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aufsichtigung der Webmaschinen liege. Die Arbeitsleistung
und deren Steigerungsmdglichkeit bestehe in der umsich-
tigen und vorausschauenden Behebung und Verkiirzung der
Maschinenstillstinde. Auflerdem sei ' zuziiglich der Wechsel
innerhalb der Qualititen und die Versetzung an andere Web-
stularten zu beriicksichtigen. Der Seidenstoffweber miisse nicht
nur sein Arbeitsbild beherrschen, sondern solle auch die an-
grenzenden Arbeitsgebiete kennen lernen. Bei der praktlschen
Berufsausbildung des Seidenstoffwebers seien mindestens vier
Finftel der Ausbildungszeit fiir die Tatigkeit an Webstiihlen
zu verwenden. Sie erfolgt auf Grund eines Ausbildungsver-
trages, der den  Betriebsfiihrer find den Jugendlichen zur
Durchfiihrung der Erziehung und der prakfischen Ausbildung
nach den Angaben des Berufsbildes verpflichtet. Nach Be-
endigung der praktischen - Berufsausbildung erhdlt der Sei-
denstoffweber vom Betrieb ein Zeugnis.

Grofibritannien

Kiinstliches Rofihaat. Die ,Wirtschaftlichen Mitteilungen”
der Schweizerischen Zentrale fiir Handelsfdrderung berichten,
daf} in England die Herstellung von kiinstlichem Rofihaar ge-
lungen sei, die als letztes Ergebnis auf dem Gebicte der
Herstellung synthetischer Fasern aus Cellulose bezeichnet
wird. Courtaulds Ltd. bringt das Erzeugnis fiir einen Schil-

ling je englisches Pfund (453,6 g¢r) auf den Markt, wih-
rend natiirliches Roflhaat mittlerer Qualitit 1 s 3 d kostet.
Das kiinstliche Roflhaar, so heifit es, zeichne sich durch einen
guten: federnden Griff aus, halte angeblich auch den Ver-
gleich mit besseren Qualitdten natiirlichenn Roflhaars aus und
habe fiir Polsterzwecke diinstige Aufnahme gefunden.

Tschechoslowakei

Veredlungsverkehr. Die tschechische Textilindustrie strebt
bis zur Neuregelung der handelspolitischen Beziehungen mit
Deutschland eine vorldufige rasche Regelung des Veredlungs-
verkehrs an. Nach einer Meldung der Fachschrift ,,Der Spin-
ner und Weber” wird eine' Vereinfachung der mit dem pas-
siven Veredlungsverfahren verbundenen Formalititen gefordert.

Vereinigte Staaten von Nordamerika

Die meue kiinstliche Faset der Firma E. J. du Pont de
Nemours, iiber die wir in der November-Ausgabe der ,Mit-
teilungen” bereits einen eingehenden. Bericht verSffentlicht
haben, soll die vorziiglichen Eigenschaften der Seide in be-
zug auf Dehnbarkeit und Elastizitdit noch iibertreffen. Das
»Bulletin des soies et des soieries” in Lyon, meldet, daf}
Versuche eine Elastizitit von 7700 geden 65% bei Seide er-
geben hiitten. Die neue Faser hat den Namen Nylon erhalten.

ROHSTOFFE

Neue Verwendungsart fiir Seide. — Ueber Amerika kommt
aus Japan die Kunde, dafl es in den Laboratorien der be-
deutenden Seidenspinnerei und Esxportfirma Katakura Com-
pany gelungen sei, die Seide zu Blocken zusammenzuschwei-
flen, die, in gleicher Weise wie Metall, mit dem Stechschnei-
der bearbeitet werden kdnnen. Die Seidenbldcke sollen gegen
Sduren, Oele und Hitze widerstandsfdhig sein, einen Zugs-
widerstand von 7 kg je mm? und einen Druckwiderstand von
28 kg je mm? und iiberdies €inen hohen Hirtegrad besitzen.
Das meue Material konne infolgedessen als Ersatz fiir Metall,
Bakalit und Harzerzeugnisse verwendet werden.

SPINNEREI - WEBEREI

Seidenzucht in Kuba. — Der gewaltige Seidenverbrauch in
den Vereinigten Staaten von Nordamerika, der etwa zu drei
Viertel auf die Strumpfwirkerei entfdllt, ist fiir die kuba-
nische Regierung wohl der Grund, die Seidenzucht in ihrem
Land einzufiihren. Sie hat daher den Direktor der Seidenzucht-
Anstalt in Padua beauftragt, in Kuba Maulbeerbdume zu
pflanzen und in der kubanischen landwirtschaftlichen Schule
die erforderlichen Vorkehren fiir die Schaffung einer Seiden-
zucht-Versuchsanstalt zu treffen. Die bisher erzielten Erfolge
werden ‘als zufriedenstellend geschildert.

N

Der spindellose Schuf3spulautomat Typ MS.

Wenn man die technische Entwicklung der Webereimaschinen
wihrend der lefzten zwei bis drei Jahrzehnte aufmerksam stu-
diert, kann man zahlreiche wirtschaftliche Zusammenhéinge
erkennen, die auf diese Entwicklung von bestimmtem Einflufl
gewesen sind.

Besonders die Weberei stellt stets gewisse Anforderungen
an die Leistungsfahigkeit ihrer Maschinen und andererseits war
es das stindige Bestreben der Textilmaschinenindustrie, den
Arbeitsprozef durch verbesserte Maschinen zu vereinfachen
und gleichzeitig wirtschaftlicher zu gestalten.

Eines der noch offenen Probleme war die Schaffung einer
vollautomatischen Schufispulmaschine. Neu war indessen auch
dieses Problem nicht, denn die Maschinenfabrik Schweiter
A.-G. in Horgen-Ziirich (Schweiz) befafite sich bereits schon
im Jahre 1919 mit dém Bau eines automatischen Spulapparates
fir Bandspulen.

Wiahrend der grofien Welthrtschaftsknse entstand ein ge-
wisser Stillstand in-der Textilmaschinenindustrie und erst nach
der im Jahre 1936 einsetzenden wirtschaftlichen Bestrebungen

hdrte man wieder den Ruf nach einer automatischen Schufi- -

spulmaschine. ‘

Die erste schweizerische vollautomatische Schufispulma-
schine wurde von der Firma Schweiter A.-G. in Horgen, im
Jahre 1936 auf den Markt gebrachit und zwar als 4-Spindel-
system. Dieser Komstruktion brachte man in der Textil-
industrie ein sehr grofles Interesse entgegen; es zeigte sich
aber bald, dafl die’ Maschine mit dem 4-Spindelsystem ge-
wisse Nachteile hatte. Besonders bei allfdlligem  Fadenbruch
bei einer Spulstelle, mufiten auch die ibrigen drei Spindeln
aufler Betrieb gesetzt werden. Weiter zeigten sich unregel~

miflige Spulenprodukte und zwar fraten besonders die Diffe-

renzen bei Verwendung von verschiedenen Titres auf. Diese
DPunkte gaben die Veranlassung zum weiteren Ausbau und die-
ser mufite folgerichti§ zum Einspindel-System fiihren.

Die Maschinenfabrik Schweiter A.-G. iiberraschte die Fach-

leute im Jahre 1937 mit ijhrem mneuesten
Einspindel-Schu-Spulautomat Typ MS

der in letzter Zeit {iberall mit grofiem Erfolg in den Betrieben

eingefiihrt wurde,

Wenn man vor dem Kkleinen Apparat steht, staunt man
iiber die sinngemifle Komstruktion desselben. Es geht alles
so leicht und ruhig und mit einer Prazision vor sich, dai man
sich eine einfachere Konstruktion gar nicht mehr denken kann.

Der Arbeitsvorgang dieses Apparates sei kurz aufgefiihrt:

Vom runden Spulenmagazin gleitet die leere Spule oder
Hiilse in das Hiilsenlager und wird von dort in die Lager des
Spulapparates vorgeschoben, worauf sofort die Bewicklung det
Spule erfolgt.

Nach® Bildung einer Fadenreserve, die auf verschiedene
Langen einstellbar ist, erfolgt die Bewicklung der Spule. So-
bald diese ihre volle Grdfle errveicht hat, wird die Spule aus
ihren Léagern geldst, der Faden riickwirts gezogen und einge-.
klemmt und durch eine Schere abgeschnitten, worauf die volle
Spule in einen Kasten fallt und automatisch die neue Spule
vorgeschoben wird. Der ganze Wechselvorgang bendtigt nur
vier Sekunden.

Die Getriebeteile der Maschine sind in einem geschlossenen,
staubsicheren Kasten wuntergebracht und laufen ‘in Oel; die
schnellaufenden Teite, Spindeln, Fiihler und Antriebsteile,
ruhen auf Kugellagern. Die Tourenzahl der Spindel betrdgt
ca. 5000 bis 6000 Drehungen in der Minute, je nach Material,
Abspulvorrichtung und -Spulenform. Verarbeitung finden séimt-
liche Materialien.

: Zusammenfassend kann die Bedienung und Titigkeit der
Maschme wie: folgt charakterisiert werden:

Die menschliche Hand braucht der Maschine nur noch die
leeren Spulen oder Hiilsen in die Magazine zu legen, bei all-
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falhgem Fadenbruch anzuknupfen, und die Vnollen Spulen. aus
dem Spulenkasten zu mnehmen: Alle anderen Arbeiten: zu-
tithren der leeren Spulen, festhalten des Fadens,  bewickeln
der Spulen, Abstellung bei Fadenbruch, auslésen der . ge-
fillten Spulen wund abschneiden des Fadens besorgt die Ma-
schine in selbttitigem Kre1slauf der verschiedenen Bewegungs-
momente. -

folgt durch eine Scheibe auflerhalb des. Appardtes. Sobald die
eingestellte - Fadenlinge auf die Spule aafgewickelt ist, gibt
eine Schaltvorrichtung den Fadenfithrer frei, sodafl der normale
Fadenfiihrerhub in Tatigkeit treten kann.
Fadenfiihrerantrieb.
Die mit dem Fadenfiihrerantrieb verbundenen Teile, resp.
samtliche Wellen, die aus dem Getriebekasten heraustrefen,

Automaten-Spuien

Spulehmagazin
Spulenkanal
Fadenreserve

Pendelnde‘r Fadenfihrer

Gegenstupfer-Vorrichtung

Geschlossenes Gehause fiir
Fiihlerschaltung und Faden-
flihrer-Bewegung

Federnde Balance

Fadenbruch-Abstellung

Oeldicht abgeschlossener
Kasten, enthaltend Getriebe

Spulenz'ubringer
Anlasshebel

Spulenauswerfer

Jeder Apparat ist ein Awutomat fiir sich.

In Anbetracht der ganz vorziiglich durchkonstruierten Ma-
schine mdchfen wir es micht wunterlassen, noch speziell auf
einzelne Bewegungen wund Schaltungen ausfiihrlichér hinzu-

welsen. Anla~ und Abstellvorrichtung.

Der ganze Antrieb des Apparates erfolgt von einer einzigen
Steuerwelle aus, ebenso die vollstindig automatisch arbeitende
Spulenwechselvorrichtung, sowie Fadenbruchabstellung. Die
Finschaltung des Apparates erfolgt mittels Handhebels, der
sofort durch eine Sperrung gehalten wird. Tritt ein Faden-
bi*uch ein, so wird diese Sperrung geldst, der Hebel fillt in
seine Anfangsstellung zuriick und 18st die Kupplung, worauf
der ganze Apparat still steht.
© " Ist bei mormalem Arbeitsgang der Spulvorgang .beendet,
d.hi die Spule mit Material gefiillt, so wird durch den Faden-
fiihrertriger eine AuslSsestange betdtigt, was eine Umdrehung
der Steuerwelle hervorruft, wobei diese die verschiedenen
‘Schaltbewegungen in Betrieb setzt, unter anderem auch die
Stillsetzung der Spule bewirkt.

Magazin und Spulenwéchselvorrichtung.

Die leeren Hiilsen oder Spulen werden in das Magazin
&mgelegt und befinden sich ganz frei und wunbelastet in
emer senkrechten Lage. )

- Sobald -eine Spule vollbewickelt ist, geht die Gegenstupfer-
‘vdrnchfung etwas zuriick, damit die volle Spule in den Spu-
lenauswerfer fallen kann. Im ‘gleichen Moment aber, wo die
volle Spule - herunterfdllt, dreht - sich die Scheibe im -Maga-
zin, wnd- gibt eine Spule frei, die dann durch den Spulenkanal
fillt und in den Spulenzubringer zu liegen kommt. Nun tritt

-die. Zubringervorrichtung, - durch, eine Trommel gesteuert, in

Bewegung und durch Ausschwenken des Spulenzubringers wird
-die leere Spule in ibre Arbeitsstellung gebracht, wobei gleich~
zgitig die Gegenstupfervorrichtung - vorwirts - kemmt ‘und so-
mit die leere Spule fest einklemmt. Hierauf erfolgt wieder
.der mormale Arbeitsgang. - -

i Vorrichtung fiir Fadenresetvewicklung.

- An jedem -Apparat  ist eine Fadenreservevorrichtung an-
‘gebracht, deren Schaltung mit dem.Gestinge und der Hubbe-
“wegung der Nutenfrommel im Innern des Kastens in Verbin-
dung steht. Die Einstellung der bestimmten  Metérzahl- ex-

sind achsial unbeweghch gelagert und fihren nur drehende
oder schwingende Bewegungen aus, wodurch die Abdichtung
der. Lagerstellen gegen Oelaustritt bedeutend gesichert ist.

Der Antrieb des Fadenfiihrers ist so ausgebildet, dafl er
durch einfache Verbindung mit der fiir die schrittweise Vor-
wirtsschaltung ndtigen Vorrichtung ein Minimum von hin-
und herbewegten Massenteilen aufweist.

Der Apparat mit einer achsial unbeweglichen Aufwickel-
spindel, bei dem der Fadenfiihrer die hin- und herschwingende
Bewegung fiir die Erzeugung der Kreuzwicklung ausfithrt, be-~
sitzt auflerdem moch eine Schaltvorrichtung fiir die den Spu-
lenaufbau entsprechende sch,rlttw«mse Vorwértsschaltung des
Fadenfuhrers

* Der hin- und herschwingende Fad-enfuhrerbugel, der mittels
einer Kurventrommel {iber Hebel und Welle aus dem Inne-
ren des Kastens angetrieben wird, versetzt den Fadenfithrer in
schwingende Bewegung, sodafl der auflaufende Faden auf der
sich drehenden Spule in Kreuzwicklung aufgespult wird.

Der Fiihler, auf dem sich der Fadenfiihrertriger befindet,
kommt mit dem aufgewickelten Material in Beriithrung wund
mufl dadurch leicht seitlich ausweichen. Sobald die Spule
vollbewickelt ist, erfolgt das automatische Freigeben der Spule,
die ganze Fiihlereinrichtung  wird zuriick in ihre Anfangs-
stellung gezogen wund der Schaltvoréang w1ederholt s1ch| von
neuem. ; ot |

- Produktion:

Ein Vergleich zwischen der bis jetzt erzielten Droduktmon
in der Praxis, mit derjenigen vom mneuen Schufi-Spulautomat
ist empfehlenswert, z.B.

Material: Baumwolle 20/1 engl., auf konischen Kreuz-
spulen; ;
Spulenprodukt: Northropspule 172327 mm;
Spulenumdrehungszahl: 5000 pro -Minute..
Eine Arbeiterin bedient 80 Spindeln vom
Schweiter-Automat- Typ MS.
und verarbeitet in-acht Stunden ca 328 k¢ =
4,1 k¢ in acht Stunden per Apparat

(Bei grofieren Spul~end1mrensmonen erhoht slch die: Produk-
tion entsprechend.) P Lo
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Die Webstuhl-Stellﬁguren fiir - Unter~ und Oberschlag-Stuhle
fiir Taﬂ’et»v Ké6per~ und Atlas~-Gewebe

(SchtuB)

Die Fachstellung fiir Koper bindende Gewebe.

.~ Die Schlagstellung entspricht der bereits bekannten, in
den Stellfiguren ersichtlichen. Die Geschlossenfachstellung er-
folgt im Reguldrfalle bei 2—21;4 — bei breiten Werken be-
reits bei 13/;. Ist die mnotwendig wagrechte Kettlage im
Amschlag infolge der Ladenkonstruktion micht mdglich, so mufl
der Streichbaum entsprechend hoher oder tiefer gestellt wer-
den. Wirde der Koperfachschufi auch schon auf Punkt 1
bis 1/ erfolgen, wie fiir Leinwandbindung, so hitte das Riet
den Kettfaden bis zu 2 cm durch den vorzeitigen .Fach-
wechsel anzuschieben, dadurch wiirden die Kettfiden im Wech-
selkreuz bestimmt rauh, Fadenbriiche entstehen — wund der
Kopergrat verschwimmt, da die Ware faserig wird. Je enger
die Ketteinstellung — desto mehr mufl die Wechselstelle an
die Anschlaglinie herangelegt werden, manchmal — bei schwe-
ren - Werken — bis zu 5—6 ‘Millimeter heran. Es bedarf also
dieser grundsitzlichen Kenntnis und einiger Uebung, um die
Fachwechselstellung von Fall zu Fall abstandsrichtig zu le-
gen. — Davon hidngt ndmlich in besonderem Mafle das Aus-
sehen einer Ware .ab, ebenso die Reinheit des Grafes. In
dieser - unterschiedlichen Fachstellung liegt ebenfalls ein Be-
rufsgeheimnis vieler Webmeister. Gutes Aussehen einer Ware
ist fiir den Lajen oft bestechendetr als gute Qualitdt der Kett-
und Schufimaterialien. Die Verwendung Ilinks- und rechts-
gedrehter Garne hebt nur noch den Grateffekt heraus, gelangt
auch zur Anwendung bei Schattierungen. Im ersten Falle
haben wir es aber mit einer Effekterzeugung durch die Me-
chanik des Webstuhls selbst zu tun.

Fachstellung fiir Atlas bindende Gewebe.

Grundangaben wie bei Koper.

Schlag auf Punkt 51/; resp. Fachstellung Punkt 2 (1;) regul.
Brustbaum- und Streichbaumlage horizontal.

Wie beim Kett- und SchuflkSper richtet sich die Fach-
stellung mnach dem Atlaseffekte. Kettatlas-Hauptketteil
im Tieffach — den einen oder die Minderzahl der Fliigel ins
Hochfach: (Rechtswebung). Fiir Schufi atlas-Hauptketteil ins
Tieffach — mindere Schaftzahl ins Hochfach (Linkswebung).

. Atlasse bedingen im Schaftgewebe den beweglichen Streich-
baum, im Jacquardgewebe gibt die Figur den Kettfiden den
ndtigen Fachausgleich.

Gewebe mit gemischten Bindungen,

die abwechselnd in Partien Taffet, in andern Partien K&per
oder Atlas binden, haben die einheitliche Schlagstellung (frii-
her nur bei breiten Werken) und dann die gemischte, also
der jeweiligen Bindung entsprechende Fachstellung — auch
wenn diese, wie hier um einén vollen Sektor differiert. Hier
arbeiten auch zwei Kammpartien. Auf der vorderen sind die
Taffetfdden passiert, auf der hinteren Fliigelgruppe die durch
weniger Fachhebungen minder beanspruchte Koper- oder Atlas-
gruppe. Die wunterschiedliche Einbindung vetrlangt zwei ge-
trennte Kettbdume — zwei gefrennte Ketten. Die Taffetkette
liegt hoch und hinten weit hinaus — die zweite, andersbin-
dende, unter der ersten in einer dem Brustbaum entsprechen-
den Hohe. '

Die Stellung der Schiifzenwechselorgane.

Wihrend die vorigen Regeln fiir die Schlag- und Fachorgane
aller Webstuhlsysteme — infolge des einheitlichen Arbeits-
prinzips gleichermafilen gelten, haben die Wechselstellungen
verschiedener Webstuhlfabrikate wunterschiedliche Wechselzei-
ten. Beigefiigte Tafeln zeigen die Wechselstellungen einiger
der bekanntesten von den Webstuhlfabriken angewandten
Wechselmechanismen — wund dabei insbesondere den Beginn
der Wechselfunktion und dann die Kurbelwellenstellung in
welcher der Schiitzenkasten mit dem "gewdhlten Fach zur
Bahn stehen mufl (siehe Stellfiguren). Diese Wechselstellun-~
gen sefzen aber voraus, daff ibr Mechanismus funktioniert.
Springt der Wechsel iiber, schaltet nicht oder nur bis zur
Hilfte, bleibt stecken — so hat dies in den meisten Fillen
folgende Ursachen: Entweder hat sich ein Stellring der Wech-
selziige gelockert; die Hubspindelfeder ist zu schlapp, die
Auflagefldchen der Kuppelungsbacken, der. Steuer- oder Wech-
selzugstangenhaken sind ausgewetzt, .abgerundet —. oder die

Blattfeder des Steigspindelschlosses ist ohne geniigend Druck
— der Wechselkasten klemmt in den Seitenfiihrungen, ist
deshalb mit der Schubspindel aus dem Schloff gesprungen.
Oft ist dies dann der Fall, wenn bei elektrischen Kettfaden-
wichtern der Webstuhl im Wechsel abstellt — der Schiitzen
nicht mehr ganz ins anderseitige Kastenfach kommt. Auch
beim Anstellen des Stubles im Wechselanstieg bei elektrischer
Kettfadenwachﬁerabsﬁellung Folgerichtige Abhilfe: Richtigstel-
len des Schiitzens im Kasten. Richtigsetzen des Kastens in das
Spindelschlofi. Mittels Schraubengewinde die Dreiblattfeder
nachziehen. Schiitzenkastenfithrungen mit Petroleum von dem
in den Seitenfiihrungen befindlichen Schmier reinigen, des-
gleichen das Wechselgetriebe selbst —; beide Mechanismen
Nachstellen — Nachdlen —. ] 0 '

Bei Revolver- sowie Automatenwebstiihlen — aber manch-
mal auch bei Steigkasten verstellt sich hier die Ladenbahn -
Schiitzenkasten f lucht. Man kann nichts dagegen sagen bei
dlteren Stiihlen, insbesondere wenn die Schiifzenkastenflucht
noch mnicht 1 Millimeter hdher steht am Einlauf, aber wie
oft sieht man in den Betrieben ¢rofiere D1fﬁercnzen hierin nach
oben und unten.

Das Ausrichten des Webrietes kann primitiv mittels Kar-
tonhinterlagen erfolgen —, besser sind dafiir die an den
meisten. Stuhlsystemen angebrachten Stellplatten an der La-
denbahn, die mittels Stellschrauben Riet und Ladenbahnriick-
flucht auszurichten ermdglichen und beidseiti¢ der Weblade
angeordnef sind.

Picker- oder Treiberspindeln haben bei breiten
Stiihlen ca. 3 Millimeter, bei schmalen ca. 1—2 Millimeter
in der DPickerspindelnase hdher zu stehen als im Ladengiebel
— und um dieses Maf} gleichzeitig auch nach auflen — mnach
vorn. Grundlegend, soll jeder Schiitzenwechselkasten nach
hinten um 1—2 Millimeter — bei breiten Webstiihlen um 3—4
Millimeter hoher stehen. (Uni-einseitige und doppelseitige
Wechselstiithle.) Dadurch lduft der Schiitzen etwas mach innen
geneigt, dem Riefe zu und mach unten — der Webladenbahn
zugerichtet ins Kettfach, dieses erhdht die Laufsicherheit sehr.
Es mufi aber natiirlich auf beiden Seiten geschehen. Diese
Einwirtsneigung beugt auch vor wenn das Kettunterfach: beim
Webschiitzeneinlauf eventuell noch nicht ganz offen sein sollte,
d.h. noch nicht ganz auf der Ladenbahnunterkante aufliegt.
Lauft er aber aus geradestehendem — oder gar hinten tiefer
stehendem gesenktem -Kasten, so fordert dies geradezu das
Herausfliegen der Schiitzen. Durch Garnknoten oder Faser-
bildung ineinanderhéingenbleibende Kettfaden dréngen  .den
Webschiitzen durchs Kettoberfach.

Jetzt hat der Stecher in Funktion zu freten. Ueberhaupt
jederzeit, wenn der Webschiifzen im Fach stecken bleibt —
nicht ganz in den anderen Schiitzenkasten hinein gelangt. Der
Stecher mufi dann im Ladenvorlaufe in den Prellbock stofien,
die Lade festhalten, zur Verhiitung der Schiitzenschldge,
Stublkracher, Kantenquetschungen und um dem Abreiflen von
Kettfaden durch eventuell eingesperrte Webschiitzen zu ver-
hindern. Dieser ' vielseitigse Zweck bedingt fiir die Stellung
des Stechereinfalles in den DPrellbock ein ganz bestimmtes
AbstandsmaB, in welchem die Weblade nun vor der Schufi-
anschlagstelle festgehalten werden mufl. Dieses Maf} richfet
sich einmal nach der Fachhdhe und dann nach der Schiitzen-
breite (unferschiedlich). — Wenn der Stecher im Prellbock-
lager festsitzt, mufl das Kettfach noch so weit offen sein,
dafl der Webschiitzen in dem keilfSrmig zulaufenden Kettfach
vor dem Webriet noch Platz hat zum Liegen — ohne die
Kettfaden zu pressen oder seitlich abzudriicken.

Als Nebenregel, — soll der Webschiitzen erst beim voll-
stindigen Verlassen des Kettfaches und Eintritt in das Kasten-
fach — die Kastenzunge — so vollstindig anheben, dafl der
damit im Zugverbande stehende Stecher 7 Millimeter {iber den
Prellbockfrosch hinweggleitet.

Und — nicht nur folgerichtige Webstuhleinstellung — son-
dern auch gute Wartung und Sfteres gewissenhaftes Oelen aller
Mechanismen, sind wichtige Voraussetzungen fiir einen guten
Lauf der Webstiihle — vom maschinentechnischen Standpunkt
gesehen. Faktoren, die weder iibersehen, moch vernachldssigt
werden diirfen. - - O.B.
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