Info Nr. 1
m  Das Riet
ERDI’li?bDrf Das Riet, als wohl das wichtigste

Werkzeug des Webers, wird schon

seft Urvéiter Zeiten angewandt und
ist auch trotz allen Wandlungen und Weiterentwicklungen aus der
textilen Fertigung nicht wegzudenken. Bei den in Ronsdorf gebrcuch—
lichen BandstUhlen wird dieses Riet in zweifacher
Weise angewandt. Als erstes sorfiert das Hinter- ;
riet die Faden der Kette, bevor sie das Webge- [l itain ..
schirr, den Kamm, passieren. Das Vorderriet, in
der Schidgerlade eingespannt, bewegt sich mit
der pendelnden Bewegung des Schidigers und |
schiégt den SchuBfaden an. Dadurch hdlt es|z
SchuBdichte und Bandbreite konstant.

Urspringlich wurde das Riet aus Schilfgras herge-
stellt, daher der heute etwas verwirrend klin-
gende Ausdruck Riet. Der Name blieb erhalten,
die Hersfellung hat sich entsprechend den tech-
nischen Moglichkeiten welterentwickelt.

Herstellung von Bandrieten heate
1. Einlegen der Riefstébe in die Feder.

Abhdngig von Rietfeine und Stabbreite wird auf einer entsprechend
dicken Spindel die Feder mit der errechneten Drahtstarke gespult. Die
Lénge der Feder richtet sich nach Anzahl
und Breite der Riete, die mit dieser
Rietstrecke gefertigt werden sollen. Je
nach Stabdicke werden 20 bis 100 Stdbe 7
facherartig in die Hand genommen und in
die daflr gefertigte Feder eingelegt und
mit der Einsteckschiene verriegelt.

2. Einlegen der Federn in die Rietsirecke.

Nachdem die Riefstébe fur jedes Rlet abgezdhit und durch einen
hochgeschobenen Stab markiert worden sind, werden die weiter



[

notigen Rietfedern in die Riefstrecke eingelegt, die hochgeschobe-
nen Stdbe ausgezogen und die Federn mit Einsteckschienen gesi-
chert.

3. Verteilen der Federn.

. MitTels eines Holzkeiles werden die
. Fedem in ihre Bestimmungsposition
gebrochf. Die duBeren Federn wer-
Imm den spdfer mit verlétet, wogegen
ir*== die mittleren Federn als Hilfsfedern

dienen, die im ganzen Ar-
beitsvorgang die Rietstdbe in ihrer Position halten und spdter entfernt
werden.

4. Riete auf MaB bringen.

Auf die Riefpféstchen wird mit einem Stahlstempel Rietfeine und
Stichzahl gestempelt, die so gezeichneten Pféstchen in die Rietf-
strecke zwischen die Riete gelegt, die ganze Strecke auf das richtige
MaB gedrlckt und mit den Einsteckschienen befestigt.

5. Vorbereiten zum Léten.

Auf die maBgerechte Rietstrecke werden die Létschienen aufge-
bunden. Um zu verhindern, daB beim Léten der Zinn zwischen die
Rietstdbe flieBt, werden die Riefstiche bis an die Feder mit einer
dickfllssigen Kalkmasse vollgeschmiert.

6. Riete verléten.

Nach kurzer Trockenzeit wird die Riefstrecke in einem Zinnbad verld-
tet, aus der abgekUhiten Rietstrecke die Hilfsfedern entfernt und der
Kalk mit Wasser ausgewaschen, mit einer Rundburste vollends sauber



gemacht und leicht eingedlt. Auf der Trockenplatte wird auch die
letzte Feuchtigkeit aus der Rietstrecke entfernt.

7. Rietstrecke trennen.

Die Rietstrecke wird mit Schleifstein und Schleifband bearbeitet, an-
schlieBend zwischen den Pféstchen der einzelnen Riete zertrennt,
sodaB jedes Riet einzeln bearbeitet werden kann. Nach schleifen,
polieren und élen werden als letztes die Stébe gerichtet, So sind die
Riete gebrauchsfertig.

Der beschiieben Arbeitsgang ist im Bandwirkermuseum mit
Anschauungsmaterial und Herstellungsmustern dargestelit.

Alte MaBe in der Rietmacherei

MaReinheit =mm Teilung =mm [,00m=

Zoll franz. "frz. 27,027 12 Linien ™ 2,252 37,000 Zoall
Zollengl. inch. 25400 16tel 116 1,588 39,370 Inches
Zoll Rheinl. 26,000 38,462 Zall

Im Zusammenhang mit Bandwirkerei und Rietmacherei sind die alt-
Uberlieferten MaBe interessant, die z.T. heute noch bekannt und
vereinzelt gebrdauchlich sind.

Wenn auch in den 30er Jahren Bestrebungen im Gang waren, dlle
MaBe auf die metrische Einheit umzustellen, so hat sich das Alther-
gebrachte noch sehr lange erhalten. Vereinzelt kommt es heute
noch vor.

In der Bandwirkerei war vor allem der franzésische Zoll, unterteilt in 12
Linien, gebrd&uchlich.

Bei der SchuBdichte des Bandes wurden die SchuB per frz. Zoll
gezdhlt,

Die Bandbreite wurde in Linien angegeben.

Ebenso spielte die Linie bei der Rieffeine eine groBe Rolle,es wurde die
Anzahl der Stiche auf 1 Linie angegeben.
(Die Luke zwischen den RietstGben wird als Stich bezeichnet)

Auch bei der Rietbreite kam wieder die Linie als MaB.

Erhalten hat sich bis heute der Begriff stichs, welcher sich auf die
Rieffeine bezieht, Ein Begriff der sich eingepragt hat, bei dem sich der



alte Bandwirker noch etwas vorstellen kann. So ist es Ublich, daB ein 3
stichs Riet mit einer Brelte von 40 mm benannf wird, zwei unter-
schiedliche MaRBeinheiten in einer Bezeichnung.

Bei SchuBdichte und Bandbrelte ist heute die metrische MaBeinheit
gebré&uchlich.

In der Rietmacherei war die Sache noch komplexer. Die unter-
schiedlichen Gegenden, aus denen die Erzeugnisse oder ihre Her-
stellungsmaterialien kamen, brachten auch die verschiedenen MaB-
einheiten mit.

Fangen wir bei den Rietstében an. Den Erfordernissen enfsprechend,
gbt es Rietstébe in allen Abmessungen. Die Dicke der Riefstdbe
wurde durch Nummern gekennzeichnet. Hier war als MaBeinheit der
Rheinische Zoll eingesetfzt. Die Nummer des Riefstabes gab an,
wieviel Stabe in eine Lehre von ¥ Zoll, also 6,5 mm paBten. Diese
Methode, bei den Drahtwerken in Hohenlimburg entwickelt, hie:
Hohenlimburger Lehre, in der Kurzform: heoll

Der Rietbindedraht, fur den genauen Abstand der Rietstdbe zuein-
ander wichtig, wurde mit dem Franzosischen Zoll numeriert. Die An-
zahl der Windungen auf 1 Zoll, = 27 mm dicht an dicht gespulf, ergal
die Nummer des Bindedrahtes. Diese Art der Numerierung sfammte
aus Lyon und hieB entsprechend: Lyoner Lehre.

So hatte der Rietmacher mit dreierlei MaB zu tun. Er machte sich
deshalb seine Aufzeichnungen zu den verschieden Rietfeinen mif
den dozugehdrigen Rietstében und dem passenden Bindedraht.
Damit konnte er wenigstens anndhernd Stab und Draht fur sein erstes
Muster bestimmen.

Ein Notizheft mit diesen Aufzeichnungen ist ebenfalls im Bandwirker-
museum verhanden.
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