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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Gewebes, das sowohl aus Schuss- und
Kettfäden bestehende Leinwandbindungen als auch aus
Schuss- und Kettfäden bestehende Dreherbindungen
nach den Merkmalen des Oberbegriffs von Patentan-
spruch 1 aufweist, sowie eine Webmaschine zur Durch-
führung des Verfahrens nach den Merkmalen des Ober-
begriffs von Patentanspruch 4 und 12. Ein Verfahren ge-
mäß dem Oberbegriff des Anspruchs 1 ist aus US-A-3
463 199 bekannt.
[0002] Die Erfindung betrifft ferner eine Schulterlamel-
len für einen Lamellen- und Nadelschaft der in Anspruch
4 und 12 genannten Webmaschine.
[0003] Aus der DE-PS 360 112 ist eine Nadeischaft-
einrichtung zum Herstellen von Gewebearten mit wech-
selnder Leinwand- und Dreherbindung bekannt.
[0004] Die Schäfte werden hier gesteuert ausgehoben
und zwar beim Rückgang der Lade durch einen mit der
Ladenstelze verbundenen Mitnehmer. Durch Wechseln
des Hochgehens der Schäfte kann Leinwandbindung
und durch nacheinander folgendes Hochgehen des glei-
chen Schaftes bei seitlicher Verschiebung eines solchen
kann Dreherbindung hergestellt werden.
[0005] Zur Bildung des Dreherfaches wird bei ge-
schlossenem Fach ein gewöhnlicher Schaft seitlich ver-
schoben, so dass die Kettfäden dieses Schaftes über die
Nadelspitzen und Kettfäden des anderen Schaftes, der
ein Nadelschaft ist, hinweggeführt werden können.
[0006] Wird nun der Nadelschaft, über dessen Nadel-
spitzen die Kettfäden des zweiten Schaftes, also des ge-
wöhnlichen Schaftes geführt worden sind, ausgehoben,
so entsteht das Dreherfach.
[0007] Bei Bildung des Leinwandfaches wird die seit-
liche Verschiebung der Kettfäden aufgehoben; die Aus-
hebung der Schäfte findet regelmäßig abwechselnd
statt.
[0008] Aus dem geschilderten Ablauf zur Ausbildung
eines Dreher- und Leinwandfaches wird deutlich, dass
ein Gewebe mit wechselnder Leinwand- und Dreherbin-
dungen herstellbar ist, d.h. zunächst kann in dem Gewe-
be eine Leinwand- und nachfolgend eine Dreherbindung
ausgebildet werden.
[0009] Nicht offenbart wird, wie innerhalb eines Web-
zyklus, also von Blattanschlag zu Blattanschlag sowohl
ein leinwandbindiges Gewebe als auch ein dreherbindi-
ges Gewebe herstellbar ist.
[0010] Nicht offenbart wird folglich, welche Mittel zum
gleichzeitigen Herstellen derartiger Bindungen in einem
Gewebe vorgesehen werden könnten.
[0011] Zum Herstellen eines Gewebes mit Dreherbin-
dungen und Leinwandbindungen ist aus DE-PS 646 462
eine Vorrichtung bekannt, die zwei in einer Ebene über-
einanderliegende Nadelkämme besitzt.
[0012] Die Nadelkämme sind unabhängig voneinan-
der gesteuert, wodurch die Möglichkeit gegeben ist, wäh-
rend des Laufes der Webmaschine die Bindung so zu

wechseln, dass nach einer oder mehreren Dreherbin-
dungen auch Leinwandbindungen realisiert werden kön-
nen.
[0013] Das Dokument offenbart allerdings nicht, wie in
einem Gewebe gleichzeitig Leinwand- und Dreherbin-
dungen ausgebildet werden können und welche Mittel
zu deren Ausbildung herangezogen werden.
[0014] Eine Webmaschine zum Herstellen eines aus
Steher-, Dreher- und Schussfäden bestehenden Gewe-
bes ist aus DE 101 28 538 A1 bekannt.
[0015] Wie bei der Gewebeherstellung gleichzeitig
Leinwand- oder Dreherbindungen realisiert werden kön-
nen, offenbart auch dieses Dokument nicht.
[0016] Es ist Aufgabe der Erfindung, unter Einsparung
kostenaufwendiger fachbildender Mittel innerhalb eines
Webzyklus Leinwand- und Dreherbindungen innerhalb
eines herzustellenden Gewebes zu realisieren.
[0017] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren und eine
Webmaschine zur Verfahrensdurchführung gelöst.
[0018] Nach dem erfindungsgemäßen Verfahren kön-
nen innerhalb eines Webzyklus in einem herzustellenden
Gewebe Leinwandbindungen und Dreherbindungen
gleichzeitig ausgebildet werden.
[0019] In Ausgestaltung der Erfindung ist dabei vorge-
sehen, zur Ausbildung der Leinwandbindungen die der
Ausbildung eines Unterfaches und eines Oberfaches
dienenden einander benachbarten Kettfäden abwech-
selnd bzw. wechselweise von ein und demselben Lamel-
len- und Nadelschaft aus der Position des Unterfaches
in die Position des Oberfaches zu heben und umgekehrt
in die Position des Unterfaches zurückzuführen.
[0020] Gleichzeitig mit der Ausbildung des Leinwand-
faches wird mit dem gleichen Lamellen- und Nadelschaft
die Ausbildung des Dreherfaches bewirkt, und zwar der-
art, dass in an sich bekannter Weise nur die der Ausbil-
dung des Dreher-Oberfaches dienenden Kettfäden aus-
gehoben werden.
[0021] Bei im wesentlichen ausgehobenen Leinwand-
und Dreherfach erfolgt, wie an sich bekannt, der Eintrag
wenigstens eines Schussfadens in das Fach. Daraufhin
wird der eingetragene Schussfaden an die Gewebekante
angeschlagen.
[0022] Mit dem Anschlagen des wenigstens einen
Schussfadens geht der die Kettfäden zur Bildung des
Oberfaches gehobene zweite Lamellen- und Nadel-
schaft über den Fachschluss in die Unterfachposition.
Gleichzeitig wird der erste Lamellen- und Nadelschaft
quer zum Verlauf der Kettfäden verschoben, so dass die
in den ersten Lamellen- und Nadelschaft geführten Kett-
fäden in Bezug auf die in dem zweiten Lamellen- und
Nadelschaft geführten Kettfäden seitlich hin- oder her-
versetzt werden. Bei dem seitlichen Versetzen der Kett-
fäden bilden die zuvor das Leinwand-Oberfach realisier-
ten Kettfäden nunmehr das Leinwand-Unterfach, wäh-
rend die Kettfäden des ursprünglichen Leinwand-Unter-
faches zur Ausbildung eines neuen Leinwand-Oberfa-
ches herangezogen werden und gleichzeitig die ur-
sprünglich der Ausbildung des Dreher-Oberfaches die-
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nenden Kettfäden erneut zur Ausbildung eines Dreher-
Oberfaches herangezogen werden.
[0023] Mit dieser vorstehend offenbarten Betriebswei-
se des ersten und zweiten Lamellen- und Nadelschaftes
wird innerhalb eines Webzyklus eine Leinwandbindung
und eine Dreherbindung gleichzeitig realisiert.
[0024] Bei leichtem medizinischen Verbandsmaterial
z.B., das als Band in Leinwandbindung gewoben wird,
kann zur Ausbildung fester Geweberänder auf separate
Drehereinrichtungen verzichtet werden, weil nach dem
erfindungsgemäßen Verfahren Leinwandbindung zu-
sammen mit wenigstens einer Dreherbindung an den Ge-
weberändern des Bandes mit lediglich zwei Lamellen-
und Nadelschäften ausgeführt werden kann.
[0025] Zur Ausführung des erfindungsgemäßen Ver-
fahrens ist eine Webmaschine vorgesehen, die Mittel
zum Ausbilden eines Webfaches, Mittel zum Eintragen
von Schussfäden in das ausgebildete Webfach und die
Mittel zum Anschlagen des in das Webfach eingetrage-
nen Schussfadens an die Anschlagkante des herzustel-
lenden Gewebes aufweist.
[0026] Die Mittel zum Ausbilden des Webfaches be-
stehen bekanntermaßen aus einem ersten Lamellen-
und Nadelschaft, welcher mit einem Antrieb verbunden
ist, der eine quer zu den Kettfäden und damit eine quer
zur Webebene oszillierende hin- und hergehende Bewe-
gung des ersten Lamellen- und Nadelschaftes erlaubt.
[0027] Ferner bestehen die Mittel zum Ausbilden des
Webfaches aus einem dem ersten Lamellen- und Nadel-
schaft benachbarten zweiten Lamellen- und Nadel-
schaft, welcher mit einem geeigneten Mittel verbunden
ist, das an einer von der Webladenwelle der Webmaschi-
ne entfernt angeordneten Welle drehfest angreift, und
wobei der Antrieb dieser Welle von der Webladenwelle
abgeleitet ist.
[0028] Zum gleichzeitigen Herstellen von Leinwand-
und Dreherbindungen in einem Gewebe ist nun erfin-
dungsgemäß vorgesehen, dass auf einem zur Ausbil-
dung von Dreherbindungen bestimmten Abschnitt der
Arbeitsbreite des ersten und zweiten Lamellen- und Na-
delschaftes zwischen jeweils zwei der in den oberen und
unteren Schaftbund des ersten und zweiten Lamellen-
und Nadelschaftes arretierten Stablamellen jeweils eine
Nadellamelle mit voneinander weg gerichteten Faden-
führungsösen verbunden ist, und dass auf einem zur
Ausbildung von Leinwandbindungen bestimmten ande-
ren Abschnitt der Arbeitsbreite des ersten und zweiten
Lamellen- und Nadelschaftes, in dem ersten Lamellen-
und Nadelschaft, der der Weblade der Webmaschine am
nächsten liegt, eine Vielzahl voneinander beabstandeter
Stablamellen nebeneinander angeordnet ist, welchen
Stablamellen im zweiten Lamellen- und Nadelschaft ent-
weder jeder geradzahligen oder jeder ungeradzahligen
Stablamelle des ersten Lamellen- und Nadelschaftes ei-
ne sogenannte Schulterlamelle mit ein- oder doppelsei-
tiger Schulter zugeordnet ist.
[0029] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung beste-
hen die Schulterlamellen aus einem längserstreckten,

flachen, vorzugsweise metallischen Körper, der erfin-
dungsgemäß an einer Stelle seiner Längserstreckung ei-
ne seitlich hervorragende erste und zweite Schulter be-
sitzt, auf der wechselseitig zur Ausbildung eines Lein-
wandfaches ein Kettfaden aus dem Unterfach der Web-
kette in das Oberfach und umgekehrt aus der Position
des Oberfaches in die Position des Unterfaches geführt-
wird.
[0030] Die Schulter kann dabei eine spezielle Gestal-
tung besitzen; so kann die Schulter eine muldenartige
Vertiefung besitzen, um den Kettfaden sicher ausheben
und absenken zu können; die den Kettfaden tragende
Fläche der Schulter kann eben und in einem Winkel α ≤
90° zur Längserstreckung (Längsachse der Schulterla-
melle) ausgerichtet sein.
[0031] Die hervorragenden Schultern können durch ei-
ne unlösbare Verbindung mit dem längserstreckten Kör-
per verbunden sein und einen Winkel β < 180° einschlie-
ßen. Jede Schulterlamelle kann aber auch aus einem
ersten längserstreckten, flachen Körper mit einer aus der
flachen Seite des Körpers herausgebogenen Schulter
und aus einem zweiten spiegelbildlich zum ersten Körper
ausgebildeten zweiten Körper bestehen. Beide Körper
sind dann in dem oberen und unteren Schaftbund des
Lamellen- und Nadelschaftes so zusammengefügt, dass
diese Körper die Schulterlamelle mit voneinander weg
gerichteten Schultern bilden.
[0032] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann
zur Ausbildung des leinwandbindigen Gewebes auch je-
de der geradzahligen oder jede der ungeradzahligen
Stablamellen des ersten Lamellen- und Nadelschaftes,
also des sich quer d.h. horizontal zur Webebene bewe-
genden Lamellen- und Nadelschaftes, eine Schulterla-
melle besitzen, die wenigstens eine einseitige Schulter
zum Niederhalten der nicht an der Ausbildung des Ober-
faches beteiligten leinwandbindigen Kettfäden aufweist.
Die den leinwandbindigen Kettfäden niederhaltende
Schulter der Schulterlamellen ist dabei etwa in der Ebene
der Fadenführungsöse der Nadellamellen des ersten La-
mellen- und Nadelschaftes ausgebildet.
[0033] In bevorzugter Ausführungsform ist die Schul-
ter in Art einer nach unten offenen, muldenförmigen Aus-
nehmung ausgebildet. Im Gegensatz dazu bildet die
Schulter der Schulterlamellen des zweiten,Lamellen-
und Nadelschaftes eine in Art einer nach oben offenen,
muldenförmigen Ausnehmung aus.
[0034] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist die
Schulterlamelle als längserstreckter, flacher, vorzugs-
weise metallischer Körper ausgebildet, der einseitig im
Bereich seiner Längserstreckung eine entgegen der Zu-
laufrichtung der Webkette weisende Schulter besitzt.
[0035] Anstelle der Schulter kann eine muldenförmige
Ausnehmung in der entsprechenden Stablamelle im be-
treffenden Bereich ihrer Längserstreckung vorgesehen
sein. Die muldenförmige Ausnehmung läuft dabei in eine
Hakenform aus.
[0036] Die Ausnehmung kann ferner unterschiedlicher
geometrischer Gestalt sein; entscheidend ist, dass der
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betreffende Kettfaden durch die jeweilige Ausnehmung
in der Stablamelle des ersten Lamellen- und Nadelschaf-
tes erfassbar ist und bei der Ausbildung des Webfaches
in seiner vorbestimmten Position niedergehalten wird.
[0037] Mit den erfindungsgemäßen Lösungen ist es
erstmals möglich, auf Webmaschinen ohne einer zusätz-
lichen Fachbildemaschine einschließlich Schäften mit
Litzen und Unterzügen innerhalb eines Webzyklus Ge-
webe in Leinwand- und Dreherbindungen herzustellen.
[0038] Mit dem Wegfall zusätzlicher Schäfte kann in
derartigen Webmaschinen das Vorderfach kürzer aus-
gebildet werden. Dabei befinden sich die Kettfäden des
Unterfaches in relativer Ruhe, so dass z.B. auf Luftdü-
senwebmaschinen ein Verlagern des Unterfaches weit
unterhalb der unteren Nase des sich im Riet erstreckten
Schusseintragkanals nicht erfolgt.
[0039] Mit der erfindungsgemäßen Lösung wird in vor-
teilhafter Weise auch auf einen Niederhalter für die Kett-
fäden im Bereich des Hinterfaches verzichtet; Kettfaden-
klammerungen im Bereich der fachbildenden Einrichtun-
gen werden vollständig vermieden und Gewebe mit feh-
lerhafter Leinwandbindung wird ausgeschlossen.
[0040] Weitere vorteilhafte Wirkungen der Erfindung
ergeben sich aus den Patentansprüchen und aus den
nachfolgenden Ausführungsbeispielen.
[0041] Die Erfindung wird nachfolgend an einem Aus-
führungsbeispiel näher erläutert.
[0042] In den anliegenden Zeichnungen zeigen:

Figur 1 eine Webmaschine gemäß der Erfindung im
Querschnitt und in schematischer Darstel-
lung,

Figur 2 einen Lamellen-Nadelschaft als Steherriet in
perspektivischer Darstellung,

Figur 3 einen Lamellen-Nadelschaft als Schwenkriet
in perspektivischer Darstellung,

Figur 4 die Einzelheit "X" aus Figur 3 in perspektivi-
scher Darstellung,

Figur 5 eine Schulterlamelle mit doppelseitiger Schul-
ter gem. Figur 3 in der Vorderansicht,

Figur 6 die Schnittdarstellung der Schulterlamelle ge-
mäß der Linie A-A in Figur 5,

Figur 7 die Ausbildung der Schultern einer Schulter-
lamelle gemäß Figur 5,

Figur 8 die Schulterlamelle mit Schulter in der Seiten-
ansicht gem. Figur 5,

Figur 9 den Bewegungsablauf des ersten und zwei-
ten Lamellen- und Nadelschaftes beim Aus-
bilden eines ersten Dreher- und Leinwandfa-
ches,

Figur 10 den Bewegungsablauf des ersten und zwei-
ten Lamellen- und Nadelschaftes beim Aus-
bilden eines zweiten Dreher- und Leinwand-
faches,

Figur 11 die für die erfindungsgemäße Lösung rele-
vanten Mittel einer Webmaschine in der Sei-
tenansicht bei Aushebung leinwandbindiger
und dreherbindiger Kettfäden in die Ober-
fachposition,

Figur 12 die für die erfindungsgemäße Lösung rele-
vanten Mittel einer Webmaschine gem. Figur
11 bei Absenkung der leinwandbindigen und
dreherbindigen Kettfäden aus der Oberfach-
position in die Unterfachposition,

Figur 13 die schematische Darstellung des ersten
und zweiten Lamellen- und Nadelschaftes
gem. der Linie A-A in Figur 12, wobei der
erste Lamellen- und Nadelschaft die linke
Umkehrposition quer zur Webebene ein-
nimmt und

Figur 14 die schematische Darstellung gem. Figur 13,
wobei der erste Lamellen- und Nadelschaft
die rechte Umkehrposition quer zur Webe-
bene einnimmt.

[0043] Die in Figur 1 schematisch dargestellte Web-
maschine führt einen Bewegungsablauf aus, wonach
sich die Kettfäden 1L und 1D einer ersten Kettfadenschar
im Unterfach befinden und zu einer horizontalen Bewe-
gung quer zum Zulauf der ersten und zweiten Kettfaden-
schar veranlasst werden, während die Kettfäden 2D der
zweiten Kettfadenschar nur vertikal in das Ober- und Un-
terfach bewegt werden. Dem gemäß bewegt sich der La-
mellen- und Nadelschaft 3 lediglich quer zu den Kettfa-
denscharen, während der Lamellen- und Nadelschaft 4
mit den Kettfäden 1L und 2L abwechselnd eine im we-
sentlichen vertikale auf- und abgehende Bewegung aus-
führt.
[0044] Der Eintrag eines Schussfadens in den Ein-
tragskanal eines an einer Weblade 6 montierten Web-
blattes 5 geschieht in dem Zeitintervall, in dem jeweils
ein Webfach 7 ausgebildet ist, also der Lamellen- und
Nadelschaft 4 sich in seiner in Figur 1 dargestellten Po-
sition befindet.
[0045] Der Anschlag des hier nicht dargestellten
Schussfadens an den Bindepunkt 8 des Gewebes 9 er-
folgt z.B. zu einem Zeitpunkt, zu dem die Kettfäden 1D
ihre Lage quer zum Zulauf der Kettfadenscharen bzw. in
horizontaler Richtung ändern.
[0046] Mit einem solchen Bewegungsablauf wird das
Gewebe in Dreherbindung 15 realisiert, siehe auch Figur
9 und 10.
[0047] Gemäß der Erfindung wird innerhalb eines
Webzyklus, also von Blattanschlag zu Blattanschlag, ne-
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ben der vorstehend erwähnten Dreherbindung 15 ein Ge-
webe 9 in Leinwandbindung 16, siehe auch Figur 9 und
10, mit den gleichen Schäften, wie diese für die Dreher-
bindungen erforderlich sind, realisiert.
[0048] Dazu besitzt der Lamellen- und Nadelschaft 4
neben den üblichen Stablamellen 10 und den sogenann-
ten Nadellamellen 11 mit einer Fadenführungsöse 11 a,
siehe auch Figur 3 und 4, erfindungsgemäß Schulterla-
mellen 12 mit doppelseitig oder einseitig angeordneter
oder ausgebildeter Schulter 13a, 14a, wie insbesondere
in den Figuren 5 bis 8 dargestellt.
[0049] Das hergestellte Gewebe 9 wird gemäß Figur
1 über den Gewebetisch 17 und einer Umlenkwalze 18
einer Einziehwalze 19 zugeleitet, von der aus es durch
eine Klemmstelle zwischen der Einziehwalze 19 und ei-
ner Anpresswalze 20 über zwei Umlenkwalzen 21, 22 zu
dem nicht weiter dargestellten Warenbaum gelangt, auf
dem es aufgewickelt wird.
[0050] Die erwähnten Walzen sind in einem aus-
schnittsweise dargestellten Maschinengestell 23 dreh-
bar gelagert, das auch den Gewebetisch 17 trägt.
[0051] Die den Walzen zugeordneten Antriebe sind an
sich bekannt und nicht weiter dargestellt.
[0052] In dem Bereich zwischen dem Punkt 24a des
Streichbaumes 24 und den Lamellen- und Nadelschäften
3, 4 verlaufen die Kettfäden 1L, 1D bzw. 2L, 2D durch
einen Kettfadenwächter 25, dessen auf den Kettfäden
1L, 1D; 2L, 2D aufreitende Lamellen 26 ebenso wie die
Kettfäden 1L, 1D; 2L, 2D bei einem Kettfadenbruch von
oben her unbehindert leicht zugänglich sind.
[0053] Die Weblade 6 mit dem Webblatt 5 ist über Stüt-
zen 27 mit einer in dem Maschinengestell 23 drehbar
gelagerten, eine oszillierende Drehbewegung ausfüh-
renden Welle, der sogenannten Webladenwelle 28, fest
verbunden, um deren Drehachse sie eine dem Schussfa-
denanschlag dienende, hin- und hergehende Bewegung
ausführt.
[0054] Der Antrieb der Webladenwelle ist allgemein
bekannt, so dass weitere Erläuterungen hierzu nicht er-
forderlich sind.
[0055] Der grundsätzliche Aufbau der Lamellen- und
Nadelschäfte 3, 4 ist aus den Figuren 2 und 3 zu ersehen.
[0056] Die Lamellen- und Nadelschäfte 3, 4 weisen
einen unteren Schaftbund 29 und einen oberen Schaft-
bund 30 auf. Beide Schaftbunde werden von einem Rah-
men, dem sogenannten Schaftrahmen 31 umschlossen.
[0057] Beide Lamellen- und Nadelschäfte 3, 4 besit-
zen eine Vielzahl voneinander beabstandet angeordne-
ter Stablamellen 10, deren jeweilige Enden in dem obe-
ren und unteren Schaftbund 30, 29 verankert sind.
[0058] Um gemäß dem erfindungsgemäßen Verfah-
ren in einem Gewebe 9 gleichzeitig, wie in den Figuren
9 und 10 gezeigt, eine Leinwandbindung 16 und eine
Dreherbindung 15 ausbilden zu können, ist erfindungs-
gemäß auf einem ersten vorgesehenen Längenabschnitt
der Webbreite des Lamellen- und Nadelschaftes 4 erfin-
dungsgemäß zwischen jeweils zwei nebeneinander lie-
genden Stablamellen 10 eine sogenannte Schulterlamel-

le 12 vorgesehen und auf einem zweiten vorgegebenen
Längenabschnitt des gleichen Lamellen- und Nadel-
schaftes 4 sind zwischen den Stablamellen 10 soge-
nannte Nadellamellen 11 mit einer Fadenführungsöse
11a vorgesehen, am besten zu sehen in den Figuren 3
und 4.
[0059] Ferner ist auf einem zu dem ersten Längenab-
schnitt identischen zweiten Längenabschnitt der Web-
breite des Lamellen- und Nadelschaftes 3 zwischen je-
weils zwei Stablamellen 10 eine Nadellamelle 11 mit Fa-
denführungsöse 11a angeordnet. Die Fadenführungsö-
sen 11a der Nadellamellen 11 beider Lamellen -und Na-
delschäfte 3, 4 sind dabei voneinander weg gerichtet.
[0060] Eine erfindungsgemäße Schulterlamelle 12 ist
in Figur 5 dargestellt.
[0061] Die Schulterlamelle 12 besteht hier aus einer
ersten Einfachstablamelle 13 mit einer sogenannten
Halbschulter 13a und einer zweiten Einfachstablamelle
14 mit einer Halbschulter 14a.
[0062] Beide Halbschultern 13a, 14a haben als zeit-
weiliger Kettfadenträger hier eine muldenförmige Aus-
nehmung.
[0063] In Figur 9 und 10 sind die einen Kettfaden 1L,
2L zeitweilig tragenden Schultern ebenflächig ausgebil-
det. In Figur 7 sind die Schultern in einem Winkel β ≤ 90°
zur Längserstreckung der Lamelle 13, 14 derart ausge-
richtet, dass der betreffende Kettfaden 1L, 2L sicher zur
Fachbildung ausgehoben und im Unterfach sicher von
der Schulter abgleiten kann.
[0064] Gemäß der Schnittdarstellung A-A in Figur 6
können beide Schultern 13a, 14a einen Winkel α < 180°
einschließen und dabei eine Schenkellänge L derart be-
sitzen, dass einerseits ein Berührungskontakt mit den
benachbarten Stablamellen 10 ausgeschlossen ist und
dass andererseits ein hinreichend großer seitlicher Luft-
spalt zwischen der Schulter 13a, 14a und der benach-
barten Stablamelle 10 für ein wechselseitiges Aufneh-
men und Abnehmen von Kettfäden 1L, 2L vorhanden ist.
[0065] Figur 8 zeigt die Seitenansicht einer Schulter-
lamelle 12 mit der muldenförmigen Ausnehmung in der
Schulter 13a, 14a für einen Kettfaden 1L oder 2L.
[0066] Das Verfahren zum Herstellen eines Gewebes
mit dem gleichzeitigen Ausbilden von Leinwandbindun-
gen und Dreherbindungen soll anhand der Figur 9 und
10 erläutert werden.
[0067] Die in Figur 9 schematisch dargestellten Lamel-
len- und Nadelschäfte 3, 4 besitzen, wie vorstehend aus-
geführt, Stablamellen 10 und Nadellamellen 11 mit Fa-
denführungsöse 11a.
[0068] Nur der Lamellen- und Nadelschaft 4 besitzt zu-
sätzlich Schulterlamellen 12.
[0069] Der Lamellen- und Nadelschaft 3 führt quer zu
dem Zulauf der Kettfäden 1L, 1D; 2L, 2D eine oszillierende
hin- und hergehende Bewegung aus. Die hin- und her-
gehende Bewegung ist durch den Richtungspfeil 32 an-
gezeigt.
[0070] Der Lamellen- und Nadelschaft 4 führt eine im
wesentlichen vertikal oszillierende auf- und abgehende
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Bewegung aus, wie durch den Richtungspfeil 33 ange-
zeigt ist.
[0071] In die Lücken zwischen den Schulterlamellen
12 und den Stablamellen 10 des Lamellen- und Nadel-
schaftes 4 einerseits und in die Lücken zwischen den
Stablamellen des Lamellen- und Nadelschaftes 3 ande-
rerseits sind zur Ausbildung einer Leinwandbindung 16
die Kettfäden 1L, 2L eingezogen. Jeweils ein Kettfaden
1D ist in die Fadenführungsöse 11a jeder Nadellamelle
11 des Lamellen- und Nadelschaftes 4 und jeweils ein
Kettfaden 2D ist in die Fadenführungsöse 11a jeder Na-
dellamelle 11 des Lamellen- und Nadelschaftes 3 einge-
zogen, um eine Dreherbindung zu realisieren.
[0072] Beim Absenken des Schaftes 4 in das Unter-
fach, gem. Richtung des abwärts gerichteten Doppelpfei-
les 33, das entspricht in Figur 9 der Lage der Kettfäden
1L, 1D und bei gleichzeitiger Querbewegung des Lamel-
len- und Nadelschaftes 3 nach rechts in Richtung des
Doppelpfeils 32 werden die entsprechenden Kettfäden
2L mittels der Lamellen 10 auf die linke Schulter 14a bzw.
rechte Schulter 13a der Schulterlamellen 12 gelegt. Dar-
aufhin bewegt sich der Lamellen- und Nadelschaft 4 aus
der Position des Unterfaches in die Position des Ober-
faches, wodurch die Kettfäden 1L und 2L ein leinwand-
bindiges Webfach ausbilden.
[0073] In gleicher Weise werden alle durch die Faden-
führungsösen 11a geführten Kettfäden 2D des Lamellen-
und Nadelschaftes 4 aus der Position des Unterfaches
in die Position des Oberfaches bewegt, wodurch die Kett-
fäden 1D und 2D ein Dreherfach ausbilden. Nachfolgend
wird in das ausgebildete Leinwand- und Dreherfach 7 ein
Schussfaden 34 eingetragen, durch das Webblatt 7 gem.
Figur 1 an den Bindepunkt 8 angeschlagen und durch
Fachwechsel des Lamellen- und Nadelschaftes 4 aus
dem Oberfach in das Unterfach mittels der Kettfäden 2L
und 2D abgebunden.
[0074] Gemäß Figur 10 werden, während der Lamel-
len- und Nadelschaft sich in Unterfachposition befindet,
durch eine erneute Querbewegung des Lamellen- und
Nadelschaftes 3 die leinwandbindigen Kettfäden 1L auf
die Schulter 13a bzw. 14a der betreffenden Schulterla-
mellen 12 gelegt, um erneut ein Leinwandfach und ein
Dreherfach bilden zu können.
[0075] In einer weiterer Ausgestaltung der Erfindung
bestehen die Mittel zum Herstellen eines Gewebes mit
Leinwand- und Dreherbindungen gem. Figur 11 aus einer
von einem hier nicht dargestellten Kettbaum gelieferten
Webkette, bestehend aus leinwandbindigen Kettfäden
1L und 2L sowie aus dreherbindigen Kettfäden 1D und 2D.
[0076] Die genannten Kettfäden sind, ausgehend von
dem Bindepunkt 8 des Gewebes 9, nach einander in ein
um die Mittenachse 28a der Webladenwelle 28 schwenk-
beweglich angetriebenes Webblatt 5, in einen quer zur
Webebene 35 hin- und her beweglich angetriebenen er-
sten Lamellen- und Nadelschaft 3 und in einen um die
Mittenachse 36a einer von der Webblattwelle entfernt
angeordneten Schwenkarmwelle 36 schwenkbeweglich
angetriebenen zweiten Lamellen- und Nadelschaft 4 ein-

gezogen.
[0077] Wie bereits vorstehend offenbart, besitzt der er-
ste Lamellen- und Nadelschaft 3 eine Vielzahl von Stab-
lamellen 10 und an vorgesehenen Stellen zwischen je-
weils zwei Stablamellen 10 eine Nadellamelle 11 mit ei-
ner Fadenführungsöse 11 a, siehe auch Figur 9 und 10.
[0078] Zwischen den Stablamellen 10 des ersten La-
mellen- und Nadelschaftes 3 sind abwechselnd die Kett-
fäden 1L und 2L zur Ausbildung eines leinwandbindigen
Gewebes 9 aufgenommen während in jeder Fadenfüh-
rungsöse 11 a der Nadellamellen 11 ein Kettfaden 1D
zur Ausbildung eines dreherbindigen Gewebes 9 oder
zur Ausbildung einer Dreherkante als Abschluss eines
leinwandbindigen Gewebeabschnittes geführt ist.
[0079] Dementsprechend besitzt auch der zweite La-
mellen- und Nadelschaft 4 eine Vielzahl von Stablamel-
len 10, wobei zur Ausbildung der Leinwandbindungen
zwischen jeweils zwei Stablamellen 10 eine sogenannte
Schulterlamelle 12 positioniert ist, die eine Schulter 13a,
14a zum abwechselnden Aufnehmen eines Kettfadens
1L oder 2L aufweist. Auch in dem Lamellen- und Nadel-
schaft 4 ist an vorgesehenen Stellen zwischen jeweils
zwei Stablamellen 10 eine Nadettamelle 1 mit Fadenfüh-
rungsöse 11a vorgesehen, die zusammen mit den Na-
dellamellen 11 mit Fadenführungsöse 11a des ersten La-
mellen- und Nadelschaftes 3 das dreherbindige Gewebe
9 oder einzelne Dreherbindungen realisieren.
[0080] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist nun
zum Zwecke der Vermeidung von fehlerhaftem lein-
wandbindigen Gewebe 9, deren Ursache in klammern-
den Kettfäden im Bereich des Hinterfaches 7a zu suchen
ist, abwechselnd zwischen jeder geradzahligen oder je-
der ungeradzahligen Stablamelle 10 des ersten Lamel-
len- und Nadelschaftes 3 auch eine Schulterlamelle 12
angeordnet, bzw. die betreffende Stablamelle 10 als
Schulterlamelle 12 ausgebildet, und zwar mit einer etwa
zu einem Haken auslaufenden, trogartig, vertikal nach
unten offenen Ausnehmung 13a, um abwechselnd die
Kettfäden 1L oder 2L, wenn diese nicht bei der Webfach-
bildung durch den zweiten Lamellen- und Nadelschaft 4
in das Oberfach bewegt werden, niederzuhalten, s.a. die
Figur 11 bis 14.
[0081] Die Mittel zur Ausbildung eines aus Ober- und
Unterfach gebildeten Webfaches 7 bestehen hier aus
dem zweiten Lamellen- und Nadelschaft 4 mit den schon
erwähnten Stab-, Schulter- und Nadellamellen.
[0082] Der Lamellen- und Nadelschaft 4 ist mit seinem
unteren Bund 4a am freien Ende wenigstens eines an
der Schwenkarmwelle 36 drehfest angreifenden
Schwenkarmes 37 verbunden.
[0083] Die Schwenkarmwelle 36 besitzt eine Verbin-
dungslasche 38. Ebenso ist die Webladenwelle 28 mit
einer Verbindungslasche 39 ausgestattet. Beide Verbin-
dungslaschen 38, 39 sind über eine Stange 40 gekoppelt.
[0084] In Figur 12 sind die Kettfäden 2L und 2D durch
den zweiten Lamellen- und Nadelschaft 4 in die Unter-
fachposition geführt, also unterhalb der Webebene 35
positioniert. Während dieser Position wird über einen hier
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nicht dargestellten Antrieb der erste Lamellen- und Na-
delschaft 3, entsprechend der Figuren 13 und 14, quer
zur Webebene 35 gemäß Doppelpfeil 32 aus seiner äu-
ßeren rechten Position, siehe auch Figur 14, in die äu-
ßere linke Position, siehe auch Figur 13, bewegt. Dem-
entsprechend veranlasst der erste Lamellen- und Nadel-
schaft 3, dass zur Ausbildung eines neuen leinwandbin-
digen Webfaches die in das Unterfach geführten Kettfä-
den 2L aus der Ausnehmung 13a der Schulterlamellen
12 des zweiten Lamellen- und Nadelschaftes 4 heraus-
geführt und in die Ausnehmung 13a der Schulterlamellen
12 des ersten Lamellen- und Nadelschaftes 3 hineinge-
führt werden, während die in den Ausnehmungen 13a
der Schulterlamellen 12 gehaltenen Kettfäden 1L aus die-
sen heraus und in die Ausnehmung 13a der Schulterla-
mellen 12 des zweiten Lamellen- und Nadelschaftes 4
geführt werden.
[0085] Aufgrund dessen, dass auch die betreffenden
Stablamellen des ersten Lamellen- und Nadelschaftes 3
als Schulterlamellen 12 ausgebildet sind und der betref-
fende Kettfaden 1L oder 2L während der Webfachbildung
niedergehalten wird, sind Webfehler im Leinwandgewe-
be ausgeschlossen.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen eines Gewebes in Lein-
wand- und Dreherbindung, wonach in einem quer
zu dem Verlauf der Kettfäden (1L, 2L; 1D, 2D) oszil-
lierend hin- und herverschiebbaren ersten Lamellen-
und Nadelschaft (3) Kettfäden (1L, 2L; 1D, 2D) zur
Ausbildung eines Unterfaches eingezogen sind und
in einem zweiten oszillierend auf- und abgehenden
Lamellen- und Nadelschaft (4) Kettfäden (1L, 2L; 1D,
2D) zur Ausbildung eines Oberfaches eingezogen
sind, wobei in dem Gewebe (9) die Leinwandbindun-
gen (16) und die Dreherbindungen (15) innerhalb
eines Webzyklus gleichzeitig ausgebildet werden,
dadurch gekennzeichnet, dass
zum Herstellen der Leinwandbindung (16) die ein-
ander benachbarten, der Ausbildung des Unter- und
Oberfaches dienenden Kettfäden (1L, 2L) abwech-
selnd von ein und denselben Lamellen- und Nadel-
schaft (4) aus der Position des Unterfaches in die
Position des Oberfaches gehoben und umgekehrt
aus der Position des Oberfaches in die Position des
Unterfaches abgesenkt werden, während zur Aus-
bildung der Dreherbindung (15) in an sich bekannter
Weise nur die das Oberfach bildenden Kettfäden
(2D) von dem Lamellen- und Nadelschaft (4) aus der
Position des Unterfaches in die Position des Ober-
faches gehoben und umgekehrt aus der Position des
Oberfaches in die Position des Unterfaches abge-
senkt werden.

2. Webmaschine zum Herstellen eines Gewebes, das
sowohl aus Schussfäden (34) und Kettfäden (1L,2L)

bestehende Leinwandbindungen (16) als auch aus
Schussfäden (34) und Kettfäden (1D,2D) bestehen-
de Dreherbindungen (15) aufweist, wobei die Web-
maschine umfasst:

eine ein Webblatt (5) tragende Weblade (6), die
eine um die Längsmittenachse (28a) der Web-
ladenwelle (28) oszillierende Schwenkbewe-
gung ausführt,
einen ersten Lamellen- und Nadelschaft (3),
welcher mit einem Antrieb (41) verbunden ist,
der eine quer zur Webebene (35) oszillierende
hin- und hergehende Linearbewegung des La-
mellen- und Nadelschaftes (3) bewirkt und
einen den ersten Lamellen- und Nadelschaft (3)
benachbarten zweiten Lamellen- und
Nadelschaft (4), welcher über geeignete Mittel
(37) mit einer von der Webladenwelle (28) der
Webmaschine entfernt angeordneten Welle
(36) drehfest verbunden ist und welche Welle
(36) eine oszillierende Vor- und Rückwärtsdreh-
bewegung um ihre Mittenachse (36a) ausführt,
dadurch gekennzeichnet, dass zum Herstel-
len der Dreherbindungen (15) auf einem zur
Ausbildung von Dreherbindungen bestimmten
Abschnitt der Arbeitsbreite des ersten und zwei-
ten Lamellen- und Nadelschaftes (3;4) zwischen
jeweils zwei der in einem oberen Schaftbund
(30) und in einem unteren Schaftbund (29) des
ersten und zweiten Lamellen- und Nadelschaf-
tes (3;4) arretierten Stablamellen (10) jeweils ei-
ne Nadellamelle (11) mit Fadenführungsöse
(11a) verbunden ist und dass zum Ausbilden
von Leinwandbindungen (16) auf einem zur
Ausbildung von Leinwandbindungen bestimm-
ten anderen Abschnitt der Arbeitsbreite des er-
sten und zweiten Lamellen- und
Nadelschaftes (3;4) in dem ersten Lamellen-
und Nadelschaft (3) eine Vielzahl von Stabla-
mellen (10) nebeneinander angeordnet ist, de-
nen im zweiten Lamellen- und
Nadelschaft (4) entweder jeder geradzahligen
oder jeder ungeradzahligen Stablamelle (10)
des ersten Lamellen- und Nadelschaftes (3) ei-
ne Schulterlamelle (12) mit ein- oder doppelsei-
tig angeordneter Schulter (13a,14a) zum Aufle-
gen wenigstens eines Kettfadens (1L,2L) zuge-
ordnet ist.

3. Webmaschine nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die den Kettfaden (1L,2L) tragende
Auflage der Schultern (13a,14a) etwa in der Ebene
der Fadenführungsösen (11a) des zweiten Lamel-
len- und Nadelschaftes (4) ausgebildet ist.

4. Schulterlamelle für einen Lamellen- und Nadel-
schaft, gekennzeichnet als längserstreckter, fla-
cher, vorzugsweise metallischer Körper (12) mit ei-
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ner beidseitig im Bereich seiner Längserstreckung
hervorragenden Schulter (13a,14a).

5. Schulterlamelle nach Anspruch 4, gekennzeichnet
durch die lose Verbindung von zwei einander spie-
gelbildlich gestalteten, längserstreckten, flachen,
vorzugsweise metallischen Körpern (13,14).

6. Schulterlamelle nach Anspruch 4, gekennzeichnet
durch eine erste Schulter (13a) und eine zweite
Schulter (14a) mit einer muldenartig ausgebildeten
Kettfadenauflage.

7. Schulterlamelle nach Anspruch 4, gekennzeichnet
durch eine erste Schulter (13a) und eine zweite
Schulter (14a) mit einer ebenflächigen Kettfadenauf-
lage.

8. Schulterlamelle nach Anspruch 7, wonach die Kett-
fadenauflage der Schultern in einem Winkel β ≤ 90°
zur Längsachse der Schulterlamelle ausgerichtet ist.

9. Schulterlamelle nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Schulter (13a) und
die zweite Schulter (14a) einen Winkel α < 180° ein-
schließen.

10. Webmaschine nach Anspruch 2 , dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Ausbilden der Leinwandbin-
dungen (16) auch jede der geradzahligen oder auch
jede der ungeradzahligen Stablamellen (10) des La-
mellen- und Nadelschaftes (3) eine Schulterlamelle
(12) ist, die wenigstens eine entgegen der Richtung
(42) der zulaufenden Kettfäden (1L,2L;1D,2D) einsei-
tige Schulter mit einer nach unten offenen mulden-
artigen Ausnehmung in der Schulter (13a;14a) zum
Niederhalten der Kettfäden (1L) oder der Kettfäden
(2L) besitzt.

11. Webmaschine nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die den Kettfaden (1L, 2L) nie-
derhaltende Schulter (13a;14a) der Schulterlamel-
len (12) etwa in der Ebene der Fadenführungsöse
(11a) der Nadellamellen (11) des ersten Lamellen-
und Nadelschaftes (3) ausgebildet ist.

Claims

1. A method for manufacturing a woven fabric in plain
weave and leno weave, according to which, in a first
lamella and needle bar frame (3), mobile in a recip-
rocating motion oscillating transversely to the course
of the warp threads (1L, 2L; 1D, 2D), warp threads
(1L, 2L: 1D, 2D) for making a lower shed are drawn
in, and in a second lamella and needle bar frame (4),
moving up and down in oscillation, warp threads (1L,
2L; 1D, 2D) for making an upper shed are drawn in,

wherein in the woven fabric (9) the plain weaves (16)
and the leno weaves (15) are made simultaneously
in one weaving cycle,
characterized in that
for manufacturing the plain weave (16), the warp
threads (1L, 2L) adjacent to each other and designed
for making the lower and upper shed, are alternately
lifted by one and the same lamella and needle bar
frame (4) from the position of the lower shed into the
position of the upper shed, and vice versa are low-
ered from the position of the upper shed into the po-
sition of the lower shed, whereas for making the leno
weave (15) in a manner know as such, only the warp
threads (2D) forming the upper shed are lifted by the
lamella and needle bar frame (4) from the position
of the lower shed into the position of the upper shed,
and are lowered from the position of the upper shed
into the position of the lower shed.

2. A power loom for manufacturing a woven fabric hav-
ing both plain weaves (16) composed of weft threads
(34) and warp threads (1L, 2L) and leno weaves (15)
composed of weft threads (34) and warp threads (1D,
2D), the power loom comprising:

a batten (6) carrying a reed (5) and performing
an oscillating pivoting motion around the longi-
tudinal center axis (28a) of the batten shaft (28),
a first lamella and needle bar frame (3) connect-
ed to a drive (41) causing a reciprocating linear
motion, oscillating
transversely to the weaving plane (35), of the
lamella and needle bar frame (3), and
a second lamella and needle bar frame (4) ad-
jacent to the first lamella and needle bar frame
(3) and being connected anti-rotationally via ad-
equate means (37) to a shaft (36) arranged re-
mote from the batten shaft (28) of the power
loom, and which shaft (36) performs an oscillat-
ing forward and backward rotation around the
center axis (36a) thereof,
characterized in that manufacturing the leno
weaves (15), in a portion intended for making
leno weaves having the working width of the first
and second lamella and needle bar frame (3; 4),
respectively between two rod lamellas (10)
locked in an upper frame rod (30) and in a lower
frame rod (29) of the first and second lamella
and needle bar frames (3;4), respectively one
needle lamella (11) with a thread guide eye (11a)
is connected, and that for making plain weaves
(16), in a portion intended for making plain
weaves having the working width of the first and
second lamella and needle bar frames (3; 4), in
the first lamella and needle bar frame (3), a plu-
rality of rod lamellas (10) is arranged next to
each other, to which, in the second lamella and
needle bar frame (4) of either each even-num-
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bered or each odd-numbered rod lamella (10)
of the first lamella and needle bar frame (3) a
shoulder lamella (12) with a shoulder (13a, 14a)
arranged on one or both sides for placing at least
one warp thread (1L, 2L) is assigned.

3. The power loom according to claim 2, characterized
in that the support carrying the warp thread (1L, 2L)
of the shoulders (13a, 14a) is made approximately
in the plane of the thread guide eyes (11a) of the
second lamella and needle bar frame (4).

4. A shoulder lamella for a lamella and needle bar
frame, characterized as an elongated, flat, prefer-
ably metallic body (12) having a shoulder (13a, 14a)
protruding on either side in the area of the longitudi-
nal extension thereof.

5. The shoulder lamella according to claim 4, charac-
terized by the loose connection of two elongated,
flat, preferably metallic bodies (13, 14) designed in
a mirror-inverted fashion.

6. The shoulder lamella according to claim 4, charac-
terized by a first shoulder (13a) and a second shoul-
der (14a) having a through-like made warp thread
support.

7. The shoulder lamella according to claim 4, charac-
terized by a first shoulder (13a) and a second shoul-
der (14a) having a plane warp thread support.

8. The shoulder lamella according to claim 7, according
to which the warp thread support of the shoulders is
aligned in an angle β ≤ 90° to the longitudinal axis
of the shoulder lamella.

9. The shoulder lamella according to claim 4, charac-
terized in that the first shoulder (13a) and the sec-
ond shoulder (14a) form an angle α < 180°.

10. The power loom according to claim 2, characterized
in that for making the plain weaves (16), also each
of the even-numbered or also each of the odd-num-
bered rod lamellas (10) of the lamella and needle
bar frame (3) is a shoulder lamella (12), having at
least one one-sided shoulder opposite the direction
(42) of the in-coming warp threads (1L, 2L, 1D, 2D)
with a trough-like recess open at the bottom in the
shoulder (13a; 14a) for holding down the warp
threads (1L) or the warp threads (2L).

11. The power loom according to claim 10, character-
ized in that the shoulder (13a; 14a) holding down
the warp thread (1L, 2L) of the shoulder lamellas (12)
is made approximately in the plane of the thread
guide eye (11a) of the needle lamellas (11) of the
first lamella and needle bar frame (3).

Revendications

1. Procédé de fabrication d’un tissu en armure toile et
armure gaze, selon lequel, dans une première lisse
de lamelles et d’aiguilles (3), mobile réciproquement
de façon oscillante transversalement à la marche
des fils de chaîne (1L, 2L ; 1D, 2D), des fils de chaîne
(1L, 2L ; 1D, 2D) pour réaliser un pas inférieur sont
rentrés, et dans une deuxième lisse de lamelles et
d’aiguilles (4), montant et descendant de façon os-
cillante, des fils de chaîne (1L, 2L ; 1D, 2D) pour réa-
liser un pas supérieur sont rentrés, dans lequel, dans
le tissu (9), les armures toile (16) et les armures gaze
(15) sont réalisées simultanément à l’intérieur d’un
cycle_de tissage,
caractérisé en ce que
pour établir l’armure toile (16), les fils de chaîne (1L,
2L) mutuellement voisins et servant à réaliser le pas
inférieur et le pas supérieur, sont en alternance sou-
levés par une seule et même lisse de lamelles et
d’aiguilles (4) de la position du pas inférieur vers la
position du pas supérieur, et inversement abaissés
de la position du pas supérieur vers la position du
pas inférieur, alors que pour réaliser l’armure gaze
(15), de façon connue en soi, seuls les fils de chaîne
(2D) formant le pas supérieur sont soulevés par la
lisse de lamelles et d’aiguilles (4) de la position du
pas inférieur vers la position du pas supérieur et in-
versement abaissés de la position du pas supérieur
vers la position du pas inférieur.

2. Métier mécanique pour fabriquer un tissu présentant
aussi bien des armures toile (16) composées de fils
de trame (34) et de fils de chaîne (1L, 2L) que des
armures gaze (15) composées de fils de trame (34)
et de fils de chaîne (1D, 2D), dans lequel le métier
mécanique comprend :

un battant (6) portant un peigne miseur (5) et
effectuant un pivotement oscillant autour de
l’axe central longitudinal (28a) de l’arbre de bat-
tant (28),
une première lisse de lamelles et d’aiguilles (3)
reliée à un dispositif d’entraînement (41) qui pro-
voque un mouvement linéaire réciproque, os-
cillant transversalement au plan de tissage (35),
de la lisse de lamelles et d’aiguilles (3) et
une deuxième lisse de lamelles et d’aiguilles (4)
voisine de la première lisse de lamelles et
d’aiguilles (3) et reliée de façon verrouillée en
rotation par des moyens appropriés (37) à un
arbre (36) disposé à distance de l’arbre de bat-
tant (28) du métier mécanique, et ledit arbre (36)
effectuant une rotation bidirectionnelle oscillan-
te autour de son axe central (36a),
caractérisé en ce que pour fabriquer les armu-
res gaze (15), sur une portion destinée à la réa-
lisation d’armures gaze de la largeur de travail
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de la première et de la deuxième lisse de lamel-
les et d’aiguilles (3 ; 4), entre respectivement
deux lamelles tige (10) bloquées dans un ban-
deau de tiges supérieur (30) et dans un bandeau
de tiges inférieur (29) de la première et deuxiè-
me lisse de lamelles et d’aiguilles (3 ; 4), res-
pectivement une lamelle aiguille (11) à oeil de
guide-fil (11a) est reliée, et en ce que, pour réa-
liser des armures toile (16), sur une autre portion
destinée à la réalisation d’armures toile, de la
largeur de travail de la première et de la deuxiè-
me lisse de lamelles et d’aiguilles (3 ; 4), dans
la première lisse de lamelles et d’aiguilles (3),
une pluralité de lamelles tige (10) est disposée
côte à côte, auxquelles, dans la deuxième lisse
de lamelles et d’aiguilles (4), respectivement de
chaque lamelle tige (10) paire ou impaire de la
première lisse de lamelles et d’aiguilles (3), une
lamelle à épaulement (12) avec un épaulement
(13a, 14a) disposé sur un ou deux côtés est at-
tribuée pour appliquer au moins un fil de chaîne
(1L, 2L).

3. Métier mécanique selon la revendication 2, carac-
térisé en ce que le support des épaulements (13a,
14a) portant le fil de chaîne (1L, 2L) est réalisé ap-
proximativement dans le plan des oeils de guide-fil
(11a) de la deuxième lisse de lamelles et d’aiguilles
(4).

4. Lamelle à épaulement pour une lisse de lamelles et
d’aiguilles, caractérisée comme un corps allongé
plat (12), de préférence métallique, avec un épaule-
ment (13a, 14a) dépassant des deux côtés au niveau
de son étendue longitudinale.

5. Lamelle à épaulement selon la revendication 4, ca-
ractérisée par la connexion libre de deux corps al-
longés plats (13, 14), de préférence métalliques, for-
més en miroir.

6. Lamelle à épaulement selon la revendication 4, ca-
ractérisée par un premier épaulement (13a) et un
deuxième épaulement (14a) avec un support de fil
de chaîne réalisé à la manière d’un creux.

7. Lamelle à épaulement selon la revendication 4, ca-
ractérisée par un premier épaulement (13a) et un
deuxième épaulement (14a) avec un support de fil
de chaîne à surface plane.

8. Lamelle à épaulement selon la revendication 7, se-
lon laquelle le support de fil de chaîne des épaule-
ments est aligné sous un angle β ≤ 90° à l’axe lon-
gitudinal de la lamelle à épaulement.

9. Lamelle à épaulement selon la revendication 4, ca-
ractérisée en ce que le premier épaulement (13a)

et le deuxième épaulement (14a) forment un angle
α < 180°.

10. Métier mécanique selon la revendication 2, carac-
térisé en ce que pour réaliser les armures toile (16),
chacune des lamelles tige (10) paires ou impaire de
la lisse de lamelles et d’aiguilles (3) est également
une lamelle à épaulement (12) possédant au moins
un épaulement unilatéral à l’opposé de la direction
(42) des fils de chaîne (1L, 2L ; 1D, 2D) entrants avec
un évidemment de type creux, ouvert par le bas,
dans l’épaulement (13a ; 14a) pour plaquer les fils
de chaîne (1L) ou les fils de chaîne (2L).

11. Métier mécanique selon la revendication 10, carac-
térisé en ce que l’épaulement (13a ; 14a) plaquant
le fil de chaîne (1L, 2L) des lamelles à épaulement
(12) est réalisé approximativement dans le plan de
l’oeil de guide-fil (11a) des lamelles aiguille (11) de
la première lisse de lamelles et d’aiguilles (3).
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