Die Bezeichnung der Stiihle, die sich in der Konstruktion, Verwendung usw. stark
unterscheiden, ist in der Praxis eine so mannigfaltige, daB man kaum eine Norm fiir
die Einteilung der Webstiihle geben kann. Neben der Einteilung nach den, auf den Web-
stiithlen erzeugten Geweben, kann man auch die Stiihle nach dem Ursprungsland, dem
Erfinder oder Erzeuger benennen, z. B. unterscheidet man englische, sichsische, ameri-
kanische Stiihle oder Crompton-, Schonherr-, Hartmann-, Honegger-, Pilling-, Hattersley-,
Northrop-, Souczek-, Seatonstiihle usw.

Man kann auch die Stiihle nach den wichtigsten Einrichtungen, z. B. nach der Fach-
bildung in: Exzenter- oder Tritt-, Schaftmaschinen- und Jacquardmaschinenstiihle, oder
nach dem Schiitzenschlag in: Oberschlag-, Unterschlag-, Federschlag-, Exzenterschlag-,
Friktionsrollenschlagstiithle usw., schlieflich nach der Lade in: Stiihle mit einfacher
oder einzellige, einschiitzige Stiithle und Wechselstiihle einteilen.

Fiir Spezialgewebe werden auch Spezialbezeichnungen verwendet, eine Sondergruppe
bilden die fiir die GroBproduktion verwendeten Automatenstiihle.

Die Baumwollwebstiihle.

(Cotton power looms.)

Die schmalen oder englischen Webstiihle (English power looms) waren die
ersten mechanischen Webstiihle und werden am héufigsten in der Baumwollindustrie
verwendet. Sie besitzen 2 parallel verlaufenden Wellen (Abb. 6). Von diesen empfingt
die obere Welle Hh ihre Drehung von der Transmission (oder Elektromotor) und wird
die Hauptwelle genannt. Die untere Sh wird von der Hauptwelle durch ein Zahnrad-
getriebe 1:2 angetrieben, so daf sie die halbe Umdrehungszahl besitzt. IThre Tourenzahl
ist dadurch bestimmt, daB sie die Schlagmechanismen trigt und der Schlag von derselben
Seite nach je 2 Touren der Hauptwelle wirkt. Man bezeichnet sie als ,,untere Welle
oder auch Schlagwelle. Durch 2 Schubstangen wird von der Hauptwelle die Lade A
bewegt, in der das Blatt gelagert ist, das die Schiitze wihrend des Schusses fithrt und
den eingetragenen Schull anschligt. Die Lade tragt an ihren Enden die Schiitzenkasten. Die
untere Welle Sh besitzt 2 Schlagexzenter E, welche die Schlagarme R und den Schiitzen c
in Bewegung setzen. Je nachdem, ob der Schlagarm oberhalb oder unterhalb der Kettenebene
gelagert ist, unterscheidet man einen Ober- und einen Unterschlag. In den Abb. 6 und 158
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ist ein Oberschlag, in Abb. 168—169 ein Unterschlag gezeichnet. Durch das Exzenter E
(Abb. 6) der Unterwelle Sh wird die Rolle L mit der senkrechten Welle H rasch zum Aus-
schwingen gebracht. Letztere trigt oben mit Hilfe der Kronenkupplungsscheiben und
dem Deckelstiick den Schlagarm R, der durch den Riemen R,, den Treiber b und den
Schiitzen ¢ in Bewegung setzt. Nach dem Schlage geht der Schlagarm R durch eine Feder
und einen Riemen in seine urspriingliche Lage zuriick.

Damit der Kraftverbrauch und die Geschwindigkeit der Hauptwelle innerhalb einer
Umdrehung gleichmiaBig ist, versieht man jeden Webstuhl mit einem Schwungrad, das
bei kurzer Bewegung des Webstuhles von Hand aus auch als Handrad dient. Als
Schwungmasse wirken allerdings auch die Bremsscheibe, Riemenscheibe und die Zahn-
rider. Das Schwungrad soll aber nur so groB sein, als das fiir einen gleichméaBigen Gang
erforderlich ist, widrigenfalls man iiberflissigerweise bei jedem Anlauf zu viel Energie
einbuft.

Damit sich die Bewegung bei den breiten Baumwollwebstiihlen auf die untere Welle
gleichmaBig tibertragt, wird der Antrieb der Unterwelle Sh durch 2 Zahnradpaare durch-
gefiihrt, die in der Nahe der Webstuhlseitenwénde eingebaut sind.

Die Kette fiihrt man von dem riickwérts gelegenen Kettenbaum Vo um den Streich-
baum S und die 2 Kreuzschienen c,, ¢, herum, dann in das Geschirr L,_, und von dort
in das Blatt, worauf dann das fertige Gewebe iiber den Brustbaum P zur Wickelwalze D
(Sandbaum) geht. Diese besorgt durch ihre rauhe Oberfliche die Aufwicklung auf den
Warenbaum Vb. Der Andruck des Sandbaumes an den Warenbaum erfolgt nach Abb. 6
durch den Hebel C und das Gewicht Q,.

Das Fach wird durch Schifte oder ein Jacquardgeschirr gebildet. Die Schifte werden
entweder durch Exzenter oder durch eine Schaftmaschine bewegt. Beim Jacquardgeschirr
ist die Einzelbewegung auch fiir jeden Kettenfaden durch die Jacquardmaschine moglich.

Alle Mechanismen der mechanischen Webstiihle, die direkt dem Webeprozel3 dienen,
kann man in 3 Gruppen einteilen, und zwar:

1. Die Bewegungsmechanismen der Kette,

2. die Bewegungsmechanismen des Schusses,

3. die Bewegungsmechanismen, welche die Stuhlbedienung erleichtern und die
Tatigkeit anderer Mechanismen sichern.

I. Bewegungsmechanismen der Kette.

(Mechanisms for moving the warp.)

A. Mechanismen fiir das Nachlassen, Spannen und fiir die Fiihrung
der Kette.

(Mechanisms for let-off, tension and guide of the warp.)
1. Die Kettenbaumbremsen (brake, let-off, motion) Abb. 7—15.

Damit sich die Kette nur soweit als erforderlich abwickelt und dabei mit einer be-
stimmten Spannung lauft, wird der Kettenbaum gebremst und die Ware aufgewickelt
oder derselbe erhdlt manchmal auch eine besondere AblaBvorrichtung (Regulator).
Bei den schmalen Stiihlen kommen iiberwiegend Bremsen in Betracht.

Da der Durchmesser des Kettenbaumes im Laufe des Webens abnimmt, so ist es
notwendig, die Bremsung entsprechend dem kleiner werdenden Drehmoment der Ketten-
spannung zu regulieren, um eine konstante Kettenspannung einzuhalten. Je nachdem,
wie die Regulierung durchgefithrt wird, unterscheidet man

1. Bremsen mit Handregulierung.
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2. Bremsen mit selbsttitiger Regulierung. Diese Bremsen kommen nur vereinzelt
in der Leinenweberei vor, in der Baumwollweberei werden sie nicht verwendet.

Ebenso teilt man auch die Kettenbaumregulatoren in 2 Gruppen ein.

1. In positive Regulatoren, welche die Kette bei jedem SchuB um das gleiche Stiick
nachlassen.

2. In negative Regulatoren, die nach der Kettenspannung oder der fertig werdenden
Ware die Kette nachlassen, wie es eben die Ware bzw. ihre Spannung erfordert.

Kettenbaumregulatoren werden bei den glatten Baumwollstiihlen nicht verwendet.

Zur Bremsung erhilt der Kettenbaum Vo an beiden Enden Bremsscheiben B, um die
ein Seil einigemal geschlungen ist, das mit einem Ende am Haken h auf der Stuhltraverse
oder am Boden befestigt ist und mit dem anderen Ende am Bremshebel P hingt, der
durch das Gewicht Z (Abb. 7—8) belastet wird.

Seltener wird das Seil direkt auf den Kettenbaum aufgewickelt, wie dies z. B. bei
Nebenketten mit geringerer Fadeneinstellung der Fall ist.

Praktische Winke fiir die Bedienung der Bremsen. Eine groere Kettenfadenspannung
(Bremsung) erreicht man durch eine groBere Anzahl von Windungen des Seiles, durch
groBere Bremsgewichte bzw. Verschiebung derselben auf einen gréBeren Hebelarm.
Wenn die Verschiebung des Gewichtes nicht ausreicht, so verwendet man eine zweifache
Hebeliibertragung (Abb. 9—10) oder eine Zahnrad- oder Kettenradiibertragung zur Ver-
stirkung der Bremswirkung. Man kann auch mit einem Gewicht beiderseitig bremsen
(Bremse der Firma Lupton Place, Abb. 11).

Das Bremsseilende bzw. Bremskettenende, das mit dem Bremshebel beweglich ist,
soll nach der entgegengesetzten Seite gerichtet sein, nach welcher die Kette ablauft.
Die Kettenspannung hingt vom Maferial, von der Gesamtzahl der Kettenfiden, von der
Gewebebindung und von der SchuBdichte ab.

Ist die Kette nicht entsprechend gespannt, dann offnet sich das Fach schlecht, der
Schiitzen flattert und der Webstuhl schligt, unter Umsténden reien auch besonders an
der Leiste die Faden. Gewebe, die mit schlechter Spannung hergestellt sind, haben keine
schone Oberseite, der Schufl tritt unregelmaBig hervor.

Bei zu grofer Spannung leidet dagegen nicht nur die Kette selbst, sondern auch das
Geschirr, die Litzen reifilen, der ganze Stuhl geht schwerer. Sind in diesem Fall die
Schéfte durch Federn tief zu ziehen, so reicht die Federkraft nicht aus, man erhilt un-
gleiches Tiefziehen und wieder unreines Fach.

Durch die Abnahme des Kettenbaumdurchmessers muB8 auch die Bremsung zur
Konstanthaltung der Kettenspannung, durch Verschiebung des Gewichtes auf den
kleineren Hebelarm P, vermindert werden (Abb. 7—8).

Seilbremsen wirken durch die Seildehnung elastisch, Kettenbremsen geben harte
Spannung. (Schwere Flachs- und Baumwollstiihle.) Baumwollstithle haben meist Seil-
bremsen. Die Seilknoten lockern sich jedoch und miissen deshalb nachgebunden werden.
Man verwendet heute auch oft Kettenbremsen, da die Ketten eine groBere Lebensdauer
haben, auch wenn die Kettenfadenspannung hirter sein soll.

Die Kettenbaume sind entweder Holzbdume (aus 2 oder mehreren Lingsteilen verleimt),
mit eingeschlagenen Eisenzapfen versehen, oder man verwendet Mannesmannrohre bzw.
andere gewalzte Rohre als Kettenbiume (Abb.12). Bei Kettenbremsen erhalt der
Holzbaum einseitig oder beiderseitig guBeiserne Bremsscheiben. Bremsseile konnen
direkt auf dem Holzbaum aufgelegt werden. Bei Eisenbiumen kann man die Brems-
ketten direkt auflegen.

Die Breite der aufgewickelten Kette auf dem Kettenbaum ist etwa 2,59, groBer
(schiitterer eingestellt) als im Webstuhlblatt und diese Breite wieder etwas groBer als
die Stoffbreite. Die Kettenbreite ist bei Baumwollstithlen durch den Zwischenraum der
Randscheiben bestimmt.
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Das Streben nach einer elastischen und moglichst konstanten Kettenspannung fiihrte
zu neuen Konstruktionen. Als Beispiel sei die Bauart der Firma A. Baer & Co., Ziirich,
angefiihrt (Abb. 13).

Das Gewicht Q wirkt auf den Hebel P und durch den Hebel S auf den Backen A. Gleich-
zeitig wirkt das andere Ende des Hebels P auf den Backen B. Das Ende des Hebels P
driickt dabei auf die Rolle K, die auch als StoBfanger dient. Die Bremskraft 148t sich durch
Verschiebung von Q auf P oder durch Stellen der Schraube S und Hebel R regulieren. Durch
Einschrauben der Schraube S’ wird der Druck der Backen vergroBert und umgekehrt.
Die Konstruktion ermoglicht kleine Bremsgewichte (etwa !/, des gewohnlichen Ge-
wichtes).

Von den vielen Neukonstruktionen haben sich nur wenige behauptet.

Es sei noch die in letzter Zeit erschienene Pickelsche federnde Kettenbaumbremse
erwahnt, die fiir verschiedene Stuhlsysteme verwendbar ist. Erzeuger ist die Firma
Eduard Kornick, Chemnitz.

Diese Bremse besitzt zum Unterschied von anderen nur kurze Bremshebel und
kein Gewicht. Sie kann fast auf allen Webstiihlen verwendet werden und 148t die feinste
Regulierung zu. Mit einer Bremse konnen zwei oder auch mehrere Biume gebremst
werden. Die Einrichtung der Pickelschen Bremse ist folgende: In die auf dem Boden be-
festigte Grundplatte A (Abb. 14—15) ist der Full B eingeschoben, an den die hiilsenformige
Mutter X angegossen ist; in diese reicht die Schraube b der senkrechten Spindel H hinein.
Auf der Spindel H ist das Federgehduse C, mit der Feder D im Innern, gelagert. Diese
wird von der Platte E niedergedriickt, die sich an die Kiigelchen K1 stiitzt, wodurch das
Niederdriicken der Feder erleichtert wird. Das Zusammendriicken der Feder D 148t sich
durch das Handrad Rk regeln. Ihr Druck wird durch die Gehéuse C, durch die Zwinge V,
auf den gebogenen Hebel K und durch die Zugstange S auf den Ring G iibertragen. Dieser
Ring ist dann durch die Zugstangen Sr,, Sr, mit den Seiten der Bremsscheiben der Baume
verbunden (in diesem Falle werden zwei Biume gebremst). Die Zugstangen Sr;, Sr,
sind oft zur Dampfung mit Federn versehen (F auf der Zugstange Sr,); ihre Zugkraft kann
durch Flugelmuttern reguliert werden. Mit dem Handhebel Q kann die Bremse rasch
angezogen und nachgelassen werden. Dieser Hebel ist auf dem Zapfen V im oberen
Teile des Federgehduses gelagert und durch die Zugstange S; (auf den Zapfen V,, V,)
mit dem gebogenen Hebel K verbunden, der sich um die Zwinge V; dreht. Der Hebel K
ist, wie schon oben angefiihrt, durch die kurze Zugstange S mit dem Druckringe G
verbunden.

Ist der Arm Q herabgelassen (sieche Abb. 14), so wirkt die Bremse durch den Feder-
druck D. Ist der Arm Q gehoben, so wird der Druck der Feder D nicht aufgehoben, es
sei denn, der Baum ist freigegeben und kann von Hand aus gedreht werden (Abb. 15).

Winke fiir die Behandlung der Bremsen. Eine gute gleichméBige Ware setzt einwand-
freie Kettenbaumbremsung voraus. Dabei ist folgendes zu beachten: a) Die Ketten-
baumzapfen sind regelmiBig sparsam zu olen, damit keine ruckweise Baumbewegung
eintritt. b) Die Bremsscheiben und Bremsflichen sind immer gleichmafBig glatt und
sauber zu halten sowie leicht zu 6len. Trockene Bremsen geben eine harte Spannung, dabei
niitzen sich besonders die Bremsketten ungleichméBig ab. ¢) Der Lauf der Bremsorgane
am nackten Holzbaum ist zu vermeiden, da sich die Seile oder Ketten leicht in das Holz
einreiben, also eine ruckweise Bremsung erfolgt. d) Alle Verbindungsstellen, Bolzen usw.
der Bremsketten, Bremsseile sowie die Zapfenhebel miissen leicht beweglich sein. Jede
Klemmung verringert die Empfindlichkeit. e) Bremsketten oder Bremsseile sollen nicht
auf zu kurzem Hebelarm des Bremshebels angreifen, da sonst die geringsten Be-
lastungsianderungen an der Bremse grofle Schwankungen in der Kettenfadenspannung
erzeugen. f) Es ist auch notwendig, die Lage des Streichbaumes in waagerechter Richtung
wahrend des Webens nicht zu veriandern, da sich dadurch der Widerstand der Kette
am Streichbaum éandern wiirde.



Die Kettenbaumregulatoren. — Der Streichbaum. 9

Die Kettenbdume der einfachen Baumwollstithle werden meist in offenen Lagern
gelagert (Abb. 6, 7—8, 9—10, 11, 14—15, 16).

Bei Verwendung mehrerer Kettenbiume mufl man gesonderte Lagerarme nehmen
(Abb. 16). Damit die Bdume am Stuhl nicht zu viel Raum einnehmen, werden sie zweck-
mafig iibereinander gelagert.

2. Die Kettenbaumregulatoren
werden bei den Baumwollstiihlen nur in Spezialfillen verwendet (technische Gewebe).

3. Der Streichbaum (Abb. 17)

bringt mit dem Brustbaum die Kette in die waagerechte Lage. Auch fiihrt man die
Kette deshalb nicht direkt vom Kettenbaum auf den Warenbaum, da sich die Lage
derselben durch die Anderung der Baumdurchmesser im Geschirr @ndern wiirde. Zur
leichteren Teilung und Auffindung der Faden legt man nach dem Streichbaum ein
Fadenkreuz ein (Kreuzschienen).

Der Streichbaum kann entweder fest oder nur drehbar oder auch schwingend gebaut
sein (beweglich). Der bewegliche Streichbaum (Abb. 6) hat den Vorteil, daBl durch seine
Schwingung die Kettenspannungen konstant gehalten werden, indem er die bei der Fach-
bildung jeweils notige Kettenlinge nachgibt. Er kann aber bei Leinwand und anderen
gleichseitigen Bindungen nur dann verwendet werden, wenn ein Hoch- und Tieffach
genommen wird. Bei Offenfach- oder Stehfacheinrichtungen greift die Streichbaum-
bewegung die stehenbleibenden Fiden zu sehr an.

a) Der feste Streichbaum

hat etwa ein Profil wie Abb. 17 zeigt, es wird mit Riicksicht auf die Belastung in der Mitte
des Baumes verstirkt. Der Streichbaum wird auf Armen gelagert, die durch Schrauben
verstellbar sind. Manchmal ist er rohrférmig. Die Entfernung des Streichbaumes vom
FuBboden betragt etwa 975 mm, er soll ungefdhr um eine halbe Fachhohe hoher gelagert
sein als der Brustbaum, um dem Weber die Aufsicht iiber die Ware und Kette zu er-
leichtern. Die Entfernung des Streichbaumes vom Geschirr wahlt man nach dem Ketten-
material: fiir elastische, nachgiebige Ketten (Wolle) nimmt man sie kiirzer, fiir hart-
gedrehte (Leinen, Jute usw.) oder feine Ketten (besonders Seide) muf3 dieser Abstand
langer sein. Durch die Fachbildung tritt eine Fadendehnung ein, die bei groBer Ent-
fernung von Warenrand und Streichbaum das Garn weniger beansprucht, als bei kurzer
Lange. Auch wird bei grofler Lange das Fach leichter gedffnet. Dagegen erreicht man
bei geringerer Entfernung des Geschirres vom Warenrand leichter ein reines Fach.

Der Streichbaum muf glatt, genau gerade und horizontal gelagert sein. Er muBl genau
parallel zum Blatt liegen, damit die Kettenfiden iiber die ganze Breite der Ware gleich
gespannt bleiben. Die Lage des Streichbaumes hat daher groBen EinfluB} auf das Aus-
sehen des Gewebes. Liegt der Streichbaum zu hoch, so werden die Fiden des Hochfaches
viel weniger gespannt sein miissen als die Fiaden des Tieffaches und umgekehrt.

Bei Leinwandbindung legt man den Streichbaum immer etwas hoher, wodurch die
Schiisse auf der Oberseite besser hervortreten und auch besser angeschlagen werden.

Bei Koper und Atlasbindungen spannt man die oben und unten gelegenen Fiden
etwa gleich stark, damit aber der Anschlag nicht auf die geringere Fadenanzahl iibertragen
wird, reguliert man die Spannung der Fiden durch die Lage des Streichbaumes. Heben
z. B. nur wenig Faden je Rapport aus (SchuBbindungen), so legt man den Streichbaum
eher etwas hoher. Werden dagegen mehr Kettenfiden gehoben (Kettenbindung), so wird
der Streichbaum besser etwas gesenkt. Wird dieser Spannungsausgleich nicht ange-
wendet, so iibertragt sich der Ladenanschlag auf ungleiche Fadengruppen, wodurch neben
den Kettenfiden auch die Litzen und die ganze Schaftaufhingung leiden.
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b) Der bewegliche Streichbaum S (Abb. 6),

der durch besonderen Exzenter der Hauptwelle Hh ausschwingt, ist mit seinen Zapfen
in Armen gelagert. Bei Leinwandbindung muB das Exzenter derart gestellt werden, daB
es dann in die hochste Lage gelangt, wenn die Kurbel nahe der Stellung 1 ist. Bei Koper
und Atlas mu das Exzenter dann in die héchste Lage kommen, wenn die Kurbel nahe
vor der Stellung 3 steht (Abb. 41).

4. Die Kreuzschienen

sind entweder runde oder flache Stangen, sie halten das Fadenkreuz und dadurch die
Kettenfaden in Ordnung. Die Kreuzschienen, in Abb. 6 mit ¢,, ¢, bezeichnet, erleichtern
das Aufsuchen gerissener Faden. Sie werden mit einer Schnur an den Streichbaum
gebunden, um ihr Weiterwandern mit der Kette zu verhindern. Man stellt sie aus weichem,
astfreiem Holz her. Die erste Kreuzschiene in der Kettenlaufrichtung ist meist rund,
die zweite flach und mit Blech beschlagen. Die Zahl der Kreuzschienen ist je nach der
Schaftzahl verschieden, ebenso hangt sie und die Art der Fadenkreuzung zwischen den
Schienen auch von der Kettendichte ab. In Abb. 18 sind die wichtigsten Arten im
Zusammenhang mit dem Schafteinzug angegeben.

Abb. a Anordnung fiir achtschiftigen Einzug. Abb. f Anordnung fiir drei- oder sechsschiftigen Einzug.
Abb. b Anordnung fiir vierschiftigen Einzug. Abb. g Anordnung fiir Leinwand oder Koper (vierfach
Abb. ¢ Anordnung fiir sechsschiftigen Einzug. bindend).

Abb. d Anordnung fiir dreischiftigen Einzug. Abb. h Anordnung fiir Leinwand oder Koper.

Abb. e Anordnung fiir vier- und achtschaftigen Einzug.

Die Abb.f und g werden fiir schiittere Ketten, die anderen fiir dichte oder vom
Schlichten verklebte Ketten verwendet.

Bei Baumwolleinen (Mollino) werden die Kreuzschienen ungefihr dreimal soweit
vom Streichbaum befestigt, als die Fachhohe betrigt. Man verwendet hier auch das
Doppelfadenkreuz, wahrend bei Wolle und Seide das einfache Fadenkreuz zur Anwendung
kommt. Dasselbe wird auf dem Webstuhl mit dem Geschirr aufgenommen. Bei anderen
Einziigen als in der Abb. 17 angegeben, leidet leicht das gute Aussehen der Ware (Streifen-
bildung).

In Abb. 19 ist der Einzug der Kettenfiden in das Geschirr und in das Blatt bei gleich-
zeitiger Verteilung in den Kreuzschienen angedeutet. Die Kreuzschienen haben grofen
EinfluB auf die Spannung der Kette und das reine Abweben der Ware. Besonders wichtig
ist die Entfernung vom Geschirr; die den Schiften niher liegende Kreuzschiene soll
nicht zu stark sein. Bei hart geschlichteten Ketten verwendet man zur besseren Faden-
teilung mehr als zwei (meist 4—6) Kreuzschienen.

5. Das Blatt.

Das in der Lade angebrachte Blatt dient zur Parallelfiihrung der Fiaden; auBerdem
fiihrt es den Schiitzen und auch den eingetragenen SchuB, der durch das Blatt zu dem
anwachsenden Stoff geschlagen wird (siehe S. 33 und 42).

B. Einrichtungen fiir die Fachbildung.
1. Das Geschirr (Zeug, mounting)

ist fiir einfache Stoffe ein Schaft-, fiir gemusterte Stoffe ein Jacquardgeschirr. Die
Faden werden durch die Litzen (Helfen) gefiihrt. Bei einfach gemusterten Stoffen sind
die Litzen der gleichbindenden Fiden auf je 2 Schaftstiben befestigt und bilden einen
Schaft, womit sie leicht bewegt werden konnen. Alle Schifte zusammen werden als
Geschirr bezeichnet. Bei gro3en Mustern sind nur wenig Fiaden gleichbindend, sie werden
durch ihre Helfen mit Hebeschniiren durch ein Hebeelement, eine sogenannte Platine,
gehoben. Als erster Schaft gilt allgemein der, der am weitesten vom Weber liegt und
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wo die Kette eintritt. In der Bandweberei bzw. Frottierweberei ist die Bezeichnung
umgekehrt. ‘Als erster Kettenfaden oder als erste Helfe im Geschirr gilt die erste Helfe
am linken Geweberand, vom Weber aus hinten gesehen. Die Dichte der Litzen wird auf
1 Zoll oder 1 cm angegeben und mit Schablonen kontrolliert.

Die Anzahl der Litzen auf einem Schaft richtet sich nach der Kettendichte, der
Bindung, der Garnnummer und nach dem Muster. Je mehrfidiger die Bindung ist,
desto weniger Litzen kommen auf einen Schaft. Wird die Anzahl der Litzen je Schaft
zu grof}, so verdoppelt oder vervielfacht man lieber die Anzahl der Schéifte.

Man verwendet fiir Leinwand z. B. 2 oder 4 Schéifte; Einzug nach Abb. 6 und 19.
Bei sehr dichter Seide wird Leinwand mit 6 oder 8 Schiften gearbeitet. Die gewohnlichen
Baumwoll-, Leinen- und Wollwaren erhalten Schifte mit 8—9 Litzen je Zentimeter,
Seide 14 Litzen, Jute 8 und weniger.

Die LitzengroB8e (Nummer) und Ausfithrung des Helfenauges richtet sich nach der
Garnnummer der Kettendichte, nach der Webarbeit iiberhaupt bzw. der Spannung der
Kette u. a. In der Baumwollweberei findet man die ungefihre Litzennummer, wenn man
die Garnnummer durch 4—6 dividiert. Webt man beispielsweise eine Kette Nr. 30, so
nimmt man Litzen Nr. 30/6 oder, was ungefihr dasselbe ist, 20/4.

Bei komplizierten Einziigen werden die Schifte mit der groferen Litzenzahl gegen
den Weber verlegt; man schont damit auch die Kettenfaden, besonders wenn sie hiufig
heben. Nur bei der Leinwandbindung wird davon abgewichen.

Damit im Geschirrlager der Weberei gleich erkannt wird, zu welcher Warengattung
(Artikel) ein Geschirr gehort, wird auf der oberen Latte die Dichte und die Breite des
Geschirres angeschrieben. Zur leichteren Kontrolle kann man auch auf dem oberen
Schaftstab bei festgebundenen Geschirren das Nachzéhlen der Litzen dadurch unter-
stiitzen, daB man mit einem farbigen Faden je 20 Litzen abbindet. Altere Geschirre
konnen durch Auslassen von Litzen oder Verwendung nur weniger Schifte und dhnlichen
MaBnahmen auch fiir andere Stoffe verwendet werden.

In der mechanischen Weberei verwendet man entweder gefirnite Zwirnlitzen oder
Drahtlitzen (Abb. 20). Die Litzen (Helfen) sind aus gezwirnten Baumwoll-, Leinen-,
Hanf- oder auch aus Woll- bzw. Seidenfiaden hergestellt; sie sind entweder auf Stiben
fest untereinander verflochten oder auf denselben verschiebbar. (Leicht gebundene,
rumorende Helfen.) Die abgebundenen Litzen werden dort angewandt, wo die Faden-
dichte gleichmiBig tiber die Warenbreite verteilt ist, die rumorenden, wo sie ungleich-
mabig ist.

Die Drahtlitzen (Helfen) sind glatter, dauerhafter, gleichmaBiger gespannt, aber auch
schwerer und teurer als die Zwirnlitzen, sie erfordern auch hohere Einziehlohne als die
letzteren. Die Zwirnlitzen tlagegen rauhen wieder bald auf und reiBlen leichter, so daB
sie abgebunden werden miissen. Die Drahtlitzen sind austauschbar. Fiir stark gespannte
Ketten nimmt man besser Drahtlitzen, da sonst die Zwirnlitzenaugen schon nach dem
Abweben von 2—3 Stiicken besonders durch mineralische Zusitze der Schlichte leicht
durchschnitten werden und ‘ausgewechselt werden miissen (Abb. 21—23).

Gerissene Litzen geben Kettenfadenbriiche, Nester im Gewebe und Schiitzenschlige.
Die Drahtlitzen behalten leichter ihre Lage und gestatten ein besseres Abweben. Un-
benutzte Geschirre werden in Geschirrkammern auseinander gehéngt, damit sie nicht
leiden (Abb.325—326).

Die Schaftstibe diirfen wegen der Fachtiefe nicht zu stark sein. Bei Baumwolle
6—10 mm, bei Seide 5—8 mm, bei Wolle 8—12 mm. Thre Hohe hidngt von der Schaft-
breite und Kettenspannung ab; sie miissen aus astfreiem Holz sein. Die Aufhéngung
der Schafte erfolgt in etwa 1/ der Stablinge von den Enden (Abb.24). Die Litzen
(Helfen) miissen beim Weben eine angemessene Spannung besitzen, sind sie zu locker,
so schlagen die Schéfte gegeneinander und reiben die Helfen aneinander, reilen eventuell
Faden ab, wodurch die Aufhingung herausspringt. Die Schafthohe betrigt 26—35 cm.
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Bei Geschirrbestellungen sind anzufiihren:
1. Die Geschirrbreite, gemessen von der ersten bis zur letzten Litze mit Angabe der
Warengattung,
die Geschirrhohe,
die Schaftzahl,
die Litzenzahl (Helfen) im Schaft und Geschirr,
die Litzenhohe und AugengroBe,
die Garnnummer und Litzendrahtstirke,
die Farbe der Firnisimprignierung (entgegengesetzt zur Kettengarnfarbe) und
Angabe der Augen ob in Garn, Metall oder Glas (Musterbeilage).

2. Die Fachbildung.

Zur richtigen Verbindung der Ketten- und Schuffiden miissen die Kettenfiden-
gruppen je nach der Bindung gehoben werden. Diese Teilung der Kette nennt man das Fach.

Die Fachbildung erfolgt bei der sog. Aufhiangung der Schifte im Sack (Gewichts- oder
Federtiefzug der liegenbleibenden Schéfte) mittels Heben.

1. Jener Fiaden, die iiber den SchuBfiden liegen sollen, und zwar durch Heben der-
selben um die ganze Fachhohe (Abb.25A). Fachbildung durch Hochfach allein.

2. Die Fiden befinden sich bei der Ruhelage in einer horizontalen Ebene und ein Teil
derselben wird tief gezogen, der Rest der Faden hebt. Die gesamte Hoch- und Tief-
bewegung gibt die Fachhohe (Abb. 25B). Die Einrichtung wird als Hoch- und Tieffach
bezeichnet.

3. Die Kettenfiden sind in der Ruhelage nach oben geknickt, das Fach wird durch
Tiefziehen des kleineren Teiles der Fiaden gebildet und der Tiefzug um die volle Fachhohe
ausgefithrt (Abb.25C). Man spricht dann vom reinen Tieffach. In der mechanischen
Weberei wird das Tieffach nur selten verwendet, besonders nicht bei einfachen Geweben.
Eine besondere Fachform bildet das Hoch-, Tief- und Stehfach, welches besonders bei
Damast und dhnlichen Geweben in der Jacquardweberei vorkommt.

Bleiben die gehobenen Fiden oder die tiefgezogenen durch einige Schiisse hindurch
in ihrer Lage, wie es fiir kleinere Fadenbeanspruchung und ruhigeren Webstuhllauf
zweckmiBig ist, so bleibt das Fach wihrend dieser Schiisse offen; man nennt es dann
Offenfach.

Wiirden alle Schifte gleich hoch heben oder senken, so wiirde ein unreines Fach
entstehen, weil die Faden nicht in je einer Ebene liegen wiirden. Fiir ein ,,reines‘ Fach
ist es notwendig, daB die hinteren Schéfte hoher heben oder tiefer senken als die vorderen.
Ein unreines Fach ist schidlich, der Schiitzen fliegt schlecht durch und reiBt die in das
Fach hingenden Fiden ab oder er fillt, von den Fiden abgelenkt, aus den Stuhl. Eine
zu grofBe Schaftzahl erfordert fiir die riickwirtigen Schéfte zu groBen Hub und verur-
sacht daher eine sehr starke Beanspruchung (Fadenbriiche) fiir die eingezogenen Ketten-
fiden. Dies wird um so ungiinstiger, je stirker die Schaftstdbe sind. Man hmal werden
zur Verringerung der Fachtiefe Litzen mit ungleich langen Helfen auf dencungeraden
und den geradzahligen Schiaften verwendet (Abb. 26).

Die Wahl des Fachbildemechanismus héngt von der Gewebeart, der Bindung und
vom Garn ab. Besonders ist zu beachten, daf3 nicht zu viele Schéfte gleichzeitig gehoben
werden miissen und der Stoff rein gewebt wird. Das Hochfach wird nur dann verwendet,
wenn z. B. eine Ware, die auf der Oberseite SchuBeffekt hat, mit dieser nach oben verwebt
werden soll. Dieser Mechanismus kann auch bei Stoffen genommen werden, bei denen
auf der Oberseite Ketteneffekt vorherrscht und die Ware mit der Oberseite nach unten
gewebt wird. Im umgekehrten Falle wire die Fachbildung fiir Tieffach zu verwenden.
Das volle oder Hoch- und Tieffach kommt besonders fiir beiderseitige Gewebe in Betracht.
Das Weben mit der Oberseite nach unten schiitzt den Stoff vor Beschmutzung der rechten
Seite. Das Weben mit der Oberseite nach oben 14t aber wieder die Fehler in der Ware
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besser erkennen, weshalb man teure oder komplizierte Gewebe meist mit der Rechts-
seite nach oben webt. Es ist vorteilhaft, wenn bei der Fachbildung die groBere Fadenzahl
unten liegt, besonders wenn die Kettenfaden in der Gewebebreite ungleichmBig gehoben
werden, um fiir den Schiitzen eine gerade Bahn zu erreichen. Wird der Schiitzen durch
unreines Fach abgelenkt, so fliegt er unter Umstinden heraus oder zerreiflt die Ketten-
faden. .

Bei Baumwollstoffen soll das Fach etwa 10—12 e¢m hoch sein, bei Seide etwa 6—7 em.
Die Fachhohe richtet sich nach der Hohe des Schiitzen. Die Faden des Oberfaches sollen
mindestens 5 mm oberhalb des Schiitzen laufen. Eine zu groBe Fachhohe steigert aber
den Kraftbedarf und reit leicht die Faden, weshalb man das Fach gerade nur so hoch
macht, daBl der Schiitzen gut durchlauft.

Die Schaftanzahl und der Geschirreinzug hingt von der Bindung ab. Der Einzug
in die Schifte bzw. der Hebeschniire in das Schniirbrett und die Zahl derselben, richtet
sich nach dem Muster. Der Einzug und das Vorrichten des Geschirres erfordert grofe
Aufmerksamkeit. Heben die Schafte oder Litzen nicht ordnungsgemi8, so entsteht falsche
Abbindung. Sie kann auch durch falsche Aufhingung der Schifte oder schlechte Exzenter-
einstellung verschuldet sein. Bei Schaftmaschinen entsteht dieser Fehler durch mangel-
hafte Karten, Steckenbleiben der Platinen oder Nadeln. Das gleiche gilt fiir Jacquard-
geschirre.

Zur Kontrolle, ob die Kette richtig in die Schifte eingezogen ist, hebt der Weber
die Schifte vor dem Weben der Reihe nach entsprechend dem Einzug und beobachtet
die Fadenhebung. Bei teuren oder komplizierten Geweben wiederholt er diese Priifung
nach je 10—20 m abgewebter Ware.

Wenn beim Weben ein Faden reilt, so mul der Weber nach Behebung des Fehlers
beobachten, ob der Faden richtig eingezogen wurde. Bei komplizierter Ware wird fiir
die Fehlersuche ein eigener Arbeiter bestimmt. Nach Kontrolle des Einzuges in das
Geschirr mufl auch der Einzug in das Blatt nachgesehen werden.

Der Webmeister mufl die Leistung und Giite der Arbeit 6fter kontrollieren, die SchuB-
zahl priifen und iiberhaupt die Stiithle beobachten. In RohweiBwebereien soll ein Meister
hochstens 80 Stiihle beaufsichtigen, bei schwierigerer Ware entsprechend weniger.

3. Die Fachbildemechanismen

besorgen die Schaftbewegung und erzielen die Fachbildung. Fachbildegetriebe zerfallen
in die Exzenter- oder Triebmechanismen, die Schaft- und die Jacquardmechanismen.
Das Hochziehen der Schifte erfolgt durch die Fachbildegetriebe, das Riickziehen durch
Federn oder Gegenzugvorrichtungen (Abb. 27—28, Schweizer Federzug). Man verwendet
oft Schéafte mit leichten Litzen, die letzteren sollen nur maBig gespannt sein.

In Abb. 29 ist ein oberer Gegenzugmechanismus angefiithrt. Die Schifte 1—4 sind
an den Rollen K,_, aufgehingt. Nach der Bindung werden die zugehoérigen Schifte
abwechselnd tiefgezogen bzw. gehoben. )

a) Die Exzentervorrichtung.

Die Abb. 30—31 und 32 zeigen die Fachbildeexzenter fiir kleine Bindungen. Der Gegen-
zug erfolgt durch eine einfache sog. Wellenvorrichtung. Man unterscheidet direkten oder
indirekten Schafthub. Die Exzenter sind unrunde Scheiben, die auf Tritte wirken und
bei einfacher Leinwandbindung oft kreisféormig sind (exzentrisch). Fiir die Leinwand-
bindung nach Abb. 6 sind 2 Walzen (v), 2 Tritte und 2 Exzenter verwendet. Da der dem
Warenrand nahere Schaft eine kleinere Hubhohe zuriicklegen muf}, so wird auch der
Hub des zugehorigen Exzenters niedriger sein miissen, um das reine Fach zu wahren.
Die Reinheit des Faches kann auch bei gleichgroen Exzentern erreicht werden, wenn die
unterschiedliche Hubhohe durch entsprechende Einhdngung in den Zughebeln beriick-
sichtigt wird. Die Exzenter fiir die Leinwandbindung (Leinwandexzenter) werden in
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der Regel auf der unteren Welle (Schiitzenschlagwelle) aufgekeilt. Manchmal sitzen sie
auch auf einer besonderen Welle, die mit gleicher Tourenzahl wie die untere Welle, also
1:2 zur Hauptwelle, lauft. Fiir drei- und mehrfidige Bindungen (Koper) verwendet man
Exzenter, die auf einer eigenen Welle aufgekeilt sind oder auf einer Hiilse festsitzen,
die lose auf der unteren Welle lduft. Die Exzenter sind dann von der Hauptwelle aus
mit einer solchen Ubersetzung angetrieben, daB eine volle Umdrehung der Exzenter
nach so viel Schiissen (Hauptwelltouren) erzielt wird, als der SchuBrapport Schiisse hat.
So werden z.B. die Exzenter fiir einen vierbindigen Képer von der unteren Welle 1:2
angetrieben, also von der Hauptwelle 1:4 (Abb. 30—31).

Fiir dreibindigen Koper ist demnach die Ubersetzung von der unteren Welle auf die
Exzenterwelle 1:1,5, also Riader mit 20/30 oder 24/36, 30/45 Zahnen und andere. Bei
vierbindigem Koper, wie oben, Rader 20/40, 24/28, 30/60 Zihnen und andere. Fiir
finfbindigen Atlas oder fiinfbindigen XKoper 1:2,5 iibersetzt, also Rader 20/50, 24/60,
30/75 und andere. Die Bradford-Anordnung treibt die Exzenterhiilse von der Haupt-
welle in einer Ubersetzung bei dreibindiger Ware 1:3, vierbindiger Ware 1: 4, fiinfbindiger
Ware 1:5, sechsbindiger Ware 1:86.

Die Bradforder Exzentereinrichtung (Abb. 33) hat die Exzenter auflerhalb des Stuhles,
die viel leichter zuginglich sind. Man befestigt sie deshalb wegen leichteren Umtausches
auf den freien Enden der unteren Welle Sh. Die Exzenter werden auch auf einer Hiilse
angegossen und diese auf das vorstehende Ende der unteren Welle gelagert. Diese Hiilse
wird von der Hauptwelle durch eine Zahnradiibersetzung angetrieben, die der Fadenzahl
des SchuBrapportes entspricht. Die Exzenter wirken auf die Rollen der Tritte und diese
fassen durch die Zugstangen T,_,, die zweiarmigen Hebel S,_, und die Wellen, welche die
Segmente und Schifte tragen. Das reine Fach wird durch Hebel S und durch Schrauben
auf den Zugstangen T geregelt. Der Hub der Schafte wird durch die Nasen der Exzenter
erzielt.

Bei Fachschluf}, d. h. wenn die Schafte einander begegnen, mufi die Hauptwellen-
kurbel etwas vorgeneigt sein, und diese Voreilung mufl um so groBer sein, eine je mehr-
schiissige Bindung wir weben. Bei Leinwandbindung steht die Kurbel lotrecht nach
oben (Abb.41). '

Die Konstruktion des Fachexzenters wird so durchgefiihrt, dafl das Fach wahrend
1, bis /3 Umdrehung der Hauptwelle offenbleibt; d.h. das Exzenter ist fiir den Zeit-
raum des Schaftstillstandes kreisformig. Die verbleibende 3/,- oder 2/;-Umdrehung der
Hauptwelle besorgt die Schaftbewegung. /,-Drehung der Hauptwelle entspricht /-
Umdrehung der unteren Welle (Abb. 34—36). Analog !/, Hauptwellentour 1/; Umdrehung
der unteren Welle usw. (Abb. 37).

Konstruktion der Leinwandexzenter. Bei dieser Bindung sitzen 2 Exzenter auf der
unteren Welle, laufen also halb so schnell wie die Hauptwelle. Der Schaftstillstand dauert
1/, Tour der Hauptwelle. Die Schaftbewegung dauert 3/; Touren der unteren Welle. Wah-
rend der eine Schaft 1/, Tour der Hauptwelle lang unten ruht, steht der 2. Schaft ebenso
lange oben. Beim nichsten Fach wechseln die Schifte die Lage. Dem oberen Schaft-
stillstande entspricht demnach !/, der Schaftbewegungszeit (Exzentertour), dem unteren
Stillstand ebenfalls 1/ hiervon; der Schaftbewegung nach aufwirts entspricht sinngemafl
3/ Exzentertour und nach abwirts das gleiche Maf}. Dauert die Schaftruhe 1/; Tour
der Hauptwelle, das ist 1/; Tour der unteren Welle, dann verbleibt eine 2/;-Umdrehung
der unteren Welle fiir die Aufwartsbewegung des Schaftes, ferner !/,-Umdrehung der
unteren Welle fiir den oberen Stillstand und 2/;-Umdrehung der unteren Welle fiir die
Schaftbewegung nach abwirts. Die gesamte Schaftbewegung umfafit also eine ganze
Umdrehung der unteren Welle. Damit der Schafthub gleichméBig erfolgt und der Stuhl
ruhig lauft, wird jeder der Schaftbewegung zugehorige Bogen (Exzenterumfang) in eine
bestimmte Anzahl von gleichen Teilen geteilt, innerhalb welcher der Zuwachs des Radius
nach einer harmonischen Diagrammlinie erfolgt. Dann zieht man die Radialstrahlen und
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zugeordneten Kreisbogen, zeichnet die Rollen ein und bildet ihre Einhiillungslinie in die
Exzenterkurve. Der Rollendurchmesser betrigt 60—75 mm. SchlieBlich zeichnet man
die Tragrippen, Nabe und Schrauben ein.

Die Schaftbewegung erfolgt entweder gleichformig oder bis zum halben Hub be-
schleunigt und fiir den Rest des Hubes verzogert. Durch sinusférmige Hubkurven heben
die Exzenter ruhiger und werden die Kettenfiden geschont.

In Abb. 37 und 38 ist die sog. englische Konstruktion der Leinwandexzenter angegeben.
Der Hub ist so gro wie der Rollendurchmesser. Fiir den Schaftstillstand ist, wie schon
gesagt wurde, 1/¢ Tour der Exzenterwelle bestimmt. Der Hub wird nach Abb. 38 wihrend
1/, Tour der Exzenterwelle anheben und wahrend !/, Tour derselben fallen. Wie aus der
Abb. 37 ersichtlich, wurde der Bewegungsbogen (Exzenterdrehwinkel) fiir den Hub in
6 gleiche Teile geteilt, wahrend der Hub selbst sinusférmig in 6 ungleiche Teile geteilt
wird. In diesem Falle geht also der Schaft am Anfang und Ende des Hubes langsamer,
in der Mitte schneller. Soll der Schaft zu Beginn gleichformig beschleunigt und zu Ende
des Hubes ebenso verzogert werden, so mufl der Hub im Verhaltnis 1:3:5 usw. steigen,
von der Mitte im Verhéltnis nur mehr 5, 3, 1 zunehmen. Auch kénnte man eine Teilung
im Verhaltnis 1:2:3:4 usw. und zuriick verwenden. Die Ubergangsbogen miiBten aller-
dings in gleiche Teile geteilt werden. In Abb.38 ist ein Leinwandexzenter gezeichnet,
bei welchem sowohl die Beschleunigung als auch die Verzogerung der Schifte ungleich-
formig sind. Es wird nicht nur der Hub, sondern auch der Umfang in ungleiche Teile
geteilt, und dann wird wie oben vorgegangen (Abb. 37).

Die Fachbildungsexzenter mit Nut (Nutenscheiben, scroll plates, Abb. 39—40) haben
den Vorteil, daB die Auf- und Abwirtsbewegung der Schifte zwangslaufig ist. In ihre
Bahn reichen die Gleitstiicke (Gleitsteine, Schuhe) der Hebel hinein, von welchen die
Schafte durch Zugstangen (Driahte) und Schafthebel bewegt werden. Mittels zweier
Stellschrauben S lassen sich die Exzenter zeitlich in die den Schiften entsprechende
Lage bringen. Nutscheiben werden meist bei schwereren Stiihlen (Teppichstiihlen,
Schlauchwebstiihlen oder 4hnlichen) verwendet.

Der Exzentermechanismus kann auf 3 Arten aufgebaut sein. 1. Fiir Hochfach, 2.
fiir Tieffach und 3. fiir Hoch- und Tieffach. In den ersten beiden Fallen werden die
Schafte durch Exzenter ausgehoben und der Exzenterhub entspricht der Hohe des Hoch-
oder Tieffaches. Im dritten Fall reicht der Exzenterhub vom Hoch- ins Tieffach. Ist die
Exzenterumfangskurve so ausgefiihrt, daB3 bei zwei aufeinanderfolgenden Hebungen der
Schaft ausgehoben bleibt, so spricht man von Offenfachexzentern, wenn jedoch in einem
solchen Fall bzw. nach jedem SchuB} der Schaft in die Ausgangslage zuriickkehrt, vom
Geschlossenfach.

Der Mechanismus fiir Hochfach. Die Exzenter heben die Schifte aus der Ruhelage
in das Hochfach und die Federn oder Federzugregister fiihren dieselben wieder zuriick.
Fiir Tieffach gilt die umgekehrte Bewegung.

Bei Hoch- und Tieffach sind die Schifte in der Mittellage (als Ruhelage) eingehingt
und werden aus dieser gehoben und gesenkt.

Dabei ist die Bewegung der Schafte voneinander melst unabhingig. Verwendet man
dagegen einen Gegenzugmechanismus (Rollen oder Wellenvorrichtung), so ist die Be-
wegung zwangslaufig.

Um ein reines Fach zu erzielen, werden die Schifte entsprechend der Entfernung
vom Warenrand héher gehoben. Sind die Tritte riickwéarts gelagert, so gibt man den
Exzentern auch ungleiche Exzentrizitat (siehe Leinwandexzenter Abb. 34—35). Ebenso
baut man Képer- und andere Exzenter mit verschiedener Exzentrizitat. Sind die Tritte
vorne gelagert, so nimmt man gleichhubige Exzenter und &ndert die Aushebung, dem
reinen Fach entsprechend, in der Schafthebelanhingung. Das Fach muf} im giinstigsten
Arbeitsmoment offen sein (vor Beginn des Schiitzenlaufes).

Die zeitliche Einstellung der Einzelmechanismen des Stuhles erfolgt nach der Stellung
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dieser Teile zur jeweiligen Stellung der Webstuhlhauptwelle bzw. ihrer Kurbeln. Das
Diagramm (Abb. 41) gibt die wichtigste Stellung der Hauptteile des Stuhles an, d. h.
man sieht aus demselben, wo zur Zeit des Arbeitsbeginnes dieser Teile die Hauptwellen-
kurbel steht.

Bei Leinwandbindung 6ffnet man das Fach vollends in dem Augenblick, wo die Haupt-
wellenkurbel am tiefsten liegt. Bei Koper oder Atlas steht bei grofter Fachoffnung die
Kurbel 45° hinter der tiefsten Lage. Je mehrfidiger (mehrschiissiger) die Bindung ist,
desto naher rickt die Kurbel dem riickwértigen Totpunkt (Abb. 41).

Der Schiitzenschlagbeginn mufl dabei der Fachoffnung angepaBt sein, er liegt bei
Koper bei Beginn der Fachoffnung, bei Leinwand beginnt er bei Fachwechsel.

Bei dichterer Ware wird das Fach weiter geoffnet, damit der Schuf} besser angeschlagen
wird. Ebenso 6ffnet man das Fach bei raschlaufenden Stiihlen etwas friiher.

Die Exzentervorrichtung von Horak (Abb. 32). Die Schifte hingen auf Winkelhebeln
U,, U,, die durch die Zugstange T verbunden sind. Auf die Rolle L des rechten Hebels
U, wirken die auf der Welle H aufgesetzten Exzenter. Diese Welle wird durch eine Kegel-
radiibersetzung K,, K, im Ubersetzungsverhaltnis 1:4 von der Welle G angetrieben.
Dieselbe erhilt wieder ihren Antrieb durch Kettenrider R, im Verhiltnis von 1:2 iiber-
setzt, von der Hauptwelle. Die Exzenterwelle ist 1:8 von der Hauptwelle iibersetzt, man
kann daher mit dieser Einrichtung alle achtschiissigen Bindungen oder die in 8 ent-
haltenen Schufirapporte 2 und 4 mitweben. Soll man sechsschiissige Bindungen weben,
so wird das Verhéltnis der Tourenzahl zwischen Hauptwelle und Exzenterwelle 1:6 (bzw.
1:3 von der Schiitzenschlagwelle).

Die Exzenterkarten (Abb. 42—44) dienen als Exzenterersatz, wenn der SchuBrapport zu
groB, d. h. der Winkelraum fiir einen Schufl am Exzenter zu klein wiirde. Sie bestehen
aus Holzbrettchen, in welchen die Hebedaumen (Nasen) fiir die Schafthubrollen befestigt
sind. Durch einfaches Auswechseln dieser Hebenasen ist leicht ein Bindungswechsel
moglich. Diese Einrichtungen bilden den Ubergang von den Trittexzenterstiihlen zu den
Schaftmaschinenstiihlen. Exzenterkarten werden besonders in der Seidenweberei ver-
wendet. Man schaltet sie dem SchuBrapport entsprechend je Schul um eine Karte bzw.
um einen Zahn des die Kartenkette filhrenden Kettenrades.

Praktische Winke fiir die Benutzung glatter Webstiihle. Die schmalen Baumwoll-
stithle sind meist Exzenterstiihle (Innentrittstiithle oder sog. Lancashirestiihle, Auflen-
trittstiihle, Bradfordstiihle, Bundradstiihle, Tappetwheelstiihle und Exzenterkartenstiihle).
Infolge ihrer einfachen Bauart kénnen die Trittstiihle sehr rasch laufen (mit 200—240
Touren bzw. Schiissen in der Minute) und kénnen von wenig geschulten Arbeitern bedient
werden. Deshalb sind sie fiir glatte Ware und besonders fiir Massenproduktion gut
geeignet. Werden solche Stithle wegen des raschen Ganges mit guten, festen und gut
geschlichteten Ketten belegt, sowie mit Kettenfidenwéchtern und selbsttatigen Spulen-
wechselmechanismen (Automaten) ausgeriistet, so konnen sie bei kleinen Bindungs-
rapporten grofite Ausniitzungsmoglichkeit bieten. Ein Arbeiter kann dann eine grofere
Anzahl von Webstiihlen, in neuerer Zeit bis zu 40, bedienen.

Mit einfachen Stiihlen kann man bis zwanzigbindige Ware herstellen, fiir Schnell-
betrieb verwendet man natiirlich nur Leinwand oder vierfadige Bindungen bei Innen-
trittstithlen, oder zwei- bis sechsfadige Bindungen auf Bradfordstiithlen. Mit Bundrad-
stiihlen, die bis zwolfbindige Ware ermoglichen, arbeitet man meist langsamer, besonders
bei starkerer Ware, wie Teppiche und #hnliches. Je grofler der Bindungsrapport, also
komplizierter die Bindung, ferner je breiter der Stuhl, desto langsamer wird der Gang
desselben und desto kleiner seine Leistung.

b) Die Schaftmaschinen.

Die Schaftmaschinen (dobbies) sind solche Fachbildevorrichtungen, bei welchen
das Heben der Schifte mittels einer indirekten Ubertragung, welche durch Karten
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gesteuert ist, hervorgebracht wird. Die Steuerung erfolgt mittels Karten, die als holzerne
Stiftenkarten oder aber als Blech- oder Papierkarten ausgefiihrt sind. Infolge der leichten
Auswechselbarkeit der Karten ist der Bindungswechsel bei Schaftmaschinen viel leichter,
wihrend bei Trittstithlen die Exzenterauswechslung Montagearbeit verursacht.

Nach der Antriebsart, Tourenzahl und Konstruktion unterscheidet man Einhub-
und Doppelhubmaschinen. Bei den Einhubmaschinen werden die Schafte durch Hilfs-
mechanismen (Platinen und Schaftziehhebel, Schemel) bewegt, wobei diese Bewegungsteile
fiir einen SchufB3 (eine Tour der Hauptwelle) ein volles Spiel machen. Bei den Doppel-
hubmaschinen hat jeder Schaft doppelte Hebemechanismen, von welchen eine Gruppe
bei den ungeraden Schiissen, die andere bei den geraden Schiissen arbeitet. Die Einhub-
maschinen konnen wegen der raschen Bewegung der Einzelteile nur bei méaBiger Web-
stuhltourenzahl noch verlifllich arbeiten. Die Doppelhubmaschinen koénnen infolge
der doppelten Hebevorrichtungen mit der halben Tourenzahl der Hauptwelle also mit
der Tourenzahl der unteren Welle (Schiitzenschlagwelle) arbeiten. Man kann sie auch
von einer Nebenwelle antreiben, die halb so schnell wie die Hauptwelle lduft. Trotz der
hohen SchufBizahl (Hauptwellentourenzahl) lauft die Schaftmaschine hier also langsam.

Verwendet man Einhubmaschinen, so richtet man sie fiir Hoch- und Tieffach ein,
so daB die Schéifte nur um die halbe Fachhohe (Hoch- oder Tieffach) bewegt zu werden
brauchen.

Die Doppelhubschattmaschinen (double lift dobbies). Die Dickinson Schaftmaschine
(Dickinson dobby) gehért zu den &ltesten Schaftmaschinen (Abb. 45). Die Schafte
sind auf Schafthebeln M;, M, eingehangt, die durch Verzahnung verbunden sind. Wenn
also nur ein Hebel M; oder M, hebt, geht der andere und damit der ganze Schaft mit.
Der Hub der Hebel M, , erfolgt bei den geraden Schiissen durch die Platinen P; und
das Messer N;, bei den ungeraden Schiissen durch die Platinen P, und das Messer N,.
Die Messer sind auf dem Balancierhebel W befestigt und werden durch eine Zugstange T
auf und ab geschwungen. Dieselbe ist von der Schaftmaschinenkurbel auf der unteren
Welle angetrieben. Der Platinenhub und der Schafthub erfolgt nur dann, wenn die Platine
gegen das Messer neigt, was durch eine leere Stelle in der Karte auf dem Prisma H;, H,
herbeigefiihrt wird. Die Prismen werden abwechselnd an die Platinen angedriickt.
Die Klotzchen in der Karte bewirken dagegen ein Abdriicken der Platine. Der Schiitzen-
wechsel entscheidet, welchen Schiissen die Messer zugeteilt sind. Die Klotzchenkarten
sind auf dem Wagen D gelagert und dieser wird mit dem Rahmen R abwechselnd je
SchuB nach rechts und links geschoben. Es bedeutet alsoeine leere Stelle der Karte den Schaft-
hub, dagegen ein Stift die Schaftruhe. Die ruckweise Drehung des Prismas erfolgt durch
Wendehaken O bei jedem zweiten Schufl. Das zweite Prisma wird durch zwei Kegel-
riderpaare vom ersten angetrieben. Der genaue Schaltwinkel des Prismas wird durch
den Driicker Z (bzw. dessen Feder) erzielt. Das Stifteln der Karte wird etwa nach Abb. 58
durchgefiihrt. Auf jedem Prisma miissen mindestens soviel Karten vorgesehen werden,
als das Prisma Seiten hat. Bei sehr kleinen Rapporten nimmt man daher ein Vielfaches
vom Rapport. (In Abb.45 ist der Driicker als flache Feder durchgefiihrt.)

Die Hodgson-Schaftmaschine (Schaufelschaftmaschine) (Abb. 46) ist ebenfalls eine
Doppelhubmaschine; sie hat fiir jeden Schaft eine Doppelplatine mit zwei Zahnen. Die
Platinen sind direkt an die Schafthebel R angeschlossen, auf denen die Schéfte eingehéngt
sind. Die Platinen P konnen bei den ungeraden Schiissen vom Obermesser N;, bei den
geraden Schiissen vom Untermesser N, gefafit werden.

Die Messer werden durch die Winkelhebel U,, U,, die Zugstangen T;, T, von den
Tritten und den Exzentern der unteren Welle bewegt (Abb. 47). Fiir die ungeradzahligen
Schiisse werden jene Platinen gezogen, fiir deren Nadeln J die Karte voll ist. Bei gerad-
zahligen Schiissen wirkt das Untermesser, und es wird fiir die Platinen nur der Fachwechsel
geschlagen; bei Gleichfach wird der Schaft durch den Sperrzahn Z hochgehalten. Das
Prisma dreht sich nach auflen, d. h. die Oberseite desselben vom Stuhle weg.

Vicéek, Weberei. 2
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Das Fach bleibt offen, wenn der Schaft nicht gesenkt werden muf3 (Hochfach und
Offenfach). Diese Schaftmaschine ist also eine Offenfachschaftmaschine. Fiir jede
Platine, die beim geradzahligen Schul} ihren Schaft senken soll, mu3 die Karte ein Loch
besitzen. Fiir diese Schaftmaschine gilt also folgende Kartenschlagregel: Bei ungerad-
zahligen Schiissen wird fiir alle Schifte, die nicht heben sollen, gelocht (negative Schlag-
weise). Bei den geradzahligen Schiissen wird fiir jene Schifte gelocht, wo die Bindung
wechselt (Abb. 60).

Das Prisma schligt bei jedem Schufl an und wird durch die Zugstange (T;) von einem
Exzenter auf der Hauptwelle bewegt. Es wird vom Wendehaken O’ von innen gedreht.
Das Prisma muB eine gerade Kartenzahl erhalten. Bei ungerader SchufBzahl im Rapport
nimmt man den doppelten Rapport. Jede Karte gilt fiir einen Schuf3. Die Messer werden
durch Zapfen und Nuten gefiihrt, nach der Messerform nennt man die Maschine Schaufel-
schaftmaschine. Die Form der Fiihrungslitze ist wegen Platineniibernahme von einem
Messer zum andern entsprechend angepaft.

Die Hodgson-Maschine ist auch fiir positive Setzweise der Karten einrichtbar. Ein
Stift bedeutet dann immer Schafthub. An Stelle der zweiseitigen Platine werden zwei
kleinere Platinen gekuppelt, die ihre Nasen nach oben gerichtet haben. (Stdubli in
Horgen).

Der Prismenanschlag erfolgt in dem Augenblick, wenn die Messer in der duBersten
Lage sind.

Die Schaftmaschine System Hattersley ist wegen ihrer zweckmafligen Konstruktion
sehr verbreitet. Sie wird von zahlreichen Webstuhlfabriken gebaut. Als Beispiel sei
die besonders hiufige Maschine der Firma Stdubli in Horgen angegeben. Sie wird mit
Papierkarte ausgefiilhrt, kann aber auch nur Stiftenkarten erhalten (Abb. 48).

Die Schaftmaschine von Stiubli mit endloser Papierkarte (Abb. 48). Die Schéfte sind
in Schafthebel (Schemel) R eingehdngt, diese tragen wieder den Stiitzhebel O, in welchem
die zwei zugehorigen Platinen P;, P, gelenkig gelagert sind. Unterhalb der hakenférmigen
Platinenenden bewegen sich abwechselnd durch die Zugstangen T,, T, und den drei-
armigen Hebel T, die Messer n,, n,. Der Hebel T wird durch eine Zugstange V von der
unteren Welle (Schiitzenschlagwelle) zum Ausschwingen gebracht. Kommt eine Platine
P, oder P, mit ihrem Zahn zum Eingriff in eines der Messer n, oder n,, so wird sie gezogen
(nach rechts, Abb. 48), der Stiitzhebel O wird als einarmiger Hebel bewegt und geht
entweder mit dem oberen oder unteren Ende nach rechts und hebt dadurch den Hebel R
und den Schaft. Die Steuerung der Platinen P;, P, an die Messer n,, n, wird bei den ge-
wohnlichen Hattersley-Maschinen durch Stifte in Holzkarten (direkte Platinensteuerung)
oder in neuerer Zeit durch Locher in einer Papierkarte erreicht (indirekte Platinen-
steuerung).

a) Direkte Platinensteuerung mit Holzkarten. Diese werden auf das PrismaH
(Abb. 48) aufgelegt und heben mit ihren Stiften die Stifthebel L, und L, (L, Nasenhebel,
L, gerader Hebel) und senken so die Platinen P;, P,, um sie mit den Messern in Eingriff
zu bringen. Den ungeradzahligen Schiissen entsprechen die oberen Platinen und Messer,
den geradzahligen Schiissen die unteren. Das Prisma wird von den Wendehaken S nach
auBlen gedreht. Durch die Drehung des Prismas und der Karten in der andern Richtung
(hier nach links) ist es moglich, Schaftmaschinen zu bauen, bei welchen die angefiihrte
Wirkung der Ober- und Untermesser bzw. Platinen vertauscht ist. Das Prisma lauft
bei solchen Maschinen nach innen. Das Stifteln der Holzkarten wird nach Abb. 59
durchgefiihrt.

In der jiingsten Zeit baut die Firma Gebr. Staubli in Horgen bei Ziirich eine neue
Schaftmaschine mit schwingenden Messern, wo jedoch die Messerhebel durch Tritt-
exzenter bewegt werden, die in der Schaftmaschine eingebaut sind. Hierdurch ist ein
schonender Messerhub, Schonung der Platinennasen und entsprechend langer Fachstill-
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stand, also eine hohe Stuhltourenzahl moglich. Die Messerhebel sind dann mit Stangen
V., V, versehen, die als gefederte Rahmen durch zwei Rollen gefiihrt sind.

Bei diesen Maschinen ist auch das Prisma H aufBlerhalb des Maschinenrahmens ge-
lagert, so dal die Karten gut zuginglich und leicht auswechselbar sind. Die Drehung
des Prismas erfolgt entweder durch ein Sperrad und eine Sperrklinke (Abb. 49) oder
zwangsliaufig durch eine Schneckeniibersetzung.

b) Papierkarten verwendet man in neuerer Zeit zur Verbilligung der Kartenlidufe be-
sonders dort, wo Muster mit groen SchuBlrapporten gewihlt werden. Eine Karte besorgt
immer die Fachbildung durch zwei Schiisse hindurch (zwei Schuflinien). 1 m Papier-
karte umfaft etwa 333 Schiisse. Man verwendet Papierkarten erst von Rapporten mit
mehr als 100 Schuf (das sind 50 gewohnliche Holzkarten) an. Die Papierkarte lauft iiber
einen Zylinder W, der sie an der Nadel n anschligt. Kommt eine volle Stelle der Karte
an die Nadel, so wird diese zuriickgedringt, die zugehorige Platine M vom Messer Z
abgeneigt und der Schaft bleibt liegen. Ein Loch in der Karte 1it die Nadeln ein-
tauchen, die Platinen M an das Messer Z anlegen, so daf3 sie beim nichsten Messerhub
gehoben werden. Die Zwischenhebeliibertragung (indirekte Ubertragung) zwischen Karte
und Platinen ist notwendig, da die schwache Papierkarte die Belastung nicht aushilt.
Ein Loch in der Karte bedeutet also Hebung des Schaftes (positive Schlagweise). Das
Schlagen der Papierkarte (Lochung)erfolgt mittels einer Musterkarte, die auf grob geteiltem
Linienpapier die Bindung eingezeichnet erhilt. Die Bindung ist dabei so gezeichnet,
daB der erste Schull oben, der zweite darunter usw. eingetragen ist, also umgekehrt
wie in den iiblichen Bindungszeichnungen. Diese Musterkarte wird in einer Leseschiene
einer eigenen Kartenschlagmaschine eingelegt, deren Schlagbreite mit der Breite des
Linienpapieres und mit der Breite der zukiinftigen Papierkarte iibereinstimmt. Dann
wird mit Hilfe von Tasten schuBweise, durch Niederdriicken der Schlagplatinen, ent-
sprechend den Bindungspunkten das Lochen des Kartenpapieres durchgefiihrt. Zu
diesem Zweck werden die Schlagbolzen zuerst kartenweise (also fiir je zwei Schiisse)
durch Niederdriicken von Tasten eingelesen und dann wird durch Kurbeldrehung der
Maschine das Schlagen der Bolzen ausgefiihrt. Die Karte wird dann gleich um zwei
weitere Schiisse geschaltet und ist fiir das Lesen und Schlagen der nichsten zwei Schiisse
schlagbereit. Damit die Karten endlos zusammengeklebt werden kann, werden am
Ende der Karte noch einmal die ersten vier Schiisse geschlagen.

Das Zusammenkleben der Karte erfolgt am besten an der Schaftmaschine am Muster-
zylinder, damit die Locher genau iibereinander liegen.

Man baut auch Papierkartenschaftmaschinen mit doppeltem Kartenlauf. Sie werden
als sog. Kartensparvorrichtungen mit Vorteil dort verwendet, wo grofl karierte Gewebe
aus Ketten- und Schufllstreifen verhaltnismaBig einfacher Bindungen aufgebaut sind.

Kartensparvorrichtungen. Bei groBeren und komplizierteren Mustern (fiir karierte
[Abb. 50, 51] oder langsgestreifte Stoffe) sind langere Kartenliufe notwendig; diese
verursachen groflere Kosten und verlangen grofleren Raumbedarf. Deswegen spart
man mit den Karten. Gewohnliche Schaftmaschinen mit einem Kartenlauf erfordern
eigentlich bei diesen Geweben trotz der einfachen Bindungen wegen der Streifen soviel
Karten! als das ganze Karomuster Schiisse hat (oft einige 100 Karten). In der Handweberei
oder bei sehr groBen Karomustern auch in der mechanischen Weberei, wechselte man
frither einfach nach Ablauf einer Bindung die Karte aus, wozu immer der Stuhl abgestellt
werden muBlte. Durch Verwendung mehrerer Musterzylinder, am héufigsten zwei, kann
man jedem Musterzylinder eine Bindung zuordnen und schaltet durch einen dritten
Zylinder, der die sog. Wechselkarte tragt, abwechselnd eines der Prismen ein. Die
Musterzylinder erhalten dann nur die geringst mogliche Kartenzahl, die fiir die einfache
Grundbindung des Streifens notig ist, der dritte Zylinder mufl einen Schaltungsrapport
erhalten, der dem ganzen Karomuster entspricht.

1 Wo immer zwei Schiisse in der Karte gestiftelt sind, braucht man nur die Héilfte.

2%



20 Die Baumwollwebstiihle.

Auch bei einfachen Bindungen kann man mit den Karten sparen. Die Leinwandbindung
kann man z. B. mit einer Karte bei allen Doppelhubmaschinen System Hattersley weben,
weil eine Reihe der Stifte auf die ungeraden Stiftenhebel (Fiihlerhebel) wirkt und die
andere Reihe auf die geraden Stiftenhebel, was stets gleich bleibt. Man kann evtl. bei
diesen Maschinen die Stiftenhebel anders, z. B. mit der Schnur oben halten. Im anderen
Fall sind mindestens soviel Karten notwendig, als das Prisma Seiten hat.

Bei der Dickinsonschaftmaschine, Burnleyschaftmaschine und &hnlichen mufl man
beim Sparen fiir Leinwand 2 Karten haben, von denen eine stets bei ungeraden und die
andere bei geraden Schiissen wirkt. (Jede der beiden Karten befindet sich auf einem
Prisma.)

Ebenso sind bei der Hodgsonschaftmaschine fiir Leinwand 2 Karten notwendig,
aber mit einem Prisma, welches sich dann um eine Teilung hin und her dreht.

Eigentliche Kartensparvorrichtungen haben ihre groBte Bedeutung bei
den karierten und lingsgestreiften Geweben.

Bei karierten Stoffen (Abb. 50, 51) benutzt man meistens zwei evtl. drei und mehr
Prismen (bei den Schaftmaschinen in der mechanischen Weberei, siehe S. 21), oder man be-
nutzt bei Einhubmaschinen evtl. auch bei Doppelhubmaschinen Karten mit mehreren
Reihen von Stiften oder Lochern. (Die Einhubmaschinen kommen iiberall in der Hand-
weberei, manchmal auch in der mechanischen Weberei vor.) In diesem Falle ist das Prisma
verschiebbar, so daB einmal eine Reihe, ein zweites Mal die andere Reihe usf. wirken.
In der Handweberei, wo zur Beherrschung der Platinen Nadeln beniitzt werden, kann
man auch das Nadelbrett gegen einzelne Locherreihen nach Bedarf verschieben und
so verschiedene Bindungen nacheinander weben. In der gleichen Weise kann man auch
diese Einrichtung in der mechanischen Weberei benutzen.

Die Benutzung von zwei Zylindern ist aus der Beschreibung der Abb. 52, 54, 56
ersichtlich. Nach Abb. 56 wird die Umwechslung der beiden Zylinder durch verschiedene
Hohe der Kettenglieder der Wechselkette R erzielt. Die Firma Hordk konstruierte
solche Schaftmaschinen auch mit 3 Zylindern, von denen jeder bei einer anderen Bin-
dung wirkt. Auf den Seiten 21 und 22 ist die Zweiprismenschaftmaschine dieser Firma
beschrieben und eine genaue Anleitung fiir die Benutzung beigefiigt.

Eine einfache und praktische Anpassung der Prismenwechselvorrichtung dieser
Maschine fiir exaktes Ausweben der beiden Bindungen kann man durch die Verlinge-
rung des stehenden Armes (fiir Y) erzielen. Dieser verlingerte Arm bekommt dann
eine neue Klinke, welche die Umwechslung der &ulleren Zylinder immer bei dem geraden
Schuf3 verursacht. BloB die Drehung dieses Prismas findet in anderer Richtung statt.

Die Schuflstreifen mit mehreren Bindungen kann man auch mit einem Zylinder
weben. Dann ist es z. B. bei 2 Bindungen notwendig die geraden Karten fiir eine
Bindung und die ungeraden Karten fiir die andere Bindung zu benutzen. Beim Weben
der Schisse derselben Bindung schaltet man den Zylinder immer um 2 Karten weiter.
BloB beim Ubergang von der einen Bindung zur anderen schaltet man um eine Karte
weiter. (Die beiden Bindungen haben am besten dieselbe Kartenanzahl, evtl. ist die
eine das kleinste gemeinsame Vielfache der anderen.)

Bei langsgestreiften Geweben benutzt man vorteilhaft 2 Prismen, welche gleich-
zeitig wirken, und zwar hebt ein Prisma eine Gruppe der Schifte, wahrend das zweite
Prisma die andere Gruppe hebt (siehe Schaftmaschine mit Papierkarte und Holzprisma
in Abb. 48). Ein praktisches Beispiel fiir diesen Fall siehe S.21 zweiter Absatz.

Die Papierkartenschaftmaschine. Der dreiarmige Hebel T (Abb. 48) wird von
der Schiitzenschlagwelle (unteren Welle) durch die Zugstange V fiir je zwei Schiisse ein
volles Spiel erhalten. Er bewegt die Zugstange A und das Messer Z. Damit die Stifthebel
L auch fir die ungeradzahligen Schiisse bedarfsweise gehoben bleiben, auch wenn das
Messer Z schon zuriickgeht, so schnappt in die Einschnitte der Stifthebel der Draht D ein,
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der rechtzeitig durch die Rolle C, den Arm B und eine Feder zuriickgedriickt wird (Abb. 48a).
Beim néchsten SchuB fallen die oben gehaltenen Stifthebel herab, da der Draht D durch
den Arm B und die Rolle C abschwingt. Der Kartenzylinder dreht sich mit der Karte
nach innen, und deshalb verwendet man die oberen Nadeln der Platinen M fiir die un-
geraden Schiisse, die unteren fiir die geraden.

Solche Schaftmaschinen konnen auch mit doppelter, gleichzeitig wirkender Karten-
einrichtung (zwei Kartengruppen) arbeiten und finden auch dort praktische Anwendung,
wo die eine Zahl des kleineren SchuBlrapportes — bei zwei Kettenstreifen verschiedener
Bindungen — nicht in der Zahl des zweiten groferen Streifens enthalten ist. Beim Weben
solcher Streifen mit bloB einer Kartengruppe benotigt man eine zu groBe Anzahl von
Karten. Das kleinste gemeinsame Vielfache verlangt z. B. bei Rapporten von 10 und
208 Schiissen 1040, das sind 520 Holzkarten, je zwei Schiisse. Bei dieser Maschine komm#t
eine solche Anordnung vor, bei der die kleinere Bindung auf dem Holzprisma, die zweite,
grofere Bindung auf der Papierkarte (an betreffender Walze) angeordnet wird.

Die Schaftmaschinen der angegebenen Systeme Staubli werden auch von der Firma
Horék in Lomnice gebaut. Dieselbe baut auch eine Zweiprismenschaftmaschine fiir
zweierlei Bindungen. Dieselbe wird wie die oben erwidhnten Kartensparvorrichtungen
dort mit Vorteil verwendet, wo breite Schuflstreifen in einfachen Bindungen aber gro3en
Rapporten abwechseln (Abb. 50, 51).

Die Zweiprismenschaftmaschine der Firma Horak in Lomnice an der Popelka (Abb. 52,
53, b4) ist im wesentlichen der Hattersley-Maschine dhnlich. Sie kann sowohl als Ein-
prismenmaschine (Ausschaltung des zweiten Prismas) glatte Ware als auch als Zwei-
prismenmaschine zweibindige, karierte Ware mit verhaltnismaBig kleiner Kartenanzahl
weben. Ein Muster, das z.B. 64 Schull achtbindigen Atlas und 60 Schuf3 sechsbindigen
Koper als Karo arbeiten sollte, erfordert auf einer gewohnlichen Schaftmaschine
124 Karten. Auf einer Zweiprismenmaschine erhilt in diesem Fall ein Prisma acht
Atlaskarten (16 SchufBl) und 12 Koperkarten (24 Schufl), da die Musterzylinder acht-
seitig sind, also acht Karten mindestens erfordern. In dem genannten Beispiel erfordert
der sechsschiissige Koper deshalb 12 Karten. Man braucht also insgesamt fiir obige zwei
Bindungen nur 8 4+ 12 = 20 Karten, hat also 104 Karten erspart.

Bei der Horakmaschine sind die Schifte auf Schafthebeln A;, A, aufgehéingt, die durch
die Zugstange Z’' und die Winkelhebel R mit der Stiitze O zusammenhéingen. An der
letzteren sind die zwei Platinen P, P, eingelenkt. Die Platinen P, werden durch Nadeln
gehalten, die sich auf Stifthebel L, und L, stiitzen, die wieder durch die Kartenldufe H, und
H, horizontal gehalten werden. Das Anliegen der Hebel L, und L, erfolgt durch ihr Uberge-
wicht, welches die Gewichtswirkung der Platinen iiberwindet. Ein Stift in der Karte hebt die
Hebel L, und L,, senkt die Nadeln und Platinen P, diese kommen in den Messerbereich und
der Schaft wird gehoben. Die Messer N,, N, werden vom dreiarmigen Hebel R’ und der
Zugstange V von der Schiitzenschlagwelle bewegt. Die Prismen H, und H, wirken abwech-
selnd, entsprechend der jeweilig arbeitenden Bindung. Die Prismen sind auf einem Waage-
balken W gelagert und 16sen sich bei Bindungswechsel nach Bedarf in ihrer Wirkung ab.
Die Drehung der Prismen (Schaltung) erfolgt durch Sperrklinken nach jedem zweiten
SchuB3, so dal jede Karte fiir zwei Schiisse gilt.

Die unteren Platinen P; und das untere Messer N; wirken bei den ungeradzahligen
Schiissen, die oberen Platinen P, und ihr Messer N, bei den geradzahligen Schiissen.

Wird eines der Prismen gesenkt, so hort auch seine Drehung auf, da seine Schaftklinke
mittels einer am Waagebalken angeschlossenen Kette aufgehoben wird. Die Prismen
drehen sich oben nach innen. Der Prismenwechsel erfolgt durch einen eigenen Wechsel-
mechanismus (Kartensparvorrichtung). Auf der Welle des Waagebalkens (W) sitzt hinten
ein nach oben gerichteter Arm, er trigt einen Hebel Y mit zwei Klauen (Zahnen). Dieser
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kann mit Hilfe der Platine I nach rechts und links ausschwingen und demnach kann auf
seinem rechten oder linken Zahn der Ansatz des dreiarmigen Hebels T anschlagen. Soll
das Prisma H, statt des Prismas H, wirken, so ist notig, dal auf dem Prisma Hj ein Stift
der Karte eingreift. Durch ihn wird die Platine I angehoben, der Anschlag hebt den
rechten Zahn des Zahnhebels Y an, wodurch der Arm und der Waagebalken W nach
rechts neigt und das Prisma H, zum Eingriff bringt. Der Prismenwechsel kann nur bei
einem geradzahligen Schul} erfolgen und nur dann richtig, wenn der letzte Schufl auf dem
Prisma H, abgewebt hat. Soll nun wieder das Prisma H, in Tatigkeit treten, dann ist
es notwendig, daB am Prisma H; eine leere Karte kommt (kein Stift). Dieselbe bewirkt,
daB die Platine I gesenkt bleibt und der linke Zahn des Zahnhebels Y mit dem Ansatz
in Berithrung kommt, wodurch der Arm und der Waagebalken W nach links neigt, das
Prisma H, angehoben und H, entfernt wird. Der Wechsel des Prismas H; an Stelle von
H, erfolgt bei ungeradem Schufl und daher nicht richtig, da der letzte Schu3 am Prisma
H, noch nicht abgewebt hat. Um diesen Fehler zu beseitigen, kann man folgende Vor-
kehrungen treffen:

1. Fiir das Prisma H, wird noch eine besondere Karte zugegeben, in deren zweite
Reihe Stifte fiir den letzten Schufl des linken Prismas H, eingesetzt werden und mit
dieser am Prisma H, iiberzdhligen Karte wird sogleich zu arbeiten begonnen. Dabei
konnen allerdings die Karten des Prismas H, nicht mehrmals wiederholt werden.

2. Man lat den Wechsel der Karten um zwei Schiisse spater erfolgen. Hierzu ist es
notig, am Prisma H, eine iiberzihlige Karte hinzuzugeben, welche den ersten Schuf} des
Prismas H, einbehilt. Dieser Schufi wird fiir diese Bindung als letzter Schull gewebt
und mit ihm zugleich die zweite Bindung zu weben begonnen.

Die Drehung des Prismas H; erfolgt durch einen besonderen Hebel G mit Sperrklinke,
welcher sich mit seiner Rolle auf den hintersten Stiitzhebel O stiitzt. Es erfolgt also dann
eine Drehung des Prismas H;, wenn in den Karten auf den Prismen H; oder H, in den
riickwirtigsten zwei Lochern ein Stift kommt. (Uber falsche Schafthebung siehe S. 89—91.)

Horaks Schaftmaschine ,,Progre8<. Die Firma baut auch Progref-Schaftmaschinen
mit hdngenden Platinen ohne Nadeln, die sich infolge ihres Eigengewichtes leicht an die
fast senkrecht laufenden Messer legen (Abb. 55).

Die Progre3-Schaftmaschine der Firma Horak in Lomnice ist eine Doppelhubmaschine
und hat einen besonders leichten Gang, einfachen Bau und guten Schafthub. Dadurch
kann der zugehorige Webstuhl mit hoherer Tourenzahl laufen.

Die Schifte sind in den Schafthebeln S;, S, (Abb. 55) eingehéngt, der linke Hebel
hiangt durch die Zugstange St am Hebel P. Dieser triagt auf Zapfen des linken Armes auf
der Vorder- und Riickseite zwei Hangeplatinen P;, P,. Die Platinen stehen direkt unter
der Einwirkung der Winkelhebel p,, p,. Mittels dieser Hebel werden die Platinen solange
von den Messern abgehalten, als nicht ein Stift in der Karte unter den linken Arm des
Stifthebels p, oder p, kommt. Wenn ein Stift kommt, dann neigt sich die Platine P,
oder P, zum Messer und wird mitgenommen, wobei der Hebel P den Schaft hebt. Die
Messer bewegen sich mittels der Zugstangen T, T, und des Hebels V; , in schrigen Nuten,
wobei der Hebel V; durch die Zugstange X von der unteren Welle seine Bewegung erhalt.
Damit die hinteren Schifte hoher heben als die vorderen (reines Fach), sind die hinteren
Zugstangen an lingere Hebelarme des Hebels P angehéngt als die vorderen. In der
hochsten Messerlage soll das Messer etwa 10 mm iiber dem Platinenzahn stehen, da sonst
die Platine nicht sicher einschnappt.

Das Prisma dreht sich nach innen, eine Karte gilt fiir zwei Schiisse und ein Stift
bedeutet Schafthub (positive Steckweise). Die inneren Platinen P, wirken bei ungeraden,
die dulleren Platinen P, bei geraden Schiissen.

Beziiglich ihrer Fachbildung ist diese Maschine weder fiir volliges Offenfach, noch fiir
Geschlossenfach gebaut, denn der Ladenanschlag erfolgt bei halbgeschlossenem Fach.
Ein Schaft, der bei einigen nacheinanderfolgenden Schiissen gehoben werden soll, bleibt
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nicht oben, sondern senkt sich um ungeféhr 1/, Fachhohe und hebt wieder fiir den néichsten
SchuB8. Da diese Maschine ohne Nadeln arbeitet, wirkt sie etwas sicherer; sie hat aulerdem
weniger Gelenke, die Messer reiben nicht so sehr, und sind ausbalanciert. Ebenso sind
die Schifte und Platinen gegeneinander ausgewuchtet und daher der Gang der Maschine
leichter. Die Karten werden wie bei der Stéubli- oder Horik-Zweiprismenmaschine
angefertigt (Abb. 59).

Die Zweiprismenmaschine von Stdubli (Abb. 56—57) war das Vorbild fiir die Horak-
Zweiprismenmaschine. Die Arbeitsprismen H,;, H, wechseln in dem Falle, wenn ein hoheres
Glied in der Kette R auf dem kleinen Prisma F, vorgesehen wird.

Die Schaftmaschine fiir groBe Schaftanzahl. Um eine groBere Schaftzahl auf eine be-
grenzte Geschirrtiefe zusammenzudrangen und dadurch leichter groSere Muster zu weben,
werden die Oberteile der ungeraden und die Unterteile der geraden Schafte (Schaftstibe)
verschieden lang gemacht, so daf die Schaftstédbe nicht einander gegeniiberliegen, wodurch
sie eine verhéltnisméBig kleinere Tiefe einnehmen (Abb. 26). Zum Heben solcher Schifte
verwendet man eine besondere Schaftmaschine, wie sie z.B. von der Tannwalder Maschinen-
fabrik konstruiert wird.

Die Aufstellung der Schaftmaschine am Webstuhl. Die Lagerung der Schaftmaschine
am Stuhlgestell (Abb. 61) erfolgt in der Regel auf Konsolen V, die an der Traverse H
der Webstuhlkrone K (Dragoner) befestigt werden. Zur Versteifung des Stuhles in der
Querrichtung und besseren Befestigung der Schaftmaschine werden vorerst auf die
Konsole U-Eisen U (Abb. 61) aufgelegt; auf diesen befestigt man die Schaftmaschine.
Manchmal wird noch die Konsole V durch die Stangen unterstiitzt (Abb. 53, erstes Bild).

Die Schifte werden an jene Platinen gehingt, die dem Warenrand niher liegen, so
dafl zwischen dem vordersten Schaft und der nach hinten geneigten Lade ungefahr 25 mm
Spielraum bleibt. Infolgedessen brauchen die Schifte riickwirts nicht so hoch gehoben
zu werden und der Weber kann die ndheren Schifte besser bedienen und beobachten.

Damit die Schaftmaschinen in Ubereinstimmung mit den anderen Mechanismen des
Stuhles arbeiten (Schlag, Lade), so mull ihr Antrieb in einem bestimmten Zeitmaf} zur
Ladenbewegung, zum Schlagmechanismus und anderem mehr erfolgen, d. h. einer be-
stimmten Lage dieser Teile entspricht immer eine bestimmte Lage der Fachbilde-
mechanismen.

Z.B. miissen bei der Leinwandbindung die Schaftmesser einander begegnen, wenn
die Kurbel, welche die Doppelhubschaftmaschine antreibt, waagerecht steht (Abb. 62)
und die Kurbel der Hauptwelle oben steht, wahrend sie bei Koper, Atlas etwas nach
vorne geneigt ist und dies um so mehr, je weniger Kettenfiden abbinden (Abb. 63). Analog
stellt man den Messerantrieb der Doppelhubjacquardmaschmen ein.

Die Aufhiingung der Schiifte ist so auszufiihren, dafl in den kleineren Distanzen die
Hohenlage der Schifte fiir den Ruhezustand moglichst wechseln kann. Deshalb werden
die Aufhéngeschniire mit Durchziehschlingen versehen, welche das Einstellen der Schaft-
hohenlage ermoglicht (Abb. 64). Zieht man z. B. die Schnur im Teil 1 nach unten, so
hebt man den Schaft auf der betreffenden Seite. Zieht man die Schnur im Teil 2 nach
unten, so senkt man den Schaft. Der Schaft wird blo8 um die Lénge L/, gehoben, da
die andere Halfte von L/, durch Verlingerung des Teiles 2 verlorengeht.

Die Schlinge A darf sich nicht lockern. Sie wird so durchgeflochten, wie dies Abb. 64--65
zeigen.

Bei schweren Stiithlen benutzt man fiir denselben Zweck spezielle Schaftaufhinger
(Schaftregulierer), mit welchen man nach Bedarf die Hohe der Schifte einstellen kann
(Siehe Tuchstithle Abb. 402—403 und S. 129.)

Die Nuttallschattmaschine fiir Hoch-, Tief- und Geschlossenfach (Abb. 66-—68) Diese
Maschine hebt und senkt die Schifte aus dem Geschlossenfach, in welches sie nach jedem
Schuf} zuriickkehrt. Die Schifte sind an Schafthebeln aufgehingt, welche durch Schniire
mit den Hebeln P verbunden sind und die mit Rollen in Nutfiihrungen der Schilde St
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laufen. An diese sind auch die unteren Hebel der Schifte befestigt, so daB8 durch Sen-
kung des Schafthebels P der Schaft gehoben wird und umgekehrt. Zu jedem Schaft
gehort neben dem Schafthebel P ein Schild St und zwei Rollplatinen (Hilfsplatinen)
Pl und Pp, auf welche die Karte mit ihren Rollen einwirken. Der Schafthebel P wird
also mit seiner Rolle in der Rille des Schildes St zwangsliaufig gefiihrt.

Die Schilder St bzw. S sind durch die Zapfen S,, S,, S, mit dem Schilde S verbunden
und schwingen mit ihm um den, auf dem Schilde D befestigten Zapfen S;. Der Schild
(die Wiege) ist an der Seitenwand des Webstuhles oder seitlich vom Stuhl am FuB3boden
in einem kriftigen Bock gelagert.

Das Ubersetzungsrad II auf dem Zapfen des Schildes D iibertrigt die Drehung des
Rades I von der Hauptwelle Hh auf das Rad III.

Das letztere ist am Zapfen S, lose aufgesetzt und hat auf der Nabe ein fest aufge-
setztes Exzenter E. AuBlerdem besitzt das Rad III einen Zapfen ¢, womit es im gleichen
Sinne die Sternrader h,, h, und auch die Prismen H,, H, dreht. Das Exzenter E bewegt
die Schilde (die Wiege oder Schaukel) der Maschine durch die Zugstange T,, den Hebel R
und die Schubstange T,. Das Exzenter wird vom Rad III mit derselben Geschwindigkeit
wie die untere Welle getrieben, die Ubersetzung von der Hauptwelle I iiber II nach IIT
betragt 1:3 und 3:2, insgesamt also 1/,.

Das Heben und Senken der Schifte wird durch die Rollenkarten auf den Prismen
H,, H, gesteuert. Eine Rolle in der Karte hebt die Platine Pl oder Pp und damit das
Segment Sl oder Sp, so dafB sich die Rille auf dem entsprechenden Schilde St weichen-
artig nach oben oder unten verstellt. Durch die nichste Ausschwingung des Schildes
tritt dann die entsprechende Bewegung der Schafthebel und der Schifte ein. Es bedeutet
also eine Rolle in der Karte immer ein Heben des Schaftes, eine Hiilse der Karte ein
Senken desselben.

Fiir jeden SchuBl erfolgt eine Ausschwingung aus der Mittellage des Schildes (der
Wiege), so dafl einmal die linke und einmal die rechte Platinenreihe und Rollkarte wirkt.

Sind die Schilder St, S nach links geneigt, so wird das linke Prisma H, gedreht. Sind
die Schilder St, S nach rechts geneigt, so wird das rechte Prisma H, gedreht. Die Prismen
werden also immer nach zwei Schiissen gedreht.

Wirkt das linke Prisma, so gehen die Schilder nach rechts. Wirkt das rechte Prisma,
dann gehen die Schilder nach links. Eine Karte enthilt die geraden, die andere die
ungeraden Schiisse.

Die Nuttal-Schaftmaschine verwendet man bei dichter, schwerer Ware, wie Manchester
und besonders bei Hosenzeugstoffen aus Baumwolle (Warnsdorfer Waren).

c) Die Jacquardmaschinen (Jacquard machines).

Die Jacquardmaschinen verwendet man beim Weben von Mustern mit groBerem
Rapport (z. B. 20 und mehr Faden). Bei den Schaftmaschinen kann man Muster von
hochstens 16 Fiaden bei schmalen Stiihlen und 32 bei Tuchstiihlen weben, denn selbst bei
geringer Dicke der Schaftstiabe wird bei hoherer Zahl der Schifte das Geschirr zu tief.
Die in die hinteren Schafte eingezogenen Fiaden, die wegen der Reinheit des Faches hoher
gehoben werden, wiirden zu sehr angespannt und reien. Deshalb 148t man bei groBeren
Mustern die Litzen von Hebeschniiren und gleichbindende Fiaden und Litzen werden von
je einer Platine der Maschine bedient. Die Platinen werden durch Nadeln und diese
von Karten gesteuert (ein Loch bedeutet einen Hub der Platinen).

Einteilung der Jacquardmaschinen. Die Jacquardmaschinen Abb. 69—70 werden nach
ihrer Teilung (Mittelentfernung der Nadeln), nach ihrer Bauart und ihrer C'roBe (die
gewohnlich benutzte Platinenzahl stimmt mit der Zahl der verschieden bindenden Fiden
iiberein) eingeteilt.

Nach der Nadelteilung unterscheiden wir Maschinen mit grober (6,83 mm), feiner
(5,7 mm), feinfeiner Teilung (etwa 4 mm) und feinster Teilung (etwa 2,85 mm).
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Die wichtigsten GroBen der Maschinen mit grober Teilung sind die 200er, 400er
und 600er Maschinen. Sie haben 4, 8, 12 Langsreihen zu 51 Platinen, insgesamt also 204,
408, 612 Platinen. In der Praxis kommen auch Abweichungen vor. Die Lingsreihe
mit 25, 50 oder 75 Lochern und einigen Reservelochern gestattet eine schnelle Bestimmung
der MaschinengroBle durch Zahlung der Locher in der Querreihe. Fiir verschiedene
Zwecke (Mustervergroferung, Hilfsbewegung am Stuhl) sieht man zur Grundzahl (200
bis 2000) 2—89(. bei Feinstichmaschinen sogar 10% evtl. mehr Reserveplatinen vor.

Die gangbarsten Maschinen sind die mit feiner Teilung, und zwar die 400er, 600er,
800er Maschinen mit 8, 12, 16 Langsreihen zu 55 Platinen, im ganzen also 440, 660,
880 Platinen.

Die verschiedenen GréBen der Jacquardmaschinen.

I. Wiener oder siachsische grobe Teilung: Grobe englische Teilung:
Maschine Reihen ‘ Platinen Maschine Reihen Platinen
Lings-| Quer- f Lings-| Quer- |
100 er 4] 26 = 104 300 er 8 | 44 | (15:14:15) = 852
200 4 | b1 25:26) = 204 . . .
2002; 8 | 26 ( D(2632 208 Feine englische Teilung:
300 er 6 | b1 (25:26) = 306 1000er | 16 | 72 | (36:36) = 1152
400 er 8 | 51 (25:26) = 408 V. Lacassesche oder franzdsische feine
500 er 10 | 51 (256:26) = 510 Teilung:
600 er 12 | b1 (25:26) = 612 100 er 4 28 4 % (28) — & = 104
800er 12 | 68 (34:34) = 816 200 er 8 | 28 8 x f28;—L = 216
1000 er 12 | 87 (25:26:25:11) = 1044 usw.  300er 6 56 6 x (28:28) — 16 = 320
. . . 400 er 8 | 56 |8 x (28:28)—(4 x 4) = 432!
II. Feine Wiener Teilung: 400 er 16 28 16 X (28) — 8 = 440!
100 4 | 28 28) — 112 600 er 12 56 12 x (28:28) — 16 = 656!
900 ox 1| 5 (27:(28;: 990 880er | 16 | 56| 16x (28:28)—(4x 4)— 8801
300 er 6 | 55 (27:28) = 330 1000 er 12 84 |12 x(28:28:28) — 24 = 984
300 halbe| 12 28 — 336 1100 er 14 84 |14 x(28:28:28) — 24 = 1152
400 er 8 | 55 (27:28) = 440 1300 er 16 84 |16 x (28:28:28) — 24 = 1320t
500 er 10 | 55 (27:28) == 550 1700 er 16 | 112 | 16 X (28:28:28:28)
600 er 12 | 55 (27:28) = 660 — 32 =1760
700 er 14 | 55 (27:28) = 770 2200 er 16 | 140 | 16 x (28:28:28:28:
800 er 16 | 55 (27:28) = 880 28) — 40 = 2200
900 er 12 | 82 (27:28:27) = 984 2600 er 16 | 168 | 16 x (28:28:28:28:
1000 er 14 | 82 (27:28:27) = 1148 28:28) — 48 == 2640
1200 er 16 | 82 (27:28:27) = 1312 VI. Feine Schroersche Teilung:
III. Grobe Elberfelder Teilung wie I mit 400er 6 6.7 . - 4021
- 500 er 8 | 67 33:34 = b36
folgenden Abweichungen: 600 er 6 | 100 — 600
400 er 8 | 52 (26:26) = 416 600 er 10 | 67 = 670
600 er 10 | 62 (31:31) = 620 800 er 8 1100 = 800
800 er 10 | 80 (27:26:27) = 800 800 er 12 67 33:34 = 804
800 er 10 | 84 (28:28:28) = 840usw. 1000er 10 | 100 = 1000
1000 er 16 | 67 34:33 = 10721
IV. Grobe Berliner Teilung wie I mit 58861‘ 12 igg 33:34:33 =i2881
fol den Abweich : er 1 =
crgendeon Abwerchungen 1600er | 16 | 100 33:34:33 = 1600*
400 er 8 | b2 (26:26) = 416 . .
600 er 12 | 55 (28:27) = 660 Feine Verdolsche Teilung:
800 er 12 | 70 (5:20:20:20:5) = 840 800 er 8 | 112 | (b6:56) = 896
900 er 12 | 83 (4:25:25:25:4) = 996usw. 1300er 8 | 168 | - (56:56:56) = 1344

Der Preis der Karten ermaBigt sich gegeniiber dem der groben Teilung bei feiner
Wiener Teilung um ungefiahr 159, bei Lacasse-Maschinen um etwa 309, und bei den
Verdol-Maschinen um etwa 509,.

Bei der Verdol-Maschine mit 1344 Platinen hat die Karte bei 1000 Schiissen eine Lange
von etwa 27 m.

Die Karten der wichtigsten Jacquardmaschinen sind in den Abb. 71—72 dargestellt.
In der Abb. 71A ist ein Stiick einer Karte mit grober Teilung (aus der Karte heraus-

1 Diese Teilungen sind in der Praxis mehr benutzt.



26 Die Baumwollwebstiihle.

geschnitten), in der Abb. B wird analog ein Kartenstiick feiner (Wiener) Teilung, in
der Abb. C ein Kartenstiick einer Lacasse-Teilung (natiirliche GroBe), in der Abb.D
ein Kartenstiick einer Verdol-Maschine (natiirliche GroBe) gezeigt.

In der Abb. 72A ist ein verkleinertes Stiick der Karte einer 400er Maschine mit
grober Teilung dargestellt.

Abb. 72 B ist das verkleinerte Bild einer Karte der 600 er Maschine mit grober Teilung.
Abb. 72 C ist das verkleinerte Bild einer Karte der 300 er Maschine mit feiner Teilung.
Abb. 72D ist das verkleinerte Bild einer Karte der 400 er Maschine mit feiner Teilung.
Abb. 72 E ist das verkleinerte Bild einer Karte der 800 er Maschine mit feiner Teilung.
Abb. 72 F ist das verkleinerte Bild einer Karte der 1200 er Maschine mit feiner Teilung.

Die feine Teilung heit auch verkiirzte oder Halbteilung. Die Abb. G. H. Ch sind ver-
kleinerte Bilder der Lacasse-Teilung, Abb.I ist das verkleinerte Bild der Verdol-
Maschinenkarte zum Vergleich des Raum- und Papierbedarfes dargestellt.

Der Konstruktion nach unterscheidet man einerseits Einhub- und Doppelhub-
Jacquardmaschinen, andererseits nach der Fachbildung, Hochfach- und Hoch- und Tief-
fach-Jacquardmaschinen. Die letzteren erhalten zur Erreichung des Tieffaches einen
beweglichen Platinenboden. Die Einhubmaschinen verwendet man nur mehr in der
Handweberei. Die mechanische Weberei zieht Doppelhubmaschinen oder die Einhub-
maschine mit beweglichem Platinenboden vor.

Bei den Doppelhubmaschinen sind zwei Platinensysteme, eines fiir die geradzahligen
und eines fiir die ungeradzahligen Schiisse verwendet, wie dies dhnlich bei den Doppelhub-
schaftmaschinen ausgefiihrt war.

Bei den Maschinen mit beweglichen Platinenbdden werden die gehobenen Platinen,
fiir deren Nadeln in den Karten Locher vorgesehen waren, in das Hochfach gezogen,
die iibrigen, das sind die ,,gelassenen‘‘ Platinen, mit dem Platinenboden in das Tieffach
gesenkt. Dadurch erhalten Platinen, Schniire und Litzen nur den halben Hub; derselbe
kann langsamer und sicherer erfolgen. Durch das Doppelhubsystem wird gleichfalls
die Sicherheit des Aushubes auch bei hoherer Webstuhltourenzahl erreicht.

Jede Platine hebt so viel Fiaden, so oft sich dieselben in gleicher Abbindungsart in
der Gewebebreite wiederholen. Ist z. B. ein Muster mit 200 Fiden in der Stoffbreite
viermal wiederholt, so verwendet man eine 200er Maschine, die je vier Hebeschniire
(Litzen) je Platine aushebt. Das Schniirbrett R’ (Abb. 73) ist in einem besonderen
Rahmen eingesetzt, der je nach der Maschinenbreite 1,85 m vom Platinenboden (bei
breiteren Waren weiter) entfernt ist. Dies bestimmt die gesamte Maschinenhohe und
lichte Hohe des Websaales, da die anderen HohenmafBe der Maschine gegeben sind.
Die Litzen werden unten durch Anhangeisen beschwert, die die Hebeschniire spannen
und die Helfenaugen in gleicher Hoéhe und Entférnung halten. Unter dem Platinenboden
(Abb. 69—70) sind die Platinenschniire Ps mit dem Karabiner Y an die Hebeschniire Zs
geschniirt, diese gehen durch den Rost G, der mit seinen Glasstangen (geringe Reibung)
fir die Rand- und Mittelfaden den gleichen Hub erzwingt.

Das Gewicht der Anhangeisen wird dem Jacquardgeschirr, also der Garnfeinheit und
Fadendichte angepaBt. Die Praxis verwendet als Faustregel: das Gewicht G des Anhang-

eisens wird bestimmt aus G :5—(?—0, wobei d die Kettenfidenzahl je 10 cm bedeutet.
G wird in Gramm errechnet.

Es empfiehlt sich nicht, zuviel Arten von Anhangeisen zu verwenden, weil dies die Arbeit
erschwert. Am besten verwendet man Anhangeisen gleicher Stirke, aber verschiedener
Lénge je Garnitur, um das Unterscheiden sowie Anpassen der Garnituren zu erleichtern.

Die Schniirordnungen. Um bei gegebenen Mustern eine entsprechende gesetzméafige
Ordnung in der Reihenfolge der Schniire, das ist Verbindung der Platinen, Platinen-
schniire, Hebeschniire und damit der Litzen und Kettenfiden zu erreichen, miissen die

Hebeschniire in bestimmter Reihenfolge in das Schniirbrett eingezogen sein. Diese
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Reihenfolge wird als Einzug oder Schniirordnung bezeichnet. Sie darf nicht mit der
Schniirweise verwechselt werden, die als offene oder gekreuzte Schniirweise (englische
oder deutsche Schniirweise) die Aufstellung des Platinenbodens zum Schniirbrett kenn-
zeichnet. Man unterscheidet Schniirordnungen ,,gerade durch®, ,,spitz‘‘ und ,,gemischt‘.
AuBerdem unterteilt man das Schniirbrett und die Jacquardmaschine in Langsreihen, in
eine oder mehrere Gruppen (Corps), wenn man Gewebe mit mehreren Kettensystemen
arbeitet. Man beginnt die Schniirung bei der ersten Platine (links hinten), die die erste
Hebeschnur (im ersten Loch des Schniirbrettes links hinten) hebt. Bei der Schniirordnung
,,gerade durch® verbindet man die erste Platine mit der ersten Hebeschnur, die zweite
Platine mit der zweiten Hebeschnur usw., und diese heben den ersten, zweiten usw.
Faden (Abb. 73).

Bei symmetrischen Mustern (Spitzmustern) hebt die erste Platine den ersten Faden
links und den letzten Faden rechts, die zweite Platine den zweiten Faden links und den
vorletzten rechts usw. (Schniirordnung im Spitz). Auf jeder Platine héngen doppelt
so viele Hebeschniire, als Rapporte in der Stoffbreite vorhanden sind (Abb. 74). Wechselt
der glatte mit dem Spitzeinzug, so entsteht der gemischte Einzug (Abb. 75). Er wird
fiir kompliziertere Muster verwendet. In der gezeichneten Abb. ist ein gemischter Einzug
fir die symmetrische Bordiire (erste bis 200. Platine) und ein viermal wiederholtes
Grundmuster (201.—400. Platine) angegeben.

Wechselt das Muster und erfordert abwechselnd geraden und Spitzeinzug, so entsteht
die gemischte Beschniirung (zusammengesetzte Muster).

a)DieEinhub-Jacquardmaschine (Abb. 69—70) wird nur mehr in der Handweberei
benutzt. Thre Hauptteile sind aus Holz. Die Platinen P werden durch Nadeln J und diese
durch Karten auf dem Prisma H gesteuert. Ein Loch in der Karte bedeutet Anliegen der
Platine am Messer N und das Ausheben der zugehorigen Kettenfiden beim néchsten
Messerhub. Der Messerkasten mit den Messern N wird bei jedem SchuB (Fachhub)
durch Zugstangen und den Hebel R gehoben, dessen Ende durch die Trittschnur und
den Tritt tiefgezogen wird. Der Weber tritt vor jedem SchuB das Fach aus. Wahrend
des Messerkastenhubes bringt die am Messerkasten befestigte Rolle A die Kulisse K zum
Ausschwingen und dadurch wendet das Prisma H an einem der Wendehaken O, bzw. 0,.
0, dient fiir das normale Vorwirtsweben, O, wird durch eine Schnur eingeschaltet, bei
gleichzeitiger Ausschaltung von O;, wenn man zuriickarbeiten, also Schuf8 suchen bzw.
auftrennen will. Der Driicker T erzwingt durch seine Federung durch die Feder F den
Druck auf die Laterne des Prismas und die genaue Schaltung um 90°. Der Anschlag der
Karte und Aushub der Messer muB sinngemiaB im richtigen Zeitpunkt zur Fachbildung
und zum Ladenanschlag erfolgen. Die Karten miissen angeschlagen haben, bevor der
Messerhub beginnt.

Die Einhubjacquardmaschine (Abb. 76—77) wird in der mechanischen Weberei so ein-
gerichtet, daB der Platinenboden D beweglich wird, der Messerkasten B mit den Messern N
hebt gleichzeitig, wenn der Platinenboden gesenkt wird. Beide Teile bewegen sich um die
halbe Fachhshe nach oben und unten. Daher ist bei gleicher Hubzeit wie bei der friiheren
Einhubmaschine wegen des halben Weges nur die halbe Geschwindigkeit fiir den Platinen-
hub und die Platinenbodensenkung notig; beide Teile arbeiten deshalb wesentlich sicherer.
Es wurde hier also das gleiche Ziel wie bei den Doppelhubjacquardmaschinen verfolgt.

b) Die Doppelhub-Jacquardmaschine der Firma J. Horédk in Lomnice a. d.
Popelka (Double lift Jacquard machine). In Abb. 78—79 ist eine 400er Maschine dargestellt.
Sie hat 800 Platinen, die eine Halfte 1, 1,, 1; ist dem Messerkasten N, zugeordnet und
wirkt bei den ungeraden Schiissen, die andere Halfte p;, p,, Ps wird von den Messern N,
bei den geraden Schiissen bedient. Jede Platine tragt die dem Muster entsprechende
Anzahl von Hebeschniiren. Beim Heben der einen Platine und Platinenschnur wird die
liegengebliebene Platine ihre Platinenschnur locker durchhingen lassen. Die Messer-
kasten werden durch die Zugstangen T;, T, vom Messerhebel V auf- und abbewegt. Der-
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selbe wird mittels Schubstange T vom Rad 2 angetrieben, das wieder vom Rad 1 mit der
Ubersetzung 1:2 gedreht wird. Die Welle H,, auf welcher das Rad 1 sitzt, ist von der
Hauptwelle des Stuhles durch einen Kettentrieb 1:1 angetrieben. Die Platinen liegen
federnd an den Messern an, sie sind wieder durch Nadeln und die Karte auf dem Prisma H
gesteuert. Ein Loch in der Karte belaBit die Platine am Messer, bedeutet also Platine-
oder Fadenhub (Abb. 78—79).

Das Prisma H ist auf zwei beweglichen Linealen F gelagert, dieselben werden durch
die Schubstange S, Hebel R, N, die Exzenterstange M und das Exzenter E auf der
Jacquardmaschinenhauptwelle H, bewegt. Der Prismenanschlag erfolgt bei jedem
SchuB} in dem Augenblick, wo die Messer N, , die Endstellungen erreichen. Die Wendung
des Prismas erzielt man wieder mit Wendehaken O. Das Riickdrehen des Prismas H
beim SchuBsuchen und bzw. Heraustrennen wird durch Umschaltung der Wendehaken
mittels der Schnure S und des Winkelhebels U erreicht. O wird abgehoben, so da der
Gegenhaken eingreift und das Prisma verkehrt schaltet. Zur Erzielung eines kleineren
Schaltwinkels baut man bei neueren Maschinen das Prisma H fiinfseitig, um beim Wenden
der Karten kleinere ruhigere Bewegungen zu erreichen (sichere Kartenauflage).

In Abb. 80—81 ist eine &ahnliche Ausfithrung einer 400er Doppelhubmaschine in
der Bauart der Firma Hohlbaum, Jigerndorf, dargestellt. Die Bewegung der Messer-
kasten ist in Abb. 81 angegeben. Die Messerkasten Ns,, Ns, werden durch zwei doppel-
armige Hebel P,, P,, die Zugstangen T,, T,, die Kurbel und Gegenkurbel an der unteren
Welle bewegt. Die Prismenbewegung erfolgt mittels der Zugstange T,, Winkelhebel U,
Zugstange T, von dem Exzenter auf der Hauptwelle.

c) Die Jacquardmaschine mit zwei Prismen. So wie bei den Schaftmaschinen
mit zwei Prismen, arbeitet man auch bei Jacquardmaschinen mit dieser Einrichtung,
wenn groBere, schuBstreifenbildende Muster in zwei verschiedenen Bindungen abwechselnd
arbeiten. Man kann dann wieder die Kartenzahl reduzieren. Die Maschine wird von
allen bedeutenderen Jacquardmaschinenfabriken gebaut, z. B. Hordk in Lomnice, (Schroers)
Zangs in Krefeld, H. GroBe in Greiz und anderen. Die abwechselnde Einschaltung der
beiden Prismen erfolgt wieder durch zwei kleine Sonderplatinen, die von einer eigenen
Wechselkarte gesteuert werden.

d) Die Verdol-Jacquardmaschine erhalt (Abb. 82) zur Verbilligung des teuren
Kartenmaterials eine kleinere, schwiichere Papierkarte. Dadurch wird es moglich, sehr
groBe Maschinen auf kleinem Raum zu bauen. Zur Schonung der schwachen Papierkarte
werden die Hauptnadeln J der Platinen noch von Hilfsplatinen k gefiihrt, die wieder
von den lotrechten Hilfsnadeln 1 gesteuert werden. Erst auf die letzteren wirkt die iiber
dem Zylinder v laufende Papierkarte K.

Bei jedem SchuB wird die Karte (Musterzylinder v) angeschlagen, unmittelbar
darnach schlagt der Hilfsmesserkasten mit seinen Winkelmessern y rechts an. Ein Loch
in der Karte 1aBt die Nadel k unten, der Hilfsmesserkasten geht an k vorbei, dadurch
bleibt auch die Nadel J in Ruhe, so daB sie auch die Hauptplatine P am Messer 148t.
Der zugehorige Kettenfaden wird gehoben (positive Schlagweise).

e) Kombinierte Schaft- und Jacquardmaschinen, wie sie einige Fabriken,
z. B. die Firma C. Zangs AG., Krefeld, bauen, werden zum Ausweben der Namen sowie
fiir kleinere Muster bei Hand- und Tischtiichern benutzt. In Abb. 83 ist eine solche
Namenherstellung dargestellt. Eine einfache Jacquardmaschine zum Einweben der
Namenleisten baut Firma Schwabe, Bielitz (Abb. 83).

f) Spezielle Jacquardmaschinen. Von den speziellen Jacquardmaschinen sei
bloB die Doppelhub-Jacquardmaschine fiir Frottiergewebe naher beschrieben.

Die Doppelhub-J acquardmaschine fiir Frottiergewebe ist wegen der Kartenersparnis
besonders konstruiert. Die Messer der Maschine sind entweder verschiebbar oder um-
klappbar, so daB die zweinasigen Platinen der Maschine einmal auf einer, das andere
Mal auf der anderen Seite in Eingriff kommen. Die verschiebbaren Messer werden deshalb
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zweiseitig durchgefiihrt. Nachstehend ist die Maschine mit verschiebbaren Messern be-
schrieben (Abb. 84—86).

Das Verschieben der Messer wird durch eine besondere Vorrichtung besorgt. Der
ganze Messerkasten M ist auf die Stangen St gefiihrt und wird durch die Federn F stets
nach links gezogen. Die exakte Lage der Messer kann man durch die Stellringe K er-
zielen. Das dreimalige Anschlagen einer und derselben Karte an die Nadeln wird durch
ein kleineres Nebenprisma besorgt. Die Wendehaken O,, O, des Hauptprismas P sind
durch die Scheibe S wihrend dreier (eventuell zweier) Schiisse in der Hohe gehalten,
so daB die Prismalaterne L frei durch dieselben (die Wendehaken) durchgehen kann.
Auf einer Seite ist die Scheibe S abgeschnitten, so daf3 die beiden Wendehaken O,, O,
herabsinken und der obere Haken eine weitere Drehung des Hauptprismas P ausiibt.
Die stetige ruckweise Drehung (Schaltung) des Nebenprismas wird durch den Wender W
(des Messerkastens) erzielt (Abb. 84).

Das eigentliche Verschieben des Messerkastens wird durch die Rolle des Hebels P,,
P, durchgefiihrt. Die Rolle wird an das Stiick L (das auf der Stange St sitzt) gedriickt,
was vom Exzenter E und Kl (stets nach drei, eventuell zwei Schiissen) hervorgerufen
wird. Das ruckweise Weiterdrehen der Laterne L, und damit auch des Exzenter E
wird durch den Wendehaken O’, Winkelhebel U, Zugstange Z vom Messerkasten besorgt.

Praktische Winke. Der Anschlag des Prismas mufl dann erfolgen, wenn die Messer
eingefallen, also unter die Platinenkopfe gelangt sind. Der Wendehaken soll das Prisma
moglichst um den richtigen Schaltwinkel drehen, so daB, der Driicker nur das genaue
Einstellen des Prismas fiir den Kartenanschlag besorgen mufl. Driickt die Driickerfeder
zu schwach, so iiberspringt das Prisma leicht. Das Prisma beginnt seine Drehung erst,
wenn es entsprechend von den Nadelspitzen abgeriickt ist. Zur genauen Einstellung
der Prismen und Kartenlocher an die Mitte der Nadeln haben die Prismenlager Feinein-
stellung.

Bei zu friiher Prismenwendung reit die Karte. Das Aufwickeln der Karten auf dem
Prisma (Verklemmen, Verhingen) tritt dann ein, wenn die Warzenlocher zu klein sind,
also die Karte schlecht aufliegt oder die Bindeschniire stark ausgedehnt sind. Dagegen
springen die Karten von den Warzen, wenn die Warzenlocher zu grof sind und die Karten
locker gebunden sind. In beiden Fillen tritt falsches Ausheben (nicht rapportmafig) auf.
Falsche Aushebungen im Gewebe, die rapportmiBig eintreten, deuten auf falsch geschla-
gene Karten hin.

Eisenplatinen und Messerkastenfiihrungen sowie die Nadeln und der Federkasten
miissen regelmiBig geschmiert werden. Das Ol muB sparsam mittels Fadenpinsel auf-
getragen werden (Abb. 87). UberméBiges Schmieren gibt fleckige Ware.

Werden nach lingerer Arbeitszeit Nadeln schadhaft (Verbiegen, Klemmen), so treten
falsche Aushebungen unregelmaBig auf; man wechselt dann am besten alle Nadeln aus,
da der Austausch einzelner zu zeitraubend ist.

Die Doppelhubmaschinen fiir Hochfach miissen fiir die richtige Fachhohe die Schub-
stangen des Messerkastenantriebes einstellen, um den richtigen Platinenhub zu erreichen.
Diese beiden Schubstangen haben ungleiche Lénge, ihr Hub entspricht dem Kurbel-
wellenradius, mit welchem sie gekuppelt sind. Durch Verschiebung der Kurbelzapfen wird
der Kurbelradius direkt proportional dem Fachschub verstellt. Das Prisma muf} in dem
Augenblick einfallen, wenn die Messer etwa 0,5 cm von den Platinennasen entfernt sind.
Die Kurbeleinstellung erfolgt analog wie Abb. 62—63 zeigt.

Das Fach muB fiir die geraden und ungeraden Schiisse die gleiche Fachhohe besitzen.

Die Einhubmaschine fiir Hoch- und Tieffach (Abb. 76) hat einen beweglichen Platinen-
boden, er bildet das Tieffach gleichzeitig, wie die Messer das Hochfach ausgehoben haben.
Die Zugstange T, besorgt den Messerhub, T, die Platinenbodensenkung. Die Hebel P,
P, stellt man auf das Geschlossenfach ein, also fiir gesenkte Platinen und Messer und ge-
hobenen Platinenboden. Fiir diesen Zeitpunkt stellt man auch die Kurbeln Kl auf der
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Hauptwelle Hh ein. Die Kurbel fiir den Messerantrieb eilt um etwa 5° iiber den oberen
Totpunkt vor, so daB der Platinenboden erst senkt, wenn die Messer schon etwas an-
gehoben werden (2—4 mm). Abb. 88.

Fiir die angegebenen Kurbel, Messer und Platinenbodenstellungen paB8t man die
Schubstangenlingen T,, T, ein.

Die Jacquardmaschinen mit beweglichen Platinenbéden werden zur leichteren Uber-
windung der Kettenspannung bei schwereren Waren verwendet (Teppiche, Mobelstoffe
und &hnliche).

Die Kurbel oder das Exzenter fiir den Prismenantrieb sitzen auf der Hauptwelle.
Die Zugstangenlinge fiir den Prismenantrieb wird wie friiher aus der Prismenstellung
(Anschlagstellung) bestimmt. Der Anschlag erfolgt vor Beginn der Bewegung der Messer
und Platinenbodenbewegung.

Die Oberkanten der Messer haben in der tiefsten Lage etwa b mm Abstand von den
Platinennasen. Das Prisma soll (durch volle Kartenstellen) die Nadeln um etwa 5 mm
zuriickdrangen, so da auch die Platinennasen ebensoweit von den Messerkanten weg-
gedriickt sind.

Lange Karten werden durch besondere Kartenfiihrungen geleitet (Abb.89—91). Ahnlich
fithrt man lange Karten bei Schaftmaschinen und Schiitzenwechseln. Der Kartenlauf
muB leicht und sicher sein, das Arbeiten am Stuhl und das Licht nicht behindern. Eine
besondere sichere Kartenfithrung zeigt Abb. 88.

Die fiinfseitigen Prismen der Jacquardmaschinen erméglichen eine ruhigere und ge-
naue Kartenschaltung, wenn dieselbe durch ein fiinfzackiges Sternrad Hv auf der Prismen-
welle H, erfolgt. Das Sternrad wird durch ein Stiftenrad C, geschaltet, welches wieder
durch eine Ketteniibersetzung R 1:1 von der Hilfswelle angetrieben wird. Die letztere
lauft mit der Tourenzahl der Hauptwelle (Abb. 92—93).

Das Zerreilen der Karten durch schlechtes Anliegen verhindert man durch beweg-
liche, gefederte Warzen (Abb. 94). Sie verhindern aber nicht die falsche Aushebung.

Die Lagerung der Jacquardmaschine auf dem Stuhlgestell kann, wie frither erwihnt,
in zwei Arten erfolgen. Sie ist fiir die ,,Schniirweise‘ kennzeichnend. Nach der deutschen
oder verkreuzten Schniirweise steht das Prisma mit den Kettenfiden gleichlaufend
(wie Abb. 95—96I,II). Bei der englischen oder offenen Schniirweise liegt das Prisma parallel
zum Schul} (Abb. 96). In den Abb. 97—98 Ia—IVa sind seltenere Aufstellungsarten der
Jacquardmaschinen nach deutscher und englischer Art angefiihrt. Die verkreuzte
Schniirweise ergibt seitliche Kartenlaufe und gutes Licht am Stuhl, aber schwieriges
Aussuchen von Schniirungsfehlern. Die englische Schniirweise fiihrt die Karten iiber der
Ware und dem Weber, erreicht die entgegengesetzten Vor- und Nachteile wie die vorige.

Die Lagerung der Jacquardmaschine kann auch statt am Stuhl, allerdings nicht so
genau, auf der Gebdudekonstruktion (Oberlichte) iiber dem Stuhl erfolgen. Abb. 99—100
zeigt die Befestigung bei alten Eisenshedbauten. Bei modernen Eisenbetonbauten kann
man besondere Quertridger vorsehen. Die alte Aufstellung (Abb. 100) zeigt die Quer-
traversen Tr; auf den Stellstiicken K festgeschraubt und diese an der Haupttraverse Tr,
mittels Schrauben H,, H, befestigt.

Die grobe Hoheneinstellung erfolgt durch K, die Feineinstellung durch Schraube Sr,.
Die Verschiebung der Maschine in horizontaler Richtung bei lockeren Schrauben H,, H,
durch Verschieben des Stiickes K.

Die richtige Lagerung der Jacquardmaschine wird auch manchmal durch die in
Abb. 101—104 gezeichneten Einrichtungen erzielt. In Abb. 101—102 ist die Totalansicht
einer Jacquardmaschinenbefestigung auf dem Balken A,, A, angegeben. Die letzteren
konnen mittels der Schrauben S;, S, und ihrer Reguliervorrichtung (Abb. 103—104) in der
Hohenlage eingestellt werden. Der Balken A ist am Triger N gelagert und dieser durch
die Schrauben F,, F, mit der Unterlage P verbunden, die dann mit den Haken E,, E,
am Triger Tr befestigt ist. Die Hohenlage der Maschine wird durch die Schrauben S,, S

2
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und die Schrauben F,, F, fixiert. Die Abb. 105—106 zeigt eine Einrichtung, bei welcher die
Stellschrauben S in die Unterlage P, die durch die Schrauben E, die an den Tragern Tr
halten, eingebohrt werden.

Das Kartenschlagen ist bei groBen Mustern der teuerste Teil der Webstuhlvorbereitung.
Es geschieht

a) mit Hilfe der Handschlagplatte bei kleinen Mustern,

b) mit der Clavismaschine bei mittleren Mustern,

c) mit der sog. groBen Kartenschlagmaschine bei groBen Mustern,

d) mit der Kartenkopiermaschine beim Herstellen mehrerer gleicher Kartenldufe fiir
verschiedene Stiihle.

a) Die Handschlagplatte wird nur noch in der Handweberei verwendet. Sie
besteht aus zwei eisernen, genau gleichgelochten und aufeinander eingepaf3ten Platten.
Die dazwischen eingelegte Pappkarte wird durch einen Lochstempel gelocht.

b) Die Clavismaschine wird fiir kleinere und mittlere Muster verwendet. Sie
schligt eine Querreihe in der Karte auf einmal. Die Schlagstempel werden durch Keil-
platinen verriegelt, so dal sie bei Bewegung des Schlagrahmens Locher schlagen. Das
Einlesen der Keilplatinen erfolgt von Hand aus fiir je eine Querreihe.

c) Die groflen Kartenschlagmaschinen schlagen analog alle Locher einer Karte
auf einmal. Die Keilplatinen sind mit einem sog. Leviergestell verbunden. Dasselbe
erleichtert das Einlesen der Hebeschniire schuBweise eventuell durch mehrere Arbeiterinnen.

d) Die Kartenkopiermaschine legt eine vorhandene Kette der Jacquardmaschine
vor und die Platinen und Hebeschniire derselben bedienen die Keilplatinen der Schlag-
stempel der eigentlichen Schlagvorrichtung. Man kann auflerdem mehrere Karten iiber-
einanderlegen und gleichzeitig schlagen.

Die Lochung einzelner vergessener Kartenlocher erfolgt durch eine Lochzange (Abb.107).

Die Herstellung der Karten auf photographischem Wege hatte bis jetzt wenig Erfolg.
Versucht wurde sie von Szepanik, Barzykovski, Regal und anderen. In neuester
Zeit fiihrt sich die Maschine von Uhlig (Maschinenfabrik GrofBle, Greiz) ein, wesentlich
verbessert wird sie durch die besonders einfache Konstruktion Patent Bernhardt-
Fodemessy, Wien. Dieselben ermoglichen besonders ein duBerst schnelles, billiges
Kartenschlagen fiir die sonst komplizierten Kartenschlagarbeiten fiir mehrchorige Gewebe.

Die Levier- und Kartenschlagmaschine erleichtert und beschleunigt besonders
bei grofferen Patronen das Kartenschlagen bedeutend. Die Patrone wird zuerst an den
vertikalen Sempelschniiren von Hand aus eingelesen und schuBweise durch Schlingen
der Latzschniire gefafit. Die Einlage der Latzschniire ist also dem Gewebemuster dhnlich.
Die Anzahl der Sempelschniire entspricht der Fadenanzahl im Muster. Das Einlese-
gestell wird entweder selbstindig verwendet und dann die Levierung auf die Karten-
schlagmaschine iibertragen, oder es ist direkt in der Kartenschlagmaschine eingebaut.

1. Das selbstindige Einlesegestell hat im Kasten H eigene Platinen Pl, die im Rost
Rt gefiihrt sind und an Federn F hingen. Unter dem Rost sind die Sempelschniire S
an die Platinen angehéngt und in zwei Gruppen geteilt. Die vordere Gruppe geht mit
der Anzahl einer Platinenreihe durch den Kammstab N. Unterhalb desselben werden
die Schniire dieser vorderen Gruppen durch die Kreuzschienen C;, C, ins Kreuz eingelesen.
Die Schniire der hinteren Gruppe gehen iiber das Brett M und werden unter der Walze
Va mit der vorderen Gruppe vereinigt. Das Muster wird nach der Patrone eingelesen
und die eingelesenen Latzschniire werden bis zur unteren Walze Va eingelegt. Dann wird
der vorbereitete Teil der Karten geschlagen, indem die Levierung an die Schlagmaschine
angehéngt wird (Abb. 108—110).

2. Die Levier- und Kartenschlagmaschine Abb. 111—113 ist zweckméBiger, da die Arbeit
rascher durchgefiihrt werden kann. Die Platinen Pl sind an den Schniiren S, in Osen
aufgehingt. Durch die gleichen Osen laufen die Schniire S,, die zur Kartenschlagmaschine
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fithren. Die Schniire S; gehen iiber Glasstibe des Rahmens G, G, und werden durch
Gewichte Z wieder in ihre obere Lage zuriickgebracht.

Die eingelesenen Sempelschniire kommen zur Kartenschlagmaschine (Abb.114), wo
sie an die Platinen Pl angehidngt werden. Dies kann durch Bewegung des Rostes Rt
unterstiitzt werden. Die Platinen héngen wieder an den Schniiren S;, die tiber die Glas-
stdbe des Rahmens 1 und 2 laufen und mit den leichteren Gewichten Zv die Gewichte
der Platinen ausgleichen. Mit den Knoten X sind die Schniire S;, S, verbunden, dieselben
sind dann iiber die Rollen K1 des Rahmens 3, die Glasstibe des Rahmens 4 und durch die
Bretter D,, D, gefiihrt und durch die Gewichte Zt gespannt. Das Brett D, dient zur
Entlastung der Jacquardmaschine, insofern als der Riemen und die Handkurbel auf der
Welle Hr das Brett D, heben. Dadurch werden auch die Schniire S, entlastet, die zu den
Nadeln der Jacquardmaschine J und zu den Schniiren S, an der Stelle X, fiihren.

Die Schlagstempel Pv (Abb.114—117) sind an den Platinen der Jacquardmaschine J
mittels Feder und Schniiren Sp aufgehiangt. Die Schlagstempel haben 3 Kerben, die
obere ist die tiefste. Soll in der Karte ein Loch geschlagen werden, so muf3 die mittlere
Kerbe bei gesenktem Schlagstempel am Lineal Y gestiitzt werden.

Das Schlagen der Locher erfolgt durch Heben der Platte Kd an jenen Stellen, wo die
Schlagstempel in den Kerben gesperrt sind. Die Platte Kd ist mit dem Schlitten K
verschraubt und wird durch die Schubstangen T, T,” und den auf der Welle Hs sitzenden
Arm Q und Q' bewegt. Die Welle Hs wird durch den Gewichtshebel P,, Z, gedreht.
Das Heben der iibrigen Schlagstempel besorgt die Jacquardmaschine J (Abb. 114), die
durch den Hebel P, Zugstange T, Tritt P,, mit dem Gewichte Z, betétigt wird. Jene
Schlagstempel, deren Platinen von den Messern abgeneigt blieben, was durch Lockerung
der Schniire S, erzielt wurde, bleiben gleichfalls liegen. Die Bedienung der Schniire S,
erfolgt durch Tiefziehen der Schniire S und Platinen Pl durch die Schniire S;, S, bei
aufgehobenen Gewichten.

Die eingelesenen Latzschniire werden reihenweise genommen, jedes Sempelgestell
wird von einem Arbeiter bedient, die der Reihe nach die Schniire S ziehen. Die Schlag-
stempel miissen bei herausgeschobenen Linealen Y gehoben werden, was durch Ver-
schiebung des Handgriffes V, nach riickwirts oder durch die Welle Hs mit der Nase Oz,
Zugstange T;und die Arme R, R erfolgt (Abb. 115—117). Der Arbeiter verschiebt also zuerst
das Lineal Y, tritt den FuBtritt, faBt dann den Handgriff V, und schliagt die an der Schlag-
platte Kd vorhandene Karte durch kraftige Schwingung des Hebels P,.

Beim Kopieren legt man der Jacquardmaschine die fertigen zu kopierenden Karten
am Prisma auf; die Schniire S,-;, die zu den Sempeln fithren, sind da nicht notig und
werden einfach entlastet, indem die PlatteD, die Gewichte hebt. Dadurch sind auch die
Federn der Jacquardmaschine geschont. Die Schlagstempel werden direkt von den
Platinen gesteuert. :

Das Kartenbinden wird bei kleinen Kartenldufen von Hand aus am Kartenbinde-
rahmen oder bei groBen Kartenliufen auf den Kartenniahmaschinen ausgefiihrt. Der
Kartenbinderahmen hat einen mit Prismenteilung versehenen Rahmen fiir je 10 Karten,
die gleichzeitig aufgelegt und abgebunden werden. Die Kartenbinde- und -ndhmaschine
ndht mit einstellbarer Stichlinge (der Kartenteilung entsprechend) die Karten genau
aneinander. Die Kartenbindeschniire miissen zéh sein, ohne sich bei gleichzeitiger leichter
Biegsamkeit wesentlich zu dehnen.

Die Kartenliiufe fiir sehr lange Musterrapporte erfordern besondere Fiihrung zur
Schonung der Karte. Nach je 10 Karten wird ein Tragdraht eingebunden, der sich
auf die Kartenfiilhrung stiitzt. Abb. 88 zeigt ein Beispiel.

Die Mittelleistenapparate (split selvedge motions) (Abb.118—125). Wenn zur Fachbil-
dung einzelner kleiner Fadengruppen in der Gewebemitte eine besondere Dreherabbindung
notwendig ist, um spiter eine Teilung des breiten Gewebes in 2 oder 3 schmale Gewebe
zu ermoglichen (der Kette nach), so werden die oben genannten Apparate verwendet.



Das Blatt oder Riet. 33

Sie bilden z. B. bei Handtiichern, Servietten, Franzentiichern u. a. sog. falsche Leisten,
so dal die beim Teilen der Gewebe abgeschnittenen SchuBifiden einen besseren Halt
bekommen. Man stellt auf diese Art auch billige Kunstwollgewebe in besonders groBen
Breiten her, da diese Waren infolge des sehr schlechten Materials sehr langsam gewebt
werden miissen, erreicht man die grofle Produktion auf einem Stuhl durch Nebeneinander-
legen mehrerer Gewebebahnen. Hierdurch wird eine bessere Rentabilitit der Stiihle
erreicht. '

Mit den Mittelleistenapparaten wird eine festere Abbindung der abgeschnittenen
Schuflenden erzielt. Man verwendet als Kettenfaden fiir die Mittelleiste kraftigeres Garn,
das in Gaze (Dreherbindung) abbindet. Die einfachste Abbindung ergibt die Vorrich-
tung fiir Leinwanddreher etwa nach Abb.122. Die Stehfiden S sind nicht in Litzen ein-
gezogen, dagegen werden die Drehfiden O einmal in die Halblitzen (Dreherlitzen auf
dem Dreherschaft) und einmal in die Grundlitzen des Grundschaftes L eingezogen.
Der Dreherschaft !/, L wird im Geschirr vorne, der Grundschaft L hinten eingehingt.
Senkt sich der Halbschaft bei gleichzeitigem Heben des Grundschaftes, so gelangt der
Dreherfaden stets iiber den SchuB3faden, und zwar einmal links und das zweitemal rechts
vom Stehfaden in die Ausgangslage zuriick. Dadurch liegt der Drehfaden immer unter
den Stehfaden und wird dabei jedesmal durch einen Schull abgefangen, der iiber den
Stehfaden aber unter dem Drehfaden liegt.

Zwischen dem Halb- und dem Grundschaft ordnet man bei glatten Seidenwaren die
Leistenschifte ein.

Haufig werden auch Mittelleistenapparate mit Nadeln verwendet. Sie wurden seiner-
zeit von Staubli eingefiihrt, als Beispiel ist eine Ausfiihrung von Horak in Abb. 120—125
angegeben. Die Stehfiden sind in die oberen, beweglichen Nadeln J, eingezogen, die
Drehfiden in die unteren stehenden Nadeln J,. Die oberen Nadeln J; sind in einem be-
sonderen Rahmen gefiihrt. Dieser wird durch einen Riemen R oder von einer Reserve-
platine gehoben und durch eine Feder zuriickgezogen. Die abwechselnde Links- und
Rechtsfithrung der beweglichen Nadeln, die die Drehfiden fiihren, wird von einer
unrunden Scheibe, die auf den Nadelhalter wirkt, besorgt. Der Riickzug erfolgt durch die
Feder F. Die Drehung der unrunden Scheibe besorgt ein vierzéhniges Sperrad R, bei
jedem Hub der beweglichen Nadeln.

Die Mittelleistenapparate der Firma G. Staubli, Horgen (Schweiz) waren fiir viele
Konstruktionen vorbildlich, sie sind durch eine Ré#deriibersetzung 1:1 bzw. 1:2 im
Nadelantrieb, leicht an ein- oder zweischiissige Dreherstoffe anpafB3bar.

Fiir die Mittelleistenbildung kann man auch Broschierschiitzen verwenden, dhnlich wie
dies die Bandweberei tut, um die Rander zu umsiumen. Die Rander werden dann dicker?.

Das Zerschneiden der Ware, lings der Mittelleisten, kann direkt am Webstuhl er-
folgen (Abb.126). Man verwendet ein besonderes Messer N, welches am Brustbaum Pr
befestigt ist, so da der Stoff bei seinem Fortschreiten zerschnitten wird. Diese Vor-
richtung wird auch in der Bandweberei verwendet.

C. Vorrichtungen zum Breithalten und zum Abfiihren der Ware.
1. Das Blatt oder Riet (reed)

hilt die Faden in der richtigen Ordnung und Dichte nebeneinander. Es hat auBerdem
das Anschlagen des Schusses und die Fiithrung des Schiitzens zu besorgen und wird spater
bei der Schuffithrung und Bewegung eingehender behandelt werden. Die Kettenfiden
werden in die Ziahne des Blattes oder der Rohre zwei- bis vierfidig eingezogen. Dabei
muBl die Bindung beriicksichtigt werden, um keine Kammstreifen zu erhalten. Bei
schiitteren Stoffen wird einfadig, bei Leinwand zweifidig eingezogen. Vom Blatt an

1 Siehe auch Seidenweberei S. 113.
Vitek, Weberei. 3
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ist die Kette vom SchuBB durchwebt und geht als Ware iiber den Brustbaum zum Waren-
baum. Die Kammdichte ist die Zahl der Zihne je 1 cm, sie ist der Kettenfadendichte
und der Bindung angepaflt.

2. Die Breithalter (temples)

halten die Ware am Webrand, wo momentan der SchuB} eingetragen wird, breit gespannt,
um ein Durchbiegen der SchuBfiden bei Fachschlu und ein zu starkes Einspringen
der Ware in der Breite zu verhindern. Die Schrumpfung in der Breite betrigt 5—109%,
je nach Bindung, dem Material, der Kettenspannung, der SchuBstirke und anderem mehr.

Bei den Baumwoll- und Wollwebstiihlen verwendet man Breithalter mit schiefgestellten
Nadelscheiben (ring temples) (Abb. 127—128). Da der Stoff etwas iiber der Mittel-
ebene der Nadelringe auf die Nadeln gebracht wird, so mufl er den schrig laufenden
Scheiben folgen und sich beim weiteren Vorriicken der Nadelringe ausbreiten. Damit
sich die schiefgestellten Scheibchen drehen konnen, sind sie auf die Zapfen E (Abb. 128)
gelagert, die senkrecht zur Rotationsebene stehen. Diese Ringzapfen sind schrig auf dem
Hauptbolzen aufgesteckt. .

Fiir starkere Leinenwaren erhélt der Breithalter ungleich geneigte Ringe, die gegen die
Mitte zu eine geringere Neigung haben, damit die Ausbreitwirkung allméahlich gesteigert wird.

Die Walzenbreithalter (side roller temples) haben ein oder zwei Walzen mit aufge-
bogenen Spitzen (etwa in der Art einer Raspel); sie eignen sich fiir leichte und schiittere
Gewebe, wogegen die Ringbreithalter fiir dichtere Waren bestimmt sind.

Bei schiitterer Ware erzeugen die Ringbreithalter in der Ware Streifen, wogegen
die Walzenbreithalter bei dichter Ware zu wenig breit spannen.

Wickeln sich die Fadenabfille am Stuhl auf die Ringe der Breithalter, so sollen sie
sorgfiltig abgenommen werden. Das Abschneiden der Fiaden mit Schere oder Messer
beschidigt leicht die Nadelspitzen. Breithalter diirfen nur mit nicht harzendem vege-
tabilischen Ol geschmiert werden, damit man allfallige Olflecke aus der Ware leicht
entfernen kann. Von Zeit zu Zeit werden die Breithalter mit Petroleum gereinigt (ein-
gelegt), um Ol und Staubreste zu entfernen. Das Steckenbleiben der Breithalter, welches
die Ware leicht beschadigt, ist immer auf Verschmutzung oder mangelhafte Pflege
zuriickzufiihren.

Bei schwerer oder schmaler Ware nimmt man Breithalter wie bei den Handwebstiihlen
oder Ringbreithalter nach Abb. 129.

Bei sehr feiner Seidenware werden keine Breithalter verwendet, die Warenbreite
wird nur durch das rechtzeitige Offnen und SchlieBen des Faches und durch die breiteren
Leisten der Ware erreicht.

Die Breithalter miissen an die Warenrinder genau nach der Stoffbreite angepalt
werden und sind federnd gelagert (Abb. 130), damit sie beim Drehen die Ware nicht sché-
digen und nachgeben, wenn der Schiitzen im Fach steckenbleibt. Sie diirfen nie in die
Schiitzenbahn reichen und miissen in der Hoéhenlage etwa 1 mm iiber der Schiitzenbahn
liegen. Beim Ladenanschlag soll zwischen dem Blatt und den Breithaltern ein Zwischen-
raum von etwa 2 mm vorhanden sein.

Praktische Winke. Die Ware wird zu schmal, wenn die Kette zu wenig und der Schuf3
zu stark gespannt ist. Das gleiche geschieht, wenn der Schuf} bei noch gekreuztem Fach
angeschlagen wird oder wenn der Schufl zu weich ist bzw. zu scharf gedreht ist, so daB
er die Ware stark einzieht. Auch zu eng gestellte Breithalter haben diese Wirkung.
Harter SchuB, z. B. Flachs, Hanf, Jute, eventuell gestarkter Schuf} 148t die Ware weniger
einspringen. Dagegen ist der Einsprung kraftiger, je dichter die Abbindung und Faden-
verkreuzung ist.

3. Der Brusthaum (breast beam).

Bei Baumwollwebstiihlen ist meist eine guBeiserne Querverbindung ,,Traverse®. Sein
Name stammt vom Handwebstuhl nach der Lage in der Brustnihe, der Querschnitt ist
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U-formig oder viertelkreisformig oder auch rund. Er ist in der Mitte verstiarkt (bombiert),
um das Zusammenlaufen der Ware in der Breite und ein Durchbiegen des Baumes zu
verhindern. Er wird bei Leinwandbindung etwa 70 mm, bei Koper- und &hnlichen
Bindungen etwa 80 mm tiefer montiert als der Streichbaum. Bei den gewohnlichen
Stiihlen ist er etwa 900 mm vom FuBboden entfernt. Seine Lage é#ndert sich auch nach
der Webstuhltiefe und Fachhohe. Bei Einhubschaftmaschinen lagert man den Brustbaum
um etwa 20—25 mm hoher als die Ladenbahn; bei Hoch- und Tieffachschaftmaschinen
etwa 30—35 mm hoher.

4. Die Aufwindevorrichtung

auch Regulator genannt (taking up motion or mechanism), welche die Ware aufwickelt,
muB bei den mechanischen Stiihlen in dem Mal} aufwinden, als Ware fertig wird. Sie
schaltet also fiir jeden SchuBl das gleiche Stiick (gleiches SchuBmaterial vorausgesetzt),
die Anzahl der Schiisse je Zentimeter muf3 immer dieselbe sein.

Man spricht im letzten Falle von sogenannten positiven Regulatoren. Ist das Schuf3-
material in der Stirke ungleichmiBig, so kann man eine gleichmafig aussehende Ware
nur dadurch erreichen, da man bei schwicherem Schull weniger, bei stirkerem Schufl
mehr schaltet. In diesem Fall spricht man von negativen Regulatoren. Dieselben winden
also nur so viel Ware auf, als der SchuBstirke entsprechend fertig wird. Einen Uber-
gang vom positiven zum negativen Regulator bildet der Kompensationsregulator. Der-
selbe schaltet positiv, wenn der Stoff gleichmaBig anwachst, und er wirkt nur dann wie
ein negativer Regulator, wenn durch zu starkes SchuBmaterial ein stirkeres Anwachsen
der Ware, also eine groBere Lockerung derselben durch den Ladenanschlag eintritt.

Der positive Regulator als Warenaufwicklungsvorrichtung liefert in Verbindung mit
der Seilbremse als KettennachlaB eine ziemlich gleichmaBige SchuBldichte. Er wird bei
Baumwoll-, Kammgarn-, Jutestiihlen verwendet. Bei schwerer Baumwoll- und Leinen-
ware verwendet man eine kriftige Kettenbremse wegen des kraftigen Ladenanschlages
und der meist hohen SchuBdichte. Die negativen Regulatoren werden bei ungleichem
SchuBmaterial, also bei Tuchstiihlen und Grobleinenstiihlen verwendet. Die Kompen-
sationsregulatoren werden bei Seidenwebstiihlen verwendet.

5. Der positive Regulator (positive taking up motion, Abb. 131—134).

Die Ware wird nicht direkt auf den Warenbaum Vb gewickelt, da sich derselbe durch die
Warenaufwicklung bestindig #ndert und demnach eine sehr komplizierte Schaltung
erfordern wiirde. Das Gewebe wird vom sogenannten Sandbaum D gewickelt, der durch
seinen Andruck den Warenbaum Vb mitnimmt. Da sich der Sandbaum D bei jedem
SchuB um ein kleines immer gleichbleibendes Stiick dreht, schaltet er auch die Ware
um die gleiche Stiicklinge. Der Andruck des Sandbaumes (Riffelbaumes) D wird durch
die Hebel C und die Gewichte Q, erzielt (Abb. 6). Der Durchmesser des Warenbaumes
Vb ist dann fiir die Warenaufwindung ohne Einfluf. Der Sandbaum D (Abb. 135—136)
wird durch die Zahnrider 4, 3, 2, 1 (in Abb.131—132), das Sperrad R und die Sperr-
klinke Zn, mittels Arm m angetrieben.

Der letztere wird vom Zapfen ¢ des Ladenarmes M bewegt. Die Schaltklinke (Regulator-
klinke) Zn kann um ein oder mehr Zihne schalten, je nachdem wie dies die Schulldichte
der Ware erfordert. Eine Verschiebung des Mitnehmers, der in der Ladenstelze befestigt
ist und in den Schalthebel m (Abb.131) eingreift, bewirkt feine Anderungen in der Schal-
tung, also in der SchuBdichte. Dazu sind mehrere Sperrklinken Zp notwendig. Grofere
Anderungen erzielt man durch Austausch des Zahnrades 1 (Wechselrad). Soll die
Schaltklinke nur bei jedem zweiten Schuf wirken, so benutzt man den Daumen c
(Abb. 137) auf der unteren Welle Sh (Schiitzenschlagwelle). Die Sicherheitsklinke Zp
(Abb. 131) verhindert ein Zuriickdrehen des Sperrades R und ein Nachlassen der

3*
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Ware. Die dritte Klinke (Ausgleichsklinke) Ze hat die gleiche Aufgabe, sie verhindert
ein Nachlassen der Ware (Riicklauf), wenn auch die Klinken Zn und Zp ausgehoben
sind. Dies ist immer der Fall, wenn sie vom SchuBwichter gehoben werden, sobald
der Schufifaden reilt oder ausbleibt. Im letzten Fall riickt namlich der SchuB-
wichter den Webstuhlantrieb aus, der Stuhl lduft jedoch durch die Schwungmassen
der Hauptwelle und Schiitzenschlagwelle etwa 1—2 Touren weiter, so daB in diesem
Falle bei Schaltung der Ware durch den Regulator eine Blende in der Ware entstehen
wiirde. Deshalb 148t die Ausgleichsklinke das Gewebe etwas nach, wodurch die Ent-
stehung einer Blende verhindert wird. Dieser kleine NachlaB an Ware ist nur dadurch
moglich, da die Ausgleichsklinke Ze aus zwei Teilen besteht, von welchen sich der
obere auf dem unteren Teil verschieben 148t. Die GroBe der Verschiebung wird durch
eine Schraube geregelt. Die Riickkehr in die Anfangslage erfolgt durch das Eigengewicht
des oberen Klinkenteiles.

Die SchuBdichte in der Ware regelt man fiir groBere Intervalle durch Austausch des
Wechselrades 1 (treibendes Rad), dessen Zahnezahl im umgekehrten Verhiltnis zur SchuB3-
dichte steht. Ist also Z; die Zahnezahl des alten Rades 1 und Z, die Zahnezahl des neuen,
meist gesuchten Wechselrades, ferner N; die alte und N, die neue SchufBidichte, so gilt
die Beziehung Z,:Z, = N,:N;, aus welcher die neue Zihnezahl Z, errechnet wird. Falls
man nur ein anndhernd passendes Wechselrad vorritig hat, so nimmt man noch die
oben erwahnte Feineinstellung der Schaltklinke Zn vor.

Ist die auf einem Webstuhl, in der Ware vorhandene SchuBdichte unbekannt, so
ermittelt man dieselbe aus der Gleichung:

SchuBdichte N = —— 77,0

worin Z die Zahnezahl des Schaltrades, n die Anzahl der Zéhne, um die sich das Schaltrad
bei einer Schaltung dreht, Z,—Z, die Zahnezahl der Zahnrader 1—4 und O den Umfang
des Sandbaumes in Zentimeter oder in englischen bzw. franzosischen Viertelzoll (je nach-
dem die SchuBdichte in Zentimeter oder Zoll angegeben ist) bedeuten. Die Zahl1,015—1,08
wird deshalb in die Gleichung eingefiihrt, weil der Einsprung der Ware, nach der Abnahme
derselben vom Stuhl die SchuBdichte erhoht. Der Einsprung und die Zahl 1,015 steigert
sich, weil eben der Einsprung die Ware verkiirzt. Der Sandbaum erhilt bei guBeiserner
Ausfithrung eine geriffelte, rauhe Oberfliche, um eine sichere Mitnahme der Ware zu
erreichen. Bei holzernen Sandbiumen gibt man einen Uberzug aus Riffelblech (Baum-
blech), bei feiner Ware (Seide) einen Uberzug aus Schmirgelleinwand.

1,015-Z-Z, - Z,

In der fiir die SchuBdichte N angegebenen Gleichung sind gewohnlich lange Zeit
alle Werte des Bruches in einem gegebenen Webstuhl konstant, nur die Zdhnezahl Z,;
des Wechselrades 1 ist verinderlich. Die Gleichung kann daher auch einfacher lauten

N = 77, worin K die vorerwiahnte Zusammenfassung der konstanten Werte, also die
1

sogenannte Regulatorkonstante bedeutet.

Praktisch ermittelt man dieselbe einfach, indem man ein Stiick Ware webt, die
SchuBdichte in diesem fiir 1 cm abzihlt, und da die Zahnezahl des Rades Z, abgezihlt
werden kann, ist nun die Konstante K leicht errechenbar. Neue SchufBldichten, die
erwiinscht sind, erfordern dann nur die Berechnung des neuen Wechselrades Z,, da die
neue SchuBdichte N und die Konstante K bekannt sind.

Die auf diese Art praktisch bestimmte Konstante hat den Vorteil, dal man den
Einsprung in der Kettenrichtung nicht zu beriicksichtigen braucht, nur mul man bei
ihrer Bestimmung, die SchuBdichte im abgewickelten Gewebe abzihlen.

Die Berechnung der Zahnezahl ist auch graphisch moglich, denn die Relation zwischen
SchuBanzahl und Zahneanzahl des Wechselrades ist durch eine gleichseitige Hyperbel
darstellbar; aus Abb. 138 ist es moglich, die eine oder andere GroBe abzulesen.
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Die Schrumpfungsprozente konnen praktisch einfach bestimmt werden, wenn die
praktisch gefundene Konstante durch den Ausdruck
Z-Z,- z4
n-Zg-0

(Ubersetzungskonstante)
dividiert wird.

Bekommen wir trotz dieser Reguliereinrichtung einen Stoff von ungleicher oder
unrichtiger SchuBldichte, so ist dies das Zeichen einer Storung in der Waren- oder Ketten-
langsbewegung ; aber sie kann auch durch falsche ,,Vorrichtung‘‘ oder durch eine schlechte
Vorbereitung (Montage) des Stuhles verschuldet werden.

Praktische Ratschlige. Eine ungleiche SchuBldichte, eventuell auch unvollkommenes
Anschlagen des Blattes an den Warenrand werden verschuldet:

1. Durch den Regulator (die Drehklinke greift ungleich ein, sie 148t aus, ist abgenutzt
oder schlecht gestellt; die Zahnriader greifen schlecht ein, haben falsche Teilung oder
fehlerhafte Zahne). Auch die Rader konnen schlecht aufgesetzt sein, sie springen heraus,
bleiben stecken usw. Man iiberpriift den regelrechten Eingriff der Zahnrader durch
Drehung des Regulators am leeren Stuhl, durch Abfiihlen des Ganges oder durch Einlegen
eines diinnen Papieres, das zwischen den Zahnen nicht beschadigt werden soll.

2. Wenn die Lager der Kurbeln oder der Ladenzapfen zu sehr abgenutzt sind.

3. Wenn die Kette ungleichmifBig nachgelassen wird (die Scheibe bremst unregel-
maBig oder das Bremsgewicht bleibt stecken, beriihrt den Boden usw.). UngleichméBiges
Bremsen wird z. B. bei der Kettenbremse auch dadurch verschuldet, daB die Kette nicht
geschmiert ist und zeitweise rutscht oder es stockt bei der Seilbremse zeitweilig das Seil,
so dafl wahrend mehrerer Schiisse ein ungleichmiBiges Nachlassen der Kette eintritt und
auch das Blatt beim Ladenanschlag den Warenrand unregelméfig oder gar nicht erreicht.

4. Wenn die Zapfen bzw. die Lager des Kettenbaumes oder des Sandbaumes nicht
zentrisch gelagert oder ausgelaufen sind.

5. Wenn UnregelmiBigkeiten in der Bindung, d.h. streifenweise nach groferen
SchuBzahlen sowie scharfe Uberginge in der Verkreuzung vorhanden sind.

6. Wenn der Schuf} rei3t und sich wieder verfangt.

Streifen in der SchufBirichtung (Blenden) entstehen selbst bei zahlenmaBig richtiger
SchuBdichte, wenn das SchuBgarn ungleiche Stirke aufweist (Verschulden der Spinnerei).
Auch ungleiche Farbe, Material und ungleiche Garndrehung erzeugen diesen Fehler.

Das ,,Anwachsen‘‘ der Ware am Warenrand (Webrand) und Lockern derselben durch
den Ladenanschlag kann durch den Regulator verschuldet werden, wenn derselbe falsch
schaltet bzw. die Kette zu schwach gespannt ist. Der gleiche Fehler entsteht, wenn
der SchuBfaden zu stark ist oder der Stuhl einen zu schwachen Ladenanschlag hat, d. h.
es ist entweder der Ladenhub zu kurz oder das Blatt ist zu schwach, so daB es bei kraf-
tigem Anschlag nachgibt.

Diese Fehler behebt man: a) durch ein richtiges Wechselrad fiir den Regulator;

b) durch Erhshung der Kettenspannung (Bremsung);

c) durch Verwendung der richtigen Garnstirke beim SchuBfaden, seltener durch
Anfeuchten desselben;

d) durch Verwendung entsprechend kriftig gebauter Stiihle, besonders bei hohen
Schufldichten und Kettenspannungen;

e) durch Instandhaltung der Hauptwellen und Ladenlagerungen;

f) durch Verwendung entsprechend fester Blitter.

Nimmt die Ware nur an den Leisten zu, so daB8 dieselben wellig werden, so sind vor
allem die Leistenfiden zu wenig gespannt und weben zu wenig ein. Sie werden dann
infolge schirferer Verkreuzung als das iibrige Gewebe durch den Anschlag des Blattes
stark gestaucht, die Leistenfiden dehnen sich, was nach Abnahme der Ware wellige
Warenriander und dadurch viele Fehler in der Ausriistung gibt. Auch bei lockerem Schuf3
und schlechtem Anschlagen desselben kann die Spannung der Ware beim Ladenanschlag
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sowie das Aussehen der Warenoberfliche (Rauheit) leiden. Die Spannung des Schuf3-
fadens wird im Schiitzen durch entsprechendes Bremsen eingelegter Fadenenden oder
Pelzeinlagen und &hnliches geregelt.

II. Die Mechanismen fiir die Séhuﬁbewegung.

(Mechanisms for moving the weft.)
1. Die Schiitzen (shuttles, Abb. 139—140).

Der Schuf8 wird mit Hilfe des Schiitzen in das Fach eingetragen. GroBe, Gestalt und
Ausfithrung des Schiitzen richtet sich nach dem Garnmaterial und der Nummer des
Garnes, die der Schuflifaden haben soll. Bei altigyptischen Handstiihlen wurden als
Schiitzen Brettchen verwendet, die an ihren Enden gekerbt waren und in welche Kerben
der SchuBlfaden aufgewickelt wurde. Spater hat man erst den Schull auf eine Spule
gewickelt und diese in einem Schiitzen (Schiffchen) untergebracht, um ein besserés
Durchwerfen des Fadens durch das Fach zu erreichen. Die Spule war dabei auf einem
Rohrchen aufgewickelt, der Faden lief beim Durchschiefen unter Drehung des Rohrchens
ab. Am zweckméaBigsten lauft jedoch der SchuBfaden von Schleifspulen (Kotzer, Cops)
ab. Bei diesen ist der Schuflfaden in kegelférmigen Schichten, die mit verschiedener
Steigung wechselnd gewickelt sind, auf der Spule aufgestapelt, so daB er beim EinschieBen
in der Richtung der Spulenspindel, also axial leicht abliuft, ohne die Spule zu drehen.
In dieser Form kommen die Spulen oft direkt aus der Spinnerei (SchuBlkotzer, Cops,
Pincops), so daB man sie direkt in den Schiitzen einlegen kann. Zur Erreichung von
Hochstleistungen gehen moderne Webereien heute auch bei billigem Schufimaterial zum
Umspulen des Schuigarnes von den Spinnkétzern auf moglichst groBe Schufispulen iiber.
Sie erreichen dadurch eine Reinigung des Fadens, also reinere Ware und weniger Unter-
brechungen des Webens. Schlauchspulen sind auf die nackte Spindel gesponnen oder gespult.
Sie werden in eigene Schiitzen ohne Spindel eingeklemmt und laufen vom Hinterende ab.
Man verwendet sie wegen der starken Beanspruchung beim Spulen (infolge der Reibung in
den festen Trichtern der Spulmaschine) nur fiir stirkere Garne (Wolle, Hanf, Jute, Teppich-
garne). Die Schiitzen sind fiir die Aufnahme der SchuBlspule entsprechend ausgehohlt.
Die Spule wird auf einer kippbaren Spindel aufgesteckt oder bei Schlauchspulen nur
geklemmt. Die Schiitzen werden aus Buchsbaum-, Buchen- oder Persimonholz im-
pragniert hergestellt. Sie erhalten fiir Handstiihle einen Spitzenbeschlag aus Draht
(Abb. 139A) oder fiir mechanische Stiihle sowie auch Seidenhandstiihle, Stahlspitzen.
Ihr Gewicht, ihre Linge, Schwerpunktslage, Form sind fiir ihre grole Lebensdauer, fiir
reines Weben, ruhigen Gang der Stiihle wichtig. Neben den Spitzen ist auch ihr sonstiger
AuBenbeschlag fiir ihren Schutz und ihre Fiihrung wichtig. Einzelne Schiitzensorten
sind aus den Abb. 139—140 ersichtlich.

Man unterscheidet rechte und linke Schiitzen je nach der Lage des Fadenauges an
der dem Weber zugekehrten Schiitzenseite und am linken bzw. rechten Schiitzenende.
Rechte Schiitzen werden auf linken und linke auf rechten Stiihlen verwendet. Dadurch
wird das vor der SchuBgabel liegende Fadenstiick kiirzer.

Praktische Winke. Der Schiitzen muB scharfe, glatte Spitzen und glatte Aulenflichen
haben, damit er keine Kettenfiden oder den SchuB zerreit. Fiir gleiche Stuhlgattungen
sind gleiche Schiitzen zu verwenden. Auf genaues MaB und AuBenflichenneigung werden
sie auf Spezialfrismaschinen abgefrist. (Bauart Stdubli in Horgen oder J. Cook in Man-
chester, Abb. 141—142.) Bei richtiger Form und Schwerpunktslage und richtigen Langen-,
Hohen- und BreitenmafBlen ist der Schiitzenlauf ruhig. Schlecht gebaute Schiitzen
flattern beim Flug. Den Andruck des Schiitzen an die Ladenbahn und an das Blatt
erreicht man durch schriges Abfrisen der vorderen Seitenfliche, die dem Weber zugekehrt
ist und der oberen Fliche. Durch diese Abschragung preBt der Luftwiderstand den
Schiitzen fest in seine Bahn (Abb. 143). Zur Kontrolle der Schiitzenmafle und Neigungs-
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winkel benutzt man eine besondere Lehre (Abb. 144). Die Vorderwand schlieBt in der
Regel mit dem Boden einen Winkel von 90° ein. Lockere Schiitzenspitzen werden mittels
AufpreBvorrichtung (Abb. 145) festgepreBt.

Der Schiitzen soll so breit sein, daBl er die Schiitzenkastenzunge bzw. ihren Stecher
etwa 6—7 mm tiber den Anschlag desselben hebt. Er muB mit entsprechendem Wider-
stand in den Kasten einfahren. Ist die Riickenwand des Schiitzen auf einer Holzbahn
gefiihrt (in der Lade), so kann auch diese bei Bedarf abgehobelt werden. Zwischen dem
Schiitzen und dem &duBeren Ende der Lade soll ein Zwischenraum von etwa 3 mm und
zwischen der Spitze und der Innenwand 4—5 mm sein. Die genaue Einstellung der
Kastenbahn zur Ladenbahn ist fiir sicheren Schiitzenlauf hochst wichtig.

Das Schiitzenauge soll immer dem Weber zugekehrt und bei einseitigem Wechsel
dem Wechselkasten abgewendet sein, damit sich der SchuBfaden nicht an der Picker-
oder Wechselspindel verfangen oder beschmutzen kann.

Bei Schiitzenbestellungen ist anzugeben: 1. die Schiitzenldnge, 2. die genauen Auflen-
maBe, 3. die genauen Innenmafle, 4. die Linge der Pickerspindel, 5. Form und Art
der eventuellen Ausnehmungen (seitliche Offnungen), 6. Art und Form der Spitzen,
7. Angabe, ob linke oder rechte Schiitzen zu liefern sind, 8. Art und Zahl der Bremsaugen,
9. Holzart, 10. Beschlag, 11. die Fadenbremseinrichtung. Bei Spezialschiitzen sendet
man am zweckmaBigsten Musterschiitzen ein.

Schiitzen fiir Hubkastenwechsel erhalten niedrige Spitzen, um beim Schalten des
Schiitzenwechsels am Pickerloch besser vorbeizukommen. Die Schiitzenspindel soll
kraftig durch eine Klappfeder gehalten sein. Unrichtige Bremsung des SchuBfadens im
Schiitzen gibt Fadenschlingen (Nester) und unreine Warenoberfliche.

Das Abfallen ganzer Fadenschlingen beim SchieBen erfolgt bei zu weich oder schlecht
oder zu hart gespultem Material. Fiir den richtigen Ablauf ist auch die Neigung (Konus)
der Wickelschichten am Kotzer wichtig. Auch zu stark ausgetrocknete Kotzer geben
besonders bei zu heftigem Durchwurf durch das Fach, also zu hartem Schiitzenscklag,
ein Abfallen zu vieler Windungen und damit Lockerwerden und Schlingenbildung des
Schusses. Bei zu scharfem Schiitzenschlag prallt auch der Schiitzen leicht vom Dampf-
leder zuriick und lockert den SchuBlfaden, was besonders bei zu leichten oder zu stark
abgenutzten Schiitzen eintritt. Ferner tritt das Abfallen bzw. zu lockere SchuBeintragen
ein, wenn der Kotzer schlecht oder zu locker auf der Schiitzenspindel bzw. deren Feder
sitzt. Auch falscher Schiitzenlauf, unrichtiger Zeitpunkt oder falsche Kraft des Schiitzen-
schlages bzw. unrichtige Einstellung des Schiitzenwechsels konnen den guten Fadenablauf
verhindern. Fehlerhafte Einwebung des Schusses kann aber auch andere Ursachen haben.
Besonders gefihrlich ist das Steckenbleiben des Schiitzen im Fach und Anschlagen
desselben oder aber das Herausfliegen des Schiitzens aus dem Stuhl.

Der Schiitzen bleibt im Fach stecken: 1. Wenn das Fach im unrichtigen Zeit-
punkt gebildet wird oder nicht die richtige Hohe erreicht (die Fachhohe mull bei geoff-
netem Fach einen Zwischenraum von 3—5 mm zwischen dem Schiitzen und der Ketten-
fadenebene des Oberfaches ergeben).

2. Wenn der Durchwurf (Schiitzenschlag) nicht im richtigen Zeitpunkt erfolgt (friih
oder zu spéat) oder zu schwach ist. Auch fehlerhafte Treiber (ausgeschlagen), stark ab-
genutzte Pickerspindeln sind Ursache des Schiitzenschlages, ebenso falsche Hohenlage oder
falsche Abmessungen des Treibers. Lockerungen von Einzelteilen im Schiitzenschlagmecha-
nismus oder von Antriebsradern an der Schiitzenschlagwelle sind Ursache von Schiitzen-
schligen und groBem Kraftbedarf. Die Antriebsrider des Schiitzenschlages miissen nach
langerer Betriebszeit neu aufgekeilt eventuell mit den Wellen ausgewechselt werden.

3. Wenn die Fadenspannvorrichtung im Schiitzen nicht in Ordnung ist (je rascher
der Schiitzen lauft, desto groBere Fadenbremsung ist notig).

4. Wenn ein Hindernis (Fremdkoérper, Unsauberkeit, ausgelaufene Schiitzenbahn, Holz-
splitter) den Gang des Schiitzen hemmt.
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5. Zu leichte Schiitzen mit falscher Schwerpunktslage und zu wenig Energie (zu wenig
lebendige Kraft) sind gleichfalls Ursachen fiir Schiitzenschlag. Man hilft eventuell durch
EingieBen von Blei ab (Abb. 146). Um bei besonders wertvollen Ketten ein Zerreiflen der
Kettenfiden durch das Anschlagen des steckengebliebenen Schiitzen im Fach zu ver-
hindern, verwendet man das ,,fliegende Blatt, das beim Anschlag des steckengebliebenen
Schiitzens herausfliegt.

Der Schiitzen fliegt aus dem Fach und Webstuhl heraus (Schiitzen-
schlag): 1. Wenn die Pickerspindeln falsch eingestellt (Abb. 158), zu stark abgenutzt oder
verbogen sind.

2. Wenn die Schiitzenbahn fehlerhaft, d. h. besonders die Ladenbahn uneben oder
beschadigt ist, oder das Blatt nicht in genauer Ebene mit den Riickwéinden der Schiitzen-
kiisten steht (siehe Abb. 147). Ferner, wenn der Schiitzen schadhaft oder falsch geformt
oder zwischen dem Blattende und den Ladenarmen (Schiitzenkisten) zu viel freier Raum
ist. Derselbe muB mit alten Blattern eventuell altem Holz oder Eiseneinlagen ausgefiillt
werden. Auch eine lockere Riickwand des Schiitzenkastens bzw. eine verbogene Wand
desselben oder eine andere Lage der Riickwand als in der Blattebene sowie eine falsche
Federung und Stellung der Schiitzenkastenzunge (Abb. 147, 158) rufen gleichfalls Schiit-
zenschlag hervor.

3. Falsche Gewichte, MaBe und Schwerpunktslagen des Schiitzen konnen so, wie sie
laut obigem das Steckenbleiben erzeugten, auch Schiitzenschlag hervorrufen. Der Schwer-
punkt des Schiitzens soll auBerhalb der Mittelachse, mehr gegen die Ladenbahn und das
Blatt zu liegen. Bei Oberschlagstiihlen riickt der Schwerpunkt noch mehr gegen die Spitze
des Schiitzens, der dann den erwihnten BleiausguB erhilt. Die Vertiefung fiir die Auf-
nahme der Schiitzenspitze im Treiber wird um etwa 3 mm hoher und ebenso nach vorne
gebohrt als die Mittellinie der Schiitzenspitzen, hierdurch erhalt das gegen die Ware ge-
richtete Ende des Schiitzens einen Andruck an die Ladenbahn und das Blatt
(Abb. 668—669 und 666—667). Die Vertiefung wird mit einem eigenen Versenkbohrer ge-
bohrt oder mit einem Dorn einfach in den Picker eingeschlagen®.

4. Schiitzenschlage werden auch durch unzeitgemife Fachbildung hervorgerufen
(siehe S. 14 und Abb. 41).

5. Auch ein falsch eingestellter Zeitpunkt fiir den Ladenanschlag, falsche Fachbilde-
exzenter oder mangelhafte Schlagexzenterformen rufen Schiitzenschlige herbei. Der
Schlag muB im Moment des Schiitzenabfluges, also im Augenblick der groten Schlagstérke,
fiir den Schiitzen die Maximalgeschwindigkeit erzeugen. Zu kurze oder zu lange Schlag-
riemen, falsch eingestellte Schlagkupplung rufen ebenso wie unrichtige Aufkeilung des
Exzenters auf der unteren Welle einen falschen Zeitpunkt, also zu harten oder zu weichen
Schlag herbei. Der Schlag wird zu hart, wenn der Schlagriemen zu kurz oder die Schlag-
kurve des Exzenters zu steil ist bzw. einen zu groBen Hub hat. Auch die Ubersetzung
vom Exzenter iiber Schlagrolle und Schlagarm (Hebelverhéltnis) sind hochst wichtig.
An dem Hebelverhiltnis (Entfernung des Exzenters von der Stuhlwand) kann der Schlag
leicht richtig gestellt werden.

6. Wenn die Fiden des Oberfaches nicht rein ausgehoben sind, konnen sie den
Schiitzen aus der Bahn lenken und Schiitzenschlag hervorrufen, auch schlecht eingelegte
Breithalter konnen den Schiitzen ablenken; aus diesem Grunde hilt man bei Webstiihlen,
die ohne Breithalter arbeiten, das Fach der Unterfiden durch eine Eisenstange am Web-
rand in einer Ebene. Die hiaufigste Ursache fiir Schiitzenschlige sind abgerissene ein-
gewickelte Kettenfiden bzw. gerissene Helfen.

2. Die Lade und ihre Bewegung (lathe and its movement).
Die Lade besteht aus dem Ladenklotz (Bahn) und dem Ladendeckel, zwischen welchen
das Blatt eingeklemmt ist. Sie stiitzt sich auf zwei Ladenarme (Stelzen), die um eine

Slehe S. 44 mit der FuBnote 1 und die Abb. 668—669 und 666—667.
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Welle schwingen. Letztere ist oft als Traverse mit Zapfen ausgebildet (Abb. 6, 148—149).
Die Ladenbewegung (Anschlag) ist in GroBe und Zeitpunkt der Bewegung wichtig.
Die GroBe des Anschlages (Ladenhub) hingt von der Fachlinge und vom Kurbel-
radius ab. Die Pendelbewegung wird durch zwei Schubstangen, die von der doppelt
gekropften Hauptwelle angetrieben sind, durchgefiihrt. Die Lade mufl im Augenblick
des Anschlages genau horizontal und parallel zur Hauptwelle liegen, beide Kurbeln miissen
genau in einer Ebene liegen, damit das Blatt iiber die ganze Breite gleichzeitig am Waren-
rand anschligt. Diese Bedingung erfordert auch genau gleiche Lange der beiden Schub-
stangen. Dieselben liegen bei der hochsten Kurbelstellung in der Regel waagerecht. Der
Ladenhub darf nicht zu groB3 sein, da sonst die Kettenfaden zu sehr am Blatt reiben. Bei
Baumwoll- und Siedenstiihlen ist der Ladenhub 12—13 cm, also der Kurbelradius 6 bis
6,50 cm. Der Ladenanschlag erfolgt wegen der sinusférmigen Bewegung bei langsamer
Ladenbewegung, so da die Faden nicht so beansprucht werden. Das Verhaltnis

r Kurbelradius
T = Schubs tangenlé;nge ist bei Baumwollstuhlen bls 5 5 bei Seldenstuhlen . Das Verhiltnis

—;L bei den verschiedenen Webstuhltypen:

Webstuhl Erzeuger +

Glatter Stubhl . . . . . . . . . . . .. ..o W. Dickinson. . . . . . . . 3,8H
Glatter Stuhl . . . . . . . . . . . . ..o e e e Butterworth & Dickinson . . 3,40
Glatter Stuhl . . . . . . . . . .. ... oo oL G. Keighley . . . . . . .. 3,80
Atlasstuhl mit AuBentritt . . . . . . . . . . . . .. L L. Butterworth & Dickinson . . 4,75
Atlasstuhl mit Exzentereinrichtung . . . . . . . . . . . . . .. H.Livesey . . . . . . . .. 3,90
Manchesterstuhl, einschiissig. . . . . . . . . . . . .. .. L. Platt Brothers . . . . . . . 4,72
Glatter Stuhl mit Exzentersteigwechsel . . . . . . . . . . . .. Lancaster & Co. . . . . . . 4,43
Glatter Stuhl mit Steigwechsel von Eccles . . . . . . . . . . . .| Butterworth & Dickinson . . 4,60
Koperstuhl mit SchuBautomat und Unterschlag. . . . . . . . . . Northrop& Co. . . . . . . . 4,16
Atlasstuhl . . . . . . . . . . . . . . . e e e e Butterworth & Dickinson . . 4,54
Schirtingstuhl mit Wardschaftmaschine und Steigwechsel . . . . . Wright-Shaw I. Dugdale& Sons 4,20
Schirtingstuhl mit Uberspringerrevolver . . . . . . . . . . . .. Hattersley & Sons . . . . . 5,45
Brokatstuhl mit Doppeljacquardmaschine. . . . . . . . . . . . . Atherton Bros . . . . . . . 4,80
Brokatstuhl mit Jacquardmaschine fir Bordiren . . . . . . . . . Butterworth & Dickinson . . 4,45
Frottierstuhl mit L.- u. Y.-Schaftmaschine und Exzenterwechsel . . Hacking& Co. . . . . . . . 4,90
Frottierstuhl mit Doppelhubjacquardmaschine . . . . . . . . . . Hattersley & Sons . . . . . 5,05
Webstuhl fiir Uberziige mit Doppelhubjacquardmaschine und Exzenter-

steigwechsel . . . . . . . . . .. .00 Sowdens. . . . . . . . .. 5,50
Glatter Seidenstuhl . . . . . . . . . . ... 0000 Smith Bros . . . . . . .. 5,75
Seidenstuhl von Riiti. . . . . . . . . . . . . . ... ... Webstuhlfabrik Riiti, Ziirich. 6.00

Die Sandauer Maschinenfabrik baut geteilte Schubstangen nach Abb. 150, die aus 2 GuBteilen MN be-
stehen und durch die Feder F aneinander gedriickt werden. Bei Hemmung der Ladenbewegung schieben
sich diese Teile gegeneinander und verhindern Briiche. Die Schraube S; spannt die Teile durch die Feder-
kraft F so fest aneinander, daB sie bei normaler Beanspruchung wie ein Teil funktionieren.

Die Lade muB so eingestellt werden, daf die Faden des gevffneten Unterfaches leicht
auf der Fadenbahn liegen, so daB der Schiitzen ungehindert durchfliegt. Die Einstellung
des Ladenarmes und der Bahn erfolgt durch Schraube S bei gelockerten unteren Quer-
schrauben (Abb.148—149). Die Ladenbahn liegt in der Hohenlage etwa 1—2 cm tiefer als
der Brustbaum und etwa 75 mm iiber der Hauptwelle. Sie muf} sich nach rechts und links
durch Verstellen der Fiile N verschieben lassen und wird durch Schrauben gesichert. Die
Ladenbahn muB genau horizontal sein und liegt etwa 1—2 mm tiefer als das Grundplatten-
ende des Schiitzenkastens (Abb. 147). Der Winkel zwischen Blatt und Ladenbahn ist etwa
85—88°, je nach Tourenzahl des Stuhles, wobei der Winkelscheitel in der Blattebene
gegen die Ware zu liegt. Bei raschlaufenden Stiihlen ist der Winkel spitzer als bei solchen
mit geringer Tourenzahl. Zu schwache Laden biegen leicht infolge des Anschlages nach
hinten durch, was Stérungen gibt und unrein angeschlagenen Schuf} erzeugt. Die Schiitzen-
bahn ist aus weichem aber dichtem Holz und wird mit Rotbuche ausgelegt. Der Laden-
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deckel ist meist Tannenholz und wird eventuell auch ausgekleidet. Bessere Konstruk-
tionen verwenden Erlenholz zweiteilig.

3. Das Blatt oder Riet (reed)

hilt die Faden in gleicher Entfernung, schligt den Schufl an und fiihrt den Schiitzen.
Nach der Lagerung des Blattes unterscheidet man ein festes oder bewegliches sog. fliegendes
Blatt. Das feste Blatt verwendet man bei glatten Baumwoll- und Wollstiihlen. Das be-
wegliche oder federnde Blatt bei Seiden- und feinen Baumwollstiihlen. Sehr dichte und
feste Ware erfordert feste Blatter. Bewegliche Blatter kénnen nur bei leichterer Ware
verwendet werden, es sei denn, dafl der Blattwerfer eine sehr starke Federung erhilt
(Schnellduferstiihle 210 Touren und mehr). Das feste Blatt sitzt mit Beilage von Papier
in den Nuten des Ladenklotzes und Ladendeckels, es hat auch seitlich etwas Spielraum,
so daBl es beim Anschlag des Schusses ein wenig nachgibt. Der oben genannte Winkel
des Blattes mit der Schiitzenkastenriickwand wird erreicht, wenn das duBere Ende der
hinteren Schiitzenkastenriickwand etwa 3 mm aus der Ladenbahn nach vorne liegt.
Die Lage der Schiitzenkasten, etwa 2 mm iiber der Bahn, ist fiir das glatte Herausfliegen
der Schiitzen notwendig (Abb.147; dies gilt fiir Schiitzenkastenende).

Die Blatter fiir Baumwollketten sind etwa 10—12 e¢m hoch, fiir Seidenketten 8—10 cm.
Die Blattzihne bei Baumwollware sind etwa 2,5—3 mm breit (Zahnstirke gemessen
senkrecht zur Blattebene). Die Dichte der Zahne oder Blattnummer ist entweder die
Gesamtzahl der Zahne im Blatt bei gegebener Breite oder die Zahnezahl je 10 cm. Das
Blatt wird immer um 2—3 cm breiter gewiahlt als die Warenbreite.

Rostige Blatter reinigt man mit Petroleum, Benzol und Bimsstein und glattet sie mit
Holz. Verbogene Blattzihne werden mit der Weberzange (feine Blattzange) und dem
Ansatzeisen glatt gebogen, wobei die Zahne durch eine Lotlampe warm gemacht werden.

Die mechanische Weberei verwendet meist in Zinn gelotete Blatter, die Handweberei
in Pech gesetzte (gepichte) Bliatter. Der oben erwahnte Spielraum des Blattes fiir weichen
Ladenanschlag darf nicht zu grof sein, da sonst SchufBstreifen entstehen. Bei zu lockerem
Blatt legt man mehr Papier ein. Das Blatt darf nicht zwischen Deckel und Bahn gezwangt
werden.

Je mehr Faden je Zahn eingezogen sind, desto leichter entstehen Blattstreifen. Um
dies bei feinen Seidenstoffen zu verhindern, verwendet man ein zweites sog. Zwirnblatt.
Die Zahne desselben sind um eine halbe Zahnteilung gegen die Zahne des ersten Blattes
versetzt und teilen bei gleicher Zahndichte die Fiadengruppen des ersten Blattes.

Fiir Sondergewebe verwendet man auch besondere Blitter, so z. B. fiir schwankende
Kettendichte, wellige Lage der Kettenfiden oder Zusammenziehung der Kettenfaden bei
Krawatten, Ripsen, Gobelins, Gaze usw. Das Blatt hat dann schrag gemustert eingestellte
Zahne und die Dichte éndert sich durch Veranderung der Hohenlage des Blattes. Fiur
gebogene Schuflllage verwendet man wellige Blatter (Abb.151—157).

Fiir die Stoffrinder hat das Blatt 4—8 starkere Zahne, die das Zusammenziehen der
Kettenfaden in der SchuBirichtung durch die Warenspannung verhindern. Diese Blatt-
zdhne sind auch weiter geteilt, da die Randfaden meist stérker sind.

Wird der Schuf3 feucht verwebt, so hat das Blatt besonders bei feinen Stoffen Messing-
zdhne (Rostflecke!).

Fiir veranderliche Stoffbreite kann man verschiebbare, divergierende Blatter ver-
wenden oder eine Zahnteilung im Lauf, durch eine Schraubenspindel verstellbar.

Bei Blattbestellungen ist anzugeben: 1. Blattbreite in Zentimeter oder Zoll, Zahnezahl
und Zahnstirke. 2. Die Gesamthohe des Blattes eventuell Zahnezahl auf 10 cm. 3. Ob
das Blatt zu loten oder zu pechen ist. 4. Der Verwendungszweck (Kettenfadendichten).

4. Die Schlagvorrichtungen.

Der Schiitzenschlag (picking motion). Bei Handstithlen wurde der Schiitzen ur-
spriinglich durchgeschoben, spater abwechselnd mit der rechten und linken Hand durch
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das Fach geworfen (Abb. 139 A). Im Jahre 1738 fiihrte John Kay die Schnellschiitze
ein, die auf Rollen lduft und durch Anreilen des Treibers mittels einer Schnurverbindung
durchgeschossen wird (Abb. 4—5). Der Treiber wird dann von einem spanischen Rohr?
wieder in die Ausgangslage gezogen. Der Gegentreiber fingt den Schiitzen auf und wird
von diesem in die duBerste Stellung gedriickt (Abb.139B). In den Abb.139—140C—N
sind verschiedene Arten gebrduchlicher Schiitzen angefiihrt.

Am mechanischen Stuhl wird der Schiitzen durch einen Schlagarm bewegt. Derselbe
fafit den Treiber (Picker) durch einen Schlagriemen oder der Schlagarm wird direkt in
eine Offnung des Pickers eingefiihrt. Liegt der Schlagarm oberhalb der Kettenebene, so
hat der Stuhl Oberschlag, liegt er unter derselben, so ist Unterschlag vorhanden. Bei den
glatten Baumwoll-, Jute- und Leinenstiihlen verwendet man meist den Oberschlag,
wihrend bei feineren Baumwollwaren und besonders modernen Seidenstiihlen, sowie bei
breiten, schweren Stithlen (Wollwebstiihle, Moébelstoffstiihle und bei sehr schnell laufenden
Stiihlen) fast ausnahmslos Unterschlag verwendet wird. In neuester Zeit verwenden
einzelne Webstuhlfabriken, z. B. Riiti, iiberhaupt nur Unterschlag. Der Oberschlag ver-
unreinigt leicht die Ware durch abfliegende Schmutzteilchen, man webt bei seiner Ver-
wendung die Ware deshalb gerne ,,verkehrt“, d. h. mit der Oberseite nach unten. Der
Oberschlag wirkt infolge seiner Bauart nicht so schlagkraftig wie der Unterschlag.

Der Picker (Treiber) wird aus starkem Biiffelleder oder Schweinerohhautleder evtl.
Fibre hergestellt; er soll einstreifig sein und wird zweckméifig durch Nieten zusammen-
gezogen. Vor Verwendung legt man ihn einige Wochen in Ol. Der Treiber erhilt entspre-
chende Ausnehmungen und Bohrungen fiir die Pickerspindel, den Schlagarm und eine
Vertiefung fiir die Schiitzenspitze. Dieselbe mufl dann um 2—3 mm tiefer liegen als die
Ausnehmung im Picker (wegen der geneigten Pickerspindel).

Die Pickerspindel soll aus hartem Stahl hergestellt und genau gerade sein, sie mufl
sparsam geschmiert werden und ist rein zu halten. Die untere Treiberfiihrung bedarf nur
geringer Schmierung.

Sind die Treiber ausgeschlagen, so kénnen sie gewendet werden. Gut gefiihrte
Webereien benotigen je Stuhl drei Treiber jahrlich.

Das Einlegen der Treiber in Ol soll 3—4 Wochen dauern oder sie werden unter 10 at
Oldruck getrinkt (Abb. 324).

Die Treiber werden zur Dampfung der raschen Schlagbewegung am Ende des Schlages
durch ein Dampfleder (Fangriemen) abgefangen. Man verwendet auch gewellt auf der
Pickerspindel aufgezogene Riemen. Zu trockene Treiber brechen gerne und laufen bald
auf. Paft die Pickerspindel zu streng, so mul} der Picker mit einer rotglithenden passenden
Rundeisenstange durchgestoBen werden. Ein Ausschlagen der Offnung bringt leicht ein
Platzen oder schlechtes Passen des Pickers. Ist die Offnung fiir die Pickerspindel zu gro8,
so wird der Treiber schlecht gefiihrt, er eckt, und der Schiitzen fliegt schlecht.

Der Obersehlag (overpick, Abb. 6, 158). Bei diesem wird der Treiber von der Picker-
spindel gefiihrt, er wird durch den Schlagriemen R, und den Schlagarm R bewegt. Der
letztere ist zwischen Klemmscheiben auf einer verstellbaren feinen Zahnkupplung an der
Vertikalwelle H (Treiberwelle) gefaBt (Abb. 6, 159—160). Die Treiberwelle H wird
durch den Arm R, Rolle L und Exzenter E in rasche Bewegung versetzt (Abb. 6).

Die Exzenternase ist durch den Schlag sehr stark beansprucht, deshalb wird sie aus
Hartgull oder StahlguBl gesondert hergestellt und mit zwei Schrauben an der Exzenter-
scheibe, in Kreisschlitzen stellbar (Umfangsrichtung), befestigt. Die Schlagnasenkurve
steigt nach dem Hubgesetz 1:3:5:7:9:6:4:2. Sie erzeugt eine gleichférmig beschleunigte
Schiitzenbewegung. Die Dauer des Schiitzenschlages (Abb. 41) ist bei schmalen Stiihlen
1/, Tour der Hauptwelle, bei breiten Stiihlen !/; Tour. Jeder Stuhl hat ein linkes und

1 Abb.4—5 ist ohne spanisches Rohr; der Treiber wird durch den Schiitzenschlag in Ausgangslage
geschoben.
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rechtes Exzenter. Dieselben sind um 180° gegeneinander versetzt auf der Schiitzen-
schlagwelle montiert.

Der Schlagarm schlieBt meist mit der Achse der Schlagrolle einen rechten Winkel
ein (Abb. 161). Ist der Schlag zu hart, so wird der Arm in der Kupplung etwas zuriick-
geriickt, also der Schlagwinkel zeitlich zuriickverlegt. Eine weitere Schlagschwichung
erreicht man durch Abschieben des Exzenters von der Stuhlwand. Die Schlagrolle darf
aber dabei nicht die Berithrung mit dem Exzenter verlieren (Abb.162). Der Schlag wird
kraftiger, d. h. er erhilt eine groBere Maximalgeschwindigkeit des Schiitzen im Moment
des Abfluges (Schlagstirke), wenn der Schlagarm linger wird bzw. das Ubersetzungs-
verhéltnis zwischen Exzenterhub und Schlagarm vergroBert wird. Langsamer laufende
Stiihle miissen besonders bei groBerer Blattbreite verstirkten Schlag erhalten, damit
der Schiitzen gut durchfliegt, ohne stecken zu bleiben. Der Schlag beginnt bei tiefster
Lage der Hauptwellenkurbel eventuell etwas dahinter (Diagramm Abb. 41, 161). Breite
Stiihle erfordern langere Zeitdauer fiir den Schiitzendurchlauf. Der Schlag wird nach
dem hinteren Totpunkt der Kurbel eingestellt. In diesem Zeitpunkt (Lade hinten) soll der
Schiitzen schon in der Mitte der Ladenbahn sein. '

Der Schlag ist beendet, wenn die Kurbel, etwa 45° hinter der Vertikallage ist. In
diesem Augenblick liegt die Rolle auf der Exzenterspitze und der Schlagarm ist um etwa
10° schon von der Webstuhlwand nach innen geriickt, der Treiber hat noch etwa 60 mm
Weg vor sich (Abb. 161). Der Schlag soll nur so kriftig sein, als zum Durchwurf des
Schiitzen und Einlauf in den Gegenkasten notig ist, da sonst die Picker und Schlagteile
des Stuhles leiden. Bei zu schwachem Schlag bleibt der Schiitzen im Fach stecken, es
gibt einen ,,Schiitzenschlag®. Bei zu starkem Schlag leiden alle Teile des Schlagmecha-
nismus und steigt der Kraftbedarf.

Ist der Schlag durch Versuche eingestellt, so werden die Schrauben der Schlagarme
festgezogen. Bei richtiger Einstellung haben die Schlagarme bei Oberschlag eine parallele
Lage zu den Seitenwinden, wenn die Kurbel die duBerste Grenzlage erreicht.

Die Schlagarme sind aus Eschen- oder Akazienholz und etwa 50—60 cm lang.

Der Schlagriemen muB in voller Breite ziehen, ist gut zu befestigen, darf nicht brechen
oder anreiflen und muf zéhe sein. Der Treiber ist auf der Pickerspindel und in einer Nute
des Schiitzenkastens gefithrt. Die Pickerspindel ist an der Innenseite (beim Blatt) hoher
und etwa 2mm weiter entfert von der Riickwand als am AuBenende, damit der Schiitzen
nicht herausspringt (Abb. 158)!. Damit der Schiitzen beim Einlauf weich aufschligt,
wird er durch eine gefederte Zunge in der Schiitzenkastenwand abgebremst und von
Dampf- und Fangriemen abgefangen. Die Zunge ist durch den Arm q und die Feder F
eingedriickt (Abb. 6).

Die Schiitzenkastenzunge soll mit ihrer Vorderfliche an der Schiitzenmitte anliegen.
Bei glatten Laden soll die Zunge 8—10 mm aus der Riickwand des leeren Schiitzenkastens
hervorragen.

Die Einstellung der Schiitzenkastenwinde, ihre Neigung zueinander, ist fiir das richtige
Auffangen des Schiitzen wichtig. Der Kasten wird beim Blatt etwa 5—6 mm und am
dulleren Ende um 3—4 mm breiter als der Schiitzen eingestellt.

Die gewellten Dampfriemen am Ende der Pickerspindel konnen bei richtiger Wahl
lange Fangriemen ersparen.

Erreicht der Schlagarm seine duBlerste Grenzlage, so soll sein Ende noch etwa 50 mm
freien Schlagraum vor sich (zum Ende des Schiitzenkastens) haben, diesen richtigen Weg
des Schligers erreicht man durch Einstellen der Zahnkupplung K, auf der Treiberwelle H
(Abb. 159—160).

Die Welle H wird durch eine Feder in die Ausgangslage zuriickgezogen. Die Schlag-
stirke (Maximalgeschwindigkeit des Pickers) 148t sich durch Hoher- oder Tieferstellen
der konischen Rolle regeln, ferner durch Verstellen der Lager der Welle H, durch Ande-

1 Richtige und falsche Stellung der Pickerspindel bei Oberschlag siehe in Abb. 668—669 und 666—667.
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rung der Entfernung des Exzenters E von der Stuhlwand oder durch Verkiirzung des
Schlagriemens R, &ndern. Der Zeitpunkt des Schlages kann durch Vor- oder Zuriickdrehen
der Schlagnase mit der Exzenterscheibe E geindert werden; deshalb sitzt das Exzenter
auf einer eigenen Nabe und ist in zwei bogenférmigen Nuten verstellbar. Der Schlag
beginnt, wenn die Kurbel der Hauptwelle Hh durch ihre tiefste Lage hindurchgeht.

GroBe Verianderungen des Schlagzeitpunktes konnen durch Verdrehung der ganzen
unteren Welle bzw. Versetzung der Zahnrider, welche von der Oberwelle aus die Unter-
welle treiben, erreicht werden. Kleine Verinderungen kénnen durch Verdrehung des
Exzenters bzw. der Nase erreicht werden (Abb. 163).

Um das Zahnrad K, an der Hauptwelle des Stuhles bzw. das Rad K, an der Schiitzen-
schlagwelle nicht abmontieren zu miissen, wird das Zahnrad K, durch Schrauben mit
dem Schwungrad R verbunden. Es kann durch Losung der Schrauben leicht verstellt
werden und damit den Zeitpunkt des Schlages dndern (siehe Abb. 164—165). Diesen
Antrieb baut fiir schmale Stiihle die Firma Haase in Krefeld. Die Schiitzenbewegung wird
zeitlich und rédumlich zur Gewebemitte (Kettenrichtung) symmetrisch ausgefiihrt.

Der Schiitzen springt nach Einlauf in Kasten zuriick, wenn der Schlag zu stark oder
wenn die Feder der Kastenzunge zu schwach bzw. die Schiitzenfithrung zu stark gevlt
sind. Ferner, wenn der Treiber zu hart bzw. nicht am Fangriemen aufschligt. Der gleiche
Fehler tritt ein, wenn die Kette zu stark gespannt ist, der Treiber ausgelaufen ist oder
der Schiitzen unruhig lauft. Auch wenn der Schiitzen nicht in der Treibermitte anschligt,
oder die Tourenzahl zu groB bzw. zu klein ist, ferner auch, wenn die Schlagnasen des
Exzenters zu stark abgenutzt sind.

Dieser Ubelstand tritt auch ein, wenn die Schiitzenbahn oder das Blatt nicht genau
gerade sind, ferner Kettenfiden im Wege stehen, die Ladenbahn tiefer liegt als der
Schiitzenkastenboden ; bei schlechten, zerschlagenen Treibern und Treiberfiihrungen und
bei falschem Anfassen des Schiitzens durch den Treiber.

Die Lebensdauer wird beim Treiber gering, wenn der Schlag zu heftig oder der Schlag-
arm im Pickereingriff zu scharfkantig ist. In diesem Fall schligt der Picker auch leicht
einen Zahn in den Treiber. Dieses bezieht man auf den Unterschlag (s. unten). Ein
Treiber hat bei glatten Stiihlen eine Lebensdauer von 3—4 Monaten.

Um fiir den Schiitzenschlag Kraft zu sparen und die Teile der Schlagvorrichtung
(Schlagzeug, Treiber, Schiitzen, Schlagriemen) zu schonen, kann man auch die Schiitzen-
schlagbremse, richtiger Schiitzenbremse durch eine Vorrichtung, wie Abb. 166 zeigt,
im Augenblick des Schlages lockern. Ein zweiarmiger Hebel T ist in dem Lager L, das
an der Lade mittels Schrauben befestigt ist, drehbar gelagert und verbindet den Laden-
klotz und Ladenarm in der Art, daB sich seine Achse etwa 60 mm iiber dem Ladenzapfen
der Zugstange O befindet. Der kiirzere Arm k des Hebels T ist rechtwinklig unter dem
Arm R abgebogen, mit dessen Hilfe er die Schiitzenkastenzunge fiihrt. Der andere Arm
des Hebels T greift in einen linglichen Ausschnitt des Biigels U ein, der auf der Zugstange O
stellbar befestigt ist. Zur besseren Befestigung des Biigels an der Zugstange ist ein Holz-
klotzchen eingelegt.

Der Hebel T ist durch den Biigel U so eingestellt, daB die Bremse Br ganz geoffnet
ist, wenn die Hauptwellenkurbel die tiefste Lage durchliuft und der Schlag beginnt.
Bevor noch der Schiitzen in den Kasten einlduft (die Hauptwellenkurbel im hinteren
Totpunkt), lockert der Hebel T den Arm R und die Schiitzenkastenzunge bremst den in
den Schiitzenkasten fliegenden Schiitzen. Das entsprechende Andriicken des Armes R
wird nach der hoheren oder tieferen Einstellung des Biigels U erzielt.

Zur Verringerung des Kraftverbrauches beim Schlag wird in neuerer Zeit die Schiitzen-
kastenbremsung vor Beginn des Schlages auf einen Augenblick aufgehoben, um das
leichtere Herausschleudern des Schiitzens aus dem Kasten zu ermoglichen (siehe Ruthart-
stuhl fiir Hochleistung). '
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Das Dampfen des Anschlages beim Einlauf des Schiitzens in den Kasten wird durch
Abfangen des Treibers mit dem Fangriemen und Dampfriemen erzielt. Der einlaufende
Schiitzen faft mit dem Treiber zuerst den Fangriemen und dieser zieht dadurch den Picker
des gegeniiberliegenden leeren Kastens an das innere Kastenende. Der letzte Rest der
Energie des einlaufenden Schiitzen wird durch einen gewellten Pufferriemen vernichtet,
der auf der Pickerspindel aufgefidelt ist. Der Fangriemen geht an der Vorderfliche der
Ladenbahn durch eigene Osen (Riemen R, in Abb. 158). Der spezielle Schlagdampfer
ist in Abb. 167 angegeben.

Der Schlagdampfer hat die Aufgabe, den Anschlag des einlaufenden Schiitzens abzu-
fangen und ermoglicht eine Verkiirzung des Fangriemens. Jeder Schiitzenkasten hat einen
Blechbiigel T, der zwei Spiralfedern P, und P, tragt, die letztere Feder ist die stirkere.
Sie fingt den Anschlag des Treibers nach dem SchuBl auf, der Schlag wird durch das
Pufferklstzchen N und den Riemen R, auf die Feder P, iibertragen. Der Riemen R,
und die schwichere Feder P, fangen den Schlag des einlaufenden Schiitzens auf. Beide
Riemen sind durch die Kupplung S gebunden, die eine Anderung der Fangriemenlinge
und damit eine Schlagdimpfung ermoglicht.

Der Untersehlag (underpick, Abb. 168—169) hat den Schlagarm R am FuB der Laden-
welle drehbar gelagert, so dal der Arm mit der Lade schwingt und unbehindert den
Schiitzen wirft. Der Ausschlag des Armes R wird vom Arm U, der an den FuBhebel O oder
Schlagschuh anschlagt, erzielt. In seine Anfangslage kehrt der Arm durch die Feder G
zuriick. Die Schlagvorrichtung ist an beiden Stuhlseiten ausgefiihrt.

Der Arm U erhilt eine Nase N, auf welche die Rolle L, die am Rad Z, befestigt ist,
aufschligt. Z, sitzt auf der Schiitzenschlagwelle Sh. Die Schlagnase N ersetzt in diesem Fall
das Schlagexzenter. Auf der zweiten Webstuhlseite ist statt des Rades Z, ein dreiarmiger
Radstern fiir die Befestigung der Schlagrolle montiert. Der Arm R wird mit seinem oberen
Ende in einem Ausschnitt der Ladenbahn gefiihrt; er greift in den Schiitzenkasten und
damit in die Treiber6ffnung ein. Der Ausschlag des Armes nach innen wird durch den
Riemen n abgefangen.

Die Schlagstirke oder Maximalgeschwindigkeit des Schiitzens wird hier durch Ver-
stellen des Armes R gegeniiber dem Arm U oder durch Verstellen des Drehzapfens am
Arm U (Hebelarm) geindert. Der Zeitpunkt des Schlages 148t sich durch Verschieben des
Zapfens der Rolle L in dem bogenformigen Schlitz einstellen.

Der Unterschlag wird bei Schiitzenwechsel oft als sog. unabhéngiger oder beliebiger
Schlag ausgefithrt. Es ist beim Schiitzenwechsel eben oft notwendig, durch mehrere
Schiisse hindurch von derselben Seite zu schieBen. Dies erfordert aber, dafl die Schlag-
arme fiir jeden SchuBl schlagbereit sind. Dagegen muf} jener Schlagarm, in dessen
Kasten der Schiitzen einlaufen soll, am Schlag behindert werden, d. h. der Schlag fiir
diese Seite wird ausgekuppelt (Schlagauslosung). Man fiithrt beispielsweise fiir die Aus-
kupplung des Schlages verschiebbare Schlagnasen aus. An jener Seite, wo nicht ge-
schossen werden soll, wird das Exzenter axial auf der Schiitzenschlagwelle aus dem
Bereich der Schlagrolle geschoben. Der Schlag auf dieser Seite ist dann ausgekuppelt
(ausgelost). Die Auslosung wird durch eine Karte und einen Hilfsmechanismus, der dahn-
lich einem Schiitzenwechsel funktioniert, ausgeschaltet. Die Exzenter miilen allerdings
doppelnasig sein.

Bei Seidenwebstiihlen (Abb. 362—63) wird z. B. der Schlagarm Rp durch einen Riemen
vom kiirzeren Arme der Seitenwelle H in rasche Bewegung versetzt. Die Seitenwelle ist
lings der Stuhlwand, also quer zum Stuhl und zur Hauptwelle gelagert, sie wird durch
eine Rolle und das Schlagexzenter bedient, Im Fulle, in welchem der Schlagarm gelagert
ist, befindet sich eine Sperrklinke, dieselbe wird vom Schiitzenwéchter des gegeniiber-
liegenden leeren Kastens eingekuppelt, so daBl auf der Ausgangsseite der Schlag erfolgen
kann. Sind beiderseits leere Schiitzenkésten vorhanden, so ist beiderseits der Schlag ein-



Die Schiitzenwechsel. 47

gekuppelt. Sind jedoch beiderseits volle Kasten — was die Gefahr des Schiitzenschlages
erzeugen konnte —, so wird auf beiden Seiten der Schlag ausgekuppelt. Auch diese
Kupplungsart ermoglicht beiderseitigen, unabhéngigen, beliebigen Schlag.

5. Die Schiitzenwechsel (shuttle change motions)

werden dort verwendet, wo ein Wechsel im SchuBmaterial oder in der Farbe desselben
eintreten soll (Querstreifung). Bei Verwendung von ungleichem SchuBBmaterial (Streich-
garn) ist der Schiitzenwechsel auch bei einfarbigem Material wegen des Ausgleiches der
SchuBanlage (GleichmaBigkeit der Ware) notwendig. Bei mehrfarbigem Schufl muB die
Zahl der Schiitzen der Farbenzahl im Schufl entsprechen. Die Anzahl der Schiitzen-
késten, die hierzu notwendig sind, wird durch die Konstruktion des Wechsels bestimmt.
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