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nicht untersucht werden, welche Lohne die belgische Kon-
fektionsindustrie den in der Provinz wohnenden Heim-
arbeitern bezahlt. Man wiirde erstaunt sein, einmal zu er-
fahren, welche Stiicklshne da in Wirklichkeit bezahlt
werden! Was aber die Konkurrenz ausmacht, ist, wie
wir uns auf der Briisseler Messe und im besonderen auf
einer eben durchgefiihrten Studienreise durch Holland
selbst liberzeugen konnten, der Unterschied im Rohstoff-
preis und in der Ausfithrung. Die hollindische Textil-
und da wieder im besonderen die Konfektionsindustrie
vermag billiger einzukaufen als die belgische, sie arbei-
tet mit einem moderneren, also rationellerem und sich
sonach billiger stellenden Maschinenmaterial und legt
auch auf eine bessere Ausfiihrung grofies Gewicht. Dabei
sind die erzeugten Modelle geschmackvoll und sehr dif-
ferenziert — der Eindruck einer Serienerzeugung fehlt.
Das hat auch dazu gefiihrt, daB heute holléindische Er-
zeugnisse schon in vielen Lindern Absatz finden, wogegen
vor dem Krieg Holland fast ganz auf die Einfuhr ange-
wiesen war.

Diese zunehmende Konkurrenz der holldndischen In-
dustrie diirfte, nach Ansicht belgischer Fachkreise, sich
noch verstirken, sobald einmal der Gemeinsame Markt
Wirklichkeit werden wird. Das holldndische Ausfuhrge-
schiaft diirfte sodann eine Ausfuhrbelebung erfahren, die
auf Kosten der belgischen Industrie gehen mifite.

Um dieser Entwicklung nach Modglichkeit vorzubeugen,
hat die belgische Industrie beschlossen, eine Studienkom-

mission nach Amerika zu entsenden, um die dortigen
Produktionsméglichkeiten zu untersuchen. Denn in Fach-
kreisen gibt man sich doch keiner T&uschung dariiber
hin, daB das Problem vor allem produktionstechnisch an-
gepackt werden muB, wozu sich dann eine Umstellung
der Verkaufsmethoden gesellen soll. Auch die Absatzwer-
bung im In- und Ausland wird untersucht. Eine Kommis-
sion war zu diesem Zweck bereits einmal in den Ver-
einigten Staaten und arbeitet das gewonnene Material
nunmehr auf, wobei durch Riickfragen und sonstigen
schriftlichen Meinungsaustausch eine fortlaufende Er-
gianzung erfolgen soll. 1st.

Italien — Neues Kunststoff-Unternehmen. — Aus den
USA wird uns von der Union Carbide International Com-
pany gemeldet, daB die Kunststoff-Abteilung der Union
Carbide Corp., New York, und die Soc. Edison, Mailand,
im vergangenen Monat in Italien unter dem Firmanamen
Celena S.P.A. eine neue Gesellschaft zur Herstellung von
Polydthylen gegriindet haben. Es ist eine jihrliche Pro-
duktion von 24 Millionen Pfund Polyédthylen fiir die ita-
lienische Kunststoffindustrie vorgesehen. Die beiden Part-
ner, von denen die Union Carbide International Company
einer der groBten Kunststofferzeuger der Welt ist und die
Edisongruppe als eines der bedeutendsten industriellen
Unternehmen Italiens bekannt ist, sind an der neuen Ge-
sellschaft zu gleichen Teilen beteiligt.

DBetriebswirtschajtliche Spalte

Zur Frage der Stuhlzuteilung

Ze. Die gegenwirtige Ertragslage unserer Textilindu-
strie zwingt sie bekanntlich dazu, dauernd und mit an-
gespanntesten Kriften an der Rationalisierung ihres Pro-
duktionsapparates zu arbeiten. Die Produktivitit der Ar-
beit ist ein ganz wesentlicher Gesichtspunkt im Rahmen
dieser Bestrebungen, sind doch die Arbeitslshne — ab-
gesehen vom Rohstoff — im .allgemeinen immer noch die
weitaus am stirksten ins Gewicht fallende Kostenart. Die
zunehmende Knappheit an Arbeitskridften fordert ihrer-
seits die Bestrebungen zur Erhéhung der Arbeitsproduk-
tivitat, so daB sich die Betriebe vor die Notwendigkeit
gestellt sehen, den Einsatz der menschlichen Arbeitskraft
optimal zu planen und durchzufiihren.

Die technische Entwicklung der Produktionsmittel hat
es mit sich gebracht, daBl ein GroBteil der Téatigkeiten in
der Textilindustrie auf Mehrmaschinenbedienung beruht,
so speziell der teuerste Vorgang in der Weberei, das We-
ben selbst. In den Vorwerken liegt Mehrmaschinenbedie-
nung insbesondere in der Spulerei vor, welche demzufolge
dhnliche Probleme aufwirft, wie die Weberei im engern
Sinne. Mehrmaschinenbedienung, das heiflt die gleichzei-
tige Bedienung mehrerer Maschinen durch eine einzige
Arbeitskraft, -beginnt sich auch in der Zettlerei schon
langsam durchzusetzen und wird in néchster Zeit groflere
Fortschritte machen.

Die Frage der Stuhlzuteilung in der Weberei ist seit
langem ein Zankapfel, der zwischen den Betriebsleitungen
und den Belegschaften hin- und hergerissen wird. Selbst-
redend befassen sich auch die Gewerkschaften intensiv
mit ihm. Die Frage ist von so vielen verschiedenen Vor-
aussetzungen (hergestellte Artikel, Konstruktion der zur
Verfiigung stehenden Webstiihle, die dem Weber im ein-
zelnen zufallenden Funktionen, Qualitdt der verarbeiteten
Garne, Verhiltnisse beziiglich Raumklimatisierung u.a.m.)
abhingig, daB es wohl keine zwei Betriebe gibt, in denen
tibereinstimmend alle diese Bedingungen gleich sind. Hat
nun ein Betriebsleiter den Eindruck, seine Stuhlzuteilun-
gen seien richtig, und fragt man ihn, warum er in einem

bestimmten Einzelfall beispielsweise vier Webstiihle zu-
teile, dann erhilt man oft zur Antwort, es sei wegen zu
starker Belastung unmdglich, hohere Stuhlzuteilungen
vorzunehmen. Betrachtet man einen Weber bei seiner
Arbeit, dann kommt es natiirlich oft vor, daB er, eine
hohe Arbeitsbelastung vortiuschend, sich héchst intensiv
betdtigt. Beobachtet man seine Titigkeit aber genauer,
dann 148t sich oft feststellen, daB ein Teil seiner Aktivitit
auf Arbeiten entfdllt, die unnétig sind und die er im
Falle des Unbeobachtetseins auch gar nicht ausfiihren
wiirde. Solange allerdings ein Betriebsleiter nicht in der
Lage ist, dem Arbeiter vorzurechnen, wie stark er mit den
von ihm bedienten Webstiihlen belastet ist, kann er auch
den konkreten Beweis daflir nicht erbringen, da3 der We-
ber tatsidchlich eine groBere Stuhlzahl bedienen kann,
ohne tiiberlastet zu werden.

Im Zuge der Automatisierung unserer Webereien hat
das Problem der Stuhlzuteilung an Bedeutung stark ge-
wonnen. Da in den meisten Betrieben tatsichlich gar
nicht nachgewiesen werden kann, daB3 in einem bestimm-
ten Falle 24 Automaten effektiv keine grofiere Arbeits-
belastung mit sich bringen als vorher 6 gewohnliche
Stiihle, war es nur zu verstindlich, daf3 Arbeiterschaft und
Gewerkschaften in den Forderungen eine Gefahr erblick-
ten und ihr MiBtrauen gegen solch hohe Stuhlzuteilungen
kundtaten. Es ist schon vorgekommen, dal Gewerkschaf-
ten einen nach der Zahl der zugeteilten Webstiihle ab-
gestuften Lohn gefordert haben, was beweist, da auch
diese Interessentengruppe das Problem nicht kennt oder
zumindest an ihm vorbeisieht. Wie wéire es sonst moglich,
daB — wie eine unserer Studien ergeben hat — ein Jac-
quardweber mit 3 Webstiihlen mit iiber 100%, ein anderer

- Weber mit 24 Automaten dagegen nur mit etwa 70% sei-

ner Prédsenzzeit tatsédchlich belastet war.

Um in dieser verworrenen Situation einige Klarheit zu
schaffen, ist es notwendig, eine objektive Gespréchsgrund-
lage zu finden. Eine solche sehen wir in der Feststellung
der Arbeitsbelastung und in der Festsetzung eines be-
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stimmten Optimums an Arbeitsbelastung fiir den Arbei-
ter. Normal belastet ist ein Arbeiter dann, wenn er
Gelegenheit hat, sich mit 100 Prozent seiner Zeit fiir die
Arbeit einzusetzen. Die 100 Prozent enthalten nicht
nur seine eigentliche manuelle Titigkeit, sondern auch
einen angemessenen Anteil fiir Ruhezeit, Ueberwachung
der von ihm bedienten Stiihle und Zuschlige fiir Klein-
arbeiten, die im einzelnen nicht meBbar sind. Wir zeigten
in unserer betriebswirtschaftlichen Spalte von Nr. 5/1957,
in welcher Weise die Arbeitsbelastung ermittelt werden
kann. Dabei stand die Entlshnungsfrage im Vordergrund,
fiir die wir eine enge Verkniipfung mit der Arbeitsbe-
lastung gefordert haben, da nur auf diese Weise ein
wirklich gerechtes Entlohnungsverfahren gefunden wer-
den kann. Wir méchten nunmehr den Zusammenhang mit
der Frage der Stuhlzuteilung herstellen und besonders
zwischen Automaten-Weberei und gewdéhnlichen Stiihlen
vergleichen, wozu das nachstehende Beispiel nidher erliu-
tert werden soll:

Ermittlung der Arbeitsbelastung fiir die Weberei

Berechnungsgrundlage — 10 000 SchuB
Artikel: XY '

Techn. Daten: (gleich angenommen fiir Nichtautomaten
und Automaten)

Schufizahl je ecm — 30
Stiickldnge = 50 Rohmeter
SchufBizahl je Stlick — 30X100X50 — 150 000
Anzahl Stiickwechsel

je 10000 SchuB8 — 10000 : 150 000 — 0,07
Garngewicht der SchuB-Spule — 20 g
Schuf3-Titre — 150 ds — Nm 60
Garnlédnge je Spule — 20X60 — 1200 m
Blattbreite (Einzug) — 120 cm
Anzahl Schiitzenwechsel

je 10000 Schuff — 10000 X 1,20 : 1200 — 10
Tourenzahl/Min. = 140
Maschinenlaufzeit .

je 10000 Schu8 — 10000 : 140 — 71,4 Min.
«HM» — Hundertstelminuten
tA — Arbeiterzeit je 10000 Schufl
tM — Maschinenzeit je 10000 SchuB

Belastungsermittlung
Héufigkeit Handzeit
je je
10000 Opera- A t t t

Nichtautomat Automat

Operationen SchuB tion HM  (HM)  (HM)  (HM)  (HW)
Kettfadenbriiche 1 110 110 110 110 110
Schufbriiche 4 50 200 200 200 200
Stiickwechsel 0,07 300 21 - — 21 —_

Schiitzen flillen 10 35 350 —
Schiitzen wechseln 10 20 200 200

Summe Grundzeit 881 510 331 310
Ueberwachung, Weg, Erholung
sowie sachliche und persén-

Sprlen aufstecken
durch Hilfskraft

liche Verteilzeit 35% i. H. 475 — 179 —
Maschinen - Wartezeit («Ueber-

lappung») 100% v.H. - — 510 — 310
Reine Maschinenlaufzeit — 7140 — 7140
Totalzeit «<HM»» je 10 000 Schuf3 1356 8160 510 17760
Akkord-Vorgabezeit Minuten

je 1000 SchuB 1,36 — 051 —
Arbeitsbelastungsanteil je

Stuhl (ty:ty) : 16,6% 6,6%
Optimale Stuhlzuteilung (tM:tA) 6 Stiithle 15 Stiihle
Theor. Nutzeffekt Ieine Laufacit tM 87,5% 92%

Totalzeit tM

Das Beispiel zeigt, da3 beim betreffenden Artikel unter
Annahme der zugrunde gelegten Voraussetzungen bei
Nichtautomaten 6 Stiihle und bei Automaten 15 Stiihle

zugeteilt werden konnen, sofern im letzteren Falle das
Aufstecken der Spulen auf das Automaten - Magazin
durch eine Hilfskraft erfolgt. Die erfafiten Operationen
gliedern sich in fiinf Teile, wovon die Haufigkeit
der beiden ersten Operationen (Kett- und SchuBfa-
denbriiche) fiir jeden Artikel gesondert gezidhlt werden
muB. Die Héufigkeit der drei andern Operationen (Stiick-
wechsel, Schiitzenfiillen, Schiitzenwechseln) kann aus den
technischen Daten des Webstuhls und des Artikels er-
rechnet werden. Die «Handzeiten je Operation» in Hun-
dertstelminuten («<HM») sind gewisse Standardwerke, die
nicht jeder Betrieb einzeln fiir sich zu ermitteln braucht,
da diese Operationen in allen Betrieben vorkommen und
ein- fiir -allémal in ihrem Arbeitszeitaufwand festgelegt
werden konnen. Im Rahmen der ERFA-Gruppe der Sei-
denweberei sind gegenwirtig die Vorarbeiten fiir die
Aufstellung einer allgemein verwendbaren Tabelle der
Handzeiten im Gange. Die Multiplikation der Héiufigkeit
je Operation mit der Handzeit je Operation gibt die Ar-
beitsbelastung je Gruppe in «HM» je 10000 Schuf3.
Mul3 wihrend der einzelnen Operation der Webstuhl
stillgelegt werden, dann handelt es sich dabei sowoh! um
Arbeits- wie um Maschinenzeit. Kann der Webstuhl wih-
rend der Ausfiihrung der Operation durch den Arbeiter
weiterlaufen, dann entsteht nur Arbeiterzeit, jedoch
keine Maschinenwartezeit. Im oben erwihnten Beispiel
sind die Operationen «Stlickwechsel» und «Schiitzenfiil-
len» nur als Arbeitszeit, nicht jedoch als Maschinenzeit
vermerkt worden. Es wurde dabei angenommen, daB3 es
sich um einen Webstuhl mit indirekter Stoffaufwicklung
handelt, der also widhrend der Stiickabnahme weiterlduft,
und daB die Arbeit des Schiitzenfiillens ohnehin bei lau-
fendem Webstuhl vorgenommen wird. Durch Addition
der einzelnen Handzeiten lassen sich die Grundzeiten fiir
Arbeiter und Maschine ermitteln. Zur Arbeiterzeit wer-
den die erwihnten 35% im Hundert zugeschlagen, woraus
sich die Totalzeit fiir den Arbeiter ergibt. Dieselbe ist
direkt als Akkordansatz fiir die Entléhnung im Zeit-
akkord verwendbar. Der reinen Maschinenzeit, wihrend
welcher der Arbeiter am Stuhl beschiftigt ist und die
Maschine demzufolge stillsteht, wird der erforderliche
Zuschlag flir Maschinenwartezeit (Ueberlappung) zuge-
geben. Die «Ueberlappung» ist die Zeit, wihrend welcher
mehrere Webstiihle stillstehen, also die Stillstandszeiten
sich gegenseitig iiberlappen. Konkret handelt es sich um
jene Zeiten, wihrend welcher der Webstuhl auf den Ar-
beiter wartet. Selbstverstdndlich handelt es sich bei der
Ueberlappung nur um Maschinenzeit und nicht um Ar-
beiterzeit, da der Arbeiter wihrend der Ueberlappungs-
zeit ja anderweitig schon beschiftigt ist. Durch Addition
der reinen Maschinenlaufzeit fiir 10000 Schuf3 zu den
Stillstands- und Ueberlappungszeiten des Stuhles ergibt
sich die Zeit, welche vom Webstuhl fiir die Produktion
von 10 000 SchuB3 gesamthaft benétigt wird. Das Total an
Arbeitszeit gegeniiberstellt demjenigen an Maschinen-~
zeit ergibt die prozentuale Arbeitsbelastung des Webers
durch den betreffenden Artikel bzw. Stuhl und fithrt als
reziproker Wert zur optimalen Stuhlzuteilung. Wenn der
Arbeiter in beiden Fillen zu 100% belastet wird, kann
er beim Nichtautomaten demnach 6 Stiihle, beim Auto-
maten 15 Stiihle bedienen. Es wird unterstrichen, daB3
diese Relation selbstversidndlich keine allgemeine Giil-
tigkeit hat, sondern ausschliefllich fiir den betrachteten
Fall gilt. Auch das resultierende Verhéltnis 6 :15 — 1:2,5
ist absolut keine GesetzmiBigkeit, und darf keinesfalls
unbesehen auf andere Fille iibertragen werden.

In der Praxis wird es ja wohl nicht allzu hiufig vor-
kommen, da ein Weber auf seiner ganzen Stuhlgruppe
ausschlielich einen einzigen Artikel herstellt. In den
meisten Fillen wird er ein kombiniertes Programm
zu lberwachen haben. Oft sind sogar nicht nur die auf-
gelegten Qualitdten, sondern auch die Maschinen-Typen,
die ein Arbeiter gleichzeitig bedient, verschieden. Da nun
aber bekannt ist, zu welchem Prozentsatz der einzelne
Artikel den Weber belastet (im Beispiel beim Nichtauto-
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mat mit 16,6%), ist es ein leichtes, durch Addition der Be-
lastungsprozente der verschiedenen durch einen Weber
bedienten Artikel festzustellen, ob der. betreffende Ar-
beiter mit 100, mit weniger oder mit mehr Prozent be-
lastet ist. Der Idealfall liegt bei 100% fiir einen normal
leistungsfihigen Weber. Die Auswirkungen einer tber
100%igen Belastung einerseits und einer Unterbelastung
anderseits wurden im erwidhnten Aufsatz in Nr. 5/1957
behandelt.

Aus den dargestellten Beispielen resultieren eine Reihe
von SchluBfolgerungen, die zeigen, von welchen GréBen
die Arbeitsbelastung und somit auch die optimale Stuhl-
zuteilung abhéngig sind. Einmal ist die Zahl der Kett-
und SchuBlifadenbriiche je 10000 Schufl von Bedeutung.
Je groBer ihre Zahl, desto stdrker belasten sie den Weber
und desto weniger Stiihle gestatten sie zuzuteilen. Ein
weiterer, wenn auch geringfiligigerer Einfluf liegtin der
Stilickldange. Je langer das einzelne Stiick gewebt werden
kann und je hoher die SchufBldichte ist, desto weniger oft
tritt die Operation «Stiickwechsel» auf und reduziert
demnach die Arbeitsbelastung. Eine grofie Stiicklédnge ist
also nicht nur fiir die nachfolgenden Operationen (Stoff-
kontrolle, Stiickputzerei, Ausriisterei usw.) von kosten-
senkendem EinfluB, sondern auch fiir die Weberei selbst.
Im allgemeinen fallen fiir nichtautomatische Webstiihle
die Faktoren Garnnummer, Garngewicht je Spule und
Tourenzahl des Webstuhls am stidrksten ins Gewicht. Je
grofler das Spulengewicht bei gleichbleibender Garnnum-
mer und Tourenzahl, umso geringer die Arbeitsbelastung
und umso hoher die Moéglichkeiten der Stuhlzuteilung. Je
grober das verarbeitete Garn, desto stiarker die Arbeits-
belastung und umso geringer die Zahl der zuteilbaren
Stiihle. Bei gleichbleibender Fadenbruchhiufigkeit ist je-
doch beziiglich der Tourenzahl des Webstuhles festzu-
stellen, daB3 sie ohne jeden EinfluB auf den Akkordansatz
ist; sie bestimmt lediglich die Maschinenzeit und somit
die Relation zwischen Arbeits- und Maschinenzeit, das
heifit die prozentuale Arbeitsbelastung und somit die
Stuhlzuteilung. Je langsamer also die Webstiihle laufen,
desto mehr Einheiten konnen zugeteilt werden und um-
gekehrt. Je langsamer die Stiihle laufen, desto besser
sind auch die Maschinennutzeffekte, doch kommt es be-
kanntlich nicht auf jene allein an, sondern im allgemei-
nen nur darauf, wieviele Schiisse der einzelne Webstuhl
in der Stunde tatsichlich erbringt.

Jeder Betrieb sollte sich iiber die Arbeitsbelastungs-
verhédltnisse in seinen eigenen vier Winden Rechenschaft
ablegen. Es wird ihm dabei zum Bewufitsein kommen,
dal gewisse Webergruppen richtig, andere falsch, das
heiBlt zu hoch oder zu niedrig belastet wurden. Er wird
in erster Linie den SchluBl daraus ziehen, daB es jeder
Grundlage entbehrt, die Abstufung der Lohne an die Zahl
der bedienten Webstiihle anzupassen, wie dies heute lei-
der vielfach der Fall ist. Mafigeblich ist allein die Ar-
beitsbelastung, und wenn ein Dreistuhl-Weber in der
Jacquardweberei stidrker belastet ist als ein Automaten-
Weber mit 24 Einheiten, dann ist es gerecht, da der Jac-
quard-Weber einen hoheren Lohn bezieht als der letz-
tere.

Kommt ein Betriebsleiter zum Schlufl, da ein Weber,
der bisher nur an 4 Stiihlen arbeitete, eigentlich 6 Stiihle
bedienen sollte, um gleich hoch, das heiflt voll belastet
zu sein wie seine Kollegen, dann belastet man diesen
Weber bei Zuteilung zweier zusidtzlicher Stiihle um 50%
stirker als vorher. Hat dieser Weber nun nicht einen An-
spruch auf hoheren Lohn? Es wird fiir den Betriebsleiter
nicht leicht sein, diesem Arbeiter zu beweisen, da dem
keineswegs so ist. Er bezog nimlich bisher den Lohn
eines vollbelasteten Webers, war jedoch nur zwei Drittel
belastet und verdiente deshalb bisher zuviel. Jetzt soll
seine Leistung an seinen Lohn angepafit werden. Die aus
solchen Verhéltnissen entstehenden Schwierigkeiten wer-
den nicht von einem Tag auf den andern aus dem Wege
gerdumt werden konnen, und es ist auch denkbar, daB
es Betriebe geben wird, die aus Abneigung gegen die zu
erwartenden Schwierigkeiten auf eine Richtigstellung
ihrer internen Lohn- und Arbeitsbelastungsverhiltnisse
verzichten. Wer sich iiber seine innerbetrieblichen Ar-
beitsbelastungaverhiltnisse jedoch keine Klarheit ver-
schafft, wird nach wie vor keine geniigend fundierten
Argumente fiir eine allfillig notwendige hohere Stuhlzu-
teilung besitzen.

Es ist Aufgabe einer neuzeitlichen Betriebsfithrung, die
Vorginge in der Fabrik zu erkennen und sie zu steuern.
Die hier dargestellte Art und Weise ist geeignet, in der
Weberei zu einem optimalen und gerechten Ziel zu fiih-
ren. In einer nichsten Ausgabe soll gezeigt werden, wie
die dargestellte Methode auf die Vorwerke ausgedehnt
werden kann. :

‘Qohotc%e\

Man Made Fibres

In der Mai-Ausgabe der «Mitteilungen» haben wir
kurz auf die Werbe-Aktion der schweizerischen Kunst-
seidenfabriken flir die von Menschengeist geschaffenen
Textilfasern hingewiesen: Seither sind uns einige der nett-
gestalteten Werbeblitter zugegangen, die in sehr anspre-
chender Art viel Wissenswertes iiber die «Man Made
Fibres» berichteten und dadurch in der Damenwelt zwei-
fellos manches Vorurteil gebrochen und den Fasern der
Neuzeit und den aus ihnen geschaffenen Stoffen zu ver-
mehrter Anerkennung und Wertschitzung verholfen ha-
ben diirften. '

Wir entnehmen diesen Werbeblittern einige Kurzbe-
richte, die sicher auch fiir manche von unseren Lesern
von einem gewissen Interesse sein diirften.

Ein neues Wort: MAN MADE FIBRES. — Der Aus-
druck «Man Made Fibres» ist an sich keine sprachliche
Neuschopfung, aber er klingt uns noch ungewohnt. Er
dient als Sammelbegriff fir Textilfasern, die von Men-

schenhand oder noch besser gesagt, von Menschengeist
geschaffen werden.

Warum trifft der Ausdruck «von Menschengeist» noch
besser zu? Ein Gang durch eine Fabrik, wo Kunstseide,
also Rayonne, oder Fibranne, friiher Zellwolle genannt,
wo Nylon oder &dhnliche Fabrikate hergestellt werden,
wurde Thnen schlagartig klar machen, dafl vor allem der
Geist die Materie schafft. Denn man sieht da verhéltnis-
maBig recht wenige Menschenhiinde, die das eigentliche
Gespinst schaffen. Dafiir um so imponierendere Maschi-
nen, hinter deren Konstruktion der vorausschauende Men-
schengeist stand, das, was man konstruktive Phantasie
nennen mag. — Und wenn Sie erst die Forschungsabtei-
lungen besichtigen koénnten, dann erfiihren Sie ganz un-
mittelbar, wie sehr diese gewaltige und immer groflere
Bedeutung gewinnende Herstellung von Kunststoffen aller
Art, also auch von textilen Neuschopfungen, ein Produkt,
ein Zeugnis des schaffenden Menschengeistes ist.
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