folgt nach etwa sechsmaligem Durchgange des Stiickes durch
die Rauhmaschine ein leichtes Abscheren der lingeren und
groberen, vom Stoff abstehenden Haarenden. Den SchluB des
Rauhens bildet das sogenannte Verstreichen. Es hat den
Zweck, die aufgerauhten Hirchen sdmtlich nach einer Seite
— in den Strich — zu legen. Beim Verstreichen wird ge-
wohnlich ‘in nicht allzufeuchtem Zustande gearbeitet. .Diese
Arbeit erfolgt mit einer Rauhmaschine, bei der die Schnellig-
keit, mit der die Ware und die Kratzen bewegt werden, so
bemessen ist, daB die gewiinschte Wirkung auf den Stoff aus-
geiibt wird. Der erhaltene Strich wird durch die Einwirkung
von Druck und Wirme etwas fixiert. Zu diesem Zwecke
wird das Stiick fest auf eine Walze gewickelt und einige Zeit
stehen gelassen, oder das Gewebe wird auf der Absaug-
maschine entniBt und dann gerahmt.

Die nichste den Gewebeausdruck beeinflussende Behand-
lung ist das Scheren der gerauhten Ware. Die auf der Rauh-
maschine aus dem Stoff herausgezupften Hirchen sind un-
regelmiBig lang und verhindern dadurch die Entwickelung
einer gleichmiBig glatten und glinzenden Ware. Beim Scheren
werden die Harchen alle gleichmiBig bis auf eine bestimmte
Linge abgeschnitten. Die Hauptteile der Schermaschine sind:
der Tisch und das Schneidzeug. Das Schneidzeug besteht aus
dem Untermesser und dem Scherzylinder. Das Untermesser ist

flach, mit einer Hohlkehle geschliffen — wie ein Rasiermesser

— und in der Maschine feststehend. Der Scherzylinder ist mit
spiralformig aufgezogenen Messern versehen und drehbar
iiber dem Untermesser gelagert. Die Spiralmesser sind scharf-
kantig geschliffen, sie kommen ganz nahe an das Untermesser
heran und bewirken bei dem schnellen Rotieren des Scher-
zylinders, daBi die vom Stoff abstehenden Hirchen an das
haarscharfe Uniermesser angedriickt und abge:chnitten weidon.
Der Schertisch fithrt das zu scherende Gewebe. Er ist in des
Héhe verstellbar, so daB mit ihm das Gewebe in ganz be-
stimmter Entfernung unter dem Schneidzeug vorbeigefiihrt
werden kann. Bei dem Scheren der Eskimostoffe wird ganz
besonders darauf geachtet, daB die Ware zuerst nur ganz
leicht vom Schneidzeug getroffen wird und daB nach und nach
immer tiefer auf den Stoff eingewirkt wird. Das zu scherende
Stiick muB die Schermaschine sehr oft passieren. Vor dem
Beginn .des Scherens wird der Stoff entknotet, das heiBt, es
werden alle noch von der Weberei vorhandenen Knoten vor-
sichtig entfernt. Der fertig geschorene Stoff wird gewdhnlich
noch auf eine Biirstmaschine gegeben, um alle anhaftenden
Faserchen zu entfernen und den Strich gut in Ordnung zu
bringen.

Die weitere Behandlung erstrebt den Strich zu befestigen,
damit beim nachfolgenden Firben die bis jetzt erreichte Be-
schaffenheit des Stoffes nicht wieder verloren geht. Das Ge-
webe wird gepreft und dekatiert. Die hier benutzte Presse
heiBt Muldenpresse. Sie besieht aus einer starken, eisernen
Walze, die hohl ist und durch Dampf geheizt werden kann.
Unter der Walze ist eine eiserne Mulde, diz ebenfalls heizbar
ist, angeordnet. Die beiden genannten Teile konnen mit
groBer Kraft gegeneinandergedriickt werden, so daB der
zwischen ihnen hindurchgefiihrte S:off starker Hize und star-
kem Druck ausgesetzt ist. Dies wirkt sehr glittend auf die
Ware ein. Die Wirkung wird noch dadurch erhoht, daB der
Stoff bei seinem Durchgang durch die Mulde einer gleitenden

Einwirkung ausgesetzt ist. Bei dem nachfolgenden Deka-
tieren wird das Stiick sehr straff und vollstindig faltenlos amf
eine perforierte Metallwalze augewickelt, dann in einen ge-
schlossenen eisernen Kessel gebracht und hier so behandelt,
daB der Dampf die aufgewickelten Warenschichten durch-
stromt. Die hier -einwirkende Hitze ist so groB, daB die
Strichdecke in ihrer Lage befestigt wird. Der Stoff ist jetzt fur
die Fiarberei vorbehandelt.

Das Firben wird auf der Farbkufe vorgenommen. Diese
besteht ans einem Bottich mit einer am Boden angeordnetem
Heizschlange. Ueber dem Bottich ist ein Haspel, der Antrieb
erhdlt. Dasin die Kufe eingelegte Stitck wird itber den Haspel
gezogen, dann werden beide Enden zusammengeniht. Der
endlose Warenstrang liuft nun ununterbrochen in der Farb-
flotte, bis der Firbproze zu Ende ist. AnschlieBend wird das
Stiick gut gespiilt und auf der Verstreichmaschine im Wasser
verstrichen. Dann wickelt man das Stiick auf eine Walze und
148t diese 24 Stunden stehen. Dabei muB die Walze ab und
zu gestirzt werden, damit das im Gewebe enthaltene Wasser
nicht nach einer Seite liuft. Durch dieses Aufwickeln wird
der Glanz des Gewebes erh6ht und befestigt.

Weiterhin erfo!gt das Fertigscheren des Gewebes. Zu-
nidchst wird noch einigemale auf der Langschermaschine ge-
schoren; bei ihr erfolgt die Schur in der Lingsrichtung des
Stoffes; dieses ist die itbliche Art, in der das Scheren aus-
gefithrt wird. Um aber eizen ganz gleichmiBigen Schaift
zu erhalten, mufi am Schlusse des Scherens das Scherzeug
quer iiber den Stoff gefithrt werden, es muB alsoc von Leiste
zu Leiste geschoren werden. Dies kann natitrlich nur auf einer
besonders gebauten Maschine, dem Querscherer, geschehen.
Den Schlufi der Appretur bildet ein nochmaliges, beidseitiges
Pressen auf der Muldenpresse und eine anschlieBende Dekatur
des Stiickes.

Soll die Ware nadelfertig geliefert werden, so erfolgt
noch ein Abdimpien des Stiickes.

Es sei moch mit darauf hingewiesen, daB die Fskimo-
stiicke nach dem Walken vor jeder weiteren Behandlung
jedesmal mehrere Stunden liegen bleiben miissen. Man sagt,
die Ware muf sich etwas ausruhen. Ein zu schuelles Appre-
tieren der Eskimos verhindert immer die Entstehung einer
schonen, einwandfreien Appretur.

Die Eskimowaren gehoren zu den Stoffen, bei denen im
der Appretur eine vollstindige Umgestaltung des Gewebes
erfolgt. Der Laie hilt es kaum fiir méglich, daB aus der
grobfidigen, fast minderwertig aussehenden Rohware ein so
edel wirkendes Fertigfabrikat, wie es der verkaufsfertige Es-
kimostoff ist, entwickelt werden kann. Die Appretur der Es-
kimos erfordert erfahrene, gut eingearbeitete Leute. Etwaige
bei der Appretur unterlaufene Versehen lassen sich meistems
nur mit groBer Miithe beheben; manchmal sind sie iiberhampt
nicht mehr vollstindig zu korrigieren.

Ein in einer sehr guten Qualitit hergestellter Eskimo-
stoff hat immer ein gediegenes, appartes Aussehen und ist fast
unverwiistlich; letztere Eigenschaft hat heute, bei der schoell
wechselnden Mode, leider nicht mehr die groBe Bedeutung wie
frither,

Entwiirfe fiir Damast-Tischzeug (Gebild-Gewebe)

Von Artur

Abb. 1. Qualitat: 30 Kettfaden und 30SchuBfiden procm.
Bindung: 5 bindiger Atlas, Kett- und SchuBeffekt. Das
Muster ist mit 3 Schaftpartien zu je 5 Schiften herstellbar.
Ein Musterrapport umfaft laut Abbildung 104 Kett- und
104 SchuBfiden, folglich bei Atlas 5 = 104 .5 = 520
Fiaden = 1 Musterrapport. 520 = 17,3 cm = 1 Rapport.

Material: Kette Baumwolle

SchuB Leinen.

Abb. 2. Qualitit: 28 Kettfiden und 26 SchuBifiden pro cm.
Bindung: 4 bindiger Kett- und SchuBképer. Das Muster ist
mit 4 Schaftpartien = 16 Schifte herstellbar. Der Einzug
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Hamann

der Kettfiden ist in der Kante gradedurch, in der Mitte anf
spitz, und in der 2. Kante enigegengesetzt.

Ein Musterrapport umfaBt laut Abbildung 12 Kett- und
12 SchuBfiden. Bei Koper 4 = 4. 12 == 48 Fiden =

1 Musterrapport. ;g 1 Rapport.

Material: Kette und SchuB Leinen.
Der Stern zeigt sich nur einmal in der Mitte des
Tischtuches.

Abb. 3. Qualitit: 32 Kettfiden und 30 SchuBfidem
auf 1 em. Bindung: Atlas 5 (Kett- und SchuBeffekt.) Das

= 1,7 em ==
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Abb. 4

Abb. 3



Muster ist mit 4 Schaftpartien herstellbar, bzw. mit 20
Schiften.

Ein Musterrapport in der Kante umfaBit laut Abbildung
17 Fiaden . 5 = 85 Fiden. 5 = 2,6 cm = 1 Rapporti.

Der Mittelrappert enthilt dieselbe Musterung wie die
Kante, aber mit einer,” eine neue Schaftpartie benétigenden

Wiirfelpartie. Mithin ist der Rapport gleich grof.
Material: Kette Baumwolle
SchuB8 Leinen.
Abb. 4. Qualitit: 24 Kettfiden und 22 SchufBifiden
auf 1 cm.

Bindung: Koper 4.

Das Muster besteht aus 3 Schaftpartien,
12 Schiften herstellbar.

Ein Rapport hat laut Abbildung 31 Fiden

ist also mit

4= 124

Fiden = 1 Musterrapport. —— 24 = 5,2 em = 1 Rapport in
4
der Kette, % = 56 cm = 1 Rapport im SchuB.

Die Abb. 1 und 4 zeigen nur das Mittelstiick des Tisch-
tuches, die Kanten ergeben sich aus dem Mittelstiick.

Die Technik der Gebildweberei einst und jetzt

Von

Im Nachstehenden soll der Arbeitsvorgang dieser Ma-
schine auch dem Fernstehenden kurz verstandlich gemacht
werden.

Der Figurzylinder bringt mehrere Schufi hintereinander
ein und dasselbe Musterblatt zur Vorlage, so daB dieselbe
Figur mehrere SchuB hintereinander ausgehoben wird. Da
jede Nadel mehrere Platinen beeinfluBit, sagen wir z. B. 4,
so ist die Figur vierfach ausgehoben und es werden sonach

'—~Osha

Fachschullehrer G. Lehmann

Fortsepung von Scite 333
und Schluf

niemals ein praktisches, leichtverstindliches Werkzeug zur
rationellen Herstellung von Damastgeweben auf mechanischem

Wege. Nur dann kann von einer solchen die Rede sein,
wenn der Webstuhl ununterbrochen mit wunverminderter
Tourenzahl liuft, wenn die Maschine moglichst handlich,

nicht zu groB ist und vor allem von Meistern und Webern
leicht verstanden wird, wie es bei der Schleicherschen Damast-
maschine der Fall ist.

Abb. 8

immer vier nebeneinanderliegende Kettenfiden mehrere Schufl
hintereinander im Oberfach stehen. Dies wiirde aber keine
Ware geben, weshalb mittels Wendemesser die zur Grund-
bindung gehdrende Platinenreihe abgedriickt wird, so daB8 von
den vier nebeneinanderstehenden Fiden der zuviel gehobene
in das Unterfach zuriickgeht, vielmehr gar nicht erst in das
Oberfach gehoben wird. Dasselbe ist im Unterfach der
Fall, denn es werden auch hier immer vier Kettenfiden
nebeneinander liegen bleiben, von denen der ins Oberfach ge-
hérende durch den Platinenbodenstab in das Oberfach ge-
hoben wird.

Es wird also mit einem gewdhnlichen und ganz glatten
Harnisch ohne Vordergeschirr ein geniigend hohes Fach er-
reicht, das sich in nichts vom gewohnlichen Jacquardfach
unterscheidet. Es ist dies zwar im wesentlichen die innere
Einrichtung mehrerer bisher bekanntgewordener Damast-
maschinen, die aber, wie schon erwihnt, den Fehler haben,
daB zur Einleitung der Grundbindung Mechanismen kompli-
ziertester Art verwendet werden. Dadurch bleiben diese
Art Maschinen eben nur geloste Probleme, werden aber
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Zum SchluB soll noch die in Abb. 9 ersichtliche Halb-
damastmaschine einer kurzen Besprechung unterzogen werden.

AuBer der reinen Damastgeweben gibt es noch’ Waren,
die mit Lidngs- und Querkanten iiber die ganze Gewebe-
breite groBe Mittelflichen in verschiedenen Koperbindungen
umrahmen, bei denen aber die Grundbindung zum ~Zwecke
der Kartenersparung durch Tringlesschidfte im Harnisch und
durch separat gehobene Bindekette erzeugt wird. Die Ma-
schine Abb. 9 eignet sich speziell fiir, derartige Gewebe. Sie
entspricht in der Arbeitsweise der gewéhnlichen Hoch- und
Tieffachmaschine, nur daB hier zwei vonéinander getrennte
Platinenpartien angeordnet sind, von denen die eine die Figur,
die andere den Harnisch fiir dixe Bindekette und die Tringles-
schifte dirigiert. Messerkasten und Platinenboden fiir beide
Platinenpartien sind wie gewdhnlich. Der Zylinder fiir die
Figurpartie ist so eingerichtet, dafl er periodisch schalten
kann, so daB ein und dasselbe Kartenblatt ein oder auch
mehrere Male hintereinander zur Vorlage gebracht werden
kann. Der Grundzylinder fiir die Tringlesschifte und die
Bindekette wechselt dagegen bei jedem SchuB. Auf diesem



