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La Casa L. Schoenherr, di Sassonia, costruttrice di
telai meccanici per stoffe in lana, manda agli acquirenti
dei suoi telai un opuscolo sulla montatura e buona con-
dotta dei medesimi.

2 un bel libro, e, pitt che hello, praticamente utile,
vuoi per conoscere bene il telaio nel suo assieme, vuol
per farlo lavorare con profitto.

[Ffermandomi sul fatto del sempre crescente impiego di
telai meccanici sistema Schoenherr, ritengo che la tra-
duzione dell’opuscolo in parola riuscirebbe d’un utile -
contestabile. Per mio conto non é precisamente una tra-
duzione quella che fo. Ho attinto liberamente nel libro
della Casa Schoenherr, ma mi guardai ben bene dal ca-
dere in due errori: primo, quello di fare della réclame
alla Casa Schoenherr, che, del resto, non ne ha punto
bisogno; secondo, di ripetermi in quanto vi ha di piu
elementare in fatto di meccanismi e piu specialmente in
materia di telai meccanici.



Prendendo le mosse da tale concetto, diro che fu mio

scopo riassumere in poche pagine quanto v'ha di piu ne-
cessario a conoscersi del telaio Schoenherr.

In ogni caso, 0so sperare che questo mio lavoro non
riescira affatto inutile ai fabbricanti di pannilana ed al
conduttor: di telal meccanici, a cul ¢ dedicato.

Mosso (Biella) 1887.
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CAPO I.

DIMENSIONI DEL TELAIO E SPAZIO NECESSARIO PEL SUO COLLOCAMENTO.

Il telaio Schoenherr a licei & costrutto nelle seguenti dimensioni:

Larghezza :
85, 99, 113, 127, 141, 156, 170, 184, 198 centimetri, ossia
6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14 quarti di Sassonia;
212, 227, 241, 255, 269, 283, 297, 312, 326 centimetri, ossia
15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23 quarti di Sassonia.

Tale larghezza corrisponde alla larghezza che pud avere la catena a
t-ssersi, le cimosse non comprese.

Per le cimosse rimane uno spazio di 7 centimetri, ossia centimetri
3 '/, per caduna parte della catena.

La pratica insegna perd che dovendosi tessere una stoffa larga, ad
esempio, metri 1.80 sul telaio, sard meglio disporre di un telaio di
metri 1.98 (1/,) di larghezza a preferenza d'un altro di soli m. 1.84,
ossia 13/,. Applicando tale osservazione alle dimensioni date dal co-
struttore, si pud dedurre che la Casa Schoenherr costruisce telai per
tessere senza inconvenienti stoffe aventi sul telaio una larghezza mas-
sima d’'alquanto superiore ai 3 mefri e minima di 80 centimetri.

(teneralmente, nel Biellese, il telaio pitt impiegato & quello che
misura m. 2,12 ossia '/, di larghezza: con esso si possono tessere
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tutte quelle stoffe che misurano da m. 1.30 ad 1.45 finite e non supe-
rano 1 2 metri sul telaio.
Lunghezza. — Telaio a 18 licei o calze metri 1.75.
) 22 » » D, .1.89,

Tali dimensioni si riscontrano neir telai costrutti per 1'addietro;
ozgidl la lunghezza & di metri 1.85, qualunque sia il numero dei licei.

*
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In locali in cu1 vi siano diversi ordini paralleli di telai, occorrono
due metrl di spazio tra ordine ed ordine pel trasporto dei subbi, ser-
vizio, passaggio, ecc.

Da telaio a telaio, nel senso della loro lunghezza ci deve essere
non meno di m. 0.60 di spazio; altrettanto spazio ocecorre pel primo
ed ultimo telaio di cadun ordine.

CAPO II.

YELOCITA.

I1 telaio Schoenherr ha una velocith minima di 40 mandate di
spola per minuto primo e pud raggiungere la massima di 60, e in
casi eccezionali, anche quella di 70.

Per catene di poca resistenza, composte in gran parte di lane arti-
ficiali, non conviene dare al telaio una velocita superiore alle 45 man-
date per minuto; viceversa per catene buone, per ritorti, la velociti
pud essere accresciuta, poiche in tal caso 11 filo dell'ordito resiste
anche ad un passo accelerato. In media la velocita pud tenersi fra le
48 e 52 mandate di spola, cosi st possono tessere nello stesso telaio
tante catene buone quanto quelle di una resistenza mediocre.

3
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E dacché s1 discorre sulla velocitd a darsi al telaio, non ¢ mai
abbastanza raccomandato che questa sia la pii uniforme possibile.
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* La maggior parte degli inconvenienti e guasti a cui va soggetto
il telaio (e cio sia detto per qualsiasi sistema di telai meccanici)
ha la sua origine nelle variazioni saltuarie di velocita con cui cam-
mina.

Altro inconveniente ¢ questo: La quantita di trama introdotta in
un metro di tessuto cresce colla velocita del telaio. Non in tutfi i
telai e neanche in tutti quelli costrutti dalla stessa c¢asa tale incon-
veniente si riseontra allo stesso grado. Nei telai Schioenherr ¢ mas-
simo nel sistema a regolatore negativo sospeso a vite senza fine. Co-
munque sia, l'inconveniente ¢ grave e merita tutta 1'attenzione del
produttore di stoffe, poicheé quando 1l telaio batte, ad esempio, 70
colpt per minuto, introdurra 500 grammi d1 trama per mefro di tes-
suto, mentre battendone solo 40 la trama introdotta arrivera appena
a 400, 0 450 grammi. Da qui le chiarole e le barature che 1 produttori
di stoffe ben sauno quanto noceiano allo spaceio della propria merce.

Per tali motivi savebbe a desiderarsi che ove vi sono telai mecca-
nici si possa sempre disporre di motori a vapore od a gaz a cui sono
applicati regolatori automatici d’azione prontissima, si che il mo-
tore conserva ognora un grado di velocita guasi invariabile, qua-
lunque sia 1l consumo della forza motrice sviluppata.

Co1 motor: 1draulicl 1nvece la velocita ¢ molto meno regolare ed
uniforme, il che torna sempre a danno del telaio. Generalmente a tali
motori s1 applicano regolatori antomatici per correggere la differenza
tra la forza motrice sviluppata e quella consumata, pero i risultati sin
qui ottenuti lasciano ancora assai a desiderare.

Un regolatore che corrisponde abbastanza hene alle esigenze della
uniformita di moto per telai meccanici ¢ quello cosi detto a puleggie
coniche 5 nel Biellese funzionano a meraviglia quelli costrutti dal signor
M. Scheuber (1).

e

(1) Pei motori idraunlici sono molto impiegati i regolatori freno (sistema Ulmann,
Wildi, di Zurigo, ecc.) coi quali s’ottiene una velocita uniforme. Tale ordegno @ piut-
tosto un consumatore di forza che un regolatore, poiché svolge la sua azionc sul prin-
cipio di consumare la forza motrice eccedente il bisogno allorche si toglie il moto ad
un telaio o ad altra macchina. Neiregolatori freno un determinato volume d’acqua in-
saponata circola liberamente 1 apposita cassa quando il motore ha velocita ordi-
naria; aumentando la velociti, una valvola intercede, nel grado occorrente, la circo-
lazione dell'acqua, la quale, nella compressione che deve subire, consuma la forza
motrice eccedente il bisogno.
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In quegli opifici in cui 1 telai meccanici hanno un motore speciale
(se ruota o turbine poco importa) pud applicarsi ad ognuno dei telai
una specie di freno che fa le veci di regolatore.

Avverto che cid si fa per economia e solo ove non ¢i sono molti telai,
una ventina al massimo. Per un maggior numero, l'applicazione dei
freni non ¢ piit conveniente, che la spesa sarebbe uguale o superiore a
quella necessaria per 1'acquisto di un buon regolatore.

Detti freni sono basati sul principio che segue: a telaio in azione,
il freno non funziona; a telaio fermo, il freno agisce per fregamento
sulla puleggia morta e consuma la stessa forza del telaio in attivita.
Cosl su dieci telai, di cui cinque in opera e cinque fermi, la forza mo-
trice consumata ¢ sempre eguale a quella occorrente pel movimento
di tuttl i dieci telai. Va da sé che un'apposita vite a doppio dado serve
a regolare 1l grado di pressione che il freno deve esercitare sulla pu-
leggia morta.

Con tali ordegni si puo ottenere un’uniformitd di moto abbastanza
soddisfacente, perd ¢ piuttosto difficile ottenere il giusto grado di pres-
sione nel freni, ne a ¢id si riesce se non dopo ripetute prove per pi
giornl ed anche per intiere settimane.

:h**

La velocita del telaio s'accresce o diminuisce accrescendo o dimi-
nuendo i1l diametro della puleggia che gli trasmette i1 moto.

Per far battere un dato numero di colpi al telaio & primieramente
necessario conoscere quanti giri fa Valbero da cul prende 11 moto;
sulle evoluzioni eseguite da tale albero si regola 1l diametro delia
puleggia.

La puleggia posta sul telaio eseguisce tre evoluzioni per ogni man-
data di spola, od, in altri termini, la cassa (battente) chiude una trama
contro 'ordito ogni tre giri di tale puleggia.

Cio posto, la velocita del telaio ¢ data dalla seguente formula:

SgUrGM::PM:PT,

In cui: C = colpi o mandate di spola per minuto primo.
(G M == giri dell’albero motore per minuto primo.
M = pulegg 1 » » ) » »

PT = puleggia del telaio.




s~ uN

Da cu1 st ha:

C__GM‘){PM.

g pe
GM_SGPy;[pT;
PM___-W{};MCM;
PT— (x I\;, ?C[; M

A meglio chiarire I'applicazione della formula data valgano 1 se-
ouenti esempi:

1° Colpi o mandate di spola. — Quanti colpi batte per minuto
un telaio avente una puleggia di m. 0,44 di diametro, sapendosi che
sull'albero motore trovasi una puleggia di 60 centimetr: che fa 110
oiri per minuto?

stMXPM .,
Sostituendo i valori numerici alla formola C = : Ig /i’l’l‘ : si ha
) = 0 50 colpi o mandate di spola.
3 W 44

2" Giri dell’albero motore. — Quante evoluzioni eseguisce l'al-
hero motore se la pulezgia posta sul medesimo ha 32 centimetrl di
diametro e fa battere 52 colpi al telaio su cui trovasi una puleggia di
40 centimetri?

3 XCPT 3 X 52 X 40

T si ha'G M= &5 120 giri.

Dalla formola GG M =

3° Puleggia del motore. — Qual diametro deve avere la puleggia
di 44 centimetr: di diametro?

D PM— 3OXPT .\ pap— 3X60 X 44

— — 66 centim. di
G M 20

diametro.

4° Puleggia del telaio. — Che diametro ha la puleggia del telaio
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se questo batte 50 colpi al minuto e I'albero motore fa 100 giri con una
puleggia di 66 centimetri di diametro?

Bl ey SHXEM e 10052 66

3.0 3 X 50

—— 44 centimetri

d1 diametro.

Siccome perd nel cercare una delle incognite, la quale — nella plu-
ralita dei casi — e quasi sempre il diametro che deve avere la puleggia
dell’albero motore, si potrebhbe facilmente incorrere in qualche shaglio,
cosi 1l costruttore da, nel suo opuscolo, due tavole di conti fatti che qui
riproduco a semplificazione d’ogni ealcolo.

Le tavole sono due, A e B, perche al telaio possono applicarsi pu-
leggie di differente grandezza, ciot di 44, oppure di 40 centimetri di
diametro. Generalmente pero ai telai coslrutti di recente la Casa Schoen-
herr applica puleggie di 44 centimetri.

Nota. — Un congegno molto utile venne testé (marzo 1587) applicato ai tela1 per
variarne il grado di velocita, Con tale congegno il telaio pud avere tre differenti ve-
locita: la minima, la media e la massima, senza che per cio conseguire occorra mo-
dificare la puleggia dell’albero motore, hastando cambiare (cio che riesce assai fa-

cile nel nuovo congegno) I'ingranaggio angolare posto sull'albero A, di cui nella fi-
gura J.
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A. — TAVOLA indicante il diam-tro che deve avere la puleggia dell’ albero
di trasmissione, avendo la puleggia del telaio centimetri 44 di diametro,

(FIR1 MANDATE DI SPOLA PER MINUTO

dell* albero e e & = X
di .

aaratakions 40 | 42 | 44 | 46 | 48 | 50 | 52 | 54 | 56 | 58 | 60
50 1056{1109 1162 1214|1267 (1320 1373 1426/ 1478|1531 1584
55 96010081056 1104|1152]1200|1248| 1296|1344 1392 1440
60 | . | 880| 924/ 968 10121056 1100 1144 1188|1232 1276|1320
65 *g 812| 853| 894! 934 975/1015/1056/1096/1137 1178‘1213i
70 = | 754| 792 830 867 905| 943| 981 1018/1056 1094-’11311
75 Z 704| 739| 774| 810| 845 20| 915| 950, 986/1021]1056
30 g 660| 693 726/ 759 792| 825| 858| 891| 924| 957, 990
85 ?, 621| 652| 683| 715! 746| 777| 08| 839| 871| 902| 933
90 = | 587| 616| 645| 675 704| 734| 763| 792| 822| 851| 881
95 E 556| 584| 611| 639| 667| 695| 723| 750 778| 806, 834
100 | = | 528 554] 581] 607| 634| 660 es6| 713| 739| 766| 732
105 E 503| 528 533| 578! 603| 628| 654| 679| 704| 729| 754
110 = | 480 504| 528 552 576| 600| 624 648| 672| 696/ 720
115 é" 459| 482| 505| 528 551| 574} 598| 619| 642| 665| 688
120 ﬂ:' 440| 462|°484' 506/ 528| 530| 372 594| 618| 638] 660
125 f 422| 444| 465 486 506| 528| 548| 570 591 612] 633

ft

130 % | 406| 427| 447) 467| 487) 50| 528| 548| 569| 589) 609
135 = | 391| 411/ 430| 450 470| 490 509| 528/ 548| 568| 587
140 377| 396 415| 434 653| 472| 491| 509| 528 547| 566!
145 364| 382| 401| 419| 437| 455| 473| 492| 510| 528| 546
150 352| 70| 387 405; 422 40| 458 475| 493 510/ 528



S (1, N

B. — TAYOLA indicante il diametro che deve avere la puleggia dell’ albero
di trasmissione, avendo la puleggia del telaio centimetri 40 di diametro.

C:L‘l‘,‘ MANDATE DI SPOLA PER MINUTO
albero g ... i
e | |48 |50 [ 52 | 54 | 56 | 58 |60 | 62 | 64 | 66 | 68 | 70
| 50 1152(1200 1248/ 1296 1344|1392 1440|1488 1536/ 1584| 1632|1680
55 1047|1091 |1134] 1178]1222|1265 1309|1353 1396|1440 1484|1527
© 60 | | 960/1000{1040|1080|1120| 11601200, 12401280, 1320, 1360, 1400
65 § 336| 923| 960| 997/1034/1071]1108]1145]1181/1218] 1255/ 1292
70 || s23] e57| 01| 926/ 960| 994]1028]1063(1097 1131|1166]1200
75 i 768| 800| 832| 864| 896| 928 960| 992|1024|1056]1088 1120
| 80 -% 720| 750| 780| 810| 840| 870| 900/ 930| 960/ 990[1020 1050
35 g 778 706| 734| 762 790| 818| 847| 875| 903| 932| 960/ 988
90 | = | 640| 667| 693| 720| 747| 775| 800| 827| 850| 830| 907| 933
95 ; 606| 632| 657| 682| 707| 733| 758| 783| 808| 834 859| 884
100 |Z | 576| 600| 624| 648| 672| 696| 720| 744| 768| 792| 216] 840
ir' 105 E 548| 571 594| 617] 640 663| 686 708| 731| 754| 777| 800
10 |3 | 524 545] 567| 539 611] 633| 654| 676| 698| 720/ 742 764
115 |2 | 501 52| 52| 563| 5s4| 60| 626| 677| 66s| ess| 709 730
120 E 480| 500| 520| 540| 560| 5%0| 600| 620| 640 660| 620 700
125 E 461| 480| 499| 518| 538| 557| 576| 595| 614| 634| 653 €72
o
130 | 5 | 43| 461] 430] 498| 517| 535| 554 572 591 609| (28| 646
185 |2 | 42| 444| 462| 480| 498| 515| 533| 551| 569 587 604 622
140 411| 428 445| 463| 480| 497| 514| 531| 548| 566| 533 600
| 145 397| 413| 430| 447 463| 480| 496| 513| 530| 546| 564| 579
| 150 384| 400 416] 432| 448| 464| 480| 496| 512| 528| 544| 560
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CAPO III.

COLLOCAMENTO.

Anzi tutto, in un loeale in eui debbansi collocare pitt telai, devesi
procurare che questi siano tutti voltati col pettorale dalla medesima
parte, collocati sulla stessa linea e ad uguali distanze gli uni dagli
altri, si da formare un tutto simmetrico e gradevole all'occhio del vi-
sitatore.

11 conduttore od il meccanico addetto alla montatura del telaio dovra
quindi segnare sul pavimento una linea parallela all’albero di trasmis-
sione da cui il telaio dovra ricevere il moto, e perpendicolarmente a
tale linea collocherd 1'ossatura, come si vede nelle figure 1 e 2.

***

Accioeche il telaio possa funzionare liberamente ¢ indispensabile :

1° Che la cassa (battente), I'albero a manovella (a coudé), I'albero
pel movimento del cassetto di destra e 1'albero portante la puleggia
del telaio siano esattamente orizzontali ;

Quando detti pezzi trovansi esattamente nella descritta posizione,
non occorrerd controllare (col livello a holla d’aria) l'orizzontalita di
altre parti del telaio.

20 Che tutti gli alberi aventi moto rotatorio girino con facilita
nei proprii cuscinetti; che 'ossatura sia solidamente fermata colle ap-
posite viti; che le traverse in legno, il pettorale e 'albero in ferro posto
al disotto del cilindro portafili (bara) formino un angolo retto coi la-
terali in ghisa.

®n

Premessi tali principii della massima importanza, per mettere as-
sieme 1l telaio si dovra procedere nel seguente ordine :
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[. Zoceoli in legno. — 11 piit corto a sinistra ed il piu lungo che
deve portare il supporto della leva a freno a destra (1).

L. Laterali in ghisa. — Si collocano in posizione verticale (ser-
vendosi a tal uopo del filo & piombo) e parallelamente 'un I'altro; 1 la-
terali sono uniti fra loro e formano cosi 'ossatura colle

LLI. Traverse in legno, di cui 1'una con sopporti dell’albero a ma-
novella per la cassa (battente), I'altra con sopporti per 'albero che tra-
smette 11 moto al cassetto di destra; le traverse si fissano ai laterali
con apposite viti, le quali debbonsi stringere solidamente in modo che
'ossatura sia ben connessa in ogni sua parte.

[V. Albero a manovella pel movimento della cassa (batfente).

Altri alberi pel movimento del cassetto di destra e pel moto oscilla-
torio (supposto essere il telalo a regolatore negativo sospeso a vite senza
fine) del cilindro portafili.

Nel collocare a posto i cuscinetti mobili delle due estremita dell’al-
bero a manovella devesi osservare che le punte delle viti a pressione,
a tal vopo fisse nei due laterali, fermino i cuscinetti ove questi hanno
un piecol foro. Lo stesso dicasi per gli altri alberi, 1 eui cusecinettl sono
mobili e si fissano all’ossatura con viti a pressione. Parimenti, una volta
avvitate ben bene tali viti, conviene figsarle solidamente coi rispebtivi
dadi di sicurezza, onde non si svitino pel tremito del telaio in azione.

V. Cassa (battente).— Il congiuntaall’albero a manovella per mezzo
di bracei che le imprimono un movimento di va e vieni facendole chiu-
dere la trama contro I'ordito od allontanandola da questa a seconda
della posizione occupata dalle manovelle.

VI. Pettorale. — Si fissa sul davanti del telaio ed ai laterali del-
I'ossatura mediante apposite viti aventi dadi incastrati alle due estre-
mita del pettorale stesso.

(1) Per destra e sinistra del telaio s’intendono la destra e sinistra di chi gnarda il
telaio, avendo di fronte il tessuto (vedi fig. 1).
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VII. Ossatura superiore. — Serve a portare le rotelle per i licei
0 calze, ed a tenere in sesto il telaio.

VILI. Pezzi pel moto dell’albero a manovella. — Si fissano alla
destra del telaio e sono (vedi fig. 3):
L’albero A con ingranaggio angolare avente 15 centimetri di
diametro;
Due sopporti in ghisa B B" per tale albero;
La cosi detta puleggia morta C, avente 40 oppure 44 centi-
metri di diametro;
Il cono D rivestito di cuoio che deve combaciare colla super-
ficie interna della puleggia morta per imprimere il moto al telaio.
[ingranaggio angolare di 45 centimetri di diametro va fissato con
apposita chiavetta sull’albero a manovella solo dopo aver collocato al
proprio posto il congegno pel moto dei cacciaspole (cacciatori, taquets).

IX.. Congegno per dare e togliere il moto al telaio (:mbracamento,
débrayage). — Tale congegno trovasi alla destra del telaio.
I1costruttoreapplicadue diversi sistema d imbracamento o débrayage.
Propriamente 1l sistema & sempre il medesimo, essendovi variante
s0lo nel freno per far cessare istantaneamente il moto; nell 'uno, il freno
opera per fregamento sulla superficie del cono; nell’altro, sulla base
esteriore del medesimo. La forma esterna del cono varia nei due casi.
[1 freno a frizione sulla superficie del cono va pilt sogeetto a guasti
ed agisce meno bene dell’altro sistema, eppercio nei telai costrutti di
recente vediamo applicato 11 secondo sistema a preferenza del primo.
Sono parti dell'imbracamento (vedi fig. 3):

e) Sopporto in ghisa fisso al zoccolo in legno;

/) Braccio a leva in ghisa con freno;

¢) Braccio a leva per unire la puleggia morta col cono o renderla
libera:

h) Bacchetta di congiunzione tra la manovella L ed il braccio a
leva g ;

) Albero in ferro portante le manovelle;

() Piccola manovella in ghisa | fase all’albero L

m) Grande » N

ORMEZZANO — 2,
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n) Molla in filo d’acciaio innestata sulla bacchetta H e premente
— a telaio in azione — sul braccio a leva G ;

0) Bacchetta di congiunzione tra i bracei di leva F (s

p) Molla in filo d’acciaio per mantenere — a telaio fermo — il
freno aderente al cono;

q) Bastone in legno per dare e togliere il moto al telaio.

11 che premesso, ecco le norme a cui & necessario attenersi nel collo-
care a posto le diverse parti del congegno:

1° L'anello fisso al collo della pulegeia morta dev’essere regolato
col braccio a leva G (vedi fig. 3) in modo che la puleggia stessa possa
venir spostata liberamente, avanti ed indietro, lungo I"asse dell'albero
su cul gira.

Nel regolare la posizione del braccio a leva G & perd necessario 0s-
servare che le orecchie o sproni dell’anello non sfuggano (nel girare)
dalle incassature del braceio.

90 Nel fissare le manovelle LM sull’albero I devesi regolarle in
modo ehe — a puleggia morta unita al cono — la piu grande tocchi
I'ossatura e la pitt piccola si trovi in linea retta colla bacchetta di con-
oiunzione tra detta manovella ed il braccio a leva G. A proposito di
tale manovella & anzi bene farla piegare un po’ a destra, in maniera da
formare un angolo di 160 o 170 gradi colla bacchetta di congiunzione,
angolo avente 'apertura verso I'ossatura ed il vertice sul lato esteriore
del telaio: cosi facendo, il tremito del telaio in azione non potra in-
fluire sull'ordegno ¢ produrre l'irregolare spostamento della puleggia
morta.

30 La pressione della puleggia morta contro il cono non deve es-
sere soverchia, ma bastare all'istantaneo movimento del telaio col fun-
sionare dell’imbracamento. Cid si ottiene regolando convenientemente
i dadi che premono la molla a spirale innestata nella hacchetta di con-
oiunzione H; colla soverchia pressione si ha spreco di forza, ed il fun-
sionare dell’imbracamento riesce meno libero di quanto dovrebbe essere.

X. Ordegno pel movimento dei cacciaspole. — 11 costruttore, nel
«uo libro Métier a manivelle, parla di due diversi sistema di congegni
per il movimento dei cacciaspole (cacciatori, taquets); d’entrambi da
disegni e schiarimenti, sia sul collocamento che per il modo di fun-

zionare. L
Sembra perd che uno dei due sistema sia stato eompletamente ab-
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bandonato: per quali motivi nol saprei; accenno solo al fatto, perché
veggo che 1 telai costrutti in questi ultimi anni (almeno quelli da me
visti nel Biellese) hanno tutti il medesimo congegno. Cid per altro non
toglie che in telai costrutti recentemente (1886) si riscontri un’impor-
tante modificazione nella parte che riflette lo sgrano di sicurezza.

11 nowveau langage, come il costruttore denomina tale modificazione,
ha per scopo d'impedire la frequente rottura dei hracei dei cacciaspole,
inconveniente molto lamentato nei telai meccaniei.

Acciocche la spola (navetta) parta a tempo debito dai cassetti, ri-
ceva una spinta né troppo forte, né troppo dehole, ed il telaio non si
fermi irregolarmente da se, & necessario:

1o Che la spinta della spola abbia principio allorche il pettine si
trova alla distanza di circa 80 millimetri dalla trama del tessuto.

Per ottenere tale posizione si fa girare a mano il telaio sino a che
la cassa abbia superato tutta la salita e principii a scendere. Allorchd
1l pettine © sceso al punto da trovarsi alla distanza di 80 mm. dalla
trama del tessuto, I'eccentrico A (vedi fig. 4) deve essere nel suo punto
pitt sporgente a contatto della rotella B.

IJ solo a questo punto che si colloca sull'albero a manovella I'ingra-
nagglo angolare I (vedi fig. 5) avendo 'avvertenza che il rocchetto D
ingrani in I in modo che 1'eccentrico si trovi a contatto colla rotella B
(fig. 4) nella posizione dianzi descritta.

Avverto che il costruttore in pil casi per facilitare il lavoro del
monteur, contrapunzona un dente dell’ingranaggio E, che deve inter-
narsi fra altri due, pure contrapunzonati, del rocchetto D. Ma oltre ai
casl in cui manca affatto tale contrassegno, pud darsi altresi che il
costruttore incorra in shaglio nel contrapunzonare i denti suindicati.
Sia dunque che siavi o no contrassegno sui denti, chi ¢ addetto alla
montatura del telaio, dovra fare attenzione che la cassa sia nella giusta
relazione di movimento colla partenza della spola, e ¢id nel modo sovra
descritto.

C1d s'intende detto per la montatura del telaio. A telaio in corso di
lavorazione — dato che la spola parta o troppo presto o troppo tardi
— 81 toglie la differenza spostando convenientemente 1'eccentrico A, il
che si fa allentando le viti che lo tengono fisso all’annesso manicotto ed
avvitandole nuovamente dopo aver posto I'eccentrico nella posizione
richiesta. Se poi la differenza ¢ tale da non poter correggersi colle sca-
nalature (coulisses) del manicotto, allora ¢ d’uopo svitare i sopporti
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che tengono fisso 1'albero dell’eccentrico all’ossatura, far sgranare il
rocchetto D e fissare il tutto solidamente all’ossatura dopo d'aver spo-
stato d’un dente o due avanti od indietro, a seconda dei casi, il roc-
chetto D nell’ ingranaggio (1).

2° Che la rotella B (vedi fig. G) essendo a contatto coll’eccen-
trico A ove questi & meno sporgente, tra i salisecendi I e le tacche od
intagli dei settori ei siano circa 10 mm. di distanza.

A tal uopo ¢ primieramente necessario regolare la distanza nel set-
tore &, il che si fa fissando opportunamente il dado H; si regola poi
la distanza fra il saliscendo ed il settore M fissando nella voluta posi-
zione il dado 1.

3¢ 1 saliscendi devono essere regolati in modo da non essere mossi
dai settori allorche c¢i sono spole nei due cassetti di fronte.

Lasciando che la rotella B (vedi fig. 6) sia a contatto dell’eccentrico
A ove questo & meno sporgente, si mette la spola nel cassetto di destra
e si regola il saliseendo di sinistra in modo che il relativo settore possa
eseguire il movimento a cui ¢ destinato senza intaccare nel saliscendo
stesso, il che si ottiene raccorciando convenientemente il correggiuolo
che congiunge il saliscendo al congegno che agisce sulle molle dei cas-
setti. Lo stesso si fa pel saliscendo di destra collocando la spola nel
cassetto di sinistra.

4° A spola nei cassetti, la molla rivestita di cuoio che preme sulla
spola non deve essere compressa contro la bacchetta infissa in senso
verticale sul davanti dei cassetti, ma & d’uopo ei siano sempre circa
due millimetri di distanza tra la molla e tale baechetta. A fermare la
spola nei cagsetti basta la pressione delle rispettive molle. Ogni altra
pressione ingenera inconvenienti, specie la rottura dei bracci caccia-
spole.

50 Le correggie dei bracei cacciaspole devono essere regolate in
maniera che il funzionare dei medesimi concordi colla posizione del-
I’eccentrico, dei saliscendi e del settori.

(Closi pud succedere che un braccio cacciaspole agisca troppo presto

(1) Talvolta la partenza della spola (navetta) avviene troppo presto o troppo tardi
senza che 1'inconveniente ahbbia origine dalla posizione dell’eccentrico ; cio succede
quando le correggie dei bracci cacciaspole non sono ben regolate, come si dirda pit

innanzi al N” 5.
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o troppo tardi, benche I'eccentrico si trovi nella posizione richiesta.
Agisce troppopresto se la correggia che lo congiunge al congegno del
saliscendo ¢ troppo tesa, troppo tardi quando si avvera il caso opposto.
Pud altresi avvenire che un braeccio cacciaspole imprima alla spola una
spinta o troppo debole o troppo forte. Nel primo caso la spola non giun-
ceri in tempo nel cassetto di fronte ed il telaio si fermera. Nel secondo
caso vi giunge con troppo slancio, rincula, la trama si sposta dal can-
nello su cui e avvolta ed il telaio si ferma come nel primo caso. Se la
spinta & troppo dehole, si sposta in basso la correggia de1l bracci cac-
ciaspole. Se troppo forte, si fissa piu in alto.

Ad altre norme conviene attenersi nel regolare le correggie che con-
aiungono i bracci caceiaspole all’ossatura. Cosi, a prima vista sembra
che tali corregeie siano destinate al solo ed unico scopo di rendere piir
facile all’operaio l'estrarre le spole dal cassetti, ma ¢id0 non e. Desse
servono ad attutire lo slancio della spola quando entra nei cassetti e
cosi ne impediscono il rinculo ed il eonseguente spreco di trama collo
staccarsi di questa dal cannello. Per ottenere tale intento, ¢ necessario
che, a cassa (battente) aperta, le correggie tengano 1 bracel cacciaspole
circa due centimetri pitt innanzi della posizione occupata a cassa chiusa.

X1. Congegno pel movimento dei cassetti. — Sonvi felal aventi cas-
setti ad una sola casella per parte, altri a piut easelle da una parte sola,
ed altri a tre o quattro caselle per caduna parte.

(teneralmente, ed in special modo per stoffe operate, 1 pilt in uso
oggidi sono questi ultimi, i quali permettono un impiego di trame
adatto ad una grandissima quantita di tessuti. Quelli a quattro caselle
per parte servono ancora meglio di quelli a tre caselle, potendosi tes-
sere sino a sette qualita diverse di trama (ad un colpo per sorte di
caduna frama) con lieve disturbo e senza spreco di tempo per parte
dell’operaio.

Ometto 1 telai a cassetti con una sola casella per parte od a piut ca-
selle da una parte sola e parlo dei pitt comuni, quelli, cioe, a cassetti
con tre o quattro caselle per cadauna parte.

Aceio 1 cassettl funzionino a dovere, ¢ necessario:

1° Che il loro alzarsi ed abbassarsi concordl colla posizione della
CaSSA.

Nei telai di recente costruzione ¢ impossibile, o quasi, regolare la

posizione dei cassetti in modo che 1l loro movimento non abbia luogo
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al momento opportuno. E ¢id per la forma speciale data dal costrut-
tore agli ingranaggi A e B (vedi fig. 7); basta fissare I'ingranaggio A
i modo che le viti a pressione concordino coi fori praticati sull’albero
a manovella U, per essere certi (salvo sempre il caso di shagli per parte
del costruttore) che 1 cassetti si muoveranno all’ora debita.

Due sono le caratteristiche — 1'una conseguenza dell’altra — che
distinguono gli ingranaggi A B dagli altri applicati nei telai costrutti
per 1'addietro.

L'una sta in ¢id che mentre gli ingranaggi a vecchio sistema avevano
ingranaggio A il centro nell'asse dell’albero a manovella e l'ingra-
naggio B nell’asse del proprio perno (vedi fig. 8), nei nuovi il eentro @
spostato. Conseguenza di tale modificazione: cogli ingranaggi centrici
il movimento d’alzata ¢ discesa dei cassetti avveniva repentinamente
essendo ora eccentrici, i cassetti si alzano e si abbassano lentamente,
s1 che riesce pil sicuro il cambio regolare delle spole.

Cogli ingranaggi eccentrici evvi perd un inconveniente, ed ¢ : che
non si pud affrettare o ritardare il movimento dei cassetti in relazione
colla corsa della cassa, senza spostare 1'ingranaggio A e cosi praticare
altr1 for1 per le viti a pressione con cui tale ingranaggio ¢ fissato sul-
l'albero a manovella. La necessita di dover ricorrere a tale spediente
si fa perd sentire ben di rado, essendo pochi i casi in cui occorra far
anticipare o ritardare il movimento dei cassetti.

Altra differenza tra gli ingranaggi a veechio sistema ed i recenti @
questa: che 1 primi avevano — non sempre perd — i denti contrapun-
zonati per mettere 11 movimento dei cassetti in esatta relazione colla
corsa della cassa. Questi ultimi invece hanno un mezzo dente mancante
in A ed un corrispondente pieno in B.

Ammesso dunque che nei telai ad ingranaggi eccentrici (salvo sempre
il caso di sbagli per parte del costruttore, od assoluta imperizia in
chi monta il telaio) non & possibile incorrere in shagli tali per cui il
movimento dei cassetti non abbia luogo all’ora opportuna, ecco quali
sono le norme per gli ingranaggi a vecchio sistema, cioe centrici,

I movimento di alzata e discesa dei cassetti deve principiare al-
lorche la cassa si trova nella posizione di cui nella figura 8, cioé quando
'estremitd dello sprone R sorpassa di circa 20 millimetri l'arresto S
isso sulla molla del pettorale.

I1 movimento dei cassetti principia all’ora necessaria, regolando con-
venientemente 1'ingranaggio B, facendolo cio ingranare in A in modo
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che 1'asta C, congiunta al bilanciere D, faccia occupare ai coltelli fissi
alle estremitd superiori delle aste B F, la posizione seguente: Il col-
tello dell’asta F deve essere sul punto di spingere in su il gancio che
agisce sulla leva dei cassetti; il coltello dell’asta 1 sul punto di pre-
merlo in hasso (1).

90 Al cambiarsi delle gpole le caselle dei cassetti devono trovarsi
a livello preciso della tavola (planche) della cassa.

Per ¢id conseguire occorre anzitutto regolare convenientemente 'asta
B, che congiunge il congegno A (vedi fig. 9) al braccio di leva U a
contatto dei cuori D D', o rotelle ad S. 11 costruttore osserva che il
congegno A deve essere regolato dall’asta suddetta in maniera che, a
cassetti abbassati, il perno X disti (per cassetti a 4 caselle) di 94 mil-
limetri dalla verticale abbassata dal centro Z, di soli 60 millimetri per
cassetti a 3 caselle; il monteur fard bene ricordarsi opportunamente
di tale avvertenza.

Quando le caselle non si alzano tutte a livello preciso della tavola
della cassa, il male sta sempre, o quasi, nelle rotelle ad S: & in queste
che occorre agire. Ma se ¢ facile togliere 1'inconveniente, tanto piu
pud aumentare non procedendo colla massima prudenza nel modificare
le rotelle ad S ; poiche & d'uopo limarle lievemente ove combaciano
colle rotelle dei bracei a leva; limate eccessivamente, riesce difficile
assai ripararle, ed il difetto a cui si voleva porre rimedio si fa mag-
siore. Dal che ne viene per naturale conseguenza di non far subire mo-
dificazioni alle rotelle ad S se non quando si ha piena certezza che 1l
difetto deriva dalle medesime, se non dopo aver esauvite tutte le prove
possibili nel regolare — a mezzo delle rispettive aste di congiunzione
— il congegno A, sia coi bracei a leva che col gambo a doppio dado del
cassetti. Avverto altresi che prima di modificare le rotelle ad & sara

(1) Recentemente (marzo 1887) il costruttore modificd I'ingranaggio A (vedi fi-
gara 7) in questo senso che, avendo pur sempre tale ingranaggio forma eccen-
trica, pud spostarsi avanti od indietro sull’albero C, in modo da far anticipare o
vitardare a volonta il movimento d’alzata e di discesa dei cassetti. A vece di viti
a pressione con punta acuta che s’interna in determinati fori dell’albero C, I'in-
granaggio ad ultimo sistema ha viti a pressione con punta piana che agisce su
dischi semicircolari adattati alla superficie dell'albero C; un’orecchia con scana-
latura e vite a pressione serve poi a regolare l'ingranaggio nella posizione voluta,
fissandolo all’eccentrico E (vedi fig. 17) della méeanique armure.
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bene far lavorare a vuoto (ciot senza catena) il telaio per aleune ore,
possibilmente anche per uno o piut giorni, ¢hé alcune volte il difetto
scompare insensibilmente col funzionare dei diversi congegni. Dato poi
che le caselle persistano nell’alzarsi od abbassarsi irregolarmente, al-
lora & d'uopo modificare (sempre perd a poco per volta e colla massima
cautela) le rotelle ad S nel modo che segue:

Per la prima casella non occorre modificare le rotelle ad S.

Per la seconda, se ¢ troppo alta, ad es. di un millimetro, si toglie
con una lima dolee 1'egual quantita di ghisa nel cavo superiore della
rotella adS che agisce sul braccio piit corto della leva ; se invece & troppo
hassa, si toglie 1'egual quantita nel cavo inferiore della stessa rotella.

3* Casella. — B troppo alta, mettiamo di 2 millimetri ? Si toglie la
meta (1 mm.) della differenza nel cavo superiore della rotella che agisce
sul braccio pitt lungo della leva. Se troppo bassa, si toglie la meta
della differenza nel cavo inferiore della stessa rotella.

4* Casella. — Se ¢ troppo alta (ad esempio di 2 mm.) si toglie la
meta della differenza (1 mm.) nel cavo superiore della rotella che agisce
sul braccio piut corto della leva, ed !/, ciod ('/, mm.) della differenza
nel cavo superiore dell’altra rotella. Se invece & troppo bassa, si toglie
la differenza limando (nelle condizioni sovradette) le due rotelle nei
cavi inferiori.

Ci sono casi in cui piu caselle si presentano contemporaneamente
troppo alte o troppo basse. Cosi pud avvenire che la 2* e la 4* siano
troppo alte, mentre la 3" si trova giusta. Si rimedia limando il cavo
superiore del cuore che agisce sul braceio pitt eorto della leva. Se in-
vece sono la 3* e 4° alte e la 2* giusta, allora si lima nel cavo supe-
riore della rotella che agisce sul hraccio lungo della leva.

In ogni caso ¢ bene avvertire che nessuna delle caselle deve trovarsi
piit bassa della tavola (planche): il cambiamento delle spole non sara
difettoso quando le caselle si trovano un tantino piu alte della tavola;
altrettanto non pud dirsi nel caso inverso.

3 Le rotelle ad S devono — tirate in alto o premute in basso dai
rispettivi ganei od aste ad uncino — presentare a colpo sicuro il loro
punto di contatto colle rotelle dei bracel a leva. In altri termini: il
contatto deve effettuarsi in maniera che — a cassetti in posizione di
partenza della spola — le rotelle dei bracel a leva devono aderire ai
cavi delle rotelle ad S, né queste cercare di spostarsi allontanando i ri-
spettivi ganei dai coltelli scorrevoli nella scatola sovrastante.



Se l'aderenza delle rotelle dei hracei non avviene precisamente nei
cavi delle rotelle ad S, pud succedere che i cassetti — al partire della
spola — subiscano un lieve spostamento d’alzata o di discesa, e cosl
avvengano guasti si alla spola che al tessuto. Per due diverse cause
puo verificarsi I'inconveniente in parola: la prima quando 1 freni ade-
renti alle rotelle ad S non sono abbastanza tesi la seconda quando 1l
bilanciere D (vedi fig. 8) e le aste Il I' non eseguiscano una corsa cor-
rispondente allo scopo a cui sono destinati.

La tensione dei freni deve essere tale ehe — essendo la 4* casella a
livello della tavola (planche) — premendo indietro 1 ganci sino a non
essere pitt a contatto del coltello congiunto alle aste I F"¢, i cassetti
devono abbassarsi lentamente in forza del proprio peso.

11 segno pitt sicuro che i freni sono abbastanza tesi sta in cio che i
canci devono essere costantemente aderenti ai coltelli durante la corsa
dei medesimi. La soverchia tensione dei freni produce spreco di forza
ed assoggetta diversi pezzi a guasti e rotture.

Allorche 1l telaio lavora si dovra poi avere la massima cura di non
spargere olio sul freni. Se ¢i10 avviene, l'aderenza colle rotelle ad S si
fa jrregolare; & necessario toglierli, asciugarli hen bene, spargere sul
cuolo un po’ dicenere o di pece greca polverizzata e rimetterli nuova-
mente a posto.

P’er quanto concerne la corsa del bilanciere e delle aste che lo con-
giungono al coltelli, eccone 1 rapporti colle rotelle ad S. Se la corsa del
bilanciere non e giusta, le rotelle ad S girano troppo od insufficiente-
mente ; in entrambi 1 casi il contatto colle rotelle dei bracci non av-
viene nei cavi del cuori, ma bensi o piu in alto o pitt in basso: se la
corsa ¢ soverchia, si accorcia l'asta C (vedi fig. 8) ; se insufficiente, sal-
lunga I'asta medesima. Pud anche darsi che la corsa del hilanciere sia
regolare, ma che ¢10 nondimeno 11 cavo dei cuori resti pitt in alto del
punto richiesto. In tal caso occorre allungare le aste F F'=; se invece
1l cavo resta pitt in basso,si raccorciano le altre due aste I} E"s. Lemo-
dificazioni sovra deseritte essendo pitt lavoro da fabbro che da monteur,
devesi ricorrere ad esse con molta e molta prudenza ed eseguirle esat-
tamente, onde non cadere in guai maggiori di quelli a cui si cerca porre
rimedio.

XII. Subbii — Regolatori per l'ordito e per il tessuto. — Benche
l'ordine di montatura del telaio richieda a questo punto il collocamento
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dei subbii, effettivamente 1 medesimi non si mettono a loro posto se non
all'atto di far lavorare il telaio.

I1 telaio Schoenherr pud avere tre diverse specie di regolatori per
svolgere la catena ordita dal subbio su cui e avvolta, quali regolatori
il costruttore denomina: Regolatore a freno, regolatore negativo so-
speso a vite senza fine e regolatore positivo.

Legolatore a freno. — Prende denominazione dal fatto che lo svol-
gimento della catena sta in ragione diretta alla maggiore o minore re-
sistenza esercitata da appositi freni aderenti alla superficie di due pu-
leggaie fisse al subbio.

[1 cambiamento della temperatura e dello stato igrometrico dell’aria
influisce sulla resistenza dei freni. Lo stesso avviene umettando inav-
vertentemente di materie oleose sia i freni che le puleggie del subbio.
Da ¢id ne consegue che il regolatore a freno a tratti svolge maggior
quantitd di catena, a tratti meno, si che la densita del tessuto riesce
tutt’aliro che uniforme e perfetta. E tanto son giuste tali osservazioni,
che oggidi il telaio con regolatore a freno viene accettato colle mas-
sime riserve dai produttori di stoffe e modificato con altro regolatore,
tantosto ci0 & possibile.

Regolatore negativo sospeso a vite senza fine. — Funziona meglio
assai del regolatore a freno, eppercid lo si vede applicato alla maggior
parte dei telai costrutti in questi ultimi anni.

Esso differenzia dal regolatore positivo in ¢id che mentre questo svolge
una data quantitia di catena, qualunque sia il numero delle inserzioni
e la grossezza della trama introdotta nel tessuto, 11 regolatore negativo
svolge una quantitd di catena ordita che sta in rapporto alla tensione
della catena tessuta, ossia alla grossezza del filo di trama ed al numero
delle inserzioni.

Per 1’esecuzione di certe stoffe ed in opifici non aventi forza motrice
sviluppata con velocitd regolare ed uniforme (vedi velocita a pag. 8, 9,
10) il regolatore positivo serve meglio del negativo ; in generale pero,
il regolatore negativo &, con ragione, considerato di piu facile con-
dotta e pil esatta esecuzione di lavoro del regolatore positivo.

Nel collocare a proprio posto e regolare le diverse parti del regola-
tore negativo, occorre attenersi alle seguenti norme:

1° 1 sopporti ehe sostengono il cilindro portafili (bara) debbono
fissarsi in modo che — a cassa chiusa — il filo dell’ordito segni una
linea retta tra il cilindro portafili, le magliette dei licei e la tavola




della cassa, come si vede nella figura 10, Se i sopporti del cilindro
portafili sono fissati troppo in alto, il filo dell’ordito segnerd una linea
curva, come vedesi nella figura 11, e sicade nel seguente inconve-
niente: A cassa aperta le fila del rovescio restano piu tese di quelle
del ritto della stoffa, quelle si rompono e queste avanzano nel tessuto.
Se troppo in basso, la curva sari in senso inverso; a cassa aperta, le
fila di sopra si spezzano, mentre quelle di sotto avanzano come nella
figura 12. Cid s’ intende sempre detto per la maggior parte dei tessuti.
Per tessuti speciali puo darsi benissimo il caso di dover regolare 1 sop-
porti del cilindro portafili in maniera che le fila del ritto siano — a
cassa aperta — piu tese di quelle del roveseio o viceversa; ma 1'ecce-
zione non fa regola.

2" Lo svolgersi della catena avviene in maggiore 0 minore quan-
tita, a seconda delle posizioni occupate (vedi fig. 13) dal peso A sul-
"asta a leva; dalla bacchetta B sull’asta medesima e dalla rotella
eceentrica C nel rapporti col settore dentellato dell’ asta.

Siccome il numero di trame ingerte in una data quantita di catena
sta in ragione inversa allo svolgersi di questa dal subbio, ottenendosi
cosl molta densitd di tessuto-collo svolgersi di poca catena e viceversa,
cos1, per ottenere un tessuto pitt o meno denso, basta disporre conve-
nientemente le tre parti sovraccennate del regolatore. Generalmente si
allontana 1l peso A dal perno dell’asta per accrescere la densitd del
tessuto, e lo si avvicina per ottenere una stoffa meno densa; ma c¢id
sempre non basta. Anzitutto ¢ bene regolare (a mezzo del dado fisso
sulla bacchetta B) 1'asta a leva in modo che — a cassa chiusa — segni
una linea orizzontale, o di ben poco inclinante in basso dalla parte in
cui trovasi il peso A. Il dado poi della bacchetta B, delle tre incassa-
ture semicircolari esistenti sull’asta, deve occupare quella di mezzo,
spostando il dado solo nell’ incassatura di destra quando la stoffa riesce
troppo densa, benche il peso si trovi nel punto pin vicino al perno del-
I'asta, spostandolo invece a sinistra se non si puo introdurre la neces-
saria quantitd di trama, benche il peso si trovi all’estremita dell’asta.
La rotella eccentrica C pud anch’essa venir spostata, accid il nottolino
D intacchi pitt 0 meno presto nella ruota dentata E: la si sposta (fa-
cendola sgranave dal settore del hraccio a leva ed ingranandola oppor-
tunamente di bel nuovo) a sinistra per far intaccare prima il nottolino,
a destra per farlo intaccare pitt tardi.

Di queste e d’altre norme dovra rammentarsi piu chi conduce il telaio
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che chi lo monta, essendo addirittura impossibile, nel mettere assieme
il telalo, evitare tutti quei piceoli inconvenienti che si fanno vivi solo
col lavorare del telaio e che camhbiano d’origine e natura col succedersi
delle catene che si vanno tessendo.

Regolatore positivo. — 1 rappresentato dalla figura 14. L’oscilla-
zione del eilindro portafili avviene come nei telai aventi regolatori a
freno, cioé indipendentemente dallo svolgersi della catena dal subbio.
Ha il vantaggio sul regolatore negativo che il numero delle inserzion
di trama introdotta in una data quantitd di tessuto rimane sempre
eguale, sia che il telaio abbia velocitd regolare ed uniforme o no. Vice-
versa, @ a preferirsi il regolatore negativo per tutte quelle stotfe in cui
la grossezza o titolo del filo di trama non & perfettamente uniforme.
Col regolatore positivo la densita del tessuto cresce e diminuisce —
nel corso della stessa catena — in ragione della grossezza della trama,
s1 che se questa non & perfettamente uniforme, la stoffa riesce difettosa
assai pitt che nei telai a regolatore negativo. Altro inconveniente e
questo: col regolatore positive, quando I"operaio deve cercare la trama
o disfare parte del gia tessuto, ocecorre regolare a mano la tensione
della catena prima di tessere altra trama. Qualcosa di simile avviene
anche col regolatore negativo, ma con questo oceorre hen minore atten-
zione ed intelligenza per parte dell’operaio nel regolarsi 1l lavoro.

(ol regolatore positivo per far svolgere maggior catena, si regola la
vite A in modo che il perno B s'allontani dal centro dell’albero a ma-
novella. Si fa avvieinare il perno per far svolgere minor catena.

I; con questo passo ai regolatori del tessuto.

Ve ne ha di due specie o sistema: negativi e positivi. Enframbi pos-
sono essere diversamente costrutti in alcune loro parti; in massima
perd vengono applicati al telaio come si vede nelle fig. 15 e 10, di cul
una (15) rappresenta il regolatore negativo, 'altra (16) 1l positivo.

La denominazione negativo e positivo © motivata dal fatto che nel
negativo I'ordegno agisce in ragione della trama tessuta, nel positivo
indipendentemente. Precisamente come nei regolalori della catena, 1n
cui quello negativo svolge un tanto di catena corrispondente al numero
delle inserzioni ed alla grossezza della trama, il positivo svolge una
quantita fissa dell’ordito ogni tante mandate, poco importa che sulla
spola ei sia trama grossa, fine, od anche non ce ne sia affatto.

11 resolatore negativo deve far avanzare il subbio in modo che 1l
pettine chiuda la trama senza che il tessuto ne risenta una scossa ne




troppo forte, né troppo debole: la scossa deve essere tale che — a cassa
ﬂpertﬁ — il tessuto deve recedere verso il pettine di circa sei milli-
metri. Se il tessuto recede dippiu, la scossa sard troppo forte ed indica
che il subbio non gira a sufficienza. Se recede meno, s’ avvera il caso
opposto d’'una scossa troppo debole, perche il subbio gira e tende la
stoffa pit del necessario. Per far avanzare la stoffa in giusta misura, si
regola il peso A fisso alla hacchetta B ; se ne sposta la vite, o perno,
nel foro a destra per far avanzare meno il tessuto; nel foro a sinistra
per farlo avanzare maggiormente. Dato poi che ¢id non basti, si dovri
cambiare 11 peso A, sostituendolo con altro pin 0 meno grave.

I1 regolatore positivo ¢ d'assai pit difficile condotta del negativo. Per
ottenere una voluta densitd nel tessuto, occorre applicare ingranaggi
di diverso diametro, onde farlo avanzare pitt o meno presto. Il vero che
1l costruttore nel suo libro Métier a manivelle di apposito prospetto
indicante il numero dei denti che 1'ingranaggio deve avere per inserire
una data quantitd di trama ; ma non & men vero che gli ingranaggi di
cambio occorrenti per ottenere il minimo ed il massimo della densita
nella stoffa passano 1 70 (dico settanta), 11 che ingenera sempre un
po” di confusione e perditempo per parte del tessitore. L'ingranaggio
di cambio ¢ rappresentato dalla lettera A nella figura 10.

XIII. Meccanismo pel movimento dei licei (mécanique armure). —
Aceciocche 11 meceanismo pel movimento dei licel funzioni hene é ne-
cessario :

1° Allorche la grande manovella X (vedi fig. 17) si trova nella
sua pin alta posizione, 1 coltelli devono premere leggermente le con-
tromarcie,in modo che fra le tacche di queste ed 1 coltelli ¢ sia mezzo
centimetro di distanza.

Sottiene tale scopo svitando 1'asta A ov'eé appositamente congiunta
ed avvitandola di bel nuovo dopo averla raceorciata od allungata quanto
basta.

2% Le contromarcie devono corrispondere esatiamente alla di-
visione della cartella del disegno.

Cio si ottiene collocando una cartella qualsiasi sul cilindro porta-
cartelle, e regolando le guide delle contromarcie in modo che il loro
braceio mobile F (vedi fig. 18) sia esattamente sovrapposto alle corri-
spondenti rotelle della cartella stessa.

3% Il cilindro portacartelle dev'essere fissato ad un'altezza tale
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da permettere al coltello anteriore B d'intaccare a colpo sicuro nelle
tacche delle contromarcie, e cio senza che le contromarcie premano il
coltello in nessuna posizione della sua corsa.

Per cid conseguire s’alzano ed abbassano convenientemente i cusci-
netti mobili del cilindro portacartelle.

4° La rotella a piuoli dev’essere fissata nel cilindro portacartelle
in modo che 1l doppio uncino C possa intaccare nei piuoli tanto supe-
riormente che inferiormente, in maniera cio¢ che la cartella posta sul
cilindro possa girare liberamente tanto in avanti, per il regolare svol-
agimento dell’opera, che all'indietro, per cercare la trama quando si
rompe, 0 per falle nel tessuto.

Generalmente la rotella a pinoli viene diggia fissata nella giusta po-
sizione dal costruttore; dato perd che cid non avvenga, sia che si tratti
del trasloco e montatura di telai usati, o per qualunque altra causa, il
monteur dovrd fissare detta rotella piit 0 meno avanti sul eilindro por-
tacartelle sino a che 1 piuoli si trovino in posizione corrispondente al
doppio uneino.

5° 11 cilindro portacartelle deve essere posto in moto al momento
opportuno, in modo che le tacche delle contromarcie possano intaccare
liberamente nei coltelli.

A tal uopo occorre primieramente far girare a mano il telaio sino
a che 1'asta D si trovi nella sua pilt alta posizione; cid esegnito, si
regola il doppio uncino C in modo che il gancio superiore intacchi li-
beramente (cio® senza soverchia aderenza) nei piuoli dopo aver fatto
eseguire un sesto di giro al cilindro portacartelle: a tale posizione s
fissa solidamente sull’albero H, portante il doppio uncino, la manovella
infissa sull’asta D.

Cid s’intende detto per la montalura del telaio: per piccole differenze
sorgenti a telaio in azione, basta spostare convenientemente 1l perno
che tiene congiunto il doppio uncino alla guida annessa.

6° Per far aprire pitt o meno presto le contromarcie, che alla loro
volta faranno aprire e chiudere pitt o meno presto 1 licel, si regola il
perno dell’asta A fisso all’eccentrico E.

Ordinariamente tale perno si fissa a metd della scanalatura (cou-
lisse) di cinque o sei centimetri praticata sull’eccentrico; per tessuti
speciali lo si sposta e fissa pit 0 meno in avanti od indietro nella sca-
nalatura, a seconda delle esigenze del lavoro.
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CAPO 1IV.

MESSA IN ATTIVITA DEL TELALO — OPERAZIONI CHE DEBBONO PRECEDERLA
E SUSSEGUIRLA — AVVERTENZE VARIE.

Collocate a proprio posto e colle norme dianzi date le diverse parti
del telaio, altro rimane a fare prima di mettere il medesimo in lavo-
razione : debbonsi piazzare tutti quegli accessori di cui non ho tenuto
parola nell’ordine di collocamento per non riuscire, direi, inutilmente
n0i0so a chi ha appena un po’ di conoscenza del telaio Schoenherr. Una
gran parte, anzi, di tali accessori, il montewr 'avra diggia collocata a
proprio posto a volta a volta che gli sard venuta fra le mani nel collo-
camento del telaio. I'ra gli altri accessori che debbonsi collocare solo
nell'atto di mettere il telaio in lavorazione, accenno i tempiali ed i
subbii; le verghe con relative catenelle portalicei, se collocate prima
d'aver fatto camminare a vuoto il telaio, occorrera ritoglierle per evi-
tare guasti si alle catenelle che alle contromarcie a cui sono con-
agiunte (1).

Prima di earicare il telaio & poi assolutamente necessario farlo
camminare a vuoto per qualche ora, od anche per giornate intiere. I
regola, anzi, far camminare il telaio con mécanique armure ferma, il
che si ottiene togliendo 1'asta A di congiunzione tra la manovella del-
Peccentrico B (vedi fig. 17) ed il grande braccio a leva della meé-
cangue, |

C1 sono congegni che per essere hen regolati occorre mettere il te-
laio in azione. Fra tali congegni occupano il primo posto quello pel
movimento dei cacciaspole e 1'altro pel movimento d’alzata e discesa
dei cassetti. Eeco come si procede:

(1) Naturalmente non avverranno guasti se le catenelle porteranno i licei. Sie-
come perd i licei non debbono venir collocati se non all’atto di far tessere il te-
laio, cosi resta fermo quanto dianzi si disse,
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Si fissa il pettine sulle apposite incassature della cassa (battente).Si
lubrica ben bene il telaio con olio di buona qualita, hadando che i fori
del cuscinetti non siano otturati da borra od altre materie che impedi-
scano all’olio di giungere ai perni alla cui lubricatura ¢ destinato.

A proposito di lubricatura avverto anzi che — a telaio nuovo — de-
vesi ripetere a brevi intervalli di tempo, asciugando perd sempre 1'olio
gid somministrato precedentemente e nettando ben bene il telaio.

C1d fatto, si fermano 1 cacciaspole (tirando e fermando opportuna-
mente sul coperto del pettine il correggiuolo che agisce sui saliscendi)
e s1 da 11 moto al telaio; inutile dire che 1 cassetti e la mécanique ar-
mure non devono funzionare, come altresi il felaio deve camminare so-
lidamente e pianamente, senza produrre rumori od attriti sospetti.

Il telaio dovra essere costantemente assistito dal personale addetto
alla sua condotta, onde arrestarne repentinamente il moto al minimo
rumore di natura sospetta, al minimo indizio che ci siano ordegni non
funzionanti a dovere. In questo caso si dovra verificare se ci sono dadi
non hene serrati, se perni che si spostino o che non girino colla neces-
saria facilitd, cercare insomma l'origine del rumore o dell’attrito so-
spetto e rimediarvi.

Fatto camminare per un po’ di tempo il telaio, visto che non ¢1 sono
inconvenienti, e toltill 1n caso che ce ne siano, si fa laneiare la spola
col mettere in moto i cacciaspole e regolandone la spinta, come gia si
e detto prima d’ora, al Capo IV, pag. 18, 19, 20, 21.

Fermati di bel nuovo 1 cacciaspole, si mette in moto la méecanique
armure ed 1 cassettl.

Per la mécanique armure avverto che le contromarecie devono aprirsi
saltuariamente una si e 1'altra no col disegno a tela semplice, per il
che conseguire basta collocare apposita cartella sul cilindro portacar-
telle; avverto altresi che le contromarcie devono essere ben bene lu-
bricate, tanto nei perni del braccio mobile quanto ove questo aderisce
al resto della contromarcia nel senso della sua lunghezza: i bracei mo-
bili devono muoversi con tutta facilitd, alzarsi al contatto delle rotelle
della cartella ed abbassarsi subito appena cessa tale contatto.

[ cassetti & bene farli alzare ad una casella per volta col disegno a
5 od a 7 spole, quale disegno & rappresentato dalle figure 19 e 20. I
a questo punto che devesi regolare esattamente il movimento dei cas-
setti, attenendosi alle norme di cui al Capo 1V, pag. 21, 22, 23, 24, 25.

Visto che il movimento dei cassetti & regolare in ogni sua parte, si fa



R

lanciare la spola col disegno a 7 od a 5 spole, in modo ciod che la stessa
spola vada ocenpando tutte le caselle dei cassetti.

S
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Messo in cotal modo alla prova il telaio, si nel suo assieme che nelle
sue diverse parti, il conduttore pud disporne la messa in lavorazione
ed andar certo che funzionerd a dovere; naturalmente potranno sorgere
inconvenienti imprevisti, ma saranno presto tolti ove si abbia cura di
ricercarne la causa, e I, e non altrove, applicare il rimedio opportuno.

Cosl anche quando il telaio & in lavorazione da pilt tempo, sorgono
inconvenienti che ne impediscono il buon andamento. Cid del resto &
nell’ordine naturale delle cose. Qualunque ordegno, per quanto per-
fetto esso sia, va soggetto a guasti; nessuna meraviglia quindi se
anche 1l telaio Schoenherr & suscettibile di rotture o d’irregolare egecu-
zione di lavoro.

I difetti pitt comuni e pin frequenti si riscontrano nel movimento
dei cassetti e dei cacciaspole. In questi due congeoni, nove volte su
dieci, ecco ove devesi ricercare l'origine degli inconvenienti a cui va
soggetto 11 telaio.

E qui giova ripetere quanto gid dissi prima d’ora (Capo I1: Velociti)
che 21 coefficiente massimo del buon andamento del telaio e della sua
lunga durata sta nella velocita regolare ed uniforme.

Di tale verith incontestabile sarebbe a desiderare si persuadessero
meglio molti e molti produttori di stoffe, i quali, se tanto si eurano
d’acquistare telai meccanici, d’altrettanto e pin traseurano di provve-
derli di buoni regolatori automatici per 1'uniformita di moto: meno
telai e pin regolatori, ecco il vero modo di produrre molta stoffa, otte-
nere perfetta esecuzione di layoro, ammortizzare facilmente I"acquisto
del telaio, sia colla sua maggiore durata, che colle tenui spese di ripa-
razione,

N¢ con cid devesi intendere che qualsiasi altra cura riesca superflua.
1 telaio deve essere hene assistito, ben condotto e sopra tutto tenuto
diligentemente pulito. La poca pulizia, oltre al dinotare trascuranza
e necligenza, pud essere causa di rotture, d’inconvenienti sia sulla
(qualita che nella quantiti del tessuto. Occhio dunque acch® i telai
sieno tenuti costantemente ben netti dal grassume, borra, polvere ed
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altre materie che ne otturano 1 fori per la lubricatura dei perni, ne
impediscono il libero funzionare, danno al telaio aspetto spiacevole,
accorciandone grandemente la durata.

-pHn -'}:li

Altri fautori pitt o meno direfti, ma sempre della massima impor-
tanza, della rendita del telaio sono i seguenti:
l° La maggior lunghezza possibile delle catene che si vanno
tessendo ;
20 Orditoio mececanico
3" Incollatore meccanico ed asciugalore delle catene wncollate.

Lunghezza delle catene. — Certamente il produttore di stoffe non
pud sempre disporre di catene lunghe oltre i 100 metri, e cid sia per
lo syariato assortimento di disegni che produce, come per altre nume-
rose cause su cui non ¢ qui il caso d'intrattenerci. Tuttavia tutti 1
produttori ocnlati converranno meco nell’ammettere che la rendita del
telaio cresce in ragione diretta alla lunghezza (limitata s’intende ai
600 metr1) delle catene.

Dire che le frequenti interruzioni di lavoro, prodotte dal succedersi
di catene corte sul telaio, vadano tutte a danno della quantitd di tes-
suto, @ cosa si evidente che non occorre parlarne. Lo stesso dicasi
dello spreco d'ordito che si effettua tra ogni catena tessuta e l'altra
principianda.

B il danno non si restringe alla quantitd di lavoro, ma s'estende
alla esatta esecuzione di questo. Poiche ¢ veritd incontestabile otte-
nersi un lavoro tanto piu perfetto quanto maggiore & 1'uniformita e
continuita d’esecuzione.

Per tali motivi quindi sarebbe ad augurarsi che per trarre il mag-
oiore utile possibile dal telaio meccanico i produttori di stoffe conei-
liassero l'esigenza di fabbricazione con una lunghezza di catene tra 1
200 ed 1 400 metri.

Orditoio meccanico. — Ma le catene aventi pit di 100 metri di
lunghezza non & possibile ordirle sull’orditoio a mano, di qui la neces-
sita dell’orditoio meccanico.
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Oltre al rendere possibile l'orditura di catene lunghe, 1'orditoio
meccanico ha su quello @ mano un’altra utilitd importantissima, quale
quella della perfetta uniformitd di parallelizzazione e sovrapposizione
dei fili d’ordito. Nell'orditoio a mano & addirittura impossibile otte-
nere catene in cui non ci siano fili incrociati ed inegualmente sovrap-
posti gli uni agli altri. Inconveniente questo le cui dannose conseguenze
hen son note al tessitore, che deve correggere sul telaio le incrociature
ed annodare i fili che si spezzano in causa di queste.

Senza tema di errare, si pud asserire che fra una catena ordita a
mano ed altra eguale ad orditoio meceanico, sul telaio questultima
verrd eseguita assai meglio della prima, conseguendo altresi un rigparmio
di tempo che varia tra il 10 ed il 20 per cento.

Incollatore meccanico ed asciugatore delle catene incollate. — Scopo
precipuo di tale ordegno si & di ottenere uniformitd d'incollatura ed
asciugamento garantito delle catene, qualunque sia lo stato atmosfe-
rico, tanto cioé in tempo di ploggia che no.

Se la colla non @ applicata uniformemente sulla catena (in modo
ciod che tutte le fila dell’ordito siano imbevute allo stesso grado di
colla) ne riescird meno facile la tessitura, poiche il filo riesce aspro
ov'e coperto di soverchia colla e debole nei tratti deficienti. In en-
trambi i casi il filo facilmente si spezza. Se aspro per soverchia colla,
aderisce e fa corpo colle fila contigue; se mancante di colla, si spoglia
passando nelle magliette dei licci e fra i denti del pettine.

L'utilita poi dell’ascingatore meccanico & inapprezzabile.

Gli ascingatori comuni (fendaggi) su cul la catena viene stesa
all’aria aperta ed all’azione del sole, servono passabilmente (poiche, &
bene ritenerlo, la catena non pud che scapitarne nel passare dalle mani
dell'orditrice a quelle di chi l'incolla e fa asciugare prima di giun-
gere all’operaio che 1'insubbia) tuttavolta che il tempo & bello o che
almeno si mantiene asciutto. Ma quando piove, nevica, o laria &
carica d'umiditd, allora tali asciugatori non servono piu, donde il
danno innegabile e sempre rilevante di dover tenere i telai inoperosi
per mancanza di catene asciutte.

La Casa Schoenherr costruisce orditol meceanicl con annesso ordegno
per incollare, asciugare ed insubbiare le catene.

Fedele al principio di non farve della semplice »éclame alla Casa
Schoenherr, non posso perd astenermi dall'indicare gli asciugatori
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Schoenherr come 1 meglio rispondenti allo scopo eui sono destinati.
Altri costruttori (segnatamente lo Hartmann) forniscono asciugatori
benissimo 1deati e che funzionano pilt celeremente degli asciugatori
Schoenherr, ma il prineipio su cul poggiano, & a mio avviso, meno
buono di quello su cui basa I'asciugatore Schoenherr. Poiche, mentre
in questo la catena mcollata vien fatta asciugare sul prineipio del-
I'aria libera (avvolgendo la catena su d’un apposito tamburo che
gira con una determinata velocitd) e cost la colla si insinua unifor-
memente nel filo, lasciando 'ordito morbido ed elastico; negli altri
asciugatori la catena entra in apposito essiccatoio, riscaldato ad un
grado abbastanza elevato, per uscirne assai meno elastica e morbida
che nell’asciugatore Schoenherr.

Come gid dissi, gli asciugatori coslrutti da altre Case funzionano
pilt celeremente (e cosi in parita di tempo si potranno asciugare ca-
tene piu lunghe) degli asciugatort Schoenherr, ma tale vantaggio ¢
ben lungi dal compensare la mancanza d’elasticita e morbidezza che
s1 verifica nella catena.

CAPO V.

D1sPosIZIONT DELLE CARTELLE PER ESEGUIRE UN DATO DISEGNO
UL TESSUTO,

A chi ha appena un po'di conoscenza di arte tessile ¢ noto che 1'ot-
tenere un dato disegno od opera nella stofla dipende dalla disposizione
con cui lavorano, sia le fila dell’ ordito che del tessimento.

Cosi la stoffa sard a saia, tela, satino, ecc. a seconda dell’aprirsi
e chiudersi in un dato ordine delle fila dell’ordito: alle quali denomi-
nazioni possono aggiungersi i qualificativi di semplice o doppio, se-
condoche trattasi di stoffa semplice estiva o doppia invernale, e ¢id
sempre in rapporbo alla disposizione di lavoro nell’ordito.

L’ordine di lavorare delle fila dell’ordito costituisce il disegno della
catena. Alla sua volta la stoffa sard unita o rigata se vi s'inserisce
una sola qualitd di tramaj; varia o quadretfata, se diverse per colore o
titolo.

La disposizione di tessimento costituisce il cosi detto disegno dei
cassettl.




Disegno della catena, ossia movimento dei licci. — Nel telaio Schoe-
nherr un liceio si alza quando al braccio mobile della contromarcia a
cul e congiunto corrisponde una rotella; s'abbassa se ¢'d un semplice
tubo nella cartella del disegno.

C10 posto, ¢ facile assai regolare 'aprire e chiudersi delle fila del-
I'ordito; basta comporre la cartella in maniera che ci siano rotelle ove
1 licei debbono alzarsi e tubi ove debbono abbassarsi, precisamente
come nel telaio a mano, in cui i licei si alzano quando ¢’® un bottone
sulla cartella e non si muovono se non ¢i sono botfoni corrispondenti.

Le figure 21, 22, 23 e 24 danno la messa in cartella di diversi di-
segnl.

Per le contromarcie in soprannumero per 1'esecuzione di un dato di-
segno, il costruttore & d’avviso si debba farle lavorare a tela semplice,
cioe in modo d’aprirsi e chiudersi saltuariamente una si e 1'altra no.
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Disegno dei cassetti, ossia cambiamento delle spole. — 11 telaio
Schoenherr (sistema di cassetti a piti caselle) pud portare da 5 a 7 spole
aventl trama diversa, 5 se a tre caselle per cadun cassetto, 7 se a
quattro.

Quando nel telaio ci sono due caselle di fronte, di cui 1'una con spola
e l'altra no, il cacciaspole lancia la spola della casella occupata e la fa
correre nell'altra vuota.

Dalla quale disposizione si ha che:

Per far cambiare le spole basta far alzare ed abbassare opportuna-
mente 1 cassettl in modo che si trovino sempre di fronte una casella
con spola (carica del genere di trama richiesto), e l'altra vuota per
ricevere la stessa spola dopo aver attraversato 1'ordito, e quindi per
far tessere trame diverse si regola l'alzarsi ed abbassarsi dei cassetti.

Ora si sa che il movimento dei cassetti & subordinato ad un ordegno
avente cartella a rotelle come per I'aprivsi e chiudersi dei licei, si che
per far alzare ed abbassare una data casella basta mettere o togliere la
rotella corrispondente.

ORMEZZANO — 3%
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I poi anzitutto da ritenersi che il movimento dei due cassetti & iden-
tico, cosi che compreso quello dell'uno (ad esempio, del cassetto di destra),
s1 avrd compreso anche quello dell’altro.

Passando alla messa in cartella per il movimento dei cassetti, dird
che: ¢ cassetti si alzano se ci sono tubi nella cartella e s'abbassano se
¢t sono rotelle, proprio all’opposto della cartella per 1'ordito, in cui
1 licei si alzano colle rotelle e s’abbassano coi tubi.

Del resto il conduttore del telaio dovra fissarsi bene in mente che il

movimento dei cassetti ha luogo colla seguente disposizione nella rela-
tiva cartella:

Per cassetli a 3 caselle

2rotelle . . . . . perlal®casella
1 tubo ed una rotella . perla2* »
2 tubi RSN GN6E Ja 8% %

Per casset!r a 4 caselle

2rotelle . . . . . perla1*casella
1 rotella ed 1 tubo . perla2* »
1 tubo ed 1 rolella . perla3* »
24k ol % e e peEladr p

Ora veniamo alla formazione della cartella per eseguire un dato
tessuto. A chiarire la bisogna credo gioverd assal un esempio:

In una data stofta debbono impiegarsi tre trame di colore diverso:
nero, caffé e rosso, che vanno inserte nel seguente ordine e proporzione;

g 1 nero
]1} 1 caffé
1 1 rosso

Totale 12 trame per formare 1l disegno.
Naturalmente ci vorranno tre spole per tessere queste tre diverse
trame, cid @ facile a comprendere.
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A queste spole s1 fissa una casella caduna dello stesso cassetto, quali
caselle nol supponiamo essere:

1* casella per la spola carica di trama nera
28 ) ) D) cafle

% » » » '0ssa

Trattandosi di poche spole, & regola disporre il movimento dei cas-
setti in modo che le spole vengano a cambiarsi alternativamente nella
1* casella dell'uno dei due cassetti, e cid onde I'operaio possa tener
d’occhio 1o svolgersi della trama e sostituirne il cannello nella spola
appena e vuoto. 1l che, nel caso nostro, equivale a dire che 1 cassetti
dovranno camminare a caselle incrociate,in modo cioe che le spole della
1* ¢ 2* casella (trama nera e cafte) del cassetto di destra si trasportino
nella 2* e 1* casella del cassetto di sinistra e viceversa (1).

Stabilito cosi’ordine di funzionare dei cassetti, si procede alla messa
in cartella come segue:

Per cassetti a ire caselle,

Cassetto di¢ sinistra Cassetto div destra
2 Casella 1 tubo ed 1 rotella 1 nero 2 rotelle 1 casella
1 i 2 rotelle 1 cafte 1 tubo ed 1 rotella 2 »
2 " 1 tuboed 1 » 1 nero 2 rotelle )
1 » 2 rotelle 1 caffe 1 tuboed I » &
2 » 1 tabo ed 1  » 1 nero 2 rotelle 1 »
1 » 2 rotelle 1 caffe 1 tuboed 1 » 2 »
2 D 1 tuboed 1 » 1 nero 2 rotelle 1 »
1 1 2 rotelle 1 cafie 1 tubo ed 1 » 2 i)
, » 1 tuboed 1 » 1 nero 2 rotelle 1 »
) L et 2 rotelle 1 caffe 1 tubo ed 1 » 2 »
2 » 1 taboed 1 » I nero 2 rotelle 1 »
3 il 2 tubi 1 rosso 2 tubi 3 »

Totale 12 trame.

(1) La disposizione di questo disegno non permette alla 3 spola (trama rossa) di
trasportarsi nella 1* casella. Per disegni simili in cui non tutte le spole possono a loro
turno occupare la 1* casella, si dovra di preferenza far cambiare nelle prime caselle

le spole che lavorano dippiti, come appunto si & fatto per le trame nera e caffé nel di-
segno preso ad esempio.
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Per cassetti a quattrp caselle.

Cassetto di sinistra Cassetto di destra
2 Casella 1 rotella ed 1 tubo 1 nero 2 rotelle 1 casella
1 » 2 rotelle 1 caffd 1 rotella ed 1 tubo 2 »
2 » 1 rotella ed 1 » 1 nero 2 rotelle ed 1 » 1, =
1 » 2 rotelle 1 caffe 1 rotella ed 1 » g
2 » 1 rotella ed 1 » 1 nero 2 rotelle AR
1 » 2 rotelle 1 caffe 1 rotella ed 1 » o . 5
2 » 1 rotella ed 1 » 1 nero 2 rotelle 1 »
1 » 2 rotelle 1 cafle 1 rotella ed 1 » 2
2 » 1 rotella ed 1 » 1 nero 2 rotelle 1 »
1 » 2 rotelle 1 caffe 1 rotella ed 1 » Ay
2 » 1 rotella ed 1 » 1 nero 2 rotelle 1 »
3 » 1 tubo ed 1 rotella 1 rosso 1 tubo ed 1 rotella 3 »

Altra avvertenza da osservarsi nella messa in cartella si @ questa:

Per disegni in cui tutte le trame vanno inserte a colpi pari, & bene
mettere in movimento un cassetto solo; dato poi che piii trame deb-
bano lavorare a colpi pari ed una o due a colpi dispari, converra far al-
zare 1'altro cassetto solo per le trame dispani.

Lisemprio.
In un tessuto debbono impiegarsi :

16 trame verdi
16  » cannella

16 » bleu
16 » cenere

Totale . . 64 trame

Si mettera in movimento un cassetto solo, se quello di destra o quello
di sinistra, c10 poco importa.
Dato invece che dovessero impiegarsi:

16 trame verdi
16 » cannella
15 »  bleu

1 » araneio

b

Totale . . 64 trame
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un cassetto dovra lavorare a 4 easelle, 1'altro solo a 3, cioe la 1* casella
per le 16 trame verdi e le 16 cannella, 1a 2* per le 15 trame hleu e la 3*
per 1'inserzione arancio.

Riassumendo, per eseguire un dato tessimento ¢ necessario disporre
la cartella, attenendosi strettamente alle seguenti norme:

1° Fissare a priore a caduna spola la casella corrispondente d'un
cassetto, cioe la 1* casella alla spola carica d'wna data trama, la 2* @
quella d'une trama diversa, e cosi via via;

20 Stabilire Uordine di lavorare der cassetli, se cio¢ debbono al-
zarst ed abbassarsi a caselle incrociate, oppure parallele. Osservare se
le trame st inseriscono a colpi pary, ed in tal caso disporre (salvo sempre
cause speciali) il movimento di un cassetto solo.

3° Stabilire Ualzarsi ed abbassarst det cassette a mezzo delle ro-
telle e tubi, disponendole in cartella, come si ¢ detto a pagina 58.
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