Handbudh fur die
Bekleidungsindustrie

und den

Bekleidungs-Finzelhandel

Ein Lehr- und Nachschlagewerk fiir die

gesamte Herren- und Knabenbekleidung

yvon

Erich Donner

Leiter der Bekleidungsfachschule
der Hoheren Textilfachschule M.-Gladbach-Rheydt
in M.-Gladbach

Mit 264 Abbildungen im Text

Berlin

Verlag von Julius Springer

1938



ISBN-13: 978-3-642-89286-8 e-ISBN-13: 978-3-642-91142-2
DOI: 10.1007/978-3-642-91142-2

Alle Redite, insbesondere das der Ubersetzung
in fremde Sprachen, vorbehalten.

Copyright 1938 by Julius Springer in Berlin.
Softcover reprint of the hardeover 1st edition 1938



Vorwort.

Der vorwirtsstrebenden deutschen Bekleidungsindustrie fehlte es
bisher nicht nur an geeigneten und zusétzlichen Ausbildungsstitten,
sondern es gab bis heute auch kein umfassendes organisatorisches und
technisches Hand- und Lehrbuch oder Nachschlagewerk. Wenn der
erste Ubelstand durch die in Verbindung mit der Wirtschaftsgruppe
Bekleidungsindustrie geschaffene erste Bekleidungsfachschule der Hoheren
Teatilfachschule M .-Gladbach-Rheydt beseitigt wurde, so soll dieses
Handbuch die zweite Liicke fiillen.

In dem Werk sind alle die Bekleidungsindustrie (Herren- und Knaben-
Fertigkleidung) und den Bekleidungseinzelhandel interessierenden organi-
satorischen, betriebs- und bekleidungstechnischen Fragen ausfiihrlich
behandelt. Die organisatorischen, maschinen- und betriebstechnischen
Fragen sind unter Berticksichtigung der praktischen Gebrauchsfihigkeit
und nach dem heutigen Stande der Technik erdrtert. Gerade die tech-
nische Rationalisierung spielt in der industriell noch lingst nicht bis
zur hochsten Stufe entwickelten Bekleidungsindustrie eine sehr ent-
scheidende Rolle. Wenn es auch im Rahmen dieses allgemeinen Hand-
und Lehrbuches nicht méglich war, kommende Dinge in gréBerer Breite
zu erdrtern — dies wird in einem weiteren sich bereits in Vorbereitung
befindlichen Werk des Verfassers geschehen —, so wird doch dieses
Buch auch auf diesem Gebiete viele Anregungen geben. Die Modell-
gewinnung, die schnitt- und verarbeitungstechnischen Fragen sind sehr
ausfithrlich und ganz auf die Belange der Fertigkleidung abgestellt
behandelt. Weiterhin findet auch der Einkdufer und Verkiufer in
dem Handbuch viele fiir ihn verstédndlich gehaltene Erklarungen iiber
die verschiedensten Verarbeitungsméglichkeiten, iiber MaBnehmen, Maf-
und Sitzkontrolle. Und endlich sind am SchluB des Buches die ge-
brauchlichsten Fachausdriicke in der Fertigkleidung in alphabetischer
Reihenfolge stichwortdhnlich erklért.

Der Sinn dieses Handbuches ist also der, 1. jedem an der Herren-
und Knaben-Fertigkleidung interessierten Kaufmann, Verkiufer, Tech-
niker, Zuschneider, Werkmeister und Facharbeiter einen objektiven
Uberblick iiber Organisation, Maschinen, Schnitt- und Verarbeitungs-
technik zu geben, 2. unseren Nachwuchs weiterzubilden, 3. Anregungen
fir organisatorische und technische Rationalisierung zu geben und
4. allen Interessenten zu zeigen, dafl die Fertigkleidung ein lebenswichtiger
und interessanter Industriezweig ist. Hierdurch werden dann die Liebe
zum Beruf, die Berufsehre und der Berufsstolz geweckt, welche die
Voraussetzung fiir jeden beruflichen Erfolg sind.

Rheydt, im September 1938.
: E. Donner.
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Erstes Kapitel.
Organisationsfragen fiir Herrenkleiderfabriken.

1. Allgemeine Organisationsfragen.

Die erste und wichtigste Kraft in der gesamten
Bekleidungsindustrie ist und bleibt der Mensch. Es
laBt sich deshalb in der Bekleidungsindustrie sowohl
durch technische als durch organisatorische Mittel nur
dann rationell und fortschrittlich fabrizieren, wenn die
menschliche Arbeitskraft richtig bewertet und zweck-
entsprechend eingesetzt wird.

a) Allgemeines. Solange die Bekleidungsindustrie existiert — die
ersten Herrenkleiderfabriken entstanden in den 60er Jahren des vorigen
Jahrhunderts — solange spielt auch die Betriebsorganisation und be-
sonders die Fabrikationsart eine wichtige Rolle. Wenn auch die Ent-
wicklung dieses Industriezweiges hier nicht behandelt werden soll,
so soll doch erwidhnt werden, daf die Bekleidungsindustrie mit der
deutschen Industrie im allgemeinen nicht zu vergleichen ist. In fast
allen anderen Industriezweigen traten schon bald nach ihrer Entstehung
groBe Werke auf den Plan. In der Bekleidungsindustrie zéhlen wir
selbst heute noch, wo wir bestimmt von einer sehr hoch entwickelten
deutschen Bekleidungsindustrie sprechen konnen, etwa 60% Klein-
betriebe mit weniger als 10, 20% Mittelbetriebe mit 10—100, 18%
groBere Betriebe mit mehr als 100 und nur ganz wenige Betriebe mit
iiber 1000 Gefolgschaftsmitgliedern. Trotz dieser Zusammensetzung
ist die Bekleidungsindustrie einer der wichtigsten Industriezweige, da
in dem gesamten Bekleidungsgewerbe etwas mehr als 12% aller in
Deutschland Schaffenden beschéftigt sind.

Die Voraussetzung fiir die fabrikméBige Herstellung von Beklei-
dungsstiicken aller Art wurde um die Mitte des vorigen Jahrhunderts
durch die Entwicklung einer brauchbaren Nahmaschine geschaffen.
Es ist auch weiter festgestellt, daf die Rationalisierung in der Beklei-
dungsindustrie fast gleichzeitig mit dem Vorwértsschreiten der Néh-
maschinenindustrie vor sich ging.

Im Gegensatz zu vielen andern Industriezweigen haben wir in der
Herrenfertigkleidung neben Firmen, welche Eigenbetriebe unterhalten
und in diesen Eigenbetrieben mnach verschiedenen Arbeitsmethoden
— Einzelarbeit, Teilarbeit oder FlieBarbeit — fabrizieren, noch heute
sog. Verlegerbetriebe, d.h. Betriebe, welche iiberhaupt nicht selbst
fabrizieren, sondern ihre Stoffe von Heimarbeitern und Lohngewerbe-
treibenden verarbeiten lassen. Obwohl gerade die Frage, ob Verleger-
oder Fabrikbetrieb vorteilhafter wire, lange Jahre recht umstritten

Donner, Handbuch fiir die Bekleidungsindustrie. 1



2 Organisationsfragen fiir Herrenkleiderfabriken.

war, sind nach den Erfahrungen besonders der letzten Jahre Kleider-
fabriken mit Eigenbetrieben leistungsfahiger.

b) Der Aufbau von Kleiderfabriken. Jede Kleiderfabrik sollte sich
iiber ihr Absatzgebiet, ihre Absatzmoglichkeiten, sowie iiber die hiermit
zusammenhéingenden Preis-, Form- und fabrikationstechnischen Fragen
jederzeit so weit als méglich im klaren sein. Es ist sinnlos, wenn man
der Meinung ist — durch besondere Saisonschwankungen usw. bestirkt —,
daB ein guter Verkdufer jeden Artikel verkaufen kann, den er verkaufen
will. Vielmehr sollte man sein Absatzgebiet dauernd vorsichtig ab-

tasten, um hierdurch immer

] die jeweiligen Dessins und
Detatur Betriebstibrung Formen gerade zu der Zeit
\ auf den Markt zu bringen, in

welcher der Artikel von den
Kéuferschichten gern und ohne
Stickware Versand besondere Verkaufstricks ge-
kauft wird. Dal} gerade der Be-
kleidungskaufmann iiber eine
gehorige Portion sog. kaufmén-
Zuschneidere/ Ferfigware nischen ,,Fingerspitzengefiihls*

__...__,
-

=

»
S verfiigen muB, ist bekannt.

3 Neben diesem Fingerspitzen-

Finrishtered g gefiihl braucht der Kaufmann
trtertsousgate S Arbaitsabnatme | in der Fertigbekleidung auch

noch viel Geschmack.

Der Produktionsprozel be-
ginnt mit der allgemeinen
Werkstatt Biigeles Planung in der Betriebsfiih-
rung (Abb.1). Hier wird in
Abb. 1. Schematische Darstellung einer Kleiderfabrik der Regel’ wenn nicht eine
?0‘;;6E‘;ﬁi}g‘;%t;iﬁgﬁdge‘"g’?‘?“g‘?f”’sab‘a“f reiht sich  besondere  Einkaufsabteilung

. Betriebsfithrung und Betriebs . -

leitung sind zentral gelagert. vorhanden ist, der Einkauf

getatigt. In Zusammenarbeit

mit dem Betriebsleiter, dem Modellzuschneider — auch I. Zuschneider

genannt — und dem leitenden kaufménnisch-technischen Angestellten

miissen hier die Kollektionen nach Artikel, Dessins, Form und dem

fir das in Frage kommende Bekleidungsstiick geeigneten Schnitt zu-

sammengestellt werden. Die Kostenrechnung (s. Kap. 1, Abschn. 12,

Material- und Fertigungskosten) wird ebenfalls gemeinsam aufgestellt.
Diese Planungsarbeit geht etwa folgendermaBen vor sich.

Die Stoffabrikanten legen fiir die kommende Wintersaison in den
Monaten Januar bis Marz, fiir die Sommersaison vom August bis Sep-
tember ihre neuen Stoffe vor. Der Kleiderfabrikant bzw. sein Einkadufer
sucht aus den einzelnen Kollektionen die Artikel und Dessins aus, von
denen er auf OGrund seiner Verkaufserfahrungen, seines Geschmackes
und seines ,,Fingerspitzengefiihls* glaubt, daf sie fiir seinen Kunden-
kreis geeignet wiren. Wenn diese Gesichtspunkte fast immer nach
bestem Wissen und Gewissen beriicksichtigt werden, so kann man doch
immer wieder feststellen, daB der Art und Verarbeitungsfihigkeit des
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Stoffes leider sehr selten genmiigende Beachtung geschenkt wird. Wie oft
kommt es vor, dal dieser oder jener Artikel wirklich gut ist und gut aus-
sieht und auBerdem auch allgemein gefillt, dafl er aber fiir die in ein-
zelnen Kleiderfabriken hergestellten Bekleidungsstiicke durchaus nicht
geeignet ist. Weiter gibt es unzihlige Fabriken, welche auf bestimmte
Artikel, z.B. Kammgarne, schwarze Sachen, Gabardine, Popeline,
Tuche usw. iiberhaupt nicht eingestellt, d. h. eingearbeitet sind. Schwie-
rigkeiten in der Fabrikation, unangenehme Reklamationen von seiten
der Kunden sind dann die Folgen. Hiermit sei nun aber durchaus nicht
gesagt, daB jede Kleiderfabrik dauernd auf bestimmte Artikel festsitzen
mull. Das verbietet schon der stete Wechsel der Mode und der Absatz-
markt. Es ist jedoch unbedingt zu empfehlen, bei der Auswahl der auf-
zunehmenden Artikel sehr eingehend zu tiberlegen, ob das aus dem aus-
gesuchten Stoff herzustellende Bekleidungsstiick in den jeweiligen Fabri-
kationsrahmen hineinpafft. Die verantwortlichen technischen Leiter
sind daher zweckméBig in allen zweifelhaften Fallen bei der Zusammen-
stellung der Kollektionen hinzuzuziehen.

Auch der Umfang der Kollektion ist dullerst wichtig. Hier
wird oft der Fehler gemacht, daBl man sich sagt, es kiime auf ein paar
Artikel mehr oder weniger iiberhaupt nicht an. Tatsdchlich wird durch
diese Einstellung der Verkauf allzu leicht zersplittert, d. h. die Kund-
schaft bestellt wohl die iibliche Menge, aber so viele verschiedene Formen
und Artikel, da man nicht mehr von Serienbestellungen sprechen
kann, sondern nur sog. Einzelauftrige herauskommen. Grofle Fabriken
konnen dann wohl durch geschicktes Zusammenstellen in der Zuschnei-
derei usw. zu rentablen Schnitten und Serien kommen, wihrend mittlere
und kleinere Betriebe erheblich héhere Fabrikationskosten aufbringen
miissen.

Jede Kleiderfabrik sollte sich auflerdem bemiihen, einen oder wenige
Artikel, von denen sie bestimmt weil3, daf3 ihrem Betrieb die Verarbei-
tung gerade dieser Ware sowohl geschmacklich, im Schnitt und auch
fabrikationstechnisch besonders liegt, herauszugreifen, ihnen ganz be-
sondere Aufmerksamkeit schenken und den Verkauf dieser Erzeugnisse
stark forcieren. Hierdurch schafft man sich gewisse Standardartikel,
welche nach kurzer Zeit dadurch, weil sie in gréBeren Mengen anfallen,
besonders gut und preiswert auf den Markt gebracht werden koénnen.

Nachdem dann die in der kommenden Saison aufzunehmenden
Artikel und Dessins festliegen, miissen fiir die Musterteile von besonders
zugkriftigen Artikeln Musterabschnitte bestellt werden. Es kommt
auch, besonders bei groferen Fabrikanten und bei ansteigenden Roh-
materialpreisen vor, daBl bei der ersten Kollektionsvorlage von seiten
der Kleiderfabrikanten gleich umfangreiche Abschliisse getétigt werden.
In der Regel wird die Stiickware jedoch erst nach den ersten Kauf-
abschliissen mit den Bekleidungs-Einzelhdndlern bestellt.

Aus den angelieferten Musterabschnitten werden dann die hieraus
herzustellenden Bekleidungsstiicke nach Schnitt und Form festgelegt
und gleichzeitig die voraussichtlichen Fabrikationskosten ermittelt.
Gerade die Form und der Schnitt miissen besonders sorgfiltig aus-
gewahlt werden, weil sich z. B. nicht jeder Stoff fiir einen Ulster, sondern

1*



4 Organisationsfragen fiir Herrenkleiderfabriken.

vielleicht besser fiir einen Ulsterpaletot usw. eignet. Bei den Anziigen,
Hosen und sogar bei der Berufsbekleidung ist es dhnlich. Auch die
voraussichtlichen Fabrikationskosten miissen schon bei der allgemeinen
Planung festgelegt werden, denn es kommt vor, dafl sich ein Artikel
nur dann verkaufen 146t, wenn das Fertigprodukt eine bestimmte Preis-
grenze nicht iiberschreitet.

Jetzt entwirft der Modellzuschneider die Modelle fiir die neuen
Formen und gleichzeitig ist der leitende kaufménnisch-technische An-
gestellte um die Beschaffung der passenden und zweckméBigen Futter-
sachen, Knopfe und Niéhmaterialien bemiiht. Auch die innere Aus-
stattung sollte in jeder Beziehung, besonders jedoch vom Standpunkt
der ZweckmifBigkeit und des Geschmacks einwandfrei sein. Es ist ein
Unding, wenn z. B. ein grauer Sakko mit modfarbigem Armelfutter
versehen wird. Ebenfalls darf eine graue Hose kein modfarbiges Taschen-
und Bundfutter erhalten, die Weste selbstverstindlich kein in briun-
lichen Tonen gehalteues Innenfutter. Hier miissen also sdmtliche heller
gehaltenen Futtersachen silbergrau bzw. grau sein. Umgekehrt darf ein
modfarbiger oder ein Anzug in braunen Ténen kein graues Armelfutter,
keine silbergrauen Hosentaschen, kein graues Bundfutter und auch kein
graues Westeninnenfutter bekommen. In diesem Falle miissen sdmtliche
helleren ‘Futtersachen in Elfenbein, modfarbigem oder bréunlichem Ton
gewihlt sein. Dafl Mantelinnen- und Manteldrmelfutter, Sakkoinnen-
futter, Westenriicken, Pattenfutter usw. zum Oberstoff passen miissen,
sei hier nur nebenbei erwahnt.

(Uber die handelsiiblichen Abfiitterungsmoglichkeiten, Wattierung, GréBe der
Tascheneingriffe und Taschenbeutel und dhnliche Fragen s. Kap. 10, Verarbeitungs-
kunde. Verbrauchssitze fiir Futter, Knopfe, Ndhmaterial usw. s. Kap. 1, Abschn. 12,
Material- und Fertigungskosten.)

Nun werden die Musterteile nach den vom Modellzuschneider ent-
worfenen Papiermodellen zugeschnitten (s. Kap. 1, Abschn. 2, Zu-
schneiderei), in der Einrichterei eingerichtet und in Arbeit gegeben;
bei Fabrikationsbetrieben in der Regel in Einzelarbeit in den Betrieb,
beim Verlegerbetrieb in Heimarbeit. Immer ist diesen Musterteilen eine
genaue Verarbeitungsanweisung und sofern es sich um GroBstiicke mit
Klappe (Fasson) handelt, ein Papiermodell der fertigen gewiinschten
Klappenform und des Kragenansatzes beizugeben. Diese Musterstiicke
diirfen selbstverstdndlich nur von zuverldssigen Arbeitern angefertigt
werden, da ja von ihrem Ausfall mancher Auftrag abhidngt. Bei Lieferung
sind diese Musterteile sorgfaltig abzunehmen und werden bei in jeder
Beziehung einwandfreiem Sitz, guter Linienfiihrung und tadelloser,
nach der jeweiligen Verarbeitungsanweisung vorgenommenen Ver-
arbeitung in der Kollektion als Musterstiick gefiihrt.

Hierauf wird der genaue Werkstoffverbrauchssatz — Stoffverbrauch,
Futterverbrauch, Knépfe, Schnallen, Nahmaterial — (s. Kap. 1,
Abschn. 12, Material- und Fertigungskosten), der Schnitt-, Maschinen-
nidh-, Handndh-, Spezialmaschinennih- und Biigellohn ermittelt und
die Gesamtkostenrechnung aufgestellt (s. auch Musterformular fiir
die Kostenrechnung Nr. 8). Sollten durch Anfertigung der Musterstiicke
und auf Grund der bisherigen Erfahrungen die genauen Fertigungs-
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kosten nicht zu ermitteln sein, so miissen nochmals einige Teile an-
gefertigt werden unter besonderer Beriicksichtigung der Fertigungs-
kosten (s. Kap. 1, Abschn. 8, Arbeitszeitermittlung). Jede einzelne
Form, jeder Artikel und jedes Dessin werden so genauestens durch-
kalkuliert; in vielen Fabriken jedes Teil auch noch nach verschiedenen
Verarbeitungen, d. h. ein und derselbe Artikel wird in verschiedener Aus-
fiihrung, verschiedener Verarbeitung — sehr guter, guter und geringer —
und preislich verschiedenen Futter- und sonstigen Zutaten geliefert. In
den meisten Fabriken werden aus grundsitzlichen Erwédgungen die
Originalnummern der Artikel und Dessins des Webers vom Kleider-
fabrikanten nicht iibernommen, sondern mit eigenen Nummern ver-
sehen (s. auch Musterformular Nr. 1, Lagerkarte). Ratsam ist weiter,
jedem Vertreter auBerdem eine, die genauen Mafverhéltnisse enthaltende
GroBentabelle, eine genaue Stoffverbrauchstabelle und die Meterpreise
der einzelnen Artikel mitzugeben. Der geschickte Vertreter wird durch
diese Unterlagen viel sicherer im Verkauf und ist in der Lage, in be-
sonderen Fillen den Verkaufspreis genauestens zu belegen. Dafl jeder
Vertreter auch iiber die verfiighare Ware und &hnliche Dinge auf dem
Laufenden gehalten werden muf}, diirfte bekannt sein.

Bei der endgiiltigen Verteilung der Kollektionen ist auf die Aufnahme-
fihigkeit in den einzelnen Bezirken Riicksicht zu nehmen. Es wird z. B.
sehr hiufig zu beobachten sein, daB bestimmte Artikel und Formen
in Norddeutschland iiberhaupt nicht gekauft, wéhrend sie in Siid-
deutschland gern aufgenommen werden. Das gleiche ist bei Vertretern
der Fall, welche nur kleinere oder mittlere Plitze besuchen, wenn diese
Artikel und Formen vorlegen, welche besser fir GroBstadtkundschaft
geeignet sind. Es sind also bei dieser Planungsarbeit so viele Moglichkeiten
zu beriicksichtigen, dafy man wohl sehr schnell zu der Uberzeugung kommen
muf3, daf in der Bekleidungsindustrie viel mehr als in den meisten anderen
Industriezweigen vollkommen individuell gearbeitet werden muf. Dieser,
auf die besonderen Eigenarten, Geschmacksrichtungen und sonstigen
Belange abgestimmte Zug geht wie ein roter Faden auch durch die
anderen Stadien des Produktionsprozesses und darf im ureigensten
Interesse in keiner Beziehung vernachlissigt werden.

Nach Abschlull dieses Hauptteiles der allgemeinen Planung beginnt
der wichtigste Abschnitt im Geschéftsleben, der Verkauf. Wenn auch
durch die eben beschriebenen planmiBigen Vorarbeiten dem Verkaufer
die Arbeit wesentlich erleichtert wird, so ist doch die Personlichkeit
des Verkiufers, gepaart mit seiner Verkaufskunst und seiner Fach- und
Sachkenntnis, hier sehr oft, besonders bei jungen Unternehmungen
entscheidend. Auch die so hiufig aufgetischten ,,guten Verbindungen‘
mogen ihre Vorteile haben. Ist jedoch ein Kunde erst mal gewonnen,
dann ist es wieder vorwiegend Sache des Betriebes, den Kunden durch
einwandfreie Lieferung auch zu halten. In der deutschen Bekleidungs-
industrie haben wir leider noch viele Vertreter, welche wohl sehr gute
Verkdufer sind, aber nur wenig oder gar keine Fachkenntnisse besitzen
und durch diesen Mangel die Kundschaft nicht einwandfrei beraten
konnen. Manche unliebsame Reklamation und mancher seitenlange
Briefwechsel kénnte vermieden werden, wenn das Gros der Vertreter in
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der Bekleidungsindustrie in fach- und verarbeitungstechnischer Hinsicht
besser geschult wdre.

Die nun eingehenden Verkaufe, welche bei diesen Abschliissen immer
erst zu Beginn der kommenden Saison geliefert werden miissen, werden
sehr aufmerksam beobachtet und gelten gewissermafBen als Barometer
fir das kommende Geschiftsjahr. Insbesondere sieht die Betriebs-
fithrung, wie die neuen und &lteren Mcdelle von dem Einzelhandel
aufgenommen werden, und welche Artikel und Dessins sie nun endgiiltig
mehr oder weniger stark disponieren (in Auftrag geben) muB. Samt-
liche Bestellungen von Stiickware sind zweckmiBig auf einer besonderen
Lagerkarte (s. Musterkarte Nr. 1) einzutragen. Jeder Artikel und

Musterformular Nr. 1: Lagerkarte.

Karte 20 Original-Art. 72 Original-Dess. 7
Fabrikant Schulz & Co.
Art. 150 Dess. 7 Serie (Preisbezeichnung)
Disponiert Bestiitigh Geliefert Am Im Verkauft Freie Ware

L. .
Datum lmtr. per Datum 1mtr. ager |Zuschn mtr, |K0m. per | riickstind. |Vorrat

1.2.38 1200 15.3. 12.3. | 100 52 48 | 28 | 100 11.4.| 100 72

jedes Dessin erhilt eine besondere Karte. Durch dieses Lagerkarten-
system ist man jederzeit in der Lage, die noch nicht verkaufte Ware —
also die freie Ware — (s. die letzte Spalte der Musterkarte 1) zu
ibersehen. Zu empfehlen ist weiter, jeden Artikel und jedes Dessin mit
einer eigenen Artikel- und Dessinnummer zu versehen. Die Original-
nummern des Fabrikanten sind dann nur zur eigenen Orientierung auf
der Lagerkarte rechts oben zu vermerken. Auch die Kommissionsnummer
der verkauften Ware ist auf der Lagerkarte einzutragen. Hierdurch ist
jederzeit und obne besondere Schwierigkeit festzustellen, ob man z. B.
anstatt einen weniger wichtigen Kunden zu bedienen, eine spéiter einge-
gangene Bestellung eines sehr wichtigen Kunden bevorzugt behandeln
soll. Diese Lagerkarte ist in der Regel am Stickwarenlager (Abb. 1
und 2) zu fithren.

In jeder mittleren und groBeren Kleiderfabrik ist eine Kundenliste
zu fithren, in welcher alle Kunden und ihre sténdigen Kommissions-
oder Kundennummern vermerkt sind. Es empfiehlt sich nicht, die
laufenden Nummern der Auftragsformulare gleichzeitig als Kommissions-
nummern zu verwenden, weil man dann ohne besonderen Vermerk im
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Betrieb die Wichtigkeit der jeweiligen Kunden nicht erkennen kann.
Unter allen Umsténden ist es zu verwerfen, wenn die Originalbestellungen
gleichzeitig als Schnittzettel durch die Zuschneiderei gehen und womdog-
lich noch iiber die Einrichterei in den Betrieb hineinlaufen. Alle Kunden
miissen also je nach ihrer Wichtigkeit eine festliegende Kommissionsnummer
erhalten, welche auf Schnitt-, Einrichte- und Arbeitszettel vermerkt ist
und aus welcher alle beteiligten, verantwortlichen Angestellten und
Arbeiter =ofort die mehr oder weniger grofe Wichtigkeit des Kunden,
ohne jedoch seinen Namen zu kennen, ersehen. Z. B. alle wichtigsten
Kunden erhalten nur Hunderter als

Kommissionsnummern — 100, 200,
300 usw. —, wichtige Kunden nur )

’ Betriebsfiih
Zehner — 110, 120, 130 usw. —, | gosmitsttamy

alle weniger wichtigen Kunden nur
Einer — 101, 102, 103 - usw.
Inzwischen wird die bestellte Stickware
Stiickware eingegangen sein. Jedes
Stiick sollte nun auf Qualitit, Farb-
ton, Breite, Fehler (durch das be-
kannte ,,Schauen‘‘) und Nadelfertig-
keit gepriift werden. Unter Nadel-
fertigkeit ist sowohl Glanz als auch

Krumpfechtheit zu verstehen. Wird AzZ%ZZée N

[~
| __ ==>=Dekatur

Zuschneiderel

auch schon in jeder verantwortungs- AN 1|
bewuBlt geleiteten Kleiderfabrik die A Haimartaif |
Ware wenigstens zu einem gewissen ; P T I
Prozentsa’é auf Quali’céi.t,gFehler, Arbettsatnahme

Breite usw. untersucht, so ist man

sich besonders in der Berufs- und

Sportbekleidungsindustrie, sowie in Fertigware

Fabriken, welche durchweg billigere

Bekleidung herstellen, iiber die Abh. 2 Schematische Dar
Wichtigkeit der Nadelfertigkeit der Verstrd S it Verlogersystem
Ware sehr oft im unklaren. (Heimarbeit).

Es ist bekannt, daf3 die meisten
Stoffe, die nicht ausdriicklich als
nadelfertig bezeichnet und verkauft werden, entweder beim Biigeln
oder im Gebrauch, insbesondere in der Wische, mehr oder weniger ein-
gehen. In der Oberbekleidungsindustrie ist es seit lingerer Zeit handels-
iiblich, daB jedes gelieferte Stiick Stoff auf Nadelfertigkeit gepriift wird
und zwar durch Biigelprobe. Man mifit sich, einige Meter vom Anfang
des Stiickes entfernt, 100 cm ab und markiert diese Linge haargenau durch
Kreidestriche. Hierauf bedeckt man die angezeichnete Stofflinge mit einem
doppelt gelegten, einwandfrei durchnifiten und ausgewundenen Biigel-
lappen und biigelt die Stelle mit einem heiflen Biigeleisen so lange, bis
der Biigellappen und auch der Stoff gut trocken sind. Dann stellt man
die verbliebene Linge fest. Ist die Ware mehr als 0,5% eingegangen,
so muf} sie in Nachdekatur gehen. Schrumpft sie hier insgesamt mehr
als 1% zusammen, so kann der Stoffabrikant mit dem Mehrverlust



8 Organisationsfragen fiir Herrenkleiderfabriken.

belastet werden. Nach dieser Biigelprobe auf Krumpfechtheit iiber-
biigelt man neben der ersten Biigelprobe die Ware nochmal etwas weniger
intensiv und versucht hierbei nur den Glanz abzuziehen. Stellt sich hierbei
bei dem Glanzeffekt des Stiickes ein wesentlicher Unterschied heraus,
so geht das Stiick ebenfalls in Dekatur (s. Zeichn. 1 u. 2).

Auch in der Arbeiter-, Berufs- und Sportbekleidungsindustrie sollte
man tm Interesse des Verbrauchers dazu iibergehen, nur Ware zu verarbeiten,
welche nach dem heutigen Stand der Technik und Wissenschaft die denkbar
weitgehendste Gewdhr dafiir bietet, daf die fertigen Bekleidungsstiicke auch
im Gebrauch thre Weiten- und Lingenmafle moglichst behalten. DaB dies
selbst bei Baumwollstoffen moglich ist, ist erwiesen. Die geringe Ver-
teuerung der Fertigerzeugnisse durch die Dekatur- bzw. Sanforisier-
kosten und den mengenméfigen Verlust wird der Verbraucher bei sach-
geméafBer Aufklirung gern in Kauf nehmen.

Die nun verarbeitungsfahige Stiickware wird mit sog. Stiickkarten
versehen, d.h. jedes Stiick erhillt, ehe es in den Betrieb zur Weiter-
verarbeitung geht, eine Anhingekarte (s. Musterkarte Nr. 2), auf welcher

Musterformular Nr. 2: Stiickkarte.

O

Dessin: ... . . .. Artikel: . ... ...
Gelieferte Stiicklinge: ... e,
Stiickléinge nach der Dekatur:
Fabrikant: ...

Dat. | Kom. Form ’ GréBen Verbr. | Rest Zuschn.
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Artikel, Dessin und Linge des Stiickes genau vermerkt sind. Manche
Firmen fiihren auf dieser Karte auch noch den Fabrikanten und den
Einkaufspreis an. Weiter sind Spalten vorgesehen fiir genaues Eintragen
des fiir bestimmte Kommissionen, Formen und Gréen abgeschnittenen
Verbrauchs, fir Angabe des Restes und den Namen des Zuschneiders.

Es wurde weiter vorn schon erwihnt, da8 die Originalauftrige weder
in die Zuschneiderei noch in den Betrieb hineingegeben werden diirfen.
Nur allzu leicht erzihlt namlich ein Zuschneider einem Kollegen aus
einem Konkurrenzbetrieb, daB} der Kunde X soundso viele Anziige, viel-

leicht noch sogar von dieser Ware
Musterformular Nr.4: Papieretikett. und zu jenem Preis gekauft hat.
Wenn hier auch keine besondere
Absicht zugrunde liegt, und auch
der eigene Betrieb keinerlei Nach-
teile hat, so sollte dies aus prin-
zipiellen Erwigungen unterbunden
werden.
Form: Kiln Die Auftrige werden also am
Stofflager gesammelt und auf beson-
Art.: 107 Dess.: 5 dere Schnitt- oder Schneider-
zettel iibertragen (s. Musterkarte
Kom.: 125 Nr. 3). Hierbei ist darauf zu achten,
daB von jedem Artikel moglichst
Gr.: 48 viele Bestellungen zusammen auf
einem Schnittzettel eingetragen
Verarbeitung: I werden. Durch diese Zusammen-
stellung zu groBen Sammel- oder
Serienschnitten gestaltet sich der
Bemerkungen: Zuschnitt sehr rentabel; denn der
Zuschnitt des einzelnen Stiickes
ist viel billiger, wenn man es nicht
einzeln mit der Hand, sondern
10—20fach iibereinandergelegt mit
der Maschine schneidet (s. auch
Abschn. 2, Zuschneiderei).

Die Schnittzettel sind zweckméaflig aus verschiedenfarbigem Papier
herzustellen und entsprechend zu verwenden. Z.B. werden weile
Schnittzettel nur fiir Lagerschnitte, gelbe fiir reguldre und normal-
fristige und rote fiir eilige Bestellungen gebraucht. Diese Einteilung
erleichtert die Arbeit im Betrieb dadurch wesentlich, weil jeder Zu-
schneider und Arbeiter, ohne sich den Zettel auf Liefertermin besonders
durchsehen zu miissen, sofort weiB, welche Partien unbedingt schnell
erledigt werden miissen.

Mit dem Ausschreiben der Schnittzettel sind am Stofflager bzw. in
der Abteilung fiir Auftragsbearbeitung — diese Sonderabteilung gibt es
nur in groBeren Betrieben — die kleinen Papieretiketts (s. Musterkarte
Nr. 4) zum Anheften oder Anhiingen an die fertigen Stiicke gleichzeitig
zu beschriften. Die verhédltnismiBig teure Arbeitskraft des Zuschneiders
sollte mit dieser Kleinarbeit nicht belastet werden.

Sakko

Kante Y/, cm breit steppen.
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Die Schnittzettel dienen
meistens auch dem Ein-
richter als Bearbeitungs-
grundlage. In der Einrich-
terei bleiben diese Zettel bis
zur Weitergabe der fertigen
Teile an das Lager bzw. an
die Versandabteilung. In
mittleren und gréferen Be-
trieben sind diese Schnitt-
zettel nicht nur nach Far-
ben, sondern fiir langfristige
Auftrige auch nach Aus-
lieferungsmonaten. sortiert
handlich  aufzubewahren.
Auch hierdurch ist eine
gute Ubersicht iiber die
rechtzeitige  Auslieferung
jederzeit vorhanden.

Da in diesem Kapitel
lediglich eine Gesamtiiber-
sicht iiber den Aufbau, den
Planungs- und den Pro-
duktionsablauf vermittelt
werden soll, ist an dieser
Stelle der technische Ar-
beitsverlauf in der Zu-
schneiderei, Einrich-
terei, Arbeitsausgabe,
Werkstatt, Biugelei,
Abnahme und Arbeits-
annahme (s. Zeichn. 1 u. 2)
nicht behandelt. Mit diesen
Arbeitsstationen beschéafti-
gen sich die folgenden Ab-
schnitte, insbesondere von
der technischen Seite her,
ausfithrlich.

Nachdem nun die Fertig-
ware die SchluBkontrolle
in der Abnahme und
Arbeitsannahme passiert
hat, wird sie ans Fertig-
warenlager oder bei beson-
deren Eilbestellungen sofort
indenVersand genommen.

DasFertigwarenlager
— oft mit dem Versand ver-
bunden — sollte ebenfalls
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W»——>—>—— Produktionsverlauf.

|

25 Hand- und Dampfbiigelei

26 Verknopferei

Abb. 3. Gesamteinrichtung einer grégeren Kleiderfabrik (Shedbau).

34 Kleiderablage fir Frauen

31 Kleiderablage fiir Méinner
35 Toiletten fiir Frauen

32 Toiletten fiir Ménner
33 Eingang fiir Frauen

Einzel - oder Gruppenarbeit
Einzel- oder Gruppenarbeit

Einzel- und Spezialarbeit

kleines Band

22 Niherei-
23 Betrieb

21
24

roBer Zuschneidetisch

11 Rampe fiir An- und Abfuhr
12 Stiickwarenabnahme
13 Stiickwarenlager
14 Betriebsleiter
g

15

3 Anmeldung, Telefonzentrale, Biiro

1 Eingang fiir die Verwaltung
2 Vorraum und Korridor
4 Toilette fir Frauen

5 Toilette fiir Ménner

6 Kasse

{

18 Einrichterei und

11

39 Toiletten fiir Frauen
40 Gefolgschaftsraum

36 Toiletten fiir Médnner
41 Notausgang.

37 und 38 Badezimmer

28 Fertigwarenlager
30 Eingang fiir Ménner

27 SchluBlabnahme
29 Versand

detische

Arbeitsausgabe

normale Zuschnei
19 Niherei- [ groBes Band

Stoffablage
{Handarbeits- und Biigeltische

16 Zuschneiderei

17
20 Betrieb

9 Versandbiiro und Musterei

8 Betriebsfithrer
10 Verkaufsraum

7 Offertenraum
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iibersichtlich aufgezogen sein. Fir simtliche GroBstiicke — Mantel,
Sakkos, Récke und bessere Joppen — miissen geniigend Stinder bzw.
Stangen und gut geformte Kleiderbiigel zum Aufhéingen vorhanden
sein. Durch lingeres Liegen in Regalen leidet die Form und das gute
Aussehen dieser Teile erheblich. Hosen, Westen und Baumwollsachen
— auch Baumwolljoppen — dagegen konnen sehr gut in Regalen
lagern. Sidmtliche Lagervorrichtungen sollten gegen Staub abgedeckt
werden kénnen und auflerdem ist direktes Sonnenlicht durch Vorhinge
oder bliuliches Anstreichen der Fensterscheiben zu vermeiden.

In mittleren und groBeren Fabriken sollte das Lager bezirks- und
kommissionsweise eingeteilt sein, d.h. jeder Vertreter hat bestimmte
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Abb. 4. Gesamteinrichtung einer kleineren Kleiderfabrik (Shedbau).
»—->——>—— Produktionsverlauf.

1 Biiro 12 Maschinengruppe von 14 Maschinen

2 Betriebsfithrer 13 Handarbeits- und Biigeltisch

3 Stiick- und Fertigware, Versand 14 Spezialmaschinengruppe

4 Toilette fiir Frauen 15 Fahrbarer Kleiderstinder

& Toilette fiir Midnner 16 VerknoOpferei

6 und 7 Zuschneidetische 17 und 18 Biigelei

8 Zuschneidemaschine 19 Kleiderablage fiir Midnner

9 Zuschneide- bzw. Biigeltisch 20 Toilette fitr Ménner

10 Betriebsleiter, Einrichter, Arbeitsausgabe 21 Kleiderablage und Toilette fiir Frauen
11 Maschinengruppe von 14 Maschinen 22 Gefolgschaftsraum.

und gekennzeichnete Regale und Lagerstangen. Jedes Regal bekommt
eine Nummer, z. B. I, das ist Vertreterbezirk I. AuBlerdem hingt an
jedem Regal eine Tafel, auf welcher die lagernden Kommissionen
mit ihren Auslieferungsterminen vermerkt sind. Sobald eine Kom-
mission ausgeliefert ist, wird sie auf der Tafel durchstrichen bzw. aus-
gewischt.

Die Expedition oder der Versand erhélt vom Stofflager oder von der
Auftragsbearbeltung eine Aufstellung der eingehenden Auftrige mit
genauer Lieferungsangabe. Diese Angaben sind terminméfig zu ordnen.
Riickt ein Liefertermin heran, und ist die Ware noch, nicht aus Arbeit,
so muB} von der Versandabteilung oder dem Fertigwarenlager die riick-
standige Kommission in der Betriebsleitung angemahnt werden. Hier-
durch ist eine weitgehende Sicherheit fiir die piinktliche Auslieferung
gegeben.

Mit dem Verpacken der Fertigware, welches besonders sorgfiltig
geschehen muf} und auBerdem eine nochmalige Kontrolle der Erzeugnisse
sein sollte, ist der Produktionsprozel einschlieBlich der hiermit unmittel-
bar zusammenhingenden Nebenarbeiten beendet.
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Die rein kaufminnischen, buchhalterischen und kassentechnischen
Arbeiten sind hier nicht erwihnt, weil sie mit den technischen Betriebs-
und Organisationsfragen nichts zu tun haben und zudem in rein kauf-
minnischen Werken geniigend behandelt worden sind.

Zum Schlufl noch die Gesamteinrichtung einer gréferen und einer
kleineren Kleiderfabrik (Abb. 3 u. 4). Wie der eingezeichnete, mit Pfeilen
versehene Produktionsverlauf zeigt, reihen sich die Produktionsstationen
so planméBig aneinander, dafl der Durchlaufsweg der Stiickware bis zum
Fertigfabrikat der denkbar kiirzeste ist. Denn das Ziel einer fortschritt-
lichen Betriebsfithrung ist, ohne Qualititsverminderung, nicht auf Kosten
der Gesundheit und Lebenskraft der Gefolgschaft, mit miglichst geringem
Aufwand an Energie, das ist Kraft, Weg, Zeit und Stoff die vollkommenste
Leistung hervorzubringen. Das kann nur durch planmdfige Betriebsfiihrung
und energiesparende Betriebseinrichtungen erreicht werden.

2. Zuschneiderei.

In der Zuschneiderei vollzieht sich einer der wichtigsten und ent-
scheidendsten Fabrikationsabschnitte. Der Modellzuschneider ist sowohl
fiir den geschmacklichen und stilistischen Ausfall der Bekleidungsstiicke,
als auch, wenigstens in der Mehrzahl der Kleiderfabriken, fiir die ver-
arbeitungstechnische Seite verantwortlich. Nicht mit Unrecht wird daher
die Zuschneiderei einschlieBlich Modellmacherei als das Herz des Betriebes
bezeichnet.

Der Modell- oder erste Zuschneider entwirft, wie bei der Schaf-
fung der Kollektion schon bemerkt, die Modelle und fertigt, wenn die
Musterstiicke zufriedenstellend ausgefallen sind, von allen Mcdellen die
notwendigen Gréflen an. Es gehoren zu jedem Satz je nach dem Fabri-
kationsprogramm und der Art der Kundschaft 24—60 verschiedene
GroBen (s. Kap. 2, GroBentabellen). Siamtliche Groflen miissen so auf-
einander abgestellt sein, daB nicht nur die jeweiligen Korperproportionen
beriicksichtigt werden, sondern auch eine einheitliche Linienfiihrung
erreicht wird. Fiir diese Arbeit gibt es zwei Verfahren. Entweder wird
jede einzelne Grofe fiir sich berechnet und aufgestellt, cder die GroBen
einer Gruppe, z. B. Méinner-, Bauch-, Burschengréfien usw. werden von
einer Ausgangsgrife — bei Mannergroflen Gr. 48 oder 50 — abgeleitet,
d. h. man vergréBert von Gr. 48 bis Gr. 56 und verkleinert von Gr. 48
bis Gr. 44 (s. Kap. 6, VergroBerungen und Verkleinerungen). Die
Meinungen der Fachleute iiber diese beiden Methoden gehen auseinander.
Tch selbst wiirde micht heute auf Grund meiner langjéhrigen Erfahrungen
als Modellzuschneider und technischer Betriebsleiter immer fiir VergroBern
und Verkleinern entscheiden: 1. erhédlt man hierdurch eine einheitliche
Linienfiihrung, 2. unter der Voraussetzung, daBl die Ausgangsgrofle sehr
gewissenhaft ausprobiert ist, eine absolut sichere PaBform und 3. spart
man viel Zeit. Beim Aufstellen jeder einzelnen GréBe jedoch mufl man
als verantwortungsbewuBter Zuschneider simtliche GréBen ausprobieren.
(Uber die Schnittkonstruktion der wichtigsten Bekleidungsstiicke in der
Fertigkleidung s. Kap. 5, Schnittkonstruktionen.)

Weiter sollte der Modellzuschneider fiir jede einzelne Grofle Papier-
bzw. Pappmodelle fiir Kragen, Besetzen, Patten, Leisten, Wattierung,
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Futter usw. anfertigen. Gerade diese kleinen Modelle fiir den Ausbau
— man faBt alle kleinen Teile unter dem Fachausdruck ,,Ausbau‘ zu-
sammen — sollten in jeder Kleiderfabrik als Muster vorhanden sein, da
man andernfalls mit dieser Arbeit entweder die Zuschneider oder die
Werkstatt belastet. AuBerdem wird fiir den Zuschnitt dieser kleinen
Teile viel weniger Zeit gebraucht, wenn sie genau wie die Hauptschnitt-
teile ~— Vorderteil, Riicken, Armel usw. — nach festgelegten und auf
OrdnungsmiBigkeit und Rentabilitit im Stoffverbrauch ausprobierten
Mustern geschnitten werden konnen.

Nachdem diese Modelle fertiggestellt sind, sollte der I.Zuschneider
noch die Verbrauchssitze der einzelnen Formen und Griéen, sowie

Zuschneide-
maschine
-4 X | T I XS
f|3 3|8 I3 3|3
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Stickoblage Stickoblage Stickabiage Stickabiage
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Sehriffablage Stickware Sehrittablage

Abb. 5. Moderne Zuschneiderei. Die Zuschneidetische stehen paarweise zusammen. Jeder Zu-
schneider hat neben dem Zuschneidetisch eine niedrige Pritsche fiir Stiickware. Fiir 8 Zuschneider
sind 4 Hand-Zuschneidemaschinen und 1 Bandmesserzuschneidemaschine vorgesehen. Die Modelle
hiingen auf fahrbaren Stindern. Ablagetische fiir Schnitte und Stiickware sind geniigend vorhanden.

fiir die wichtigsten Stoffbreiten festlegen. Diese einmalige, wenn auch
sehr umfangreiche Arbeit sollte in mittleren und groBeren Betrieben
unbedingt gemacht werden und abschriftlich der Betriebsfiihrung, dem
Stiickwarenlager und jedem einzelnen Zuschneider iibergeben werden.
Der groBe Vorteil dieser Einrichtung wird sich nach kurzer Zeit bemerk-
bar machen. Es ist selbstverstandlich bei der Aufstellung dieser Tabelle
mit jedem Zentimeter Stoff zu rechnen und jedem Zuschneider bekannt-
zugeben, daB er sich, falls er aus irgendwelchen Griinden — fehlerhafte
Ware, groBles Karo usw. — mit dem vorgeschriebenen Verbrauchssatz
nicht auskommt, an den I. Zuschneider wenden muB}, welcher die Lage
iiberpriifen und falls ein Mehrverbrauch nicht zu vermeiden ist, diesen
durch sein Zeichen bestatigen muf.

Durch diese Vorarbeit wird nun der eigentliche Zuschnitt wesent-
lich erleichtert. Jeder Zuschneider sollte einen 3'/,—4'/, m langen, glatt
polierten cder mit Linoleum belegten Tisch haben. Um den vorhandenen
Raum gut auszuniitzen, stellt man die Zuschneidetische paarweise neben-
einander auf. Neben jedem Tisch steht eine flache Stoffablagepritsche
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und auBerdem sind auf kleinen fahrbaren Stdndern die Modelle greifbar
zwischen den Arbeitsplitzen verteilt. Jede einzelne Grofe und Form
hingt auf einem Haken und zwar genau nach den GroBen sortiert. Die
so hidufig anzutreffende zentrale Aufhingung der Modelle ist nicht zu
empfehlen, da die hierdurch bedingten unniitzen Wege der Zuschneider
vermieden werden konnen; das besonders dort, wo die Zuschneider mehr
oder weniger spezialisiert sind. (Uber den zweckmiBigen Aufbau einer
Zuschneiderei unterrichtet Abb. 5.)

In groBeren Kleiderfabriken ist man dazu tbergegangen, 12—20 m
lange Zuschneidetische aufzustellen, um hierdurch mehrere GroBen — bei
Anziigen und Ménteln bis zu 5 — ineinandergelegt aufzeichnen und aus-
schneiden zu kénnen. Bei Anziigen, Manteln, Uniformen, Knickerbockern

Abb. 6. Perforier-Maschine (Diirkoppwerke, Bielefeld).

und Breecheshosen koénnen hierdurch tatséchlich wesentliche Stoff-
ersparnisse erzielt werden.

Dann sei hier noch auf das Pausverfahren hingewiesen, welches
immer noch heil umkampft ist, doch stindig mehr Anhénger gewinnt.
Die ganze Lage — beim Anzug Vorderteil, Riicken, Oberarmel, Unter-
drmel, Oberkragen, Besetzen, Patten, Westenvorderteil, Westenbesetzen,
Brusttaschenleisten, Vorderhose, Hinterhose, Bund, Schlitzleisten, Paspel
usw. — wird unter Beriicksichtigung des sparsamsten Stoffverbrauches
auf ein stabiles, sich nicht ausbeulendes Papier, welches die jeweilige
Stoffbreite haben muB, aufgelegt und sauber mit Bleikreide abgezeichnet.
Diese Zeichnung wird dann auf einer Perforiermaschine perforiert
(s. Abb. 6). Diese Schablonen werden in den gangbarsten Gréfen,
Formen und Stoffbreiten hergestellt. Man legt sie auf den Stoff und paust
die perforierte Zeichnung mit einer Quaste oder einem Handwischer,
welcher mit einer zermahlenen Spezialkreide getrinkt ist, durch. Dieses
Verfahren gewihrleistet einen sehr schnellen, sparsamen und zuverlissigen
Zuschnitt; doch kénnen nur gréBere Firmen mit in groBen Mengen und
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Serien anfallenden Schnitten, und diese meist auch nur begrenzt, nach
dieser Methode arbeiten.

Zum SchluB seien auch noch die in modernen Zuschneidereien heute
verwendeten Maschinen erwihnt. In fritheren Jahren sah man neben

Abb. 7. Bandmesser-Zuschneidemaschine ,,Kuris* (Krauss & Reichert, Stuttgart-Cannstadt).

Abb. 8. Rundmesser-Handzuschneidemaschinen ,,Kuris” (Krauss & Reichert, Stuttgart-Cannstadt).

der ehrwiirdigen groflen Zuschneideschere nur das StoBmesser,
mit welchem die Stofflagen teils durchschnitten, teils durchstoBen
wurden. Dieses StoBmesser ist so gut wie ganz verschwunden und hat
auch keine Daseinsberechtigung mehr. Die Zuschneideschere dagegen
hat sich bis in die heutige Zeit hinein gehalten und wird fiir einzelne
bzw. diinnere Stofflagen auch so lange Verwendung finden, wie Be-
kleidung hergestellt wird.
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Sehr lange schon und in Leistungsfahigkeit und Qualitit des Schnittes
immer noch nicht iibertroffen sind die Bandmesser-Zuschneide-
maschinen (Abb. 7). Mit dem schmalen, in der Schnittfliche vertikal
arbeitenden, endlosen Messer wird ein korrekter Schnitt erreicht; und
durch die Linge des Bandmessers — etwa 4,00 m — ist dessen Verschleif§

Abb. 9. Vertikalmesser-Handzuschneidemaschinen,,Kuris* (Krauss & Reichert, Stuttgart-Cannstadt).

ein duBerst geringer. Der einzige Nachteil dieser Maschine besteht darin,
daB sie feststehend ist und daher die Stofflage auf der Maschinenplatte
hin- und hergeschoben werden muB.

Bei den in neuerer Zeit sich immer mehr durchsetzenden Hand-
zuschneidemaschinen kann dagegen die gesamte Stofflage liegen
bleiben, da man die Maschine mittels
der unter dem flachen Schlitten ange-
brachten Roéllchen spielend leicht durch
die Stofflage hindurchfilhren kann. Ve @
Die gebriuchlichsten Handzuschneide- FVF—e——m=mx
maschinen sind die Rundmesser- E\ Rundmesser
maschinen (Abb. 8) und die Vertikal-
messermaschinen (Abb.9). Da die  apb.10. Schnittverlauf der Rundmesser-
sich dem kreisférmigen Rundmesser an- Handzuschneidemaschinen(Querschnitt).
passende Schnittfliche bei dickeren
Lagen (Abb. 10) nur gerade bzw. mifig geschwungene Schnitte zu-
1aBt, wird diese Maschine nur fiir das vollsténdige Ausschneiden diin-
nerer Lagen und zum Zerteilen groferer Lagen verwendet. Das Aus-
schneiden von Armléchern usw., also stark gerundeten Formen, wird
bei dickeren Lagen mit dem Rundmesser ungenau. Die Vertikalmesser-
maschine dagegen gestattet die gleichen, stark gerundeten Schnitte
wie das Bandmesser.

Neben diesen beiden Hauptformen von Handzuschneidemaschinen
sind noch Maschinen mit eckigem — 10—12eckig — und auch etwas

20fache Stofflage

Donner, Handbuch fiir die Bekleidungsindustrie. 2
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oval gehaltenem Messer im Handel. Jede moderne Maschine hat
einen beweglich angebrachten Beleuchtungskdrper.

Fiir die Baumwollstoffe
verarbeitendeBekleidungs-
industrie sind Stofflege-
maschinen (Abb. 11) zu
empfehlen. Durch diese
Maschinen konnen die
Lagen wesentlich schneller
und trotzdem. gleichmafi-
ger ibereinandergezogen
werden.

Die Fadenmarkier-
maschine (Sticheinzieh-
maschine) (Abb. 12) stellt
ebenfalls eine Neuerung
und Erleichterung dar.Man
kann mit dieser Maschine
durch einen Hebeldruck
durch eine beliebig starke
Stofflage — bis zu 50fach
— Markierungsfiden hin-
durchziehen, welche nach-
her nur zwischen den ein-
zelnen Stofflagen durchge-
schnitten werden miissen.
Allerdings miilten beiVer-
wendung dieser Maschine
die Markierungsstiche an
den Taschen usw. schon
auf dem Zuschneidetisch
vom Zuschneider einge-
zogen werden, um das
beim Zusammenlegen der
Schnitte unvermeidliche
gegenseitige Verschieben
der Lagen zu vermeiden.

Das Zuschneiden
der Futtersachen, der
Wattierung usw. sollte
zweckmiBig ebenfalls in
der Zuschneiderei durch-
gefithrt werden.  Diese
Schnitte eignen sich fiir
das Pausverfahren beson-
ders gut, denn z. B. kann
die Wattierung immer in grofleren Mengen geschnitten werden. Auch die
immer gleichmaBige Breite des Materials ist fiir das Pausverfahren
giinstig. Selbst kleineren Fabriken ist diese Methode zu empfehlen.

Bielefeld).

Abb. 11. Stofflegemaschine mit Lagenzahlapparat (Diirkoppwerke,
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AbschlieBend sei hier noch die in allerletzter Zeit entwickelte Brust-

abniherstanze (Abb.13) erwihnt. Sie vereinfacht das bei dicken
Stofflagen umstdndliche Ein- bzw.
Ausschneiden der Brustabniher, in-
dem sie diese Abniher ausstanzt.
Das Gerdt wird mit der Hand be-
dient und ist mit einem auswechsel-
baren und verstellbaren Stanzmesser
versehen.

3. Einrichterei.

Die in der Zuschneiderei geschnit-
tenen, gebiindelten und mit Schnitt-
zetteln und Etiketten versehenen
Teile werden nun in der Einrichterei
eingerichtet, verbucht, in Arbeit ge-
geben und nach Ablieferung wieder
als geliefert’ verbucht. In vielen Fir- Abb. 12. Fadenmarkiermaschine ,,Kuris*
men werden die Futtersachen meter- (Krauss & Reichert, Stuttgart-Cannstadt).
weise, in anderen Betrieben wieder
genau zugeschnitten gegeben. Aus vielerlei Griinden ist der letzte Weg
zweifellos der richtigere, selbst fiir Verlegerbetriebe: 1. Hat man die
Gewihr, daB Taschen usw. auch in der gewiinschten GréBe verarbeitet
werden und 2. dirfte
es auch wirtschaftlicher
sein. Durch den serien-
méBigen Zuschnitt der
wichtigsten Futter-
zutaten — Wattierung,
Plack, Taschenfutter,
Bundeinlage, Bundfut-
ter, GesiaBfutter usw. —
ist der Verbrauch viel
giinstiger zu gestalten,
als wenn nur Einzel-
teile oder wenige Grofle
zusammen eingerichtet
werden (s. auch Zu-
schneiderei, letzter Ab-
satz).
Zweckmiflig ist es,
wenn gleich bei der
Kostenrechnung und
Kollektionszusammen- Abb. 13. Brustabniher-Stanze (Strobel & Sohne, Miinchen).
stellung sdmtliche Zu-
taten fiir die einzelnen Verarbeitungen, zumindest preislich, festgelegt
werden (s. Kap. 1, Abschn. 12, Kostenrechnung). Fiir sémtliche kleineren
Futterteile, z. B. fir die gesamten Hosenzutaten, sind fiir die ein-
zelnen Grundfarben und Verarbeitungen passende Schubkisten mit
9%
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entsprechenden Fachern einzurichten, welche dann die gesamten Futter-
sachen, Knépfe, Schnallen, Haken usw. sortiert enthalten. Also
Kasten 1 enthilt simtliche Hosenzutaten fiir die 1. Hosenverarbeitung
in silbergrau, Gr. 44—48, Kasten 2 die gleichen Zutaten in mod,
Kasten 3 sémtliche Zutaten fiir die 2. Hosenverarbeitung in silbergrau,
Gr. 44—48 usw. Selbstverstindlich sind die gleichen Kisten fiir die
anderen Groflen vorzusehen. Diese Einteilung bewédhrt sich sehr gut
und ermdglicht ein schnelles und zuverlissiges Einrichten.

Der Einrichter muf3 viel Geschmack und Farbensinn haben. AuBer-
dem muf} er wissen, welcher Gruppe bzw. welchem Heimarbeiter er die
einzelnen Kommissionen in Arbeit geben mufi, um die Kunden richtig zu
beliefern. Bei dieser Verteilung der Arbeit sollten der verantwortliche
Zuschneider bzw. Abnehmer und die Einrichterei Hand in Hand arbeiten.
(Durchschnittliche Verbrauchssitze fiir Futtersachen, Knopfe, Nih-
material usw. s. Kap. 1, Abschn. 12

4. Heimarbeit — Einzelarbeit — Teilarbeit — FlieBarbeit.

Bevor nun die Werkstatt in der Kleiderfabrikation behandelt wird,
erscheint es ratsam, sich erst mit dem Problem der verschiedenen
Fabrikationsarten auseinanderzusetzen.

Die ilteste und heute noch sehr verbreitete Arbeitsweise ist die
Einzelarbeit. Hierbei stellt der Schneider bzw. die Niherin immer
das ganze Stiick allein her. DafB in den meisten Fabriken auch bei der
Einzelarbeit bestimmte Spezialarbeiten, wie Knopflocher, Riegel, Knipfe
anndhen, Biigeln usw. von Spezialkriften ausgefiihrt werden, dndert
den Charakter der Einzelarbeit nicht. Jede Arbeitskraft erhalt also von
der Arbeitsausgabe in der Einrichterei ein oder auch mehrere Stiicke
zusammen in Arbeit. Der Schneider oder die Niherin macht entweder
das ganze Stiick fertig — z. B. in der Herrenoberbekleidung — oder
zumindest alle Maschinenarbeiten. Dann werden die genidhten bzw.
schon ganz fertigen Stiicke in der Arbeitsannahme von jeder einzelnen
Arbeitskraft wieder abgeliefert. Gleichzeitig wird neue Arbeit ausge-
geben. Wenn diese Arbeitsweise in kleineren und viele Artikel und Formen
fiihrenden Betrieben nicht nur zu vertreten, sondern durchaus zu emp-
fehlen ist, so hat man in mittleren und gréBeren Betrieben mit moderneren
Methoden bessere Erfahrungen gemacht; denn es liegt auf der Hand, daB
die Einzelarbeit und hiermit zusammenhiingend die Einzelabfertigung
nicht gerade wirtschaftlich ist.

Auch die Heimarbeit ist zumeist als Einzelarbeit anzusprechen.
Trotzdem haben sich seit lingerer Zeit Heimarbeiterbetriebe grofieren
Umfangs, sog. Zwischenmeister und Lohngewerbetreibende
herausgebildet. Viele von diesen Betrieben sind durch Sammeln
kleinerer und groferer Lohnauftrige in der Lage, in Teil- bzw. Fliel3-
arbeit zu fabrizieren. Doch ist gerade das Problem der Lohngewerbe-
treibenden und Zwischenmeister zur Zeit noch durchaus in der Schwebe
und auch reformbediirftig.

Auch die grundsitzliche Frage, Heimarbeit oder eigener Werk-
stattbetrieb scheint noch nicht restlos gekldrt. In friiheren Jahren
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bot die Heimarbeit sehr viel Moglichkeiten fiir billige und bequeme An-
fertigung. Der Betriebsfithrer brauchte fiir die Fabrikation kein Be-
triebskapital. Die Heimarbeiter arbeiteten so, wie es gerade notig war,
in der Saison Tag und Nacht und noch dazu mit Frau und Kind, in der
stilleren Zeit wenig oder gar nicht. Bezahlten Urlaub kannte man nicht.
Héufig hatten die Heimarbeiter auch noch Gewerbe angemeldet und der
Unternehmer brauchte fiir sie keinerlei Soziallasten aufzubringen. Trotz-
dem zahlte er dem Heimarbeiter nicht mehr. Endlich unterboten sich
die Heimarbeiter und Heimarbeiterinnen oft untereinander, wodurch die
Entlohnung wiederholt unter die iiblichen Tarifsitze sank. In den letzten
Jahren wurden die Heimarbeiter in sozialer Hinsicht erheblich besser
gestellt. Schirfere Uberwachung der Betriebe, Tarifzwang, Heimarbeiter-
zuschlag und Heimarbeiterurlaub wurden eingefiihrt.

Fiir die Werkstattarbeit sprechen trotz erhohten Betriebskapitals
durch Betriebsrdiume, Maschinenbeschaffung und Unterhaltung, Be-
triebskosten u. a. m. besonders in letzter Zeit immer mehr triftige Griinde.
1. Die planméBige Erziehung und Schulung der Gefolgschaft ist im Betrieb
durch stindige Uberwachung und Kontrolle viel leichter durchzufiihren
und auch erfolgreicher. 2. Die Arbeit wird zwangsldufig viel besser
und gleichmifliger. 3. Ein gut organisierter Werkstattbetrieb wird
weiter pilinktlicher liefern als viele Heimarbeiter. Da in der Bekleidungs-
industrie immer mit kurzfristigen Lieferungsterminen zu rechnen ist,
hingt von der piinktlichen Fertigstellung und Auslieferung manch neuer
Auftrag ab.

Der Spezialmaschinenbau fiir die Bekleidungsindustrie hat be-
sonders nach dem Kriege einen ungeheuren Aufschwung genommen.
Fir fast alle Arbeiten sind hochentwickelte Spezialmaschinen vorhanden.
Da der Anschaffungspreis der meisten Spezialmaschinen jedoch recht
hoch ist, kénnen sich nur wenige Heimarbeiter solche Maschinen kaufen.
AuBerdem sind teure Spezialmaschinen nur dann rentabel, wenn sie még-
lichst voll ausgenutzt werden konnen.

Man streitet nun heute oft dariiber, ob der Heim- oder der Betriebs-
arbeit der Vorzug zu geben wire. Prift man diese Frage wirklich nach
fortschrittlichen Gesichtspunkten, so kann man sich in der Mehrzahl der
Falle nur fiir Werkstattarbeit im eigenen Betriebe entscheiden. Mag Heim-
arbeit manchem Betriebsfiihrer auch heute bequem erscheinen, die Fabri-
kation im eigenen Betriebe ist doch viel gleichméBiger, hochstehender,
zuverléissiger und auch nicht teurer. Bei vorbildlicher Betriebsorganisation
ist sie sogar billiger. Auch fiir die Gefolgschaftsmitglieder ist sie aus
wirtschaftlichen, arbeitsmarktpolitischen und vielen anderen Griinden
mit wenigen Ausnahmen vorteilhafter. Die maBgebenden Kleider-
fabriken haben dies auch seit lingerer Zeit erkannt und sich grofe,
moderne Betriebe eingerichtet. Wenn auch viele dieser Betriebe noch
in Einzelarbeit fabrizieren, so sind Fabriken mit Teil- bzw. FlieBarbeit
allgemein leistungsfahiger.

All diese Probleme konnen weiter nur dann wirklich objektiv betrachtet
werden, wenn man die fiir alle Industriegruppen &duBerst wichtige Frage
des Facharbeiternachwuchses mit in den Blickpunkt stellt. Gerade
diese Frage hat mit Ausnahme einiger ruhiger Jahre in der Bekleidungs-
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industrie schon immer eine Rolle gespielt und vielen Betriebsfiihrern,
bereitet sie auch heute grole Sorge. In der Bekleidungsindustrie, welche
ausgesprochene Grofstiicke herstellt, registriert sich der Nachwuchs in
erster Linie aus dem Schneiderhandwerk. Gewil hat man auch hier
viel weibliche Arbeitskrifte hinzugenommen. In der Regel verrichten
die méinnlichen Arbeiter die schwereren und wichtigeren Arbeiten, wie
Einrichten, Fassonschneiden, Vorbiigeln, Armeleinsetzen, Abbiigeln usw.
Die weiblichen Krifte dagegen braucht man fiir leichtere und solche
Arbeiten, fiir welche sich der Mann mit seiner meist etwas schwereren
Hand weniger, die Frau aber auf Grund ihrer natiirlichen Veranlagung
mehr eignet. In der Arbeiter- und Berufsbekleidung ist zur Anfertigung
fast ausschlieBlich die Frau herangezogen. Dal} es in diesen Gebieten
fast immer an guten Néherinnen mangelt, ist bekannt. Wenn nun von
allen Arbeitskriften in allen Fabriken noch die selbstindige Herstellung
eines ganzen Bekleidungsstiickes verlangt wiirde, wire die Facharbeiter-
und Nachwuchsfrage, insbesondere in einigen Bezirken mit aufblithender
Industrie und ungeschultem Nachwuchs, noch weit schwieriger zu losen.
Es ist bekanntlich immer leichter, einen Menschen fiir eine Teilarbeit
anzulernen, als fiir die Herstellung eines ganzen Stiickes. Das in Arbeit
befindliche Berufsausbildungsgesetz wird allerdings durch eine plan-
méifBige und gesetzlich geregelte Berufsausbildung auch diese Dinge einer
idealeren Losung zufiihren.

Die angefithrten Argumente diirften wohl mit zur Einfithrung der
Teilarbeit im allgemeinen gefiihrt haben. Nicht zu vergessen ist ferner,
daB Teilarbeit noch gleichméBiger und besser herauskommt als Werk-
stattarbeit, da auch bei dieser Methode die Kontrolle leicht und wirksam
durchzufiihren ist. Gerade das wird von vielen Verfechtern der Einzel-
arbeit immer wieder bestritten. Man behauptet, daf eine Arbeit um so
wertvoller ist, je individueller sie hergestellt wird. Das ist schon richtig.
Man untersuche aber mal ernstlich, wer denn der Trager der personlichen
und individuellen Note in der Fertigbekleidungsindustrie ist. Sobald
man es nimlich mit fabrikmiBiger Herstellung zu tun hat, ist der Werde-
gang so, daB jemand da ist, welcher alles bis ins kleinste durchdenkt
und vorbereitet, wihrend die Arbeiter in erster Linie das ausfiihren
miissen, was die leitenden Fachleute erdacht, errechnet und ausprobiert
haben. Es leuchtet nun ohne weiteres ein, dall eine fabrikméiBig herge-
stellte Arbeit um so individueller ausfallen wird, je mehr es die Betriebs-
leitung versteht, ihre Gedanken iiber und durch die Gefolgschaftsmit-
glieder greifbare Wirklichkeit werden zu lassen.

Was ist nun Teilarbeit ¢ Das herzustellende Stiick wird von einem
leitenden Fachmann in eine bestimmte Anzahl von Positionen zerlegt,
d. h. es wird durchdacht und festgelegt, wieviel Arbeitskrifte an dem
Stiick beschiftigt werden sollen und was jede einzelne zu machen hat
(s. Kap. 1, Abschn. 11, Arbeitseinteilungen). Wie iiberaus schwer und
verantwortungsvoll gerade die Einteilung ist, diirfte allgemein bekannt
sein. Es kommt hierbei darauf an, alle Positionen etwa auf einen Nenner
zu bringen, also die Einteilung so zu legen, dafl alle Beschiftigten ihre
zugedachte Arbeit in etwa der gleichen Zeit ausfiihren koénnen. Ich
sage absichtlich etwa! Ganz gleich 148t sich die Arbeit selten einteilen!
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Man hat aber immer verschieden tiichtige und zuverldssige Arbeiter,
so da man bei der Belegung der Arbeitsplétze die richtige Kraft auf den
entsprechenden Platz setzen muf},um einen gewissen Ausgleich zu schaffen.
UnerliBlich ist ferner, vor Inbetricbnahme einer solchen Gruppe die ge-
dachten Einteilungen mit der Stoppuhr genauestens zu iiberpriifen,
denn auch der tiichtigste Fachmann irrt sich mal! Bei Ermittlung
der Arbeitszeiten (s. Kap. 1, Abschn. 8, Arbeitszeitermittlung)
muB man besonders vorsichtig zu Werke gehen. Man darf die Zeiten
niemals nur einmal abstoppen, sondern muf} sie ganz systematisch durch
wiederholte, vollkommen voneinander unabhéngige Ermittlungen ge-
wissermaBen erforschen — Zeitstudien. Es werden immer verschiedene
Zeiten und Feststellungen dabei herauskommen. Da heiflt es dann, vor-
sichtig abwigen! Gerade in dieser Hinsicht miite in vielen Fillen
noch verantwortungsbewuBter gehandelt werden.

Dann ist die Frage der Arbeitsfreudigkeit bei der Teilarbeit
noch umstritten. Allgemein wird behauptet, daf jede Teilarbeit stumpf-
sinnig macht. Auch das trifft bis zu einem bestimmten Grade zu. Des-
halb muB der Gemeinschaftsgedanke in Betrieben mit modernen Arbeits-
methoden oberstes Gesetz sein; denn, nur dann, wenn das Gefolgschafts-
mitglied wei, daB gerade seine Arbeit als Glied einer groBen Kette
ebenso wichtig ist, wie die Tétigkeit des Betriebsfithrers, konnen das
Interesse und die Liebe zur Arbeit so groB} sein, daf} diese Stumpfsinnig-
keit iiberbriickt wird. In den meisten Féllen lassen sich durch Teilarbeit
auch hohere Lohne erzielen, welche die Arbeitsfreudigkeit ebenfalls
giinstig beeinflussen.

Beim laufenden Band, auch Fliefarbeit genannt, liegen die
Methoden dhnlich wie bei der Teilarbeit. Oft ist sogar sehr schwer zu
sagen, wo Teilarbeit aufhort und wo vom laufenden Band gesprochen
werden muB. Von einer Teilarbeit sollte man eigentlich nur dann sprechen,
wenn jede Teilposition vollstindig selbstandig fir sich und ohne trgend.-
welche Anlehnung an wvorhergehende oder nachfolgende Positionen wund
Arbeitsplitze und ohne ein zeitlich festgesetztes Tempo ausgefihrt wird.

Grundsitzlich ist das laufende Band oder die FlieBarbeit auch eine
Art Teilarbeit, welche aber nach einem bestimmten Rhythmus und
durchlaufenden Arbeitsflul abgewickelt wird. Nun kann dieser Arbeits-
rhythmus durch Gong oder dhnliche Zeichen bestimmt werden. Er
kann sich aber bei bestimmter Zusammensetzung und Kinteilung auch
von selbst ergeben.

Bei den Belegschaften ist das laufende Band teilweise beliebt, wihrend
es von anderen Teilen schirfstens bekimpft wird. Man sagt, dal durch
diese Arbeitsweise der Mensch zur Maschine herabgewiirdigt wird. Dieser
Beweisgrund ist unter der Voraussetzung wahrer Volksgemeinschaft
wenig stichhaltig. In der Industrie wird es nie ohne eine gewisse Schemati-
sierung abgehen. Andere Industriezweige kennen iiberhaupt keine
anderen Arbeitsmethoden und trotzdem zihlen ihre Belegschaften zu
den qualifiziertesten der Welt (Auto-, Apparatebau usw.).

Hiufig versucht man nun, Firmen, welche am Band arbeiten, des-
halb einen Vorwurf zu machen, weil sie durch ihre Arbeitsweise und
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unter bestimmten Voraussetzungen nicht nur Qualitdts-, sondern auch
Quantitdtssteigerungen erreichen. Es ist jedoch der Sinn jeder
Rationalisierung, mehr und bessere Erzeugnisse zu produzieren.
Uber die Belastung der Arbeitskraft bei FlieBarbeit ausfiihrlich im
Kap. 1, Abschn. 10, Ermiidungserscheinungen.
Nun noch einiges iiber die verschiedenen Systeme der FlieB- oder
~ Bandarbeit. Wir kennen,

— drei Grundarten von

L I T T T T T 1T T 1T T 1 —J FlieBbandanlagen.
OO0O0OO0O0O0D0O000O0O0 1. Das Reihensystem
1. einseitiges Reihensystem (Abb. 14, Nr. 1—3),
2. das Schulsystem
O0000000000O (Abb. 14, Nr. 4—5)
LT 1T T T T T 1 T T 1 und 3. das Héinge-
N A S N 0 N I O oder Schalensystem
000000000000 (Abb. 15). Samtliche

Binder koénnen in der

2. dogpelsertiges Reihensystem —— N
s v Liange beliebig verlin-

_ gert werden.
— Reihensystem (Abb. 14,
T T T T TJ T Nr. l)_ist dasBand_nur
00000000000 O einseitig mit Maschinen
3. dypelseitiges Reitensystem besetzt , welche lings
mit Vor-und Rishtranspor? zum Band aufgestellt
~— sind. Dieses, in der
IO HOHOHO I—IO‘—IOHO Hoﬂo Breite nur wenig Platz

gebrauchende Band

[ol ol [ol o[ o[ fol[ol o[ o] | wird nur bei kleinen
4 doppelsertiges Sthulsystem Béindern ’ d.h. t_’el An-
lagen mit wenig Ma-

schinen bzw. Arbeits-

IOHOHOHOHOHOJ?L()J—]OHO—_‘ plitzen und in sehr

langen schmalen Réu-

— men verwendet. Das
doppelseitige  Reihen-

|_lolio[ ool jotjof|ofjo[ [o] system (Abb. 14, Nr. 2)
5. doppelseifiges Suhulsysfem stellt schon eine iib-

mit Vor-und Rickransport .
Abb, 14, Vorschisdono Fliesh ” . lichere Anordnung dar,
. . erschiedene 1€. andanlagen. Welche dadurch , daB

lings zum Band zwei
Maschinenreihen aufgestellt sind, wohl die giinstigste Raumausnutzung
hat. Beim doppelseitigen Reihensystem mit Vor- und Riicktransport
(Abb. 14, Nr. 3) ist der Vorteil der, daB die Schnitteile von dem gleichen
Aufgabetisch in das Band hineingegeben werden, zu welchem sie auch
als fertiges Stiick wieder zuriickkehren. Hierdurch kann Aufgabe und
Endkontrolle von einer Arbeitskraft durchgefiihrt werden, ohne daB sie
den Arbeitsplatz wechseln muB. Die Maschinen kénnen beim Reihen-
system immer Gruppenantrieb haben.
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Das Schulsystem (Abb. 14, Nr. 4 und 5) unterscheidet sich von dem
Reihensystem durch die Anordnung der Maschinen zum Band. Hier
werden sie nicht ldngs, sondern quer zum Band aufgestellt. Durch diese
Art der Aufstellung ist Einzelantrieb erforderlich. Das Schulsystem ist
am meisten eingefiihrt, trotz seiner etwas groBeren Anschaffungskosten.
Es bietet fiir die Naherin zweifellos die handlichste und bequemste
Maschinenanordnung.

Das Héngeschalensystem ist wohl am seltensten anzutreffen. Hier
sind alle Maschinen und Arbeitsplitze freistehend aufgestellt, wihrend

—

IS

Abb. 15. FlieBband mit Hingeschalen,

das eigentliche Band in Form von Schalen, welche an einer beweglichen
Hiéngeschiene unmittelbar unter der Decke angebracht sind, besteht
(Abb. 15). Auch bei dieser Anordnung erhalten die Maschinen Einzel-
antrieb.

Wenn nun bei einfacheren Bekleidungsstiicken — Hosen, Westen,
Baumwolljoppen usw. — alle Maschinenarbeiten hintereinander und
£ '3 H 8 4
M M K MK HHKI|HA

Abb. 16. FlieBband mit kombinierter Platzanordnung. E Einrichtetisch; H Handarbeitstisch;
B Biigeltisch; M Nihmaschine.

ohne Einschaltung einer Biigel- oder Handarbeit verrichtet werden
koénnen, so wechseln bei Sakkos, Minteln, Uniformen usw. Maschinen-,
Spezialmaschinen-, Hand- und Biigelarbeit miteinander ab. Darum
sind fiir die Fabrikation dieser Stiicke die reinen Maschinenbénder
wenig geeignet. Hier braucht man Binder mit kombinierter Arbeits-
platzanordnung (Abb. 16). Die verschiedensten Arten von Arbeits-
plitzen sind hier logisch und dem Arbeitsverlauf des jeweiligen Stiickes
entsprechend angeordnet. Ratsam ist, besonders bei diesen Anlagen
simtliche Plitze so beweglich aufzustellen, daBl eine etwa notwendig
werdende Umstellung nicht zu zeitraubend ist.
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Bei Teil- und FlieBarbeit empfiehlt es sich immer, die festgelegten
Arbeitseinteilungen auch den einzelnen Gefolgschaftsmitgliedern in
Form von Arbeitsunterweisungskarten (Musterformular Nr.5)
gewissermaflen als ,,Marschroute” zu tiibergeben. Diese Arbeitsunter-
weisungskarte wird an jedem Arbeitsplatz sichtbar angebracht, so daf
sich das Gefolgschaftsmitglied jederzeit und ohne besonderen Zeitverlust
iiber die von ihm auszufithrenden Arbeiten und auch iiber ihre technische
Durchfithrung informieren kann. Wird eine andere Verarbeitung in
die Gruppe gegeben, so werden die Karten eingesammelt und die nach den
Arbeitseinteilungen fiir die andere Verarbeitung ausgefiillten Karten
ausgegeben.

Aufler den besprochenen Arbeitsmethoden fithrt sich auch die Unter-
teilung der Gesamtarbeit in Vorbereitungsarbeit, Hauptarbeit
und SchluBarbeit gut ein. Diese Unterteilung kann bei jeder Arbeits-
weise durchgefithrt werden, also sowohl bei Einzelarbeit als auch bei
Teil- und FlieBarbeit. Man sondert hierdurch lediglich die leichte von

Musterformular Nr.5: Arbeitsunterweisungskarte.

Gegenstand: Rundbundhose Form: Kiln Verarbeitung: 111
Arbeitsplatz: 10 Art der Arbeit: Maschine Erforderliche Arbeitskraft: gut

Arbeitsunterteilung.

Maschi Zeit
Pos. Bezeichnung der Arbeit wgff]c{zegcg Mi Sek Bemerkungen
1n. eK.
15 | Schrittnihte zunihen Pfaff 2 46
143—6
16 | Obere Hdlfte der Qesifinaht
zundhen und Schlitz sticheln » 1 58

Gesamtzeit 4 ] 44

Bemerkungen iber die Eigenart der Arbeit und Skizzen:

Die Schrittnihte sind so zusammenzulegen, daff die kurzen Markierungseinschnitte
genau aufeinanderliegen.

Die Stichelung des Schlitzes ist nicht waagerecht, sondern etwas schrdg nach
unten auszufithren.

Angefertigt am 10. 12. 1937.
Name: Miiller.
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der normalen bzw. schwierigeren Arbeit ab und setzt daher bei Vor-
bereitungs- und SchluBarbeit junge und nicht voll eingearbeitete Arbeits-
krifte ein (s. auch Kap. 1, Abschn. 11, Arbeitseinteilungen).

Nun noch einiges iiber die Entlohnung. Wie bei der Einzelarbeit,
so kann auch bei Teil- und Bandarbeit in Akkord- und Zeitlohn
gearbeitet werden. Bei Akkordlohn muf jede Position genau abgestoppt
(s. Abschn. 8, Arbeitszeitermittlung) und unter eventueller Zuhilfenahme
des Zeitausgleiches (s. Abschn. 9, Zeitausgleich) ein genauer Akkordsatz
festgesetzt werden. Dall das immer in Zusammenarbeit mit dem Betriebs-
obmann zu geschehen hat, ist selbstverstdndlich. Genaueres hieriiber
in den Tarifvertrigen. Zur einwandfreien Kontrolle fiir die Lohnberech-
nung ist in diesem Falle jedem Stiick ein Laufzettel mitzugeben,
welcher so viel perforierte Abschnitte haben muf, wie Arbeitsplitze
oder Positionen vorhanden sind. Jeder Abschnitt trigt entweder die
Positionsnummer oder die Arbeitsbezeichnung. Nach FErledigung der
Position trennt sich jede Arbeitskraft den entsprechenden Abschnitt ab
und gibt ihre Abschnitte am Lohntage zur Berechnung des Verdienstes
ab. Bleibt dic Besetzung immer die gleiche, so kann man, wenn die
Gruppe gut organisiert und geleitet ist, auch ohne dieses Kontroll-,
auch Bonsystem genannt, arbeiten.

Die Frage, ob bei Gruppen- und Bandarbeit auch im Zeitlohn ge-
arbeitet werden sollte, ist schon oft gestellt worden. Wenn man auch
iiberwiegend zum Akkord neigt, so kann doch behauptet werden, daB
auch bei Beschiftigung im Zeitlohn der gleiche Erfolg erzielt werden
kann. Allerdings mufl dann die Beaufsichtigung der Gruppe unbedingt
in Ordnung sein.

Auch das Priamiensystem als Zusatz zur Zeitlohnbezahlung ist
in vielen Formen mit Erfolg eingefithrt. Hierdurch will man, um méglichst
grofle Leistungen zu erzielen, die Gefolgschaftsmitglieder fiir tatséchlich
iiber den Durchschnitt stehende Leistungen entsprechend entschidigen.
Z. B. man stellt auf Grund der ermittelten Arbeitszeiten und der von der
Belegschaft der Gruppe gearbeiteten Gesamtarbeitsstunden die tégliche
Durchschnittsleistung fest. Dieses Pensum wird der Gruppe mitgeteilt
und weiterhin angesagt, daB jedes weitere abgelieferte Stiick mit dem sich
aus der Stiickzeit ergebenden Lohn zusétzlich bezahlt wird. Der Anteil
der einzelnen Arbeitskrifte an dem erzielten Mehrlohn richtet sich nach
dem prozentualen Lohnanteil der Durchschnittsleistung — auch MuB-
leistung genannt —.

5. Werkstatt.

a) Betriebseinrichtungen. Als wichtigster Bestandteil einer Kleider-
fabrik ist die Néhmaschine anzusprechen. Man kann wirklich ohne
Ubertreibung sagen, daB die fabrikmiBige Herstellung von Bekleidung
ohne die Ndhmaschine iiberhaupt nicht denkbar ist. Aus diesem Grunde
sei hier auch die Entwicklung der Nihmaschine kurz gestreift. Da fiir
die Bekleidungsindustrie die Bauart und das System der Maschine
wohl wichtig sind, der Endeffekt jedoch in der praktischen Verwendbar-
keit und in der Leistungsfihigkeit liegt, wird in dieser kurzen Abhand-
lung auch von diesem praktischen Grundgedanken ausgegangen.
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Wie auf allen anderen Gebieten eine Verkiirzung der Anfertigungszeit
erstrebt wurde, so hat man in der Schneiderei auch recht friihzeitig ver-
sucht, den Néhvorgang zu beschleunigen. Bereits 1755 glaubte der
Deutsche WEISENTHAL durch die Erfindung einer zweispitzigen Nadel,
welche das Nadelohr in der Mitte hatte, beim Handndhen groBere Lei-
stungen zu erreichen. In spiterer Zeit, etwa um die Wende vom 18. zum
19. Jahrhundert, wurden mehrere Versuche gemacht, das Handnidhen
maschinell nachzuahmen. Alle diese Miithen waren so gut wie vergeblich
und scheiterten an der ungeeigneten Nadelform, der beschrankten Néh-
fadenlinge, der umstédndlichen Stoffhaltevorrichtung, der schlechten
Vorschubvorrichtung usw. Vor allem wurden durch die aufgefiihrten
Mingel keine Néhgeschwindigkeiten erzielt, welche zur Einfithrung
irgendeiner Erfindung berechtigten.

Schon mehr Verdienste erwarb sich der Englinder TaHOMAS SAINT,
welcher 1790 eine Kettenstichmaschine erfand, die jedoch aus Holz ge-
baut war. Wenn auch diese Maschine fiir die Weiterentwicklung der
Nihmaschine wenig Wert hatte, so hat SAINT doch als erster damit
gebrochen, das Handndhen maschinell nachzuahmen und weiter hat
sich das System des Kettenstiches, also des Ndhens mit einem endlosen
Faden (Abb. 26), bis heute bei fast allen Kettenstichmaschinen gehalten.

Auch der Tiroler Schneidermeister MADERSPERGER hatte mit seinen
Erfindungen einigen Erfolg. Er verwendete iibrigens die WEISENTHALsche
zweispitzige Nadel. Diese fiihrte einen nur 40—50 cm langen Faden in
Anlehnung an das Handnéhen abwechselnd durch die obere und untere
Seite. des Niahgutes. MADERSPERGER wird hdufig als der Erfinder der
Nahmaschine bezeichnet. Ob er jedoch mit Recht als solcher angesprochen
werden kann, ist zu bezweifeln.

Der franzosische Schneider THIMONNIER erfand etwa 1830 eine Ketten-
stichmaschine, welche mit einer Hakennadel arbeitete. Er soll, wie berich-
tet wird, von Pariser Schneidern, welche all’ seine hergestellten Maschinen.
vernichteten, zugrunde gerichtet worden sein. Heute sieht man in
Frankreich in ihm den Erfinder der Nahmaschine.

AuBer diesen Erfindungen wurden noch viele andere Néhmaschinen
konstruiert — in den dreiBiger und vierziger Jahren des vorigen Jahr-
hunderts wurden allein in England und Amerika mehr als 30 Patente
auf Nahmaschinen erteilt —, welche aber ausschlieBlich bedeutungslos
waren.

Als wirklicher Erfinder der Ndhmaschine wird heute der amerikanische
Webstuhlbauer ELias HovE angesprochen. Er baute unter Benutzung
der ohrspitzigen Nadel und eines kleinen Webschiitzen seine beriihmte
Maschine, welche in der Minute etwa 300 Stich nihte und die erste sog.
Doppelsteppstichnaht erzeugte. Der Nédhvorgang ist bei der Doppel-
steppstichnaht der Arbeitsweise des Webstuhles abgesehen. Durch die
beim Hochgehen der Nadel unterhalb des Nihgutes entstehende Schlinge
des Oberfadens fiihrt der kleine Webstuhlschiitzen, bei der Nahmaschine
heute Schiffchen genannt (Abb. 17), den Unterfaden. Dieser ist auf
einer kleinen Spule aufgewickelt. Die hierdurch entstehende einfache Ver-
kreuzung wird durch eine sinnreiche Vorrichtung (Fadengeber, Faden-
spannungsorgane usw.) bis in die Mitte der Stofflage gezogen. Diese
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Doppelsteppstichnaht (Abb. 26) ist noch heute fast allen Maschinentypen
zugrunde gelegt und bildete damals den Ausgangspunkt des sich schnell
entwickelnden Néahmaschinenbaues. Der federnde StoffdriickerfuB, der

—S e

Langschiffchen Schwingschiffchen

Ringschiffehen

o
A1) LTE
g g;-— -
Zentralsehiffehen Senkrechter Waagerecht liegender,
rotierender Greifer rotierender Greifer

Abb. 17. Verschiedene Greifersysteme (Singerwerke, Wittenberge).

Stoffschieber, verbesserte Spannungsvorrichtungen, Spannungsausldser,
Radausloser, Selbstspuler, Fadenabschneider, Einrichtung zum Vor-
und Riickwiértslauf und anderes mehr, von verschiedenen Konstrukteuren
erfunden, vervollkommneten die HovEsche Erfindung.

Abb. 18. Zentralspul-Nihmaschine (Diirkoppwerke, Bielefeld).

Dem System nach war die erste Nihmaschine, die allgemein bekannt
wurde, eine Langschiffchenmaschine. Hierauf folgten die Schwing-
und die Ringschiffchenmaschine (Abb.17). Die beiden ersten
Maschinen sind noch heute als Haushaltsmaschinen anzutreffen. Die
Ringschiffchenmaschine wird in der ILeder verarbeitenden Industrie
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ebenfalls heute noch gebraucht. Um immer grofere Nihgeschwindig-
keiten zu erzielen, wurden nacheinander die Zentralschiffchen-

Abb. 19. Maschine mit umlaufendem Greifer (Singerwerke, Wittenberge).

maschine, sowie die Nihmaschine mit senkrecht angebrachtem umlau-
fenden und mit wagerecht liegendem ebenfalls umlaufenden Greifer

Abb. 20. Zweinadelmaschine mit Nadeltransport (Pfaff A.-G., Kaiserslautern).

gebaut (Abb. 17). Zentralgreifermaschinen leisten bei FuBbetrieb etwa
1000 Stiche, bei Kraftantrieb 2500, wihrend der umlaufende Greifer
bei Kraftantrieb 3500—4000 Stiche in der Minute schafft.
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Die Zentralgreifermaschine (Abb. 18), welche sich in der Gesamtform
von der Maschine mit umlaufendem Greifer kaum unterscheidet, wird bei
Verarbeitung schwerer Stoffe, die zu hohe Stichzahlen je Minute von sich

aus verbieten, und welche
aullerdem mit sehr festem,
stabilenGarngenéht werden,
bevorzugt. Die Maschinen
mit umlaufendem Greifer
(Abb. 19) setzen sich jedoch
besonders in letzter Zeit sehr
gut durch. Diese Maschinen
sind sehr schnell und auch
durchaus zuverldssig in der

Abb. 21. Saumapparat (Singerwerke, Wittenberge).

Stichbildung. Wie schon erwéhnt, wird der umlaufende Greifer senkrecht
und auch waagerecht eingebaut. Diese beiden Unterschiede wirken sich
jedoch bis heute in der Praxis wenig verschieden aus. Bei einem Fabrikat

ist der senkrechte Grei-
fer schneller, wih-
rend eine andere Néh-
maschinenfabrik  den
waagerechten  Greifer
schneller laufen 1aft.

Maschinen mit waage-
rechtem Greifer sind
haufig als Zweinadel-
maschinen ausgebaut
(Abb. 20). Sie finden
in der Bekleidungs-
industrie sehr vielseitige
Verwendung. Die Ma-
schine selbst ist hierbei
fast immer die gleiche,
lediglich hat man fiir
jeden. Spezialzweck be-
sondere  Zusatzappa-
rate, z. B. Sdumer
(Abb.21),Kapper,Band-
aufsteppapparate, Ein-
faBapparate usw. kon-
struiert. Der Nadelab-
stand kann verschieden
breit bestellt werden;
2 mm Abstand fiir das
Schliefen der Gesif3-

Abb. 22. Zweinadelmaschine mit Streifenumbugapparat
(Pfaff A.-G. Kaiserslautern).

und Schrittnihte bei Hosen, 40—50 mm zum Aufsteppen von schmalen
Hosenbundfuttern (Abb. 22). Auch Verstirkungsstreifen kénnen gleich-
zeitig mit eingelegt und eingenéht werden. -— Hosenbundmaschine. —
Fiir besondere Spezialzwecke (SchlieBen von Hosenbeinen und Armeln
fiir die Berufskleidung) sind besonders konstruierte Arm- und Séulen-
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maschinen zu erhalten, welche auf Spezialtischen montiert sind
(Abb. 23). Sowohl die Arm- als auch die Siulenmaschinen konnen
mit Kappapparaten fiir das Einschlagen (Saubermachen) der Nihte

Abb. 23. Zweinadelarmmaschine mit Spezialtisch (Werkfoto der Singerwerke).

ausgeriistet werden (Abb. 24). Bei Zweinadelmaschinen kann zum Teil
eine Nadel ausgeschaltet werden, so daf die Maschine auch als ge-
wéhnliche Einnadelmaschine gebraucht werden kann (Abb. 25). Neben
diesen Ein- und Zweinadel-
maschinen gibt es Mehr-
nadelmaschinen mit bis zu

Abb. 24. Stichplatte einer Zweinadel- Abb. 25. Ausschwenkbare Nadel mit ausschwenkbarem
siulenmaschine mit Doppelkapper Messer an einer Zweinadelmaschine (Diirkoppwerke,
(Singerwerke, Wittenberge). Bielefeld).

10 Nadeln — fiir 3fach-Nihte, zum Absteppen von Unterkragen (Unter-
kragensteg) und zum Steppen von Ziernahten. — Da der normale Greifer
in der Regel einen gréfBeren Durchmesser hat, als z. B. der Nadelabstand
einer 9-Nadelmaschine zam Absteppen des Stehkragens an dem Unter-
kragen betrigt, muBte man hier von dem Doppelsteppstich abgehen und
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den alten Kettenstich wieder aufgreifen (Abb. 26). Diese mit einem Faden
gebildeten Nahte sind jedoch dufBlerst haltbar und i{iberaus elastisch,
weshalb es heute fiir elastische Nahte auch Ein- und Zweinadel-

Abb. 26. Verschiedene Stichbildungen (Kettenstich, Doppelsteppstich, richtige und falsche Faden-
spannung). a normaler Kettenstich mit glatt liegender Schlinge, entstanden durch einen hin und
her schwingenden Greifer; b Kettenstich mit verdrehter Schlinge. Auf der Kettenstichmaschine
mit umlaufendem Greifer gendht; c bei richtiger Fadenspannung genidhter Doppelsteppstich. Die
Verschlingung des Ober- mit dem Unterfaden liegt in der Mitte der Stoffschicht. Hierdurch ist die
groBte Haltbarkeit der Naht gegeben; d Doppelsteppstich mit falscher Fadenspannung. Der Ober-
faden ist zu lose oder der Unterfaden zu fest gespannt. Die Verschlingung der Fiden liegt daher
an der Unterseite der Stoffschicht. Bei Beanspruchung der Naht auf Dehnung oder Zug wird der
Unterfaden sofort reien; e ebenfalls falsche Fadenspannung. Hier ist entweder der Oberfaden zu
fest oder der Unterfaden zu lose gespannt. Hierdurch liegt die Verschlingung der Fiden an der Ober-
seite der Stoffschicht., Auch diese Naht wird Lei Dehnung aufgehen, weil der Oberfaden sofort reif3t.

Kettenstichmaschinen gibt. (Z.B. fiir das Anschlagen der Arm-
locher beim Sakko, das Zundhen der stark auf Dehnung beanspruchten
GesiBnaht der Hose usw.)
Bei Behandlung dieser Maschinen-
gruppe sei auch auf Nihmaschinen mit
Abschneide- und Aufschneidevor-
richtung hingewiesen. Hier ist einmal
am Oberteil ein ausschaltbares Messer
mit einer sinnvoll konstruierten Schnitt-
fliche und weiter in der Stichplatte
eine Gegenschneide angebracht (Abb. 27).
Die Schneideapparate arbeiten so genau,
daB man, nach Millimetern berechnet,
sowohl dicke und feste als auch seiden-
weiche Stoffe durchschneiden kann. Bei Ay, 27, Ausschaltbare Schneidevor-
einer anderen Zweinadelmaschine ist das  richtung (Dirkoppwerke, Biclefeld).
Messer in der Mitte zwischen den beiden
Nadeln angebracht (Abb. 25). Diese Maschine findet fiir das Aufsteppen,
und gleichzeitige Einschneiden von PaspeltaschenVerwendung. Das Messer
kann bei einigen Maschinentypen auch durch FuBhebel bedient werden.
Diese Abschneidemaschinen haben ebenfalls normale, umlaufende Greifer.
Endlich sei noch darauf hingewiesen, dafl unsere heutigen Nih-
maschinen mit zwei verschiedenen Transporteuren ausgestattet sind.
Beim ilteren sog. Riickertransporteur geschieht der Weitertransport

Donner, Handbuch fiir die Bekleidungsindustrie. 3
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des Nihgutes ausschlieBlich durch die mit kleinen Zihnchen besetzte
Transportplatte. Diese tritt iiber die Stichplatte hinaus, driickt sich in
die durch den Stoffdriickerful abgefedert gehaltene Stoffschicht und
schiebt dann durch Riickwirtsbewegung das Nahgut um eine Stichlinge
weiter. Der Transport erfolgt also einseitig von unten, withrend die obere
Stoffschicht unter dem StoffdriickerfuB hinweggleiten muB. Hierdurch
ist es besonders bei glatten Stoffen nicht zu vermeiden, daf die untere
Stofflage durch den unten intensiver wirkenden Transporteur etwas ein-
gekrauselt wird und die obere Stofflage am Nahtende etwas linger bleibt.
Dieser Nachteil wurde durch die Einfithrung des Nadeltransportes
(die Maschinen der Abb. 20, 22, 23, 24, 25 haben Nadeltransport) beseitigt.
Es handelt sich hierbei um eine Vorrichtung, welche nicht an schon vor-
handenen Maschinen anzubringen ist, sondern um eine Neukonstruktion.

Abb. 28. Riegel- oder Trensenmaschine (Diirkoppwerke, Bielefeld).

Die Vorwirtsbewegung des Materials geschieht von unten auch durch
einen Riickertransport. Der Riickertransport setzt jedoch schon dann
ein, wenn sich die Nadel noch im Stoff befindet. Diese macht nun die
Bewegung des Transporteurs mit, schwingt also nach hinten. Dieser von
unten und oben durchgefiihrte Transport verhindert ein Verschieben oder
Einziehen der unteren Stofflage. Der Nadeltransport ist besonders fiir
lange Nihte-, Schritt- und Seitennihte-, sowie fiir Futterndhte geeignet.

Nun noch die wichtigsten und gebréuchlichsten Maschinen aus der
langen Reihe der eigentlichen Spezialmaschinen. Der gewdhnlichen
Néhmaschine sowohl im Aussehen als auch dem System nach am &hn-
lichsten sind die Knopfannih- und Riegelmaschinen. Beide
Maschinen arbeiten mit Steppstich, also mit Ober- und Unterfaden.
Neuerdings wird erstere auch als Kettenstichmaschine hergestellt. Die
Riegel-, auch Trensenmaschine genannt (Abb. 28), wird je nach Lénge
des Riegels zum Verriegeln von Knopfléchern — Riegellinge 3,6—7 mm
— oder zum Verriegeln von Taschen, Schlaufen, Schlitzen usw. —
Riegellinge 8—16 mm — (Abb. 29) verwendet. Beide Maschinen sind
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mit automatischer Fadenabschneidevorrichtung versehen. Die Knopf-
annihmaschine ist bei mittlerer und billiger Bekleidung, ebenfalls in der

Abb. 29. Arbeitsmuster einer Riegel- oder Trensenmaschine (Diirkoppwerke, Bielefcld).

Abb. 30. Arbeitsmuster einer Knopfannihmaschine (Singerwerke, Wittenberge).

Wischeindustrie eine der wichtigsten Maschinen. Das Anndhen eines
Hosenknopfes mit der Hand dauert etwa 1 Minute. Die Knopfannih-
maschine niaht bei geschickter Bedienung je Minute 6—8 Knopfe an,
dabei absolut haltbar und kann fiir die verschiedensten Knopfarten um-
gestellt werden (Abb. 30).

3*
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Die Heftmaschinen arbeiten mit leicht aufziehbarem Kettenstich
oder langem Doppelsteppstich. Sie sind #uBerst schnell und kénnen

Abb. 31. Kantenheftmaschine mit Kanten-  Abb. 32. Rollenpaar (zum Ausreiben der Kante) der
ausreibevorrichtung (Strobel & Sothne, Kantenausreibe- und Heftmaschine (Strobel & Sohne,

Miinchen).

Miinchen).

zum Umheften von Kanten (Abb. 31), zum Unterheften der Wattierung
(Abb. 72) usw. verwendet werden. Fiir den letzten Zweck sind be-

Abb. 33. Knopflochmaschine mit Hand-Einschlaghebel
(Singerwerke, Wittenberge).

sondere Spezial -Nih-
maschinentische ge-
schaffen, welche auf die
Form der Vorderteile
weitgehendst Riicksicht
nehmen. In neuerer
Zeit versiecht man die
Heftmaschinen mit Spe-
zialapparaten  (Roll-
reibhebel) zum flachen
Ausreiben der Kanten
(Abb. 32).

Das Anfertigen der
Knopflscher mit der
Hand hat sich bei
guter Herrenfertigklei-
dung bis heute gehal-
ten. Die Knopfloch-
maschinen sind aber

Abb. 34, Augenknopfloch mit Querriegel. Abb. 35. Gerades Knopfloch mit geradem Riegel.

inzwischen so weit entwickelt, da man in nicht zu langer Zeit in der
Bekleidungsindustrie wohl keine Handknopflécher mehr sehen wird.
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Abb. 36a. Augenknopflochmaschine (Diirkoppwerke, Bielefeld).

ADbb. 36b. Augenknopflochmaschine (Werkfoto der Singerwerke).

Wenn die Herstellung eines Knopfloches mittlerer GroBle mit der Hand
10—15 Minuten dauert, so gebraucht eine moderne Knopflochmaschine
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chensoviel Sekunden. Die altere Knopflochmaschine (Abb. 33) arbeitet
nicht vollautomatisch. Das Einschlagen der Locher geschieht mittels

Abb. 37. Augenknopfloch mit Keilriegel.

eines Handeinschlaghebels.
Die Knopflochlinge und die
Uberstichbreite sind ver-
stellbar. Die Maschine ar-
beitet mit Ober-, Unter- und
Verstarkungsfaden (Gimpe)
und macht sowohl Augen-
knopflocher  (Knopflocher
mit Rundung) (Abb. 34) als
auch gerade Knopflocher
(Abb. 35). Die Maschine

ist fiir Herrenfertigkleidung aller Art — ausschlieflich Wasche —, Uni-
formen usw. geeignet und leistet bis zu 150 Knopflocher in der Stunde.

Abb. 38. Flachlochknopilochmaschine (Singerwerke, Witfenberge).

Die modernen vollautomatischen Knopflochmaschinen (Abb. 36a
und b) sind selbstverstindlich wesentlich schneller und daher rentabler.

Abb. 39. Flachloch (Wischeknopfloch).

Das  Einschneiden ge-
schieht hier antomatisch.
GroBe und Form der
Knopflocher ist ebenfalls
verstellbar. Auferdem
fithrt die Maschine neben
den  iiblichen Ldchern
ohne Verriegelung — diese

Knopflcher werden mit der Riegelmaschine verriegelt — auch den sog.
Keilriegel aus (Abb. 37). Das Nahfadensystem &hnelt dem der ersten

Knopflochmaschine.
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Fiir Berufskleidung, Wische und einfache Hosen, wo nur ein einfaches
Knopfloch erforderlich ist, sind besondere Flachloch-Knopfloch-

Abb. 40. Umstech- (Umschling) - Maschine Abb. 41. ArbeitSmuster €lner v Iscluaing-
(Werkfoto der Singerwerke). maschine.

maschinen (Abb. 38) auf dem Markt. Diese Maschinen stellen nur gerade
Flachknopflécher her (Abb. 39), welche einfach und doppelt geschiirzt

Abb. 42. Rollpikiermaschine (Strobel & Sthne, Miinchen).

werden konnen. Sie arbeiten mit Ober- und Unterfaden, zum Teil auch
mit Verstarkungsfaden.

Tiir das Umstechen (Beschlingen) der offenen Schnittkanten an den
Hosennahten wurden Umstechmaschinen (Beschlingmaschinen) ent-
wickelt. Diese Spezialmaschinen (Abb. 40) arbeiten sehr schnell — bis
zu 5000 Stich in der Minute — und sind fast iiberall eingefithrt. Das
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ADbb. 43. Stichbildung einer Rollpikiermaschine (Blindstich). a Fadenverschlingung. Die unter-

brochen gezeichneten Nihfiden liegen in der Stoffschicht; b Fadenlage im Querschnitt. Bei der

hier gezeichneten Nadeleinstellung wurden simtliche Stofflagen durchstochen, so daB der Faden

auch an der unteren Stoffseite sichtbar ist. Diese Nadelstellung gebraucht man bei der Anfertigung

von Wattierungen, withrend beim Pikieren von Klappen die einzelnen Stofflagen nur so weit gefaBt

werden, daB sie zusammenhalten. Bei dem Rollpikierstich wird also die untere Stofflage nur leicht
angefal3t, so daB der Stich von der Unterseite unsichtbar ist.

Abb. 44. Fadenheftmaschine zum Anheften von Etiketten und Zusammenheften von Stoffen
(Diirkoppwerke, Bielefeld).

Abb. 45. Arbeitsmuster einer Fadenheftmaschine (Diirkoppwerke, Bielfeld).
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Bestechen der Hosenniihte mit der Hand erfordert je nach der Stichlinge
20—40 Minuten. Mit der Beschlingmaschine kann man in der gleichen
Zeit 10 Hosen umstechen. Der geringe Mehrverbrauch an Nihmaterial —
die Maschine arbeitet mit zwei Faden — fillt bei der geringen Qualitit des

Abb. 46. Heftpistole mit Motor (Diirkoppwerke, Bielefeld).

Abb. 47. Heftpistole im Gebrauch (Diirkoppwerke, Bielefeld).

verwendeten Reihgarnes nicht ins Gewicht. Das Beschlingen der offenen
Néhte (Abb. 41) geschieht auBerdem viel wirksamer als mit der Hand.

Auch fiir das Pikieren der Klappen, Unterkragen, Wattierung usw.
gibt es Spezial-Pikiermaschinen (Abb. 42). Diese Einfaden-Blind-
stichmaschinen arbeiten mit einer geschweiften von der Seite her kom-
menden Nadel. Durch sinnreiche Vorrichtung und Einstellungsméglich-
keiten wird die Stofflage nicht ganz durchstochen. Der Nahfaden ist
also nur von einer Seite zu sehen (Abb. 43). Gearbeitet wird mit einem
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endlosen Faden. Ein besonderer Vorzug der Pikiermaschine ist, daf3
beim Nahen die untere Stofflage etwas strammer gehalten wird als die
obere. Hierdurch rollt die fertige Klappe wie eine handpikierte Klappe
nach innen. Die Maschine leistet das Zehnfache einer guten Hand-
niherin. Ahnliche Blindstichmaschinen werden auch zum Anstaffieren
der Sdume, des GesidBfutters, Anstaffieren von Kragen usw., also iiberall
da gebraucht, wo die Naht von der rechten Stoffseite unsichtbar —
daher die Bezeichnung Blindstichmaschine — sein muB8.

Selbst fiir das Anheften von Papieretiketten sind Spezialmaschinen
erfunden (Abb. 44 und 45). In groBen Kleiderfabriken rentiert sich auch

Abb. 48. Zweifaden-Staffiermaschine (Strobel & Sohne, Miinchen).

diese Maschine sehr gut. Da das Anheften bzw. Umheften von Papier-
etiketten hiufig am Fertigwarenlager durchgefiihrt werden mufl und auch
im Betrieb das Anheften von Etiketten und Arbeitszetteln an verschiedenen
Arbeitsplitzen zweckmaBig ist, wurde eine handliche und transportable
Heftmaschine in Form einer Heftpistole entwickelt (Abb. 46 und 47).
Auch die Blindstichmaschinen sind in Deutschland weiter entwickelt
worden. -Die Zweifaden-Staffiermaschine (Abb. 48) ist in den
verschiedensten Typen und fiir Staffierarbeiten aller Art auf dem Markt.
Sie ist geeignet fiir das Anstaffieren von Gesdffutter, Hosensiumen,
Kragenkanten, Eckenband und zum Einstaffieren von Futter.
Eingangs dieses Abschnittes wurde erwdhnt, dafl Zentralgreifer-
maschinen bei Motorantrieb etwa 2500 und mit umlaufendem Greifer
versehene Maschinen 3500—4000 Stich in der Minute ndhen. Fiir die
Bildung eines Stiches ist bei beiden Maschinentypen auch jeweils eine
Umdrehung des Antriebsrades notwendig. Bei der Zentralgreifer-
maschine fiihrt auch die Greiferwelle bei jedem Stich nur eine vor- und
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Transporteur versehen ist, gleichzeitig ausgebiigelt werden. Fiir ein-
fachere und baumwollhaltige Bekleidungsstiicke eine nicht zu unter-
schitzende Zeitersparnis!

Abb. 51. Nahmaschine mit Biigelvorrichtung (Diirkoppwerke, Bielefeld).

ADbb. 52. Universal-Maschine (Pfaff A.-G., Kaiserslautern).

Kleinere Kleiderfabriken diirfte es interessieren, dafl seit kurzer
Zeit einige Nahmaschinenfabriken sog. Universalmaschinen (Abb. 52)
herstellen. Diese Maschinen kénnen durch einfache Umstellung Doppel-
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Abb, 53. Auf der Universalmaschine
angefertigte Wattierung.

steppstich und Zickzackstich
ndhen. Die Vorziige des Zickzack-
stiches sind Dehnbarkeit, Weich-
heit und Elastizitit.  Mit der
Maschine kann man 1. alle Néhte
zunidhen, man kann sie iiberhaupt
als gewohnliche Néhmaschine be-
nutzen, 2. Wattierung mit Zick-
zackstich zundhen, 3. Plack
aufnihen (Abb. 53), 4. mittels
eines zusitzlichen Pikierapparates
(Abb. 54) Unterkragen und Klap-
pen einwandfrei pikieren (Abb.55),
5. Ndhte und Kragen anstoBen
(Abb. 56), 6. verschiedene Knopf-
locharten machen, 7. Eckenband
anstaffieren , 8. Hosensiume
machen, 9. Riegel und Trensen
machen, 10. Knépfe annihen,
11. Néahte umstechen usw. Wenn
auch nicht zu verkennen ist, daf
eine Universalmaschine, welche
fiir jede Arbeit besonders umge-
stellt werden mufB, nie so schnell

Abb. 54, Universal - Pikier- und Staffierapparat
(Pfaff A.-G., Kaiserslautern).

Abb. 55. MitderUniversalmaschine pikierte Klappe.

arbeiten kann, wie eine Spezialmaschine, so ist die Zeitersparnis schon bei
Ausfithrung einiger Spezialarbeiten mit dieser Maschine recht erheblich.
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An dieser Stelle muB auch die Sitzgelegenheit an der Maschine
gestreift werden, die in vielen Betrieben reformbediirftig ist. Die einfachen

Schemel ohne Riicken-
lehne sind itberholt. Auch
der vierbeinige und fest-
stehende Holzstuhl ist
unzweckmaBig. Alle diese
Sitzgelegenheiten  neh-
men auf eine anatomische
Sitzhaltung nicht die ge-
ringste Riicksicht. Des-
halb wurden Spezial-
Arbeitsstiihle(Abb.57)
fiir Nahereibetriebe ge-
schaffen, die unter sorg-
faltiger Beachtung der
Forderungen mafigeben-

Abb. 56. Mit der Universalmaschine angendhter Unterkragen. der Stellen der Gewerbe-

hygiene von anatomi-

schen und von betriebswirtschaftlichen Sachverstindigen gutgeheifien
wurden. Die Forderungen, die man an ein ideales Sitzgerit fiir die

Abb. 57. Arbeitsstuhl fiir Ndhbetriebe
(Singerwerke, Wittenberge).

Bekleidungsindustrie stellen mufl und
die bei dem erwihnten Arbeitsstuhl
restlos gelost sind, sind folgende:

1. Die Sitzfliche mull gerdumig
und so beschaffen sein, daBl Bein-
nerven und Blutgefae keinem schad-
lichen Druck ausgesetzt sind.

2. Der Sitz muB drehbar sein, so
daBl die Naherin in keiner Weise be-
hindert wird. Selbstverstdndlich muf}
er auch festgestellt werden konnen.

3. Die Sitzhohe muf3 durch Schraub-
spindel beliebig und schnell verstellt
werden konnen. Sie mufl daher der
KorpergroBle der Niherin jederzeit
angepalit werden.

4. Die Lehne mufl sich federnd
und ohne Druck den Bewegungen des
Riickens anschmiegen.

5. Die Lehne muBl auBerdem in
der Hohe verstellbar sein, um den
Riicken unterhalb der Schulterblitter
vorschriftsmaBig zu stiitzen.

6. Durch die Stiitzung des Riickens wird eine aufrechte, aber trotz-
dem ungezwungene Sitzhaltung erreicht, die einer vorzeitigen Ermiidung
der Riickenmuskulatur und einer Schédigung der Augen durch zu nahes
Hinsehen auf das Arbeitsstiick entgegenwirkt.
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7. Die Atmung bleibt frei, weil ein Zusammensinken des Rumpfes
und damit eine schidliche Belastung der inneren Organe vermieden

wird.

Nun einige Zeilen iiber die Antriebsfrage. In der Bekleidungs-
industrie ist man aus naheliegenden Griinden von dem FuBbetrieb

Abb. 58. Nihmaschinen mit Gruppenantrieb (Singerwerke, Wittenberge).

vollkommen abgegangen. Bis vor einiger Zeit hielt man allgemein den
Gruppenantrieb, d.h. eine Gruppe von Néhmaschinen wird von
einem Motor angetrieben (Abb. 58), fir zweckmafBig. GewiB ist der

Gruppenantrieb in der Anschaffung ver-
héltnismaBig billig. Eine einfache Trans-
missionswelle ist durch Riemenantrieb mit
dem Untertreiber (Abb. 59) der Maschine
verbunden. Der Motor wird so stark ge-
wihlt, daB fiir jede angeschlossene Ma-
schine etwa /; PS zur Verfiigung steht.
Obwohl sich diese Antriebsart sehr gut
bewihrt, gehen moderne Fabriken zum
Einzelantrieb tiber. Hierbei hat jede
Maschine unterhalb der Tischplatte einen
Motor (Friktionskupplung) von etwa 1/,
bis 1/; PS (Abb. 60). Die Umdrehungs-
zahl der Motoren betrigt zwischen 800
und 1500 in der Minute. Dieser Antrieb

Abb. 59. Untertreiber
(Pfaff A.-G., Kaiserslautern).

erhoht die Betriebssicherheit und gibt dem Betrieb in Verbindung mit
Einzelkrafttischen (Abb. 61) durch leichte Umstellungsméglichkeiten
die groBtmogliche Beweglichkeit. AuBlerdem ist das Antriebsvermégen
besser. Die Maschine kommt in kiirzerer Zeit auf hohe Tourenzahlen
und kann fast augenblicklich wieder zum Stillstand gebracht werden.
Auch bei Maschinen mit Gruppenantrieb ist eine gegenseitige Aus-
wechslung der Maschinenoberteile méglich. Man muf} in diesem Falle
Maschinentische mit auswechselbaren Einlegerahmen beschaffen.
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Durch diese Einlegerahmen wird der Ausschnitt der Tischplatte der
verschiedenartigen Form der Maschinenplatten angepalt.

Abb, 60. Maschine mit Einzelantrieb und N&hlicht
(Singerwerke, Wittenberge).

Die Beleuchtung
geht in den letzten Jah-
ren auch neueWege. Die
Pendellampen, welche
sich bis vor einiger Zeit
bewahrt haben, werden
durch Nahlicht mehr
und mehr verdringt.
1. sind die Zugpendel-
lampen kaum so anzu-
bringen, daf} sie das
Licht schattenfrei auf
die Nahstelle werfen.
2. Wird die Ubersicht
des Betriebes durch
die vielen an Strippen

herunterhdngenden
Lampenschirme gestort.

3. Ist der Stromverbrauch durch die Beleuchtungsstirke der Glithbirnen,
welche meist einen erheblichen Prozentsatz ihrer Lichtfiille vergeuden,

Abb. 61. Einzelkrafttische mit verstellbarer Tischplatte (Singerwerke, Wittenberge).

sehr hoch. In einem modernen Betrieb sollte man nur eine ausreichende
Deckenbeleuchtung und an sdmtlichen Maschinen N#hlicht sehen.
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Die Nihlichte sind zum Teil direkt an den Maschinenmotor angeschlossen
(Abb. 60). Bei Wechsel- und Drehstrom hat es sich weiter als duBerst
rentabel und betriebssicher herausgestellt, wenn fiir das Néihlicht von der
Hochvoltspannung durch einen Transformator Schwachstrom von
6—12 Volt abgezweigt wird. Die so geschaffene Niedervoltbeleuch-
tung bendtigt nur einen geringen Teil des normalen Stromverbrauchs
und ist infolge der niedrigen Spannung und des starken Gliihfadens
selbst bei stirkster Erschiitterung nahezu unempfindlich. Das gleiche
Niedervoltprinzip ist bei den Autoscheinwerferbirnen, die bestimmt

dauernd erschiittert wer-

den, zu finden. Bei

Gleichstrom sind die

Abb. 62. Universalmaschine mit Palettentisch Abb. 63. Nahtwende-Apparat
(Pfaff A.-G., Kaiserslautern). (Diirkoppwerke, Bielefeld).

Nihleuchten gut abzufedern, damit durch die Erschiitterung beim
Nihen der verhiltnismiBig empfindliche Gliihfaden nicht leidet.

Fast simtliche Ndhmaschinenfabriken richten heute die Maschinen-
gestelle so ein, daB die Maschinentischplatte verstellt werden kann.
Hierdurch kann man zunichst die Hohe verstellen und auflerdem die
Platte auch schrig stellen (Abb. 61). Diese schrigen Tische sind in der
Arbeit sehr handlich. Auch die sog. Palettentische (Abb. 62) sind prak-
tisch und daher zu empfehlen.

Die sonstigen Betriebseinrichtungen sind allgemein bekannt. Tische,
Lineale, Scheren, Pfrieme, Schablonen, Nadeln und alle anderen kleinen
Werkzeuge sollten stets in Ordnung sein und gut gepflegt werden. Von
den kleinen Hilfsapparaten seien hier noch die Osenmaschine und der
Nahtwendeapparat (Abb.63) erwihnt. Letzterer ermoglicht besonders
bei den Umlegekragen an Baumwolljoppen usw. sehr saubere und nicht
knotig verlaufende Ecken.

Donner, Handbuch fiir die Bekleidungsindustric. 4
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Endlich noch ein paar Worte iiber Sauberkeit, Ordnung und
Maschinenpflege. Jeder Betriebsfiihrer, welcher an einer sauberen
Arbeit und an einer langen Lebensdauer der Maschinen und Betriebs-
einrichtungen interessiert ist, halte seine Gefolgschaftsmitglieder zur
peinlichsten Sauberkeit der Arbeitsplitze und zur planvollen Maschinen-
pflege an. Grundsitzlich ist der Betrieb téglich nach Feierabend oder
vor Arbeitsbeginn griindlich, auszukehren und alle 3 Tage feucht aufzu-
wischen. Ein iiberméBiges Olen des FuBbodens verbietet sich in Kleider-
fabriken von selbst. Kein Gefolgschaftsmitglied darf am Feierabend
seinen Arbeitsplatz verlassen, ohne ihn mit peinlichster Sorgfalt auf-
gerdumt und gesdubert zu haben.
Jedes Arbeitsgerdt mull an seinen be-
stimmten Platz gelegt werden.

Die Maschinen sind, wenn sie den
ganzen Tag iiber laufen, mittags und
abends zu 6len. Abends ist jede Ma-
schine zu sdubern, insbesondere Greifer-
bahn und Transporteur. Am Wochen-
schluB8 muB3 jede Maschine einer griind-
lichen Generalreinigung unterzogen
werden. Das Greifergehduse ist abzu-

Abb. 64. Richtiges und falsches Verhiltnis
zwischen Nadel und Garnnummer (Quer-
schnitt). I Richtiges Verhéltnis. Der Néah-
faden kann sich bequem in die Nadelnut
(Rinne) hineinlegen ohne jedoch einen iiber-
fliissigen Spielraum zu haben. I7 Falsches
Verhdltnis. Der Ndhfaden ist fiir die Nadel
zu diinn. Er hat in der Nut zu viel Spiel-
raum, wodurch eine sichere Stichbildung
gefidhrdetist. III Falsches Verhiltnis. Der
Nihfaden ist fiir die Nadelnummer zu
stark. Er kannsichnichtin die Nuthinein-
legen und bleibt daher beim Néhen auBer-
halb der Nadel. Hierdurchtreten durch Rei-

nehmen, ebenfalls die Frontplatte der
Maschine. Alle Lager sind zu reinigen.
Dann wird die ganze Maschine leicht
mit Petroleum geélt und einige Minuten
in schnelle Bewegung gesetzt. Hierdurch
quillt der Schmutz aus den Lagern usw.
heraus. Dieser wird abgewischt und
zum SchluB miissen alle Olstellen mit
gutem Ol griindlich nachgeélt werden.

bung des Fadens haufig Fadenbriiche auf. ~ Als Ol ist nur gut gereinigtes Nah-

maschinenspezial6l zu verwenden.
Es handelt sich hier meist um Knochendl, welches nicht verharzt.
Petroleum ist kein Schmier-, sondern ein Reinigungsmittel.
Besondere Aufmerksamkeit ist auch der Maschinennadel zu
schenken. Grundsitzlich kaufe man nur hochwertige, gut ausgeschliffene
und polierte Nadeln. An Nadeln sparen ist Sparsamkeit an der ver-
kehrten Stelle. Die Nadelnummer wihlt man fiir die einzelne Garn-
stirke, am besten nach den von den Maschinenfabriken heraus-
gegebenen Nadeltabellen. Nadel und Néhfaden miissen immer so zu-
einander abgestimmt sein, daB sich der Faden vollstindig in die lange
Nadelrinne (Nut) hineinlegen kann (Abb. 64).

Betriebsstirungen an Ndihmaschinen.

Der Oberfaden reiBBt, wenn

1. das Garn fiir die Nadel zu dick ist. Hierdurch liegt ein Teil des
Nihfadens auBlerhalb der langen Nadelrinne und wird durch das schnelle
und hiufige Hindurchgehen — der Néhfaden wird beim Vernihen je
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nach Stichlinge, Stoffdicke und Spannung 24-—50mal durch den Stoff
und das Nadelohr hindurchgezogen — leicht durchgescheuert,

2. die Nadel von der verkehrten Seite eingefidelt ist — immer von
der Langnute aus —,

3. die Spannungsschrauben zu fest angedreht sind, die Fadenspannung
also zu fest ist,

4. das Nadelohr schlecht ausgeschliffen und schlecht poliert ist und
gich hierdurch der Faden aufscheuert,

5. der Faden zu stark gedreht (gezwirnt) ist, Knoten hat oder faul ist,

6. die Nadel zu hoch, zu tief oder schrig sitzt,

7. Fadenfiihrungsosen scharfe Kanten aufweisen,

8. durch falsches Arbeiten (oder Ubergehen) der Fadenanzugsfeder
die Nadel den Oberfaden zersticht.

Uber- oder Fehlstiche treten auf, wenn
. die Nadel zu hoch, zu tief oder schrig sitzt,
. die Maschine, besonders die Greiferbahn ungeniigend geélt ist,
. die Greiferbahn ausgeleiert ist,
. die Nadel aufgesetzt hat oder krumm ist,
. beim umlaufenden Greifer sich dieser versetzt hat,
. das Garn zuviel Drehung hat und die Schlinge sich hierdurch verdreht,
. Néhfaden oder Nadelstirke nicht mehr zueinander passen,
. das Stichloch der Stichplatte zu groB ist oder falsch sitzt,
. der Stoffdriicker ungeniigend driickt.
Die Nadel bricht, wenn
1. die Nadelspitze auf das Greifergehiuse oder die Stichplatte aufsetzt,
2. die Nadel fiir bestimmte Stoffe, besonders harte Stoffe zu fein ist,
3. das Néahgut wihrend des Nahens gezogen wird.
Um eine genaue Kontrolle iiber die Bewihrung sowie iiber die
Reparatur- und Ersatzteilkosten jeder Maschine zu haben, empfiehlt
gich die Einfithrung sog. Maschinenkarten (s. Musterkarte Nr. 6).

O W=TO O DD

Musterformular Nr. 6: Maschinenkarte. Nr. 20

Fabrikat: Pfaff Klasse: 3¢—4 Masch.-Nr.: 134378 Motor Nr.: 18323
Beschafft am 7. 4. 38  Anschaffungspreis: RM 290.— (neu — gebzausht )

Bemerkungen :

In Betrieb| Niher Reparatur- | Ersatateil- Be-

von | bis | GTupDe| oder Niherin Stérungsart | Dat. Kosten kosten |merkungen

4*
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Jede Maschine erhilt eine feststehende Nummer, welche auf der Maschinen-
karte vermerkt wird. Auflerdem sind angefiihrt: Maschinentyp, Klasse,
Maschinennummer, Motornummer, Beschaffungsdaten, Anschaffungs-
preis (neu oder gebraucht). Die spaltenméBigen Eintragungen beziehen
sich auf: 1. Arbeitsdauer, 2. in welcher Gruppe die Maschine verwendet
wurde, 3. von welchem Arbeiter die Maschine bedient wurde, 4. die Art der
Storung, 5. die Reparaturkosten, 6. die Kosten fiir Ersatzteilbeschaffung.

Diese Karte ermoglicht auch eine Kontrolle iiber die Behandlung
und Pflege der Maschine durch die einzelnen Arbeitskrifte.

b) Arbeitsablauf. Wie in dem vorhergehenden Kapitel geschildert,
konnen die Fabrikationsmethoden in der Betriebswerkstatt sehr wver-

Abb. 65a. Gesamtansicht einer modernen Zuschneiderei.

schiedenartig sein. Die Betriebseinrichtungen sind bei allen Methoden
etwa die gleichen, wohl &ndert sich je nach der Arbeitsmethode die
Placierung der Arbeitsplitze, Maschinen usw.

Sehen wir uns zunichst einmal die Einzelarbeit in ihrer praktischen
Durchfithrung an. Jede Arbeitskraft arbeitet hier fiir sich allein, in der
Regel im Akkord, in ganz seltenen Fillen — Bekleidungsstiicke nach
MaB- und Wuchsangaben, Musterteile und tiberhaupt aus dem Rahmen
fallende Stiicke — in Zeitlohn. Die Arbeit mull an der Arbeitsausgabe
in Empfang genommen und quittiert werden. Ob nun nur die gesamte
Maschinenarbeit — bei Hosen, einfachen Joppen — oder die gesamte
Anfertigung ausschlieBlich Spezialmaschinenarbeit -— bei Sakkos, Ménteln
in der guten Herrenoberbekleidungsindustrie — zu verrichten ist, dndert
an der Sache wenig. Jeder Schneider bzw. jede Niherin muBl nach Aus-
fiihrung der Arbeit die Stiicke wieder selbst zur Abnahme bringen und
an der Ausgabe neue Arbeit in Empfang nehmen. An und fiir sich eine
sehr einfache Methode. Die Teile gehen nun nochmals in den Betrieb,
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und zwar zur Biigelei, vielleicht auch, je nach der Organisation, zur
Spezialmaschine und in Handarbeit. Diese Herstellungsart erinnert sehr
an die handwerkliche Arbeitsweise und ist doch héufig, besonders in
der Hosen-, Westen- und Berufskleiderfabrikation sehr weit davon ent-
fernt, denn in diesen Zweigen der Bekleidungsindustrie werden die Teile
vollstéandig an der Maschine und ohne jede Handarbeit hergestellt. Die
Einzelarbeit der Oberbekleidungsindustrie dagegen ist eine planmdfig durch-
dachte und mit modernen Maschinen aber in starker Anlehung an das Hand-
werk durchgefiihrte Verarbeitungsweise. Da bei Einzelarbeit der Arbeits-

Abb. 65b. Betriebsaufnahme (HosenflieBband mit Vor- und Riickwirtstransport, Reihensystem).

gang der gleiche ist, wie bei Teil- und FlieBarbeit, nur dafl die Speziali-
sierung, Unterteilung und der Arbeitsrthythmus fehlen, verweise ich
zwecks Beobachtung des praktischen Arbeitsablaufes auf die Reihen-
folge der Arbeitsgéinge und die fiir die einzelnen Arbeiten zweckmiBigen
Maschinen im gleichen Kapitel.

Wie schon im vorigen Kapitel erwiahnt, fabrizieren in letzter Zeit
mittlere und groBere Betriebe in steigendem Mafle in Teil- oder Fliel3-
arbeit.

Trotzdem jedoch produzieren fast alle Fabriken einen gewissen Pro-
zentsatz ihrer Produktion in Einzelarbeit. Das hat seinen Grund darin,
daB einzelne Bestellungen mit vielen Sonderwiinschen und Teile, welche
nur in geringen Mengen anfallen, bei Teil- und FlieBarbeit zu viele Um-
stellungen und Stockungen nach sich ziehen. Teil- und besonders Flief3-
arbeit sind nur dann wirklich rentabel, wenn jede Gruppe moglichst fort-
laufend einen oder 2wei Artikel fabriziert. Kleine Formabweichungen
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Abb. 65¢c. Betriebsaufnahme (FlieBband, Schulsystem).

Abb. 65d. Betriebsaufnahme (F¥lieBband, Vor- und Riickwirtstransport, Schulsystem).
(Im Vordergrund eine Hosennaht-Ausbiigelmaschine.)
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wirken sich allerdings wenig hemmend aus. Es wird dagegen nun héiufig
behauptet, daB am Band auch dauernd wechselnde und einzelne Teile
hergestellt werden kénnen, z. B. Hosen aller Art, Joppen usw. durchein-
ander. Selbstverstindlich geht das, insbesondere dann, wenn man wirk-
lich tiichtige und nicht einseitig spezialisierte Krifte in der Gruppe zu
sitzen hat; ob aber hierbei auch nur die Mehrbelastung von 10—15% im
Lohn und die gesetzlichen 25 Minuten Erholungspausen herauskommen,
mulBl bezweifelt werden. Letzten Endes braucht man auch im Betrieb
nicht nur modern zu arbeiten um eben ,,modern‘ zu sein, sondern der
Sinn jeder Rationalisierung ist doch die erhéhte Rentabilitit. Also die
Parole darf nicht sein, Fliefarbeit um jeden Preis, sondern nur da, wo sie
wirklich angebracht ist. Auch die Zusammensetzung der Belegschaft
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Abb. 65 e. Arbeitsplatzanordnung fiir eine Hosengruppe mit durchlaufendem ArbeitsfluB (28 Plitze).
&« ArbeitsfluB.

P —

spielt noch eine wichtige Rolle. Es ist nimlich sinnlos, alte Arbeitskrifte,
nachdem sie fast ein ganzes Menschenalter allein ihr Stiick gearbeitet
haben, pl6tzlich ans Band zu setzen. Fiir diese Gefolgschaftsmitglieder
ist in jedem Betrieb geniigend Einzelarbeit.

Oft trifft man aber auch kleine Betriebe an, welche sich durch ihre
vollige Spezialisierung — es gibt Hosen-, Joppen-, Berufskleiderfabriken
usw. — sehr gut fiir Teil- bzw. Bandarbeit eignen. Doch nun zur Teil- und
FlieBarbeit in ihrer praktischen Durchfithrung. Um von dem praktischen
Arbeitsverlauf und den einzelnen Betriebseinrichtungen nicht zu sehr
abzulenken, sind die fiir jede Teil- und FlieBarbeit unbedingt notwendigen
Vorarbeiten wie Zeitermittlung, Arbeitseinteilung usw. in besonderen
Kapiteln ausfithrlich behandelt.

Verfolgen wir zuerst die Herstellung einer Rundbundhose mit
2 paspelierten GesalBltaschen.

Arbeitsverlauf und festgelegte Arbeitseinteilung nach Abb. 65e.

Auf der Zeichnung (Abb. 65¢) ist zwischen den Maschinenplitzen 19
und 24 noch ein freier. Maschinenplatz vorhanden.

In dieser Gruppe werden auch zeitweise Rundbundhosen mit halb-
schriagen Paspeltaschen hergestellt. Hierbei wird dann sowohl die
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Nr F Arbeitsplatz Arbeitsbezeichnung

1 Einrichtetisch Schnittempfang, Schnittkontrolle, Einrichten, Ver-
teilen und Beaufsichtigung der Arbeit.

2 Umstechmaschine Umstechen der Schritt-, Seiten- und GesidBnéihte.

3 Ablagetisch Ablage der eingerichteten Teile.

4 Nahmaschine Kappstiicke und Schrittecken annibhen und aus-
einandersteppen. Schnallgurte anfertigen.

5 ' Bundfutter mit Bundeinlage zusammennéihen.
Aufhénger und Schlaufen machen. GesiB-
taschenbesetzen aufnihen.

6 v Taschenbesetzen aufnihen. Taschenbeutel ver-
stiirzen und steppen (Abb. 66).

7 ' GesaBtaschenpaspel aufnihen, Taschenfutter mit
unterlegen und mitfassen. Tascheneingriffe ein-
schneiden und Paspel steppen.

8 5 Seitentaschen einsetzen. Seitenschnallenhalter zu-
sammensteppen und mit an die Vorderhose
annihen.

9 - GesiBtaschenfutter zunihen, oberen Paspel durch-
steppen und Taschenenden sticheln.

10 ” Knopflochpatte anfertigen. GesiBfutter zundhen.

11 Knopflochmaschine | Knopflécher in die Knopflochpatte machen.

12 Nahmaschine i Seitennihte zunahen. Tascheneingriffe der Seiten-
taschen sticheln und Taschenfutter unterhalb
des Eingriffes umsteppen.

13 " Knopfpatte annihen. Bund aufnihen (Schlaufen
mit einlegen) und auseinandersteppen.

14 Biigeltisch ¢ Seitennihte ausbiigeln. Taschen und Bund glatt
biigeln (Abb. 67).

15 Nahmaschine | Obere GesaBnaht zunihen, rechtes und linkes Teil
verstiirzen.

16 v Schnallgurte aufsetzen. Bundfutter oben anndhen
und Bund steppen (Schlaufen mitfassen).

17 ’ Bundfutter unten feststeppen, Schrittnihte zu-
néhen.

18 » Knopflochpatte untersteppen. GesidBnaht doppelt
zusammennahen. Schlitz heften und Aufhanger
annihen.

19 »s Reservemaschine.

20 Knopflochmaschine | Knopflécher in Bund und GesidBtaschen machen.

(Rundloch)

21 Riegelmaschine Taschen, Schlitz und Schlaufen verriegeln.

22 Biigeltisch Sc{)lritt- und GesaBnihte ausbigeln. Bund fest-

tigeln.

23 Handarbeitstisch Beinenden verschneiden. Saum anzeichnen. Eti-
kett annihen und Fiden abschneiden.

24 [ | Blindstichmaschine | Hosensdume und GesaBfutter annihen.

25 Knopfannihmaschine | Knopfe annéhen.

26 Biigeltisch ! Hose abbiigeln.

27 Handarbeitstisch Umschlag an den Nahten feststechen. Knopfloch-
patte zwischen den Knopfléchern anstechen.
Vorabnahme.

28 Ablagetisch | Ablage der fertigen Hosen.

Reservemaschine (Platz 19) als auch der danebenliegende freie Maschinen-
platz besetzt.

Anmerkung. Diese Einteilung und Maschinenanordnung ist fiir mitt-
lere und groBere Betriebe geeignet. Es sind nur Maschinen eingesetzt,
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wie sie in jeder Kleiderfabrik vorhanden sind. Geeignete Spezialmaschinen
fir GesaBtaschen, Hosenbund, Schritt- und Gesélnihte und Biigel-
maschinen sind hier nicht
beriicksichtigt (s. Erkli-
rungen dieser Gruppe und
weitere Einteilungen).
Die Verteilung der Ar-
beit untereinander ist so
vorgenommen, dal} starke,
mittlere und schwache
Arbeitskrifte Verwendung
finden konnen (s. auch
Erklarungen).
Die Plitze 2 und 27
konnen, da sie am Anfang
und Ende der Gruppe
liegen, von einer Arbeits-
kraft bedient werden. Fiir
die Plitze 10 und 11, 20
und 21 sowie 24 und 25
(durch Klammern verbun-
den)ist ebenfallsnur jeeine Abb. 66. Taschenbeutel verstiirzen (Besetzen sichtbar).
Arbeitskraft erforderlich.
Die Spezialmaschinen sind in dieser Gruppe nicht voll ausgenutzt.
In spiteren Hoseneinteilungen sind diese Spezialarbeiten — auch zum
Teil Hand- und Biigelarbeiten — aus
der Gruppe herausgenommen. Hier
konnen diese Arbeiten von mehreren
Gruppen gesammelt und die Spezial-
maschinen voll ausgenutzt werden.
Durch. diese Methode kommt man
dann zum reinen Maschinenband —
nur Maschinenpldtze — wéhrend es
sich bei diesem Entwurf um eine
FlieBbandanlage wmit kombinierter
Arbeitsplatzanordnung handelt.
Erklirung der Einteilung. Der Ar-
beiter auf Platz 1 ist als Einrichter
und Gruppenleiter tétig. Diesen
wichtigsten Platz in der Gruppe kann
daher nur jemand ausfillen, der
1. alle vorkommenden Arbeiten selbst
verrichten kann, 2. Organisations-
talent hat, 3. Energie und Autoritit
besitzt und 4. absolut zuverlissig L
ist. Er empfingt die Schnitte und A e
siamtliche Zutaten, die er auf Stiick-
zahl, Verarbeitung und Lieferzeit kontrolliert. Dann wickelt er die
Schnitte aus, kontrolliert den Stoffausbau und richtet die Besetzen
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und die Futtersachen ein, d. h. richtet alles zueinander passend ein. —
Taschen, Bundfutter, Gesidffutter usw. miissen schon geschnitten aus
der Zuschneiderei bzw. Einrichterei kommen. — Es handelt sich also
weniger um ein direktes Einrichten als vielmehr um ein Abpassen
und Kontrollieren. Zwischendurch gibt er die Vorder- und Hinter-
hosenteile zum Platz 2 (Umstechmaschine, auch Beschlingmaschine
genannt) und 148t gleichzeitig die offenen Néhte in der Seiten-,
Schritt- und GesdBnaht umstechen. Die hierfiir gebrauchte Maschine
(Abb. 40) umnaht die Schnittkanten so, dalBl ein Ausfransen geradezu
unmoglich ist (Abb. 41). Platz 2 gibt die umstochenen Teile wieder
zuriick zum Platz 1. Hier werden die Schnitte, welche bis zu 30fach
iibereinander geschnitten wurden, einzeln abgeteilt und mit einer Kontroll-
nummer — damit die einzelnen Teile in der Gruppe nicht durcheinander-
kommen und verwechselt werden — versehen. Zum Auftragen der Kon-
trollnummer verwendet man zweckméfig Seifenkreide, welche nur durch
Abbiigeln verschwindet und schreibt die Zahl nur auf solche Stellen des
Teiles, an welchen sie nur beim Abbiigeln vom Biigeleisen getroffen wird.
Dann werden die Teile so zusammengelegt, da3 jede Hose fiir sich ge-
biindelt auf Platz 3, dem Ablage- oder Vorlegetisch gelegt wird, von
wo aus sie in den Verarbeitungsprozell hineingeht.

Auf dem Platz 4 werden die Kappstiicke und die Schrittecken an
die Hinterhose gendht und gleich nach beiden Seiten auseinandergesteppt.
AuBerdem sind auf diesem Platz die Schnallgurte (Hiftschnallgurte)
mit Futter zusammenzundhen, umzudrehen und zu steppen (verkiirzen).
Hierfiir gebraucht man ebenso wie auf den Plitzen 5, 6, 7, 8, 9, 10, 12,
13, 15, 16, 17, 18 und 19 normale Industriendhmaschinen mit Zentral-
cder umlaufendem Greifer (Abb. 18/19). Die Arbeit auf Platz 4 ist eine
verhiltnismaBig leichte.

Platz 5 niht die Bundeinlage aus Leinen cder Klotzelleinen an die
untere Seite des Bundfutters an, fertigt den Aufhinger und 5 Schlaufen
an und steppt die Stoffbesetzen auf die Futterbeutel der GesifBtaschen
auf; auch eine Arbeit, die keine besondere Geschicklichkeit erfordert.

Platz 6 niht die Stoffbesetzen auf die Futterbeutel der Seiten-
taschen auf, niht die Beutel zu, dreht sie um, so daB die offene Naht nach
innen zu liegen kommt (verstiirzen) und steppt die Beutel unten herum
einmal. Auch hier ist eine unter dem Durchschnitt liegende Néherin zu
gebrauchen (Abb. 66).

Platz 7. Diese Naherin niht die Gesdltaschenpaspel auf die Hinter-
hosen auf, schneidet die Tascheneingriffe sauber ein, dreht die Paspel
nach innen um und steppt beide Paspel durch. Damit der Eingriff der
Taschen verstirkt wird, ist der Futterbeutel beim Aufnihen der Paspel
unterzulegen und mitzufassen. Diese Arbeit erfordert schon mehr Finger-
fertigkeit und kann nur von einer guten Durchschnittsniherin ausgefiihrt
werden.

Platz 8. Hier sind die Seitentaschenbeutel in der Seitennaht an-
zunihen, im Eingriff zweimal zu steppen, die Schnallenhalter zusammen-
zusteppen und letztere mit den eingelgten Seitenschnallen an der Seiten-
naht, kurz oberhalb der Seitentasche, anzunihen. Fiir diese Arbeit diirfte
auch keine iiber den Durchschnitt stehende Néaherin einzusetzen sein.
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Platz 9. Diese Néherin hat die GesdBtaschenfutter zuzunihen und
zu steppen (verstiirzen oder gegenseitig eingeschlagen zusammensteppen).
Dann miissen die oberen Taschenpaspel durch den Beutel hindurch zum
zweiten Male gesteppt und die Eingriffsecken verstichelt werden. Hier-
fiir ist eine Durchschnittsniherin erforderlich.

Platz 10 verstirzt die Knopflochpatte und niht das GesaBfutter
zusammen. Dann rutscht diese Ndherin auf einem Rutschschemel zu
Platz 11 und macht auf der Knopflochmaschine (Flachlochmaschine fiir
gerade Knopflocher Abb. 38) die Knopflscher in die Knopflochpatte. Ein
leichtes Anzeichnen der einzelnen Knopflécher ist ratsam. Dieser Platz
hat also auch eine leichte Arbeit zu verrichten.

Platz 12 schlieBt jetzt die Seitennihte, verstichelt die oberen und
unteren Eingriffsecken der Seitentaschen und steppt das Taschenfutter
an der Seitennaht um. Diese Naherin mufl eine gute Durchschnitts-
naherin sein.

Platz 13. Diese Durchschnittsnaherin niht die Knopfpatte, das ist
der Untertritt am rechten Schlitzteil, an, niht den Bund oben an, wobei
gleichzeitig die Schlaufen mit anzulegen sind und steppt die Bundnaht
auseinander.

Platz 14. Dieser Bigler biigelt die Seitennihte aus und gleichzeitig
die Taschen sowie den Bund glatt (fest) (Abb. 67).

Platz 15 niht die obere Hilfte der GesidBnaht zu, verstiirzt das linke
Schlitzteil, die Knopfpatte oder das rechte Schlitzteil und steppt das
Knopfpattenfutter hinten an der Naht durch. Hier braucht man eine
gute Durchschnittsniherin.

Platz 16 steppt die Hiift- oder Seitenschnallgurte auf, niht das Futter
oben an den Bund an und steppt den Bund oben an der Kante. Hier
diirfte eine gute Naherin am Platze sein.

Platz 17 schligt das Bundfutter mit der auf Platz 5 angenidhten Bund-
einlage so weit ein, dafl die Einlage bis oben an die Bundkante geht und
steppt das Bundfutter in Bundhohe durch. Selbstverstindlich muB auch
die obere Hilfte des Gesélitaschenbeutels mit eingesteppt werden. AuBer-
dem sind die Schrittnihte, die obere Hélfte doppelt, zuzunihen. Hier
wird eine sehr gute Néherin gebraucht.

Platz 18 steppt die Knopflochpatte unter, wobei dieselbe gleichzeitig
am oberen Schlitz und vorderen Bund umzusteppen ist. AuBerdem wird
die untere GesaBnaht doppelt zugendht, der Schlitz unten verstichelt
und der Aufhinger angeniht. Fiir diesen Platz ist eine sehr gute Niherin
auszuwéhlen.

Platz 19 ist eine Reservemaschine. Bei einer so groBen Gruppe
kann schon mal leicht eine Maschine aussetzen. In diesem Falle ist
eine Reservemaschine, welche durch eine einfache Platzverschiebung
sofort in Betrieb genommen werden kann, sehr zu empfehlen.

Platz 20. Auf dieser Rundlochknopflochmaschine (Abb. 36) werden
die Knopflocher in den Bund und in die GesafBtaschen gemacht. AuBer-
dem bedient die gleiche Naherin die auf Platz 21 stehende Riegelmaschine
und verriegelt Taschenenden, Schlitz und Schlaufen.

Platz 22. Hier werden die Schritt- und GesiBnihte ausgebiigelt und
auflerdem Bund- und Schlitzpartie festgebiigelt.
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Platz 23. Auf diesem Handarbeitstisch werden von einer weiblichen
Arbeitskraft die Beinenden egalisiert, die Breite des Umschlages wird
angezeichnet, das Etikett angeniht, die Faden, soweit sie bei den einzelnen
Positionen iibersehen wurden, werden abgeschnitten.

Platz 24. Auf der hier aufgestellten Blindstichmaschine werden das
Gesabfutter und die Hosensdume angendht, und zwar mit Blindstich,
d. h. von der rechten Seite nicht sichtbarem Stich. Die gleiche Arbeit
kann auch mit der Hand ausgefithrt werden (staffieren); jedoch ist die
Zeit fiir das Anstaffieren mit der Hand etwa 30—50mal héher als die der
Maschinenarbeit. Die gleiche Naherin rutscht nun zum Platz 25 heriiber
und ndht hier auf der Knopfannihmaschine (diese Maschine ist im
System die gleiche wie die in Abb. 28 gezeigte Riegelmaschine) die
Knopfe an.

Auf Platz 26 werden die Hosen abgebiigelt. Bei schwereren Stoffen
diirfte diese Arbeit von einem Biigler nicht geschafft werden. Hier muf
dann zeitweise eine Aushilfe eingesetzt werden.

Die auf Platz 27 anfallende Arbeit — Umschlige an den Néahten
feststechen und die Knopflochpatte zwischen den Knopflochern be-
festigen — kann stoweise von der Arbeiterin auf Platz 2 erledigt werden.

Platz 28. Die Hose ist nun fertig und wird nun glatt und sorgfiltig
zum volligen Austrocknen und Erkalten — durch den Biigelvorgang
in der Abbiigelei werden die Stiicke immer etwas feucht und warm —
auf den bereitstehenden Ablagetisch gelegt. Von hieraus durchlaufen
die Hosen noch die Hauptabnahme und sind dann versandbereit.

Nach der Rundbundhose soll an dieser Stelle noch der Arbeitsver-
lauf eines Sportsakkos mit 2 aufgesetzten Taschen besprochen werden.

Arbeitsverlauf ohne Gruppeneinteilung.
(Sportsakko mit 2 aufgesetzten Taschen.)

Nr. Art der Arbeit ‘ Arbeitsbezeichnung

1 Einrichten Schnittempfang, Schnittkontrolle, Einrichten, Ab-
teilen, Verteilen und Beaufsichtigung.

2 Niahmaschine Abniher, Riickenmittelnaht und Wattierung zu-
nihen. Eckenband am Armloch und Riicken
vornihen.

3 Spezialmaschine Wattierung mit Pikiermaschine pikieren (Filz vor-
legen) (Abb. 68).

4 Néahmaschine Taschenpatten und Brusttaschenleiste verstiirzen
und steppen.

5 . ! Brusttaschenleiste mit Futterbeute] am linken

i Vorderteil anndhen und Eingriff einschneiden.

6 v Stoffzunge ans Besetzen nahen, Futterabniher
abnihen, Vorderteilfutter ans Besetzen niihen.

7 v Innere Brusttaschen machen.

8 v Futternahte zunahen (Abb. 69).

9 . Vordere Armelndhte und Armelfutternihte zu-
néihen.

10 » Unterkragensteg absteppen.

11 Spezialmaschine Unterkragenumfall mit Pikiermaschine pikieren.

12 Niahmaschine Aufgesetzte Seitentaschen mit Futter versehen.

13 Handarbeit Aufgesetzte Seitentaschen umheften (Abb. 70).




Werkstatt. 61

Nir. l Art der Arbeit Arbeitsbezeichnung
14 ‘ Biigelarbeit Vorderteilabnaher, Riickennaht und Brusttaschen-
| i leiste ausbiigeln. Vorderteile und Riicken vor-
| | biigeln (dressieren) (Abb. 71).
15 » Wattierung und Unterkragen vorbiigeln.
16 » Futter- und Besetzennihte ausbiigeln. .
17 . Patten und Taschen festbiigeln. Vordere Armel-
‘ __ nihte ausbiigeln.
18 Nahmaschine AuBlere Brusttasche zunahen und sticheln.
19 ‘ ' Billettasche, aufgesetzte Taschen und Taschen-
patten aufsteppen.
20 | Spezialmaschine | Wattierung mit Unterschlagmaschine unterschla-
T i gen (Abb. 72).
21 | Handarbeit | Taschen an der Wattierung befestigen.
22 Nahmaschine i Seitennahte und Achseln zunihen.
23 . ! Unterkragen aufnihen.
24  Spezialmaschine | Klappen pikieren (Abb. 73) (Eckenband gleich mit
i . vorlegen).
25 Biigelarbeit ‘ Seitennahte und Achseln ausbuigeln.
26 ” Fasson biigeln.
27 Handarbeit ‘ Achseln ausheften.
28 " i Fasson schneiden und Wattierung aus der Kante
‘ ‘ herausschneiden (Abb. 74).
29 | » | Besetzen und Futter unterheften (Abb. 75).
30 Spezialmaschine ‘ Besetzen und Saum mit Kantenabschneidemaschine
" verstiirzen (Eckenband mit vorlegen) (Abb. 76).
31 Handarbeit | Eckenband hinten an die Wattierung anschlagen
und Heftfiden aus der Kante entfernen (Abb.77).
32 Biigelarbeit ‘ Besetzen verbiigeln. Oberkragen dressieren.
33 Handarbeit i Besetzen und Saum umdrehen, Kanten heften und
| Futter unterheften.
34 v " Besetzen und innere Brusttasche an die Wattie-
i rung anschlagen.
35 » Futter am Halsloch anschlagen.
36 ' Oberkragen auf- und umheften (Abb. 78).
37 . Oberkragenecken und Spiegelnaht mit der Hand
anstaffieren.
38 Spezialmaschine Oberkragenkante mit Spezialmaschine anstaffieren.
39 Néhmaschine Kanten steppen und Aufhinger annihen.
40 Spezialmaschine Knopflocher anzeichnen und machen.
41 Handarbeit Zwischenfutter im unteren Armelsaum einheften.
42 Néahmaschine | Armel mit Armelfutter zusammennahen.
43 v Ellenbogennaht am Armel und am Armelfutter zu-
néhen. .
44 Biigelarbeit Ellenbogennahte ausbiigeln und Armelsaum fest-
bugeln.
45 Handarbeit Armcﬁfutter an den Nihten anstechen. Armel oben
.. durchheften.
46 Biigelarbeit Armel abbugeln. .
47 Handarbeit Armlocher und Armel ausgleichen und Armel ein-
heften.
48 Nahmaschine Armel einnihen.
49 Handarbeit Heftfaden aus der Armkugel entfernen, Armloch-
nihte anstechen und Armelwatte (Watteline)
.. einheften.
50 ' Armelfutter staffieren (Abb. 79).
51 . Heftfaden entfernen.
52 Biigelarbeit | Kanten festbiigeln.
53 ' Sakko abbiigeln.
54 Handarbeit Knopfe abzeichnen (Abb. 80).
55 Knépfe anndhen.

EN




62 Organisationsfragen fiir Herrenkleiderfabriken.

Ein Sakko macht erheblich mehr Arbeit; darum wird zunichst ein-
mal die Reihenfolge der Arbeitsoperationen aufgefithrt und erklirt.
Eine Arbeitseinteilung dieses Sakkos wird unter ,,Arbeitseinteilungen*’
Abschn, 11 gebracht.

Erklirung des Arbeitsverlaufes. Nr.1l. Fiir diesen Einrichter- und
Gruppenleiterposten ist wie immer nur ein &duBlerst tiichtiger Fach-
mann (Schneider) zu gebrauchen. Er mufl mit allen vorkommenden
Arbeiten durchaus vertraut und wie bei der besprochenen Hosengruppe
Gruppenleiter sein. Er empfingt die Schnitte und kontrolliert sie
auf Stiickzahl, Verarbeitung und Liefertermin. Weiterhin priift er
den Schnitt auf Stoffausbau und korrektem Schnitt. Dann richtet er

Abb. 68. Wattierung mit der Pikiermaschine pikieren.

jedes einzelne Teil vollstindig ein, d. h. er schneidet unter Beriicksichti-
gung des vorhandenen Stoffbesetzens das Leibfutter, dann das Armel-
und Taschenfutter und zeichnet den Sitz der Taschen in der Regel durch
Sticheeinziehen an. Hierauf paBt er die Patten, aufgesetzten Taschen,
Oberkragen und Brusttaschen auf eventuell vorhandene Streifen oder
Karos ab und schneidet das Pattenfutter. Jedes einzelne Stiick wird
wieder numeriert bzw. gleich mit dem Arbeitszettel oder dem Papier-
etikett versehen (anheften). Jetzt gibt er die Filzunterkragen gleich
zur Pikiermaschine. Die Wattierung ist meist schon in der Zuschneiderei
geschnitten ; sehr oft wird sie von Spezialkriften auBerhalb der Gruppe
hergestellt und dem Einrichter gleich fertig mitgegeben. Zum Schlufl
gibt er die einzelnen Sakkos einzeln in die Gruppe.

Nr. 2. Hier werden auf einer Industrie-Nihmaschine die Seiten-,
Brust- und Halslochabniher zugeniht; desgleichen die Riickenmittel-
naht und die Abndher in der Wattierung. Bei modernen Schnitten er-
halt das Armloch sowohl im Riicken als auch am Vorderteil im sog.
Armlochdruck eine Eckenbandvorlage. Durch dieses Eckenband werden



Werkstatt. 63

die Partien leicht eingezogen. (Die Kriuselung wird spiter mit dem
Biigeleisen verbiigelt.)

Nr.3. Die Leinwand-, Kamelhaar-, ZwirnroBhaar- oder Wollwat-
tierung muBl in der Brust- und Schulterpartie durch eine besondere
Auflage (Plack genannt) verstirkt werden. Dieser Plack wurde friiher,
wie in der MaBschneiderei und kleineren Fabriken auch heute noch, mit
der Hand aufgendht. In billigen Sakkos steppt man ihn auch mit der
Néhmaschine auf. Da jedoch die Brustpartie moglichst weich und
elastisch verarbeitet werden mufl, wird eine Wattierung mit einem mit
Handstich aufgendhten Plack diesen Anforderungen eher gerecht. Die
nun entwickelten Spezial-Pikiermaschinen erzeugen einen ebenso weichen

Abb. 69. Futternihte zunihen.

und elastischen Stich wie die Hand. Aus diesem Grunde haben sich die
Pikiermaschinen schnell eingefiihrt. Die gleichen Maschinen verwendet
man auch zum Pikieren der Klappen usw. (s. Nr. 24 des Arbeitsverlaufs
und Abb. 42).

Nr. 4. Die Taschenpatten und die Brusttaschenleiste fiir die suBere
eingeschnittene Brusttasche (gewdhnliche Brusttasche) werden mit
Futter verstiirzt und gesteppt. :

Nr. 5. Nun wird die fertige Brusttaschenleiste mit dem Futter-
beutel an das linke Vorderteil angensht. Der Eingriff muB auch sauber
— besonders an den Eingriffsecken — eingeschnitten werden.

Nr. 6. Die Stoffzunge wird an das Besetzen angeniht. Es
miissen die Futterabniher abgeniht — das Futter muB die gleiche
plastische Form erhalten wie der Oberstoff — und die Futter der
Vorderteile mit den Besetzen zusammengeniht werden.

Nr.7. Dann werden die inneren Brusttaschen in die Stoffzungen
gemacht (mit schmalem Futterpaspel).

Nr. 8. Jetzt sind die Seiten- und Achselndhte im Futter zu schlieBen
(Abb. 69).
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Nr.9. Die Vordernihte an den Armeln und am Armelfutter werden
zugendht.

Nr. 10. Der Unterkragensteg wird in Langsrichtung mit der Maschine
gesteppt und

Nr. 11 der Unterkragenumfall mit der Pikiermaschine (Abb. 42)
pikiert.

Nr.12. An die aufgesetzten Seitentaschen muB, um eine bessere
Haltbarkeit der Taschen zu gewédhrleisten, Futter angeniht werden.

Abb. 70. Aufgesetzte Seitentaschen umheften.

Nr. 13. Damit die aufgesetzten Taschen besonders unten an den
Rundungen sauber und gleichmiBig ausfallen, werden sie ringsherum
mit der Hand umgelegt und geheftet (Abb. 70).

Nr.14. Der Biigler biigelt die Abndher im Vorderteil, die Brust-
taschennaht und die Riickenmittelnaht aus. AuBerdem gibt er den
Vorderteilen die dem Korper angepafite plastische Form (Vorbiigeln
oder dressieren genannt) (Abb. 71).

Nr.15. Auch die Wattierung wird, obwohl sie durch den Schnitt
schon ihre plastische Form hat, noch mit dem Biigeleisen in Form ge-
biigelt. Der Unterkragen wird ebenfalls vorgebiigelt.

Nr. 16. Hier werden simtliche Nihte und Abn#dher im Innenfutter
aus- bzw. glattgebiigelt.

Nr. 17. Die Patten und Taschen werden glatt- und die schon zu-
genihten Vorderarmelnihte ausgebiigelt.

Nr.18. Nun wird der Taschenbeutel der duBeren Brusttasche zu-
genidht und die Brusttaschenleiste an beiden Seiten verstichelt.

Nr. 19. Im rechten Vorderteil ist kurz unterhalb des Seitentaschen-
eingriffs eine kleine Billettasche aus Futter aufzusteppen. Dann
werden sowohl die aufgesetzten Seitentaschen als auch die dariiber
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sitzenden Taschenpatten aufgesteppt. In manchen Firmen werden
die Seitentaschen erst aufgeheftet oder mit Stecknadeln befestigt.

Abb. 71, Vorderteil vorbiigeln (dressieren).

Nr. 20. Nun wird die Wattierung mit den Vorderteilen zusammen-
geheftet (der Fachmann sagt: unterschlagen). Zumeist verrichtet man

Abb. 72. Wattierung mit der Unterschlagmaschine unterschlagen.

diese Arbeit mit der Hand. Es gibt hierfiir auch Maschinen (Unter-
schlagmaschinen, Abb. 72).

Nr. 21. Damit die Eingriffsecken der Seitentaschen nicht so leicht
ausreilen — sie sitzen bisher ja nur im Stoff — werden sie noch an der
Wattierung befestigt.

Donner, Handbuch fiir die Bekleidungsindustrie. 5
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Nr. 22. Hier werden die Seiten- und Achselnihte zugeniht.

Nr. 23. Der Unterkragen wird im Halsloch mit der Néhmaschine
aufgeniht.

Nr. 24. Jetzt werden die Klappen mit der Maschine (Abb. 42 und 73)
pikiert. (Kleine Firmen pikieren mit der Hand.)

Nr. 25. Die Seiten-, Achselniahte und die Unterkragennaht werden
ausgebiigelt.

Nr. 26. Das Fassonbiigeln ist eine &uBlerst wichtige Arbeit. Bei
diesem Arbeitsvorgang werden die pikierten Klappen glattgebiigelt und

Abb. 73. Klappen mit Pikiermaschine pikieren.

die beiden Vorderteile nochmal von links (Innenseite) in Form gebiigelt.
Beim Formbiigeln des Kragens wird besondere Aufmerksamkeit auf
den Kragenbruch gelegt. Auch die Klappen (Fassons) werden im Bruch
und in Form gebiigelt.

Nr. 27. Die Achseln, welche immer faltenrein und auch sonst ein-
wandfrei sitzen miissen, werden formgerecht auf die Wattierung ge-
heftet.

Nr. 28. Da durch den Verarbeitungsproze3 die Fassons nicht immer
gleichmiBig in Breite und Form bleiben, miissen sie noch einmal nach-
geschnitten werden. ZweckmiBig schneidet man sich ein Papiermodell
der gewiinschten Klappe, legt dieses Muster genau am Klappenbruch
an, zeichnet das Muster ab und schneidet danach. Hierdurch erhilt
man immer gleichmaBige und formgerechte Fassons. Der Kragen wird
auf die gleiche Weise in Form geschnitten. Damit die Kante beim Ver-
stiirzen durch die Wattierung nicht umniitz dick wird, muB8 die Wat-
tierung an der Kante um Nahtbreite (3/,—1 e¢m) zuriickgeschnitten
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werden, so daB beim Nihen die Wattierung nicht mehr mitgefaBt wird
(Abb. 74).

Nr. 29. Nun wird in der vorderen Kante Oberstoff und Futter — ein-
schlieBlich Besetzen — zusammengeheftet. Hierbei wird das Besetzen an

Abh. 74. Fasson schneiden und Wattierung aus der Kante herausschneiden.

der oberen Fassonecke leicht angeschoben, damit die Klappenspitzen beim
fertigen Stiick nicht unschon abstehen, sondern sich gut anlegen (Abb.75).

Nr. 30. Die Kante und der untere Saum werden jetzt verstiirzt.
Um einen gleichméBigen Abstand zwischen Nahkt und Schnittkante zu
erhalten, muB in der Regel die Kante etwas nachgeschnitten werden,

Abb. 75. Besetzen und Futter unterheften.

was entweder mit der Hand oder mit einer Ndhmaschine mit Kanten-
abschneidevorrichtung (Abb. 27) gemacht wird. Das Messer dieser
Vorrichtung ist bequem auszuschalten, so daf3 die Maschine mit dieser
Zusatzeinrichtung auch, als gewShnliche Nahmaschine gebraucht werden
kann. Gleichzeitig wird in der Kante eine Kckenbandeinlage mit ein-
geniht, um ein Ausziehen der Kante zu vermeiden (Abb. 76).

Nr. 31. Dieses Eckenband mufl man, da es nur an der vorderen
Seite mit angeniht ist, an der hinteren mit der Hand anstechen — aber
nur in die Wattierung fassen —. Bei geringen Qualitaten spart man

h*
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diese Arbeit héufig ein.
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AuBerdem werden die Heft- oder Reih-

faden aus dem Besetzen herausgezogen (Abb. 77).

Abb.76. Kante mit Kantenabschneidemaschine

verstiirzen.

Nr. 32. Das Besetzen wird nun
glatt verbiigelt und der Oberkragen
muB in Form gebiigelt werden
(dressieren).

Nr. 33. Der soweit hergestellte
Sakko wird jetzt so umgedreht, daf
Wattierung und Néhte nach innen
zu liegen kommen. Dann wird die
Kante entweder mit der Hand oder
mit der Heftmaschine umgeheftet.
Das Futter wird in die zweckmaBige
Lage gebracht und angeheftet. Bei
kunstseidenem Leibfutter sollte das
Futter unten am Saum soviel linger
geschnitten werden, daB3 beim Ein-
heften am Saum eine mindestens
1cm breite Falte gelegt werden kann.
Einmal hat die Kunstseide dem Ober-
stoff gegeniiber sehr wenig Dehnungs-
vermogen und zum anderen liuft
sie hiufig beim Biigeln und beim
Tragen auf dem Korper etwas ein.

Nr. 34. Damit im fertigen Stiick

sowohl das Besetzen als auch die inneren Brusttaschen Halt haben,
werden sie mit der Hand an der Wattierung befestigt.

Nr. 35. Auch im
Halsloch muB das Fut-
ter am Unterkragen be-
festigt werden.

Nr. 36. Jetzt erhilt
der bald fertige Sakko
(Abb. 78) den Ober-
kragen. ¥r wird zu-
nichst aufgeheftet —
man kann den Ober-
kragen auch verstiirzen
— und an den Kanten
umgeheftet.

Nr. 37. Die Spiegel-
nihte und die Ober-

Abb. 77. Eckenband an die Wattierung anschlagen. kragenecken werden

staffiert.

jetzt mit der Hand an-

Auch iber dem Riicken wird der Oberkragen umgelegt
und am Innenfutter anstaffiert.

Nr.38. Dann mu} auch die hintere lange Kante anstaffiert oder
auch angestoBen werden. Auch diese Arbeit wird mit der Hand oder
mit einer Blindstichmaschine ausgefiihrt.
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Nr.39. Die Kanten werden beim Sportsakko meistens gesteppt.
Dann wird der Aufhéinger angeniht.

Nr. 40. Die Knopflocher werden angezeichnet, mit der Knopfloch-
maschine fiir Knopflécher mit Rundung gemacht und mit der Riegel-
maschine verriegelt. Die Knopf-
locher konnen sowohl mit der
Hand- oder mit der Riegelmaschine
verriegelt als auch gleich mit der
Knopflochmaschine befestigt wer-
den. Die erstgenannte Art ist je-
doch haltbarer und schoner (Abb. 34
und 37).

Nr. 41. Die in der Vordernaht
geschlossenen Armel erhalten unten
am Saum — vor der Hand —
eine Zwischenfuttereinlage, welche
mit der Hand angeheftet wird.

Nr. 42. Am unteren Armelsaum
wird nun das Armelfutter mit der
Maschine angenéht.

Nr. 43. Die noch offenen Ellen-
bogennihte am Armel und am
Armelfutter werden zugeniht.

Nr.44. Nun werden die Ellen-
bogennihte ausgebiigelt, die Armel- i
futter nach innen durchgezogen und die Armelsiume festgebﬁgelt.

Nr.45. Damit das Armelfutter beim Anziehen mehr Halt hat und
sich nicht nach unten durchschieben lifit, sticht man es an der Ellen-
bogennaht an. AufBlerdem werden
Stoff und Futter oben kurz vor der
Armlochnaht zusammengeheftet.

Nr. 46. Hier werden die noch
nicht eingenihten Armel abge-
biigelt, denn nach dem Rinsetzen
ist diese Arbeit nicht mehr so be-
quem auszufithren.

Nr. 47. Durch das Verarbeiten
kénnen Armloch und Armel etwas
uneben geworden sein; das wird
mit der Schere ausgeglichen.
Dann kénnen die Armel eingeheftet
werden. Hierbei ist auf den richtigen Fall des Armels groBte Auf-
merksamkeit zu lenken.

Nr.48. Dann werden die Armel mit der Nahmaschine eingeniht.

Nr.49. In der Schulterpartie (Kugel) werden die Heftfiden ent-
fernt. Dann sind die Armlochnihte durch Wattierung und Futter hin-
durch anzustechen — in der Schulterpartie wird die Naht auseinander-
gelegt — und endlich sticht man die Armelwatte an die Naht an.

Nr. 50. Nun ist das Armelfutter mit der Hand anzustaffieren (Abb. 79).

Abb. 78. Oberkragen aufheften.

Abb. 79. Armelfutter stafiiercn.
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Nr.51. Die Heftfaden werden entfernt.
Nr.52. In der Biigelei werden zuerst die Kanten gut fest-, d.h.

flach- und glattgebiigelt.

Nr.53. Und jetzt wird der Sakko vollstindig abgebiigelt.
Nr. 54. Der Sitz der Knopfe wird angezeichnet (Abb. 80).

Abb. 80. Knopfe abzeichnen.

Nr. 55. Die Knopfe am
rechten Teil und auch an
den Armeln werden mit der
Hand angeniiht.

Damit wire auch der
Sakko fertig. Es ist selbst-
verstandlich, daB der gleiche
Sakko in anderer Reihen-
folge und nach anderen Ver-
arbeitungsmethoden herge-
stellt werdenkann. Besonders
ist die Kragen- und Armel-
verarbeitung in den einzelnen
Firmen sehr verschieden. In
den Arbeitseinteilungen wer-
den daher diese Methoden

besonders beriicksichtigt. Hauptzweck dieser Arbeitsfolgen ist lediglich der,
die Verarbeitung der wichtigsten Bekleidungsstiicke in mdglichst anschau-
licher Weise zu schildern. Fachausdriicke sind am SchluBl dieses Buches in

Abb. 81. Handbiigelgerit.

alphabetischer Reihen-
folge erklart.

6. Biigelei.

Da in vielen Betrie-
ben der Biigelbetrieb,
insbesondere die Ab-
biigelei von dem Nihe-
reibetriebabgetrennt, ja
hiufig bei der groferen
Dampfentwicklung der

Dampf - Biigelmaschi-
nen in besonderen Réu-
men untergebracht ist,
sollen auch die Betriebs-
einrichtungender Biige-
lei besonders behandelt
werden.

In kleineren, oft jedoch auch in gréBeren Kleiderfabriken, biigelt
man heute noch ausschlieBlich mit der Hand. Zum Teil erhitzt man
die Eisen in sog. Biigeléfen durch Kohle oder Gas, zum Teil beheizt
man sie auch direkt durch Elektrizitat oder Gas (Prefigas). Die in der
MaBschneiderei noch haufig gebrauchten Kohleneisen, welche mit Holz-
kohle erhitzt werden, sind in der Bekleidungsindustrie nicht mehr in
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Betrieb. Das Gewicht der Biigeleisen sollte, soweit ménnliche Arbeits-
krifte als Biigler beschiftigt sind, mindestens 8 und héchstens 11 kg
betragen.

Der Biigeltisch mufl eine aus sehr starkem harzlosen Holz ge-
arbeitete Biigelplatte haben, welche sich auch bei dauerndem Gebrauch
unter der Einwirkung von Hitze und Feuchtigkeit nicht wolbt und
auch nicht rissig wird. In letzter Zeit werden besondere ,,Patent-Biigel-
platten‘ fabriziert, die sich gut bewahren. Auch die Holzbiigelgerite
— Kragenklotz, Preiplanke, Armelholz, Achselholz usw. — sollten aus

Abb. 82. Universal-Biigelmaschine (Gebr. Poensgen A.-G., Diisseldorf-Rath).

gleichem Material hergestellt sein. Als fiir diese Zwecke bestgeeignetes
Holz wird Buchenholz angesprochen. Die Biigelkissen der verschie-
densten Formen miissen hart gepreBt und mit Hécksel (gehacktes Stroh)
oder Sigemehl gefiillt sein. Die Biigelbiirste mufl schwer und dicht
gearbeitet sein. Als Biigellappen ist zweckmaBig ein dichtgewebtes
Leinengewebe zu wihlen. Die Biigeldecke (Biigelunterlage) sollte
aus Tuch sein.

Diese aus dem Handwerk iibernommene Biigeleinrichtung (Abb. 81)
wird nun durch den Siegeszug der Dampfbiigelei immer mehr ver-
dringt. Wenn auch die Anschaffungskosten der Biigelmaschinen (je
Maschine Mk. 1500.— bis Mk. 2000.—) verhéltnismiBig hoch sind, so
ist ihre Rentabilitit und ihre ZweckmiBigkeit in jeder Beziehung be-
wiesen. Ein Biigler leistet mit der Biigelmaschine rund das dreifache
des Handbiiglers. Die Qualitit wird, wie man selbst heute noch
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falschlicherweise sehr hiufig annimmt, nicht verschlechtert, sondern
erheblich verbessert. Die Biigelkosten (Hochdruckdampf) sind nicht viel
hoher als die Strom- oder Gaskosten fiir ein Handbiigeleisen. — Der
Dampfverbrauch fiir eine Maschine betrigt je nach der GréBe der Biigel-
fliche und der Art der Absaugung durchschnittlich 10 kg Hochdruck-
dampf je Arbeitsstunde. — Schwierigkeiten macht in einigen Betrieben
lediglich die Beschaffung des Hochdruckdampfes von 4—6 atii. Auch

Abb. 83. Brustbiigelmaschine (Gebr. Poensgen A.-G., Diisseldorf-Rath).

hier ist durch die Fabrikation kleinerer Hochdruckkessel von 4 bis
8 gm Heizfliche, welche eventuell in demselben Raum aufgestellt werden
koénnen, Abhilfe zu schaffen.

Die Formen der Biigelpresse sind heute so vielseitig, daBl fiir alle
Biigelarbeiten geeignete Maschinen auf dem Markt sind. Neben der fiir
kleinere Firmen sehr zu empfehlenden Universal-Biigelmaschine (Abb. 82)
gibt es Hosen-, Brust- (Abb. 83), Schulter-, Kragen-, Kanten-, Futter-,
Armel-, Westen- und andere Biigelmaschinen. Jede Biigelmaschine ist
mit einer Dampf-Vakuum-Absaugevorrichtung ausgestattet. Bei Auf-
stellung mehrerer Maschinen ist es jedoch ratsam, eine elektrisch betriebene
Luft-Vakuumanlage anzuschliefen. 1. Ermafigt sich der Dampfverbrauch
hierdurch um etwa 1/;, wihrend der Stromverbrauch sehr gering ist
und 2. wirkt der Luft-Vakuumapparat intensiver, der Biigelvorgang
geht dadurch also schneller vonstatten. Gerade die Absaugung der
Feuchtigkeit von dem Biigelgut ist ein groBier Vorteil der Dampftbiigelei,
denn das oft so listige Auflaufen und Krauseln der Kanten ist auf
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Zuriickbleiben von iberflissiger Feuchtigkeit im Stoff zuriickzufithren.
Das héufig vorkommende Verbrennen der Nihte usw. scheidet bei der
Dampfbiigelei selbstverstéindlich ebenfalls aus.

Neben diesen Dampfbiigelmaschinen sind auch die Dampf-Hand-
biigeleisen (Abb. 84) sehr rentabel. Diese handlichen Handbiigeleisen
werden wie die Biigelmaschine an
der Hochdruckdampfleitung “ange-
schlossen. Der Dampf wird durch
eine an der unteren Seite des Eisens
befindliche Diisenreihe auf das Biigel-
gut geprefit. Die Dampfabsonderung
wird durch einen kleinen Hebel regu-
liert.Dieses Eisen eignet sich vortreff-
lich fiir das Ausbiigeln von Nahten
und das Abbiigeln baumwollener Be-
kleidungsstiicke. Auch hier ist ein
Verbrennen ausgeschlossen. AuBer- -
dem wird das Bgfeuchten der Néhte (Gebﬁbl?de%fslggaglgg?agﬁgs%glglgrlgath).
vor dem Biigeln gespart.

Endlich sei auch noch auf die Kanten-Handbiigelpressen

(Abb. 85) hingewiesen. Dieses Werkzeug erleichtert Fabriken, welche
keine Dampfbiigelei haben, das einwandfreie Festbiigeln (Pressen) der
Kanten an Sakkos, Westen,
Minteln, Joppen usw. be-
trichtlich. Sie werden in der
Regel elektrisch beheizt und
arbeiten so intensiv, wie man
es mit dem einfachen Hand-
biigeleisen niemals erreichen
kann.

Beim Biigelvorgang selbst,
welcher von drei Faktoren
(Feuchtigkeit— Wirme—Druck)
beherrscht wird, sollte man
sich in erster Linie iiber die
mit der Bﬁgelei eng zusammen-  spp. 85, Kantenbiigelhandpresse (Strobel & Séhne,
hingende Ausriistungsart der Mimehen).

Stoffe klar sein.

Prof. Dr. MECHEELS schreibt hieriiber im Jahrbuch fiir Textil-
veredlung, Jahrgang 1934/35 folgendes:

,,Die anzuwendende Biigeltechnik wird bestimmt durch die jeweils
vorliegende Art der Ausriistung. Es sei daher ganz kurz auf die Finish-
behandlung von Baumwoll- und Wollgeweben in der Appretur einge-
gangen.

1. Baumwollgewebe:

Das Baumwollgewebe wird nach Aufbringung von mehr oder weniger
meist auf Stérkebasis hergestellter Appretur meist getrocknet und ka-
landert. Es bekommt also zum Schlul eine Behandlung im ,,rollenden
Druck®’, wodurch unter gleichzeitiger Anwendung von Wirme die Einzel-
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faser in die Gewebeoberfliche gezwungen wird, ohne selbst straff gestreckt
zu werden. Eine besondere Aufgabe beim Kalandern beruht darauf,
die Einzelfiden so zu behandeln, daB sie nicht platt gedriickt werden.
Diesem (z. B. mit Hilfe des Chasingkalanders erreichten) Erfordernis
muB auch beim Biigeln Rechnung getragen werden. Baumwollgewebe
mit plattgedriickten Einzelfiden besitzen kein hochwertiges Aussehen.

2. Wolltuche:

Das Wolltuch verhilt sich bei der Finishappretur grundverschieden
vom Baumwollgewebe: Es wird in der Muldenpresse mit gleitendem
Druck oder in der Spannpresse mit ruhendem Druck ebenfalls wieder
unter Wirmezusatz so behandelt, dafl die gekrduselten Haarenden dabei
zwar genau wie beim Baumwollgewebe in die Gewebeebene gelagert,
aber gleichzeitig moglichst glatt gestreckt werden.

Wihrend nun beim Baumwollgewebe die angegebene Bearbeitung
geniigt, um eine auch auf Lager haltbare glatte Oberfliche zu erzielen,
richten sich nach dem Pressen die Haare des Wolltuches schon nach
kurzer Zeit wieder auf. Jeder Regentropfen wiére ein Beschleuniger fiir
diesen Vorgang. Die PreBwirkung ist also nur von kurzer Dauer. Die
Tuche bekommen schnell wieder ein mattes, unedles Aussehen. Man muf3
sie daher dekatieren. Auf einer perforierten Trommel wird das zwischen
Mitliufertiicher gewickelte, frisch von der Presse kommende Wolltuch
geddmpft. Dabei suchen sich die von der Presse her in die Gewebe-
ebene gedriickten Haare zu entspannen. Sie kénnen sich jedoch wegen
des aufliegenden Mitliufers nicht aufrichten und rikeln sich daher in der
Gewebeebene aus. Die Quellung der Faser durch das Ddmpfen spielt,
wie noch besprochen werden soll, bei diesem Vorgang eine wichtige Rolle.

Die Durchfiihrung des Biigelns schlie sich dieser Ausriistungsart
eng an. Man kann den Satz aussprechen: Nur ein gut und richtig aus-
geriistetes Gewebe wird sich auch mit Erfolg biigeln lassen.

Die Beheizung der Biigelmaschinen und Biigeleisen schwankt normaler-
weise zwischen 200 und 250° C. Es liegt auf der Hand, dafl das Biigelgut
bei Behandlung mit auf mehr als 200° C erhitzten Biigelapparaten sehr
leicht iibertrocknet werden kann, wodurch das Material spréde und briichig
wird. Andererseits ist es festgestellt, daB sich besonders Kammgarne
nur durch das sog. ,,Trockenbiigeln‘ glatt biigeln lassen. Eine mafige
Wasserbenutzung 148t diese Stoffe sofort wieder auflaufen. Hier ist
nur dadurch Abhilfe zu schaffen, daBl man, sobald es sich als notwendig
herausstellt, trocken zu biigeln, die Ware nicht mit dem blanken Eisen,
oder bei Zwischenlage eines trocknen Leinenbiigellappens biigelt, sondern
einen leichten Wollappen als Zwischenlage benutzt. Wenn die Unterlage
auch aus Tuch besteht, wirkt die trockene Hitze nicht unmittelbar
auf das Biigelgut. Bei einer derartigen Behandlung der Ware haben sich
Biigelschiidigungen nicht gezeigt.

Nach dieser Behandlung der Biigelgerite und -maschinen sei auch
noch die Arbeitsweise in der Biigelei kurz gestreift.

Wie in der Niherei, so finden wir auch hier Einzelarbeit, Teilarbeit
und FlieBarbeit. Grundsitzlich zerfillt die Biigelarbeit in Vorbiigelei
und Abbiigelei. Zum Vorbiigeln gehdren: Ausbiigeln der Nihte,
Festbiigeln der Patten, Taschen usw., Fassonbiigeln, Vorbiigeln des
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Unter- und Oberkragens (auch Dressieren genannt). Gerade die Dressur
oder das Formbiigeln ist der wichtigtse Abschnitt der Biigelarbeit.
Hier kommt es darauf an, durch Einbiigeln bzw. durch Ausziehen dem
Stiick die Plastik zu geben, welche ein Bekleidungsstiick aus Schonheits-
und ZweckmaéBigkeitsgriinden braucht. Das Formbiigeln ist bei be-
sonderen Schnitten (gerader Streifenverlauf in der Achsel usw.) sehr
zeitraubend, weshalb auch Bestrebungen und Versuche laufen, diese
Arbeit durch entsprechende Umstellung des Schnittes zu vereinfachen
und damit zu verkiirzen (Néheres hieriiber im Kap. 5, Schnittkonstruk-
tionen). Beim Abbiigeln wird das fertiggenihte Stiick formgerecht und
vollkommen nachgebiigelt, d.h. abgebiigelt. Auch diese Arbeit ist,
wie die Biigelei iiberhaupt, fiir den Ausfall der Bekleidungsstiicke in
weitgehendem MafBe entscheidend. Ein an sich gut geschnittenes und

n
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ADbb. 86. Dampfbiigelanlage mit flieBendem Arbeitslauf.
1 Kanten-Presse 5 Brustform-Presse (rechts) 9 Handbiigeltisch
2 Armel-Biigelmaschine 6 Schulter-Biigelmaschine 10 Fahrbarer Kleiderstinder
3 Universal-Biigelmaschine 7 Kragen- und Fasson-Presse 11 Elektr. Luftvakuumanlage.
4 Brustform-Presse (links) 8 Universalmaschine

verarbeitetes Stiick kann durch ungeschicktes und unsachgemiBes
Abbiigeln fast vollstindig verdorben werden. Die Form und Linienfiih-
rung miissen beim Abbiigeln gewissermafBlen herausmodelliert werden.

Die handwerksmifig betriebene Biigelei kennt in erster Linie die
Einzelarbeit. Jeder Biigler biigelt zumindest in der Abbiigelei das
ganze Stiick ab, wihrend die Vorbiigelei dadurch, daB sie bei den meisten
Bekleidungsstiicken innerhalb des Herstellungsprozesses verrichtet werden
muBl, von Spezial-Vorbiiglern ausgefiithrt wird. Hierdurch hat man
in der Biigelei in den meisten Fabriken zwangsliufig Teilarbeit. GroBere
Biigeleien, welche mit Dampfbiigelmaschinen arbeiten, kommen durch
die Spezialisierung der Maschinen zwangsliufig zur flieBenden Arbeits-
weise, also zur FlieB- oder Bandarbeit (Abb. 86). Der erste Biigler
bedient die Kantenpresse, auf Maschine 2 werden die Armel gebiigelt
(zweckméBig schon vor dem Einnihen des Armels). Hieran schlieft
sich, soweit keine besondere Futterbiigelmaschine vorhanden ist, Nr. 3,
eine Universalmaschine an, auf welcher der Rumpf und das Innen-
futter gebiigelt werden. Jetzt wird die Brustpartie auf 2 Maschinen,
Nr. 4 und 5, gebiigelt (linke und rechte Partie). Dann biigelt man
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auf der Achselmaschine, Nr. 6, die Achseln und Armkugeln. Nr.7 als
Schlufimaschine biigelt Kragen und Fasson.

Die Reihenfolge muf} selbstverstindlich jedem Bekleidungsstiick an-
gepalit werden und kann sich dadurch wesentlich verschieben.

7. Arbeitskontrolle, Arbeitsschulung, Abnahme.

Die Bekleidungsstiicke sind, nachdem sie auch die Biigelei passiert
haben, fertig. AbschlieBend erscheint es ratsam, die Kontrolle und
Abnahme zu streifen. In jedem Fabrikbetrieb ist es nun mal so, daB3
der gesamte Betrieb nach den Anordnungen der verantwortlichen tech-
nischen Leiter zu arbeiten hat. Da die Bekleidungsindustrie, wie wir
eingangs gesehen haben, duBerst individuell arbeiten muf}, sind in ganz
Deutschland wohl kaum 10 Betriebe zu finden, von denen man behaupten
konnte, dafB sie die gleichen Kollektionen, Modelle, Muster, Verarbeitungen
usw. haben. Fast jeder Betrieb ist anders gelagert und deshalb muB die
Betriebsdisziplin in der Bekleidungsindustrie besonders gut sein. Die
Gefolgschaftsmitglieder wechseln in der Bekleidungsindustrie ver-
haltnismaBig oft. KEs gibt also keinen Stillstand. Die Betriebsleitung
muB dauernd darauf bedacht sein, dafl die Teile auch genau nach den
vorgelegten Mustern gearbeitet werden. Selbst die Stoffart und Qualitat
dndern sich dauernd, weshalb immer dafiir Sorge zu tragen ist, daB die
jeweiligen Stoffe und Zutaten sachgemifl verarbeitet werden. Endlich
ist der Werkstoffverbrauch mit der Kostenrechnung in Einklang zu
halten. Da in der Bekleidungsindustrie trotz der vielen Spezialmaschinen
und -gerdte noch ein verhéltnismiBig hoher Prozentsatz Menschenkraft
notwendig ist, kann ein Betrieb unter allen Umstinden nur dann rei-
bungslos und erfolgreich arbeiten, wenn die Arbeitskontrolle und
die hiermit eng zusammenhéngende Arbeitsschulung planvoll auf-
gezogen und wirksam durchgefithrt werden.

Bei Heimarbeit sind genaue Verarbeitungsvorschriften (s. Bei-
spiele am Schlull dieser Abhandlung) und Papiermuster fiir Klappe,
Kragen, Laschen, Patten, Aufschlige usw. herauszugeben. Man mache
den Heimarbeitern die Sache so einfach wie moglich. In keinem Falle
diirfen die Verarbeitungsvorschriften seitenlange Abhandlungen sein;
immer kurz und klar, sonst liest sie niemand! Bei der Ablieferung muf3
dann die Hauptschulung einsetzen. KEs wird sich hierbei wohl immer
zeigen, dall der groBte Teil der Gesamtgefolgschaft — Heimarbeiter
und Werkstattarbeiter — nach ganz kurzer Einarbeitungszeit so ordnungs-
gemiB und verantwortungsbewulBt arbeitet, daf eine Arbeitsschulung
nur bei Neueinfithrung bestimmter Stiicke notwendig ist, sonst aber
nur der Ordnung halber kontrolliert und abgenommen werden muf.
Ein geringer Teil der Belegschaft muBl dagegen dauernd scharf kon-
trolliert und erzogen werden. Meistens handelt es sich hier um schwéchere
Arbeitskrifte. Ratsam ist es, die Arbeitsstitte der Heimarbeiter von
Zeit zu Zeit zu besuchen.

Bei Einzelarbeit im Betrieb wickelt sich die Kontrolle ahnlich ab.
Hier ist eine stédndige Beobachtung modglich, weshalb auch hier viel
weniger unkorrekte Arbeit geliefert wird. Teil- und FlieBbandgruppen
ermdglichen eine noch viel planvollere Kontrolle und Schulung. Hier
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kann jede Position mit Leichtigkeit iiberwacht werden. Bei groBen
Gruppen sind zweckmiBig Zwischenkontrollstellen einzuschalten
— beim Fassonschneiden, Armel einheften usw. —. Wie die Betriebs-
kontrolle aber auch durchgefiihrt wird, immer muf eine Gesamtkontrolle
als Schlufabnahme stattfinden. Erst wenn hier die Stiicke mochmals auf
Herz und Nieren gepriift sind, ist thre Versandfihigkeit bestdtigs.

Nun noch ein Wort iiber die Abnahme selbst. Der Wert einer sach-
gemifen und verantwortlichen Abnahme ist allgemein erkannt. In
fast allen Fabriken wird eine SchluBlkontrolle durchgefithrt. Nur ist
sehr haufig zu beobachten, dall diese Kontrolle vom kaufménnischen
Personal vorgenommen wird. Es sei zugegeben, daBl auch ein Kauf-
mann mit offenen Augen viele UnregelmiaBigkeiten im Schnitt und in
der Verarbeitung eines Bekleidungsstiickes erkennt. Es ist aber mit
dem Feststellen des Fehlers durchaus nicht getan, vielmehr setzt damit
die erste Hauptaufgabe des Abnehmers ein. Es mul dem Zu-
schneider, dem Schneider oder der Naherin namlich nicht nur gesagt
werden, dafl ein Fehler gemacht wurde, sondern die Abstellung und
Verhiitung desselben mufl klar, verstindlich und auch iiberzeugend
erklirt werden. Vor allem muf} der fiir den Fehler Verantwortliche
iberzeugt werden, daB der Fehler gemacht wurde und nun beseitigt
werden mufl. Abnehmer kann daher nur ein duBerst tiichtiger Fachmann
sein. Er muBl sowohl mit dem Schnitt als auch mit der Verarbeitung
in jeder Beziehung vertraut sein, Energie besitzen und einige psycho-
logische Kenntnisse haben.

Verarbeitungsvorschriften (Beispiele):

1. Verarbeitungsvorschrift fiir Sakkos, Verarbeitung X. Bei der Wat-
tierung das Kamelhaar in die Klappe mit hineingehen lassen und hier
das Leinen herausschneiden. Achselspitze 3mal Watte. Brust einmal
Watte. Riickenflanke einmal Watte. Unter dem Kragen im Riicken
einen 7 cm breiten Kamelhaarstreifen einlegen. Samtliche Taschen
fest versticheln. Brustabniher auf der Leinwand festreihen. Unter-
kragensteg waagerecht 4 mm breit absteppen, den Umfall mit der Ma-
schine pikieren. Armel mit blindem Schlitz und drei aufgeschiirzten
blinden Lochern (kein sog. Kettenstich oder geflochtene Knopflochseide
usw.). Klappenloch mit Gimpe ohne Rundung. Unterkragenlinge
genauestens beachten! Unterkragensteg 2!/, cm breit. Bei Bauch-
sachen nur 2!/, cm breit und etwas rund gebiigelt. Pattentaschen 16mal
51/, cm. Brusttaschenleiste 21/,mal 11 cm. Hohle Kante, von links durch-
gendht. Saum unten lose anstechen. Futter in den Seiten anstechen.
Samtliche Einschlige stehen lassen, nicht einschneiden oder versengen.
Armelfutter vor der Hand 3 cm Einschlag.

2. Kurze Form- und Verarbeitungsangabe fiir einen Slipon.

Grundform . . Slipon, Irhg., 5 Knopf, durchgeknopft.
Knopfstellung . Knéopfe 15 cm auseinander, 8 cm von der Kante, oberster Kno pf
7 em von der Kante, Knopflocher 3/, cm von der Kante.

Taschen . . . . mit Leiste 4mal 22 cm.

Armel . . . . mit Spange, in 5 cm Hohe angebracht.

Riicken . . . . mit Naht und 53 cm langem Schlitz, glatt fallend.
Kragen . . . . hinten 7 cm, vorn 8Y/, cm, *

Lange . . . . . Grofle 48 = 124 cm.
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3. Verarbeitungsvorschrift fiir Gabardine-Slipon.

Irhg. auf 5 Knopf, verdeckte Leiste, oberster Knopf durchgeknopft, oberstes

Knopfloch doppelt geschiirzt. Knépfe 15 cm auseinander und
81/, cm von der Kante.

Fasson . . . . Kragen vorn nicht im Bruch biigeln. Fassonmodell ITI.

Unterkragen . . Steg waagerecht, 4 mm breit absteppen, iibrigen Kragen schrag
im Winkel steppen.

Kragen . . . . vorn 6%/, cm breit, hinten 5, cm breit.

Kragenldngen. . Gr. 44 46 48 50 52 54 56 51 53

44 46 47 48 49 50 51 48 49
Kragenlingen fiir die einzelnen GréB8en genauestens beachten!

Taschen . . . . mit senkrechten Leisten 4mal 22 cm. Doppeltes Zwischenfutter
als Leistentascheneinlage verwenden.
Innentaschen . . zwei senkrechte, mit 1 cm breiter Leiste, in Hohe der Mitte des

zweiten obersten Knopfloches angebracht.
Taschentiefe 36 cm, oberhalb des Eingriffes gemessen. Taschen-
besetzen stets 4 cm breit.

Riicken . . . . mit Naht und 53 cm langem Schlitz. Schlitz mit zweifacher

. Klstzeleinlage. .

Armel . . . . . mit einzackiger Spange in 6 cm Hoéhe angebracht. Armelfutter
mindestens 3 cm Einschlag.

Steppung . . . Kanten und Nihte 2mal 13/, cm steppen. Auf besonders sauberes
Steppen achten!!!

Kanten . . . . mit Spezialeckenband. Kamelhaar beim Verstiirzen der Kante
knapp mitfassen. Eckenband an die Wattierung anschlagen.

Abfiitterung . . Ganz auf Futter, Futter unten offen. Futter an den N&hten

durch Riegel gehalten.

Besondere Bemerkungen!

Kamelhaar unten nicht mit in den Saum steppen.

Reserveknépfe annihen.

WeiBe Erkennungsmarke stets in die linke innere Brusttasche einnihen.

Warenmarke neben linker innerer Brusttasche, mit Taschenende abschlieBend
anbringen.

Kreidezeichnungen nie auf rechter Stoffseite vornehmen, da solche nachher
nicht zu entfernen sind.

Fiir Armlochsteppen stets nur hellen nicht abfirbenden Filz verwenden.

Kamelhaar unten nicht stiickeln.

8. Arbeitszeitermittlung.

Die Arbeitszeitermittlung bezweckt sowohl eine gerechte Entlohnung der
Gefolgschaftsmitglieder als auch eine moglichst rationelle Fabrikations-
moglichkeit. Diese beiden, jede organisatorische Arbeit beherrschenden
Gesichtspunkte sind fiir eine fortschrittliche Betriebsfiihrung immer ent-
scheidend.

Der Lauf der Arbeitszeitermittlung ist etwa folgender:

1. Das Bekleidungsstiick wird mindestens 10—14 Tage von der in
Frage kommenden Gruppe in Zeitlohn angefertigt. Diese Einarbeitungs-
zeit dient zum Vertrautmachen der Arbeitskrifte mit den einzelnen
Arbeiten. Gleichzeitig hat die Betriebsleitung dafiir zu sorgen, daB die
einzelnen Handgriffe und sonstigen Arbeitsoperationen auch rationell
ausgefiihrt werden. Es wird sich hierbei immer zeigen, daB durch eine
andersartige Ausfithrung bestimmter Arbeiten erhebliche Zeiten ein-
gespart werden (Arbeitsstudien).
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Ganz besondere Aufmerksamkeit ist der Eignung der Gefolgschafts-
mitglieder zu widmen. Auch hier wird es sich immer zeigen, daf
viele Arbeitskrifte nur deshalb wenig leisten, weil sie fiir bestimmte
Arbeiten nicht geeignet sind. Umgruppierungen sollten daher schon
jetzt und nicht erst dann vorgenommen werden, wenn die Akkordzeiten
festgesetzt sind und die Gruppe schon im Akkord arbeitet (Eignungs-
studien).

Um eine einseitige Spezialisierung, welche sich sowohl fiir das Gefolg-
schaftsmitglied selbst als auch fiir den Betrieb immer schidlich aus-
wirkt, zu verhindern, ist auch wihrend dieser Vorbereitungszeit unbedingt
bei jeder Niherin auf die Ausfiilhrung mehrerer Arbeitspositionen der
groBte Wert zu legen. Eine
endgiiltige Arbeitseintei-
lung ist fiir diese Zeit noch
nicht festgelegt. Die Betriebs-
filhrung stellt lediglich eine
vorldufige Einteilung und
zwar auf Grund ibrer eigenen
Erfahrung und nach Riick-
sprache mit der Gefolgschaft
auf. Im dibrigen empfiehlt
es sich, wahrend dieser Zeit
die Gruppe weitgehendst sich
selbst zu iiberlassen. Wenn
das geschitzte Pensum er-
reicht wird, soll sich die
Gruppeihre Arbeitsverteilung
méglichst selbst  schaffen.

Erst wenn sich diese Aufgabe

nicht reibungslos abwickelt oder

dw_ Renta’bmtdt’_ quahtat“m Abb. 87. Arbeitsschauuhr (Zeitnehmer)
Leistung und die kamerad- (Kienzle, Villingen-Schwarzwald).
schaftliche ~ Zusammenarbeit

inmerhalb der Gruppe gefihrdet sind, hat die Leitung scharf durchzugreifen.
Auf alle Fille kann eine groBere Gruppe nur dann etwas Hervorragendes
leisten, wenn sie sich wie im Sport als eine Mannschaft betrachtet und
der Gruppenleiter als Mannschaftsfilhrer angesehen wird.

2. Nach dieser Vorbereitungszeit werden die Arbeitszeiten fiir die
einzelnen sich inzwischen herausgeschilten oder festgesetzten Posi-
tionen mit der Stoppuhr oder der Arbeitsschauuhr (Abb. 87) ermittelt.
Diese Arbeit ist die verantwortungsvollste Tétigkeit der gesamten
Planungsarbeit. Abzustoppen ist nicht nur die direkte Nahzeit usw.,
sondern alle Griffe und Bewegungen, die mit der Ausfithrung der Arbeit
irgendwie zusammenhingen. Der Arbeitsprozef beginnt ein fiir alle mal
mit dem Ausstrecken der Hdinde zum Greifen des Arbeitsstiickes und endet
mit dem Abschneiden der Féiden und mit dem aus der Hand legen bzw. mit
der Weitergabe der Teile. Es kann immer wieder beobachtet werden, daB3
diese nur mittelbar mit der Ausfilhrung der Arbeit zusammenhéingenden
Bewegungen selbst von den Gefolgschaftsmitgliedern nicht als eigentliche
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Arbeit gewertet werden und deshalb auch nicht abgestoppt werden.
Das ist nicht zu verantworten und hat tatsichlich dahin gefiihrt, dafl
die Stoppuhr in den meisten Betrieben als Feind der Arbeiter angesehen
wird, denn die so ermittelten Zeiten sind in der Praxis immer zu knapp.
Die Zeiten diirfen weiter nicht nur 1 oder 2mal gestoppt werden, sondern
5—6mal und noch dazu bei verschiedenen Arbeitskriften. Auch hierbei
ist es wie im Sport, d. h. die einzelnen Zeiten sind durchaus verschieden.
Zu einem wirklich gerechten Durchschnitt kann man also nur dann
kommen, wenn die Arbeitszeit wirklich ermittelt wird. Die Stoppuhr
ist hierbei lediglich das Handwerkzeug (Arbeitszeitstudien).

3. Die ermittelten Arbeitszeiten werden nun addiert und so erhilt
man die Gesamtstoppzeit. AuBer dieser reinen Stoppzeit ist nun noch
die Verlust- oder Nebenzeit zu beriicksichtigen. Hierunter sind alle
mit der Ausfiihrung des Arbeitsvorganges nicht direkt zusammenhéngen-
den Verlust- oder Nebenzeiten zu verstehen. Zum besseren Verstindnis
wollen wir die Verlustzeiten in zwei Gruppen, sachliche und persén-
liche Verlustzeiten, gliedern.

Sachliche Verlustzeiten sind: Spulenwechsel, Fadenbriiche,
Nadelbriiche, Riemenrisse, Maschinen- und Betriebsstérungen aller Art,
Gespriche mit Vorgesetzten und Gefolgschaftsmitgliedern, welche im
Interesse der Arbeit notwendig sind (Arbeitsunterweisung, Besprechung
von Sonderarbeiten, Lieferterminen usw.) Anderungen, welche nicht vom
Arbeiter oder der Arbeiterin verschuldet wurden, unnétige Transport-
wege usw.

Personliche Verlustzeiten sind: Alle persénlichen Bediirfnisse,
welche nicht bis zur Pause aufgeschoben werden kénnen. Z.B. Nase-
putzen, Austreten, Entfernung von Olresten an den Hinden usw.

Sowohl die sachlichen als auch die personlichen Verlustzeiten sind
im Interesse der Durchfithrung der Arbeit notig. Sie sind in erster Linie
von den jeweiligen Betriebsverhaltnissen und der Organisation abhingig;
daher kénnen sie auch nicht konstant sein.

Es ist wiederholt versucht worden, wie die Stoppzeiten, so auch die
Verlustzeiten mit der Stoppuhr zu ermitteln. GewiB kann man das
Einfideln, den Spulenwechsel und viele andere Dinge zeitmiBig ermitteln.
Wie oft diese Nebenarbeiten jedoch auftreten, ist nie mit Sicherheit zu
sagen. Aus diesem Grunde ist man selbst in GroBbetrieben von dem
Abstoppen der Verlustzeiten abgegangen und behilft sich hier mit er-
fahrungsgemil festgesetzten Zuschligen. Diese oft rein gefiihlsmiBig
festgesetzten Zuschlige sind allerdings nur selten anzuerkennen, vielmehr
empfiehlt es sich, die Hohe der Verlustzeiten auf Grund der beigefiigten
Arbeitszeitermittlungskarte (Musterformular Nr. 7) zu ermitteln. Wenn
man nédmlich die reinen Stoppzeiten mit den fiir die Fabrikation tat-
séchlich benétigten Zeiten vergleicht, wird man immer eine erhelbliche
Differenz feststellen. Diese Differenz ist immer als Verlustzeit anzu-
sprechen. Die Hohe der Verlustzeit wird mindestens 10% betragen und
diirfte 25% micht diberschreiten. Ist der Prozentsatz héher, so kann mit
Sicherheit angenommen werden, daB die Organisation nicht gut ist oder
die Betriebseinrichtungen vernachlissigt sind. Die angefiihrten sachlichen
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und personlichen Verlustzeiten miissen dann einer scharfen Nach-
priiffung unterzogen werden; denn, da das Arbeitstempo in der Regel nicht

mehr gesteigert werden kann, sind Zeiteinsparungen nur durch Verringerung

Musterformular Nr. 7: Arbeitszeitermittlungskarte.

Gegenstand : Form: Verarbeitung:

Stoppzeit |Anfertigung | Verlustzeit

Pos. Bezeichnung der Arbeit Bemerkungen
Min. | Sck. | Min. | Sek. | Min. | Sek.
1 ? 1 3|1 25|~ |2
2 ? 3 | 14| 3 | 52| — | 38
3 ? 1 121|137} —|16
4 ? 3 | 42| 4 |20 — | 38

I

Insgesamt 8 ‘ 80| 9 | 132} — 1!112

Mithin betragt die Verlustzeit 16%/,% von der Stoppzeit.

der Verlustzeiten, durch den Einsatz zeitsparender Maschinen und Betriebs-
einrichtungen und durch fortschrittliche industrielle Fabrikationsmethoden
moglich.

4. Die Anfertigungszeit wurde nun durch die Gruppenstirke geteilt.
Hierdurch kann gleichzeitig die sich aus der Einarbeitungszeit ergebene
Arbeitseinteilung nachgepriift werden. In jedem Falle ist eine gleich-
miBige Verteilung der Gesamtzeit auf die einzelnen Arbeitsplitze an-
zustreben. Vollkommen gleiche Zeiten werden sich jedoch fiir alle Platze
nicht erreichen lassen. Hier muB die verschiedenartige Leistungsfihigkeit
der Gefolgschaftsmitglieder als Ausgleich in die Waagschale geworfen
werden. Bei einigem guten Willen ist hier eine Ausgleichsmoglichkeit
immer zu schaffen, insbesondere deshalb, weil auf Grund der Zeitermitt-
lung ja jede Arbeitssekunde bezahlt werden kann und folglich eine Mehr-
leistung auch einen Mehrverdienst sichert.

Donner, Handbuch fiir die Bekleidungsindustrie. 6



82 Organisationsfragen fiir Herrenkleiderfabriken.

Zusammengefallt ergibt sich bei einer ordnungsmiBisen Zeitermitt-
lung und Akkordlohnfestsetzung folgendes Bild:
Stoppzeit
-+ Verlustzeit
= Anfertigungszeit
-+ Stundenlohn
= Anfertigungslohn
+ Akkord- oder Bandzuschlag
= Gesamtlohn
Abschlielend noch einiges iiber die Zeitnehmergerite fir die
Arbeitszeitermittlung. Die allbekannte Stoppuhr muB wohl auch heute
noch als der gebriuchlichste Zeitmesser angesprochen werden. Thre
Handhabung im prakti-
schen Gebrauch ist be-
kannt. Es ist hier nur
darauf hinzuweisen, daB
Stoppuhren, welche die
Minuten nicht in Sekun-
den (also 1/60 Minuten),
sondern in 1/100 Minuten
zerlegt anzeigen, zweck-
maéBiger sind. Hierdurch
ist das Addieren der
Einzelzeiten einfacher,
da eine Umrechnung der
Sekunden in Minuten ge-
spart wird.
Gegeniiber dieser
Stoppuhr hat jedoch
die Arbeitsschauuhr
(Zeitnehmer) (Abb. 87)
folgende Vorteile:

Abb. 88. Arbeitsschaubild eines Arbeitsvorganges mit kombi- 1. Der Zeitstudien-
nierter Hand- und Maschinenarbeit. Arbeitsvorgang (gemiB . .
2. Refa-Buch, Seite 69, Aufnahmegruppe 5, 6 und 7): techniker wird durch das

M Maschinenzeiten, H Handzeiten. stétndige Notieren und Zu-

sammenzihlen derEinzel-
zeiten nicht abgelenkt und kann daher beim Abstoppen gleichzeitig
die Arbeitsgriffe eingehend priifen.

2. Mittels der Arbeitsschauuhr kann die Gesamtstoppzeit sowohl
in Handarbeits- und Maschinenzeit als auch in Haupt- und Nebenzeit
aufgeteilt werden. i

3. Die Zeiten werden in Form eines Schaubildes (Diagramm) auf-
gezeichnet (Abb. 88).

Der Zeitnehmer wird durch Driicken einiger Knépfer bedient. Seine
Handhabung geht bei geringer Ubung fast automatisch vor sich. Das
Gerit wird entweder mittels Riemen um die Schulter getragen oder auf
einen fahrbaren Tisch bzw. auf den Arbeitstisch selbst gestellt.

Ein Spezialuhrwerk transportiert einen Papierstreifen von 12 em
Breite mit einer Geschwindigkeit von 20 mm in der Minute. Der Papier-
transport kann jedoch anch fiir einen Ablauf bis zu 180 mm je Minute
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ausgefithrt werden. Quer dazu bewegt sich beim Druck auf einen Knopf
im Deckel des Apparates ein Schreiber in der Minute iiber die ganze
Breite des Streifens. Durch Druck auf einen anderen Knopf fillt der
Schreiber sofort auf die Nullinie zuriick. Auch kann dieser Schreiber
durch Abheben zu kurzzeitigen Unterbrechungen der Aufzeichnungen,
sowie durch Hemmen zur Anderung seiner Schreibrichtung veranlaBt
werden. Zwei seitliche Schreiber kénnen zur Anbringung von Mar-
kierungen beliebig betitigt werden. Die Betitigung der Schreiber erfolgt
in allen Fillen durch Driicken bezeichneter Knéopfe. Pausen, Stiick-
zahlen, Hand- und Maschinenzeiten werden mechanisch vermerkt und
auBerdem koénnen auf dem Arbeitsschaubild auch handschriftliche Sonder-
markierungen angebracht werden.

Das fortlaufende Arbeitsschaubild erméglicht einen sofortigen Uber-
blick tiber den Ablauf und die GesetzmiBigkeit des Arbeitsvorganges.
Auf dem Arbeitsschaubild (Abb. 88) sind die schrig aufwirts gezeichneten
Linien die fiir die Handarbeit benotigten Zeiten, wihrend die waagerechten
Linien die Maschinenzeiten angeben. Die senkrechten Linien bedeuten
ein Umschalten des Schreibers auf die Nullinie.

9. Zeitausgleich.

Wie im vorigen Abschnitt schon erwéhnt, gelingt es in der Regel
nicht, alle Arbeitsplitze der Gruppe mit der gleichen Arbeitszeit zu
belasten. Der- Grund hierfiir ist darin zu suchen, dafl sich bestimmte
Arbeitsoperationen nicht auseinanderreifen lassen. Wird nun im
Einzelakkord gearbeitet, so ist das nicht weiter ungiinstig, da, wie
schon gesagt, der Ausgleich durch verschieden tiichtige Arbeitskrifte
und entsprechenden Mehrlohn erreicht wird.

Anders ist die Sache beim Gruppenakkord. Hier sind alle Arbeits-
krifte in der Gruppe gleichmifig an dem Gesamtverdienst beteiligt. In
Ausnahmefillen kann selbstverstindlich auch hier iiber den Durchschnitt
liegenden Kriften eine Sonderzulage gezahlt werden. In beiden Féllen
ist jedoch eine Anpassung der voneinander abweichenden Arbeitszeiten
der Arbeitseinteilung notwendig (Zeitausgleich).

Beispiel: Beim Abstoppen einer Rundbundhose sind fiir die ein-
zelnen Arbeitsginge folgende Zeiten ermittelt:

Pos. Arbeitsbezeichnung ’ Min. Sek.
1 Schnittempfang, Schnittkontrolle, Abteilen, Verteilen der
Arbeit, Beaufsichtigung der Gruppe . . . . . . . . . 4 35
2 | Schnallgurte, Schnallenhalter und Hinterhosenverlingerer
machen . . . . . ... 000000 oL oo 3 4
3 | GesidBnaht einfassen und Paspel umsteppen . . . . . . 1 35
4 | GesidBabniher zunihen, auseinandersteppen und linken
Abnéher mit Futter unterlegen . . . . . . . . . . . 1 42
5 | Knopflochpatte verstiirzen und GesadBfutter zunidhen 47
6 | GesaB- und Uhrtaschenpatte anfertigen . . . . . . . . 2 5
7 | Schlaufen und Aufhénger machen . . . . . . . . . . . 1 33
8 Seitentaschenbesetzen aufnihen, Taschenbeutel zunihen,
umdrehen und steppen . . . . . . .. . .0 2 49

Ubertrag: | 14 | 250

| l

o*
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Pos. Arbeitsbezeichnung Min Sek.
Ubertrag: | 14 | 250
9 | Seitentaschen einsetzen, Schnallen annihen . . . . . . 4 24
10 | GesdBtasche paspelieren (Patte mit annghen) . . . . . 2 2
11 | GesaBtasche fertigmachen . . . . . . . . . . .. .. 2 37
12 | Rechte Seitennaht zunihen und Tasche sticheln . . . . 1 39
13 | Linke Seitennaht zunéhen und Tasche sticheln. . . . . 1 39
14 | Knopfpatte an- und Bundfalten zunihen . . . . . . . 1 12
15 | Bund aufnidhen und nach einer Seite auseinandersteppen
(Bundverlingerer und Schlaufen mit einlegen) . . . . 2 59
16 | Obere Halfte der GesiBnaht zundhen . . . . . . . . . 43
17 | Bundfutter oben annihen (Bundeinlage, Schlaufen und
Unterhosenhalter mit einnghen) . . . . . . . . . . . 1 57
18 | Schnallgurte aufsteppen . . . . . . . . . . .. ... 2 9
19 | Uhrtasche machen . . . . . . . . . ... ... ... 2 16
20 | Bund oben steppen . . . . . . . ... .. .. ... 1 28
21 | Bundfutter unten umlegen und durchsteppen . . . . . 2 31
22 | Knopfpatte verstiirzen, steppen und Knopfpattenfutter hin-
ten feststeppen . . . . . . . . ... 2 19
23 | Linken Schlitz und Bundverlingerer verstiirzen und steppen 1 58
24 | Knopflochpatte untersteppen und am Bund sauber machen 1 27
25 | Bundfutter an den Seitentaschen befestigen und an der Ge-
sdBnaht sauber machen. Aufhanger und Schlaufen fiir
die Hinterhosenverlingerer anndhen . . . . . . . . . 3 25
26 | Schrittnahte zundhen (obere Hilfte doppelt) . . . . . . 2 12
27 | GesaBnaht doppelt zunihen, Schlitz sticheln und Schrittver-
stirkung feststeppen . . . . . . . . . . .. . ... 2 10
28 | StoBband annghen . . . . . .. . ... ... ... 1 29
29 | Saum umsteppen und schmales Band untersteppen . . . 1 47
30 | Saum am Band festnihen . . . . . e e e e 1 3
49 | 876
oder 63 36

AuBerhalb der Gruppe: Nahte bestechen, Knopflscher machen, Knépfe
anndhen, Handarbeit, Biigelarbeit.

Fiir die Hose soll eine Gruppe mit 14 Néherinnen eingerichtet werden.
Jede Naherin miilte also insgesamt 4 Minuten, 33 Sekunden Arbeits-
zeit erhalten. Die Arbeitsverteilung auf die einzelnen Plitze wurde
folgendermaflen vorgenommen:

Platz 1 arbeitet Position 1 = 4 Minuten 35 Sekunden

” ” ” 2 (3,04)

» » 7 (1,33) = 4 ” 37 »
» 3 ’ » 4 (1,42)

’ ’ 8 (2’49)2 4 ’ 31 ’s
Y » » 9 = 4 » 24 s
» D s » 3 (1,35)

» » 5 (—47)

” s 6 (2,05) = 4 ” 27 »
» 6 ” » 10 (2,02)

» » 11 (2,37) = 4 ” 39 ’
W 7 » ’ 12 (1,39)

’s ’ 13 (1,39)

I ”» 14 (1’12): 4 ’ 30 E2)

Ubertrag: 28 Minuten 223 Sekunden
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Ubertrag: 28 Minuten 223 Sekunden
Platz 8 u. 9 arbeitet Position 15  (2,59)
E] ’9 16 (—,43)
5 ’e 17 (1,57)
- v 19 (2,16)
» » 20 (1,28) = 9 ' 23 '
» 10 » » 18 ( )
I I 21 (2931) = 4 I 40 ”
s w12 . 22 (2,19)
’ 2 23 (
. . 24 (L,27)
' ' 25 (3,25) = 9 ’ 9 s
» 13 ” » 26 (2,12)
: » » 27 (2,10)= 4 » 22 »
» 14 » » 28 (1,29)
ys - 29 (1,47)
I ’y 30 (1,03) = 4 59 19 sy
58 Minuten 336 Sekunden
oder 63 ’ 36 »

Um nun eine bessere, wertmiBige Ubersicht zu haben, sind die
Arbeitszeiten der einzelnen Plitze in einem Diagramm (Abb. 89) zu-
sammengefallt. Hier sind die Schwankungen klar ersichtlich. Die stark

Abb. 89. Diagramm fiir eine Hoseneinteilung.

gezeichnete Linie gibt die Durchschnittszeit und zugleich den zeitméBigen
Arbeitsrhythmus der Gruppe an. Alle Zeiten sind also so auszugleichen,
insbesondere durch geschickte Verteilung der Arbeitskrifte, daB ein
storungsfreier Verlauf in dem Durchschnittstempo gewihrleistet ist.

An der Einteilung ist noch interessant, dafl die Plitze 8 und 9 sowie
11 und 12 zusammen etwa die doppelte Arbeitszeit zugeteilt erhalten.
Der Grund hierfiir liegt darin, daB die in Frage kommenden Arbeiten
sich nicht so auseinanderteilen lieen, daB jeder Platz sein Durchschnitts-
pensum bekommt. Zweckmafig arbeitet nun jede Arbeitskraft, also
z. B. Platz 8, das doppelte Pensum allein. Nach etwa 4 Minuten, 33 Se-
kunden beginnt dann der Platz 9 mit dem anfallenden zweiten Stiick
usw. Der Arbeitsflufl erleidet hierdurch wohl beim Anlauf eine Unter-
brechung um 4 Minuten, 33 Sekunden. Vom 2. Teil ab ist der Durchlauf
normal.
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10. Ermiidungserscheinungen.

Bei jedem Menschen treten nach einer mehrstiindigen Arbeitsleistung
Ermiidungserscheinungen auf. Bei Einzel- und auch bei Gruppenarbeit
ohne einen festliegenden Arbeitsrhythmus gleichen sich diese Leistungs-
schwankungen normalerweise von selbst aus. Sobald jedoch ein zeitlich
gebundenes und absolut gleichbleibendes Arbeitstempo festliegt und
eingehalten werden muf}, sollte man an die hier kurz behandelten Fragen
nicht achtlos voriibergehen.

Wie jede Maschine bis zur FErreichung einer durchschnittlichen
Tourenzahl eine bestimmte Anlaufzeit bendtigt, so kann auch der
Mensch normalerweise bei Arbeitsbeginn nicht so schnell arbeiten wie
etwa 1/, Stunde nach der Arbeitsaufnahme. Es steht also fest, daB auch
der Mensch eine gewisse Anlaufzeit benotigt.

Zum besseren Verstindnis dieser Frage sehe man sich die physio-
logische Leistungskurve, welche das Ergebnis mehrmonatlicher For-
schungen und praktischer Versuche ist, an (Abb. 90). Es ist hier versucht,
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Abb. 90. Physiologische Leistungskurve (Ermiidungserscheinungen).

die normale Arbeit eines Arbeiters zu erfassen. Unter normaler Arbeit
ist die Leistung zu verstehen, welche der Mensch erreicht, ohne seinen
Korper zu iiberanstrengen. An der Kurve ist deutlich zu erkennen, wie
stark die Leistungsfihigkeit schwankt. Die Zeit zwischen 7 Uhr 30 und
8 Uhr 30 ist als Anlaufzeit zu betrachten. Das geringe Fallen der Kurve
kurz vor der ersten Pause ist noch nicht als Ermiidungserscheinung zu
bewerten, vielmehr ist dieser geringe Riickgang eine Folge der Frith-
stiicksvorbereitungen. Nach der Pause erreicht man sehr schnell eine
itber den Durchschnitt liegende Leistung, welche etwa 30 Minuten vor
der Mittagspause etwas fillt. Hier diirften die ersten Ermiidungs-
erscheinungen zu verzeichnen sein. Obwohl sich der Mensch in der
30 Minuten langen Pause wieder gut erholen kann, braucht er auch
jetzt wieder eine kleine Anlaufzeit. Diese mag damit zusammenhingen,
daB man nach einem guten und reichlichen Mittagessen etwas behabiger
und bequemer wird. Jetzt steigt die Leistung wieder iiber den Durch-
schnitt und bleibt iiber 2 Stunden fast konstant, um dann allerdings
gegen Feierabend infolge wirklicher Ermiidung rapid abzufallen.

Ahnliche Versuche sind schon von mehreren Fachleuten und Wissen-
schaftlern — insbesondere von der ,,Refa‘ in Stuttgart und der ,,Dinta“
in Diisseldorf — durchgefiihrt worden. Immer ist bei den verschiedenen
voneinander vollig unabhingigen Versuchen eine iiberraschende Uberein-
stimmung festzustellen. Ein Zeichen dafiir, daB diese Ermittlungen
richtig sind und daher ernst genommen werden miissen.
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Diese stark schwankende Kurve steht nun im schroffen Wider-
spruch zu dem meist absolut gleichmaBigen Arbeitstempo der Bandarbeit.
Der Arbeiter mufi danach zu bestimmten Zeiten iiberaus hohe Energien
einsetzen, um das Tempo sofort, also ohne Anlauf zu erreichen und auch
zu erhalten. Zur Zeit seiner Hochstleistungen wird er dagegen das
Pensum spielend bewiltigen.

Um hier einen Ausgleich zu schaffen, sind in den Tarifabmachungen
der letzten Jahre fiir jede Arbeitsstunde 5 Minuten (téglich mindestens
25 Minuten auBler den iiblichen Pausen) als Ruhe- oder Atempause
eingesetzt (Kurzpausen genannt).

Arbeitet der Mensch nun nach seiner naturbedingten Leistungs-
fahigkeit ¢ Sehen wir uns jetzt mal das 2. Diagramm, welches uns die
durchschnittliche Tagesleistung einer Gruppe, die im Gruppenakkord
und ohne besondere Aufsicht arbeitet, an (Abb. 91). Dieses Diagramm
fithrt den Leistungsdurchschnitt einer zwei Monate dauernden Unter-
suchung auf. Die Leistung der Gruppe ist am Wochenanfang duflerst

Monfag  Dienstag ~ Miffwoch  Dornerstag  freifag  Sonnabend
Abb. 91. Durchschnittliche Tagesleistung einer Gruppe im Gruppenakkord.

gering, sie steigt téglich betrachtlich und erreicht am Abrechnungstage
(was bis Freitag geliefert ist, wird am Sonnabend ausbezahlt) einen Hochst-
stand, welcher weit iiber den Durchschnitt liegt. Wohl kaum wird be-
hauptet werden kénnen, daf} diese ohne Kontrolle und Schulung geleistete
Arbeit gesundheitlich sehr zutriglich ist. Es ist vielmehr erwiesen, daf
der Mensch ein iibernormales Arbeitstempo auf die Dauer nicht okne Schdidi-
gung seiner Arbeitskraft durchhalten kann. Dieses Naturgesetz ist in der
Industrie weder von den Arbeitern noch von vielen Betriebsfithrern
richtig erkannt worden. Hier muB in Zukunft eine wichtige Aufklarungs-
und Erziehungsarbeit geleistet werden. Denn wie sich der Mensch in
den nationalsozialistischen Formationen, tm Arbeitsdienst, in der Wehr-
macht und besonders im Sport Korper, Kopf und Geist schult, stihlt und
sich gern erziehen laft, so ist eine planmdfige und wissenschaftlich unter-
mauerte Schulung der Arbeitskraft ebenfalls unbedingt erforderlich. Ziel:
Die gréptmoglichste Leistungsfihighkeit ohne Schidigung der Gesundheit
und damit der Leistungskraft.

Nun kann man die Frage aufwerfen, wie ist bei Fabrikationsarbeiten
mit festgelegtem und zwangsmiBigen Arbeitstempo auf das physiolo-
gische, d. h. den Naturgesetzen entsprechende Leistungsvermogen Riick-
sicht zu nehmen.

ZweckmiBig ist, das Arbeitstempo der Leistungskurve anzupassen.
Aus diesem Grunde werden auch heute schon Fliebénder mit auto-
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matischer Regulierung des Arbeitstempos (Ermiidungsaggregat) gebaut.
Eine Verminderung der Arbeitsleistung tritt hierdurch nicht ein, da das
Durchschnittspensum zugrunde liegt.

Wenn in dieser Hinsicht auch noch viel geforscht werden muB, so kann
man doch bei Beriicksichtigung der erwidhnten Erkenntnisse schon heute,
auch bei planméBiger Anwendung modernster Fabrikationsmethoden, nicht
mehr davon sprechen, daf diese Arbeitsweisen gesundheitsschidigend sind.

11. Praktische Arbeitseinteilungen.

Die hier folgenden Arbeitseinteilungen sind in der Praxis ausprobiert.
Von der Angabe der Stoppzeiten wurde absichtlich Abstand genommen.
Die Arbeitszeiten sind in den einzelnen Bezirken und Fabriken so unter-
schiedlich, dall3 eine diesbeziigliche Angabe nicht ratsam erscheint.

Es ist weiter wiederholt darauf hingewiesen -worden, daB bei den
Arbeitseinteilungen und bei der Besetzung der Arbeitsplitze auf die
Leistungsfihigkeit und Kignung der einzelnen Arbeitskrifte groBte
Riicksicht genommen werden muf.

Obwohl alle hier angegebenen Einteilungen der Praxis entnommen
wurden, sind aus den eben dargelegten Griinden die Arbeitseinteilungen
nur als Grundlage aufzufassen. Kleinere Abweichungen sind daher nicht
zu vermeiden. Zu empfehlen ist allerdings, die Gruppen oder Béander
nach den angegebenen Einteilungen anlaufen zu lassen und erst bei
etwa auftretenden Stockungen oder sonstigen Schwierigkeiten ent-
sprechende Anderungen vorzunehmen. Auch die Stopp- oder Arbeits-
schauuhr sollte in rege Tétigkeit treten, da durch die Arbeitszeitermitt-
lung die Arbeitsverteilung wesentlich erleichtert wird (s. Kap. 1, Abschn. 8).

An dieser Stelle sei auch noch kurz auf die Unterteilung der Gesamt-
arbeit in Vorbereitungs-, Haupt- und SchluBarbeit hingewiesen.
Diese Unterteilung (s. die Einteilungen 8 und 9) ist besonders fiir kleinere
Betriebe zu empfehlen, welche auf Grund ihrer geringen Produktion
oder vieler Formen keine reine Teil- bzw. FlieBarbeit einfithren konnen.
Fiir die Vorbereitungs- und SchluBarbeiten sind jiingere und schwichere
Arbeitskrifte einzusetzen. Aber auch GroBbetriebe mit FlieBarbeit
sollten sich diese Unterteilung iiberlegen (Einteilung 9).

1. Arbeitseinteslung fiir eine einfache, lange Hose.
(Ohne GesaBitasche.)

Gruppenstirke: 8 Arbeitskrifte.

Platz Bezeichnung des Arbeitsganges

—

Kappstiicke und Schrittecken annahen und auseinandersteppen, Schnall-
gurte machen.

Taschenbeutel machen, Taschen einsetzen.

Knopfpatte annihen, Seitennidhte und Abniher zunihen.

Taschen sticheln, Bund aufnihen und auseinandersteppen.

Schnallen aufsetzen. Rechtes und linkes Schlitzteil fertigmachen.

Bundfutter annahen und durchsteppen.

Schrittnihte zunihen. GesifBnaht zunihen und iibersteppen.

Schlitz sticheln. Futter an der Gesdfinaht iibersteppen und Aufhéinger mit
einschieben. StoBband annihen.

WIS O WY

AuBerhalbder Gruppe: Hand-, Spezial- und Biigelarbeit. Desgl. die Knopf-
lochpatte.
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2. Arbeitseinteilung fir eine Rundbundhose.
Gruppenstirke: 12 Arbeitskrifte.

Platz

Bezeichnung des Arbeitsganges

=1 Ot w

o ®

10
11
12

Kappstiicke und Schrittecken anndhen und auseinandersteppen. Schnall-
gurte, Schnallenhalter und Verldngerer anfertigen.

Knopflochpatte verstiirzen. Knopflochpatte und GesaBnihte einfassen.
Gesilabnaher zunidhen und auseinandersteppen (Schnallgurte ein-
schieben).

Gesill- und Uhrtaschenpatten machen. Seitentaschenbesetzen aufnahen
und Taschenbeutel zunihen.

Seitentaschen einsetzen. Schnallen an die Vorderhose annihen.

Gesifitaschen paspelieren (Patten mit annihen).

Gesafitaschen fertigmachen.

Rechte Seitennaht zundhen und Tasche sticheln. Linke Seitennaht zu-
niihen und Tasche sticheln. Knopfpatte anndhen und Bundfalten steppen.

Bund aufnihen, einseitig auseinandersteppen und Uhrtasche einsetzen
(Schlaufen und Verlingerer mit einschieben).

Bundfutter mit Spezialmaschine am Bund annihen (Leinen mit einlegen).
Obere Gesifinaht mit Bundfutter zundhen. Aufhinger und Verlinge-
rerschlaufen annahen. Rechtes und linkes Teil verstiirzen.

Bundfutter umlegen und Knépfe am Bund annidhen. Taschen mit Riegel-
maschine verriegeln. .

Bundfutter durchsteppen und Taschenfutter auf die Seitenniihte steppen.
Knopfpattenfutter hinten durchsteppen. Knopflochpatte untersteppen.

Schritt- und Gesafnaht zundhen. Schlitz sticheln. Sto8bander annihen.

AuBerhalb der Gruppe: Vorarbeiter und Aufsicht, Biigeln, Knopflécher,
Handarbeit, Blindstichmaschinenarbeit, Bestechen, Schlaufen und Aufhénger,
Schrittverstirkung und Gesiffutter.

3. Arbeitseinteilung fiir eine Knabenhose.
(Rundbundform mit Uhrtasche ohne GesiBtasche.)

Gruppenstéirke: 12 Arbeitskriifte.

Platz Bezeichnung des Arbeitsganges
1 | Hiiftgurte, Schnallenhalter, Schlaufen und Aufhéinger machen. Schritt-
ecken anndhen.
2 | Taschenbesetzen aufsteppen. Seitentaschenbeutel zunihen und steppen.
3 | Seitentaschen einsetzen.
4 | Knopfpatte annahen. Schnallgurte aufsteppen. GesdBfutter zundhen.
5 | Seitenndhte zunahen. Taschen sticheln (Schnallen mit einlegen). Bund
aufnahen.
6 | Uhrtasche machen.
7 | Rechtes und linkes Teil verstiirzen und Knopflochpatte untersteppen (even-
tuell Haken und Ose mit einlegen).
8 | Gesifinaht oben zundhen und Bundfutter oben annihen (Schlaufen mit
einlegen). Obere Bundkante steppen.
9 | Schlaufen unten feststeppen. Bundfutter unten feststeppen und an der
GesidfBnaht iibersteppen (Aufhénger mit einlegen).
10 | Schrittnihte und untere GesiBnaht zundhen. Schlitz sticheln.
11 | GesaBfutter einsteppen. Saum umsteppen.
12 | Knoépfe mit Maschine annahen. Knopflochpatte am Haken mit der Hand

annahen. Etikett annihen.

AuBerhalb der Gruppe: Hand-, Spezial- und Biigelarbeit. Desgl. die Knopf-
lochpatte.



90

Organisationsfragen fiir Herrenkleiderfabriken.

4. Arbeitseinteilung fiir eine Rundbundhose.
(Mit Umschlag, Seitenschnallen, Knopfhalter und GesafBtasche.)

Gruppenstirke: 17 Arbeitskrafte.

Platz |

Bezeichnung. des Arbeitsganges
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Kappstiicke und Schrittecken annihen und auseinandersteppen. Hiiftgurte
und Schnallenhalter anfertigen.

Hose umstechen. Knopflochpatte und Giirtelschlaufen anfertigen.

Besetzen auf die Futtertaschen aufnihen. Die Seitentaschen verstiirzen
und durchsteppen.

Seitentaschen einsetzen.

Knopfpatte einsetzen und Schnallenhalter mit Schnalle an die Vorderhose
anndhen. Schnallgurte aufnihen.

Erste Hilfte der GesiBtasche fertigmachen.

Zweite Halfte der GesiBtasche fertigmachen.

Rechte Seitennaht zusammennishen und Taschen sticheln.

Linke Seitennaht zusammennahen und Taschen sticheln.

Bund aufndhen und nach unten auseinandersteppen.

Leinen in den Bund legen und Bundnaht nach oben auseinander-
steppen.

Bundfutter annidhen. Hierbei Knopf- und Knopflochpattenfutter ebenfalls
annahen, sowie Verlingerer und Schlaufen mit einnéhen.

Im linken Teil Bundfutter und Schlitzfutter durchsteppen und Giirtel-
schlaufen annéhen.

Im rechten Teil Bund- und Knopfpattenfutter durchsteppen und Giirtel-
schlaufen annéhen.

Schrittndhte und GesidBnaht zunihen.

Bundfutter hinten sauber machen. Aufhinger annihen und Schlitz
sticheln.

AuBerhalb der Gruppe: Verlingerer, Knopflscher, Hand- und Biigelarbeit.

8. Die gleiche Hose fiir 9 Arbeitsplitze.

Platz Bezeichnung des Arbeitsganges

1 Kappstiicke und Schrittecken annihen. Hiiftgurte, Schnallenhalter, Auf-
hinger, Schlaufen und GeséBtaschenpatten anfertigen.

2 Knopfpatte anndhen. Schnallenhalter mit Schnalle an die Vorderhose
anndhen. Knopflochpatte aufsteppen. Hiiftgurte aufnihen oder beim
Zundhen des Abnédhers mit einnahen. Hinterhosenverlingerer an-
fertigen.

3 Séamtliche Taschenpaspel aufnihen, einschneiden und steppen.

4 Samtliche Taschen fertigmachen bis zum Steppen der Taschenbeutel.

5 Taschenbeutel steppen und Seitennihte zunihen.

6 Bund aufnihen und auseinandersteppen (Einlage mit einndhen). Obere
Halfte der GesdBnaht zunidhen.

7 Bundfutter sowie rechtes und linkes Schlitzteil verstiirzen (Schlaufen mit
einschieben). Knopflochpatte untersteppen. Knopfpattenfutter fest-
nihen.

8 Schlaufen anndhen. Bundfutter durchsteppen. Bundfutter an der Kreuz-
naht sauber machen. Aufhinger annihen.

9 Schrittndhte und Gesdfinaht zunihen. Schlitz sticheln.

AuBerhalb der Gruppe: Umstechen, Knopflscher, Hand- und Biigelarbeit.
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6. Arbeitseinteilung fiir eine Drilchhose.
(Arbeitsdienst.)

Gruppenstiarke: 9 Arbeitsplitze.

Platz

Bezeichnung des Arbeitsganges

—
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Kappstiicke annéhen und sauber machen. Schlaufen, Aufhinger, Schnall-
gurte und Knopflochpatte machen.

Taschenbeutel machen und Taschen einsetzen.

Seitennahte zundhen. Taschen sticheln und an der Naht feststeppen.

Knopfpatte abfittern. Knopflochpatte untersteppen.

Kreuznaht oben kappen. Bund- und Kappfutter zusammennihen. Bund-
und Kappfutter oben aufsteppen.

Futter am Schlitz und an der Kreuznaht feststeppen. Aufhiinger annihen.
Bund in der Hinterhose durchsteppen.

Uhrtasche aufsteppen. Uhrtaschenschlaufe annihen. Schnallgurte auf-
steppen.

Schrittndhte und GesiBnaht zunihen und kappen.

GesaBfutter zundhen, einsteppen und Schlitz sticheln.

AuBerhalb der Gruppe: Hosensaum, Spezial-, Hand- und Biigelarbeit.

7. Arbeitseinteilung fiir eine einfache Spitzbundhose.
(Mit angeschnittenem Bund und Haken und Ose.)

Gruppenstirke: 10 Arbeitsplitze.

Platz Bezeichnung des Arbeitsganges
1 | Schnallgurte anfertigen. Kappstiicke und Schrittecken annihen und aus-
einandersteppen.
2 | Taschenbesetzen aufsteppen und Taschenbeutel zunihen.
3 | Seitentaschen einsetzen.
4 | Seitenndhte zunihen und Taschen sticheln,
5 | Knopfpatte annihen. Schnallgurte aufsteppen und GesidBfutter zunihen.
6 | Rechtes und linkes Teil verstiirzen. Haken und Ose einlegen und Knopi-
lochpatte untersteppen.
7 | GesaBinaht oben zunidhen. Bundfutter annihen und obere Bundkante
steppen.
8 | Bundfutter in Bundnahthshe durchsteppen, sowie an der GesidfSnaht und
am Schlitz sauber machen. :
9 | Schritt- und GesaBnaht zunihen (Schrittnaht oberhalb des Knies und
GesdfBnaht ganz doppelt niahen).
10 | Schlitz sticheln. GesadBfutter einsteppen und Saum umsteppen.

AufBerhalb der Gruppe: Spezial-, Hand- und Biigelarbeit.

8. Aufteilung der Gesamiarbeit einer Rundbundhose in Vorbereitungsarbeit, Haupt-

arbeit und Schlufarbeit.

1. Vorbereitungsarbeit:

. Schnallgurte, Schnallenhalter und Verlingerer machen.

. Hosennihte umstechen.

. Knopflochpatte verstiirzen.

. GesaB- und Uhrtaschenpatten machen.

. Knopflscher in Knopflochpatte und Taschenpatten machen.
Schlaufen und Aufhénger machen.

. GesidBfutter zundhen.

I1. Hauptarbeit: Nur Reihenfolge der Arbeitsginge, also keine Arbeitseinteilung.

1. Kappstiicke und Schrittecken annihen und auseinandersteppen.
2. Seitentaschenbesetzen aufnihen und Taschenbeutel zunihen.
3. Seitentaschen einsetzen.



92 Organisationsfragen fiir Herrenkleiderfabriken.

. GesidBabniher zunihen und auseinandersteppen (Schnallgute mit einlegen).

Gesiftaschenpatten anndhen und Paspel machen.

. GesiBtaschen fertigmachen.,

. Seitennéhte zunihen und Taschen sticheln.

. Bundfalten feststeppen und Knopfpatte annihen.

Bund aufnihen, Bundnaht auseinandersteppen (Schlaufen und Verlingerer

mit einlegen) und Uhrtasche machen.

. Obere Hilfte der GesidBnaht zunihen.

. Bundfutter mit Bundeinlage am Bund annahen (Schlaufen mit einlegen).
Bund steppen.

. Bundfutter unten einschlagen und in der Bundnaht durchsteppen.

. Linken Schlitz mit dem Knopflochpattenfutter verstiirzen. Knopfloch-
patte untersteppen und am oberen Schlitz feststeppen.

. Knopfpatte verstiirzen und Knopfpattenfutter durchsteppen.

. Schrittndhte zundhen.

. Untere Hilfte der GeséfBnaht zunihen und Schlitz sticheln.

17. GesiaBfutter an den Schrittnihten mit der Maschine annahen.

II1. Schlufarbeit:

. GesiBfutter mit der. Hand oder der Blindstichmaschine einnédhen.

. Saum anzeichnen und verschneiden (eventuell vorher die Niahte aus-
biigeln).

. Hosensaum mit der Hand oder Maschine fertigmachen.

. Knopfloch im Bund machen.

Knopfe annahen.

. Knopflochpatte zwischen den Knopflschern und Umschlige an den Nahten
befestigen.

. Etikett anndhen.

. Hose durchsehen und verputzen.
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Die Biigelarbeit ist nicht beriicksichtigt.

Bei dieser Einteilung gehen die Hauptteile (Vorder- und Hinterhose) mit Aus-
nahme der Umstechmaschinenarbeit nicht durch die Vorbereitung. Ist jedoch die
Abteilung der fiir die Vorbereitung in Frage kommenden Schnitteile aus technischen
Griinden in der Zuschneiderei und Einrichtung nicht méglich, so kimen auch die
unter Hauptarbeit aufgefithrten Positionen 1, 2 und 4 in die Vorbereitung.

9. Aufteilung der GQesamtarbeit einer einfachen langen Hose ohne Gesiftaschen in
Vorbereitungsarbeit, Hauptarbeit (Einteilung) und Schlufarbeit.

1. Vorbereitungsarbeit:

1. Kappstiicke und Schrittecken annihen.

2. Schnallgurte machen.

3. Knopflochpatte machen.

4. Knopflscher machen.

5. Aufhanger machen.

II. Hauptarbeit (verteilt auf 7 Arbeitsplitze):

Platz 1 Taschenbeutel machen und Taschen einsetzen.
» 2 Knopfpatte annihen und Seitennihte zunéihen.
,» 3 Taschen sticheln. Bund aufnihen. Linkes Teil verstiirzen.
»» 4 Schnallgurte aufsteppen. Rechtes und linkes Schlitzteil fertigmachen.
,» 0 Bundfutter annihen und unten durchsteppen (Bundeinlage mit ein-

einlegen).
,» 6 Schrittnihte und GesiaBnaht zundhen.
»» 7 Schlitz sticheln. Futter an der Geséfinaht iibersteppen und Aufhénger
mit einndhen. GesaBfutter einsteppen.
II1. Schlufarbeit:

1. Hosensaum ausgleichen und umsteppen.

2. Knépfe annihen.

3. Schlitz heften und Etikett annihen.
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10 a. Reihenfolge der Arbeitsginge fiir einen Sporisakko.
(Mit Riickensattel und schmalem Besetzen.)
(Fir Zeitstudien zu empfehlen.)

Pos Bezeichnung des Arbeitsganges

1 | Schnittempfang, Schnittkontrolle, Einrichten, Abteilen, Verteilen und
Beaufsichtigung.

2 | Halsloch-, Brust- und Seitenabniher zuniahen. Eckenband im Armloch
am Riicken vorlegen. Abnaher in der Wattierung zunéhen.

3 | 3 aufgesetzte Taschen oben umsteppen. Riickenmittelnaht zundhen und
steppen.

4 | Besetzen stiickeln. Innentasche umsteppen.

5 | Riickensattel umsteppen. Besetzen und Sattel in der Achselnaht zunahen.
Oberkragen an Besetzen und Sattel annidhen. Besetzen umsteppen
(Innentasche gleich mitfassen). Aufhénger machen.

6 | Unterkragen absteppen.

7 | Aufgesetzte Taschen mit der Hand umheften.

8 | Knopflocher in die Taschen machen.

9 Vorder‘{gilabn%ther aus- bzw. iiberbiigeln. Vorderteil und Riicken vor-
biigeln.

- 10 | Wattierung, Unter- und Oberkragen vorbiigeln.

11 | Besetzen- und Kragennaht ausbiigeln.

12 | Taschen anstecken oder heften und aufsteppen.

13 | Wattierung unterheften.

14 | Seitennihte und vordere Armelnihte mit der Spezialmaschine zunihen
(kappen).

15 | Achselnihte zunihen und steppen. Unterkragen aufnéhen. Eckenband
im Klappenbruch annéhen.

16 | Seitennéhte festbiigeln. Achselnihte und Unterkragennaht ausbiigeln.

17 | Fasson biigeln.

18 | Achseln ausheften. Achselwatte aufheften.

19 | Fasson schneiden und Leinen an der Kante zuriickschneiden.

20 | Besetzen und Oberkragen unterheften.

21 | Besetzen und Oberkragen mit der Kantenabschneidemaschine verstiirzen
(Eckenband mit vorlegen).

22 | Eckenband an die Wattierung anschlagen und Heftfaden aus dem Besetzen
entfernen.

23 Kailntée umdrehen. Kante, Saum und Kragen umheften. Besetzen an-

eften.

24 | Kante steppen. Aufhinger annihen. Besetzen durchsteppen. Innere und
auflere Brusttasche annahen.

25 | Knopflocher machen und verriegeln.

26 | Futterstreifen am Armelsaum annihen und durchsteppen. Ellenbogen-

nahte doppelt zunihen.
27 | Armelnihte festbiigeln.
28 | Armlocher und Armel ausgleichen. Armel einheften.
29 | Armel durch Wattierung und Besetzen einnshen. Armloch einfassen.
30 | Heftfiden entfernen.
31 | Kanten festbiigeln.
32 | Sakko abbiigeln.
33 | Knopfe abzeichnen.
34 | Knopfe annahen.
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10b. Arbeitseinteslung fiir vorstehenden Sportsakko.
Platz Pos. Bezeichnung des Arbeitsganges

1 1 Schnittempfang, Schnittkontrolle, Einrichten, Abteilen, Verteilen
und Beaufsichtigung. :

2 2 Halsloch-, Brust- und Seitenabniher zunihen. KEckenband im
Armloch am Riicken vorlegen. Abnaher in der Wattierung
zundhen.

3 3 aufgesetzte Taschen oben umsteppen. Riickenmittelnaht zundhen
und steppen.

4 Besetzen stiickeln. Innentasche umsteppen.

6 | Unterkragen absteppen.

3 5 | Rickensattel umsteppen. Besetzen und Sattel in der Achselnaht
zundhen. Oberkragen an Besetzen und Sattel annihen. Be-
setzen umsteppen (Innentasche gleich mitfassen). Aufhinger
machen.

7 | Aufgesetzte Taschen mit der Hand umbheften.
14 | Seitennihte und vordere Armelnihte mit der Spezialmaschine zu-
nihen (kappen).

4 9 | Vorderteilabniher aus- bzw. iiberbiigeln. Vorderteil und Riicken
vorbigeln.

10 | Wattierung, Unter- und Oberkragen vorbiigeln.
11 Besetzen- und Kragennaht ausbiigeln.

5 13 Wattierung unterheften.

33 Knépfe abzeichnen. } Diese Arbeiten konnen erst am Schluf3
34 Knopfe annshen. durchgefithrt werden.

6 12 Taschen anstecken oder heften und aufsteppen.

15 Achselndhte zundhen und steppen. Unterkragen aufnihen. Ecken-
band im Klappenbruch annéhen.

26 Futterstreifen am Armelsaum annghen und durchsteppen.
Ellenbogennahte doppelt zunihen.

7 16 Seitennahte festbiigeln. Achselnihte und Unterkragennaht aus-

btigeln.

17 Fasson biigeln.

27 | Armelnihte festbiigeln.

8 18 Achseln ausheften. Achselwatte aufheften.

19 | Fasson schneiden und Leinen an der Kante zuriickschneiden.

20 | Besetzen und Oberkragen unterheften.

21 Besetzen und Oberkragen mit der Kantenabschneidemaschine ver-
stiirzen (Eckenband mit vorlegen).

9 22 | Eckenband an die Wattierung anschlagen und Heftfiden aus dem
Besetzen entfernen.

10 23 Kante umdrehen. Kante, Saum und Kragen umheften. Besetzen
anheften.

11 28 Armlscher und Armel ausgleichen. Armel einheften.

12 24 | Kante steppen. Aufhinger annihen. Besetzen durchsteppen.
Innere und #duBlere Brusttasche annihen.

29 Arfmel durch Wattierung und Besetzen einnihen. Armloch ein-
agsen.

13 30 | Heftfiden entfernen.

31 Kante festbiigeln.
32 Sakko abbiigeln.

Pos. 8 und 25 auBerhalb der Gruppe.
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11. Arbeitseinteilung fir eine Winterlodenjoppe IIrhg.
Gruppenstirke: 11 Arbeitskraifte.

Platz Bezeichnung des Arbeitsganges

1 | Patten, Giirtel und Aufhidnger verstiirzen und steppen. Unterkragen ab-
steppen.

2 | Mufftaschen machen.

3 | Abniher zundhen. Seitentaschen machen.

4 | Besetzen stiickeln. Innere Brusttasche machen. Futter an das Besetzen
annihen. Futterndhte zunahen. .

5 | Seiten- und Achselnidhte zunidhen (Gurt mit einlegen). Vordere Armel-
und Armelfutternihte zunahen. Leinenstreifen in der Kante fest-
ste

6 Simtll)i?:he Stoff- und Futternihte ausbiigeln. Unter- und Oberkragen vor-
biigeln und verschneiden.

7 | Kante und Saum verstiirzen (Eckenband mit vorlegen). Kante und Saum
verschneiden und umdrehen.

8 | Kante und Saum zweimal steppen und Futter im Armloch feststeppen.

9 | Kragen verstiirzen, umdrehen und einmal steppen. Unterkragen aufnihen
und tiibersteppen.

10 | Oberkragen am Spiegel und am Futter im Halsloch feststeppen und das
zweitemal steppen. Armel fertigmachen. (Die Armel miissen auf Platz 6

. ausgebiigelt und umgedreht werden.)
11 | Armel einnahen. Armelfutter mit Maschme verstiirzen. Armelfutter im

Ellenbogen zunéhen.

AuBerhalb der Gruppe: Einrichten, Handarbeit, Spezialmaschinenarbeit,
Abbiigeln.

12. Arbeitseinteilung fir eine Winterlodenjoppe IIrhg.
Gruppenstirke: 10 Arbeitskrifte.

Platz

Bezeichnung des Arbeitsganges
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Wattierung zunshen. Watte aufsteppen. Unterkragen stiickeln. Patten,
Giirtel und Aufhinger machen.

Mufftaschen machen.

Seitentaschen machen. Wattierung untersteppen.

Stoffzunge zunihen, mit Futter verstiirzen. Brusttasche machen. Futter
an das Besetzen annahen. Seiten- und Achselfutternihte zunihen.
Oberkragen an Besetzen und Futter nihen.

Seiten- und Achselndhte zunihen (Gurt mit einlegen). Unterkragen ab-
steppen und aufnihen.

Samtliche Stoff- und Futternihte ausbiigeln. Kragen in Form biigeln und
verschneiden.

Kante, Saum und Kragen verstiirzen, verschneiden und umdrehen.

Kante, Kragen und Saum zweimal steppen. Futter am Armloch fest-

. steppen.

Armel- und Armelfutternihte zunihen. Armelfutter vor der Hand annihen.
(Niahte auf Platz 6 ausbiigeln lassen.) Armel durchziehen und an der

.. unteren Ellenbogennaht feststeppen.

Armel einnihen. Armelfutter verstiirzen. Armelfutter in der Ellenbogen-
naht zunihen. Aufhinger anndhen.

AuBerhalb der Gruppe: Rinrichten, Handarbeit, Spezialmaschinenarbeit,
Abbigeln.
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13. Arbeitseinteilung fiir eine Winterlodenjoppe Irhg.
Gruppenstirke: 10 Arbeitskrifte.

Platz

Bezeichnung des Arbeitsganges

o
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Wattierung zunihen. Watte aufsteppen. Unterkragen stiickeln und ab-
steppen. Besetzen stiickeln. Patten, Giirtel und Aufhiénger machen.

Mufftaschen mit Falten machen und aufsteppen. Brusttascheénpatten auf-
nihen und iibersteppen.

Seitentaschen machen. Leinewand untersteppen.

Stoffzunge zunihen, mit Futter verstiirzen. Brusttasche machen, Futter
ans Besetzen nahen. Seiten- und Achselfutternihte zundhen.

Seitenniihte zunihen (Gurt mit einlegen). Achselnihte zunihen. Armel-
und Armelfutterndhte zunihen. Armelfutter vor der Hand annihen.

Seitenniihte und Achseln ausbiigeln. Futternihte ausbiigeln. Armelnihte
ausbiigeln. Ober- und Unterkragen vorbiigeln.

Kante und Saum verstiirzen (Eckenband mit vorlegen). Kante verschneiden
und umdrehen.

Kante und Saum steppen. Unter- und Oberkragen verstiirzen und steppen.

Futter am Armloch und Halsloch festnihen. Unterkragen aufnihen und
iibersteppen. Oberkragen am Halsloch feststeppen. Armelfutter durch-

.. ziehen und mit der Maschine an der unteren Ellenbogennaht anstechen.

Armel einndhen. Armelfutter verstiirzen. Armelfutter in der Ellenbogen-
naht zunidhen. Aufhinger annahen.

AuBerhalb der Gruppe: Einrichten, Handarbeit, Spezialmaschinenarbeit,
Gruppenbeaufsichtigung, Abbugeln.

14. Arbeitseinteilung fiir einen Janker IIrhg.
Gruppenstirke: 9 Arbeitskrifte.

- Platz

Bezeichnung des Arbeitsganges
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Taschen anzeichnen, siumen und aufsteppen.

Besetzen stiickeln und hinten umsteppen. Abnéher zunihen.
Giirtel machen. Besetzen annahen.

Riicken und Seitennahte kappen.

Kante umdrehen sowie Kante und Saum steppen.

Kragen verstiirzen und umdrehen. Achselnidhte kappen.
Kragen aufniahen, steppen und Aufhédnger mit einnahen.
Arme] machen.

Armel einnihen und sauber machen.

AuBerhalb der Gruppe: Spezialarbeit, Biigeln.

15. Drei verschiedene Arbeitseinteilungen fiir einen Janker IIrhg.
Gruppenstirke: 4 Arbeitskrifte.

Platz

Bezeichnung des Arbeitsganges

~ 0w

Taschen siumen. Aufhinger machen. Giirtel verstiirzen und steppen.
Kragen verstiirzen und steppen. Seitenabnaher abnahen.

Besetzen aufnihen, umdrehen. Kante steppen. Besetzen hinten ansteppen.
Taschen aufsetzen.

Riickennaht, Seitennihte und Achseln zundhen und kappen. (Bei den
Seitenndhten Girtel mit einlegen.) Armel zunihen und siumen.

Saum umsteppen. Kragen aufsetzen. Armel einsetzen und sauber machen.
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15. Drei wverschiedene Arbeitseinteilungen fiir einen Janker Ilrhg. (Fortsetzung).

Gruppenstiarke: 4 Arbeitskrifte.

Platz Bezeichnung des Arbeitsganges

1 Taschen sdumen. Aufhédnger machen. Giirtel machen. Besetzen stiickeln.
Armel machen.

2 Seitenabniher zunihen. Besetzen aufnihen, umdrehen. Kante steppen.
Besetzen hinten ansteppen. Kragen machen.

3 Riickennaht, Seitennihte und Achseln zunidhen und kappen. Saum um-
steppen. Taschen aufnihen. N

4 Kragen aufnihen (Aufhinger einschieben). Armel einnihen und sauber
machen.

1 Besetzen stiickeln. Giirtel verstiirzen. Armel machen. Kragen machen.

2 Seitenabniher zundhen. Taschen siumen und aufsteppen. Riickennaht
und Seitennahte zunihen und kappen.

3 Besetzen verstiirzen. Kante steppen. Saum umsteppen. Besetzen hinten
ansteppen. Achseln zunihen. Aufhinger machen.

4 Kragen aufsetzen. Armel einnihen und sauber machen.

Auflerhalb der Gruppe: Spezial- und Biigelarbeit bei allen 3 Einteilungen.

16. Arbeitseinteilung fir den im Kap. 1, Abschn. 5b besprochenen Sportsakko.

Gruppenstirke: 26 Arbeitskrifte.

Platz ‘ Pos. Bezeichnung des Arbeitsganges -
1 1 Schnittempfang, Schnittkontrolle, Einrichten, Abteilen, Verteilen
und Beaufsichtigung.
2 54 Knopfe abzeichnen.
3 2 | Abniher, Riickenmittelnaht und Wattierung zunihen. Eckenband
am Armloch und Riicken vorndhen.
4 | Taschenpatten und Brusttaschenleiste verstiirzen und steppen.
5 Brusttaschenleiste mit Futterbeutel am linken Vorderteil anndhen
und Eingriff einschneiden.
9 Vordere Armelnihte und Armelfutternihte zunihen.
10 Unterkragensteg absteppen.
4 6 Stoffzunge ans Besetzen nihen, Futterabniher abnihen, Vorder-
teilfutter ans Besetzen néihen.
H Aufgesetzte Seitentaschen mit Futter versehen.
13 | Aufgesetzte Seitentaschen umheften.
5 7 Innere Brusttaschen machen.
8 Futternahte zunahen.
6 3 | Wattierung mit Pikiermaschine pikieren (Filz vorlegen).
11 Unterkragenumfall mit Pikiermaschine pikieren.
22 Seitennahte und Achseln zunihen.
7 14 | Vorderteilabniher, Riickennaht und Brusttaschenleiste ausbiigeln.
Vorderteile und Riicken vorbiigeln (dressieren).
8 15 | Wattierung und Unterkragen vorbiigeln.
16 | Futter- und Besetzennihte ausbiigeln. R
17 | Patten und Taschen festbiigeln. Vordere Armelnihte aus-
.. biigeln.
9 18 | AuBere Brusttasche zunidhen und sticheln.

Donner, Handbuch fiir die Bekleidungsindustrie.

19 Billettasche, aufgesetzte Taschen und Taschenpatten aufsteppen.
20 | Wattierung mit Unterschlagmaschine unterschlagen.
21 Taschen an der Wattierung befestigen.

~X
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16. Arbeitseinteslung fir den tm Kap. 1, Abschn. 5b besprochenen Sportsakio

(Fortsetzung).
Gruppenstirke: 26 Arbeitskrifte.

Platz Pos. Bezeichnung des Arbeitsganges
10 23 | Unterkragen aufnidhen.
24 | Klappen plkleren (Eckenband gleich mit vorlegen).
41 Zwischenfutter. im unteren Armelsaum einheften.
42 | Armel mit Armelfutter zusammennihen.
43 | Ellenbogennaht am Armel und am Armelfutter zunihen.
11 25 Seitennahte und Achseln ausbiigeln.
26 Fasson btigeln.
44 | Ellenbogennihte ausbiigeln und Armelsaum festbugeln
12 27 Achseln ausheften.
28 | Fasson schneiden und Wattierung aus der Kante heraus-
schneiden.
29 Besetzen und Futter unterheften.
13 30 Besetzen und Saum mit Kantenabschneidemaschine verstiirzen
(Eckenband mit vorlegen).
31 | Eckenband hinten an die Wattierung anschlagen und Heftfiden
aus der Kante entfernen.
14 32 | Besetzen verbiigeln. Oberkragen dressieren.
45 | Armelfutter an den Nihten anstechen. Armel oben durch-
heften.
46 | Armel abbiigeln.
15 33 Beﬁetzen und Saum umdrehen, Kanten heften und Futter unter-
eften.
34 | Besetzen und innere Brusttasche an die Wattierung anschlagen.
16 35 Futter am Halsloch anschlagen.
17 36 Oberkragen auf- und umbheften.
18 37 Oberkragenecken und Spiegelnaht mit der Hand anstaffieren.
38 Oberkragenkante mit Spezialmaschine anstaffieren.
19 47 Armlscher und Armel ausgleichen und Armel einheften.
20 39 Kanten steppen und Aufhénger annihen.
48 | Armel einnihen.
40 Knopflécher anzeichnen und machen.
21 49 | Heftfiden aus der Armkugel entfernen, Armlochnihte anstechen
und Armelwatte (Watteline) einheften.
51 Heftfdden entfernen.
50 | Armelfutter staffieren.
22 55 Knépfe annihen.
23
24 52 Kanten festbiigeln.
35 53 Sakko abbiigeln.
6

Anmerkung: Fir den Platz 12 ist eine erstklassige und schnelle Arbeitskraft

einzusetzen. -

Bei dieser Hinteilung handelt es sich um eine kombinierte Arbeitsverteilung, d. h.
soweit angingig, wurden vielen Maschinen- und Biigelplitzen kleinere Hand-
oder Spezialmaschinenarbeiten zugeteilt. Hierdurch wird die Arbeitsverteilung
erleichtert und die Arbeit selbst abwechslungsreicher.
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17. Arbeitseinteilung fiir einen Slipon.
Gruppenstirke: 20 Arbeitskrifte.

Platz

Bezeichnung des Arbeitsganges

S O

10
11

12

l3l

14
15

16I
17I

18
19
20

Schnittempfang, Schnittkontrolle, Einrichten, Abteilen, Verteilen, Zwi-
schenfutter an der verdeckten Leiste unterheften und Beaufsichtigung.
Knopfe anzeichnen.

Eckenband im Armloch am Vorderteil und am Riicken annihen. Abniher
in der Wattierung zunihen. Seitentaschenleisten verstiirzen, steppen
und Seitentaschen fertigmachen. Rickenmittelnaht zundhen, schrigen
Futterstreifen im Schlitz annahen. Riickenmittelnaht und linke Schlitz-
seite iibersteppen.

Verdeckte Leiste verstiirzen und steppen (Eckenband mit vorlegen).

Seitennéhte zunihen und iibersteppen. Saum knapp umsteppen. Kine
senkrechte Leistenbrusttasche machen. Armelspangen verstiirzen und
steppen. Kragenspange verstiirzen und steppen. Untere Futterlaschen
zusammensteppen. Oberkragensteg annihen. Futter am Besetzen an.
nihen. Futterseitennihte zunihen. Futter unten umsteppen (Futter-
laschen einlegen). Unterkragen zusammennihen, Stehkragennaht iiber-
steppen und Stehkragen absteppen.

Kamelhaarplack mit Pikiermaschine aufpikieren. Knopflscher in ver-
deckter Leiste, Armel- und Kragenspange machen und verriegeln. Klap-
pen und Un’oerkragen mit der Pikiermaschine pikieren. Knopflscher in
Klappe und Schlitz machen.

Mittlere Naht am Armel zunihen und iibersteppen (Armelspange mit ein-
legen). Vordere Armelnaht zunihen. Mittlere und vordere Armelfutter-
naht zunihen. Zwischenfutter im Armelsaum einheften. Armelfutter
am Armelsaum annahen, sowie hintere Armel- und Armelfutternaht zu-
nihen.

Eckenband an den Vorderteilen und am Riicken verbiigeln. Taschen, Seiten-
néhte, Riickenmittelnaht, Schlitz und Saum festbiigeln. Wattierung
vorbiigeln. Besetzennahte iiberbiigeln, Brusttasche festbiigeln, Futter-
nihte und Futtersaum glattbiigeln. .

Wattierung mit der Hand unterschlagen, Taschen befestigen. Armel-
futter an der Ellenbogennaht anschlagen und Armel oben durchheften.
Fasson schneiden. Wattierung in der Kante zuriickschneiden. Unter-
kragen zurechtschneiden. Kante umdrehen und mit der Heftmaschine
umheften. Besetzen unterheften.

Zugenahte Armel- und Armelfutternihte aus- bzw. iiberbiigeln. Hintere
Armelnaht ausbiigeln, Armel umdrehen und vor der Hand umbiigeln.
Fasson biigeln (ohne Kragen). Unter- und Oberkragen vorbiigeln.

Futterstreifen an der verdeckten Leiste anndhen und umsteppen (Ecken-
band mit vorlegen). Kanten mit der Kantenabschneidemaschine ver-
stiirzen (Einlegeband und Schrigstreifen mit vorlegen). Verdeckte Leiste
durchsteppen (Besetzen zuriicklegen). Futter am Schlitz annidhen und
Schlitz sticheln. Ober- und Unterkragen zusammenheften. Ober- und
Unterkragen mit der Kantenabschneidemaschine verstiirzen.

Saum umheften (Futterlaschen mit einlegen). Futter einheften und an
die Wattierung anschlagen. Armel einheften. Oberkragen umheften.
Heftfiden entfernen und Mantel verputzen.

Armel einnihen. Kragen aufnihen und Spiegelnaht mit der Maschine zu-
nihen. Kanten steppen und Aufhdnger annahen.

Spiegelnaht ausheften und Oberkragen innen anheften. Armelfutter mit
der Hand anstaffieren, Oberkragen innen am Futter anstaffieren. Ver-
deckte Leiste zwischen den Knopflochern, sowie oben und unten ver-
riegeln. Futterecken unten am Besetzen und am Schlitz sauber machen.
Knépfe anndhen.

Armel “abbiigeln.

Mantel abbiigeln.
%
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18. Avrbeitseinteilung fiir einen Lodenmantel in Raglanform.
Gruppenstirke: 15 Arbeitskrifte.
Platz ) Bezeichnung des Arbeitsganges
1 Schnittempfang, Schnittkontrolle, Einrichten, Abteilen, Verteilen und

|

10
11

12

13

14}

Beaufsichtigung.

Eckenband im Armloch am Vorderteil und am Riicken vornihen. Abniher
in der Wattierung zunidhen. Unterkragen stiickeln. Seitentaschen-
leisten verstiirzen und steppen. Seitentaschen fertigmachen. Seiten-
nithte zunihen und iibersteppen. Armelspangen verstirzen und steppen.
Besetzen und Riickensattel mit der EinfaBmaschine einfassen.

Kamelhaarplack mit Pikiermaschine auf die Wattierung aufpikieren.
Klappen mit der Pikiermaschine pikieren und Eckenband im Klappen-
bruch vorlegen. Knopflécher anzeichnen, machen und verriegeln. Be-
setzen mit der Blindstichmaschine anstaffieren.

Brusttaschenpatten verstiirzen, steppen und innere Brusttaschen fertig-
machen. Abnédher oben im Besetzen zunihen. Sattel zusammennihen,
Etikett aufsteppen. Riickensattel an das Besetzen nihen. Oberkragen

und Besetzen in der Spiegelnaht zusammenndhen. Mittlere Naht am

‘ Armel zuniben, iibersteppen und vordere Armelnaht zunihen (Armel-
spange mit einlegen). Mittlere und vordere Armelfutternihte zunihen.
Armelfutter am Armelsaum annshen und hintere Armel- und Armelfutter-
nihte zunihen.

Eckenband an den Vorderteilen und am Riicken verbiigeln. Taschen und
Seitennahte festbiigeln. Wattierung vorbiigeln. Besetzenndhte aus-
biigeln. Brusttaschen und Armelspangen festbiigeln. Unterkragen aus-
biigeln. Armelnihte ausbiigeln und Unterkragen vorbiigeln. Armel ab-
biigeln. Unterkragennaht ausbiigeln und Fasson biigeln. Heftfiden ent-
fernen und verputzen.

Wattierung mit der Hand unterschlagen und Taschen befestigen. Armel
umdrehen und Futter oben anheften. Armel einnahen. Unterkragen
aufnihen. Fasson schneiden. Besetzen und Oberkragen unterheften.

Kante und Kragen mit der Kantenabschneidemaschine verstiirzen (Ecken-
band mit vorlegen). Kante umdrehen und mit der Kantenheftmaschine
heften. Unterkragen absteppen.

Besetzen und Riickensattel unterheften. Armelfutter im Unterdrmel an-
staffieren, Armelfutter in der Ellenbogennaht und Brusttaschen fest-
stechen. Armelfutter im Vorder- und Hinterirmel mit der Maschine an
das Besetzen nihen. Armlochnihte durch Besetzen und Riickensattel

i durchsteppen. Kante steppen. Saum umsteppen. Oberkragen innen

[ am Riicken ansteppen und Aufhénger annihen. Knépfe anzeichnen.
Mantel abbiigeln.

‘ Knépfe annahen.

19. Arbeitseinteilung fiir einen Reichswehrmantel.
Gruppenstirke: 25 Arbeitskrifte.

Platz Bezeichnung des Arbeitsganges

1 | Schnittempfang, Einrichten, Aufsicht und Kontrolle.

2 | Taschenpatten verstiirzen, Abnaher zunahen, Keilstiicke annahen, Unter-
kragen und Besetzen zusammennihen, Futter ans Besetzen nihen,
Futtertasche machen.

3 Abniher, Keilstiicke, Besetzen und Unterkragen ausbiigeln, Taschenpatte
festbiigeln, Vorderteil in Form biigeln und verschneiden, Armelnahte aus-
biigeln, Riickenfalte festbiigeln.

4 | Riickenschlitz fertigmachen, Blasebalg an Taschenfutter annéhen, Riicken-

Tt

falte bis zur Taille zunihen, Armel- und Aufschlagnihte sowie Armelfutter
zusammennihen.
Taschenpatten steppen und Seitentaschen fertigmachen.
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19. Arbeitseinteilung fiir einen Reichswehrmantel (Fortsetzung).

Platz Bezeichnung dcs Arbeitsganges
6 | Besetzen unterheften und nach dem Verstiirzen Eckenband an die Lein-
wand anschlagen.
7 | Vorderteile und Riickengurt verstiirzen, Riickengurt steppen, Vorderteile
in Knopflinie durchsteppen.
8 | Vordere Kanten umdrehen und steppen.
9 | Besetzen anreihen, Vorderteilfutter einheften, Brusttasche befestigen,

Riickenfutter unterheften.

10 | Besetzen und Riickenschlitz mit der Blindstichmaschine anstaffieren,
Knopflécher mit der Maschine machen.

11 Riickenfalte mit der Maschine heften, Seiten- und Achselnihte zunidhen.
12 | Seiten- und Achselnéhte ausbiigeln, Kanten mit der Maschine festbiigeln.
13 Futter fertig reinheften, Saum ausgleichen und Achsel ausheften.

14 | Futter einstaffieren. .

15 | Unterkragen steppen, Armelaufschlige an die Armel annahen, Aufschlige
steppen. "

16 | Unter- und Oberkragen dressieren, Armelnéhte ausbiigeln.

17 | Kragen und Armel fertigmachen.

18 | Kragen im Bruch und Kante steppen, mit Maschine aufndhen, Aufhinger

machen. . .
19 | Kragen festbiigeln, Kragennaht ausbiigeln, Armel abbiigeln und Armel
zurechtschneiden.
20 | Haken und Osen am Kragen annihen und Oberkragen am Halsloch an-
_ staffieren.

21 | Armel einheften. .

22 | Mantel absteppen, Armel einnihen.

23 | Armelfutter iiberstaffieren, Knopflscher abzeichnen, Fiden entfernen.
24 | Mantel abbiigeln.

25 | Knopfe annahen.

12, Material- und Fertigungskosten (Arbeitskosten).

Es ist schon im Vorwort gesagt worden, dall dieses Buch kein kauf-
mdnnisches, sondern vielmehr ein technisches Werk ist, welches fiir Betriebs-
fithrer, Bekleidungstechniker (Betriebsleiter, I. Zuschneider, Zuschneider,
Werkmeister) und alle kaufménnisch-technischen Angestellten ein Lehr-
buch, ein Nachschlage- und erklirendes Handbuch sein soll. Von diesem
Gesichtspunkt aus betrachtet, soll hier auch nicht die allgemeine und
gesamte Kostengliederung, sondern es sollen nur die Material- und
Fertigungskosten erfait werden.

Auch bei diesen Kosten miissen, wie in der Gesamtkostenrechnung
die Mindestanforderungen der diesbeziiglichen gesetzlichen Regelung
erfiillt werden. Unter Beachtung dieser Bestimmungen kénnte fiir die
Bekleidungsindustrie folgende Kostenrechnung aufgestellt werden:

1. Materialkosten

. Fertigungskosten (Lohne und Sozialkosten)

. Betriebsunkosten (Fertigungsgemeinkosten)

. Herstellungskosten

. Verwaltungsunkosten (Verwaltungsgemeinkosten)
Vertriebsunkosten (Vertriebsgemeinkosten)

. Selbstkosten

. Gewinn und Risikopramie

. Reinerlés (Netto-Verkaufspreis)

. Sonderkosten (Provisionen, Umsatzsteuer, Skonti)
. Verkaufsrechnungspreis

=+ 1+ i+

=
=S o] alo ot s
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Musterformular Nr. 8 Gesamtkostenrechnung.

Art.: 125 Dess.: 7 Form: Kiln Verarbeitung: I7
2,90 m Oberstoff, Meterpreis RM 8,50 24 65
Futter, Knopfe, Ndhmaterial fir Verarbeitung 7 8 40
Fertigungskosten 12 20
-+ Betriebsunkosten (Fertigungsgemeinkosten) 50% 6 10

(von den Fertigungskosten gerechnet)

= Herstellungskosten 51 38
-+ 10% Verwaltungskosten 5 14
-+ 5% Vertriebskosten 2 57
= Selbstkosten 59 06
-+ 8% Gewinn und Risiko 4 79
= Reinerlos 63 78
-+ 8% Sonderkosten 5 12
== Verkaufspreis 68 90

Die eingesetzten Zahlen sind nur als Beispiel anzusehen.

Siehe auch Musterformular Nr. 8.

Die unter 1, 2 und 3 aufgefiihrten Kosten sollen hier besprochen werden.

Die Materialkosten sind in der Bekleidungsindustrie als wichtigste
Kostengruppe anzusprechen. Sie setzen sich zusammen aus:

1. Stoffverbrauch,

2. Futterstoffverbrauch,

3. Verbrauch an Nihmaterial (Garn, Seide, Zwirn usw.),

4. Verbrauch an Knopfen, Schnallen usw.

Der Stoffverbrauch ist in den meisten Fabriken fiir alle Teile
und GroBen festgelegt (s. Stoffverbrauchstabelle). Er setzt sich zusammen
aus dem tatsichlichen Verbrauch und einem kleinen Risikoaufschlag.
Der Risikozuschlag wird von vielen Herrenbekleidungs - Verkaufs-
geschiften nur ungern anerkannt — besonders bei Lohnauftrigen. — Er
ist jedoch in jeder Beziehung berechtigt. 1. Ist es in der Zuschneiderei
nicht zu vermeiden, daB von einzelnen Stiicken kleine Reste {ibrig-
bleiben, aus welchen keine normalen Teile mehr geschnitten werden
konnen. 2. Kann, solange Menschenhinde arbeiten, in der Fabrikation
auch mal etwas verschnitten, falsch verarbeitet oder versengt werden.
Der Risikoaufschlag betrigt durchschnittlich 2—5%.

Die Verbrauchssétze fiir Futter, Niahmaterial, Knopfe usw.
liegen ebenfalls in allen Fabriken fest (s. Verbrauchssitze fiir Futter
und sonstige Zutaten).

Wie steht es nun mit dem Stoffpreis? Sehr hiufig legt man der
Kostenrechnung den tatsichlichen Einkaufspreis zu Grunde. Eventuelle
Zuschlige wie Anfuhr, Dekaturkosten, Dekaturverlust usw. werden in
diesem Falle zu den allgemeinen Unkosten gerechnet und mit diesen auf
die Herstellungskosten aufgeschlagen. Wenn diese Methode wohl nicht
beanstandet werden kann, so ist sie doch undurchsichtig und auch irre-
fiihrend. Es ist richtiger zu wissen, was denn die Ware wirklich kostet,
wenn man sie in die Weiterverarbeitung gibt.
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Der Preis der Stiickware miilite sich also folgendermaflen zusammen-

setzen:
. Vereinbarter und zu zahlender Einkaufspreis,
. Kosten der Anfuhr,
. Dekaturkosten und Dekaturverlust.
GroBe Fabriken rechnen hier noch hinzu:
. Kosten des Einkaufs (Einkaufsabteilung),
. Kosten der Materialprifung und Annahme,
. Kosten des Stiickwarenlagers.

Die unter 4, 5und 6 genannten Kostenstellen, sog. Materialhilfsstellen,
sind jedoch nur in sehr grofen Fabriken als Sonderabteilungen vorhanden
und daher auch nur hier zu erfassen. Im allgemeinen rechnet man also
nur die Anfuhr, Dekaturkosten und Dekaturverlust zum tatsichlichen
Einkaufspreis hinzu und erhélt so den wirklichen Stoffpreis.

Wenn man nun die Meterpreise des Fertigungsmaterials (d. h. fiir
Stoff, Futter und Zutaten) ermittelt hat, multipliziert man nur die Ver-
brauchssitze mit den Meterpreisen und glaubt so, die Materialkosten
zu erhalten, welche fiir die Gesamtkostenrechnung eingesetzt werden
konnen. Auch das ist noch nicht richtig, denn bei der Verarbeitung
fallen sowohl in der Zuschneiderei als auch in der Werkstatt Abfélle
ab, welche zum Teil im eigenen Betrieb weiterverwertet oder als Abfille
verkauft werden konnen. Der hieraus erzielte Erlos ist von den Material-
kosten abzusetzen. Erst jetzt hat man die eigentlichen Materialkosten.

Die Materialkosten setzen sich also wie folgt zusammen:

Einkaufspreis des Fertigungsmaterials

-+ Nebenkosten fiir Anfuhr, Dekatur, Dekaturverlust und, soweit erfaBbar, fir
Materialhilfsstellen

—- Erlés fiir wiederverwertete oder verkaufte Abfille

= Materialkosten

S O GO D =

Stoffverbrauchstabelle Nr. 1.
Die Satze verstehen sich einschlieBlich des besprochenen Risikoaufschlages.

GroBe s4 | 46 | 48 | 50 | 52 | 54 | 56 | 58 | 60
Stoff-
Bezeichnung breite Verbrauch
cm
140 |2,802,902,95]3,053,10|3,20 | 3,30 | 3,40 | 3,50
Anzug, Irhg.. . . . . 144 12,75|2,8512,90|3,00 3,05 |3,15| 3,25 3,35 | 3,45
148 |2,70|2,75|2,85| 2,95 3,00 3,10 | 3,20 | 3,30 | 3,40
140 {2,902,95|3,00]3,05|3,10|3,20| 3,30 | 3,40 | 3,55
Anzug, IIrhg. . . . . 144 12,85|2,90|2,953,00|3,05|3,15| 3,25 3,35 | 3,50
148 |2,8012,85|2,90 2,95 3,00 3,10 | 3,20 | 3,30 | 3,45
140 |2,75]2,85|2,90 3,00 3,10 3,20 3,30 | 3,40 | 3,50
Sport-Anzug, 2tlg. . . 144 |2,7012,802,85(2,95!3,053,15|3,25| 3,35 | 3,45
148 |2,652,75|2,80 2,90 | 3,00 3,10 3,20 | 3,30 | 3,40
140 |3,653,80|4,00|4,15|4,25|4,35| 4,50 4,60 | 4,65
Sport-Anzug, 3tlg. . . 144 3,50(3,75|3,95|4,05 4,15 |4,25 | 4,40 | 4,50 | 4,60
148 |3,45|3,70| 3,90 | 4,00 | 4,10 | 4,20 | 4,30 | 4,40 | 4,50
140 13,954,10|4,25[4,40|4,50! 4,60 | 4,75 4,85‘4,90
Sport-AnZug, 4tlg. .o 144 3,90 4,05 | 4,20 | 4,35 | 4,45|4,55 4,70 | 4,80 | 4,85
148 13,85/4,00|4,15|4,30|4,40|4,50|4,654,75| 4,80
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Stoffverbrauchstabelle Nr. 1 (Fortsetzung).

Grofle

144|46’48150‘52'54}56‘58‘({)7

Bezeichnung

Stoff-
breite
cm

Verbrauch

Smoking-Anzug. . . .

Cutaway und Weste

Frack und Hose . . .

Gehrock-Anzug

Sport - Sakko, 3 aufge-
setzte Taschen . . .

Lodenjoppe, Irhg., Sei-
tentaschen, aufge-
steppte Falten, Riik-
kengurt . . . . . .

Lodenjoppe, IIrhg.,
Seitentaschen, Muff-
taschen, Riickengurt

Lodenmantel, Irhg., mit
vollem Stoffbesatz .

Lodenmantel, Irhg., mit

schmalem Stoffbesatz
und Taschendeckel .

Raglan und Slipon . .

Paletot, Irhg.

Paletot, TIrhg. . . . .

Ulster-Paletot, ganz ge-
futtert . . . . . .

Ulster, frz. Abfiitterung,
Riickengurt, Armel-
aufschlage . . . . .

Glatte Hose . . . . .

Umschlaghose, frz. Um.
schlag, voller Um-
schlag 5 cm mehr

140
144
148

140
144
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Material- und Fertigungskosten (Arbeitskosten).

Stoffverbrauchstabelle Nr. 1 (Fortsetzung).

‘44]46‘48‘50\52[54[56[58'60

GroBe
Stoff-
Bezeichnung breite Verbrauch
cm
140 {1,05|1,10|1,15(1,20|1,25|1,30|1,35| 1,40 | 1,45
Breeches . . . . . . 144 [1,00]1,05]1,10|1,15|1,20|1,25|1,30|1,35| 1,40
148 10,95!1,0011,05/1,1011,15|1,2011,25|1,3011,35
Knsici‘e,rbocgeflr.magm 140 [1,20(1,25(1,30|1,35|1,40|1,45(1,50 | 1,55 | 1,60
9i£')kurzgr ‘Dumf‘ff_ 144 11,15{1,20/1,25/1,30|1,35| 1,40| 1,45 | 1,50 | 1,55
e 68 om . || 148 |110/115/1,20|1,25)1,30|1,35| 1,40 | 1,45 | 1,50
G"Slﬂl‘l‘;fgﬂgr’ln Sgtzr!r)l 140 |1,25/1,30|1,35|1,40 | 1,45 1,50 | 1,55 | 1,60| 1,65
kirger. Disahsohnitts. ]| 144 [1,20/1,2511,3011,85|1,40| 1,45| 1,50 1,55| 1,60
ETE0 e SCHIIRS- || 148 |1,1511,20 1,25 1,30| 1,35 | 1,40| 1,45 | 1,50 1,55
68 |2,55/2,602,65(2,70(2,75 2,80 | 2,85 | 2,90 | 3,00
Kletterweste . . . .- 70 | 2,50 | 2,55| 2,60 | 2,65| 2,70 | 2,75 | 2,80 | 2,85 | 2,95
Stoffverbrauchstabelle Nr. 2.
GréBe {47‘49’51‘53‘55{57‘59’61
Stofi- )
Bezeichnung breite Verbrauch
cn
140 2,90:‘3,00 3,10 | 3,20 | 3,30 | 3,45 | 3,60 | 3,80
Anzug, Irhg. . . . . . 144 2,85]2,95 3,05 | 3,15 | 3,25 | 3,40 | 3,55 | 3,75
148 | 2,80 | 2,90 | 3,00 3,10 | 3,20 | 3,35 | 3,50 | 3,70
140 |3,00/3,10|3,20 | 3,30 | 3,40 | 3,55 | 3,70 | 3,90
Anzug, IIrhg. 144 |2,95|3,05]3,153,25(3,35 | 3,50 | 3,65 | 3,85
148 |2.903,00]|3,10|3,203,30 | 3,45 | 3,60 | 3,80
140 |2,85|2,953,05|3,15 3,25 3,40 | 3,50 | 3,70
Sportanzug, 2tlg. . . . 144 | 2,80 2,90 3,00 | 3,10 | 3,20 | 3,35 | 3,45 | 3,65
148 | 2,751 2.85| 2,95 | 3,05 3,15 | 3,30 | 3,40 | 3,60
140 | 3,80 |3,95|4,10 | 4,25 | 4,45 | 4,65 | 4,85 | 5,00
Sportanzug, 3tlg. . . . 144 | 3,75 3,90 | 4,05 | 4,20 | 4,40 | 4,60 | 4,80 | 4,95
148 | 3,70 | 3,85 | 4,00 | 4,15 | 4,35 | 4,55 | 4,75 | 4,90
140 | 4,05|4,15 | 4,30 | 4,50 | 4,70 | 4,90 | 5,10 | 5,25
Sportanzug, 4tlg. . . . 144 | 4,00 | 4,10 4,25 | 4,45 | 4,65 | 4,85 | 5,05 | 5,20
148 | 3,95 4,05 | 4,20 | 4,40 | 4,60 | 4,80 | 5,00 | 5,15
140 | 2,90 | 2,95 3,05 |3,15| 3,25 | 3,40 | 3,55 | 3,75
Smoking-Anzug. . . . 144 | 2,85/2,90|3,003,10 3,20 3,35 13,50| 3,70
148 | 2,80 | 2,85 2,95 | 3,05| 3,15 3,30 | 3,45 | 3,65
140 | 1,85 1,95 ] 2,05 | 2,15 | 2,25 | 2,35 | 2,45 | 2,60
Cutaway und Weste 144 | 1,80 | 1,90 | 2,00 2,10 | 2,20 | 2,30 | 2,40 | 2,55
| 148 |1,75|1,85 | 1,95 | 2,05 | 2,15 | 2,25 | 2,35 | 2,50
140 | 2,80 | 2,90 | 3,00 3,10 | 3,20 | 3,30 | 3,45 | 3,60
Frack und Hose . . . 144 | 2,75 | 2,85 (2,95 | 3,05 | 3,15 | 3,25 | 3,40 | 3,50
148 | 270 | 2,80 | 2,90 | 3,00 | 3,10 | 3,20 | 3,35 | 3,45
140 | 3,25|3,35|3,45 3,55 3,65 3,80 | 3,95 | 4,10
Gehrock-Anzug 144 |3,20 3,30 3,40 | 3,50 | 3,60 | 3,75 | 3,90 | 4,05
148 |3,15|3,25 3,35 3,45 | 3,55 | 3,70 | 3,85 | 4,00
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Stoffverbrauchstabelle Nr. 2 (Fortsetzung).

GroBe }47'49]51'53‘55!57‘59‘61

o Stoff- | o

Bezeichnung breite Verbrauch
cm

140 |1,55|1,60|1,651,70 | 1,80 | 1,85 | 1,90 | 1,95
Sportsakko, 3 auf- 144 | 1,50 | 1,55 | 1,60 | 1,65 | 175 | 1,80 | 1,85 | 1,90
gosetzle Zasclen - - 148 | 1,50|1,55|1,60| 1,65 1,75 | 1,80 | 1,85 | 1,90
LO&Z‘;LOSI(’JE;M%; Sei- (| 140 |1,55|1,601,65|1,70|1,80 | 1,85 | 1,90 | 1,95
steppto Fa’lbeﬁl ge- 144 |1,50{1,55{1,60|1,65| 1,75 | 1,80 | 1,85 | 1,90
Rickengurt ‘ 148 | 1,50 | 1,55 | 1,60 | 1,65 | 1,75 | 1,80 | 1,85 | 1,90
Lodenjoppe, ITrhg., Sei- 140 | 1,65!1,70 | 1,75 | 1,80 | 1,90 | 1,95 | 2,00 | 2,05
tentaschen, Muffta- { 144 (1,60 |1,65|1,70| 1,75 1,85 | 1,90 | 1,95 | 2,00
schen, Riickengurt . 148 |1,60|1,65|1,70 | 1,75 | 1,85 | 1,90 | 1,95 | 2,00
. 140 |2,953,05)|3,15|3,25 3,35 | 3,45 | 3,55 | 3,60
LOdCfﬁ;‘]i‘“éﬁ(l;ﬁI;gg;tfnt 144 | 2,90 | 3,00 | 3,10 | 3,15 | 3.30 | 3,40 | 3,50 | 3.55
v : 148 |2,85]2,953,05|3,10|3,25 3,35 | 3,45 | 3,50
Lodenmantel, Irhg., mit 140 | 2,65 2,75 2,85 | 2,95 | 3,05 | 3,15 | 3,25 | 3,40
schmalem Stoffbesatz, 144 | 2,602,701 2,80 | 2,90 | 3,00 | 3,10 | 3,20 | 3,35
Taschendeckel . . . 148 | 2,55 (2,652,775 | 2,85 2,95 3,05| 3,15 | 3,30
140 | 2,45(2,55 2,65 12,75 | 2,85 | 2,95 | 3,05 | 3,15
Raglan und Slipon . . 144 | 2,40 | 2,50 | 2,60 | 2,70 | 2,80 | 2,90 | 3,00 | 3,10
148 | 2,35 | 2,45 | 2,55 | 2,65 | 2,75 | 2,85 | 2,95 | 3,05
140 |2,25|2,35| 2,45 | 2,55 | 2,65 | 2,75 | 2,85 | 2,95
Paletot, Irhg. 144 2,201 2,30 ! 2,40 | 2,50 | 2,60 | 2,70 | 2,80 | 2,90
. 148 [2,15(2,.25 | 2,35|2,45 | 2,55 | 2,65 | 2,75 | 2,85
140 [2,35|2,45 | 2,55| 2,65 2,75 | 2,85 | 2,95 | 3,05
Paletot, IIrhg. . . . . 144 | 2,30 | 2,40 | 2,50 | 2,60 | 2,70 | 2,80 | 2,90 | 3,00
148 | 2,25 2,35 | 2,45 | 2,55 | 2,65 | 2,75 | 2,85 | 2,95
140 |2,402,50 | 2,60 ' 2,70 | 2,80 | 2,90 | 3,00 | 3,10
Uls“;?.;i’al‘,zmt’ ganz 144 | 2.35| 2,45 | 2.55 | 2,65 | 2.75 | 2.85 | 2,95 | 3,05
getuttert . ... . . 148 | 2,30 | 2,40 | 2,50 | 2,60 | 2,70 | 2,80 | 2,90 | 3,00
Ulster, frz. Abfiitterung, 140 | 2,90 | 3,00 | 3,10 | 3,20 | 3,30 | 3,40 | 3,50 | 3,60
Riickengurt, Armel- 144 |2,85(2,953,05|315/|3,.25|3,35 | 3,45 | 3,55
aufschlage . . . . . 148 |2,80 (2,90 | 3,00 | 3,10 | 3,20 | 3,30 | 3,40 | 3,50
140 |1,10|1,15|1,25| 1,30 | 1,35 | 1,40 | 1,45 | 1,50
Glatte Hose . . . . . 144 | 1,10]1,15 | 1,20 | 1,25 | 1,30 | 1,35 | 1,40 | 1,45
148 | 1,10]1,15|1,20 | 1,20 | 1,25 | 1,30 | 1,35 | 1,40
Umschlaghose, frz. Um- 140 |1,15|1,20|1,30 1,35 1,40 | 1,45 | 1,50 | 1,55
schlag, voller Um- 144 | 1,15{1,20|1,2511,30 1,35 | 1,40 | 1,45 | 1,50
schlag 5 cm mehr. . 148 |1,15(1,20|1,25|1,25|1,30| 1,35 | 1,40 | 1,45
140 | 1,10|1,15|1,25| 1,30 | 1,35 | 1,40 | 1,45 | 1,50
Breeches . . . . . . 144 |1,05|1,10| 1,20 | 1,25 | 1,30 | 1,35 | 1,40 | 1,45
_ _ 148 | 1,05(1,05(1,15| 1,20 1,25 | 1,30 | 1,35 | 1,40
K@gﬁfﬁg’f‘fe;%“c‘ Satz)] | 140 1,25(1,30 | 1,35 | 1,40 | 145 | 1,50 1,55 | 1,60
Ktirser Drowhsohnitts.1| 144 | 1:20| 1,25/ 1,30 | 1,35 | 1,40 | 1,45 | 1,50 | 1,55
weite 88 cm 148 |1,15]1,20 1,25 (1,30 | 1,35 | 1,40 | 1,45 | 1,50
GOgilfl‘;?gtlgg’eSgtgg 140 | 1,30 | 1,35 | 1,40 | 1,45 | 1,50 | 1,55 | 1,60 | 1,65
Kirvon Dugmhschnitts_ 144 |1,25|1,30|1,35| 1,40 | 1,45 | 1,50 | 1,55 | 1,60
weite 70cm 148 |1,20(1,25 1,25 (1,35 | 1,40 | 1,45 | 1,50 | 1,55
: 68 | 2,60 2,65 2,75 2,85|2,95 3,05 3,15 3,25
Kletterweste . . . . . { 70 | 2.55| 2,60 | 2,70 | 2,80 | 2,90 | 3,00 | 3,10 | 3,20
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Stoffverbrauchstabelle Nr. 3.

GroBe | 22 ‘ 23 | 2 I 2 | 26

Stoff- |

Bezeichnung breite | Verbrauch

cm !
140 2,70 2,80 2,90 3,00 3,05
Anzug, Irhg. . . . . . . . 144 2,65 2,75 2,85 2,95 3,00
148 2,60 2,70 2,80 2,90 2,95
140 2,80 2,90 3,00 3,10 3,15
Anzug, IIrhg.. . . . . .. 144 | 2,75 2,85 2,95 3,05 3,10
i 148 2,70 2,80 2,90 3,00 3,05
140 | 2,65 | 2,75 | 2,80 | 290 | 3,00
Sportanzug, 2tlg. . . . . . 144 2,60 2,70 2,75 2,85 2,95
148 2,55 2,65 2,70 2,80 2,90
140 3,55 3,70 3,90 4,05 4,15
Sportanzug, 3tlg. . . . . . 144 3,50 3,65 3,85 4,00 4,10
148 3,45 3,60 3,80 3,95 4,05
140 3,85 4,00 4,15 4,30 4,40
Sportanzug, 4tlg. . . . . . 144 3,80 3,95 4,10 4,25 4,35
148 3,75 3,90 4,05 4,20 4,30
140 2,70 2,80 2,85 2,95 3,00
Smoking-Anzug . . . . . . 144 2,65 2,75 2,80 2,90 2,95
148 2,60 2,70 2,75 2,85 2,90
140 1,70 | 1,80 1,85 1,90 1,95
Cutaway und Weste . . . 144 1,65 1,75 1,80 1,85 1,90
148 1,60 1,70 1,75 1,80 1,85
140 | 2,60 2,70 2,75 2,85 2,90
Frack und Hose . . . . . 144 | 2,55 2,65 2,70 2,80 2,85
148 2,50 2,60 2,65 2,75 2,80
140 3,05 3,10 3,20 3,30 3,40
Gehrock-Anzug . . . . . . 144 | 3,00 3,05 3,15 3,25 3,35
148 2,95 3,00 3,10 3,20 3,30
140 1,50 1,55 1,60 1,65 1,65
Sportsakko, 3 aufgesetate 144 | 145 | 1,50 | 155 | 1,60 | 160
"""" 148 1,40 1,45 1,50 1,55 1,55
Lodenjoppe, Irhg., Seiten- 140 1,50 1,55 1,60 1,65 1,70
taschen, aufgesteppte Fal- 144 1,45 1,50 1,55 1,60 1,65
ten, Riickengurt . . . . 148 1,45 1,45 1,50 1,565 1,60
Lodenjoppe, IIrhg., Seiten- 140 1,60 1,65 1,70 1,75 1,80
taschen, Mufftaschen, 144 1,55 1,60 1,65 1,70 1,75
Riickengurt. . . . . . . 148 1,55 1,55 1,60 1,65 1,70
. 140 2,75 | 2,80 2,85 2,95 3,05
Lodenmantel, Jrhg., mit 144 | 270 | 2775 | 2.80 | 2,90 | 3.00
v 148 | 2,65 | 2770 | 275 | 285 | 2,95
Lodenmantel, Irhg., mit 140 2,45 2,50 2,65 2,65 2,75
schmalem Stoffbesatz, 144 2,40 2,45 2,50 2,60 2,70
Taschendeckel . . . . . 148 2,35 2,40 2,45 2,55 2,65
140 2,20 2,30 2,40 2,50 2,60
Raglan und Slipon . . . . 144 2,15 2,25 2,35 2,45 2,55
148 2,15 2,20 2,30 2,40 2,50
140 2,05 2,10 2,20 2,25 2,30
Paletot, Irhg. . . . . . . 144 2,00 2,05 2,15 2,20 2,25
148 2,00 2,00 2,10 2,15 2,20
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Stoffverbrauchstabelle Nr. 3 (Fortsetzung).

Grofle 22 l 23 ‘ 24 ‘ 25 ’
Stoft-
Bezeichnung breite Verbrauch
cm
140 2,15 2,20 2,30 2,35 2,40
Paletot, IIrhg. . . . . . . 144 2,10 2,15 2,25 2,30 2,35
148 2,10 2,10 2,20 2,25 2,30
140 2,20 2,30 2,40 2,50 2,55
Ulster-Paletot, ganz gefiittert 144 2,15 2,25 2,35 2,45 2,50
148 2,10 2,20 2,30 2,40 2,45
Ulster, frz. Abfiitterung, 140 2,70 2,80 2,90 3,00 3,05
Riickengurt, Armelauf- 144 2,65 2,75 2,85 2,95 3,00
schlage . . . . . . . . 148 2,60 2,70 2,80 2,90 2,95
140 1,05 1,10 1,15 1,20 1,25
Glatte Hose . . . . . . . 144 1,05 1,10 1,10 1,15 1,20
148 1,05 1,10 1,10 1,10 1,15
Umschlaghose, frz. Um- 140 1,10 1,15 1,20 1,25 1,30
schlag, voller Umschlag 144 1,10 1,15 1,15 1,20 1,25
5cm mehr . . . . . . . 148 1,10 1,15 1,15 1,15 1,25
140 1,00 1,05 1,10 1,15 1,20
Breeches . . . . . . . .. 144 1,00 1,05 1,05 1,10 1,15
148 1,00 1,05 1,05 1,10 1,10
Knickerbocker (im Satz!) 140 1,15 1,20 1,25 1,30 1,35
Schrittlinge 9 cm kiirzer, 144 1,10 1,15 1,20 1,25 1,30
Durchschnittsweite 68 cm 148 1,10 1,10 1,15 1,20 1,25
Golfhose (im Satz!), Schritt- 140 1,20 1,25 1,30 1,35 1,40
lange 6 cm kiirzer, Durch- 144 1,15 1,20 1,25 1,30 1,35
schnittsweite 70 em . . . 148 1,15 1,15 1,20 1,25 1,30
68 2,50 2,55 2,60 2,65 2,70
Kletterweste . . . . . . . { 70 2.45 2,50 2.55 2,60 2,65
Stoffverbrauchstabelle Nr. 4.
Grose 88 90 | o+ | o3 | 102
Stoff-
Bezeichnung breite Verbrauch
cm
140 2,90 | 3,00 | 3,10 | 3,20 | 3,25
Anzug, Irhg. . . . . . . . 144 2,85 | 2,95 | 3,056 | 3,15 | 3,20
148 2,80 | 2,90 | 3,00 | 3,10 | 3,15
140 3,00 | 3,10 | 3,20 | 3,30 | 3,35
Anzug, IIrhg.. . . . . . . 144 2,95 | 3,056 | 3,15 | 3,25 | 3,30
: 148 2,90 | 3,00 | 3,10 | 3,20 | 3,25
140 2,85 | 2,95 | 3,056 | 3,15 | 3,20
Sportanzug, 2tlg. . . . . . 144 2,80 | 2,90 | 3,00 | 3,10 | 3,15
148 2,75 | 2,85 | 2,95 | 3,05 | 3,10
140 3,75 | 3,90 | 4,10 | 4,25 | 4,35
Sportanzug, 3tlg. . . . . . 144 3,70 | 3,85 | 4,05 | 4,20 | 4,30
148 3,65 | 3,80 | 4,00 | 4,15 | 4,25
140 4,05 | 4,20 | 4,35 | 4,50 | 4,60
Sportanzug, 4tlg. . . . . . 144 4,00 | 4,15 | 4,30 | 4,45 | 4,55
148 3,95 | 4,10 | 4,25 | 4,40 | 4,50
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Stoffverbrauchstabelle Nr. 4 (Fortsetzung).
\

GroBe 88 | ' 90 ‘ 94 | 98 1 102 " 106

Stoff-

Bezeichnung breite Verbrauch
cm
|

140 2,85 | 2,95 | 3,05 | 3,15 | 3,20 | 3,25
Smoking-Anzug . . . . . . 144 2,85 | 2,90 | 3,00 | 3,10 ; 3,15 | 3,20
148 2,80 | 2,85 | 2,95 | 3,06 | 3,10 | 3,15
140 1,90 | 2,00 | 2,05 | 2,10 | 2,15 | 2,20
Cutaway und Weste . . . 144 1,85 | 1,95 | 2,00 | 2,05 | 2,10 | 2,15
148 1,80 | 1,90 | 1,95 | 2,00 | 2,05 | 2,10
140 2,80 | 2,90 | 2,95 | 3,05 | 3,10 | 3,15
Frack und Hose . . . . . 144 2,75 | 2,85 | 2,90 | 3,00 | 3,05 | 3,10
148 2,70 | 2,80 | 2,85 | 2,95 | 3,00 | 3,05
140 3,25 | 3,30 | 3,40 | 3,50 | 3,60 | 3,70
Gehrock-Anzug . . . . . . 144 3,20 | 3,25 | 3,35 | 3,45 | 3,55 | 3,65
148 3,15 | 320 | 3,30 | 3,40 | 3,50 | 3,60
| 140 | 1,60 | 1,65 | 1,70 | 1,70 | 1,75 | 1,80
Sp;ﬁsz;lkko, 3 aufgesetzte 44 1,55 | 1.60 | 1.65 | 1.65 | 1,70 | 1.75
ASCHOIL .« e e 148 | 1,50 | 1,55 | 1,60 | 1,60 | 1,65 | 1,70
Lodenjoppe, Irhg., Seiten- 140 1,55 | 1,60 | 1,65 | 1,70 | 1,70 | 1,75
taschen, aufgesteppte Fal- 144 1,50 | 1,55 | 1,60 | 1,65 | 1,65 | 1,70
ten, Riickengurt . 148 1,50 | 1,50 | 1,565 | 1,60 | 1,60 | 1,85
Lodenjoppe, Ilrhg., Seiten- 140 1,65 | 1,70 | 1,75 | 1,80 | 1,80 | 1,85
taschen, Mufftaschen, 144 1,60 | 1,65 | 1,70 | 1,75 | 1,75 | 1,80
Riickengurt. . . . . . . 148 1,60 | 1,60 | 1,65 | 1,70 | 1,70 | 1,75
Lodenmantel, Irhg., mit iig 3’3(5) 3’00 3’05 g’i5 3’25 2’35
vollem Stoffbesatz ’ 95 00 10 20 30
148 2,85 1 2,90 | 2,95 | 3,056 | 3,15 | 3,25
Lodenmantel, Irhg., mit 140 2,65 | 2,70 | 2,75 | 2,85 | 2,95 | 3,05
schmalem Stoffbesatz, 144 2,60 | 2,65 | 2,70 | 2,80 | 2,90 | 3,00
Taschendeckel . . . . . 148 2,55 | 2,60 | 2,65 | 2,75 | 2,85 | 2,95
140 2,40 | 2,50 | 2,60 | 2,70 | 2,80 | 2,90
Raglan und Slipon . . . . 144 2,35 | 245 | 2,55 | 2,65 | 2,75 | 2,85
148 2,30 | 240 | 2,50 | 2,60 | 2,70 | 2,80
140 2,25 | 2,30 | 2,40 | 2,45 | 2,50 | 2,55
Paletot, Irhg. . . . . . . 144 2,20 | 2,25 | 2,35 | 2,40 | 2,45 | 2,50
148 2,20 | 2,20 | 2,30 | 2,35 | 2,40 | 2,45
140 2,35 | 2,40 | 2,50 | 2,565 | 2,60 | 2,65
Paletot, IIrhg. . . . . . . 144 2,30 | 2,35 | 2,45 | 2,50 | 2,55 | 2,60
148 2,30 | 2,30 | 2,40 | 2,45 | 2,50 | 2,55
140 2,40 | 2,50 | 2,60 | 2,70 | 2,75 | 2,80
Ulster-Paletot, ganz gefiittert 144 2,35 | 245 | 2,55 | 2,65 | 2,70 | 2,75
_ 148 2,30 | 2,40 | 2,50 | 2,60 | 2,65 | 2,70
Ulster, frz. Abfiitterung, 140 2,90 | 3,00 | 3,10 i 3,20 | 3,25 | 3,30
Riickengurt, Armelauf- 144 2,85 | 2,95 | 3,06 | 3,15 | 3,20 | 3,25
schlage .-. . . . . .. 148 2,80 | 2,90 | 3,00 \ 3,10 | 3,15 | 3,20
140 1,15 | L,20 | 1,25 | 1,30 | 1,30 | 1,35
Glatte Hose . . . . . . . 144 1,15 | 1,20 | 1,20 | 1,25 | 1,25 | 1,30
148 1,15 | 1,20 | 1,20 \ 1,20 | 1,25 | 1,25
Umschlaghose, frz. Um- 140 1,20/ 1,25 | 1,30 | 1,35 | 1,35 | 1,40
schlag, voller Umschlag 144 1,20 | 1,25 | 1,25 | 1,30 | 1,30 | 1,35
5c¢cm mehr . . . . . L. 148 | 1,20 | 1,25 | 1,25 | 1,25 | 1,30 | 1,30
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Stoffverbrauchstabelle Nr. 4 (Fortsetzung).

Grofe s | o0 | os | es | 102 | 106

Stoff-

Bezeichnung breite Verbrauch

cm
140 1,10 | 1,15 | 1,20 | 1,25 | 1,30 | 1,35
Breeches . . . . . . . .. 144 1,10 | 1,10 | 1,15 | 1,20 | 1,25 | 1,30
148 1,10 | 1,10 | 1,15 | 1,15 | 1,20 | 1,25
Knickerbocker (im Satz!) 140 1,25 | 1,30 | 1,35 | 1,40 | 140 | 145
Schrittlinge 9 em kiirzer, 144 1,20 | 1,25 | 1,30 | 1,35 | 1,35 | 1,40
Durchschnittsweite 68 cm 148 1,20 | 1,20 | 1,25 | 1,30 | 1,30 | 1,35
Golfhose (im Satz!), Schritt- 140 1,30 | 1,35 | 140 | 145 | 145 | 1,50
lange 6 cm kiirzer, Durch- 144 1,25 | 1,30 | 1,35 | 1,40 | 1,40 | 145
schnittsweite 70 ecm . . . 148 1,25 | 1,25 | 1,30 | 1,35 | 1,35 | 1,40
68 2,60 | 2,65 | 2,70 | 2,75 | 2,80 | 2,85
Kletterweste . . . . . . . { 70 | 255 | 2,60 | 2,65 | 2,70 | 275 | 2,80

Stoffverbrauchstabelle Nr. 5.
GroBe 38 1 40 ]7 42 | 43
Bezeichnung Stof(f;ll);eite Verbrauch

[ 140 2,50 2,60 2,65 2,75
Anzug, Irhg. . . . . . . . .. ) 144 2,45 2,55 2,60 2,70
U| 148 | 2140 | 250 | 255 | 2,65
140 2,60 2,70 2,80 2,85
Anzug, IIrhg. . . . . . . .. { 144 2,55 2,65 2,70 2,80
148 2,50 2,60 2,65 2,75
140 2,45 2,55 2,60 2,70
Sportanzug, 2tlg. . . . . . . . { 144 2,40 2,50 2,65 2,65
148 2,35 2,45 2,50 2,60
' 140 3,30 3,40 3,50 3,65
Sportanzug, 3tlg. . . . . . . . 144 3,25 3,35 3,45 3,60
|| 148 320 | 3.30 | 340 | 3.55
140 3,55 3,65 3,75 3,90
Sportanzug, 4tlg. . . . . R : 144 3,50 3,60 3,70 3,85
148 3,45 3,65 3,65 3,80
140 2,45 2,55 2,60 2,70
Smoking-Anzug . . . . . . . . { 144 2,40 2,50 2,55 2,65
148 2,35 2,45 2,50 2,60
140 1,35 1,40 1,45 | 1,50
Spi‘);giﬁillzlrilo, 3 aufgesetzte l lad 130 1.35 140 | 145
""""" 148 1,30 1,35 1,35 1,40
Lodenjoppe, Irhg., Seitentaschen, 140 1,35 1,40 1,45 1,50
aufgesteppte Falten, Riicken- { 144 1,30 1,35 1,40 1,45
gurt . . . . . . ... ... 148 1,30 1,35 1,35 1,40
Lodenjoppe, IIrhg., Seitentaschen, 140 1,45 1,50 1,55 1,60
Mufftaschen, Riickengurt 144 1,40 1,45 1,50 1,55
g g 148 140 | 145 | 145 | 1,50




Verbrauchssdtze fiir Futterzutaten, Knopfe und Ndhmaterialien.

1. Lange Mdinnerhosen.
Futter:
2 Seitentaschen . . . . . . .. ... 0L L. —35m

1 Gesafltasche (einzeln geschnitten —.20 m halbe
Breite) . . . . . . . . .00 —.10,,
Knopflochpatten-, Knopfpatten- und Schnallenfutter —.12 ,,

Einlageleinen . . . . . .. . . ... .. ... —07,,
Kappfutter | héiufig zusammenhéngend —.10 ,,
Bundfutter geschnitten —.06 ,,

Gesaflfutter . . . . . . . . . L. ... —.03 ,,

Material- und Fertigungskosten (Arbeitskosten). 111

Stoffverbrauchstabelle Nr. 5 (Fortsetzung).

Grolle 38 é 40 ' 42 ‘ 43
Bezeichnung Stofg)rfeite Verbrauch

Lodenmantel, Irhg., mit vollem I 140 2,50 2,60 2,70 2,75
Stoffbesatz 144 2,45 2,55 2,65 2,70
"""""" || 148 | 245 | 250 | 260 | 265
Lodenmantel, Irhg., mit schmalem : ﬁg g’gg g’gg 3,2(5) g’ig
Stoffbesatz, Taschendeckel . . 148 2,20 2,95 2.35 2,40
140 2,05 2,10 2,20 2,25
Raglan und Slipon . . . . . . { 144 2,00 2,05 2,15 2,20
148 2,00 2,05 2,10 2,15
140 2,05 2,10 2,20 2,25
Ulster-Paletot, ganz gefiittert . { 144 2,00 2,05 2,15 2,20
: 148 2,00 2,05 2,10 2,15
Ulster, frz. Abfiitterung, Riicken- l ﬁg %’22 g’gg g’gg g’;g
gurt, Armelaufschlage . . . . || @8 240 | 250 | 255 | 2,65
140 1,00 1,05 1,05 1,10
Glatte Hose . . . . . . . . . { 144 1,00 1,05 1,05 1,10
148 1,00 1,05 1,05 1,10
Umschlaghose, frz. Umschlag, l ﬁg i’gg i’ig i’}g i’%g
voller Umschlag 5 cm mehr . 148 1.05 1,10 1,10 115
140 0,95 0,95 1,00 1,05
........... : 144 0,95 0,95 1,00 1,00
148 0,95 0,95 0,95 1,00
Knickerbocker (im Satz!), Schritt- 140 1,05 1,10 1,10 L15
linge 9 em kiirzer, Durch- = 144 1,00 1,05 1,05 1,15
schnittsweite 65em . . . . . 148 1,00 1,05 1,05 1,10
Golthose (im Satz!), Schrittlinge 140 1,10 1,15 1,15 1,20
6 cm  kiirzer, Durchschnitts- { 144 1,05 1,10 1,10 1,20
weite 68cm. . . . . . . . . 148 1,05 1,10 1,10 1,15
68 2,35 2,40 2,45 2,50
Kletterweste . . . . . . . . . { 70 230 2,35 2,40 245
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Néhmaterial und Knépfe usw.:

Nahgarn . . . . . . . . . ... 80.—m
Steppseide . . . . . . . ... 20.— ,,
Knopflochseide (Maschine) . . . . . . . . . . . 20.— ,,
oder Handseide . . . . . . . . .. e 3—.,
Knopfannidhzwirn (Maschine) . . . . . . . . . . 15— ,,
oder Handzwirn . . . . . . . . . . . . . . .. 4.— ,,
Umstechgarn ... . . . . . . . . ... .. .. 60.— ,,
Grofe Hosenknopfe . . . . . . . . . .. .. .7 Stack
Kleine Hosenknépfe . . . . . . . . . . . . .. 6 ,,
Seitenschnallen . . . . . . . . . . ... ... 2 .,
Stofband . . . . . . .. ... oL L. —.50m

2. Breeches.
Siehe lange Méannerhosen.

AuBerdem:
Futter fiir den Seitenschlitz und die Beinenden . . —.15m
Kleine Hosenknépfe fiir Seitenschlitz . . . . . . 14 Stiick

3. Knickerbocker.
Siehe lange Méannerhosen.

Auflerdem:
Kniebiindchenfutter . . . . . . . . . . .. . —.06m
Seitenschnallen . . . . . . . . . . .. ... “. 2 Stiick

4. Sakko, Gr.48.

Futter:
1. Leibfutter . . . . . . . . . ... ... .. —.80 m
2. Armelfutter . . . . . . . . . . ... ... —.65 ,,
3. Taschenfutter. . . . . . . . . . . . . . .. — 45 ,,
4. Leinen oder Wollwattierung . . . . . . . . . —.80 ,,
5. RoB- oder Kamelhaar (40 cm breit) . . . . . —45 ,,
6. Zwischenfutter (Bougran) . . . . . . . . . . —.15 ,,
7. Unterkragentuch . . . . . . . . . . . . .. —.05 ,,

Néhmaterial und Knépfe usw.:
Nahgarn . . . .. . . . . . . . .0 200.— ,,
Steppseide . . . . . .. ..o oL, 50.— ,,
Knopflochseide (Maschine) . . . . . . . . . .. 10.— ,,
oder Handseide . . . . . . . . . . .. . ... 4.— ,,
Zwirn (Hand) . . . . . . . . . . ... . ... 4.— ,,
Heftgarn . . . . . . . . . .« .. .. ... 50.— ,,
Irhg., groBe Knopfe . . . . . . . . . . . ... 3 Stiick
IIrhg., groBe Knépfe . . . . . . . . . . . .. 6 .,
Kleine Knopfe. . . . . . . . . ... .. ... 6 ,,
Eckenband . . . . . . . . .. ... 3.—m
Watte . . . . . . . .. ... 000 1/, Tafel

Futterzutaten unter 1, 2, 4 und 5 von Grofie 48 auf-
wirts je GréBe 2,5 cm mehr, von Grofie 48 abwirts
bis einschlieBlich GréBle 44 2,5 cm weniger.

Niahzutaten ab Grofle 54 10% mehr,

” ” ” 58 15% ”
5. Westen. :

Futter:
Imnenfutter . . . . . . . . . .. .. ... .. —.65m
Westenriicken (140 cm breit) . . . . . . . . . . —.25 ,,
Taschenfutter . . . . . . . . . . . . ... .. —.15,,
Zwischenfutter . . . . . . . . . . . . . ... —.30,,

Nahmaterial und Knopfe usw.:
Néhgarn . . . . . . . . . . . ..., 60.— ,,
Steppseide . . . . . . . . .. ... 20— ,,
Knopflochseide (Maschine) . . . . . . . . . . . 15— ,,
oder Handseide . . . . . . . . . . ... ... 4. —,,
Zwirn (Hand) . . . . . . . . . . ... 0. 3.—,

Heftgarn . . . . . . . .. e .. 10—,
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Westenknopfe . . . . . . . . .. ... ... 6 Stiick
Innentaschenknépfe . . . . . . . . .. . ... 1
Westenschnallen . . . . . . . . . ... .. .. 1,
Eckenband . . . . . . . . ... .. ... .. 1.50 m
Futter und Nahmaterial ab GroBe 52 10% mehr,
bR 9’ 9 9 b2 56 15% "
’ 2 ’» ’9 ’ 60 25% 99
6. Ulsterpaletot, IIrhg., Grife 48, ganz gefiittert.
Futter: .
Leib- und Armelfutter (Kunstseide) . . . . . . . 1.90 m
Letnen . . . . . . . . ... ... ... ... 1.20 .,
Rof- oder Kamelhaar (50 cm breit) . . . . . . . —.50 ,,
Warme Taschen (Velveton usw.) . . . . . . . . —.22,,
Brusttaschenfutter . . . . . . . . . .. .. .. -—.20 ,,
Zwischenfutter . . . . . . . . . .. ... .. -—15 ,,
Nahmaterial und Knopfe usw.:
Nahgarn . . . . . . . .. ... ... .. 300.— ,,
Steppseide . . . . . . . .. .. ... ... 100.— ,,
Knopflochseide (Maschine) . . . . . . . . . . . 50.— ,,
oder Handseide . . . . . . . . . . . . . ... 12— ,,
Zwirn (Hand) . . . . . . . . . ..o 0oL 8.— ,,
Heftgarn . . . . . . . . . .. ... ... 100.— ,,
Grofie Knopfe . . . . . . .. .. ... ... 7 Stiick
Armelknopfe. . . . . . . ..o 0oL oL L. 6
Schlitzknopfe . . . . . . . . . ... ... .. 1 ,,
Eckenband . . . . . . . . .. ... ... .. 5.—m
Watte . . . . . . . ... ... 1, Tafel
Futter und Nahmaterial ab GroBe 52 10% mehr,
E i3] i3] ’ i3] 56 15% 2
’9 ’9 ’ ’ ’ 60 25% s
7. Ulster, IIrhg., Grofe 48, frz. Abfiitterung.
Futter: R
Leib- und Armelfutter (Kunstseide) . . . . . . . 1.40 m
Leinen . . . . . . . . . . ... 1.20 ,,
Rof}- oder Kamelhaar (50 em breit) . . . . . . . —.60 ,,
Warme Taschen . . . . . . . . . . . . . ... —.22 ,,
Brusttaschenfutter . . . . . . . . . . . . ... -—.20 ,,
Zwischenfutter . . . . . . . . . . . ... .. —.15 ,,
Nahmaterial und Knopfe usw.:
Nahgarn . . . . . . . . . . .. ... 300.— ,,
Steppseide . . . . . . . ... ..o L. 100.— ,,
Knopflochseide (Maschine) . . . . . . . . . .. 60.— ,,
oder Handseide . . . . . . . . . ... .. .. 14—
Zwirn (Hand) . . . . . . . . . . . ... ... 10.— ,,
Heftgarn . . . . . . . . . . ... ... 100.— ,,
Grofle Knopfe . . . . . . . . . . .. .. .. 8 Stiick
Gurtknopfe . . . . . . . .. oo 4
Schlitzknépfe . . . . . . . . . ... ... 1,
Eckenband . . . . . . ... .. ..o 6.— m
Watte . . . . . ... .. ... /4 Tafel
Futter und Nihmaterial ab GroBe 52 10% mehr,
2 ’9 EL) ’ i3] 56 15% ’9
2 s 33 2 2 60 25% »
8. Slipon und Raglan, Grife 48, ganz gefiittert.
Futter: .
Leib- und Armelfutter (Kunstseide) . . . . . . . 2.—m
Leinen oder Wollwattierung . . . . . . . . . . 11—,
Rofhaar oder Kamelhaar (Plack) (50 cm breit) . —.45,,
Taschenfutter . . . . . . . . . . . . . . ... —.55 ,,
Zwischenfutter . . . . . . . . . . . .. ... —.15,,

Donner, Handbuch fiir die Bekleidungsindustrie. 8
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Nihmaterial und Knopfe usw.:
Nghgarn . . . . . . . . . . o0
Steppseide . . . . . . .. Lo
Knopflochseide (Maschine) . . . . . . . . . ..
oder Handseide . . . . . . . . . .. .. ...
ZWirn . . .. oo oo e e e e e e e
Heftgarn . . . . . . . . . ... ... ...
GroBle Knépfe . . . . . . . . . . . ... ..
Armelschlaufenknspfe . . . . . . . .. .. ..
Schlitzknépfe . . . . . . . . . ...,
Eckenband . . . . . . . . . .00
Futter und Nihmaterial ab GréBe 52 10% mehr,
’ ’» ’ 1) tH 56 15% 29
39 ’ ’9 i) * 60 25% i)
9. Lodenmantel, Grife 48.
Futter:
Armelfutter (Bozener Form) . . . . . . . . . .
v (Raglan) . . . . . . . . ... ..
Taschenfutter (Innere Brusttaschen) . . . . . . .
v (Mufftaschen). . . . . . . . . ..
(Pattentaschen) . . . . . . . ..
Leinewand (bis Armloch) . . . . . . . . . ...
» (nur Kante und Kragen) . . . . . .
Taschenpaspel- und Schlaufenfutter . . . . . . .
Nihmaterial und Knépfe usw.:
Nabgarn . . . . . . . .. .. .. . e e
Steppseide . . . . . . . ... oL
Knopflochseide (Maschine) . . . . . . . . . ..
Zwirn (Hand) . . . . . . . . . . . . ... ..
Heftgarn . . . . . . . . . . . . ... ...
Grofie Knopfe (Irhg.) . . . . . . . . . . . ..
. s (([IIrhg) . . . . . . . . ...
Armelschlaufenknopfe .............
Kragenspangenknépfe . . . . . . . . . . . ..
Eckenband . . . . . . . . ... ... L.
Futter und Nahmaterial ab GroBe 52 10% mehr,
” bad ”” " ” 56 15% ”
”» ” ” ” » 60 25% ”

10. Lagermantel.
Nihmaterial und Knéopfe:
Nahgarn . . . . . . . . . ..o
Knopflochseide . . . . . . . . .. ... ...
Zwirn (Hand) . . . . . . . . . . .. ..
Grofie Knépfe . . . . . . . ... ... ...
Armelspangenknépfe . . . . . . . . . . . ...
Gurtknépfe . . . . . . . . .. ..o .o

11. Winterlodenjoppe, Grofe 48, gefiittert.
Futter:
. Inmenfutter. . . . . . . .. .. ...
. Armelfutter . . . . . . . . .. ... ...
. Seiten- und innere Brusttaschen . . . . . . .
. Mufftaschen (falls vom Innenfutter, so 15cm
Innenfutter mehr) . . . . . . . . . . ...
. Leinewand (bis Armloch) . . . . . . . . ..
s (nur Kante und Kragen) . . . . .
Nahmaterial und Knépfe usw.:
Garn . . . . ... Lo e
Steppseide . . . . . . . ... ..o
Knopflochseide (Maschine) . . ... . . . . . ..

[ QO DD
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Zwirn (Hand) . . . . . . . . .. I 5—m
Heftgarn . . . . . . . . . .. ... ... .. 50.— ,,
GroBe Knépfe (Irhg.) . . . . . . . . . . . .. 14 Stiick
v wo (Ithg) . . . . . ..o 1,
Haken und Osen . . . . . . . . .. ... .. jel
Eckenband . . . . . . . . .. ..o L 3—m
Futter unter 1, 2 und 5 von GroBe 48 aufwirts je
GroBe 2,5 cm mehr, von GroéBe 48 abwirts bis
einschliefllich GroBe 44 je Grofe 2,5 cm weniger.
Nihzutaten ab GroBe 54 10% mehr,
bR bR ”» 58 15% bR
12. Sommerlodenjoppe, ohne Futter.
Futter:
Futter fiir Patten, Gurt und Armloch (80 cm breit) —.25m
29 ’ 2 » i 29 (140 2 ’ i3] ) ——‘15 ’
Leinewand fiir Kragen und Kante . . . . . . . —.30 ,,
Nihmaterial und Knépfe usw.:
Garn . . . . . . ... L. 150.— ,,
Steppseide . . . . . . . .. ... 50.— ,,
Knopflochseide . . . . . . . . . .. ... .. 30.— ,,
Zwirn. . . . . . . . .00 oo e 5—,,
Heftgarn . . . . . . . . . . .. ... ... 25— ,,
GroBe Knépfe (IIrhg.) . . . . . . . . . . . .. 14 Stiick
' » (Ithg.)y . . . . . . . ... ... 1
Haken und Osen . . . . . . . . . . ... .. jel ,
Eckenband . . . . . . . ... .. ..., 3—m
13. Knabenhosen, Qrépe §—10.
Futter:
Taschenfutter . . . . . . . . . . . . . .. .. —25m
Koper fiir Schlitz und Schnallgurt . . . . . . .. —.80,,
Bundeinlage . . ... . .. ... ... —.05 ,,
Bundfutter . . . . . . . . . . . .. ... .. —.10,,
GesaBfutter . . . . . . . . .. ... ... —.03 ,,
Nihmaterial und Knépfe usw.:
Garn . . . . . . .. e e e 60.— ,,
Steppseide . . . . . . ... .o 10.— ,,
Knopflochseide (Maschine) . . . . . . . . . . . 10— ,,
Knopfannihgarn (Maschine). . . . . . . . . . . 10— ,,
Umstechgarn . . . . . . . . ... ... ... 25— ,,
Grofle Hosenknépfe . . . . . . . . . . . . .. 7 Stiick
Kleine Hosenknépfe . . . . . . . . . . . . .. 3
Seitenschnallen . . . . . . . . . . . . . . .. 2
Futter fir jede 2. GroBe 5% mehr bzw. weniger.
14. Knabenwesten, Gréfe 8—10.
Futter:
Innenfutter . . . . . . . . . .. ... —45m
Westenriicken . . . . . . . . . . ... . ... —.20,,
Taschenfutter . . . . . . . . . . . . . . ... —.10,,
Zwischenfutter . . . . . . . . ... ... —.10,,
Nihmaterial und Knépfe usw.:
Garn . . . . . . . ... L. 50— ,,
Steppseide . . . . . . .. ..o 10— ,,
Knopflochseide (Maschine) . . . . . . . . . . . 12.— ,,
Zwirn (Hand) . . . . . . . . . . ... ... 33—,
Heftgarn . . . . . . . . . .. ... .. ... 10— ,,
Westenknopfe . . . . . . . ... ... 4 Stiick
Schnallen . . . . . . . . . ... ... ... »
Eckenband . . . . . . . ..o 1.—m

Futter fiir jede 2. Grofle 5% mehr bzw. weniger.
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15. Knabensakko, Grofe 8—10.

Futter:
Leibfutter (im Satz) . . . . . . . . . . . . .. —45m
Armelfutter . . . . . . . . ... ... ... —.50,,
Seitentaschenfutter . . . . . . . . . . . . .. —.18 ,,
Innere Brusttasche . . . . . . . . . .. ... -—.18,,
Leinewand . . . . . . . . .. .. ... ... —.50 ,,
RoB- oder Kamelhaarplack (40 cm breit) . . . . —.30,,

Nibhmaterial und Knépfe usw.:
Garn . . . . . . . ..o 120.— ,,
Steppseide . . . . . . .. ... ... 40.— ,,
Knopflochseide (Maschine) . . . . . . . . . . . 10.— ,,
Knopfannahgarn . . . . . . .. .. 0L L. 10.— ,,
Heftgarn . . . . . . . . . . . ... .. ... 30.— ,,
GroBe Knopfe (Ilrhg.) . . . . . . . . . . . .. 6 Stuck

' » (Irhg) . . . ... ... . 3

Kleine Knépfe. . . . . . . . . .. . ... .. 4
Eckenband . . . . . . . .. ... ... ... 2.—m
Watte . . . . .. .. . ... 1/, Tafel

Futter fir jede 2. GréBe 5% mehr bzw. weniger.

Nun zu den Fertigungskosten. Von dieser Kostenart wird hiufig
behauptet, dal sie verhdltnismiBig stabil sei. Wer aber die oft von
Saison zu Saison sich verschiebenden Moderichtungen und die hiermit
zwangsliufig zusammenhéngenden Umstellungen im Betrieb kennt oder
auch nur verfolgt, wird wissen, dafl der Lohn ein sehr entscheidender
und verdnderlicher Faktor in der Kostengestaltung ist. Gewill haben wir
geltende und klare Tarifabmachungen. Sie regeln den Lohn sowohl fiir
Betriebs- als auch fiir Heimarbeiter. Die Verdnderungen der Fertigungs-
kosten héingen aber nicht mit dem Tarif, sondern mit der sich der wech-
selnden Modeform anpassenden Verarbeitung zusammen.

Die Fertigungskosten bestehen also

a) bei normaler Akkordarbeit (Betriebsarbeit) aus:

Stoppzeit
-+ Verlustzeit
== Fertigungszeit
X ‘Stundenlohn
= Fertigungslohn
-+ Akkordzuschlag
= Akkordlohn
4+ Sozialkosten (prozentual vom Brutto-Akkordlohn berechnet)
= Fertigungskosten (auch Arbeitskosten genannt)
b) bei Band- oder FlieBarbeit aus:
Stoppzeit
4~ Verlustzeit
= Fertigungszeit
4 5,2% Kurzpausen (bei 8stiindiger Arbeitszeit 25 Minuten bezahlte
Kurzpausen laut Tarif)
X Stundenlohn
= Fertigungslohn
4 Bandzuschlag (s. Tarif)
= Bandarbeitslohn
-+ Sozialkosten
= Fertigungs- oder Arbeitskosten
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Siehe hier auch Kap. 1, Abschn. 8, Arbeitszeitermittlung
und die geltenden Tarifordnungen 01, 02, 03 und 04.

In diesem Zusammenhang seien die im Fertigungslohn enthaltenen
Lohnaufwendungen fiir den Zuschnitt erwihnt. Die Arbeits-
zeiten fiir den Zuschnitt sind in den Tarifen nicht aufgefiihrt, wohl aber
die Zeitlohne. Erstere sind in allen Fabriken verschieden und werden
bestimmt durch:

1. den mengenméiBigen Anfall (Einzel- oder Lagenschnitt),

2. die Art der Ware (gestreifte oder karierte Ware usw.),

3. die Arbeitsweise in der Zuschneiderei,

4. die Betriebseinrichtungen.

In einzelnen Betrieben arbeitet auch die Zuschneiderei im Akkord-
system. In diesem Falle sind die Schnittlshne durch Zeitermittlung
und Erfahrung, 1. nach Art und Form der Bekleidungsstiicke, 2. nach
Einzelschnitt, 3. nach Lagenschnitt (3—&fach, 6—10fach, 11—15fach,
16—25fach usw. gestaffelt) festgelegt.

Normalerweise werden die Schnittkosten auf Grund der halbjéhrlichen
oder jéhrlichen Lohnaufwendungen fiir die Zuschneiderei errechnet.
Selbstverstindlich miissen die einzelnen Formen der Bekleidungsstiicke
entsprechend den fiir den Zuschnitt benétigten Zeitaufwendungen be-
riicksichtigt werden. An sich ist fiir die Schnittkosten ein allgemeiner
Durchschnittssatz sehr schwer aufzustellen. Z. B. schwankt der Schnitt-
Iohn fiir einen serienmifig geschnittenen Anzug nachweisbar zwischen
RM. —.30 und RM. 1.—, fiir eine serienméBig geschnittene Hose zwischen
RM. —.06 und RM. —.25. Schnitte nach MaBangaben differieren, selbst-
verstindlich noch mehr.

Zu diesen Fertigungskosten kommen dann die Aufwendungen
fiir Sozialbeitrége. Auch diese Kosten sind betriebsbedingt und sollten
daher nur im Durchschnitt angegeben werden. In der deutschen Be-
kleidungsindustrie mufl durchschnittlich mit 10—14% Sozialkosten
vom Bruttolohn gerechnet werden. Der prozentuale Anteil auf die ein-
zelnen Sparten soll hier nicht besprochen werden. — Er kann den in
jeder Buchhandlung erhiltlichen Tabellen entnommen werden. —. Zu
beriicksichtigen sind Aufwendungen fiir folgende Sozialbeitrige bzw.
Sozialkosten.:

1. Krankenkasse,

. Invaliden- bzw. Angestelltenversicherung,
Arbeitslosenversicherung,

bezahlte Feiertage,

bezahlte Ferien,

bezahlte Krankheitstage,

. Genossenschaftsversicherungen.

N un zu den Betriebsunkosten (Betriebsgemeinkosten). Hier haben
wir es ebenfalls mit einem wichtigen Kostenfaktor zu tun, welcher die
Gesamtkostenrechnung sehr wesentlich beeinfluf8t. Hierunter fallen
folgende Unkosten: ‘

1. Raummiete und -Unterhaltung (Schonheit der Arbeit),

2. Heizung,

NS G oo
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. Licht- und Kraftstrom,
. Gas, Kohle oder Dampf fiir die Biigelei,
. Verzinsung und Abschreibung der Betriebseinrichtung,
. Reparaturen bzw. Reparaturwerkstatt,
. Ersatzteile bzw. Ersatzteillager,
. Betriebsmaterial (Ole, Fette, Riemen, Modellpapier, MaBbéinder,

Krelde, Biigellappen, Biigeldecken usw.),

9. Weiterbildung der Gefolgschaftsmitglieder durch XKurse, Be-
sichtigungsfahrten, Zeitschriften, Biicher usw., '

10. Lohne und Gebélter (einschlieBlich Sozialkosten) fiir: Betriebs-
leiter, I. Zuschneider, Abnehmer, Meister, kaufméinnisch- techmsche
Angestellte, Einrichter, Boten, Putzfrauen usw.

T DO W

Zweites Kapitel

Handelsiibliche Grofen und deren Proportionen
in der Fertigkleidung.

1. Allgemeine Proportionslehre.

Proportion heifit Verhédltnis. Also haben wir es hier mit dem Ver-
hiltnis der einzelnen Korperteile und Glieder zueinander zu tun. In
der Fertigkleidung arbeitet man, wie allgemein bekannt ist, nicht nach
den jeweiligen MaBen der einzelnen Kunden, sondern nach sog. GroBen-
tabellen, welche die am hiufigsten vorkommenden Figuren beriick-
sichtigen und sich untereinander nach proportionalen und praktisch
erprobten Grundregeln staffeln.

Die proportionalen Verschiebungen der einzelnen Gréfien sind so-
wohl von der Grofie als auch von dem Umfang des Menschen abhingig.
Vielfach wird die Kopfhohe als Ausgangspunkt fiir die Gesamtkorpergrofe
bezeichnet und zwar rechnet man

bei groBlen und schlanken Figuren die 8fache Kopfhohe,

,» mittleren Figuren die 7Y/,fache Kopfhdohe,

,» kleineren Figuren die 7fache Kopfhéhe.

Auf Grund dieser Grundregel ergibt sich bei einer mittleren Figur
folgende Einteilung:

Scheitel bis Kinn . . . . . .. . .. 1 Kopthshe
Kinn bis Brustwarze . . . . . . . . 1 '
Brustwarze bis Nabel . . . . . . . . 1 .
Nabel bis Schamansatz (Schritt) . . . 1 '
Schamansatz bis Kniescheibe . . . . . 1, .,
Kniescheibe bis Fullsohle . . . . . . 2 '

Insgesamt 71/, Kopfhohen

Diese in vielen anatomischen Werken und in der gesamten Zuschnits-
literatur zu findende Grundeinteilung mag fiir den reinen Anatomen
mafigebend sein oder nicht. In der Bekleidungstechnik kénnen wir sie
ebenfalls als Ausgangspunkt behandeln; keinesfalls darf sie jedoch aus-
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schlaggebend sein. Es gibt genug Menschen mit kleiner Figur und sehr
langem Kopf. Ebenfalls sehen wir téglich groBe Menschen mit flachem
Kopf. Bei beiden Figuren kann der Kérper fiir den Bekleidungstechniker
durchaus normal gewachsen sein.

Grundsétzlich kennen wir in der Herren- und Knabenfertigkleidung
folgende GroBen:

. Die normalen Mannergro8en 44, 46, 48, 50, 52, 54.

. Die normalen UbergroBen 56, 58, 60, 62.

. Die schlanken Grofien 88, 90, 94, 98, 102, 106.

. Die untersetzten GroBen 22, 23, 24, 25, 26, 27.

. Die BauchgrofBen 45, 47, 49, 51, 53.

. Die Bauch-UbergréBen 55, 57, 59, 61, 63, 65.

. Die kurzen BauchgréBen 51/, 53Y/,.

. Die kurzen Bauch-UbergréBen 55, 57/,.

. Die SportgréBen 448, 468, 488, 508, 528, 548, 888, 908, 948,
988, 1028, 1068.

10. Die BurschengréBen (JiinglingsgréBen) 38, 40, 42, 43.

11. Die Knabengrsflen 7, 8, 9, 10, 11, 12.

12. Die KindergréBen 00, 0, 1, 2, 3, 4, 5, 6.

Diese 67 GroBen sind als handelsiibliche anzusprechen und erméglichen,
bei richtiger Anwendung im Verkauf einen einwandfreien Sitz. Trotz-
dem kann man hiufig feststellen, dal von einzelnen Einzelhindlern
noch besondere Grofen bestellt werden. Auch die GréBenbezeichnungen
sind nicht immer einheitlich. Die Wirtschaftsgruppe Bekleidungsindustrie
strebt daher eine allgemein verbindliche und einheitliche GréBentabelle
an, welche in allernichster Zeit zu erwarten ist. Diese Einheitstabelle
diirfte den weiter hinten aufgefiihrten Tabellen entsprechen.

Als AusgangsgroBe ist die GroBe 48 anzusprechen. Man spricht
davon, daB die Vorbilder dieser ménnlichen Idealfigur die von einem
unbekannten Meister der Antike geschaffene Statue des Apollo vom
Belvedere im Vatikanischen Museum zu Rom und der Hermes
des griechischen Bildhauers Praxiteles im Museum zu Olympia
sein sollen. Tatséchlich haben diese Meisterwerke die MaBproportionen,
welche wir von einem gut gewachsenen méinnlichen Kérper in der
Grofle 48, d. h. 44 em Taillenlinge, 96 cm Oberweite, 88—90 cm Unter-
weite usw. erwarten. Aber alles das war fiir die Fertigkleidung wenig
maflligebend. Vielmehr ist fiir uns die GroBe als Ausgangsgrofie und
damit als HauptgréBe anzusprechen, von welcher man auf Grund der
gesammelten Verkaufserfahrungen sagen kann, daB sie am meisten ge-
braucht wird.

In den Anfangsjahren kannte man, von der Herrenfertigkleidung aus-
gegangen, nur die normalen Minnergr6Ben. Erst als man durch groSe
Qualitdtsverbesserungen immer mehr Boden gewann und nun diese
6 GroBen fiir die einwandfreie Einkleidung nicht mehr ausreichten,
schuf man schrittweise alle anderen GroBen (UbergroBen, BauchgroBen,
schlanke GréBen usw.).

Wenn die normalen MéannergroBen einer durchschnittlichen Korper-
groBe entsprechen, so sind die schlanken Grofen fiir groBere, die

©W=TO TUH WD
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untersetzten GroBen fiir kleinere Menschen gedacht. Die Bauchgrofen
kommen in Frage, wenn die Unterweite grofler ist als die Oberweite,
also Bauch vorhanden ist. Die SportgréBen sind die jiingsten Tabellen
und wurden erst nach dem Weltkrieg eingefiihrt. Sie sind fiir normal
groBe und auch fiir groBe Méanner berechnet, welche durch sportliche
Betitigung eine sog. Sportfigur haben, d. h. enge Taille, schmale Hiiften
und gut entwickelte Brustpartien.

Die Kinder- und KnabengréBen sind bei normaler Entwicklung des
Kindes fiir folgende Altersstufen gerechnet:

GroéBe 00 fiir ein Kind  bis zu 1 Jahr

» o, e »» » 2 Jahren
bR ]' ”” 9 - b2l ”” 3 b2l
b2 2 ”” 9 b2 b2 " 4 tE]
” 3 " i3l " i3l i3l 5 9’
b2 4 5 " 9 tE] " 6 9’
*» 5 9’ 9 9 9 b2 7 b2
9 6 b2l 9’ £ 9 EE) 8 b2
” 7 ,, einen Knaben ,, ,, 9 ,,
”” 8 " " 9 9 9 10 ]
” 9 ., » »os 11,
" 10 tE] b2l b2 tE 9 12 L2
» 11,0, » O -
b2 12 9’ 9’ 9 tE] 9 14 »

Aorpergrole

v ~ | Aragenansaiz

T g & ~f 7oile

— | Sehritt

He

fulg
Abb. 92. Proportionale Verschiebung der MaBverhdltnisse bei unterschiedlichen KoérpergroBen.

Es muBl also die Grofle in der Regel um 2 geringer sein als das
Alter des Kindes bzw. des Knaben ist. Hieran schlieflen sich dann
die Jiinglings- oder BurschengréBen an und inzwischen ist aus dem
Jiingling ein Mann geworden, fiir welchen dann die MannergréBen in
Frage kommen.
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Neben, diesen, durch die Entwicklung des Menschen vom Kind bis
zum Mann bestimmten Proportionen beeinflult auch die unterschiedliche
Haltung und Figur die einzelnen GréBen und GréBengruppen. Z. B.
hat eine schlanke Figur in der Regel eine etwas geneigte Haltung, wihrend
eine untersetzte Figur aufrechter steht. Auch bei den Bauchfiguren sind
dhnliche Beobachtungen zu machen. Betont sei jedoch nochmals, daB
es sich bei den angegebenen Haltungen um den groferen Prozentsatz
der Menschen handelt, welcher fiir Fertigkleidung bestimmt ist. Wuchs-
und sonstige Abweichungen werden im néichsten Kapitel (Anatomie)
bebhandelt.

Die Korpergrofe verschiebt sich bei den normalen Ménnergréen,
wie aus der Abb. 92 ersichtlich, um 3, die Taille um 1 und die
Schrittlinge um 2 cm, bei den anderen Groflen ist das Verhiltnis
dhnlich. Durchschnittlich kann mit folgenden Kérpergrofien gerechnet
werden:

GroBe KorpergroBe GroBe KorpergroBe
44 = 166—170 51Y, = 162—166
46 = 168—172 531/, = 164—168
48 = 170—174
50 = 172—176 55Y, = 166—170
52 = 174118 57Y, — 167—171
54 = 176—180

48 = 167—171
56 = 178-—182 468 — 169—173
58 = 179—183 488 = 171175
60 = 180—184 508 = 173—177
62 = 180—184 528 = 175—179
548 = 177—181
88 = 170—174 88S = 171—175
90 = 172—176 908 = 173—177
94 — 174—178 948 = 175—179
98 = 176—180 988 = 177—181
102 = 178—182 102S = 179—183
106 = 180—184 106S = 181—185
22 = 160—164 38 = 160—164
23 = 162166 40 = 162166
24 = 164—168 42 = 164—168
25 = 166—170 43 = 165—169
26 = 168—172
27 = 170—174 00 = 50— 60
0 = 60— 70
45 = 160—164 1 = 70— 80
47 = 162—166 2 = 80— 90
49 = 164—168 3 = 90—100
51 = 166—170 4 = 100—110
53 = 168—172 5 = 110—120
6 = 120—130
55 — 170—174
57 = 172176 7 = 132136
59 — 174—178 8§ = 136—140
61 = 174—178 9 = 142—146
63 = 174178 10 = 148152
656 = 174178 11 = 152—156

158—162



122 Handelsiibliche Gré8en und deren Proportionen in der Fertigkleidung.

Die nachfolgenden GroBentabellen sehen folgende MafBle vor (s. auch
Kap. 4, Mafinehmen):

1. Oberweite,

2. Unterweite,

3. Taillenlénge,

*4, Sakkolinge,

*5. 1/, Riickenbreite,

6. Ellenbogenlinge,

7. Armellange,

*8. Westenausschnitt,

9. Westenlidnge,

10. Seitenlinge ohne Bund fiir Trigerhosen,

11. . ’ »  » Rundbund-Anzughosen,
12. ) 2 s . 9 'SPOI'thOSen,
13. v v ,, Arbeitshosen,

14. Schrittlinge,
15. Bundweite fiir Tragerhosen,

16. ' »»  Rundbund-Anzughosen,
17. ' v ’ -Sporthosen,
18. ,, Arbeitshosen,

19. GesiBweite,
*20. Knieweite fir Trigerhosen,

*21. vs »» Rundbund-Anzughosen,
*22, ' ' ’ -Sporthosen,
*23. . ,,» Arbeitshosen,
*24. FuBweite fiir Triagerhosen,
*25. " »»  Rundbund-Anzughosen,
*26. v . . -Sporthosen,
*27. ,, Arbeitshosen,

28. Knieweite ,, Breeches,

29. Unterknieweite fiir Breeches,
30. Wadenweite ' vs

31. Knéchelweite ,, '

*32. Knieweite fiir Knickerbocker,
33. Kniebiindchenweite fiicr Knickerbocker,
*34. Riickenbreite fiir Mantel,
35. Ellenbogenlinge ,, v

36. Armellange ’, ’

37. Taillenlinge v '

*38. Ulsterlinge,

*39. Ulster-Paletotlinge,

*40. Paletotlinge,

*41. Lodenmantelldnge,

*42. Raglanlinge,

*43. Stutzerlange,

*44. Windjackenlinge,

*45. Cutawayldnge,

*46. Gehrocklinge,

*47, Fracklinge,

48. Kragenweite fiir Leinenjoppen
49. » ,»» Lodenjoppen,
50. v ,» Mantel.

Die mit * versehenen MaBe sind der Mode und dem Geschmack unterworfen
und #ndern sich daher den Moderichtlinien entsprechend.
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2. GroBentabellen fiir Herrenbekleidung.
(EinschlieBlich Kinder- und KnabengréBen.)
Bugrschengrifien

MaBe 38 40 42 | 43
Oberweite. . . . . . . . . . . .. ... 76 80 84 86
Unterweite . . . . . . . . . . ... .. 72 74 78 80
Taillenlange. . . . . . . . . . . .. .. 39 40 41 42
Sakkoldnge . . . . . . . . . .. . ... 69 70,51 72 73

1, Riickenbreite. . . . . . . . . . . .. 17 175 18 18,5
Ellenbogenlénge . . . . . . . . . . . .. 46 | 47 | 475 48
Ganze Armellinge. . . . . . . . . . .. 13 14 | 75 | 76
Westenausschnitt . . . . . . . . . . .. 65 66 67 68
Westenldnge . . . . . . . . . .. ... 116 |120 124 128
Seitenldnge o. Bd. (gewohnliche Triagerhose) . | 96 98 100 101
) » s (Rundbund-Anzughose) 94 96 98 99
. R | ’s -Sporthose) . | 93 95 97 98
- »» s (Arbeitshose) . . . . . . 97 99 | 101 |102
Schrittlinge. . . . . . . . . . . .. .. 68 70 72 73
Bundweite (gewohnliche Triagerhose). . . . | 70 74 78 80
) (Rundbund-Anzughose) .| 68 72 76 78
. ( ’ -Sporthose) . . . . . 66 70 74 76
» (Arbeitshose) . . . . . . . . . 82 84 86 88
GesaBweite . . . . . . . . . .. .. .. 84 88 92 94
Knieweite fir Rundbundhosen . . . . . . 54 55 56 57
. ,» Spitzbundhosen . . . . . . 52 53 54 55
FuBweite ,, Rundbundhosen . . . . . .| 47 48 49 50
’ ,»» Spitzbundhosen . . . . . . 45 46 47 48
Knieweite fir Breeches. . . . . . . 35 36 37 38
Kniekehlenweite |, 3 e e e e e e 30 30 31 32
Wadenweite " b e e e e e 33 33 34 35
Knochelweite » e e e e e 21 21 22 23
Biindchenweite fiir Knickerbocker. . . . . 30 30 31 32

Riickenbreite  fiir Méantel. . . . . . . . 19,5 20 20,3, 20,7
Ellenbogenlinge ,, b e e e e e 49 50 51 52
Armellinge ) e e e e 80 81 82 83
Taillenléinge v s e e e e e 40 41 42 43
Ulsterlange . . . . . . . . . . .. ... 114 |116 |118 |120
Ulsterpaletotlinge . . . . . . . . .. . .[112 |114 |116 |118
Paletotlinge . . . . . . . . . . .. .. 109 110 112 |114
Lodenmantelldnge . . . . . . . . . . .. 110 112 [114 |116
Raglanlénge. . . . . . . . . . . . . .. 112 | 114 | 116 |118
Stutzerlinge . . . . . . . . . . .. .. 18 80 82 84
Windjackenldnge . . . . . . . . . . .. 74 76 78 80
Kragenweite fiir Sommerjoppen. . . . . . 36 37 38 39
’ ,, Winterjoppen . . . . . . 37 38 39 40

) ,, Lodenmintel . . . . . . 40 41 | 42 43"
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Normale Grofen

MaBe 44 46 48 50 52 | 54
Oberweite . . . . . . . . . . . . ... 88 92 96 |100 (104 |108
Unterweite . . . . . . . . . .. ... 82 86 90 94 98 |104
Taillenlinge . . . . . . . . . . . ... 42 43 44 45 46 | 46,
Sakkoldnge: . . . . . . . . . . .. .. 73 74,5, 76 77,51 79 | -80
1, Riickenbreite . . . . . . . . . . .. 18,5/ 19 19,5 20 20,5| 21
Ellenbogenlénge . . . . . . . . . . .. 49 50 51 52 53 53,8
Ganze Armellinge . . . . . . . . . .. 77 |79 | 81 | 83 | 84 | 8
Westenausschnitt. . . . . . . . . . .. 68 69 70 71 72 | 73
Westenlénge . . . . . . . . . . .. .. 128 1130 133 [136 |138 |142
Seitenlinge o. Bd. (gew6hnliche Trigerhose) | 102 | 104,5|107 |109,5|112 | 114,5
. »» s (Rundbund-Anzughose). | 100 |102,5/105 107 |110 |112,5
" I | ’ -Sporthose) . 99 101 (104 {106 (109 |[111,5
" » 5 (Arbeitshose) . . . . . 103 [105,51108 |110,5|113 |115,5
Schrittlinge . . . . . . . . . . .. .. 74 | 76 78 80 82 | 84
Bundweite (gewohnliche Trigerhose) . . . | 82 | 86 90 M 98 | 104
., (Rundbund-Anzughose) . . . . | 80 84 88 92 96 | 102
s | s -Sporthose) . . . .| 78 82 86 90 94 1100
’s (Arbeitshose) . . . . . . . . 88 92 96 98 [100 {104
GesaBweite . . . . . . . . . . .. .. 96 100 |104 1108 |112 |114
Knieweite fir Rundbundhosen . . . . . 58 59 60 61 62 | 63
oy ., Spitzbundhosen. . . . . . 56 57 58 59 60 61
FuBweite ,, Rundbundhosen . . . . . 50 51 52 53 54 | 55
5 ., Spitzbundhosen. . . . . . 48 49 50 51 52 53
Knieweite fir Breeches . . . . . . 38 39 40 41 42 43
Kniekehlenweite ,, 5y e e e e e 32 33 34 35 36 37
Wadenweite . sy e e e e e 36 37 38 39 40 41
Kndéchelweite b e e e e e 23 24 25 26 27 28
Biindchenweite fiir Knlekerboeker coe. o] 32 33 34 35 36 37
Riickenbreite fiir Mantel . . . . . . . 21 21,5 22 22,5| 23 23,5
Ellenbogenlange ., e e e e e e 52 | 53 54 55 56 | 57
Armellinge o 83 | 84 | 85 | 86 | 87 | 88
Taillenlinge . s e e e e e 4 | 45 46 47 48 | 49
Ulsterlénge . . . . . . . . . . . ... 120 (122 124 |126 | 128 |130
Ulsterpaletotlinge . . . . . . . . . .. 118 1120 (122 |124 |126 |128
Paletotlange . . . . . . . . . . .. 114 116 |118 120 122 |124
Lodenmantellinge . . . . . . . . . .. 116 {118 |120 |122 124 |126
Raglanldnge . . . . . . . . . ... .. 118 120 |122 124 |126 128
Stutzerlinge . . . . . . . . . . . . .. 84 | 86 88 90 92 | 94
Windjackenldnge . . . . . . . . . . .. 80 82 84 86 88 90
Cutawaylinge . . . . . . . . . . . .. 96 | 98 100 [102 |104 |106
Gehrocklange . . . . . . . . . .. .. 100 | 102 104 |106 |108 |110
Fracklinge . . . . . . . . . . . . .. 98 (100 |102 104 {106 |108
Kragenweite fiir Sommerjoppen . . . . . 40 | 41 42 | 43 4 | 45
oy ,» Winterjoppen . . . . . 41 42 43 44 45 46
), ,, Lodenmiantel . . . . . . 44 45 46 47 48 | 49
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Normale Ubergrofen

Malle 56 | 58 60 | 62
Oberweite . . . . . . . . . . .. ... 112 |[116 [120 |124
Unterweite . . . . . . . . . . . . ... 112 118 |122 {126
Taillenldnge. . . . . . . . . . . . . .. 47 475 48 48
Sakkolénge . . . . . . . . . . . .. .. 81 82 | 82 82
1/, Riickenbreite. . . . . . . . . . . .. 21,5| 22 22,5 23
Ellenbogenlinge . . . . . . . . . . . .. 54 545| b5 56
Ganze Armellinge . . . . . . . . . . .. 86 87 88 89
‘Westenausschnitt . . . . . . . . . . .. 74 75 76 76
Westenléinge . . . . . . . . . . . ... 146 | 148 |150 |152
Seitenlidnge o. Bd. (gewohnliche Trigerhose). | 114,5| 115 | 1155|116
. 5 » (Rundbund-Anzughose) 1125|113 |114,5|115
' N -Sporthose). . | 111,5 112 | 113,5|114
. »» 5 (Arbeitshose) . . . . . . 1155116 1175|118
Schrittlinge . . . . . . . . . . . .. .| 84 84 | 83 83
Bundweite (gewohnliche Tragerhose) . . . . |112 | 118 |122 |126
- (Rundbund-Anzughose) . |110 116 120 124
' ( ' -Sporthose) . . . . . 108 |114 118 |122
» (Arbeitshose) . . . . . . . . . 112 {118 (122 |126
GesaBweite . . . . . . . . . ... ... 118 122 |126 |128
Knieweite fiir Rundbundhosen . . . . . . 63 64 65 65
’ ,» Spitzbundhosen . . . . . . 61 62 63 63
FuBweite ,, Rundbundhosen . . . . . . 55 56 56 56
' ,» Spitzbundhosen . . . . . .| B3 54 54 54
Knieweite fir Breeches . . . . . . 44 45 46 47
Kniekehlenweite |, e e e e e 38 39 40 41
Wadenweite o e e e 42 43 44 44
Knéchelweite ' iy e e e e e e 28 29 29 30
Biindchenweite fiir Knickerbocker. . . . . 38 39 40 41
Riickenbreite fir Mantel . . . . . . . 23,7 24 245, 25
Ellenbogenlinge .. v e e e e 58 58,5| 59 59
Armellinge ' e e e e e e 89 90 91 92
Taillenlinge . b e e e e e e 49,5| 50 50,6 50,5
Ulsterlange . . . . . . . . . . . .. .. 132 133 134 134
Ulsterpaletotlinge . . . . . . . . . . .. 130 131 |132 1132
Paletotlange . . . . . . . . . . . . .. 126|129 |130 |130
Lodenmantellinge . . . . . . . .. . . . 128 129 (130 |130
Raglanlinge . . . . . . . . . ... .. 130 |131 132 132
Stutzerlinge . . . . . . . . . . .. .. 96 97 98 | 98
Windjackenlinge . . . . . . . . . ... 92 93 9 | %4
Cutawaylinge . . . . . . . . . . . . .. 108 |109 |110 |[110
Gehrocklinge . . . . . . . . . ... L. 112 (113 (114 (114
Fracklange . . . . . . . . . . . . ... 110 111 112 |[112
Kragenweite fir Sommerjoppen. . . . . . 46 47 48 49
' ,» Winterjoppen . . . . . . 47 48 49 50
" ,, Lodenmintel . . . . . . 50 51 52 53
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Bauchgrofen

MagGe 45 | 47 49 51 |51, | 53 |53,
Oberweite . . . . . . . . . . .. 90 | 94 98 |102 |102 |106 |106
Unterweite . . . . . . . . . . .. 92 | 96 |102 |[106 |106 |110 |110

Taillenldange . . . . . . . . . .. 40 | 41 42 43 42 | 43,5, 42/
Sakkoldnge . . . . . . . . . . .. 71 | 72,5] T4 75,5 71 | 77 | 73
Y, Riickenbreite . . . . . . . . . 18,5| 19 19,5 20,561 20,5/ 21 | 21

Ellenbogenldnge. . . . . . . . . . 49 | 49,5 50 51 50 | 52 | 50,
Ganze Armellinge. . . . . . . . . 77 178 |79 | 80 | 78 | 82 | 80
Westenausschnitt . . . . . . . . . 68 | 69 70 71 69 | 72 | 70
Westenlédnge . . . . . . . . . .. 132 |134 136 {138 |136 |140 |138

Seitenlg. o. Bd. (gewohnl.Triagerhose) | 100 |101,5{103 104,54 100 |106 | 101,

. » 5 (Rundbund-Anzugh.) | 99 |100,5|102 |103,5| 99 105 |100,

" . ( ” -Sporth.) | 98 | 99,5/101 |102,5| 98 |104 | 99,

" »» + (Arbeitshose). . . . [102 |103,5/105 |106,5|102 [108 |103,;
Schrittlinge . . . . . . . . . .. 71 | 72 73 74 71 | 75 | 72
Bundweite (gewohnliche Trigerhose) | 92 | 96 (102 1106 |106 |110 {110
' (Rundbund-Anzughose) 90 | 94 |100 |104 |104 |108 |108
( ’ -Sporthose). . | 88 | 92 98 1102 |102 ;106 |106
” (Arbeitshose) . . . . . . 94 | 98 |104 [108 |108 |112 |112
Gesdlweite . . . . . . . . . . .. 98 (102 |106 {110 |110 |114 |I1l4
Knieweite fiir Rundbundhosen . . . | 57 | 58 59 60 59 | 61 | 60
’ . Spitzbundhosen . . . | 56 | 57 58 59 58 | 60 | 59
FuBBweite ,, Rundbundhosen . . . | 49 50 51 52 52 53 53
" ., Spitzbundhosen . . . | 47 48 49 50 50 51 51
Knieweite fir Breeches. . . . | 39 | 40 41 42 42 | 43 43
Kniekehlenweite .. » 33 | 34 35 36 36 | 37 | 37
Wadenweite - " 37 | 38 39 40 40 | 41 | 41
Knéchelweite . ', .. .| 23 24 25 26 26 | 27 27
Biindchenweite fiir Knickerbocker . | 33 | 34 35 36 36 | 37 | 37
Riickenbreite fiir Méantel 21 21,5| 22 225 225/ 23 23
Ellenbogenlinge ., .- 52 | 53 54 55 53 | 56 | 54
Armellénge " ) 82 83 84 85 83 86 84
Taillenléinge ’s ’ oo o] 42 ) 43 44 45 43 | 46 | 4
Ulsterlénge . . . . . . . . . . .. 114 |116 (118 120 {116 {122 |118
Ulsterpaletotlinge . . . . . . . . . 112 (114 {116 (118 |114 |120 |116
Paletotlénge . . . . . . . . . .. 108 |110 (112 |114 (110 |116 |112
Lodenmantellinge . . . . . . . . . 110 {112 (114 |116 {112 (118 |114
Raglanldnge . . . . . . . . . .. 112 |114 |116 |118 {114 |120 |116
Stutzerldnge . . . . . . . . . .. 82 | 84 86 88 8 | 90 | 96
Windjackenldnge . . . . . .. .. .| 78 | 80 82 84 80 | 8 | 82
Cutawaylange. . . . . . . . . . . 92 | 94 96 98 94 | 100 | 96
Gehrocklinge . . . . . . . .. .. 96 | 98 |100 |102 98 104 {100
Fracklinge . . . . . . . . .. .. 94 | 96 98 | 100 96 102 | 98
Kragenweite fiir Sommerjoppen 41 | 42 43 44 44 | 45 | 45
. .. Winterjoppen . . . | 42 43 44 45 45 46 46
. ,,» Lodenméntel . . . | 45 | 46 47 48 48 | 49 | 49



GroBentabellen fiir Herrenbekleidung. 127
Bauch-Ubergrofien
i MaBe 55 | 56Y/,| 87 |57, 59 | 61 | 63 | 65
Oberweite . . . . . . . . . .. 110 [110 (114 |[114 |118 |122 126 |130
Unterweite. . . . . . . . . .. 116 [116 [120 |120 1126 | 130 |136 |140
Taillenldnge . . . . . . . . .. 44 | 43 45 | 44 | 45 | 46 46,5 47
Sakkolinge . . . . . . . . .. 78 | 74 |79 | 75 | 79 | 80 | 80 | 80
1/, Riickenbreite . . . . . . . . 22 | 22 | 225 225 23 | 235 24 | 245
Ellenbogenldnge . . . . . . . . 52,5 51 53 | 51,5 53,5 54 | 54,5/ 55
Ganze Armellinge . . . . . . . 83 | 81 | 84 § 82 | 8 | 8 | 87 | 88
Westenausschnitt . . . . . . . . 73 | 71 472 75 |76 | 76 | 76
Westenldnge . . . . . . . . .. 142 {140 |144 142 |146 |148 150 |152
Seitenlg. 0. Bd. (gewohnl. Trigerh.) [107,5/103 |109 |104,5/110 |112 |113,5/114
» . (Rundbd.-Anzugh.) |106,5102 |108 103,5/109,5 111 |112,5 113
» . » (5, -Sporth.). |105,5/101 |107 |102,5/108,5 110 | 111,5 112
’ ,» s (Arbeitshose) . . . [109,5 105 |111 106,5j 112,5/114 |115,5/116
Schrittlinge . . . . . . . . . . 76 | 73 | 77 | 74 |78 | 79 | 80 | 80
Bundweite (gew6hnl. Trigerhose) . 116 [116 |120 |120 |126 130 [136 | 140
’ (Rundbund-Anzugh.) . |114 |114 {118 |118 124 128 134 |138
. ( ’ -Sporthose) |114 | 114 |118 118 124 |128 134 |138
. (Arbeitshose). . . . . 116 | 116 [120 1 120 (126 130 | 136 |140
Gesdafweite. . . . . . . . . .. 118 [118 1122 1122 (126 |132 |136 | 140
Knieweite fiir Rundbundhosen. . | 62 | 61 63 | 62 | 64 | 65 | 66 | 66
) .» Spitzbundhosen . . | 61 | 60 | 62 | 61 | 63 | 64 [ 65 | 65
FuBweite ., Rundbundhosen. . | 54 \ 54 | 54 | 54 | 55 | 55 | 55 | 55
s ,» Spitzbundhosen . . | 52 | 52 | 53 | 53 | 54 | 54 | 54 | 54
Knieweite fir Breeches . . | 44 ' 44 | 45 | 45 | 46 | 46 | 47 | 47
Kniekehlenweite ,, ) . .1 38 38 | 39 | 39 | 40 | 41 | 42 | 43
Wadenweite . ' L. 42 | 42 | 425 425 43 | 435 44 | 44
Knochelweite ) " . .| 28 | 28 | 28 | 28 \ 29 | 30 | 30 | 31
Biindchenweite fiir Knickerbocker | 38 | 38 | 39 | 39 | 40 « 41 | 42 | 43
Riickenbreite fiir Miantel . . .| 23,5 23,5 24 | 24 | 24,5 25 25,5/ 26
Ellenbogenlinge ,, ’ .1 57 | 55 | 58 | 56 | 58,5 59 | 59 | 60
Armellinge ) , 87 | 8 | 88 | 86 | 89 | 90 | 90 | 91
Taillenldnge " " .. .| 47 | 45 | 48 | 46 | 48,5 49 | 49,5/ 50
Ulsterldnge. . . . . . . . . . . 123 | 119 124 \ 120 {125 (126 |127 |127
Ulsterpaletotlinge . . . . . . . 121 {117 |122 (118 1123 |124 125 |126
Paletotlénge . . . . . . . . . . ) 117 1113 |118 {114 |119 120 |121 |121
Lodenmantelldinge . . . . . . . 119 1115 (120 116 |121 |122 123 |123
Raglanlinge . . . . . . . . . . (121 | 117 | 122 | 118 1123 [124 {125 |125
Stutzerlinge . . . . . . . . . . 191 | 87 1 92 | 8 | 93 | 94 | 95 | 95
Windjackenlinge . . . . . . . . | 87 | 83 | 88 & 84 | 89 | 90 | 91 | 91
Cutawaylinge . . . . . . . . . ] 102 | 98 103 ' 99 |104 105 {106 |106
Gehrockldnge . . . . . . . . . { 106 (102 |107 (105 |108 [109 110 |110
Fracklinge. . . . . . . . . .. 104 |100 105 (101 1106 |[107 |108 |108
Kragenweite fiir Sommerjoppen . | 46 | 46 | 47 | 47 | 48 | 49 | 50 | 51
” ., Winterjoppen. . | 47 | 47 l 48 | 48 | 49 | 50 | 51 | 52
., , Lodenmantel . . | 50 | 50 | 51 | 51 | 52 | 53 | 54 | 55
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Schlanke Grofen

Mafle 88 90 94 | 98 ;102 | 106
Oberweite . . . . . . . . . . . . ... 88 90 94 | 98 | 102 | 106
Unterweite . . . . . e e e e 82 84 88 | 92 98 | 102
Taillenldnge . . . . . . . . . . . . .. 43 44 45 | 46 47 48
Sakkolénge . . . . . . . . . . . ... 77 78,561 80 | 81,5 83 85
1/, Riickenbreite . . . . . . . . . . .. 18,5: 19 19,5/ 20 20,5/ 21
Ellenbogenldnge . . . . . . . . . . .. 51 52 53 | 54 55 56
Ganze Armellinge . . . . . . . . . .. 80 | 82 | 84 | 8 | 87 | 88
Westenausschnitt. . . . . . . . . . . . 70 71 72 | 73 74 75
Westenldnge . . . . . . . . . . . . .. 130 132 | 134 |138 | 140 | 142
Seitenlinge o. Bd. (gewdhnliche Triagerhose) | 108 | 110,5|113 |115,5, 118 | 120
)y »s » (Rundbund-Anzughose). |106 |108,5|111 |113,5 116 | 118
. | ’ -Sporthose) . | 105 |107,5{110 |112,5| 115 | 117
" 5 » (Arbeitshose) . . . . . 110 |112,5|115 | 117,5] 120 | 122
Schrittlange . . . . . . . . .. oo L. 79 81 83 | 85 87 89
Bundweite (gewohnliche Tragerhose) . . . | 82 84 88 | 92 96 | 100
- (Rundbund-Anzughose) . . . .| 80 82 86 | 90 94 98
), ( " -Sporthose) . . . .| 78 80 84 88 92 96
. (Arbeitshose) . . . . . . . . 90 92 94 | 98 | 100 | 104
Gesaflweite . . . . . . . . . L L L. 94 98 102 | 106 | 110 | 112
Knieweite fir Rundbundhosen . . . . . 60 61 62 | 63 64 65
. ,, Spitzbundhosen. . . . . . 58 59 60 | 61 62 63
FuBBweite ,, Rundbundhosen . . . . . 54 54 55 | 55 56 56
) ,» Spitzbundhosen. . . . . . 52 52 53 53 54 54
Knieweite fiir Breeches . . . . . . 38 39 40 | 41 42 43
Kniekehlenweite ,, e e e e 32 33 34 35 36 37
Wadenweite . v e e e e 36 37 38 | 39 40 41
Knochelweite " sy e e e e e 23 24 25 26 27 28
Biindchenweite fiir Knickerbocker . . . . | 32 33 34 35 36 37
Riickenbreite fir Mantel . . . . . . . 21 21,5, 22 22,5 23 23,8
Ellenbogenlinge ,, by e e e e 54 55 56 57 58 59
Armellinge " p e e e e 8 | 87 | 8 | 89 | 90 | 91
Taillenlinge ), sy e e e e e 46 47 48 49 49,5/ 50
Ulsterldnge . . . . . . . . . . . ... 122|124 (126 |128 | 130 | 132 .
Ulsterpaletotlinge . . . . . . . . . .. 120 122 | 124 126 | 128 | 130
Paletotlinge .. . . . . . . . . . .. .. 116 | 118 [120 |122 | 124 | 126
Lodenmantelldnge . . . . . . . . . . . 118 120 |122 |124 | 126 | 128
Raglanlgnge . . . . . . . . . .. ... 120 (122 124 126 | 128 | 130
Stutzerlange . . . . . . . . . . .. .. 86 88 90 | 92 94 96
Windjackenldnge . . . . . . . . . . .. 82 84 86 | 88 90 92
Cutawaylange . . . . . . . . . . . .. 104 | 106 |108 [110 | 112 | 114
Gebrocklinge . . . . . . . . .. .. .1108 |110 [112 |114 | 116 | 118
Fracklénge . . . . . . . . . . . . .. 106 108 |110 |112 | 114 | 116
Kragenweite fiir Sommerjoppen . . . . . 40 41 42 | 43 44 45
" ,, Winterjoppen . . . . . 41 42 43 | 44 45 46
' ,, Lodenméntel . . . . . . 44 45 46 47 48 49
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Untersetzte Grofen

MaBe 22 | 23 24 25 26 27
Oberweite . . . . . . . . . . . . ... 88 | 92 96 | 100 (104 |108
Unterweite . . . . . . . . . . .. .. 84 | 88 92 96 | 100 | 106
Taillenldnge . . . . . . . . . . . . .. 40 | 41 42 43 44 44
Sakkolinge . . . . . . . . . . . ... 70 | 71,5| 73 74,5| 76 7
1, Riickenbreite . . . . . . . . . . .. 18,5/ 19 19,5] 20 | 20,5| 21
Ellenbogenlénge . . . . . . . . . . .. 49 | 49,5 50 | 51 51,5| 52
Ganze Armellinge . . . . . . . . . .. 7|78 79 | 80 81 82
Westenausschnitt. . . . . . . . . . . . 67 68 69 70 71 72
Westenlinge . . . . . . . . . . .. .. 126 |128 |130 |132 |134 |136
Seitenlinge o. Bd. (gewohnliche Trigerhose) | 98 | 99,5 102 |103,5/106 |108
s » 5 (Rundbund-Anzughose). | 97 98,6101 |102,5|105 |107
. o " -Sporthose) . | 96 | 97,5100 [101,5/104 |106
’ . 5, (Arbeitshose) . . . . . 1100 |101,5/104 |105,5/108 |110
Schrittlinge . . . . . . . . . . . . .. 72 | 73 74 | 75 76 71
Bundweite (gewohnliche Trigerhose) . . . | 84 | 88 92 96 | 100 | 106
’ (Rundbund-Anzughose) . . . . | 82 | 86 88 94 98 | 104
- ( - -Sporthose) . . . . | 80 | 84 86 92 96 | 102
. (Arbeitshose) . . . . . . . . 9 | 92 96 | 100 |104 |108
Gesdllweite . . . . . . . . ..o L. 98 (102 |106 110 |114 |116
Knieweite fiir Rundbundhosen . . . . . 56 | 57 58 59 60 61
’ ,» Spitzbundhosen. . . . . . 54 | b5 56 57 58 59
FuBweite ,, Rundbundhosen -.. . . . . 48 49 50 51 52 53
’ ,» Spitzbundhosen. . . . . . 46 | 47 48 49 50 51
Knieweite fir Breeches . . . . . . 38 | 39 40 41 42 43
Kniekehlenweite ,, sy e e e e 32 33 34 35 36 37
Wadenweite " v e e e e 36 | 37 38 39 40 41
Knéchelweite » sy e e e e 23 24 25 26 27 28
Biindchenweite fiir Knickerbocker . . . . | 32 33 34 35 36 37
Riickenbreite fiir Méantel . . . . . . . 21 21,5 22 22,5 23 23,5
Ellenbogenlinge ,, sy e e e e e e 49 50 51 52 53 54
Armellinge ' yy e e e e e 81 82 83 84 85 86
Taillenldnge . 5y e e e e e 42 | 43 44 45 46 47
Ulsterlange . . . . . . . . . . . . .. 112 | 114 |116 [118 [120 |122
Ulsterpaletotlange . . . . . . . . . . . 110 (112 |114 |116 118 |120
Paletotlinge . . . . . . . . . . . . .. 106 [108 |110 [112 |114 |116
Lodenmantellinge . . . . . . . . . . . 108 |110 |112 |1i4 |116 |118
Raglanlénge . . . . . . . . . . .. .. 110 |112 114 |116 (118 {120
Stutzerlinge . . . . . . . . . . . . .. 76 | 78 80 82 84 86
Windjackenldnge . . . . . . . . . . .. 72 | 74 76 78 80 82
Cutawaylinge . . . . . . . . . . . .. 92 | 94 96 98 | 100 |102
Gehrocklinge . . . . . . . . . . . .. 94 | 96 98 | 100 [102 |104
Fracklinge . . . . . . . . . . . . .. 93 95 97 99 | 101 103
Kragenweite fiir Sommerjoppen . . . . . 41 | 42 43 44 45 46
), ,» Winterjoppen . . . . . 42 43 44 45 46 47
. ,, Lodenméntel . . . . . . 45 46 47 48 49 50
Donner, Handbuch fiir die Bekleidungsindustrie. 9
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Sportgrofen

MaBe 448| 468| 48| 50S| 525 54
Oberweite . . . . . . . . . . . . ... 88 92 96 100 [104 108
Unterweite . . . . . . . . . . . . .. 78 82 | 86 90 94 1100
Taillenldnge . . . . . . . . . . . . .. 42 | 43 | 44 45 46 46
Sakkoldnge . . . . . . . . . . . . .. 73 74,5| 76 7751 79 80
1/, Riickenbreite . . . . . . . . . . .. 18,5| 19 19.5| 20 20,5| 21
Ellenbogenlénge . . . . . . . . . . .. 49 | 50 | 51 52 53 54
Ganze Armellange . . . . . . . . . . . 77 79 81 83 84 85
Westenausschnitt. . . . . . . . . . .. 68 | 69 70 71 72 73
Westenldnge . . . . . . . . . . . . .. 128 | 130 [134 |136 |138 |142

Seitenlidnge o. Bd. (gewOhnliche Trigerhose) | 102 |104,5| 107 1095|112 |114,

., » 5 (Rundbund-Anzughose). | 100 |102,5|105 |107,5|110 |112;

’ s ’ -Sporthose) . | 99 |101,5/104 |106,5|109 |111;
Schrittlange . . . . . . . . . . .. .. 74 | 76 | 78 80 | 82 84
Bundweite (gewohnliche Tragerhose) . . . | 78 82 | 86 90 94 | 100
» (Rundbund-Anzughose) . . . 76 80 | 84 88 92 98
’ ( ’ -Sporthose) . . . .| 74 | 78 | 82 86 90 96
GesdlBweite . . . . . . . . . ... L. 96 100 |104 |108 (112 |114
Knieweite fir Rundbundhosen . . . . . 59 60 61 62 63 63
" »» Spitzbundhosen. . . . . . 57 58 59 60 61 61
FuBweite ,, Rundbundhosen . . . . . 51 52 53 54 55 55
’ »» Spitzbundhosen. . . . . . 49 50 51 52 53 53
Xnieweite fiir Breeches . . . . . . 38 L 39 40 41 42 43
Knieckehlenweite ,, sy e e e e e 32 33 34 35 36 37
Wadenweite " e e e e e 36 37 38 39 40 41
Knéchelweite » ’ e e 23 | 24 | 25 26 27 28
Biindchenweite fiir Knickerbocker . . . . | 32 33 34 35 36 37

Riickenbreite fir Mantel . . . . . . . 21 21,5 22 22,5| 23 23,5
Ellenbogenlinge ,, sy e e e e e e 52 53 54 55 56 57
Armellinge b e e e e e 83 | 84 | 8 | 8 | 87 | 88
Taillenlidnge " sy e e e e e 44 45 46 47 48 49
Ulsterldnge . . . . . . . . . . . . .. 120 (122 124 126 | 128 |130
Ulsterpaletotléinge . . . . . . . . . .. 118 120 122 |124 |126 |128
Paletotldnge . . . . . . . . . . .. .. 114 |116 |118 (120 |122 |124
Lodenmantelldinge . . . . . . . . . . . 116 [118 120 |122 124 |126
Raglanldnge . . . . . . . . . . . . .. 118 1120 1122 |124 126 |128
Stutzerlange . . . . . . . . . . . . .. 84 | 86 | 88 90 92 9
Windjackenldnge . . . . . . . . . . .. 80 82 84 86 88 90
Cutawayldnge . . . . . . . . . . . .. 96 | 98 100 |102 |104 |106
Gehrocklinge . . . . . . . . . . . .. 100 102 [104 |106 108 |110
Fracklinge . . . . . . . . . . . . .. 98 100 1102 |104 |[106 {108
Kragenweite fir Sommerjoppen . . . . . 40 41 42 43 44 45
' ,» Winterjoppen . . . . . 41 42 43 44 45 46
' ,, Lodenméntel. . . . . . 44 45 46 47 48 49
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Sportgrofien

MasBe 885 | 908 | 948 | 985 | 1028/ 1068
Oberweite . . . . . . . . . . . . ... 88 90 94 98 | 102 |106
Unterweite . . . . . . . . . . .. .. 78 80 84 88 9 | 98
Taillenlinge . . . . . . . . . . . . .. 43 44 45 46 | 47 | 48
Sakkoldnge . . . . . . . . . . . . .. 77 78,5 80 81,5/ 83 | 85
1/, Riickenbreite . . . . . . . . . . .. 18,5| 19 19,5 20 20,5| 21
Ellenbogenldnge . . . . . . . . . . .. 51 52 53 54 | 55 | 56
Ganze Armellinge . . . . . . . . . .. 80 | 82 | 84 | 86 | 87 | 88
Westenausschnitt. . . . . . . . . . .. 70 71 72 73 74 | 75
Westenldnge . . . . . . . . . . . . .. 130 | 132 |134 138 ] 140 | 142
Seitenliinge o. Bd. (gewdhnliche Triagerhose) | 108 | 110,5| 113 | 115,56 118 |120

. »» » (Rundbund-Anzughose). ;106 |108,5 /111 [113,5|116 |118,5

- | ’ -Sporthose) . | 105 |107,5110 |112,5 115 |117,5
Schrittlinge . . . . . . . . . ... .. 79 | 81 | 83 | 8 | 87 89
Bundweite (gewohnliche Triagerhose) . . . | 78 | 80 84 88 | 92 | 96
; (Rundbund-Anzughose) . . . .| 76 | 78 | 82 | 86 ~ 90 | 94
o (., -Sporthose) . . . .| 74 | 76 | 80 | 84 | 88 | 92
Gesalweite . . . . . . . ..o 92 96 100 | 104 |108 |110
Knieweite fir Rundbundhosen . . . . . 60 61 62 63 | 64 | 65
’ ,» Spitzbundhosen. . . . . . 58 59 | 60 61 62 | 63
FuBweite ,, Rundbundhosen . . . . . 54 | 54 | 55 | 55 | 56 | 56
» ,» Spitzbundhosen. . . . . . 52 52 53 53 | 54 | 54
Knieweite fir Breeches . . . . . . 38 39 40 41 | 42 | 43
Kniekehlenweite ., b e e 32 | 33 | 34 | 35 | 36 | 37
Wadenweite ’s e e e e 36 37 38 39 ‘ 40 | 41
Knochelweite . sy e e e e 23 24 25 26 27 28
Biindchenweite fiir Knickerbocker . . . . | 32 33 34 | 35 | 36 | 37

Riickenbreite  fur Mantel . . . . . . . 21 | 215 22 | 225 ‘ 23 | 235
Ellenbogenldnge ,, ., . . . . . .. 54 55 56 | 57 | 58 59
Armellinge e e 86 | 87 | 88 | 89 | 90 | 91
Taillenldnge s sy e e e e e e 46 47 48 49 49,5/ 50
Ulsterlange . . . . . . . . . . . . .. 122|124 126 |128 |130 |132
Ulsterpaletotlinge . . . . . . . . . . . 120 (122 |124 126 |128 |130
Paletotlinge . . . . . . . . . . .. 116 | 118 | 120 \ 122 | 124 | 126
Lodenmantelldnge . . . . . . . . . . . 118 120 122 124 |126 |128
Raglanlinge . . . . . . . . . . . . .. 1120 |122 124 [126 | 128 |130
Stutzerlinge . . . . . . . . . . . . .. | 86 | 88 | 90 | 92 94 | 96
Windjackenlinge . . . . . . . . . . . . 82 | 84 | 8 | 88 | 90 & 92
Cutawaylinge . . . . . . . . . . ... 104 (106 108 (110 (112 |114
Gehrocklinge . . . . . . . . . . . .. 108 |110 |112 (114 116 118
Fracklinge . . . . . . . . . .. ... 106 | 108 |110 \ 112 | 114 ;116
Kragenweite fiir Sommerjoppen . . . . . 40 41 42 @ 43 44 | 45
. ,» Winterjoppen . . . . . 41 42 43 44 45 46
\ ., Lodenméntel . . . . . . 44 45 | 46 | 47 48 ‘ 49

i |
T

g*
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Kindergrofen
MaBe loofo] 1] 2] 3] 4] 66
Oberweite . . . . . . . . . 48 |50 \ 52 |54 |56 |58 |60 |62
Unterweite . . . . . . . . 50 ; 52:54 |56 |57 |58 |59 |60
Taillenldnge . . . . . . . . 23 12425 |26 |27 (28 (29 |30
Sakkolange . . . . . . . . 38 140/42 |44 |46 48 |50 | 52
Riickenbreite . . . . . . . ill,S 12112,4|12,8|13 )13,5(14 ]14,4
Ellenbogenldnge . . . . . . 127 128129 130 |31 ‘32 '33 |34
Armellinge . . . . . . .. (40 142144547 49,5 52 \54,5 57
Seitenldnge (lange Hose). . |59 |61 t 63,5/66 68,5|71 |73,5|76
Schrittlinge  ,, s - .44 146 48 |50 |52 |54 156 | 58
Seitenlinge (Kniehose). . . 30 |31 | 32,5134 1356(37 [38,5!40
Schrittiange ' .. .15 | 1617 |18 |19 |20 |21 |22
Seitenlinge (Wanderhose) . |25 [ 2627,5(29 [30,5|32 & 33,5| 35
Schrittlinge . : ’10 1112 |13 (14 (15 (16 |17
Bundweite. . . . . . . . .50 (52,54 |56 |57 [58 |59 |60
GesaBweite . . . . . . . . 56 |58/60 (62 |64 |66 |68 |70
Knieweite (lange Hose) . . .40 |40(41 (41 |42 2 42 ; 43 |43
Fubweite  ,, , ... 35 3536 36 37 37 38 |38
Knieweite (Kniehose). . . . ] 40 140 } 41 41 |42 |42 [43 |43
. (Wanderhose) . . |42 42143 143 (44 44 [45 |45
Mantellinge . . . . . . . . 55 (5862 165 |68 |72 |76 |80
Kragenweite f. Sommerjoppen | 27 |27/28 |28 (29 [29 (30 |30
" »» Winterjoppen . |28 [28(29 |29 30 |30 131 |31
’ »Méntel . . . .{31 |31/32 |32 |33 |33 34 |34
Knabengriofien
Mage | 7 | 8 9 10 | 11 | 12
Oberweite . . . . . . . . . 64 66 68 70 72 74
Unterweite . . . . . . . . . 62 63 64 66 68 70
Taillenldnge . . . . . . . . 31 32 33 34 35 36
Sakkolinge. . . . . . . . . 54 56 58 60 62 64
Riickenbreite . . . . . . . . 148 152| 156 16 16,5 17
Ellenbogenlange. . . . . . . 36 37 38 39 40 41
Armellinge . . . . . . . . . 59 61,5| 64 66 68 | 70
Seitenldnge (lange Hose) 78 80,5, 83 84,5 86 [ 88
Schrittlinge  ,, ’ . .| 60 62 64 65 66 [ 67
Seitenldnge (Kniehose) . . . 42 43,5 4b 46,5| 48 | 50
Schrittlinge ' .. 023 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28
Seitenlinge (Wanderhose) . . | 37 38,5| 40 415| 43 | 45
Schrittlange ’ 18 19 20 21 22 23
Bundweite . . . . . . . .. 62 63 64 66 68 70
Gesafiweite . . . . . . . . . 74 76 78 80 82 84
Knieweite (lange Hose) . . . | 44 | 45 46 47 48 49
FuBweite g o ... 1 39 1 40 | 41 | 42 | 43 | 44
Knieweite (Kniehose) . . . . 44 45 46 47 48 49
' (Wanderhose) . . . 46 47 48 49 50 51
Mantellinge . . . . . . . . 82 85 88 91 94 97
Kragenweite fiir Sommerjoppen | 31 32 33 34 35 36
. ,» Winterjoppen 32 33 34 35 36 37
. ., Mantel 35 | 36 | 37 | 38 | 39 | 40
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3. GroBentabellen fiir Midchen und Frauen.

Mddchengrifen
MasBe '3/ 4 56 |7 |8 |9 101 12
‘ ; ‘ ‘

Taillenldnge . . . . 30|31 [32 33 |34 }35 \36 37‘ 38 |39
Kletterwestenlinge . | 38|39 40|41 42 |43 \44 45|46 |47
Riickenbreite . . . . 13]13,5|14|14,4 14,8\‘15,2 15,6 |16 |16,5 |17
Armellinge . . . . |50|52,56/55|57 |59 61,5|64 |66|/68 [70
Oberweite . . . . . 6062 |64/66 (68 |70,5(73 |76|79 |82
Taillenweite . . . . |58(60 (61|63 |64 66 |68 (70|72 |74
Huaftweite . . . . . |66 68 (70|72 |74 |76 \ 78 80184 |86
Mantellinge . . . . “68 72 176179 |82 i85 i88 91194 |97

Backfisch- und Frauengréfien

MaBe 38 | 40 | 42 | 43 | 44 | 46 | 48 | 50
|

Taillenlinge . . . | 39,5/ 40 | 40,5| 41 | 41,5/ 42 | 42,5] 43
Kletterwestenlinge | 47,5 48 485| 49 | 495 50 50,5| 51
Jackenlinge . . .| 58 | 60 | 62 | 64 | 66 | 68 | 69 | 70
Mantellinge . . . |115 117 119 |121 123 |124 |125 |126
Riickenbreite. . . | 174| 17,7 18 | 18,3 18,7 19 | 19,3 19,5
Armellinge. . . .| 72 | 73 74 75 | 76 77|78 79
Oberweite . . . . | 86 | 90 | 94 | 96 | 98 |102 |106 |110
Taillenweite . . . | 72 | 76 | 80 | 82 | 84 | 88 | 92 | 96
Hiiftweite . . . .| 92 96 [100 |104 |[108 |112 | 116 |120
Seitenlange . . . | 95 | 97 | 99 |101 103 104 105 |106
Sitzhohe. . . . .| 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 | 31 | 32
Knieweite . . . .| 36 37 | 38 | 39 | 40 | 41 | 42 | 43
Unterknieweite . . | 31 | 32 33 34 35 36 37 38
Wadenweite . . . | 33 « 34 35 36 37 38 39 40
Knochelweite . . | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 26 | 26

Drittes Kapitel.
Anatomie und Bekleidung.

1. Allgemeines.

Anatomie ist die Lehre von der Zergliederung des menschlichen
Korpers. Durch diese Zergliederung wird in erster Linie bezweckt, den
gesamten Korper besser kennenzulernen.

Wenn nun auch alle fortschrittlichen Zuschneide- und Verarbeitungs-
methoden auf anatomischen Erkenntnissen aufgebaut sind, so mufl
trotzdem immer wieder festgestellt werden, dall der Wert einer guten
Allgemeinkenntnis unseres Korpers nur allzuoft unterschitzt wird. Es ist
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selbstverstindlich, daB der Bekleidungstechniker nicht auf allen Ge-
bieten der Anatomie bewandert sein mufl; vielmehr interessiert uns nur
die Knochen-, Muskel- und Béinderlehre und diese auch nur soweit, als
sie von uns bei der Schaffung der Bekleidung beachtet werden miifite.

2. Allgemeines iiber das Skelet und die Knochen.

Die Gesamtmasse des Korpers besteht zum weitaus groBten Teil aus
einer verhdltnisméBig weichen Substanz. Es ist daher selbstverstindlich,
daB diese weichen Massen unserem Korper nicht die aufrechte, sdulen-
artige Form geben konnen, sondern dafl diese vielmehr von einem ziem-
lich festen Geriist gehalten und in eine geordnete Lage gebracht werden
miissen. Diesem Knochengeriist oder dem Skelet verdanken wir unseren
aufrechten Gang und unsere GréBenverhiltnisse (Abb. 93 u. 94).

Weil nun dieses Knochengeriist beweglich sein muB, ist es in viele
Einzelteile zergliedert. Diese Einzelteile konnen nicht nur bewegt werden,
sondern sie sind auBlerdem verstellbar und in den verschiedenen Lagen
zueinander feststellbar. Die Verstellbarkeit wird durch die verschieden-
artigen Gelenke ermgglicht, wihrend die Feststellung durch die Arbeit
der Muskeln, durch das Eigengewicht der Teilmassen oder durch andere
auBere Krifte geschieht.

Die Knochensubstanz ist hart, ohne sprode zu sein, fest und etwas
elastisch. Sie besteht aus zweierlei Material : aus einer fasrigen Masse und
einem Bindemittel. Die Fasern wie auch die Bindemittel sind aus einer
leimgebenden Substanz. Durch den mit eingelagertem Kalk (Kalksalze)
erhilt der Knochen die Hirte.

Die Konstruktion der fasrigen Knochenteile ist eine fachwerk-
artige, welche je nach der Inanspruchnahme der Knochen in bestimmter
Richtung durchgefiihrt ist (Abb. 95).

Jeder Knochen ist an seiner freien Oberfliche von einer fasrigen, fest-
gewirkten Haut iiberzogen, der Beinhaut oder Periost. Sie ist ein
wichtiger Bestandteil eines jeden Knochens und wird durch Fasern, die
in die Knochensubstanz iibergehen, festgehalten. Die Beinhaut ist auch
die Ansatzfliche der Muskeln und Sehnen.

Vollig falsch ist nun aber die Annahme, dall die Knochen eine tote
Masse wiren; vielmehr sind sdmtliche Knochen mit Ausnahme der
eingelagerten anorganischen Bestandteile (Kalksalze) lebende Masse,
welche folglich auch durch Blut- und Siftezufuhr erndhrt wird. Hierbei
spielt auch die Beinhaut eine wichtige Rolle.

Als Beispiel hierfiir kann man das Ausheilen von Knochenbriichen
anfithren. Dieser Heilungsprozel wird dadurch erméglicht, dafi unser
Korper imstande ist, zerstérte Knochenteile aus dem Wege zu rdumen
oder abzubauen und diese durch die Neubildung von Knochensubstanz
wieder zu ersetzen. Diese Neubildung geschieht von einer besonderen
Innenschicht der Beinhaut aus.

Weiter mufl die Knochensubstanz von der Geburt an bis zu einem
gewissen Alter dauernd vergrofiert werden. Man sagt: ,,Die Knochen
wachsen.“ Dieses ,,Wachsen‘‘ vollzieht sich nun aber nicht etwa derart,
daB die urspriinglichen Knochen nun einfach dicker, linger und stérker
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werden, sondern es bildet sich um die erste Substanz fortlaufend eine
neue, wihrend die allererste, wenn sie nicht mehr gebraucht wird bzw.

Abb. 93. Skelet (Vorderansicht). Abb. 94. Skelet (Seitenansicht).

verbraucht ist, abgebaut wird. Diesen Transport des Auf- und Abbauens
besorgt das in kleinen GefdBen kreisende Blut.

Die Form der Knochen ist sehr verschieden. Auch hier hat der groBe
Baumeister Natur die ZweckmifBigkeit in den Vordergrund gestellt.
Wir kennen die langen, réhrenférmigen Knochen (Oberarmbein, Ellen-
bogenbein, Oberschenkelbein, Schienbein usw.) (Abb. 93 u. 94). Das
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Schaftstiick eines solchen Knochens kénnte man mit einem zylindrischen
Saulentréger in der Technik vergleichen. Die Knochensubstanz ist hier
besonders fest und dicht. In der Hoh-

lung des Schaftes und in den kleinen
Hohlrdumen des Zellenwerkes ist das
Knochenmark eingelagert. Letzteres
spielt bei der Bereitung des Blutes eine
Rolle. Weiter findet man kurze Knochen,
gewissermaflen Verbindungsstiicke, Wir-

- sind fir das Ganze von gleich groBSer

Abb. 95. Fachwerkartiger Fasernverlauf Bedeutung wie das kleinste Glied einer

"7 77" der Knochen. groflen und komplizierten Maschine ; doch

interessieren sie in ihren Einzelheiten den

Bekleidungstechniker wenig, weshalb auch diese kurze Abhandlung iiber

die Bestandteile und den konstruktiven Aufbau der Knochen geniigen
diirfte.

‘% betknochen, Hand- und FuBwurzelknochen
%} u.a.m. Alle diese vielen kleinen Knochen
=

3. Gelenkbildungen.

Wie schon im vorigen Abschnitt erwidhnt, mull das Skelet beweglich,
verstellbar und feststellbar sein. Die einzelnen Knochen sind also durch
Gelenke miteinander verbunden.

Die einfachste Art ist die in Abb. 96 gezeigte. Hier stoBen zwei
Knochenenden aufeinander. Die Verbindung wird durch eine nach-
giebige und formverdnderliche Knorpelschicht hergestellt,
welche fest mit den Knochenenden verwachsen ist. Der
Knorpel hat eine milchige also bldulich-weile und fast
durchsichtige Farbung.

R AuBler diesem Knorpelbelag werden die Knochen-
w" """ [ ¢ enden seitlich oder auch ringsherum durch fasrige und
sehr feste Bédnder (Sehnenbinder) zusammengehalten.
Diese Sehnenbdnder bilden in der Regel eine sog.
Gelenkkapsel und konnen gewissermaflen als Fortsetzung
der Beinhaut angesprochen werden. Den Raum, welchen
Abb. 96. Einfaches  djese (Jelenkkapsel umschlieBt, nennt man Gelenkhohle.

oder straffes Gelenk N . . . . . .
(Fingergelenk).  Die Innenfliche dieser Gelenkhohle ist von einer diinnen

21 Ei?;l,fﬁ‘]?:;‘;‘;eﬁ Haut bedeckt, welche eine schliipfrige, zéhfliissige Masse
absondert. Hierdurch wird das Gelenk keinerlei direkten
Reibungen ausgesetzt. (Vergleiche mit diesem Vorgang das Schmieren
der Maschinenlager in der Technik.) Je nachdem nun die beiden auf-
einanderstoBenden Knochenenden geformt und weiter je nachdem die
Gelenkkapsel, die Biander und Muskeln angeordnet sind, wird die Be-
wegungsmoglichkeit eines jeden Gelenkes eine andere sein.

Die Beweglichkeit des Gelenkes Abb. 96 wird also bei weitem nicht so
grof} sein wie die des Gelenkes Abb. 97. Bei dem ersten ist die Fliche
der zusammenstolenden Knochenenden flach und eben. Weiter sind die
seitlich eingezeichneten Bander ziemlich straff und fest. Trotzdem hat
dieses Gelenk, welches meistens mehrmals kurz hintereinander vorkommt
(FuBgewdlbe), eine Beuge- bzw. Streckfahigkeit von nahezu 450.
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Das zweite Gelenk (Abb. 97), ein sog. Kugelgelenk, zeichnet sich durch
weit grolere Bewegungsfreiheit aus. Der rechte Knochen ist am Ende

zu einer Kugel geformt, welche in den entsprechend
ausgehshlten linken Knochen eingebettet ist. Schon
dieses kugelformig Eingelassene deutet darauf hin,
daB wir es hier mit einem Gelenk (Hiiftgelenk) zu
tun haben, welches grofite Tragféahigkeit mit groBer
Beweglichkeit verbindet. Letzteres wird insbeson-
dere auch durch die nicht straff gespannten
Binder ermoglicht. Die gleiche Gelenkbildung
kénnen wir auch an dem Schultergelenk (Abb.99)
feststellen.

Das Kniegelenk (Abb.98), ein sog. Schanier-
gelenk, édhnelt dem einfachen oder straffen Ge-
lenk der Abb. 96. Trotzdem ist diese Gelenk-
bildung (man spricht hier in der Anatomie auch
von einem schmalspurigen Gelenk) erheblich beuge-
fahiger als das einfache oder straffe Gelenk. Eigen-
artig ist bei dem Kniegelenk ferner, dafl dem
Oberschenkelbeinkopf ein kleiner Knochen, welcher
nur durch Sehnenbidnder (Kniescheibenband und
Kniescheibensehne) und in Verlingerung der
Sehnenbénder durch Muskeln gehalten wird, vor-
gelagert ist.

Diese hier angefithrten und zugleich auch
wichtigsten Gelenke kommen in den verschieden-
sten Variationen vor. Da jedoch dem Bekleidungs-
techniker auch diese wenigen Grundsitze der Ge-
lenkbildung beim menschlichen Skelet geniigen,
sollen hier anschliefend Aufbau und Arbeitsweise
der Muskeln besprochen werden.

4. Aufbau und Arbeitsweise der Muskeln.

Muskeln sind alle roten (im Volksmund spricht
man von magerem Fleisch) Fleischmassen des
Korpers. Wenn man dieses rote Fleisch auch
nur mit dem blofen Auge und in rohem Zustande
ansieht, so ist unschwer eine intensive Faserung
desselben festzustellen. Diese Faserung wird noch
deutlicher, wenn wir das Muskelfleisch kochen.
Hierdurch gerinnen die Eiweiflsubstanzen, wodurch
die Fasern fester werden. Die zwischen den Fasern
liegenden Bindegewebe quillen zunédchst auf um
schlieBlich zu zerfallen.

Jeder Muskel besteht aus einer groBlen An-
zahl von Muskelfasern (Fibrillen), welche durch
die schon erwihnten Bindegewebe zu Biindeln

Abb.97. Kugelgelenk (Hiift-
gelenk). 1 Sehnenbinder.

Abb. 98. Scharniergelenk
(Kniegelenk)., I Schnen-
binder, 2 Gelenkknorpel,
3 Kniescheibe, 4 gerader
Schenkelmuskel  (Unter-
schenkelstrecker), 5 Ober-
schenkelbein, 6Schienbein.

¢
Abb. 99. Kugelgelenk
(Schultergelenk). 7Sehnen-
biander, 2 Schliisselbein,
3 Schulterblatt,
4 Oberarmbein.

zusammengeschlossen sind. Jedes Muskelbiindel ist von einer Haut um-
schlossen und hat je nach seiner Konstruktion eine bestimmte Tétigkeit
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auszufithren. Die Muskelhdute vereinigen sich zu Sehnen. Diese Sehnen
sind die Verbindungsteile zwischen dem Muskel und dem Knochen.
Sie sind am Knochen mit der Beinhaut verwachsen.

Nach der zu leistenden Tétigkeit teilt man die Muskelbiindel in
Beuger, Strecker, An- und Abzieher, Dreh- und SchlieBmus-
keln ein. Der Form nach kennen wir Flachenmuskeln, ringférmige
Muskeln, Hohlmuskeln, spindelférmige Muskeln, ficher-
formige Muskeln, gefiederte Muskeln usw.

Allgemein ist bekannt, daB sich jeder Muskel strecken und zusammen-
ziehen 148t. Nur ist dies kein Zusammenziehen und Strecken, wie man
es vom Aus- und Zusammenziehen eines Gummibandes her kennt, viel-
mehr gerit jeder Muskel auf einen bestimmten Reiz hin, welcher gewthn-
lich von einem Nerv zugeleitet wird, in eine schnelle und mehr oder
weniger energische Bewegung, die man als Muskelzuckung bezeichnet.
Diese Zuckungen kann man bei starker Beanspruchung verschiedener
Muskelgruppen, z. B. beim Ausiiben von Sportarten wie Heben usw.
mit dem Auge wahrnehmen. Ein Muskel kann sich durch entsprechen-
den und anhaltenden Reiz bis auf die Hilfte seiner urspriinglichen
Lénge zusammenziehen. Was er jedoch hierdurch an Lénge verliert,
gewinnt er an Stdrke. Z. B. beim Beugen des Armes im Ellenbogengelenk
tritt der zweik6pfige Armmuskel, Bizeps genannt, deutlich hervor. Diese
Schwellung kann durch ein Anspannen der Muskeln noch stirker werden.

Es wurde eben gesagt, dafl die Muskelzuckungen oder die Arbeit der
Muskeln durch einen bestimmten Reiz, welcher durch das Nervensystem
iibermittelt wird, eintreten. Wir konnen, um wieder die Technik zum
Vergleich heranzuholen, den Muskel mit einem Motor, den Nerv mit einer
Zuleitung und das Gehirn mit einem Ein- und Ausschalter vergleichen.
Die Speisung des Motors, also des Muskels, geschieht durch im Blut
kreisende und geeignete Stoffe, welche demselben durch Zufuhrkanile
(BlutgefiBe) zugeleitet werden. Durch Zerstorung des Schalters oder
der Nervenleitung konnen ganze Muskelgruppen stillgelegt werden. Ist
die Unterbrechung eine dauernde, so schrumpft der betroffene Muskel
allméihlich zusammen. AuBerdem koénnen die Muskelgruppen durch plan-
méaBiges Training (Sport und Ausgleichssport) dauernd in Ordnung ge-
halten oder sogar weiterentwickelt werden.

Nach diesen allgemeinen Erklirungen wollen wir die fiir die Beklei-
dung wichtigen und auch interessanten Korperpartien durchsprechen
und die sich hieraus ergebenden Folgerungen fiir Schnitt und Verarbei-
tung herausschélen.

5. Die Schulterpartie.

Bei der Besprechung der wichtigsten Gelenke wurde auch das Schulter-
gelenk erwihnt (Abb. 99). Schon die Tatsache, dafi dieses Gelenk als
Kugelgelenk ausgebildet ist, zeigt uns seine besondere Bedeutung. Tat-
séchlich wird es auch sehr stark auf Beweglichkeit und Festigkeit bean-
sprucht. Aber auch das hiermit zusammenhingende Schliisselbein und
auch das Schulterblatt, also kurz gesagt die ganze Schulterpartie ist
fir den Bekleidungsfachmann eine auBerst wichtige Korperpartie. Wir
wissen, daf3 der Achselstellung, der Achselverarbeitung und dem
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Achselsitz so weitgehende Bedeutung fiir den Gesamtsitz zugesprochen
wird, daf man sich hieriiber immer wieder den Kopf zerbricht und auch
dauernd Umstellung der Achselpartie vornimmt., Auch die Mode macht
vor der Achselpartie aus Griinden der Linienfiihrung usw. nicht halt und
beeinflult die Achsellinie stark. Wir kennen schmale und breite, runde
und eckige, hochstehende und normale, sowie geschweifte und gerade Achseln.
Gerade die geschweifte und die gerade Achsel sind in jiingster Zeit be-
sonders heftig diskutiert worden. Wenn man die gerade Achsel iiber-
treibt, kann man, wie wir gleich sehen werden, die anatomischen Grund-
gesetze des Korpers nicht immer beriicksichtigen, und zwar deshalb
nicht, weil die Achselpartie hierdurch falsch belastet wird.

Wenn wir zum Beginn des Winters nach langer Zeit den verhiltnis-
méfig schweren Wintermantel wieder zum erstenmal anziehen, werden
wir hiufig feststellen, daBl uns der Wintermantel nicht nur etwas un-
behaglich ist, sondern oft noch dazu
einen erheblichen Druck auf unsere
Schultern ausiibt. Ist der Druck
nicht allzu stark, werden wir in )
der Schulterpartie miide und lahm. 2_"°°D
Wird er jedoch stirker, dann ver- \
spiiren wir einen direkten Schmerz in
den Schultergelenken. Ahnliche Be-
schwerden konnen auch beim Tragen,
von Sakkos und Joppen bemerkt
werden. Bei diesen Teilen werden die |
Bekleidungsfachleute zumeist ohne
Schwierigkeiten feststellen, dafl das ) ) .

Teilauf der Schulter zu festliegt. Ganz  jeqoets versehiodon placiton S starken,
anders wird dieser Fehler nun oft Hebels.

beim Mantel beurteilt. Hier hort man

oft von tiichtigen Fachleuten, daB sich der Triger erst an den schweren
Wintermantel gewShnen miisse usw. Tatsdchlich wird nach einer gewissen
Tragezeit der Druck bzw. der Schmerz in der Achsel geringer. Vollkommen
wird er aber nur dann verschwinden, wenn der Fehler sehr geringfiigiger
Natur war. Gewil} ist ein Wintermantel viel schwerer als ein leichter
Sommermantel oder ein Sakko. Dieses erhéhte Gewicht mu8 auch von
jedem Trager in Kauf genommen werden. Der Bekleidungstechniker da-
gegen hat die Aufgabe und die Pflicht, dem Kunden oder der Kundin das
Tragen eines Bekleidungsstiickes so angenehm als méglich zu machen.

Selbstverstandlich kann auch beim Mantel die Achsel zu fest sitzen.
Oft jedoch ist das Festliegen auf der Schulter kaum zu erkennen, da bei
genauerer Untersuchung immer noch ,,geniigend Bequemlichkeit“ in der
Achselpartie festgestellt wird. Sicher wird dann aber die Achsel zwischen
Schulterknochen und Halsansatz zu voll geschnitten bzw. verarbeitet
sein. An dieser Stelle zeigt ndmlich die Achsellinie eine starke Héhlung.
Wenn also das fertige Stiick hier nicht auf dem Kérper sondern hohl liegt,
wird es auf dem Achselknochen aufliegen und hier durch sein Eigen-
gewicht driicken. Der Fehler ist somit auf die falsche Gewichtsver-
teilung zurtickzufihren. Das ganze Gewicht des schweren Mantels muf3

L
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also in diesem Falle ausschliefilich von der &duBersten Schulterspitze ge-
tragen werden (s. Abb. 101 und 102 durchkreuzten Pfeil). Wiirde das
Gewicht mehr zum Halsansatz hin verlagert
— werden (s. Abb. 101 und 102 nicht durchkreuzten
Pfeil), so triiten all die besprochenen Ubelstinde
nicht ein, da unsere Schulterpartie etwa in der
Hosentragerlinie am besten tragen kann. Beispiel:
Wenn ein Wanderer einen schweren Rucksack
oder ein Soldat einen schweren Tornister lingere
Zeit tragt, so wird er oft unwillkiirlich vorn in
der oberen Brusthéhe die beiden Trigerriemen
Abb. 10l. Brustbein mit Mit der Hand zusammenfassen und diese niher
fehllissel- und Oberarmbein. - an den Halsansatz heranlegen. Die Schulterpartie
3 Trapezius. " wird hierdurch merklich entlastet. Selbst ein
bloBes Verrutschen der Hosentriger zum Arm-
ansatz hin wird von uns allen fast augenblicklich als listig empfunden.
Soweit die praktische und schneidertechnische Seite dieses Problems.
Wie sind nun die durch die falsche Gewichtsverteilung auftretenden
Schmerzen und Ermiidungserscheinungen anatomisch zu

erklaren?

/////s l % Zunachst vergleichen wir unser Bekleidungsstiick

mit einem Gewicht, welches am #duBersten Ende eines
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_—< freistehenden und durch eine Feder in waagerechter
\ Hohe gehaltenen Armes befestigt ist (Abb. 100 A). Der
Arm wird durch die Belastung am duBersten Ende viel

stirker nach unten gezogen, als wenn das Gewicht
ctwa in der Mitte des Armes befestigt wire (Abb. 100 B).
Dieses Beispiel diirfte leicht verstdndlich sein.
Vergleichen wir nun diesen waagerecht gehaltenen
o sopskel”  Arm mit dem Bau unserer Schulterpartie (Abb. 101
partie. und 102). Auch hier ist ein Arm (Schliisselbein) etwa
waagerecht an einem Grundstock (Brustbein) befestigt.
Die von unserem Querarm zum Grundstock verlaufende Feder wird

hier durch Muskel (Trapezius u.a.m.) und Sehnen ersetzt. Selbst-

J

Abb. 103. Muskelbildung der Schulterpartie bei Abb. 104. Muskelbildung der Schulterpartie bei
angehobenem Oberarm (Vorderansicht). angehobenem Oberarm (Riickenansicht).

verstdndlich haben wir es beim Menschen immer mit einem komplizier-
teren Gebilde zu tun. Die praktische Auswirkung ist jedoch dieselbe.
Stellen wir nun das 5 kg-Gewicht auf die Schulterspitze (Abb. 101 u. 102
durchkreuzter Pfeil), so wird es auch stirker nach unten driicken, als
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wenn wir es an der mit dem nicht durchkreuzten Pfeil angezeichneten
Stelle auf das Schliisselbein einwirken lassen. Die Auswirkungen dieser
falschen Belastung werden noch klarer und verstindlicher, wenn wir noch
daran denken, da3 der Arm und die Schulter vom Grundstock (Brustbein)
ausgehend oftmals noch angehoben werden miissen. Hierbei wird sich das
auf der &ullersten Schulterspitze ruhende Gewicht, also unser Bekleidungs-
stiick, besonders unangenehm bemerkbar machen; denn jetzt driickt es
nicht nur, sondern wir miissen es durch unsere Muskelkraft noch anheben.
Uber das Spiel der Muskelgruppen bei dieser Aufwirtshewegung des
Oberarmes geben uns die Abb. 103 u. 104 AufschluBl. Man sieht, welch
kunstreiches und wohldurchdachtes Gebilde unsere Muskelgruppen sind.
Auf ihre Arbeit bei der Schaffung der Bekleidung weitgehende Riick-
sicht zu nehmen, ist eine der Haupt-
aufgaben des Bekleidungstechnikers.
In diesem Zusammenhange soll auch
die Wattierung der Schulter noch
kurz gestreift werden. Es wird oft der
Fehler gemacht, daBl man die Watte-
auflage zu breit zum Halsloch hin gehen ~ "P 105, Richtise Hactierns
14B8t. Wie aus der Abb. 105 ersichtlich, Feld = Watteauflage.
darf die Watteauflage nur verhiltnis-
méaBig schmal sein (6—7 cm). Jedes
breitere Wattekissen stort die Linie in der Achselpartie und birgt
auBerdem die Gefahr einer falschen Schulterbelastung in sich.

6. Die GesidBpartie.

Auch hier haben wir als Hiiftgelenk ein Kugelgelenk und weiter
die duBerst starken GesiBmuskelgruppen. Gerade diese Korperpartie
macht schnittechnisch gesehen oft Schwierigkeiten. Allgemein hilft sich
der Zuschneider durch die Stellung der Hinterhose, d. h. soll die Hose
in der GesiBpartie recht bequem sein, so stellt er die Hinterhose schrig.
Hierdurch werden ganz selbstverstdndlich beim normalen Stand stérkere
Faltenbildungen in und kurz unter der Gesidfpartie entstehen. Wird
dagegen auf einen faltenreinen Sitz der GesdBpartie Wert gelegt, so
stellt man die Hinterhose entsprechend gerader, wodurch das Teil aller-
dings wesentlich an Bequemlichkeit verliert.

Der schnittechnische Unterschied zwischen gerader und schréiger
Hinterhose ist aus der Abb.107 ersichtlich. Die unserem gesamten Schnitt-
aufbau zugrunde gelegte Universal- oder Normalaufstellung verlduft an
der Linie V-—B, die schrige Stellung geht von V durch den Punkt S und
die gerade Hinterhose von V durch G. Von dieser Linie wird in der
iiblichen Weise die Bundweite nach rechts abgemessen. Auch die Winkel
verlaufen von der jeweiligen Hilfslinie fir die Gesdflnaht aus zur seitlich
angezeichneten Bundweite. Ohne Schwierigkeiten ist dann festzustellen,
daB die Linge der GesiBinaht (diese ist fiir die Bequemlichkeit in erster
Linie entscheidend) an der gerade aufgestellten Hinterhose am kiirzesten
und bei der schrigen Stellung am léingsten ist. AuBlerdem wird auch die
Breite der Hinterhose in der GesiBhohe bei der schrigen Aufstellung
breiter und bei der geraden schmaler.
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Abb. 106. Gestrecktes und gebeugtes Hiift- und Kniegelenk.

1 Oberschenkelknopf, 2 Oberschenkelhals, 3 GroBer Rollhiigel,
4 Oberschenkelbein, 5 Oberschenkelknorren, 6 Kniescheibe, 7 Schien-
beinkopf, 8 Schienbein, 9 Wadenbein, 10 GroBer Gesidfimuskel.

—~—

L

normale, — — — gerade, — - — schrige.

Abb. 107. Verschiedene Stellungen der Hinterhose.
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Oft sieht aber der Kunde nicht ein, da8, wie eben erwihnt, eine falten-
reine Hose beim Biicken unbequem ist. Er sagt, da die Hose bequem
sein und doch gut aussehen mufl. Man kann, wie wir gleich sehen werden,
bei einer méiBigen Faltenbildung durchaus nicht von einer schlecht sitzen-
den und unschénen Hose sprechen. Vielmehr kann man in diesem Falle
nur das eine, also entweder bequem aber etwas Faltenbildung, oder ohne
Falten und dafiir etwas unbequemer beim Biicken, verlangen.

In der Bekleidungsindustrie schneidet man heute durchweg eine
Mittelstellung zwischen schréiger und gerader Hinterhose, also gewisser-
maBen eine Universalhose. Dieser Schnitt ist auch durchaus richtig, da
er bei mafliger Faltenbildung noch geniigend Bequemlichkeit aufweist.

Abb. 108. Faltenbildung beim Gehen Abb. 109, Faltenbildung beim Gehen
(Gerade Hinterhose). (Schrige Hinterhose).

Nun auch hierzu die anatomische Erkldrung. Wie aus den Abb. 106 A
und 106 B ersichtlich, dehnt sich der groe GesdBmuskel beim Anheben
des Oberschenkels erheblich aus und der fast kreisférmige Umfang des
Gesifles wird um 1/; groBer. Hierdurch verldngert sich selbstverstéindlich
der Abstand zwischen Taillenlinie (Bundhéhe=B)und Kniekehle = K.
Auch der Abstand zwischen Kugelgelenk =H (Oberschenkelkopf) und
Kniescheibe wird grofler, denn der beim normalen Stand schrig nach
hinten stehende Oberschenkelhals wird durch das Anheben des
Schenkels nach vorn gedriickt. Ein Vorgang, der sich besonders bei den
im Unterknie festliegenden Breecheshosen auswirkt; denn, sobald die
Breeches beim normalen Stand in der Lénge zwischen Schrittansatz und
Knie keinerlei Mehrweite hat, wird sie in oder kurz oberhalb der Knie-
scheibenpartie aufreiBen. Dies ganz unabhingig davon, ob die Hose im
Knie selbst eng oder weit ist.

Schon beim Gehen ist an der fertigen Hose die besprochene Lingen-
verschiebung deutlich wahrnehmbar (Abb. 108 u. 109). Auch zeigt sich
hierbei der groBe Unterschied zwischen gerade und schriag geschnittener
Hose.
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7. Die Kniepartie.

Haufig wird beim MaBnehmen fiir eine Breecheshose wie bei allen
anderen MaBen auch die Knieweite am gestreckten Bein gemessen. Nach-
her stellt sich dann in den meisten Fallen heraus, daB bei sportlicher Be-
tatigung und selbst schon beim Sitzen die Hose im Knie bzw. in der unteren
Kniehshe kneift. Dieser Fehler
macht sich besonders in der Knie-
kehle, und zwar an den dort ge-
lagerten starken Sehnenstringen,
welche eine Verbindung zwischen
einzelnen Oberschenkelmuskeln
(zweikopfiger Muskel) und Waden -
muskeln (Wadenbein- bzw. Schol-
len- oder Zwillingsmuskel) sind.

Der Grund dieses Ubelstandes
liegt allein an dem falschen MaB-
nehmen. Beim Messen der Knieweite
mull man ndmlich das Kniegelenk Al b7 # 7
anbeugen lassen (den Ful} auf einen
Stuhl stellen lassen). Beim Beugen
dieses Gelenkes treten die straff ge-
spannten Sehnen merklich aus ihrer L L
Normallage heraus und verbreitern §
hierdurch den Durchmesser der
Kniepartie (s. Abb. 110A u. B).

4

=

Abb. 110. Durchmesser in der Kniehthe bei Abb. 111. Normale Abb. 112. Nach vorn
gestrecktem und gebeugtem Kniegelenk. Korperhaltung. geneigte Schulter- und
Kopipartie.

8. Die normale Haltung (Abb. 111).

Beim Schnittaufbau fiir die Bekleidungsindustrie mufl von der Normal-
figur ausgegangen werden. Es handelt sich jedoch bei der Normalfigur
nicht um einen Menschen, welcher nur iiber die normalen Malpropor-
tionen, sondern auch iiber eine normale Haltung verfiigt. Uber letztere
ist man sich in Fachkreisen durchaus nicht immer klar. Zum Teil sieht
man die ungezwungene, vielleicht schon etwas lissige Haltung (etwa wie
Abb. 112) als Normalhaltung an. Andererseits wird wieder behauptet,
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daB die richtige Normalhaltung nur die stramme, militdrische Haltung
(Abb. 115) sein kann. Beide Annahmen sind unzutreffend.

Ohne auf die Verteilung des Schwergewichtes (der Mensch steht bei
geneigter Haltung mehr auf den Zehenspitzen und bei aufrechtem Gang
wird die Fersenpartie mehr belastet) einzugehen, kénnen wir dann von
einer Normalhaltung sprechen, wenn bei ungezwungenem Stand Schulter-
blatt, GesidB und Ferse in einer senkrechten Richtung liegen. Moglichst
sollte auch noch die Wade diese Richtung beriihren (Abb.111). Der
Hinterkopf kommt an diese Linje nicht heran. Die ganze Haltung macht
einen durchaus ungezwungenen aber keinen ldssigen Eindruck. Die
Kriimmung der Wirbelsiule T—1 betrdgt bei normaler Haltung etwa
/30 Korpergrofe, also bei 1,74 Kérpergrofle 5,8 cm.

Die eingezeichneten senkrechten und waagerechten Linien sind unsere
Grundaufstellungslinien. Die einzelnen Punkte sind folgende: R =
Riickenhshe, B = Brustmitte, M = Armlochmitte, S = Achselmitte
(Achselnaht, am Armloch), H = Hiiftpunkt (wichtig fiir die Verschie-
bung der Leibweite nach vorn und hinten), G = GesifBhohe.

9. Geneigte Schulter- und Kopfpartie (Abb. 112).

Der Abstand A—Al ist groBer als bei Abb.111. Wenn wir die
Papierfigur von R nach M und B nach M einschneiden, legen sich die

Abb. 113. Anderung des Schnittmusters fiir geneigte Haltung.

Schnittkanten bei B 1—2 c¢m iibereinander, wihrend bei R ein keil-
formiger Zwischenraum (schraffiert gezeichnet) entsteht. Die Riicken-
hohe wird also von R nach Al um 1—2 cm lénger und die Vorder-
biiste kiirzer.

Durch diese Feststellung ist die Abédnderung des Normalmodelles von
selbst gegeben (Abb. 113). Das Vorderteil ist kurz unterhalb der Ober-
weitenlinie bis fast an die Seitennaht heran einzuschneiden, an der Seiten-
naht kurz unterhalb des Armloches festzuhalten und bei B 1—2 cm
iibereinander zu legen. Der Riicken wird zweckméafig 5 cm oberhalb der
Seitennaht von der Mittelnaht bis 0 und vom Armloch bis 0 eingeschnitten.
Wenn dann das Teil an der Mittelnaht entsprechend auseinander gelegt

Donner, Handbuch fiir die Bekleidungsindustrie. 10
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wird, geht es am Armloch etwas iibereinander. Hierdurch erhalt der
Riicken die richtige Riickenhdhe und einen guten Schlufl im Armloch.

Der eingezeichnete Armansatz (Armloch) neigt in seinem eiférmigen
Verlauf nach vorn (S—S1). Der Riicken ist etwas breiter und das Vorder-
teil entsprechend schmaler.

10. Aufrechte Haltung (Abb. 114).

Im Gegensatz zur geneigten Haltung
wird hier der Abstand A—A1 geringer.
Schneidet man bei dieser Figur von B
4 4 nach M und von R nach M ein, so legt

! 7 sich das Papiermuster bei R 1—11/, cm
S5 pr iibereinander und sperrt bei B 1—2 em
(schraffiert gezeichnet). Hierdurch wird
die Riickenhohe R—A1 kiirzer und die

5 M 8 M Vorderbiiste linger. Der Armansatz ver-
schiebt sich formgemiBl nach hinten
(S—S1).

Anderung (Abb. 116): Das Vorderteil
kurz unterhalb der Oberweitenlinie bis
\ fast an die Seitennaht einschneiden und

an der Vorderkante 1—2 em auseinander
legen. Der Riicken wird oberhalb der
Seitennaht von der Mittelnaht bis fast
zum Armloch eingeschnitten und an der
Mitte 1—11/, cm iibereinander gelegt.

Mit dieser Haltung ist meistens eine
verhdltnismaBig schmale Riickenpartie
verbunden. Der Armansatz verschiebt
sich bekanntlich nach hinten, wodurch
die Brustpartie breiter wird. Also muB}
auch das Vorderteil um die Differenz
zwischen mnormaler und vorhandener
Riickenbreite breiter gemacht werden.

&
]

11. Aufrechte Haltung, durch-
gedriicktes GesiB (Abb. 115).

Abb. 114, Abb. 115, (Straffe militdrische Haltung.)

b A;);)F; 11;. ;\uflrl:chteH]T:ltung. . Bei dieser Figur stehen der Kopf und
hinten durcheedrickies Gesab (stratfe  die Schulterpartie nicht ganz so gerade
militérische Haltung). wie bei der vorigen Abbildung. Auch der
Armansatz verlagert sich etwas weniger
weit nach hinten (S—S1). In der Taille ist die Wirbelsiule vom
Schulterblatt ausgehend ebenfalls weniger nach innen gestellt (T—1).
Hierdurch wird der Abstand H—1 entsprechend gréfier, die Breite H—B1
(Hiftpunkt bis Bauchvortritt) geringer.
AuBer diesen Verschiebungen wird das GesdB stark nach hinten
durchgedriickt. Es geht von der senkrechten Linie M—H-—G (Arm-
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lochmitte) aus wesentlich weiter nach rechts als bei Normalfiguren.
Die Partie links vom Punkt G wird hierdurch schmaler.

Abb. 116. Anderung des Schnittmusters fiir aufrechte Haltung.

i
B

Abb.117. Anderung des Schnittmusters fiir aufrechte Haltung mit nach hinten durchgedriicktem GesiB.
Anderung (Abb.117): Die obere Partie wird, wie in1fd. Nr.10 (Abb. 116)

beschrieben, geindert. An der Riickenmittelnaht und an der Seitennaht
10*
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des Vorderteils ist die Gesédfpartie je um !/, des weiter durchgedriickten
Gesalles (Differenz zwischen dem Normalabstand G—2 und dem an
dieser Figur gezeigten Abstand) erweitert. An der Vorderkante wird
1/, der besprochenen Differenz abgenommen. Will man die Differenz
genau ermitteln, so lote man von der
vorher errechneten Armlochmitte die
senkrechte Hilfslinie aus und stelle
die Unterschiede zwischen M und R,
sowie G und 2 fest.

4
" 12. Geneigte Haltung, etwas
hohles Kreuz und vorgeschobe-

ner Leib (Abb. 118).

Die Schulter- und Kopfpartie ent-
sprechen etwa der 1fd. Nr. 9 (Abb. 112).
8 L AuBerdem ist die Wirbelsiule in der
Taille zwischen T und 1 mehr ein-
gestellt als bei Normalfiguren. Der
2 Abstand H—1 wird geringer. Der Leib
L 4 wird insgesamt nach vorn durchge-
driickt, wodurch sich der Abstand
H—BI1 (Hiiftpunkt bis Bauchvortritt)
vergroBert. Das GesdB reicht bei 2
nicht ganz an den senkrechten Aus-
gangsbalken heran.

Anderung : Die Oberpartie ist nach
den Angaben der 1fd. Nr. 9 (Abb. 113)
umzustellen, die Leib- und GesiB-
partie nach 1lfd. Nr. 13 (Abb. 120).

Y

13. Normale Schulter- und Kopf-
stellung, hohles Kreuz, vor-
geschobener Leib, flaches Gesil

] (Abb. 119).

AbbAflbé 1}}& e Halt ;“}’3' 1%9- Hier haben wir es mit einer stark
. . eneligte altung, honles reuz, . .

vorgeschobener Leib (lissige Haltung). hohlkrellZIgen Flgul‘, welche zZwangs-

Abb. 119. Normale Schulter- und Kopt- laufig den Leib nach vorn schiebt
ung, sehr hohles Kreuz, vorgeschobener . . .
S, S e Haches Gosis. und zumeist ein flaches Gesaf hat,

zu tun.

Die Wirbelsdule geht in der Taille fast bis an die Armlochmitte.
Folglich ist der Abstand T-—1 sehr grofl (etwa doppelt so groB wie bei
der Normalfigur). Dagegen verschiebt sich der Bauchvortritt (B1) weit
nach vorn. Das Gesifl geht nur etwa bis zur Mitte zwischen ( und dem
senkrechten Balken. Die Breite vom GesaBpunkt bis zur Leistengegend
(G—L) muf3 sich ebenfalls zwangsmiBig vergréfern. Simtliche Ab-
weichungen sind von der Lotlinie M—G aus zu ermitteln.
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Anderung (Abb. 120): Den Riicken an der Mittelnaht in der Taille
und im Saum um je die Hilfte der von der Normalfigur abweichenden
Differenz nach innen stellen. Die Seitennaht im Saum und in der Taille
um 1/, der Differenz verbreitern (bis kurz unterhalb des Armloches ver-
laufend). Hiermit ist jedoch die Riickenumstellung noch nicht beendet.
Es zeigt sich ndmlich bei diesen Figuren fast immer, daf} sich der Riicken

R s

|

%

m—

y A———
Abb. 120. Anderung des Schnittmusters fiir hohles Kreuz, vorgeschobenen Leib und flaches GesiB.

oberhalb des GesidBes, also in Taillenhéhe, leicht anschiebt. Der Riicken
ist durch das Einstellen ldnger geworden und diese Mehrlinge setzt sich
in erster Linie oberhalb des GesidBes. Schneiden wir also den Riicken von
der Riickenmittelnaht bis fast zur Seitennaht ein und legen ihn an der
Mitte 1—1Y/, cm iibereinander.

Das Vorderteil ist bei dieser Figur vorn im Saum immer etwas kiirzer.
Schneiden wir das Teil deshalb in der Taille durch und legen es an der
Vorderkante um /, der beim Riicken besprochenen Differenz auseinander.
An der Seitennaht nehmen wir vom Saum bis zum Armloch verlaufend
Y/, der Differenz ab. Die Kante ist um !/, der Differenz vorzustellen.
Um hierbei einen einwandfreien Kantenverlauf zu erzielen, muB3 die
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Kante von der Taille (B 1) aus nach oben bis zur Klappenecke (K) aus-
geglichen werden. Die hierdurch entstehende Mehrweite in der Brust-

partie ist aus dem Seitenabndher (vom
] [ Armloch bis zur Taille verlaufend)
herauszunehmen. Das Armloch ist im
Druck um den gleichen Betrag nach
vorn zu stellen.

14. Normale Haltung, miiBiger
Bauchansatz (Abb. 121).

ty N
§/\~

Bei leichtem Bauchansatz ver-
dndert sich die Gesamthaltung nur
wenig. Die Mehrweite in dem Leib-
#lidr umfang wirkt sich zum weitaus gréBten

a4
§
8—r4
AN/ . -
Teil an der Bauchmitte aus. Deshalb
muBte bei der Schnittkonstruktion
von der normalen Verteilung der Leib-
5 Z g weite abgesehen und eine besondere
Berechnungsformel gefunden werden
(s. Schnittaufbau lfd. Nr. 19, Bauch-
sakko). Durch die nach vorn schie-
Bende Bauchmitte (H—B 1) muf} in-
folge der schrig verlaufenden Bauch-
linje vom Spalt bis zur Taille die
Hosenschlitzpartie entsprechend lin-
ger, d. h. hoher geschnitten werden
(s. Schnittaufbau lfd. Nr. 35, Bauch-
hose). Die GeséBpartie tritt meist

etwas zuriick, was jedoch bei dieser
Figur nicht sehr ins Gewicht fallt.

15. Bauchfigur mit geneigter
Haltung und flachem GesiiB

(Abb. 122).
Abb. 121. Abb. 122. )
Abb. 121. N%mal}«f Ha};tung, méBiger Hier handelt es sich um eine
auchansatz. . . .
Abb. 122, Bauchfigur mit gencigter Haltung 1y PiSche Bauchfigur mit etwas nach
und flachem Gesi. vorn geneigter Kopf- und Schulter-

partie, stark nach vorn gehender
Leibspitze (jedoch noch kein Spitzbauch) und flachem Gesi. Die Um-
stellung des Modelles erfolgt in der nach den einzelnen Figuren be-
sprochenen Weise. Das Grundmodell mufl selbstverstdndlich nach der
Bauchaufstellung aufgebaut sein.
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Viertes Kapitel.
MaBnehmen und MaBkontrolle am fertigen Stiick.

1. Allgemeine Grundregeln.

Obwohl wir in der Fertigkleidung fast ausnahmslos nach gegebenen
GroBentabellen mit anatomischen und praktisch erprobten MaBpropor-
tionen arbeiten, wird doch der Verkiufer von Herrenfertigkleidung nicht
immer mit den Normal- und sonstigen Grofen auskommen, sondern er
wird auch oftmals zum MaBband greifen miissen. Soll jedoch ein nach
genommenen MaBen fabrikmifig hergestelltes Bekleidungsstiick kein
MiBerfolg werden, so mufl das Malnehmen selbst mit fachménnischem
Geschick und mit groBter Sorgfalt ausgefithrt werden. Mit fachménni-
schem Geschick deshalb, weil die geringste Unsicherheit im MaBnehmen
vom Kunden fast immer instinktiv bemerkt wird. Und wenn ein Kunde
schon von Anfang an kein Vertrauen zum Verkdufer hat, so wird er
auch dem spiteren Anzug mit &duBlerstem MiBltrauen entgegensehen.
Das oben Gesagte gilt jedoch nicht nur fiir Verkéufer, sondern fiir alle,
die irgendwie mit MaBnehmen zu tun haben. Héiufig mufl man selbst
bei ziemlich erfahrenen Zuschneidern und Schneidermeistern eine nicht
zu verantwortende Leichtsinnigkeit beim MalBnehmen beobachten.
Denken wir n der Fertigklesdung vmmer daran, daff uns fir die Korrektur
eventueller, durch falsches MaPnehmen entstandener Fehler nicht wie in
der Mapschneideres mehrere Proben zur Verfiigung stehen, sondern daf
das nach MaPangaben hergestellte Bekleidungsstiick gewissermafen auf
den ersten Hieb sitzen muf.

Insbesondere darf sich der MaBnehmende unter keinen Umstéinden
durch manchmal {iberaus dngstliche Kunden dazu bewegen lassen, falsche
MaBe anzugeben. Es kommt ndmlich hiufig vor, daBl die Kunden bei
normal stramm genommenen MaBen immer glauben, dal das fertige
Stiick zu eng werden miisse. Eventuell nehme man zur Beruhigung des
Kunden nochmals MaB und lege das Mafband entsprechend loser um
den Korper, ohne dieses bei der MaBangabe zu beriicksichtigen. Be-
sondere Wiinsche in der Bequemlichkeitsfrage dagegen soll man kurz
und deutlich auf der Bestellung vermerken.

Weiter muBl der MaBnehmende auch etwaige Wuchsabweichungen
nicht nur allgemein, sondern genau angeben. Hierzu gehoren:

1. hingende Schultern (rechts, links oder beiderseitig),
hohe Schultern,
hervorstehende oder starke Schulterblitter,
. runder Riicken,
. aufrechte Haltung,
geneigte Haltung,
. hohles Kreuz,
. gerades Kreuz,
. vorgeschobener Leib,
. flache Brust,
starkes, nach hinten durchgedriicktes Gesif,

HO©W SO A W
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12. flaches GesiB,

13. starke oder durchgedriickte Waden,
14. O-Beine,

15. X.Beine.

Aufer diesen Wuchsabweichungen ist auch die allgemeine Haltung
gut zu beachten und anzugeben. Z. B.

1. normale Haltung,

2. aufrechte, stramme, militdrische Haltung,

3. ldssige und bequeme Haltung.

Endlich muB3 auch der Geschmack des Kunden, sein Beruf und sein
Alter méglichst angegeben werden; denn, es ist selbstverstandlich, daB
ein solider Handwerker oder pensionierter Beamter, der sich zur Hochzeit
seiner Tochter einen Smokinganzug bestellt, einen ganz anderen Smoking
erhalten muB, als ein zufillig gleich proportionierter Musiker oder Schau-
spieler. Und doch wird gerade dieser Selbstverstdndlichkeit nur ganz
selten geniigende Aufmerksamkeit geschenks.

Man kénnte nun einwenden, daf3 der Durchschnittsverkiufer und wohl
auch die meisten Fachleute diese oft schwer erkennbaren Differenzen
nur selten klar erfassen und viel schwerer bei der Bestellung eindeutig
niederlegen kénnen. Hier kann tatséchlich nichts weiter helfen, als ein
gutes Auge! Wird dem MaBnehmenden als Bestellformular zum Ein-
tragen der MaB- und sonstigen Angaben ein solches in die Hand gegeben,
welches von sich aus auf die besprochenen Abweichungen immer wieder
hinweist, wie das Musterformular Nr. 9, so wird dann eine diesbeziigliche
Schulung von selbst eintreten.

2. Grundmage.

Die Grundmafe fir einen Anzug sind in folgender Reihenfolge zu
messen :

1. Taillenlénge, 9. Westenlinge,
2. Sakkolénge, 10. Seitenlinge,
3. 1/, Riickenbreite, 11. Schrittlange,
4. Ellenbogenlinge, 12. Bundweite,
5. Armellinge, 13. GesiBweite,
6. Oberweite, 14. Knieweite,
7. Unterweite, 15. Fullweite.

8. Westenausschnitt,

Immer sollte man die Mafe mit wenigen Ausnahmen, welche bei den
einzelnen Maflen angegeben sind, auf der Weste nehmen. ZweckmaBig
ist daher der Sakko beim MaBnehmen auszuziehen.

1. Taillenlinge (Abb. 123). Sie wird vom Kragenansatz (oder vom
Kragenknopf) bis zur stirksten Einbuchtung der Wirbelsiule in Héhe
der Giirtel- oder Taillenlinie gemessen.

2. Sakkolinge (Abb. 124). Wird ebenfalls vom Kragenansatz bis zum
GesdBspalt bzw. so lang gemessen, wie der Kunde oder die Mode es
vorschreiben. In Zweifelsfallen ist es hier ratsam, die genaue Linge
an dem vom Kunden getragenen Sakko nachzumessen.
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Musterformular Nr. 9: MaB- und Bestellformular
fiir Angaben-Bestellungen.

Auftrag
fiir Fa. Schulz & Co., Herrenkleiderfabrik, Berlin.

VonFa. . ... ... VTSR N

Artikel . . Dessin . . Bestellwort ... . Verarbeitung

Bestellt am .. 193 Liefertermin ... . 193 Kondition lt. Vereinbarung

Taillenlange . . . . . . . . . ..
Sakkolinge . . . . . . . . . ..
1/, Riickenbreite . . . . . . . . .
Ellenlogenldnge . . . . . . . . .
Armellinge . . . . .

Oberweite . . . . . . . . . . ..
Unterweite . . . . . . . . . . ..
Gesalweite. . . . . . . . .. ..
Westenausschnitt . . . . . . . . .
Westenlinge . . . . . . . . . ..
Seitenlinge . . . . . . . . . ..
Schrittlange . . . . . . . . . . .
Bundweite . . . . . . . . .. ..
Knieweite . . . . . . . . . . ..
FuBweite. . . . . . . . . . . ..
Mantellange . . . . . . . .

Sdmiliche Mafe (auch fir Mdntel) sind iber der Weste zu messen.

Normale Haltung Normale Schultern Hohles Kreuz

Aufrechte Haltung Hohe Schultern

Geneigte Haltung Hingende Schulter, rechts ... cm O-Bein
Hingende Schulter, links .. cm X-Bein

Nichtzutreffendes ist zu durchstreichen.

Moderne Form — Solide Form — Rundbundhose fiir Giirtel — Spitzbundhose
(gewohnlicher Bund fiir Hosentrager) — . ... cm Umschlag — ohne Umschlag

Besondere Wiinsche in der Anfertigung (gegen vereinbarte Sonderzahlung).
Z. B. Aktentasche, 2. GesidBtasche, 2. Geldtasche, Tunnelbund usw.
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3. 1/, Riickenbreite (Abb. 125). Dieses Mall kann sowohl auf der
Weste als auch auf dem Sakko gemessen werden. Selbstverstdndlich

Abb. 123. Taillenlinge.

Abb. 125. 1/, Riickenbreite.

Abb. 124. Sakkolinge.

ist das auf der Weste genommene Maf3
bei einiger Sorgfalt zuverldssiger. Wenig
geiibten Verkdufern kann jedoch zu-
mindest eine Kontrolle am getragenen
Stiick empfohlen werden. Man mift
von der Mitte der Wirbelsdule iiber
das obere Schulterblatt hinweg bis
zum Armansatz.

4. Ellenbogenlinge (Abb. 126). Die
gemessene halbe Riickenbreite am Arm-
ansatz festhalten und bei in Schulter-
hohe rechtwinklig gehaltenem Arm die
Entfernung bis zum Ellenbogen ab-
lesen.

§. Armellinge (Abb. 127). Das MaB-
band am Ellenbogen festhalten und bis
etwa 1 cm oberhalb des Handgelenkes
weitermessen.

6. Oberweite (Abb. 128 u. 129). Den
gesamten Brustumfang kurz unterhalb

des Armloches waagerecht herum ausmessen. Zwei Finger (Zeige- und
Mittelfinger) bleiben unter dem méiBig festliegenden MaBBband liegen. Es
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ist zu empfehlen, dall man die Oberweite von hinten nimmt. Hier-
durch hat man 1. die Gewihr, dal man die Schulterblitter sicher

Abb. 126. Ellenbogenlinge. Abb. 127. Armellinge.

mitmiBt und 2. kann man hierbei dem Kunden bei oft notwendigen
Unterhaltungen und Fragen nicht ins Gesicht sprechen. Sollte man

Abb. 128. Oberweite (von hinten gemessen). Abb. 129. Oberweite (von vorn gemessen).

sich vor den Kunden stellen, so stehe man so, daf man iber die
Schulter des Kunden hinweg spricht.
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Abb. 130. Unterweite. Abb. 131. Westenausschnitt.

Abb. 132. Westenlidnge. Abb. 1383. Seitenlinge.
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7. Unterweite (Abb. 130). Den gesamten Leibumfang in der Giirtel-
linie waagerecht herum ausmessen. Auch hier bleiben Zeige- und Mittel-
finger unter dem mifig festliegenden MaBband liegen.

Bei einzelnen Sakkos st selbstverstindlich auch die Gesifweite zu
messen, wihrend ste beim Anzug bei der Hose mitgemessen wird.

8. Westenausschnitt (Abb. 131). Man legt das MaBband an den
oberen Westenknopf, geht um den Wischekragen herum und wieder
bis zum oberen Westenknopf herunter. Diese MaBanlage hat gegen-
iiber dem hidufig vom Kragenknopf bis zum oberen Westenknopf

Abb. 134. Schrittlinge. Abb. 135. Bundweite.

genommenen Maf3 den Vorteil, da man den fertigen Westenausschnitt
besser vor Augen hat.

9. Westenlinge (Abb. 132). Das MaBband mit der Zahl 1 an die
rechte, untere Westenspitze legen, gerade nach oben und um den
Waschekragen herum legen und wieder nach unten bis zur anderen
Westenspitze messen.

Bei einzelnen Westen sind auferdem Taillenlinge, Ober- und Unter-
weite 2u messen.

10. Seitenlinge (Abb. 133). Das Malband 1 cm oberhalb des Hiift-
knochens anlegen (mit dem Finger festhalten) und an der Seitennaht
gerade herunter bis zur oberen FuBsohle messen. Von dieser Linge
sind je nach Mode und Geschmack 1—3 cm (nach der heutigen Mode
1—2 c¢m) abzuziehen.

11. Schrittlinge (Abb. 134). Das MaBband bei miBig fest herauf-
gezogener Hose in den Spalt legen und an der Schrittnaht gerade herunter
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Abb. 136. GesiBweite. Abb. 137. Knieweite.

Abb. 138. FuBweite. Abb. 139. Mantellinge.
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bis ebenfalls zur FuBsohle messen. Auch von dieser Lénge sind wie bei
der Seitenlinge 1-—3 cm abzuziehen,.

12. Bundweite (Abb.135). Wie bei der Bundweite den gesamten
Leibumfang messen, nur nicht auf der Weste, sondern auf dem Hosen-
bund. Bei Rundbundhosen ist es ratsam, die Hose im Bund etwas nach
unten zu ziehen und auf der Unterhose bzw. auf dem Hemd zu messen.

13. Gesdfiweite (Abb. 136). Waagerecht um den stirksten Teil der
GesiBpartie messen. Zeige- und Mittelfinger bleiben unter dem maBig
festliegenden MaBband liegen.

14. Knieweite (Abb. 137). Wird in der Regel von der Mode bestimmt.
Die Oberschenkelpartie und auch die Schuhgréfe sollten beriicksichtigt
werden (starker Oberschenkel — weitere Hose).

Abb. 140. Biindchenweite (Unterknieweite). Abb. 141. Knieweite (Breeches).

15. Fupweite (Abb. 138). Ist gleichfalls der Mode unterworfen. Selbst-
verstédndlich ist auch hier die SchuhgréBe zu beriicksichtigen (groBer
Fufl — weite und kleiner Ful — engere Hose).

Fiir einen Mantel sind mit Ausnahme der Mantellinge alle Mafe wie
beim Sakko zu messen.

16. Mantellinge (Abb.139). Vom Kragenansatz bis zur Waden-
mitte bzw. so lang, wie der Kunde oder die Mode den Mantel vor-
schreiben.

Die fiir den Mantel notwendigen Zugaben werden beim Zuschnitt
zugegeben (s. Kap. 5, lfd. Nr. 37).

Bei Golfhosen wird auper den wblichen Hosemmafen die Biindchenweite
gemessen.

17. Biindchenweite (Abb. 140). Bei leicht gebeugtem Knie den ge-
nauen Umfang kurz unterhalb der Kniescheibe messen.

Bei  Breecheshosen werden aufer den diblichen Hosenmafen folgende
Mafle benitigt:
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18. Knieweite (Abb. 141).

Bei leicht gebeugtem Kniegelenk den

genauen Umfang iiber die Kniescheibenmitte hinweg messen. Rat-

Abb. 142. Wadenweite (Breeches).

Abb. 144. Riickenhohe.

Abb. 143. Kndchelweite.

sam ist, dies MaB iiber der Unterhose
zZu nehmen.

19. Unterknieweite (Abb. 140). Wie
bei der Biindchenweite fiir Knicker-
bocker bei angebeugtem Kniegelenk den
genauen Umfang kurz unterhalb der
Kniescheibe messen (ebenfalls auf der
Unterhose).

20. Wadenweite (Abb. 142). Den ge-
nauen Umfang an der stidrksten Stelle
der Wade messen (auf dem Strumpf).

21. Kndchelweite (Abb. 143). Den
genauen Umfang kurz oberhalb des
FuBknochels auf dem Strumpf messen.

3. Hilfs- und KontrollmagBe.

Aufler diesen unbedingt notwendigen
Mafen kennen wir noch die sog. Hilfs-
und KontrollmaBe. Wenn eingangs
schon von den GrundmafBlen gesagt
wurde, dal} sie gewissenhaft und richtig
genommen werden miissen, so ist bei
den Hilfsmaflen doppelte Sorgfaltigkeit

am Platze. Mit ungenau gemessenen Kontrollmafen kann man mehr

Unheil anrichten als helfen!
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Abb. 145. Armlochtiefe. Abb. 146. Armlochtiefe.

Abb. 147. Schulterhéhe. Abb. 148. Schulterhohe.

Donner, Handbuch fiir die Bekleidungsindustrie. 11
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Die Hilfsmafle dienen zur Ermittlung von Koérperhaltung und Wuchs-
abweichungen.

22, Riickenhohe (Abb. 144). Zunidchst das MaBlband kurz unterhalb
des Armloches (Oberweitenlinie) waagerecht um den Kérper legen und
die Entfernung zwischen Kragenansatz und der oberen Kante des Mal3-
bandes messen. Durch dieses Kontrollma$ wird gleichzeitig die aufrechte
oder geneigte Haltung des Kunden ermittelt.

23. Armlochtiefe (Abb. 145 u. 146). Dem Kunden ist ein Lineal oder
ein langer Bleistift scharf unter den Armansatz zu legen (waagerecht!)
und dann ist die Entfernung vom Kragenknopf iiber die Schulter hinweg

bis zur oberen Kante des Lineals zu messen
(Armvortritt).

24. Schulterhohe (Abb. 147 u. 148). Das
MaBband wie bei der Riickenhdhe kurz
unterhalb des Armloches waagerecht um den
Korper legen und von der Oberkante des
MaBbandes in der Riickenmitte die schrig
heriiber gemessene Entfernung iiber den
Schulterknochen bis zum Armvortritt nehmen.

25. Brustbreite (Abb. 149). Die Breite
der Brustpartie etwa 7 cm oberhalb der
Armlochtiefe von Armansatz zu Armansatz
gemessen.

In der MafBischneiderei kennen wir noch
eine ganze Reihe von weiteren Hilfsmafen.
Diese kommen jedoch fiir Fertigkleidung
nicht in Betracht und werden daher an
dieser Stelle auch nicht besprochen.

4. MaBkontrolle am fertigen Stiick.

Die sachgemé e MaBkontrolle der fertigen
Stiicke ist sowohl fiir den Bekleidungs-
Abb. 149. Brustbreite. techniker als auch fiir den Bekleidungs-
kaufmann und endlich auch fiir den Ver-
kdufer im Bekleidungs-Einzelhandel eine #uBerst wichtige Angelegen-
heit; denn das in der Bekleidungsindustrie verarbeitete Material dehnt
sich oftmals im VerarbeitungsprozeB8 aus oder es geht trotz Dekatur
etwas ein. Weiter beeinflufit auch ein breiteres oder schmaleres Abnihen
der Nihte und eine verschieden starke Wattierung die Weiten- und
Lingenmafle unserer Bekleidungsstiicke recht erheblich. Es ist nun
selbstverstdndlich, daB3 in allen Kleiderfabriken diesen Schwankungen
nachgegangen wird und dieselben auch durch planvolles Zusammen-
arbeiten in Zuschneiderei, Werkstatt und Abnahme fast ausnahmslos
beseitigt sind. Aber auch hier kann nur eine sorgfiltige MaBkontrolle
die nétigen Richtlinien geben.
Fiir den Verkdufer im Einzelhandel liegt der Wert einer objektiven
MaBkontrolle ebenfalls auf der Hand. Hier sollten nicht nur die nach
genommenen MafBlen angefertigten Bekleidungsstiicke, sondern auch die
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normalen Lieferungen kontrolliert werden. Man schiitzt sich hierdurch
vor manchen unliebsamen Uberraschungen im Verkauf und erleichtert
sich den Verkauf wesentlich.
Die MaBkontrolle wird wie folgt durchgefiihrt:
1. Sakko. Hier miissen folgende Mafle auch am fertigen Stiick ohne
Zugabe enthalten sein:
Taillenlénge, Ellenbogenlénge,
Sakkolinge, Armellédnge.
1/, Riickenbreite,
Die Kontrolle dieser Male wird am fertigen Stiick wie folgt durch-
gefiihrt:
Taillenlinge (Abb. 150). Vom Kragenansatz bis zur Taillenlinie bzw.
Giirtellinie messen.

Abb. 150. Kontrolle der Taillenldnge. Abb. 151. Kontrolle der Sakkolinge.

Sakkolinge (Abb. 151). Dieses Mall geht vom Kragenansatz bis zur
unteren Kante.

Y, Riickenbreite (Abb.152). Man mift von der Riickenmittelnaht
bzw. Riickenmitte bis zum Armansatz (Mitte zwischen Armlochtiefe
und Schulterhéhe).

Ellenbogenlinge. Die gefundene Riickenbreite an der Armlochnaht
liegen lassen und an dem nach unten fallenden Armel bis zur stirksten
Ausbuchtung des Armels in der Ellenbogenhche messen. Dieses MaB
ist am fertigen Stiick nicht auf den Zentimeter zu kontrollieren, da die
Ellenbogenrundung eine flach verlaufende Wolbung zeigt.

Armellinge (Abb. 153). Das MaBband wie bei der Ellenbogenlinge
mit der gefundenen Riickenbreite an der Armlochnaht liegen lassen
und iiber den Ellenbogen hinweg bis zum Armelsaum die ganze Armel-
lange nachmessen.

In der Ober- und Unterweite miissen die fertigen Teile einschlieBlich
Zugaben fiir Bequemlichkeit und Ubertritt folgende MaBe enthalten:

11*
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Oberweite (Abb. 154 u. 155). Gemessen von der Riickenmitte bzw.
von der Riickenmittelnaht waagerecht kurz unterhalb des Armloches

Abb. 152. Kontrolle der /; Riickenbreite. Abb. 153. Kontrolle der Armellinge.

vorbei bis zur fertigen vorderen Kante (also in der gleichen Héhe gemessen,
in der man die Oberweite am Kunden miBt).
Beim Sakko, Irhg. =1/, Oberweite - 7—9 cm,
’» » IIrhg. = je nach Breite des Ubertritts 4—6 cm mehr.

Abb. 154, Kontrolle der Oberweite a. Abb. 155. Kontrolle der Oberweite b.

Diese Zugaben sind so zu verstehen, dafl der fertige Sakko, Irhg.,
bei anliegender Form 7 ¢cm und bei in der Brustpartie voller geschnittenem
Stiick bis zu 9 cm Zugabe (zur halben, nicht zur ganzen Oberweite!)
haben muf}. Der Sakko, IIrhg., muf} soviel Zugabe mehr haben, wie der
Ubertritt an der Kante breiter geschnitten ist.
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Um die Breite des Ubertritts zu errechnen merken wir uns, daB wir
den Sakko, Trhg. in der Fertigkleidung durchschnittlich mit 4 cm Uber-
tritt schneiden. Die gesamte Ubertrittsbreite ist wie folgt festzustellen:
Die Entfernung zwischen Knopflochrundung und Knopfmitte wird durch
2 geteilt und zu dieser Zahl sind fiir den Abstand der Knopflochrundung
von der Kante und fiir das Verstiirzen der Kante 2/, cm hinzuzuzéhlen.
Die Differenz zwischen dem so gefundenen Ubertritt des IIrhg. Sakkos
und dem oben erwithnten 4 ¢cm breiten Ubertritt des Irhg. Sakkos ist dann
zur Zugabe von 7—9 ¢cm (beim Sakko einreihig) hinzuzunehmen. (Bei-
spiel : Abstand zwischen Knopfloch-
rundung und Knopfmitte 14cm:2
= 7 cecm + 2, cm (Knopfabstand
von der Kante und Kantennaht) =
91/,cm —4 ¢cm Ubertritt beim Sakko,

Irhg. = 5Y, em. Also muf3 der
ITrhg. Sakko gegeniiber dem Irhg.
Sakko 5!/, em Zugabe mehr haben.

Man kontrolliert die Oberweite
zweckmdfig, indem man zunichst
die Breite von der Riickenmitte
bis kurz hinter die Seitennaht miB3t
(Abb. 154), das Stiick dann so
umlegt, dafl von hieraus (das MaB-
band festhalten!) bis zur vorderen
Kante weiter gemessen werden
kann (Abb. 155).

Unterweite (Abb. 156). Von der Riickenmittelnaht oder der Riicken-
mitte in der Taillenlinie waagerecht heriiber bis zur vorderen Kante
gemessen.

Beim Sakko, Irhg., normal weit — 1/, Unterweite 4+ 5 cm,
v ' ,, anliegend =1, ' +4 ,,
v v »»  malig weit =1/, ’e +6

Bei IIrhg. Teilen sind wie bei der Obérweite je nach Breite des Uber-
tritts 4—6 cm mehr zu berechnen.

2. Mintel. Das Kontrollieren der Taillenléinge, Mantellinge, Riicken-
breite, Ellenbogenlinge und Armellinge wird beim Mantel genau so
durchgefiihrt wie beim Sakko. Allerdings miissen beim Mantel, da wir
auch bei Uberbekleidung die SakkomaBe, d.h. die iiber der Weste ge-
nommenen Mafle (mit Ausnahme der Mantellinge) zu Grunde legen,
folgende Zugaben zu den Sakkomaflen hinzugerechnet werden:

Taillenlange + 2 cm, Ellenbogenliange + 3 ¢cm und
1/, Rickenbreite 4 2 cm, Armellange -+ 4 cm.

Das Kontrollieren der Ober- und Unterweite ist beim Mantel ohne
Kenntnis der genauen Weitenzugabe sehr schwer. ZweckmiBig zieht
man das Stiick einer den angegebenen Maflen entsprechenden Figur
oder Biiste tiber.

3. Baumwoll-, Loden- und Cordjoppen. Diese Teile miissen in Ober-
und Unterweite etwa 2 cm besondere Bequemlichkeitszugabe haben.

Abb. 156. Kontrolle der Unterweite.
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Auch die Sakko- und Armellinge kénnen etwa 1 cm linger gehalten
werden, da diese Teile in der Regel beim Tragen und Waschen etwas
eingehen.

4. Westen. Bei diesem Teil miissen der Westenausschnitt und die
Westenlinge die gemessenen angegebenen Mafle auch am fertigen Stiick
haben. Beide MaBle werden genau so kontrolliert, wie sie gemessen wurden.

Bei der Oberweite mufl man von der Riickenmittelnaht kurz unter-
halb des Armloches waagerecht heriiber bis zur fertigen Kante 1/, Ober-
weite + 2—3 cm haben.

Die Unterweite muBl, von der Riickenmitte in Taillenhéhe bis
zur fertigen Kante gemessen, !/, Unterweite 4- 3—4 cm haben. Dieser

Abb. 157. Kontrolle der Seitenlinge.

Satz gilt nur bei Westen mit Schnallgurten. Im Riicken anliegende
Westen diirfen nur !/, Unterweite + 1—2 cm weit sein.

Abb. 158. Kontrolle der Schrittlinge.

IIrhg. Westen bendtigen in Ober- und Unterweite je nach Breite
des Ubertritts 4—8 cm mehr.
5. Hosen. Bei diesen Bekleidungsstiicken miissen

Seitenlinge, Knieweite und
Schrittlange, FuBweite
Bundweite,

die angegebenen MaBe haben. Die Kontrolle dieser Mafle ist am fertigen
Stiick wie folgt durchzufiihren:

Seitenlinge (Abb. 157). Die Hose glatt auf den Tisch legen und an
der Seitennaht entlang die Entfernung zwischen Bundansatznaht und
unterer Hosenkante messen.

Schrittlinge (Abb. 158). Das oben liegende Hosenbein zuriickschlagen
und an der Schrittnaht entlang die Linge zwischen Gesdfnaht und der
unteren Saumkante messen.
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Bundweite (Abb. 159). Die Hose im Bund schlieBen, vor sich glatt
ausgebreitet auf den Tisch legen, die Breite der Hose auf dem Bund von
Seite zu Seite messen und diese Zahl verdoppeln.

Abb. 159. Kontrolle der Bundweite.

Kmnieweite (Abb. 160). Die Breite der glatt auf dem Tisch liegenden
Hose in der Kniehhe messen und diese Zahl verdoppeln. Fiir die Knie-

Abb. 160. Kontrolle der Knieweite.

héhe wird immer !/, der Schrittlinge + 5 cm von der unteren Hosenkante
an der Schritt- oder Seitennaht nach oben abgemessen.

Abb. 161. Kontrolle der FuBweite.

Fufweite (Abb. 161). Bei glatt liegendem Hosenbein die Breite der
Hose an der unteren Kante messen und diese Zahl verdoppeln.
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Die Gesifweite mull eine Bequemlichkeitszugabe haben, welche je
nach der Form und dem Schnitt verschieden ist. Man rechnet

bei anliegend gearbeiteter Hose 1/2 GesdBweite + 4 cm,
,, normal weiter » Y ys + 5—6 cm,
,» weiter amerikanischer ,, 1/, ’s + 7 cm.

Die GesidBweite kann kontrol-

liert werden 1. bei im Bund und

Schlitz zugeknopfter und vor sich

glatt auf den Tisch gelegter Hose.

Man miBit von Hiifte zu Hiifte und

zwar 2—3 cm oberhalb des unteren

Seitentascheneingriffes (Abb. 162).

2. Bei ebenfalls geschlossener Hose

mift man zunéichst die Breite der

Vorderhose vom Schlitz bis zur

Seite (Abb. 163) und dann bei

Abb. 162. Kontrolle der GesiBweite herumgedrehter Hose weiter bis

(bei geschlossener Hose). zur GesdBnaht (Abb. 164). Auch

hierbei selbstverstdndlich 2—3 cm

oberhalb der unteren Seitentascheneingriffsecke in waagerechter Hohe.

Das letzte KontrollmaB ist in der Regel etwas sicherer, weil hierbei
das glatte Ausstreichen der Hinterhose leichter moglich ist.

Abb. 163. Kontrolle der Gesdlweite Abb. 164, Kontrolle der GesidBweite
(Vorderhose). (Hinterhose).

6. Breecheshosen.

Bund- und Gesdfweite werden wie bei der langen Hose kontrolliert.

In der Schrittlinge ist die Breeches je nach Schnitt und Preislage 8 bis
12 cm kiirzer als die gemessene Schrittlange fiir die normale, lange Hose.

Bei der Seitenldnge ist die beim Kontrollieren der Schrittlinge ge-
fundene Differenz abzuziehen.

In der Knieweite rechnet man mit 3—4 cm Bequemlichkeitszugabe.

Im Unterknie hat die fertige Hose etwa 2 cm Zugabe.

Wade und Knochel miissen im geknopften Zustand stimmen.

7. Knickerbocker (Golfhosen).

Seitenldnge, Schrittlinge, Bund- und Gesifweite sind wie bei langen
bzw. Breecheshosen zu kontrollierer.
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Die Knie- oder untere Knickerbockerweite muf3, etwa 10—15 ¢m ober-
halb des Kniebiindchens gemessen, die angegebene Weite haben.

Die Kniebiindchenweite mufl bei geschlossener Schnalle kontrolliert
werden. Eine Zugabe ist also nicht nétig.

Finftes Kapitel.
Schnittaufbau der wichtigsten Bekleidungsstiicke

(einschlieBlich Uniformen).

a) Allgemeines iiber Linienfiihrung und Kultur der Bekleidung. Im
Kap. 3, Anatomie und Bekleidung, ist schon ausfithrlich dargelegt
worden, daB der menschliche Korper die Grundlage jeder Schnitt-
konstruktion ist und sein muBl. Ob das immer so war und auch
heute bei allen in die Hunderte gehende Zahl der verschiedenen ,,Zu-
schneidesysteme so ist, soll hier nicht erértert werden. Fiir fortschritt-
liche Zuschneideschulen ist es jedoch eine Selbstverstindlichkeit, daB
der Schnittaufbau den Proportionen (MaBiverhédltnissen) des menschlichen
Korpers angepalit wird. Das geschieht durch mathematische und geo-
metrische Berechnungen, bei welchen die KérpermaBe Ausgangspunkt
sind. Nur auf die Beweglichkeit des Korpers, erméglicht durch die
vielseitigen Gelenk- und Muskelbildungen, nehmen die meisten Schnitt-
systeme keinerlei Riicksicht.

Neben dieser reinen ZweckmiBigkeit der Bekleidung muBl uns beim
Schnittaufbau die Schénheit der Bekleidung oberstes Gesetz sein. Diese
ist sowohl durch eine geschmacklich einwandfreie Naht- und Linien-
fithrung, als auch durch die durch die Schnittkonstruktion gegebene Ver-
arbeitung der Schnitteile zu erreichen.

Diese beiden Faktoren der Bekleidung — ZweckméaBigkeit und Schon-
heit — fassen wir unter Kultur der Bekleidung zusammen. Wir kénnen
weiter mit Recht sagen, dafl die leider so oft unterschatzte Bekleidung
ein wichtiger Bestandteil unserer Gesamtkultur ist. Deshalb ist die
sog. modische Bekleidung Zeitschwankungen sehr weitgehend unter-
worfen. Diese Schwankungen, die wir kurzweg als ,,Mode‘‘ bezeichnen,
sind also weiter nichts, als das sich aus dem jeweiligen Schonheitsempfinden
und aus den Erkenntnissen iiber die groftmogliche ZweckmiBigkeit er-
gebene Gesamtbild unserer Bekleidung. Hier kann man riickblickend mit
absoluter Sicherheit feststellen, daBl sich diese Modeschwankungen nicht
immer in Bahnen bewegen, die wir als gesund und geschmacklich hoch-
stehend bezeichnen. Vielmehr zeigt uns das abschreckende Beispiel der
Nachkriegszeit, wie weitgehend unsere Bekleidung durch Krieg, Inflation
und den Niedergang unseres Volkes beeinflufit wurde. Zeiterscheinungen,
welche nicht nur die Bekleidung, sondern ganz zwangsméBig die bildende
Kunst, die Architektur und iiberhaupt unsere Gesamtkultur erfaBten.

Uber Mode und Kultur ist bereits viel geschrieben worden. Eins
sei jedoch auch an dieser Stelle nochmals gesagt. Jedes Kulturvolk
wird immer auch eine gewisse Kleidkultur haben. Wie alles, was der
Mensch an Kulturgiitern schafft, wird auch seine Bekleidung stets den
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Stempel seiner Zeit, seines Charakters und seines Schonheitsempfindens
tragen. Das deutsche Volk hat sich immer durch Einfachheit und Grad-
heit ausgezeichnet. Einfach und von ausgesuchter Gradheit und Klarheit
der Linie muBl daher auch seine Bekleidung sein. Wenn die deutschen
Bekleidungstechniker in diesem Sinne, wofiir bereits viele Anzeichen
sprechen, arbeiten, werden wir in ganz kurzer Zeit eine deutsche Kleid-
kultur haben.

Man kénnte nun fragen, weshalb denn gewissermaflen als Einleitung
fiir das Kapitel Schnittaufbau diese ,,Abschweifung® in das Gebiet der
Modekultur ¢ In unendlich vielen Zeitschriften, wie Hausfrauenzeitungen,
eleganten Frauenmagazinen usw. findet man in regelmaBigen Absténden
Beitrige zum Thema ,,Mode”. Wenn der Wert jeder sachlich unter-
mauerten Arbeit iiber dieses wichtige Gebiet unseres Kulturlebens auBler
jedem Zweifel steht, so mul jede Behandlung dieser Frage von Leuten,
welche nur darauf bedacht sind, grofle Magazine mit mdglichst inter-
essantem Stoff zu fiillen und die auBerdem oft nicht mal den Grund-
gedanken der Zusammenhénge zwischen Mode und Kultur erkennen,
unterbleiben. Der deutschen Mode dient man hierdurch jedenfalls nicht.
Neben einer planvollen Modelenkung durch zentrale Stellen muf hier
der verantwortungsbewufBte Bekleidungstechniker und Zuschneider schon
beim technischen Aufbau der Bekleidung in erster Linie mithelfen, mit-
helfen an einer artgebundenen und zeitgeméfBen deutschen Mode.

b) Technische Erliuterungen. 1. Bei allen Zeichnungen sind die Hilfs-
linien schwach und die Schnittlinien stark gezeichnet.

2. Alle Nahte mit Ausnahme der Riickenmittelnaht sind in der
Aufstellung enthalten. An der Riickenmittelnaht ist also die Naht bzw.
der Einschlag besonders zuzugeben.

3. Nach dem Ausschneiden der einzelnen Schnitteile miissen sdmtliche
zusammengehorige Nahte kontrolliert oder abgerichtet werden, denn
durch das Auszeichnen derselben konnen geringe Langenunterschiede
entstehen.

4. Jedes Bekleidungsstiick kann mit normaler oder gerader Achsel-
stellung geschnitten werden. Die bei den einzelnen Zeichnungen gewéhl-
ten Stellungen koénnen also fiir alle anderen Stiicke gebraucht werden.
Die alte schrige Achsel ist vollkommen iiberlebt und wurde daher nicht
gebracht (s. hier auch Abschn. ¢, Verarbeitung). Ist die Achselspitze
auller der Achselnahtverlegung noch 1 cm tiefer gestellt, so muBl an
diesem Stiick das Halsloch stiarker gedehnt werden.

5. Die Nahtlage der heutigen Mode verlangt eine Verlegung der Achsel-
naht zur Schultermitte. Auch vom anatomischen Gesichtspunkt ist diese
Lage der Achselnaht richtig. Allerdings sollte man Ubertreibungen
(zum Teil sieht man die Achselnaht bereits von vorn) vermeiden.

6. Das Thema der geraden oder geschweiften Achsel ist bereits im
Kap. 3 behandelt. Die bei allen Aufstellungen gezeichneten Achsel-
schweifungen sind daher in jeder Beziehung zu empfehlen.

7. Bei jedem Sakko oder Mantel kann ein Halslochabnéiher einge-
zeichnet werden, obwohl dieser bei der angewandten Achselstellung
wirklich iiberfliissig ist. Selbstverstdndlich mufl die Klappe entsprechend
verbreitert werden.
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8. Die Achselbreite mull den jeweiligen Moderichtlinien angepafBt
werden.

9. Die bei vielen Sakkos gezeichnete Verbreiterung des Riickens an
der Riickenmittelnaht in der Schulterblatthshe bezweckt eine volle und
bequeme Riickenpartie. Sie ist auch bei billigster Bekleidung zu empfehlen.

10. Samtliche Sakkos, Mintel usw. sind mit Ausnahme der Teile
aus Baumwolle in der Achsel so geschnitten, daf die Achselspitze 2—3mal
Watte erhalten mufl. Soll diese in Fortfall kommen, so ist die Achsel
am Armloch entsprechend einzuriicken.

11. Der an der Zeichnung lfd. Nr. 9 gezeigte Nahtansatz kann ebenfalls
bei allen anderen Stiicken geschnitten werden. Das ist unbedingt zu
empfehlen.

12. Glocke und besondere Weite im Gesil und Saum sind durch
Einschneiden und Auseinanderlegen des Modelles zu erzielen (s. 1fd.
Nr. 76, Glocken-, Weiten- und Faltenbildung).

13. Auch der in der Schulterblattpartie verbreiterte Riicken kann
bei allen Sakkos geschnitten werden.

14. Der Ubertritt ist bei den Sakkos durchschnittlich mit 4 cm an-
gegeben. Beim Ausprobieren des Schnittes ist auf den Uber- bzw. Unter-
tritt besonders zu achten, da durch das mehr oder weniger breite Ab-
nahen der Nahte und Abnéher die Gesamtweite des Stiickes stark be-
einflult wird (wir haben beim Sakko z. B. in der Taille 8 Néahte!). Der
Ubertritt muB also héufig etwas nachreguliert werden.

15. Die Taschenstellung ist der Mode unterworfen. Auflerdem spricht
auch die Gesamtlinge des Stiickes mit. Auf alle Falle kann man bei
dem Taschensitz nicht von einer immer giiltigen Norm sprechen.

16. Fiir die Knopfstellung gilt dasselbe wie iiber den Taschensitz

esagt.

¢ 1g7. Fiir die Krilmmung der Wirbelsdule ist der Riicken in der Taille
zum Teil 2 cm und zum Teil 3 cm eingestellt. Ratsam wiare, hier immer
3 c¢cm zu rechnen, da der Riicken dann besser und ohne Dressur fillt
und auBerdem die Schulterplattpartie durch die schréger verlaufende
Naht etwas voller wird.

18. Fiir Baumwolljoppen usw. wird hédufig noch der einndhtige
Armel gebraucht. Er diirfte sich im Zuschnitt in den meisten Fallen
als giinstig erweisen, jedoch ist sein Sitz etwas plump.

¢) Kurze Richtlinien fiir die Verarbeitung. Bei allen Schnittzeich-
nungen handelt es sich um Aufstellungen, welche fiir die Fertigkleidung
berechnet sind. Hieraus ergibt sich die Verarbeitung schon von selbst.

1. Sakkos, Joppen und Méantel. Keine starke Dressur! Lediglich
vorn im Armlochdruck beim Vorbiigeln und Unterschlagen gut aus dem
Armloch heraus, also zur Brustmitte hin arbeiten, die Vorderachsel beim
Zunshen der Achselnaht gut ausstreichen und den Kragen in der Achsel-
spitzenpartie etwas lang aufsetzen. Klappenbruch und Kante nicht
besonders kurz halten (die Stiicke stehen im Halsloch nicht ab und fallen
unten auch nicht auseinander!). Bei der geraden Achselstellung ist das
Armloch im Druck etwas einzuarbeiten, die Brustpartie und das obere
Halsloch etwas zu dehnen. Der Riicken sollte im Armloch etwas eingehalten
(schon vor dem Armeleinnihen) und beim Zusammennihen der Seiten-
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naht in der Taille etwas stramm gehalten, sowie 5—10 cm unterhalb
des Armloches etwas angeschoben werden. Die Achselspitzen erhalten
eine schmale 2—3fache Watteauflage, welche zweckmaBig auf Leinen oder
Kamelhaar aufgendht wird. Die Flanke ist bei mittlerer und guter Ver-
arbeitung wegzulassen. Eine Halslocheinlage (im Riicken) ist zu empfehlen.

2. Hosen. Samtliche Hosen konnen ohne Dressur verarbeitet
werden; jedoch mufl beim Abbiigeln die Gesdfipartie von der Gesil-
spitze aus gut ausgestrichen werden. Sollte fiir
besonders bequeme Hosen die Schrittspitze etwas
unbequem sein, so ist diese um 1—2 cm bis zum
Knie verlaufend zu verlingern.

1. Grundschnitt fiir alle oberen

Bekleidungsstiicke.
Mapsatz:
o Taillenlinge . . 44cm Unterweite . . . 90cm
Oberweite . . . 96 ,, Riickenbreite . . 20 ,,
Folgende Konstruktionspunkte sind zu errechnen:
1.Riickenhohe =1/, Oberweite -+ Taillenlinge:
| 441=2cm
' 2. Riickenspiegelbreite =1/, Oberweite: 8 -2 = 8 ,,
' 3. Armlochmitte =1/, Oberweite —3 =29 ,,
| 4. Armvortritt = Armlochmitte - !/, Riicken-
I R breite = 34 cm
5. Armlochtiefe = Riickenhéhe -1 =25 ,,
Zum besseren Verstdndnis der ersten vier Kon-
struktionspunkte ist deren Lage an der Skizze

(Abb. 165) gezeigt.

A ist der Ausgangspunkt. Er liegt an der Mitte
des Kragenansatzes, also an der Kreuzung der
Riickenmittelnaht und des Unterkragenansatzes.

Die Riickenhshe ist die Entfernung zwischen
A und RH oder die Partie zwischen Kragenansatz
und der tiefsten Stelle der Armansatzlinie (eben-

Abb. 165. Korperbiste falls an der Riickenmittelnaht gemessen).
mit MaBanlage fiir die

Konstruktionspunkte. Die Riickenspiegelbreite liegt zwischen A und

SP. Sie ist also die Breite der oberen Riicken-

partie am Kragenansatz zwischen Riickenmittel- und Achselnaht.

Die Armlochmitte ist der Punkt M. Sie ist also die Entfernung von

der Riickenmittelnaht (RH) bis zu dem nur fiir die Schnittkonstruktion

gefundenen Punkt M. Da dieser Punkt bei einzelnen GroBen etwa in
der Mitte des Armansatzes liegt, heiflit er Armlochmitte.

Der Armvortritt wird von RH bis V abgemessen. Er ist also die
waagerechte Breite zwischen Riickenmittelnaht und dem vorderen
Armansatz, auch Armlochdruck genannt.

Aufstellung (Abb. 166). Als Ausgangswinkel ziehe man den Winkel
A—SP—T. Messe an der senkrechten Linie A—T von A bis Al
1/, Riickenhohe, bis RH die Riickenhohe und bis T die Taillenldnge ab.
Von Al, RH und T sind Winkellinien nach links zu ziehen.

ﬁ______
|
l
|
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Fiir die Kriitmmung der Wirbelsdule stelle von T bis T1 3 cm nach
links. Ziehe jetzt von T1 bis A eine starke Schnittlinie als fertige Riicken-
mittelnaht.

Von R bis R1 ist die Riickenbreite. Von R1 ziehe einen rechten
Winkel nach oben. Von der halben Riickenhohe bei A2 bis 5 sind 5 ecm.
Von 5 ist ein kurzer Winkel nach links zu ziehen und an diesem ist 1 cm
nach links abzumessen (1).

Als Riickenhalslochbreite ist von A nach SP die Riickenspiegelbreite
abzumessen. Von hier zieht man einen kurzen Winkel nach oben und mift
bis H 2 cm ab.

Ziehe von H nach 1 eine Hilfslinie und zeichne Halsloch und Riicken-
achsel nach der Vorlage aus.

Vi AS

/

5, HY
Abb. 166. Grundschnitt.

N
~

Von R bis M ist die Armlochmitte, von R bis V der Armvortritt
und von R bis B 1/, Oberweite -+ 7 abzumessen. Ziehe von M und V
Winkellinien nach oben und auBlerdem von M einen Winkel nach unten.

Fiir das Armloch ist von V bis V1 die Riickenspiegelbreite und von
V bis AT die Armlochtiefe abzumessen. Von AT zieht man einen Winkel
nach links und miBt bis 4,5 41/, cm nach unten ab. Von 4,5 schligt man
einen Kreisschlag nach AL (Zentrum der Kreislinie in der Punkt V).
Nun zieht man das Armloch von 1 iiber A2, M und V1 bis AL nach der
Zeichnung aus. (Bei M und kurz unterhalb von V1 sollte man beim Aus-
zeichnen etwa 1/, cm iiber die Hilfslinie hinausgehen.)

Jetzt miB die Breite der Riickenachsel von H bis 1 aus und ibertrage
dieselbe Breite — 1/, cm von AL zur oberen Winkellinie bis AS. Ziehe
von AS nach AL eine Verbindungslinie und zeichne die Achselnaht aus.
Von AS bis HM ist die Riickenspiegelbreite abzumessen und von HM
nach B eine Hilfslinie zu ziehen. Fir die Halslochtiefe ist von HM nach
HT die Riickenspiegelbreite + 1 abzumessen. Ziehe nun auch noch
das Halsloch von HT bis AS nach der Vorlage aus.
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Fiir die Verteilung der Leibweite nach vorn ist von H bis B1 1/, Unter-
weite -+~ 5 abzumessen. AnschlieBend zieche von B nach B1 eine Ver-
bindungslinie.

Die Linie HM-—B--B1 ist immer als vordere Mitte anzusehen.

Dieser Grundschnitt wird bei allen Sakkos, Joppen und Méinteln
insofern abgedndert, als zwischen Riicken und Vorderteil, etwa bei
dem Punkt R1 ein Zwischenraum gelassen wird.

2. Grundschnitt fiir einen Sakko (Abb. 167).

Mafsatz:
Taillenldnge . . . 44cm Unterweite . . . 88cm
Sakkolinge . . . 74 ,, GesiBweite . . . 104 ,,
Oberweite . . . . 96 ,, Riickenbreite . . 20,,
Folgende Konstruktionspunkte sind zu errechnen:
1. Riickenhohe =1/, Oberweite + Taillenlange: 4 4+ 1 = 24 cm
2. Riickenspiegelbreite = 1/, Oberweite: 8 + 2 8,
3. Armlochmitte = 1/; Oberweite — 3 = 29 ’
4. Armvortritt = Armlochmitte + 1/, Riickenbreite =~ = 34 ,,
5. Armlochtiefe = Riickenhohe - 1 =25 ,,

Riicken. Als Ausgangswinkel ziehe den Winkel A—SP—L. An der
senkrechten Linie A—L ist von A bis Al 1/, Riickenhohe, von A bis RH
die Riickenhohe, von A bis T die Taillenldnge und von A bis L die Sakko-
linge - 4 (fiir Kragenansatz und Saum) abzumessen. Von Al, RH,
T und L sind Winkellinien nach links zu ziehen.

Fiir die Kriimmung der Wirbelsdule ist von T bis T1 3 cm und von
L bis L1 ebenfalls 3 cm nach links zu gehen. Ziehe von L1 bis T1 und
von T1 bis A Verbindungslinien fiir die Riickenmittelnaht.

Von R bis R1 ist die Riickenbreite abzumessen. Von R1 ziehe einen
Winkel nach oben. Von der halben Riickenhthe bei A2 bis 5 sind 5 cm.
Von 5 ist ein kurzer Winkel nach links zu ziehen und 1 em nach links
abzumessen.

Als Riickenhalslochbreite ist von A nach SP die Riickenspiegel-
breite abzumessen. Von hier zieht man einen kurzen Winkel nach oben
und mifit bis H 2 cm ab.

Ziehe von H nach 1 eine Hilfslinie fiir die Achselnaht. Von R1 bis
3 sind 3 cm. Hier ziehe einen kurzen Winkel nach links und mi an
demselben 1/, cm ab.

Fiir die Breite des Riickens in der Taille ist von T1 nach T2 die
Riickenbreite — 4, fiir die Riickenbreite am Saum von L1 bis L2 die
Riickenbreite — 3 abzumessen. Jetzt ziehe Verbindungslinien von
1/, bis T2 und von T2 bis L2.

Vorderteil. Als Abstand zwischen Riicken und Vorderteil sind von
R1 bis S 10 em abzumessen. Lege bei S die Riickenbreite vor und mif3
dann weiter nach links bis: M die:Armlochmitte, bis V den Armvortritt
und bis B 1/, Oberweite + 7 ab. Von M und V sind Winkellinien nach
oben und von M ist auBlerdem ein Winkel nach unten zu ziehen.

Fir die Seitennahtspitze (4/,) sind von S aus 4!/, cm nach oben ab-
zZumessen.

Fiir das Armloch ist von V bis V1 die Riickenspiegelbreite und von V
bis AT die Armlochtiefe abzumessen. Von AT zieht man einen Winkel
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nach links. Von AT bis 4,5 sind 4!/, cm. Von 4,5 schligt man einen
Kreisschlag nach AL (Zentrum der Kreislinie ist der Punkt V).

MiB jetzt die Breite der Riickenachsel von H bis 1 aus und iibertrage
dieselbe Breite — 1/, cm von AL zur oberen Winkellinie bis AS. Von AL
bis AS ist eine Hilfslinie zu ziehen.

Von AS bis HM ist die Riickenspiegelbreite abzumessen. Ziehe nun
von HM bis B eine Hilfslinie und mi8 von HM bis HT die Riickenspiegel-
breite 1 1 ab.

Moas a7 “
/7
45 AL
HT 705
4 4
4
7
7 sy
8 AT 7 Ak
i /O Z 7
b
O OO
" Ly L L

Abb. 167. Grundschnitt fiir einen Sakko.

Fiir die Verteilung der Leibweite nach vorn ist von HU bis Bl
1/, Unterweite + 5 abzumessen. Verbinde B1 mit B und ziehe auBer-
dem von B1 einen rechten Winkel nach unten (M1).

Zur Ermittlung der Seitennaht in der Taille ist die Riickenbreite — 4
bei HU vorzulegen (Zahl 1 des MaBbandes muf links vom Hiiftpunkt
liegen) und nach rechts !/, Unterweite + 3 abzumessen. Von hieraus
(S1) ist nach 4/, eine Hilfslinie zu ziehen.

Stelle die Entfernung zwischen Oberweiten- und Taillenlinie (M—HU)
fest und iibertrage die gleiche Entfernung von HU nach G. Von G ist
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ein Winkel nach rechts zu ziehen. Lege Riickenbreite —2 am Gesil3-
punkt (G) vor und miB bis G1 %/, GesdaBweite — 5 nach rechts ab. Ziehe
jetzt eine Hilfslinie von S1 durch den Punkt G 1 bis zur unteren Querlinie.

3. Sakko, Irhg. (Abb. 168).
Normale Achselstellung, 3 Knépfe, hingende Klappe.

Mafsatz:
Taillenldnge . . . 44cm Unterweite . . . 88cm
Sakkolinge . . . 75, GesaBweite . . . 104 ,,
Oberweite . . . . 96 ,, Riickenbreite . . 20 ,,
Folgende Konstruktionspunkte sind zu errechnen:
1. Riickenhohe =1/, Oberweite + Taillenlinge: 4 + 1 = 24 cm
2. Rickenspiegelbreite =1/, Oberweite: 8 ++ 2 = 8,
3. Armlochmitte =1/, Oberweite — 3 =29 ,,
4. Armvortritt = Armlochmitte + 1/, Rickenbreite =34 ,,
5. Armlochtiefe = Riickenhshe -+ 1 =25 ,,

Riicken. Als Ausgangswinkel ist der Winkel A—SP—L zu ziehen.
An der senkrechten Linie A—L ist von A bis Al 1/, Riickenhéhe, von
A bis RH die Riickenhihe, von A bis T die Taillenliinge und von A bis L
die Sakkolinge -+ 4 abzumessen. (Von diesen 4 cm ist die Kragen-
ansatznaht mit 1 em und der Saum mit 3 cm berechnet.) Von Al, RH,
T und L sind Winkellinien nach links zu ziehen.

Fir die Krimmung der Wirbelsdule sind von T bis T1 3 cm und
von L bis L1 ebenfalls 3 cm nach links abzumessen. Von L1 bis T1
ist eine Schnittlinie und von T1 nach A eine Hilfslinie zu ziehen. Fiir die
endgiiltige Riickenmittelnaht zeichne diese in Héhe RH etwa 1/, cm
nach rechts verlaufend aus. Von R bis R1 ist die Riickenbreite abzu-
messen. Von R1 ziehe einen Winkel nach oben. Von A2 bis 5 sind 5 cm.
Von 5 ist ein kurzer Winkel nach links zu ziehen und an diesem 1 cm
abzumessen.

Als Riickenhalslochbreite ist von A nach SP die Riickenspiegel-
breite abzumessen. Von hier zieht man einen kurzen Winkel nach oben
und miBt bis H 2 cm ab. Das Halsloch ist nach der Vorlage auszu-
zeichnen.

Von H nach 1 ist fiir die Achselnaht eine Hilfslinie zu ziehen und
letztere nach der Vorlage auszuzeichnen.

Von R1 bis 3 sind 3 em. Hier ziehe einen kurzen Winkel nach links
und mif} an demselben 1/, cm ab. Jetzt zeichne von hieraus das Armloch
nach der Zeichnung aus.

Fiir die Breite des Riickens in der Taille ist von T'1 bis T2 die Riicken-
breite — 4, fiir die Riickenbreite am Saum von L1 nach L2 die Riicken-
breite — 3 abzumessen. Jetzt ziehe Verbindungslinien von 1/, bis T2
und von T2 bis L2. Die endgiiltige Seitennaht ist nach der Vorlage
und zwar so auszuzeichnen, daB fiir die Hiifte 1/, cm Wolbung nach links
und kurz oberhalb der Taille 1/, cm Einbuchtung nach rechts entsteht.
Auch die untere Querlinie L.L1—L2 ist als Schnittlinie durchzufiihren.

Yorderteil. Als Abstand zwischen Riicken und Vorderteil sind von
R1 bis S 10 cm abzumessen. Lege bei S die Riickenbreite vor und mif3
dann weiter nach links bis M die Armlochmitte, bis V den Armvortritt
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und bis B 1/, Oberweite + 7 ab. Von M und V sind Winkellinien nach
oben und von M ist auBerdem ein Winkel nach unten zu ziehen.

Fiir die Seitennahtspitze (41/,) sind von S aus 4/, cm nach oben ab-
Zumessen.

Fiir das Armloch ist von V bis V1 die Riickenspiegelbreite und von
V bis AT die Armlochtiefe abzumessen. Von AT zieht man einen Winkel

& &

% L i,

”7;,, L = L, L

Abb. 168. Sakko, Irhg.

nach links. Von AT bis 4,5 sind 41/, cm. Von 4,5 ist nach AL ein Kreis-
schlag auszufithren (Zentrum der Kreislinie ist der Punkt V). Zeichne
nun das Armloch von dem Punkt 4%/, iiber M und V1 bis AL nach der
Zeichnung aus. In der Armlochmitte (M) und im Armlochdruck (V—V1)
ist das Armloch zweckmifBig 1/, cm tiefer bzw. weiter nach vorn aus-
zuzeichnen.

Donner, Handbuch fiir die Bekleidungsindustrie. 12
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MiB jetzt die Breite der Riickenachsel von H bis 1 aus und iibertrage
diese Breite —1/, cm von AL zur oberen Winkellinie bis AS. Von AL
bis AS ist eine Hilfslinie zu ziehen und die Vorderachsel nach der Vorlage
auszuzeichnen.

Von AS bis HM ist die Riickenspiegelbreite abzumessen. Ziehe nun
von HM bis B eine Hilfslinie und mil von HM bis HT die Riickenspiegel-
breite 4+ 1 ab. Das Halsloch AS bis HT ist ebenfalls nach der Zeichnung
durchzufiihren.

Fiir die Verteilung der Leibweite nach vorn ist von HU bis Bl
1/, Unterweite + 5 abzumessen. Verbinde B1 mit B und ziehe auBer-
dem von Bl einen rechten Winkel nach unten (M1).

Zur Ermittlung der Seitennaht in der Taille ist die Riickenbreite — 4
bei HU vorzulegen (Zahl 1 des MaBbandes muB links vom Hiiftpunkt
liegen) und nach rechts 1/, Unterweite + 3 abzumessen. Von hieraus
(S1) ist nach 4%/, eine Hilfslinie zu ziehen und die Seitennaht nach der
Vorlage auszuzeichnen.

Stelle nun die Entfernung zwischen Oberweiten- und Taillenlinie
(M—HU) fest und iibertrage die gleiche Liange von HU nach G. Von G
ist ein Winkel nach rechts zu ziehen. Lege die Riickenbreite — 2 am Gesif3-
punkt an und mil bis G11/; Geséiflweite — 5 nach rechts ab. Ziehe jetzt
eine Hilfslinie von S durch G1 bis zur unteren Querlinie und zeichne die
untere Seitennaht nach der Vorlage aus. Hierbei ist zu beachten, daB
die Hiftpartie etwa 1/, cm Wolbung nach rechts gebraucht.

Als Ubertritt sind von B1 4 ecm nach links zu messen. Das mittlere
Knopfloch sitzt in der Taillenlinie, das obere 10 cm weiter nach oben
und das untere ebenfalls 10 cm nach unten. In Hohe des oberen und auch
des unteren Knopfloches sind wieder 4 em nach links abzumessen.
Zeichne nun den Ubertritt vom oberen 4-cm-Punkt zum unteren aus.

An der vorderen Kante stellen wir den Saum von M1 aus 2 cm nach
unten. An der Seitennaht gehen wir von der unteren Querlinie 1 cm
nach oben (S2). Dann ziehe man fiir den Saum von S2 nach 2 eine
Hilfslinie und zeichne Saum und die untere Kante (Abstich) nach der
Vorlage aus. Der angezeichnete Haken, etwa 5 cm rechts von M1 ge-
legen, ist 2 cm lang und firr die gleichméBige Rundung des Abstiches
(beim Verstiirzen der Kante) zu empfehlen.

Von AS geht man fiir den Unterkragensteg 2 em nach links (K). Von
hieraus ist fiir den Klappenbruch eine punktierte Linie bis K1 zu ziehen.

Fiir die Klappenbreite sind von K2 bis F 12 cm abzumessen. Ziehe
nun das Halsloch von HT etwas schridg nach unten, jedoch gerade ver-
laufend, bis F durch und zeichne die Klappenkante von F bis K1 aus.

Die Seitentasche sitzt hinten (HU—TA) 9 em unterhalb der Taillen-
linie. Fiir den vorderen Eingriffspunkt geht man von HU bis H2 13 cm
nach links und miBt von hieraus 9!/, cm nach unten ab (TAl). Der
hintere Abschlufl der Tasche liegt 3 cm rechts vom Punkt TA. Von
hieraus sind fiir den Tascheneingriff 16 cm nach links abzumessen. Die
Pattenbreite diirfte 5,5 cm betragen.

Der hintere AbschluBl der Brusttasche sitzt 4 cm links vom Punkt V.
Die Leiste steht hinten 2,5 und vorn 4 em unterhalb der Oberweitenlinie.
Sie ist 10Y, cm lang und 21/, cm breit.
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Der Seitenabniher verlduft an der Linie M—HU. Oben im Armloch
schneidet man ihn 1/, cm und in der Taille 2 cm aus. Fiir den ordnungs-
méfigen Verlauf des Ausschnittes ist die Vorlage maBgebend. Es empfiehlt
sich, das Armloch am Seitenteil bei Punkt M 1/, cm tiefer auszuschneiden
(sieche Musterzeichnung).

Der Brustabniher beginnt 1 cm rechts vom vorderen Tascheneingriffs-
punkt und lauft fast senkrecht nach oben bis 9 cm iiber die Taillenlinie.
Der 1 cm breite Ausschnitt in der Taille sollte ausschlieBlich nach hinten
herausgenommen werden.

Kragen. Ziehe in Verlingerung des punktierten Klappenbruches
eine ebenfalls punktierte Hilfslinie nach oben (K1—K2—K—K3). Von
K bis K 3 ist die Riickenspiegelbreite abzumessen und von K3 ein Winkel
nach 5 zu ziehen. An diesem Winkel sind von K3 nach 5 5 cm abzu-
messen. Von 5 ist eine Schnittlinie zum Halsloch nach HA zu ziehen.

Von 5 ist, ausgegangen von der eben gezeichneten Linie (5—HA),
ein Winkel nach K4 zu ziehen. Fiir die Breite des Stehkragens sind von 5
3/, cm nach links abzumessen. Von hieraus (3Y/,) ist der Klappenbruch
so auszuzeichnen, daf er im Halsloch etwa 1 cm links vom punktierten
Klappenbruch auskommt.

Von F bis F1 sind 5 cm, von F1 bis F2 4,5 cm, von 3Y, bis K4 5 cm.
Ziehe nun den Unterkragen nach der Vorlage aus.

4. Sakko, IIrhg. (Abb. 169).
Normale Achselstellung, verlegte Achselnaht, 4 Knépfe.

Mapsatz:
Taillenldnge . . . 45cm Unterweite . . . 92 cm
Sakkolinge . . . 77, GesdBweite . . . 108 ,,
Oberweite . . . . 100 ,, Riickenbreite . . 20,5,,
Folgende Konstruktionspunkte sind zu errechnen:
1. Riickenhohe =1/, Oberweite + Taillenlinge: 4 + 1 = 243/, cm
2. Riickenspiegelbreite = 1/, Oberweite: 8 4- 2 = 8Y,,,
3. Armlochmitte =1/, Oberweite — 3 = 30Y; ,,
4. Armvortritt = Armlochmitte 4 1/, Riickenbreite =~ = 35/, ,,
5. Armlochtiefe = Riickenhéhe + 1 = 25%, ,,

Riicken. Als Ausgangswinkel] ist der Winkel A—SP—L zu ziehen.
An der senkrechten Linie A—L ist von A bis Al 1/, Riickenhéhe, von A
bis RH die Riickenhohe, von A bis T die Taillenlinge und von A bis L
die Sakkoldnge + 4 abzumessen. (Wie iiblich 1 cm fiir den Kragenansatz
und 3 ecm firr den Sdum). Von Al, RH, T und L sind Winkellinien
nach links zu ziehen.

Fiir die Kriimmung der Wirbelsdule sind von T bis T1 und von L
bis L1 je 3 cm nach links abzumessen. Von L1 bis T1 ist eine Schnitt-
linie und von T1 nach A eine Hilfslinie zu ziehen. Zeichne die endgiiltige
Riickenmittelnaht, bei RH etwa !/, cm nach rechts verlaufend, aus.

Von R bis R1 ist die Riickenbreite abzumessen. Von R 1 ziehe einen
Winkel nach oben. Von A2 bis 5 sind 5 em. Von 5 ist ein kurzer Winkel
nach links zu ziehen und an diesem 1 cm abzumessen.

Als Riickenhalslochbreite ist von A nach SP die Riickenspiegelbreite
abzumessen. Von hier zieht man einen kurzen Winkel nach oben und

12*
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miflt bis H 2 cm ab. Zeichne jetzt das Halsloch von A etwas iiber den
Punkt H hinaus nach der Vorlage aus.

Da wir die Achselnaht nach der Schultermitte verlegen wollen, ist
von H bis 1 nur eine punktierte Hilfslinie zu ziehen. Fiir die Verlegung

Abb. 169. Sakko, IIrhg.

der Naht sind am Halsloch von H 1 cm und am Armloch von 1 bis 3
3 cm abzumessen. Ziehe nun von O bis 3 eine Hilfslinie und zeichne die
Achsel nach der Vorlage aus.

Von R1 bis 3 sind 3 cm. Hier ziche einen kurzen Winkel nach links
und mifl an demselben !/, cm ab. Jetzt zeichne von hieraus das Armloch
itber den Punkt 1 bis 3 aus.

Fiir die Breite des Riickens in der Taille ist von T'1 bis T'2 die Riicken-
breite — 4, fiir die Riickenbreite am Saum von L1 nach L2 die Riicken-



Sakko, IIrhg. 181

breite — 3 abzumessen. Ziehe jetzt Verbindungslinien von %/, bis T2
und von T2 bis L2. Die endgiiltige Seitennaht ist nach der Vorlage
und zwar so- auszuzeichnen, daf fiir die Hiifte 1/, cm Wélbung nach links
und kurz oberhalb der Taille 1/, cm Einbuchtung nach rechts entsteht.
Die untere Querlinie ist von L1 bis L2 ebenfalls als Schnittlinie durch-
zufithren. : ‘

Vorderteil. Als Abstand zwischen Riicken und Vorderteil sind von
R1 bis 8 10 cm abzumessen. Lege bei S die Riickenbreite vor und mif3
dann weiter nach links bis M die Armlochmitte, bis V den Armvortritt
und bis B 1/, Oberweite + 7 ab. Von M und V sind Winkellinien nach
oben und von M ist aullerdem ein Winkel nach unten zu ziehen.

Fiir die Seitennahtspitze (4!/,) sind von 8 aus 4/, cm nach oben abzu-
messen. ‘

Fiir das Armloch ist von V bis V1 die Riickenspiegelbreite und von
V bis AT die Armlochtiefe abzumessen. Von AT zieht man einen Winkel
nach links und mift auBerdem von AT 4/, cm nach unten ab (4,5).
Von 4,5 ist nach AL ein Kreisschlag auszufithren (Zentrum der Kreis-
linje ist der Punkt V). Ziehe von AL bis V1 eine Hilfslinie. Fiir die Ver-
legung der Vorderachselnaht mifl von AL bis AL1 2!/, cm nach unten
ab und zeichne von hieraus das Armloch nach der Vorlage aus. Auch hier
gehe unterhalb des Punktes V1 1/, cm iiber die Hilfslinie hinweg und
bleibe bei M ebenfalls 1/, cm unterhalb der Hilfslinje. AuBerdem ist es
ratsam, bei 4/, etwa 3/, cm waagerechten Nahtansatz zu zeichnen.

MiB jetzt die Breite der Riickenachsel von H bis 1 aus und iibertrage
diese Breite —1/, cm von AL zur oberen Winkellinie bis AS. Von AL
bis AS ist wieder eine punktierte Hilfslinie zu ziehen. Von AS gehe bis E
1 cm nach unten. Ziehe nun von E bis AL1 eine Hilfslinie und zeichne
die endgiiltige Achselnaht nach der Vorlage aus (AL1 liegt 3 cm unter-
halb von AL).

Von AS bis HM ist die Riickenspiegelbreite abzumessen. Ziehe von
HM bis B eine Hilfslinie und mi von HM bis HT als Halslochtiefe die
Riickenspiegelbreite 4 1 ab. Nun zeichne das Halsloch von E bis HT aus.

Fiir die Verteilung der Leibweite nach vorn ist von HU bis Bl
/4 Unterweite 4 5 abzumessen. Verbinde B1 mit B und zeichne auBer-
dem von B1 einen rechten Winkel nach unten bis M1.

Zur Ermittlung der Seitennaht in der Taille ist die Riickenbreite — 4
bei HU vorzulegen (Zahl 1 des MaBbandes mu8 links von H{J liegen)
und nach rechts bis S1 1/, Unterweite + 3 abzumessen. Von S1 ist
nach 41/, eine Hilfslinie zu ziehen und die Seitennaht auszuzeichnen.

Stelle die Entfernung zwischen Oberweiten- und Taillenlinie (M—HU)
fest und iibertrage die gleiche Lénge von HU nach G. Von G ist ein
Winkel nach rechts zu ziehen. Lege nun die Riickenbreite — 2 am Punkt G
an und miB} bis G1 /; GesiBweite — 5 ab. Ziehe jetzt eine Hilfslinie
von S1 durch G1 bis zur unteren Querlinie und zeichne die Seitennaht
aus. Hierbei ist zu beachten, daB die Hiiftpartie etwa 1/, cm Wélbung
nach rechts erhilt.

Das obere Knopfloch steht 2 cm oberhalb, das untere 10 cm unterhalb
der Taillenlinie. Ziehe in Hohe der beiden Knopflocher waagerecht
punktierte Linien. Fiir die Breite des Ubertrittes mi8 von B2 nach
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K1 9cm ab. Von M1 bis M2 sind ebenfalls 9 cm. Ziehe nun von K1
bis M2 eine Schnittlinie fiir die vordere Kante. Die Knopflscher stehen
21/, cm von der unfertigen Kante. Mill jetzt die Entfernung von der
Knopflochrundung bis zur vorderen Mitte (Linie B1—M1) aus und
iibertrage die gleiche Entfernung von der vorderen Mitte bis zur Mitte
des Knopfes. Vergleiche auch die punktiert gezogenen Kreisschlige.

Von M1 bis 2 sind 2 cm nach unten abzumessen. An der Seiten-
naht gehen wir 1 cm nach oben (S2). Ziehe dann fiir den Saum von
S2 nach 2 eine Hilfslinie und zeichne den endgiiltigen Saum nach der
Vorlage aus. Um ein Uberstehen der unteren Ecken zu vermeiden,
mufl die Saumlinie von der vorderen Mitte aus 1/,—3/, cm nach oben
verlaufen.

Von AS miB fiir den Unterkragensteg bis K 2 cm ab. Von hieraus
ziehe fiir den Klappenbruch eine punktierte Linie bis K1.

Fiir die Spiegelbreite sind von K2 bis F 8 cm waagerecht heriiber
abzumessen. Zeichne dann die Halslochnaht, von HT bis F etwas schrig
nach unten verlaufend, aus. TFiir die Breite des Hakens sind von F
waagerecht heriiber bis F1 61/, cm abzumessen. Von F1 mi nach F2
etwa 6 cm ab. Zeichne jetzt die Klappe von F bis F2 und von F2 tiber
F1 bis K1 nach der Musterzeichnung aus. Bei der gewihlten Spiegel-
breite ist ein Halslochabnéher erforderlich.

Die Seitentasche sitzt hinten (HU—TA) 9 cm unterhalb der Taillen-
linie. Gehe von HU bis H1 13 cm nach links und stelle von hieraus
9%/, cm nach unten bis TAl. Der hintere AbschluBl der Tasche liegt
3 cm rechts von TA. Der gesamte Tascheneingriff ist 16 cm lang, die
Patte 5,5 cm breit.

Der hintere AbschluBl der Brusttasche sitzt 4 cm links von Punkt V.
Die Leiste steht hinten 2,5 und vorn 4 cm unterhalb der Oberweitenlinie.
Sie ist 101/, cm lang und 2%/, cm breit.

Der Seitenabniher verliuft an der Linie M—HU. In der Taille
nimmt man aus demselben 2 cm und am Armloch !/, cm heraus. Zeichne
den Verlauf des Abndhers nach der Vorlage. Es ist weiter zu emp-
fehlen, das Armloch rechts vom Seitenabndher bei M 1/, cm tiefer aus-
zuschneiden.

Der Brustabnéher beginnt 1 ¢cm rechts vom vorderen Tascheneingriffs-
punkt. Erlduft fast senkrecht nach oben 9 cm iiber die Taillenlinie hinaus.
Der 1 cm breite Ausschnitt ist nach hinten herauszunehmen.

Kragen. Ziehe in Verlingerung des punktierten Klappenbruches
eine ebenfalls punktierte Hilfslinie nach oben (K1—K2—K—K3). Von
K bis K3 ist die Riickenspiegelbreite abzumessen. Von K3 ziehe nach 5
einen punktierten Winkel. Von K3 bis 5 sind 5cm. Von 5 ist eine
Schnittlinie zum Halsloch nach HA zu ziehen.

Von 5 ist, ausgegangen von der eben gezeichneten Linie (5—HA),
ein Winkel nach K4 zu ziehen. Fiir die Breite des Stehkragens sind
von 5 3!/, cm abzumessen. Von hieraus (3Y,) ist der Kragenbruch so
auszuzeichnen, daf} er etwa 1 cm links vom punktierten Klappenbruch am
Halsloch auskommt.

Von F bis F3 sind 5/, cm, von 3Y/, bis K4 sind 5 cm. Ziehe von F'3
bis K4 eine Hilfslinie und zeichne diese Hilfslinie etwa !/, cm hohl aus.
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5. Sakko, Irhg. (Abb. 170).

Geradere Achselstellung, schmale Achseln, verlegte Achselnahte,
2 Knépfe, spitze Klappe.

Mapsatz:
Taillenlange . . . 43cm Unterweite . . . 84 cm
Sakkolange . . . 73, . (GesaBweite . . . 100 ,,
Oberweite . . . . 92 ,, Riickenbreite . . 19,5,,
Folgende Konstruktionspunkte sind zu errechnen:
1. Riickenhéhe =1/, Oberweite + Taillenlinge: 4 + 1 = 23!/, cm
2. Riickenspiegelbreite = 1/, Oberweite: 8 4- 2 = Ty,
3. Armlochmitte = 1/; Oberweite — 3 = 27%, ,,
4. Armvortritt — Armlochmitte + Y/, Riickenbreite = 321/, ,,
5. Armlochtiefe = Riickenhohe + 1 = 24Y, ,,

L

Abb. 170. Sakko, Irhg. mit geraderer Achselstellung.

Riicken. Als Ausgangswinkel ist der Winkel A—SP—L zu ziehen.
An' der senkrechten Linie A—L ist von A bis Al Y/, Riickenhohe, von A
bis RH die Riickenhohe, von A bis T die Taillenlinge und von A bis L
die Sakkolinge - 4 abzumessen. Von Al, RH, T und L sind Winkel-
linien nach links zu ziehen.
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Fiir die Kriimmung der Wirbelsdule sind von T bis T1 und von
L bis L1 je 3 cm abzumessen. Von L1 nach T1 ist eine Schnittlinie
und von T1 nach®A eine Hilfslinie zu ziehen. Zeichne die endgiiltige
Riickenmittelnaht bei RH etwa 1/, cm nach rechts verlaufend aus.

Um den Riicken etwas voller zu bekommen, ist von R bis R1 die
Riickenbreite 4+ 1/, cm abzumessen. Ziehe von R1 einen Winkel nach
oben. Von A2 bis 5 sind 5 cm. Von 5 ist ein kurzer Winkel nach links
zu ziehen und an diesem 1/, cm nach links abzumessen.

Fiir die Riickenhalslochbreite ist von A nach SP die Riickenspiegel-
breite abzumessen. Von hieraus zieht man einen kurzen Winkel nach
oben und miBt bis H 2 cm ab. Zeichne jetzt das Halsloch von A etwas
iitber den Punkt H hinaus nach der Vorlage aus.

Da wir auch hier die Achselnaht nach der Schultermitte verlegen
wollen, ist von H bis 1 nur eine punktierte Hilfslinie zu ziehen. Fiir die
Verlegung der Naht sind am Armloch von 1—3 3 cm und am Halsloch
von H bis 0 1cm abzumessen. Ziehe nun von 0—3 eine Hilfslinie
und zeichne die Achsel nach der Vorlage aus.

Von R1 bis 3 sind 3 cm. Hier ziehe einen kurzen Winkel nach links
und mif} an demselben 1/, cm ab. J etzt zeichne von hieraus das Armloch
iiber den Punkt 1 bis 3 aus.

Fiir die Breite des Riickens in der Taille ist von T1 bis T2 die Riicken-
breite — 4, von L1 bis L2 fiir die untere Riickenbreite die Riicken-
breite — 3 abzumessen. Ziehe jetzt Verbindungslinien von 1/, bis T2
und von T2 bis L2. Die endgiiltige Seitennaht ist nach der Vorlage
und zwar so auszuzeichnen, da8 fiir die Hiifte 1/, cm Wélbung nach links
und kurz oberhalb der Taille 1/, cm Einbuchtung nach rechts entsteht.
Die untere Querlinie ist von L1 bis L2 ebenfalls als Schnittlinie durch-
zufithren.

Vorderteil. Als Abstand zwischen Riicken und Vorderteil sind von
R1 bis S 10 cm abzumessen. Lege bei S die Riickenbreite vor und mifl
dann weiter nach links bis M die Armlochmitte, bis V den Armvortritt
und bis B 1/, Oberweite 4- 7 ab. Von M und V sind Winkellinien nach
oben und von M ist auBlerdem ein Winkel nach unten zu ziehen.

Fiar die Seitennahtspitze (41/,) sind von S aus 4!/, cm nach oben ab-
zumessen.

Fiir das Armloch ist von V bis AT die Armlochtiefe abzumessen.
Von AT zieht man einen Winkel nach links und mifit auBlerdem von
AT 41/, cm nach unten ab (4,5). Von 4,5 ist nach AL ein Kreisschlag
auszufiihren (Zentrum der Kreislinie ist der Punkt V). Von AL sind fiir
das Geraderstellen der Achsel 2 cm nach links abzumessen. Ziehe nun
das Armloch nach der Vorlage aus.

MiB jetzt die Breite der Riickenachsel von H bis 1 aus und iibertrage
die gleiche Entfernung —?/,cm von 2 bis AS an der oberen Winkel-
linie. Hier gehen wir fiir diese Achselstellung senkrecht 1 ¢m nach unten
und zeichnen von 1—2 eine punktierte Hilfslinie fiir die Achselnaht.

Fir die Verlegung der Vorderachselnaht messen wir an der Achsel-
spitze (1) 1 cm, am Armloch von 2 2!/, cm nach unten ab. Ziehe von
21/, bis P eine Hilfslinie und zeichne die Achselnaht aus.
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Von AS bis HM ist die Riickenspiegelbreite abzumessen. Von HM
bis B ist eine Hilfslinie zu ziechen. MiB jetzt von HM bis HT die Riicken-
spiegelbreite - 11/, nach unten ab und zeichne von P bis HT das Halsloch.
Fir die Verteilung der Leibweite nach vorn ist von HU bis B1 1/, Unter-
weite -+ 5 abzumessen. Verbinde B1 mit B und ziehe auflerdem von B1
einen rechten Winkel nach unten bis M1.

Zur Ermittlung der Seitennaht in der Taille ist die Riickenbreite — 4
bei HU vorzulegen (Zahl 1 des MaBbandes mu8 links von HU liegen)
und nach rechts bis S1 1/, Unterweite 4 3 abzumessen. Von S1 ist nach
41/, eine Hilfslinie zu ziehen und die Seitennaht auszuzeichnen.

Stelle die Entfernung zwischen Oberweiten- und Taillenlinie (M—HU)
fest und iibertrage die gleiche Linge von HU nach G. Von G ist ein
Winkel nach rechts zu ziehen. Lege nun die Riickenbreite — 2 cm
bei G an und miB bis G1 1/, GesiBweite — 5 ab. Ziehe jetzt eine Hilfs-
linie von S1 bis G1 und von hieraus in der gleichen Richtung weiter
bis zur unteren Querlinie. Zeichne jetzt die Seitennaht aus. Hierbei
ist zu beachten, daB die Hiiftpartie etwa '/, cm Wélbung nach rechts
erhalt.

Das obere Knopfloch steht 2 cm oberhalb der Taillenlinie, das untere
Knopfloch 9 cm unterhalb derselben. Als Ubertritt sind in Héhe des
oberen Knopfloches 4 und in Hohe des unteren Knopfloches 3!/, cm aus-
zumessen.

Von M1 bis 2 sind 2 cm nach unten abzumessen. An der Seitennaht
gehen wir von der unteren Querlinie 1 cm nach oben (82). Ziehe fiir den
Saum von S2 nach 2 eine Hilfslinie und zeichne Saum und Kante nach
der Vorlage aus. Der angezeichnete Haken, etwa 5 cm rechts von M1
gelegen, ist 2 cm lang und fiir die gleichméfBige Rundung des Abstiches
(beim Verstiirzen der Kante) zu empfehlen.

Von AS miB fiir den Unterkragensteg bis K 2 cm nach links ab.
Von hieraus ist fiir den Klappenbruch eine punktierte Linie bis K1
zu ziehen.

Fiir die Spiegelbreite sind vom Klappenbruch bei K2 bis F 5'/; cm
nach links abzumessen. Zeichne die Halslochnaht bis hierher gerade
und etwas schrig nach unten verlaufend durch. Fiir die Hakenbreite
sind von F bis F1 5/, cm abzumessen. Von F1 nach F2 sind 4 cm.
Zeichne jetzt die Klappe von F bis F2 und von F2 iiber F1 bis K1 nach
der Musterzeichnung aus. Ein Halslochabniaher ist bei dieser Achsel-
stellung nicht erforderlich und im Interesse eines guten Streifenverlaufes
auch nicht zu empfehlen.

Die Seitentasche sitzt hinten (HU—TA) 9 cm unterhalb der Taillen-
linie. Gehe von HU bis H1 13 cm nach links und stelle von hieraus
91/, cm nach unten bis TA1. Der hintere Abschlu8 der Tasche liegt 3 cm
rechts von TA. Der gesamte Tascheneingriff ist 16 cm lang, die Patte
51/, cm breit.

Der hintere AbschluB der Brusttasche sitzt 4 cm links von Punkt V.
Die Leiste steht hinten 2!/, und vorn 4 cm unterhalb der Oberweiten-
linie. Sie ist 10Y, cm lang und 2!/, cm breit.

Der Seitenabniher verliuft an der Linie M—HU. In der Taille
nimmt man aus demselben 2 und am Armloch 1/, cm heraus. Zeichne
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den Verlauf des Abnihers nach der Vorlage. Weiter ist zu empfehlen,
das Armloch rechts vom Seitenabniher bei M 1/, cm tiefer auszuschneiden.

Der Brustabnéiher beginnt 1 cm rechts vom vorderen Tascheneingriffs-
punkt. Er lduft fast senkrecht nach oben und 9 em iiber die Taillenlinie
hinaus. Der 1 cm breite Ausschnitt ist nach hinten herauszunehmen.

Kragen. Diese Aufstellung ist nach den Zeichnungen der Abb. 168
und 169 durchzufiihren.

Verarbeitung. Bekanntlich erfordern gerade gestellte Achseln auch
eine entsprechende Verarbeitung. Man kann wohl sagen, daB die An-
sichten {iber die zweckmiBigste Achselverarbeitung sehr verschieden
sind. Bei der Art dieser Aufstellung ist in erster Linie vor einer Uber-
treibung der Dressur zu warnen. Das Armloch erhdlt vorn im Druck
eine Eckenbandbeilage, welche etwa 1/, cm strammer aufzunihen ist.
Beim Vorbiigeln ist diese kleine Krauselung zu verbiigeln und auBerdem
das Armloch etwas nach vorn (zur Brust hin) zu treiben. Das Halsloch
und ebenfalls die Klappenbruchpartie sind zu strecken und die Achsel-
spitze 1—2 ecm zum Armloch hin zu biigeln. Die Achselnaht sollte nicht
gedehnt werden. Ein leichtes Ausdehnen der Brustpartie ist zu empfehlen.
Die Achselspitze kann 2—3mal Watte erhalten. Die Wattierung muB
sich der Form des Vorderteiles anpassen. Uber den Schnitt der Wattierung
8. Abb. 247—249. Der Riicken ist normal zu verarbeiten.

6. Sportsakko (Abb. 171).

Geradere Achselstellung, verlegte Achselndhte, 3 Knépfe, 3 auf-
gesetzte Taschen mit Leiste und Filtchen, Riicken mit einteiligem Gurt
und 2 festgebiigelten Falten in der Taille.

Mapsatz:
Taillenlinge . . . 44cm Unterweite . . . 88cm
Sakkolinge . . . 75 ,, . GesiBweite . . . 104 ,,
Oberweite . . . . 96 ,, Rickenbreite . . 20 ,,
Folgende Konstruktionspunkte sind zu errechnen:
1. Rickenhéhe =1/, Oberweite + Taillenlinge: 4 4+ 1 = 24 cm
2. Riickenspiegelbreite = 1/, Oberweite: 8 4 2 = 8,
3. Armlochmitte = 1/, Oberweite — 3 =29 ,,
4. Armvortritt = Armlochmitte + 1/, Riickenbreite = 34 ,,
5. Armlochtiefe = Riickenhohe 4- 1 =25 ,,

Riicken. Als Ausgangswinkel ziehe den Winkel A—SP—L. An der
senkrechten Linie A—L ist von A bis Al Y/, Riickenhéhe, von A bis RH
die Riickenhohe, von A bis T die Taillenlinge und von A bis L die
Sakkolinge 4 4 abzumessen. Von Al, RH, T und L sind Winkellinien
nach links zu ziehen.

Fiir die Kriimmung der Wirbelséule sind von T bis T1 und von L
bis L1 je 3 cm nach links abzumessen. Von L1 bis T1 ist eine Schnitt-
linie und von T1 bis A eine Hilfslinie zu ziehen. Die endgiiltige Riicken-
mittelnaht ist dann bei RH 1/, cm nach rechts verlaufend auszuzeichnen.

Um den Riicken etwas voller zu bekommen, ist von R nach R1 die
Riickenbreite + !/, cm abzumessen. Von Rl ziehe einen Winkel nach
oben. Von A2 bis 5 sind 5 cm. Von 5 ist ein kurzer Winkel nach links zu
ziehen und an diesem !/, cm abzumessen.
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Fiir die Riickenhalslochbreite ist von A nach SP die Riickenspiegel-
breite abzumessen. Von hieraus zieht man einen kurzen Winkel nach
oben und miBt bis H 2 cm ab. Zeichne jetzt das Halsloch von A etwas
iber den Punkt H hinaus nach der Vorlage aus.

Um die Achselnaht nach der Schultermitte zu verlegen, zeichnen wir
von H bis 1 nur eine punktierte Linie und stellen die Naht am Arm-
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Abb. 171. Sportsakko.

loch von 1—3 3 ¢m und am Halsloch von H bis 0 1 ¢cm nach oben. Nun
ziehe von 0—3 eine Hilfslinie und zeichne die Achsel nach der Vor-
lage aus.

Von Rl bis 3 sind 3 cm. Hier ziehe einen kurzen Winkel nach links
und miB an demselben 1 cm nach links ab (E). Zeichne jetzt von E
durch den Punkt 1 bis 3 das Armloch aus.

Fiir die Breite des Riickens in der Taille ist von T1 bis T 2 Riickenbreite
— 2 (2 cm werden fiir die Falte benétigt), fiir die Breite am Saum Riicken-
breite — 21/, abzumessen. Ziehe Verbindungslinien von E bis T2 und
von T2 bis L1. Die endgiiltige Seitennaht ist so auszuzeichnen, daB
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fiir die Hiifte Y/, cm Wolbung nach links und kurz oberhalb der Taille
1/, cm Einbuchtung nach rechts entsteht. Die untere Querlinie L.1—1L2
ist ebenfalls als Schnittlinie durchzufiihren.

Die kurze Riickenfalte in der Taille ist 7 cm von der Riickenmittel-
naht entfernt. Sie ist 2 cm breit (abgenéht oder gebiigelt 1 cm tief) und
von der Taille aus je 9—10 cm nach oben und unten lang. In Taillenhéhe
oder auch in Gurtbreite ist sie zweckméiBig festzusteppen.

Der einteilige Riickengurt sitzt 2 cm oberhalb der Taille und hat eine
Breite von 41/, cm. Er muB 1 cm kiirzer geschnitten werden als die ganze
Riickenbreite betragt.

Vorderteil. Als Abstand zwischen Riicken und Vorderteil sind von
R1 bis S 10 cm abzumessen. Lege bei S die Riickenbreite vor und mif3
dann weiter nach links bis M die Armlochmitte, bis V den Armvortritt
und bis B 1/, Oberweite -+ 7 ab. Von M und V sind Winkellinien nach
oben und von M ist auflerdem ein Winkel nach unten zu ziehen.

Fiir die Seitennahtspitze (4/,) sind von S aus 41/, cm nach oben ab-
Zumessen.

Fiir das Armloch ist von V bis AT die Armlochtiefe abzumessen.
Von AT zieht man einen Winkel nach links und mift auBerdem 4!/, cm
nach unten ab (4/,). - Von 4%/, ist nach AL ein Kreisschlag auszufithren
(Zentrum der Kreislinie ist der Punkt V). Von AL ist fiir das Gerader-
stellen der Achsel 1 cm nach links abzumessen. Ziehe nun das Armloch
nach der Vorlage aus.

MiB jetzt die Breite der Riickenachsel an der punktierten Linie H—1
aus und iibertrage die gleiche Entfernung —1/, cm von 1 bis AS. Hier
gehen wir fiir die geradere Achselstellung senkrecht 1 cm nach unten
und zeichnen von 1—1 eine punktierte Hilfslinie.

Fir die Verlegung der Vorderachselnaht messen wir an der Achsel-
spitze von der punktierten Linie (1) 1 cm, am Armloch von dem gegeniiber
liegenden Punkt 1 2/, cm nach unten ab. Verbinde die Punkte P und
2Y, und zeichne die Achselnaht aus.

Von AS bis HM ist die Riickenspiegelbreite abzumessen. Von HM
bis B ist eine Hilfslinie zu ziehen. MiB jetzt von HM bis HT die Riicken-
spiegelbreite 4 1 ab und zeichne von P bis HT das Halsloch aus.

Fiir die Verteilung der Leibweite nach vorn ist von HU bis Bl
1/, Unterweite -+ 5 abzumessen. Verbinde Bl mit B und ziehe auBer-
dem von Bl einen rechten Winkel nach unten bis MI1.

Zur Ermittlung der Seitennaht in der Taille ist die Riickenbreite
— 4 bei HU vorzulegen (Zahl 1 des MaBbandes muB links von HU liegen)
und nach rechts bis 811/, Unterweite -+ 3 abzumessen. Von Sl ist nach
41/, eine Hilfslinie zu ziehen und die Seitennaht auszuzeichnen.

Stelle die Entfernung zwischen Oberweiten- und Taillenlinie (M—HTU)
fest und iibertrage die gleiche Linge von HU nach G. Von G ist ein
Winkel nach rechts zu ziehen. Lege nun die Riickenbreite — 2 bei G
an und miB bis G1 Y/; GesiBweite — 5 ab. Ziehe jetzt eine Hilfslinie
von S1 durch Gl bis zur unteren Querlinie. Zeichne dann die Seitennaht
so aus, daB die Hiiftpartie 1/, cm Wolbung nach rechts erhilt.

Das mittlere Knopfloch steht in der Taillenlinie, das obere 11 cm
oberhalb und das untere 11 cm unterhalb der Taille. MiB in Hohe der
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3 Knopflocher je 4 cm Ubertritt nach links ab und zeichne die vordere
Kante vom oberen zum unteren Knopfloch aus.

Von M1 bis 2 sind 2 cm abzumessen. An der Seitennaht gehen wir
von der unteren Querlinie 1 cm nach oben (S2). Ziehe fiir den Saum von
S2 nach 2 eine Hilfslinie und zeichne Saum und Abstich nach der Vor-
lage aus. Der angezeichnete Haken, welcher etwa 5 cm rechts von M1
liegt, ist 2 cm lang und ermdglicht beim Verstiirzen der Kante eine gleich-
méBige Rundung des Abstiches.

Von AS miB bis K 2 cm ab. Von hieraus ist die punktierte Klappen-
bruchlinie bis K1 zu ziehen.

Fiir die Breite der Klappe sind von K2 (Klappenbruch) 11 cm waage-
recht heriiber bis F' abzumessen. Zeichne das Halsloch von HT bis F als
Spiegelnaht gerade und etwas schrig verlaufend durch und ziehe auch die
Klappenkante von F bis K1 aus. Ein Halslochabniher ist bei dieser
Achselstellung nicht erforderlich und im Interesse eines guten Streifen-
verlaufes auch nicht zu empfehlen.

Die Seitentasche sitzt von HU 8 cm unterhalb der Taille (TA). Von
HU sind auBerdem 13 cm nach links bis H1 abzumessen und von hieraus
geht man fir die vordere Taschenecke 9/, cm nach unten (TAl). Der
hintere AbschluB} der Tasche liegt 3!/, cm rechts von TA. Der gesamte
Tascheneingriff ist 18 cm lang. Die fertige Taschentiefe betrdgt 21 cm.
Die Tasche sollte unten etwa 2 cm breiter sein als oben und stark ab-
gerundet werden. Die angesetzte Leiste ist 31/, cm breit. Die beiden
Faltchen werden etwa 1cm tief eingelegt. Um diese Filtchenbreite
miissen die Taschen nach oben zu breiter geschnitten werden.

Der hintere Abschlul der Brusttasche sitzt 4 cm links von Punkt V.
Die Tasche steht hier an der Oberweitenlinie. Sie ist im Eingriff 11 cm
lang und steht vorn 11/, em unterhalb der Oberweitenlinie. Die Tasche
ist 13 cm tief, unten 11/, em breiter als oben und stark abgerundet.
Leistenbreite 2%/, cm.

Aufgesetzte Leistentaschen sollten niemals mit Knopf und Knopfloch
gearbeitet werden!

Der Seitenabniher verliduft wie iiblich an der Linie M—HU. Er wird
in der Taille 2 und am Armloch !/, cm ausgeschnitten.

Der Brustabniher beginnt 1!/, cm rechts vom vorderen Taschenein-
griff. Er liuft etwa senkrecht nach oben und wird bis 9 cm oberhalb der
Taillenlinie eingeschnitten. Der 1 cm breite Ausschnitt wird in der Taille
und ausschlieBlich nach hinten herausgenommen.

Kragen (s. Abb. 168 u. 169).

Verarbeitung (s. Sakko, Irhg., Aufstellung 5).

7. Verschiedene Sportriicken (Abb. 172, 173, 174, 175).

Mapsatz:
Taillenlinge . . . 44cm Unterweite . . . 88cm
Sakkolinge . . . 75, GesaBweite . . . 104 ,,
Oberweite . . . . 96 ,, Riickenbreite . . 20,,
Folgende Konstruktionspunkte sind zu errechnen:
1. Riickenhohe =1/, Oberweite + Taillenlinge: 4 + 1 = 24 cm

2. Riickenspiegelbreite = 1/, Oberweite: 8 + 2 = 8,,
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Dreiteiliger Riicken mit geschweiftem Sattel (eine Spitze) und einer
Quetschfalte (Abb. 172).

Als Ausgangswinkel ziehe den Winkel A—SP—L. An der senkrechten
Linie A—L ist von A bis Al 1/, Riickenhéhe, von A bis RH die Riicken-
héhe + 2 (der Sattel liegt zwischen Al und
RH. Die hierfiir benétigten 2 Néahte sind ein-
gerechnet), von A bis T die Taillenldnge -3
(zu den beiden Sattelndhten ist eine weitere
Naht fiir das Zusammenndhen des Riickens
in der Taille hinzugekommen) und von A bis L
die Sakkolinge + 8 (die vierte Naht ist eben-
falls fiir das Zusammennahen in der Taille ge-
rechnet) abzumessen. Von Al, RH, T und L
sind Winkellinien nach links zu ziehen.

Fiir die Wirbelsdulenkriimmung sind von
T bis T1 und von L bis L1 je 3 cm nach links
abzumessen. Von Ll bis T1 und von T1 bis A
sind Schnittlinien zu ziehen.

Von R bis R1 ist die Riickenbreite. Von
R1 ziehe einen Winkel nach oben. Von A2
bis 5 sind 5 cm. Von 5 ist ein kurzer Winkel
nach links zu ziehen und an diesem 1 cm
abzumessen (1). Fir die Riickenhalslochbreite
ist von A nach SP die Riickenspiegelbreite
abzumessen. Von hieraus zieht man einen
kurzen Winkel nach oben und mifit bis H
2 ecm ab. Zeichne jetzt das Halsloch von A
etwas iiber den Punkt H hinaus nach der
Vorlage aus.

Um die Achselnaht nach der Schulter-
mitte zu verlegen, zeichnen wir von H bis 0
lcm und von 1—3 3 cm ab. Von H bis 1 ist
eine punktierte und von 0—3 eine volle Hilfs-

linie zu ziehen. Zeichne die endgiiltige Achsel-
p i naht von 0—3 nach der Vorlage aus.

4 7 Von Rl bis 3 sind 3 cm. Hier ziehe einen
Abb. 172. Dreiteiliger Ricken  Lyrzen Winkel nach links und mifl an dem-
it e Quetscnatte. C selben 1, cm ab. Zeichne von '/, bis 3 das

Armloch aus.

Fiir die Breite des Riickens in der Taille ist von T1 bis T2 die Riicken-
breite — 3 abzumessen (der Riickengurt muB 1 cm kiirzer aufgesetzt
werden). Im Saum ist von L1 bis L2 die Riickenbreite — 2 abzumessen.
Ziehe Verbindungslinien von 1/, bis T2, von T2 bis L2 und zeichne die
Seitennaht nach der Vorlage aus.

Der Riickensattel liegt an der Mittelnaht 4 cm unterhalb des Punktes
Al, am Armloch 1 cm unterhalb von A2 und ist geschweift auszuzeichnen.
Es erscheint ratsam, am Armloch beim Ausschneiden des Sattels !/, cm
herauszuschneiden, um den hier benotigten Armlochschlufl gleich durch
den Schnitt zu erzielen.
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In der Taille wird der Riicken ebenfalls durchschnitten.

Die Breite der Falte, welche von der Sattelnaht bis zur Taille geht,
betrigt 6 cm und wird an die Riickenmittelnaht herangestellt.

Die untere Querlinie L1—L2 ist ebenfalls als Schnittlinie durch-

zufiihren.

Dreiteiliger Riicken mit geschweiftem Sattel
(zwei Spitzen)und zwei Quetschfalten(Abb.173).

Als Ausgangswinkel ist der Winkel A—
SP—L zu ziehen. Von A bis Al ist ¥/, Riicken-
hohe, von A bis RH die Riickenhéhe -+ 2,
von A bis T die Taillenlinge + 3 und von
A bis L. die Sakkolinge -+ 8 abzumessen.
(Nédhte fiir Sattel und Taillennaht sind zu-
gegeben.) Von Al, RH, T und L sind Winkel-
linien nach links zu ziehen.

Fiir die Krimmung der Wirbelséule sind
von T bis T1 und von L bis L1 je 3 cm ab-
zumessen. Von L1 bis T1 ist eine Schnittlinie
und von T1 bis A eine Hilfslinie zu ziehen.

Von R nach Rl ist die Riickenbreite ab-
zumessen. Von R 1 ziehe einen Winkel nach
oben. Von A2 bis 5 sind 5cm. Hier ziehe
einen kurzen Winkel nach links und mifl an
demselben 1 ecm ab (1). Fiir die Breite des
Halsloches am Riicken ist von A nach SP die
Riickenspiegelbreite abzumessen. Von hieraus
zieht man einen kurzen Winkel nach oben
und miBt bis H 2 cm ab. Zeichne jetzt das
Halsloch von A etwas iiber den Punkt H
hinaus nach der Vorlage fertig. Von H bis 1
ist eine punktierte Hilfslinie zu ziehen.

Um die Achselnaht nach der Schulter-
mitte zu verlegen, mifl von H bis 0 1 cm
und von 1-—3 3 cm ab. Ziehe von 0—3 eine
Hilfslinie und zeichne die Achselnaht aus.

Von R1 bis 3 sind 3 cm. Hier ziehe einen
kurzen Winkel nach links und miB an dem-
selben 1/, cm ab. Zeichne jetzt von 1/, bis 3
das Armloch aus.
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Abb. 173. Dreiteiliger Riicken
mit geschweiftem Sattel und
zwei Quetschfalten.

Fiir die Breite des Riickens in der Taille ist von T1 bis T2 die Riicken-
breite — 3 abzumessen (der Riickengurt mufl 1 em kiirzer geschnitten
werden). Im Saum ist von L1 nach L2 die Riickenbreite — 2 abzumessen.
Ziehe von L2 bis T2 und von T2 bis 1/, Hilfslinien und zeichne die

Seitennaht nach der Musterzeichnung aus.

Der Riickensattel liegt 2 cm unterhalb der Punkte Al und A2. Die
Sattelspitze liegt 8 cm links von der Riickenmittelnaht und lauft 8 em
nach unten (s. punktiert gezeichnete Linie). Am Armloch ist zwischen
Sattel und Mittelteil des Riickens wieder 1/, cm herauszuschneiden, um
den hier benétigten ArmlochschluBl gleich durch den Schnitt zu erzielen.
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In der Taille muBl der Riicken durchschnitten werden.

Die Falte beginnt oben an der Sattelspitze, d. h. sie liegt 8 cm links
von der Riickenmittelnaht. In der Taille sind von T1 7 cm nach links
abzumessen (T3). Ziehe von T3 bis A3 eine Schnittlinie und mif von
hieraus fiir die Quetschfalte 5 cm nach rechts ab (fischgratartig schraf-
fiert). Diese Faltenbreite muBl von der Riicken-
mittelnaht aus nach rechts herangestellt werden.
Faltet man jetzt die Quetschfalte ab, so hat das
Mittelteil des Riickens wieder die normale Breite.
Aus verarbeitungstechnischen Griinden schneidet
man die Sattelnaht des Mittelteiles gerade durch.

Die Hilfslinie I.2—1L1 wird ebenfalls als Schnitt-
linie ausgezogen.

Riicken mit Gummizug (Abb. 174). Als Aus-
gangswinkel ziehe den Winkel A—SP—L. Von
A bis Al ist 1/, Riickenhdhe, von A bis RH die
Riickenhohe, von A bis T die Taillenlinge und von
A bis L die Sakkolinge - 4 abzumessen. Von Al,
RH, T und L. sind Winkellinien nach links zu
ziehen.

Der Riicken muB} im Bruch geschnitten werden.
Aus diesem Grunde kann die senkrechte Linie
A—1 als Schnittlinie durchgezogen werden. Von
RH bis Rl ist die Riickenbreite + 1/, cm ab-
zumessen. Von Rl ziehe einen Winkel nach oben.
Von A2 bis 5 sind 5 em. Von hieraus ziehe einen
kurzen Winkel nach links und mifl an demselben
1lcm ab (1).

Fir die Halslochbreite am Riicken ist von
A nach SP die Riickenspiegelbreite abzumessen.
Von hieraus zieht man einen kurzen Winkel nach
oben und miBt bis H 2 cm ab. Zeichne jetzt das
Halsloch von A etwas iiber den Punkt H hinaus
nach der Vorlage fertig. Von H bis 1 ist eine
1 punktierte Hilfslinie zu ziehen.

Ly L Fiir die Verlegung der Achselnaht nach der
Abb. 174, Riicken mit  Schultermitte mil von H bis 0 1 cm und von
Gummizng. 1—3 3 cm ab. Ziehe von 0—3 eine Hilfslinie und

zeichne die Achselnaht nach der Vorlage aus.

Von Rl bis 3 sind 3 cm. Hier ziehe einen kurzen Winkel nach links
und miB an demselben 1 cm ab. Zeichne jetzt von E bis 3 das Arm-
loch aus.

Fiir die Riickenbreite in der Taille ist von T nach T1 die Riickenbreite
— 2 abzumessen (der Gummizug zieht 2 cm). Im Saum messe von L
bis L1 ebenfalls Riickenbreite — 2 ab. Ziehe von L bis T1 eine Schnitt-
linie, von T1 bis E eine Hilfslinie und zeichne die Seitennaht fertig.

Die Hilfslinie L1—L ist als Schnittlinie nachzuzeichnen.

Zweiteiliger Riicken mit geschweiftem Sattel, angekriuseltem Schulter-
blatteil und Riickengurt (Abb. 175).
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Als Ausgangswinkel ist der Winkel A—SP—L zu ziehen. Von A bis
Al ist Y/, Riickenhohe, von A bis RH die Riickenhéhe -+ 2, von A bis T
die Taillenldinge 4 2 und von A bis L die Sakkolinge -+ 6 abzumessen.
(Die Nihte fiir den Sattel sind zugegeben.) Von Al, RH, T und L sind

Winkellinien nach links zu ziehen.

Obwohl der Riicken bei dieser Form ebenfalls
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