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«Spinnerei-weberei

Blattberechnungen fiir die Bandweberei

Im Anschlufl an den Artikel von ,Praktikus“ in Nr.12
der ,Mitteilungen” mochte ich als langjahriger Bandfach-
mann dem ratsuchenden jungen Banddisponenten zur
Frage der Blattberechnung auch einige Winke aus der
Praxis geben. Im Grunde genommen ist die Feststellung
der Blattdichte eines Bandes einfach; es setzt allerdings
voraus, dafl uns bekannt ist, mit welchen Blattdichten
in der Bandfabrikation gearbeitet wird. Meines Wissens
finden Blédtter von 2—81/zdhnig Verwendung, d.h.
Blédtter, die auf 1’ 2—81/4 Blattzihne oder besser ge-
sagt Zahnliicken aufweisen. Die 2—43/; z Blitter werden
als grobe und die 5—81/; z als feine Blitter angesprochen.
Die ersteren finden Verwendung bei Bandern aus Baum-
wolle, Zellwolle und Kunstseide iiber 100ds, die feinen
Blitter fiir Binder aus Kunstseide unter 100ds sowie
Naturseide (Organzin und Grége).

Haben wir nun ein Bandmuster vor uns, dessen Ein-
stellung uns nicht bekannt ist, so suchen wir zuerst
einmal festzustellen, wieviel-fadig das Muster gewoben
wurde, d.h. wieviele Fiden in einem Rohr eingezogen
sind. Bei etwas Uebung lafit sich das bei den meisten
Qualititen leicht feststellen. Am besten wird das Muster
gegen das Licht gehalten und man sucht durch die Lupe
die Fadendichte je Rohr zu ermitteln. Haben wir die
Fadendichte, so ziihlen wir mit der Lupe die Fdden auf
den 1/;” resp. auf 3'” aus, dividieren durch die Faden-
dichte und erhalten die Zihnezahl je 3"’. Da aber in der
Bandindustrie die Benennung der Blétter je Linie erfolgt,
miissen wir die erhaltene Zihnezahl durch 3 dividieren
und erhalten so die Zihnezahl je ™.

Ein Beispiel: Ein Muster ist 11°” breit, hat in der
Kette Kunstseide 150 ds, zihlt auf den 1/ 45 Fdden und
ist 5fadig gewoben. 45 Fiden auf 3’ ergeben je Linie
15 Fidden; da das Muster 5fidig gewoben wurde, ergibt
das auf die Linie 3 Blattzdhne, oder mit andern Worten,
das Muster wurde 3ziihnig 5fadig gewoben. Um nun die
Fadenzahl fiir das 11’” Band zu ermitteln, verfahren
wir wie folgt: 11’ X3z = 33 Zihne mit je 5 Fiden im
Zahn = 165 Fiden fiir den Grund; dazu kommen beid-
seitig je 2 Zihne mit je 5 Fiaden = 20 Fidden fiir das
Ende. Wir benstigen also fiir das 11’ Band insgesamt
185 Fidden und die Vorschrift lautet:

b8 B Ende Grund
2z Ende 5 fd 1fach 10 £d
33z Grund 5 fd 1fach: 165 fd
2z Ende 5 fd 1fach 10 fd
37 Ziéhne 3zéhnig 20 fd 165 fd

gezettelt wird: 1 Behenk mit 20 Faden Ende
1 Behenk mit 165 Fiden Grund.

Wir verwenden also fiir das 11°” Band statt 11X3
= 33 Zihne 37 Zihne; das Band wiirde also theoretisch
eine volle Linie zu breit. In der Praxis brauchen wir
aber diese Linie fiir den sogenannten Anzug, d.h. fiir

die Schufispannung, damit ein schdn geschlossenes Ende
hergestellt werden kann. Je nach der Bindung im Ende:
Taffet, Gros-de-Tours (2/2), Spiegel- oder Rundende
(Lisiére ronde) schwankt der Anzug zwischen 4 bis 6
Zdhnen.

Lifit sich am Muster die Fadendichte nicht ermitteln,
dann zihlen wir die Fdden auf 1/;” aus, dividieren
durch 3 und erhalten so die Fadenzahl je Linie. Um
bei obigem Beispiel zu bleiben, nehmen wir 15 Fédden
je Linie an und hitten die Mdglichkeit das Band in 3
verschiedenen Einstellungen zu arbeiten, ndmlich 3z 5-
fadig, 5z 3fdadig und 71z 2fddig. Nun stellen wir zu-
erst das Zettelmaterial fest und finden, dafl es aus 150
ds KS besteht. Die Praxis zeigt, dafl 150 ds KS mit
einem 715z Blatt nicht und mit einem 5z Blatt nicht
vorteilhaft gewoben werden kann, da sich der Kunst-
seidenfaden im Blatt zu leicht aufrauhen wiirde. Es
bleibt also nur noch das 3z Blatt iibrig, so dafl wir das
Band 3z 5fadig arbeiten wiirden.

Ein anderes Beispiel: Wir zdhlen in einem Muster
auf den 1/, 72 Fidden, was auf die Linie 24 Fiaden er-
gibt. Wir konnten dieses Band nun 8z 3fadig, 3z 8-
fadig, 6z 4fadig oder 4z 6fadig arbeiten. Als Material
in der Kette stellen wir Organzin 26/30 ds fest. Das
8z Blatt féllt weg, weil zu fein, ebenso kann das 3 z Blatt
nicht in Frage kommen, da das Band mit diesem groben
Blatt stark ,,gassig” oder ,rohrig” wiirde, auch das 4z
Blatt wiirde den gleichen Fehler erzeugen, so dafl wir
dieses Band unbedingt 6z 4fddig arbeiten wiirden.

Um auf Frage 2 zu kommen, mufl betont werden, daf}
die Endefdden fiir die Feststellung der Blattdichte nicht
mitgerechnet werden konnen. Durch die Spiilispannung
werden die Endefiden viel dichter zusammengezogen
als die Grundfaden. Fiir die Blattberechnung kommen
allein die Grundfdden in Frage und ich wiirde die Blatt-
berechnung wie folgt vornehmen: 44 Fédden Grund auf
7°” = je Linie 6,3 Fiden, und wenn das Band 2fadig ge-
woben wird, wiirden auf 1’” 3,15 Zihne entfallen. Das
nédchstliegende gebriduchliche Blatt ist 31/;zdhnig je Linie.
Das Band wiirde also wie folgt gearbeitet:

7’ Ende Grund

2z Ende 4 fd 1fach 8 fd
22z Grund 2 fd 1fach 44 fd
2z Ende 4 fd 1fach 8 fd o
26 Zihne 31/;zéhnig 16 fd 44 {d

Wir erhalten also statt 7’ %31/, Zihne je Linie — 223/,
Zihne, total 26 Zihne; die 31y Zihne, die wir mehr
verwenden, entsprechen einem Anzug von 1°7, die wir
fiir die Spiilispannung bendtigen, um dem Band ein schdn
geschlossenes Ende zu geben. Mit 10 Zugabe fiir das
Einweben, oder wie der Fachausdruck in der Bandweberei
lautet, fiir den Anzug, werden wir in keinem Falle aus-
kommen. -n

Kriegsbedingte Umstellungen in der Weberei

Es ist noch nicht sehr lange her, dafl man in den
Webereien die ¢rofien Schwierigkeiten iiberwunden hat,
die die Umstellung in der Verarbeitung von Natur-
fasern auf Kunstfasern mit sich gebracht haben. Diese
Schwierigkeiten waren iibrigens nicht in allen Sparten
der Weberei gleich groff. So konnten die Bandwebereien
und die Seidenstoffwebereien den Ausfall ihres Natur-
produktes, der Seide, leicht iiberwinden, hatten doch
beide Branchen schon seit vielen Jahren die endlos ge-
sponnene Kunstseide verarbeitet und die Anfangsschwie-
rigkeiten ldngst iiberwunden. In der Bandindustrie wurde
schon in den Jahren wihrend des letzten Weltkrieges
Kunstseide verwendet, allerdings nur in groben Titern

und anfénglich nur als Eintrag. Heute ist die Kunst-
seide in der Bandindustrie iiberhaupt nicht mehr wegzu-
denken. Aehnlich verhilt es sich in der Seidenweberei.

- Auch hier hat die Kunstseide schon seit Jahren ihren

Einzug ¢ehalten. Die Stapelartikel wurden nur noch
aus Kunstseide hergestellt. Aber auch zu reichen Quali-
titen wurde nach und nach Kunstseide verwendet. Dies
war nur dadurch mdglich, weil die Kunstseidenfabriken
ihr Produkt wesentlich verbesserten und die Kunstseide
in einer Feinheit herstellten, die der Naturseide nicht
mehr viel nachstand. Aber auch die Ausriistanstalten
hatten keine Miihe gescheut, die Qualitdit der Kunst-
seidenstoffe auf jhren heutigen Stand zu bringen,
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Ganz anders lagen dic Verhiltnisse in der Baumwoll-
weberei, und ganz besonders in der Rohweberei. Erst
als die Baumwolleinfuhr aufhdrte und die Inlandlager
langsam zur Neige gingen, wurde zur Verwendung von
Kunstfasern geschritten. Das war Ende 1942, anfangs
1943, Als Ersatz fiir Baumwolle kam nicht die endlos ge-
sponnene Kunstseide, sondern die in der Flocke ge-
sponnene Zellwolle in Frage. Hier war nun die Weberei
in erster Linie von der Spinnerei abhiingig. Die Spinne-
rei ihrerseits hatte anfinglich auch Miihe die kiinstliche
Flocke in ein fiir allc Zwecke verwendbares Garn auszu-
Spinnen. Ganz - besonders das Ausspinnen zu feineren

ummern brachte Schwierigkeiten. Es kann aber unsern
Spinnereien zur Ehre angerechnet werden, daf} sie rasch
iber den Berg kamen und den Baumwollwebereien bald
ein Drodukt lieferten, das den ausldndischen Zellwoll-
garnen nicht nur ebenbiirtig, sondern noch iiberlegen war.

ellwolle wurde bis zu einer Feinheit von Nr.70 eng-
lisch ausgesponnen und konnte sowohl fiir Schufi als
auch fiir Kette verwendet werden. Aber in der Weberei
galt es noch viele Hindernisse zu beseitigen bis eine ein-
wandfreie Produktion sichergestellt war. Wir denken da
ganz besonders an die Umstellungen in der Schlichterei.
— Auf dieses interessanfe Gebiet werden wir in einem
Spiteren Aufsatz ausfiihrlich zuriickkommen. — Das
Schlichten der Zellwollketten hat manchem Betriebsleiter
und Schlichter viel Kopfzerbrechen gebracht. Der Leid-
tragende war der Weber, denn eine schlecht geschlich-
tete Kette 1dfit sich auf Stuhl nur schwer verarbeiten.
Yiele Webereien sind wihrend der Uebergangszeit in
ihrer Produktion stark zuriickgefallen. Aber auch hier
sind mit Hilfe der fiir die Schlichtemittel arbeitenden
chemischen Fabriken nach und nach die Schwierigkeiten
liberwunden worden. Heute kann man sogar in den

ebereien verschiedentlich hdren: Die Zellwolle lauft
eute besser als frither die Baumwolle, und ist in der

erarbeitung weniger heikel.

Eine weitere Branche der Weberei sind die Tuch-
fabriken. Diese verfiigen in der Regel, im Gegensatz zu
den Kammgarnwebereien, {iber eigene Firberei und Spin-
nerei. Die Tuchfabriken spinnen wund firben ihre
Garne selbst. Sie verarbeiten in normalen Zeifen haupt-
sichlich die Schafwolle, welcher ein gewisser Prozent-
satz Altwollmaterial und fiir billidere Tuche auch Baum-
wolle beigemischt wurde. Da die einheimische Schafwoll-
erzeugung nur etwa 205 des normalen Bedarfes decken
ann, war auch dieser Zweig der Weberei weitgehend
von den Einfuhren aus Uebersee, u.a. aus Australien,
Neuseeland und Argentinien, angewiesen. Es wurden in
den ersten Kriegsjahren grofie Warenvorriite angelegt,
aber schon im Jahre 1942 stockten die Zufubren ganz
und es mufite der Beimischungszwang von Zellwolle ver-
flist werden, um die Vorriite an Schafwolle moglichst
ange zu strecken. Die Verwendung der Zellwolle er-

forderte in der Flockenférberei, in der Spinnerei und in
der Appretur grofie Umstellungen. Da die Farbenindu-
strie rechtzeitis neue Farbstoffe bereitgestellt hat, waren
die Schwierigkeiten in der Farberei bald behoben. In
der Wolferei, wo die verschiedenen Rohprodukte, wie
Wolle, Reilwolle und Zellwolle, zu Partien zusammen-
gestellt werden und die erste Mischung erfahren, mufite
ganz anders gearbeitet werden. Die Zellwolle nahm beim
Schmilzen (Olein und Wasser) viel mehr Feuchtigkeit
auf, als die Wolle. Dadurch ballte sich die Zellwollflocke
zusammen und in der nachfolgenden Fabrikationsstufe,
der Kremplerei, 16ste sie sich schlecht auf, was eine un-
egale Mischung und ein ungleichméfliges Garn zur Folge
hatte. Man half dem Uebel ab, indem man in der
Wolferei die Zellwolle erst nach dem Schmialzen bei-
mischte. Anfianglich hat sich die Zellwolle in der Kremp-
lerei und der Spinnerei schlecht verarbeiten lassen,
weil die Faser zu glatt war und ihr die der Schafwolle
anhaftende Kriuselung ginzlich fehlte. Spiiter brachte
die Zellwollindustrie eine gekrduselte Zellwollflocke auf
den Markt, die besonders fiir die Wollindustrie herge-
stellt wurde. Diese Kriuselung hat viel dazu beige-
tragen, in der Spinnerei ein besseres, gleichmifligeres
Garn zu erzeugen. Weitere Schwierigkeiten zeigten sich
in der Appretur (Nafi- und Trockenappretur). In der
Walke und der Wischerei mufiten die Tuche mit andern
Hilfsmitteln bearbeitet werden. Das Einschrumpfen der
Tuche in Linge und Breite war lange nicht mehr so
stark, wie man dies bei den Tuchen aus reiner Wolle
gewdhnt war, was ein dichteres Weben in Kette und
Schufl verlangte, um nach der Appretur eine schonge-
schlossene Ware zu erhalten.

So waren in allen Branchen der Webereien die Schwie-
rigkeiten mannigfacher Art. Aber iiberall wurden diese
durch emsiges Forschen und Proben, Umstellen auf ge-
eignete Artikel usw., mit der Zeit iiberwunden und bei
Kriegsende wurden aus allen Webereibranchen erstaun-
lich gute Ersatzqualititen geliefert.

Wenn auch heute die Naturprodukte wieder {iiberall
Einzug halten und man sich neuerdings umstellen mufl,
sind die vielen Verbesserungen, die durch die Verarbei-
tung von Zellwolle notwendig wurden, nicht iiberfliissig
geworden. Im Gegenteil, manche Erfahrungen werden
auch fiir die Naturprodukte, Seide, Baumwolle und Schaf-
wolle mit Erfol¢ verwendet werden kdnnen. Die Kriegs-
jahre waren fiir den Textilfachmann Jahre reichen Den-
kens und Schaffens. Wir hatten keine Zeit einzurosten
und sind heute fiir die Aufgaben geriistet, die in der
néchsten Zeit an uns herantreten werden. Fassen wir
diese Aufgaben wieder  mit der ¢leichen Energie an,
wie wir einst an die Schwierigkeiten bei der Verarbeitung
der Zellwolle herangingen und diese iiberwunden haben,
dann werden wir den Platz unter der Sonne auch in den
Nachkriegsjahren behaupten. -n

[Menschenfiihrung

Beim Studium der Stellenausschreibungen in den Tages-
Zeitungen fillt immer wieder auf, wie man es nicht unter-
léflt zu bemerken, dafl der Gesuchte die Fihigkeit be-
Sitzen sollte, eine kleinere oder g¢roflere Belegschaft rich-
tig zu fiihren. Er soll nicht allein technisch auf der Hhe
sein, sondern auch menschliche Qualititen besitzen,
welche ihn geeignet machen, stindig Beweise einer vor-
zliglichen Personlichkeit zu erbringen.

Auch in den Briefen, die der Stellenvermittler erhilt,
fehlt der Passus in der Regel nicht, wonach man einen

itarbeiter anstellen mdchte mit besonderen Eigenschaf-
ten fiir die Fiihrung der Untergebenen. Man kann das
nur als wohltuend empfinden und als Ausdruck eines
Neueren Geistes. Es hat sich die Einsicht durchgerungen,
dafl die frithere Art der Behandlung von Arbeitnehmern
f’ff sehr zu wiinschen iibrig liefl. Sie hat die Menschen
In gewissem Sinne ungiinstig beeinflufit und machte aus
ihnen sehr oft Biirger, die mit sich und der Welt iiber-

haupt unzufrieden wurden. Das war ein beklagenswerter
Zustand.

Auf der einen Seite soll also der Meister, Obermeister,
Betriebsleiter oder Direktor iiber ein fachliches Wissen
verfiigden, um technische Hdchstleistungen des Betriebes
zu garantieren. Anderseits erwartet man von ihm noch
eine moralische Beeinflussung der Belegschaft, damit die
Fabrikation moglichst ganz reibungslos vor sich geht.
Der an der Spitze stehende Vorgesetzte soll gefeit sein
vor irgendwelchen Reklamationen. Es wire schon schdn,
wenn man einen solchen paradiesischen Zustand schaffen
kdnnte. Das Leben der Oberen und Unteren wiirde dann
in dem Sinne dahinflieflen: ,Friede auf Erden und den
Menschen ein Wohlgefallen.*

Tatsdchlich hat innerhalb der letzten zwei Jahrzehnte
eine Bewegung um sich gegriffen, die man nur unter-
stiitzen kann. Sie geht darauf aus, dem Mitarbeiter auch
eine entsprechende Behandlung angedeihen zu lassen,
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damit er mit Arbeitsfreude den Bestrebungen nach quan-
titativer und  qualitativer Maximalleistung folgt. Auf
diese Vorgesetztenerzichung hat sich u.a. in 18blicher
Weise auch die Eidg. Technische Hochschule eingestellt
durch eine besondere Abteilung, die der Betriebswissen-
schaft ihr Augenmerk zuwendet.

Hervorragende Kopfe und feinsinnige Menschen, wie
z.B. Prof. Dr. Carrard u. a. seiner Lebensauffassung fol-
gende Maianner haben es sich zur Aufgabe gemacht, er-
zieherisch einzuwirken. Mit der Zeit bildet sich daher
doch ein Stab von Fiihrern heran, die dem o&ffentlichen
Leben 'und der Industric eine bestimmte Richtung geben.

Mehr oder weniger unauffillig¢ wird sich eine fiihlbare
Verinderung vollziehen. Schon oft ist mir die Tatsache
zum Bewufitsein gekommen, dafl es mindestens ein
Vierteljahrhundert brauchf, um einer guten Idee zum
Durchbruch ‘zu verhelfen. Das bezieht sich also auf das
Leben einer ganzen Generation.

"Wo aber das Eine ist, kann gewdhnlich das Andere
nicht sein. Die regelrechte Ausbildung zur beruflichen
Leistung vermag nicht immer Riicksicht zu nehmen auf
diejenige zur Veredlung des Menschen. Grundlegend
fiir die spatere Existenz wird in erster Linie die beruf-
liche Ertiichtisung sein miissen, welche sich in den
jiingeren Jahren zu vollziehen hat. Ist nun einmal in
einem Zeitraum von etws zehn Jahren das manuelle und
geistige Fundament gelegt, so hat der Mensch allmihlich
auch eine Lebensreife erreicht, die ihn fiir die weitere
Entwicklung zu einer fiihrenden Mission als geeigneter
erscheinen ldfit. Das ,Holz" dazu mufl aber schon von
seiner Sippe herstammen. Es sollte eines sein, das
eigentlich weder Beize noch Farbe braucht, immerhin den
ndtigen Schliff. Viele glauben, durch Studium von ge-
eigneter Literatur, durch die Beteiligung an Kursen, Vor-
trigen usw. diesen Schliff auch zu erhalten und so fdhig
zu sein fithrend zu wirken. Die Strebsamkeit dieser
Leute mufl man schidtzen, und etwas werden sie schlief3-
lich doch auch beizutragen vermdgen an die Losung der
Aufgabe, eine bessere Harmonie unter den Arbeits-
menschen herzustellen. Aber das Lesen von ,Knigges
Umgang mit Menschen” allein macht noch keinen Paulus
aus einem Saulus. Angeborene Fahigkeiten miissen un-
bedingt mit im Spiele sein. Der Verkehr in wirklich
gewidhlter Gesellschaft und das Gliick, beeinflufit zu
werden von guten Beispielen, wird die entsprechenden
Friichte zeitigen. Es bleibt also schliefilich doch nichts
anderes iibrig, als auch die Menschen zu sieben. Darin
besteht zum nicht kleinen Teil die Aufgabe der Schule.
Sie erbringt Beweise vom Wollen und Koénnen der
Schiiler. Es wird sich dabei immer wieder das alte
Sprichwort bewahrheiten: ,,Was ein Hikchen werden will,
kriimmt sich beizeiten.“ Das ist die beste psychologische
Priifung.

Uus der Draxis

Blattberechnungen in der Baumwollweberei. Antwort
auf Frage 1/1946. Die Blattberechnung ist keine so
einfache Sache wie man sich dies gewdhnlich in den Ver-
kaufsbiiros vorstellt. Ein grofier Nachteil in der Weberei
ist der, dafli man noch nicht zu einer einheitlichen Blatt-
berechnung gekommen ist. Man kann ruhig sagen, daf
fast jeder Betrieb in dieser Beziehung seine eigenen
Wege deht. So wird die Fadendichte der Gewebe auf den
1/y oder den ganzen franz. Zoll angegeben; andernorts
wieder auf den Zentimeter und in der Tuchbranche auf
5 oder 10 cm, dementsprechend werden in der Weberei
auch die Bldtter berechnet und angeschrieben.

In der Baumwollfeinweberei werden die Artikel in der
Regel auf den 1/4” franzdsisch benannt. Eine Qualitit
98 cm 24/19, 80/120 besagt, dafl in der Weberei der Ar-
tikel in einer Rohbreite von 98 cm, mit 24 Kettfaden und
19 Schufifdden auf den 1/;”, aus Baumwolle Ne. 80 fiir

Also schon der Webermeister z.B. soll es verstehen,
seine Abteilung produktiv zu gestalten. Das wird er nicht
blofi erreichen durch seine Kenntnisse in der richtigen
Behandlung der Webstiihle, sondern auch in der diese
bedienenden Personen. Er mufl ihnen ein Beispiel und
Fiihrer sein.

Das ist leichter gesagt wie gemacht. In normalen Zeiten
hatte er nicht selten eine iibergrofie Anzahl von Web-
stithlen zu bedienen. Abgesehen von deren Alter und
Beschaffenheit waren die darauf erzeugten Gewebe so
vielgestaltig, dafl er sich der Arbeit kaum erwehren
konnte. Diese Umstinde haben ihn manchmal etwas
riicksichtslos, grob und aufderegt werden lassen. Darunter
hatten die Personen seiner Abteilung zu leiden. Zu all
der Ueberbeanspruckung kamen ferner noch Reklama-
tionen verschiedener Art von oben her. Da ¢ing ihm
eben der Gaul durch gegeniiber seinen Leuten und er
vergafl die Weisung: ,Bitte, immer recht freundlich!*
Damit soll darauf hingewiesen sein, dafl viele Reibereien
und Aergernisse schon vermieden werden konnten durch
die Anstellung von geniigend Meisterpersonal, um durch
dessen Zusammenwirken die Fiihrung der Arbeiterschaft
im allgemeinen zu ecrleichtern. Wohl sind damit grofiere
Betriebsausgaben verbunden. Ueberlegt man sich aber
dgenauer die zweifellose ErhShung der Prodiktion und
Verminderung der Fehlstiicke, so kann sich eine solche
Ausgabe sogar ausgleichen, steht damit doch auch eine
bessere Pflege des bedienenden Personals im Zusammen-
hang. Letztere ist eine der Hauptaufgaben des Ober-
meisters oder Betriebsleiters. Er sollte wieder dafiir
sorgen, dafl die mit der Ueberlastung verbundenen Um-
stinde mdglichst vermieden werden. Als Hauptvermittler
zwischen der Belegschaft und Geschiftsleitung mufl er
besondere Fiihrereigenschaften besitzen, die ihn be-
fahigen, nach unten und nach oben ausgleichend zu wir-
ken. Das wird ihm nur gelingen, wenn er geniigend Er-
fahrungen gesammelt hat, und diese sefzen ein bestimm-
tes Alter voraus, das nicht mehr in den 20er Jahren
liegen diirfte. Die Fiihrerqualitit wird oftmals der Fach-
mannqualitit vorausgehen miissen, um eine bestimmte
Stabilitdt in den Betrieb zu bringen. Beim Obermeister
sollte die betriebswissenschaftliche Bildung schon einen
gewissen Einflufl ausiiben auf sein Tun und Lassen, so
dafl auch er seinen Untergebenen wieder diejenige Be-
lehrung vermitteln kann, welche fiir die Harmonie not-
wendig erscheint. Die iiber dem Obermeister stehenden
Mainner bis hinauf zum Chef sollen dann selbstverstdnd-
lich Qualititen haben, bei denen die Schulung und Eig-
nung im allgemeinen, die berufliche im besonderen, zum
Ausdruck kommen. Sie bilden die eigentlich fiihrenden
Organe, von denen die niitzliche Organisation des Be-
triebes und die Taktik des gedeihlichen Zusammenarbei-
tens aller Hilfskrifte des Werkes ausgeht. A.Fr.

— fiir die Draxis

die Kette und aus Baumwolle Ne.120 fiir den Schufy
hergestellt werden mufl. Beim besagten Artikel miissen
wir mit einem Breiteneingang von etwa 690 rechnen und
werden daher die Blattbreite mit 104 cm berechnen miis-
sen, d.h. das Gewebe mufi im Blatt 104 cm breit sein.

Da die Stoffbreite in cm angegeben ist, werden die
Blatter meistens mit der Rohrzahl auf 100 cm benannt.
Wir stellen nun die Fadenzahl auf 100 cm fest, indem
wir die Fadenzahl von 1/;”, in unserm Falle also 24,
zuerst auf den ganzen Zoll ergidnzen, also mit 4 multi-
plizieren = 96, und diese Zahl mit 37 multiplizieren,
was 3552 Faden auf 100 cm ergibt. Der Multiplikator
37 ergibt sich aus dem Verhiltnis von Zoll zu Meter,
1 franz.” = 27,1 mm, 100 cm = 37 Zoll. Da wir fiir
unsern Artikel nur die Fadenzahl fiir 98 cm bendtigen,
multiplizieren wir 3552 mit 98 und erhalten 3480 Féden.
Soll der vorgeséhene Artikel mit 2 Fdden im Rohr ge-
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