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Aus aller Welt

Eindriicke von der maschinellen Ausstattung
amerikanischer Textilunternehmen des Baumwollsektors und von der
Textilmaschinenausstellung in Greenville

Aus einem Vortrag von Herrn Kurt GaBner, Industrieller in Bludenz, gehalten am Texilseminar in Vaduz

Die Textilindustrie in Amerika mit ihren 21 Millionen
Baumwollspindeln und 350 000 Baumwollwebstiihlen ist
die dlteste Industrie Amerikas. Man darf also nicht er-
staunt sein, wenn man fiir unseren Begriff nicht lauter
modernen Gebiuden und Einrichtungen begegnet. Unsere
Fabriken lassen sich absolut mit den dortigen im groBen
und ganzen gut vergleichen. Die amerikanischen Textil-
maschinen sind im Durchschnitt auch ungefihr 10—20
Jahre alt, und Webstiihle werden mitunter erst nach 45—
50 Jahren Laufzeit verschrottet. Wenn auch in den Staa-
ten das Geld viel billiger zu haben ist als bei uns, miissen
trotzdem die Amerikaner in ihrer genauen und alles um-
fassenden Wirtschaftlichkeitsberechnung vor jeder Inve-
stition als Beispiel genommen werden. Diesbeziiglich
duBerte sich der Direktor einer der Fabriken der Chi-
copee Mills liber den Umbau von alten Webstiihlen, daB
€r es sich nicht leisten konne, neue Webstiihle zu kaufen,
dagegen rentiere es, alte Stiihle zu kaufen, um diese zu
lberholen und dann in Betrieb zu nehmen.

Diese Feststellung paSt zu dem allgemeinen Eindruck,
daB der Konkurrenzkampf innerhalb der Textilindustrie
dort gher noch schirfer ist als bei uns. Wenn in den
Zwanziger Jahren, bevor die Textilindustrie nach dem
Su_den umzuziehen begonnen hat, iiber 1% Millionen Ar-
beiter beschiftigt waren, so sind es heute nur noch
800 000. Trotzdem ist eine Ueberproduktion von 5 % vor-
handen. Das heiBt also, daf3 eine phantastische Steigerung
der (prpduktiven) Leistung stattgefunden hat, und dieser
Punkt ist es, der bei uns Europdern unglaublich erscheint.

Schwierige Konkurrenzverhiltnisse herrschen auch auf
Flem Lohngebiet vor. Die Durchschnittslohne der Textil-
industrie liegen heute bei zirka 1,50 Dollar. Metall-, me-
tallverarbeitende, chemische Industrie und andere z’ahlen
aber 2,25—2,65 Dollar, das heit um 50 % mehr als die
Textilindustrie. Deswegen herrscht vielfach ein Arbeiter-
mangel vor, und dieser driickt sich auch in dem hohen
Durchschnittsalter (52 Jahre) der Beschiftigten aus.

‘Gea.rbeitet wird fast iiberall 40 Stunden in 3 Schichten.
Eine interessante Losung hat die Pausenfrage gefunden.
Vielfach kann der Arbeiter pro Schicht 15 Minuten
Pause .nach eigener Wahl machen. Er geht also, wenn die
Maschinen laufen, zu den Trink-, Speise- oder Rauch-
warenautomaten, und oft macht er 3mal 5 Minuten statt
éinmal 15 Minuten Pause. Es wurde erklart, daB diese

Pausenregelung die Pa i i i

nre - use ist bezahlt — €l

Schwierigkeiten mache. crant weiner!
Der Amerik

. aner sieht heute im zweigeschossigen Bauen
le:cli(:fli}ifr(:ir:L Die Transpc:.rte, werden mit Férderbindern,
> et rer err Aufzligen, die fiir den zweigeschos-

gen Ver ehr_ ke;ne Bedienung brauchen, durchgefiihrt.
Die Bautgn sind durchwegs fensterlos. Das Bestreben,
absolut emwz.mdfreie klimatische Verhiltnisse zu schaf-
fen, hat zu diesen MaBnahmen gefiihrt und die Arbeiter
haIben die Vorteile derselben erkannt, ,

N Spinnereien wird getrachtet, im Vor i 559
und im Spinnsaal mit 45 % relativer Fe::;ggizlit 55bfi
ungefgihr 20°C, in der Weberei angeblich 65 % bei 200 C
braktisch aber 80—85 % (bei Zellwolle 70 %), das Klima:
zu hal.ten. Im Siiden wird erst jetzt langsan,a begonnen
die Klimaanlagen mit zusitzlichen Kiithlmaschinen auszu-

riisten. Diese sind sehr teuer und rentieren nur, wenn sie
einen GroBteil des Jahres tatsichlich gebraucht werden.
Man findet demzufolge in den Maschinensélen ein aus-
gesprochenes Treibhausklima.

Die Winde sind im allgemeinen grau-griin, die Decken
crémefarbig, die Maschinen hellgrau und die Oelstellen
daran aluminiumfarbig gestrichen. Von der praktischen
Denkweise der Amerikaner zeugt ein kleines Beispiel:
In einem Treppenhaus mit Steintreppe sind die Ecken am
Boden unten weiB gestrichen, damit sie nicht zur Schmutz-
ablage gebraucht werden. In den Sélen findet man vor-
nehmlich HartholzfuBbtden, die leicht zu reinigen sind,
da auf Sauberkeit grofter Wert gelegt wird. Diese darf
jedoch «nichts kosten». Die Platzverhéltnisse sind im all-
gemeinen sehr knapp — schmale Génge bei Transporten
an der Decke und wenig Nebenabteilungen. Es wird so-
viel als méglich als Produktionsraum verwendet, — Als
Beleuchtung wird die Allgemeinbeleuchtung der Arbeits-
platzbeleuchtung vorgezogen.

Nachfolgend sind Spinnereien und Webereien wie auch
Besonderheiten der Messe und der Maschinenfabriken
Whitin, Saco Lowell, Draper und Crompton Knowles be-
sprochen.

Die Oeffnungs- und Reinigungsanlagen der Baumwoll-
spinnereien wurden in den Jahren nach dem Krieg viel-
fach ergiinzt und erneuert. Frither waren Putzereianlagen
mit 2 Schlagpunkten oft schon geniigend, weil der Betrieb
entsprechende Baumwollballen beziehen konnte, die da‘zu
weniger gepreBSt sind als Exportballen. Nach dem Kn_eg
wurden die amerikanischen Spinner von Regierungsseite
gezwungen, aus den Stocks einen bestimmten Prozentsatz
von Low-grade-Baumwolle zu verarbeiten, und auBlerdem
nahm die Mechanisierung der Ernte, die auch zu einer
Verschlechterung der Baumwollklasse fiihrte, iiberhand.

Die Maschinen sind im allgemeinen von Saco Lowell
oder Whitin. In den Blendern wird heute allgemein von
beiden Firmen eine Vorreinigerwalze (Axi-feed) eingebaut.
Die Schlagstellen der allgemeinen Putzereianlagen sind im
allgemeinen Bukley-Trommeln, Schienen- und Kirschner-
fliigel. Saco Lowell hat in seinem Doppelbatteuer im ers-
ten einen Schienenfliigel, im zweiten einen Kirschner-
flligel untergebracht. Die Kastenspeiser mit hohen Fiill-
schichten, die fiir die regelmiBige Anspeisung sorgen,
haben von Amerika ihren Ausgang genommen und sich
liberall durchgesetzt.

Automatische Auswerfer und Schlagmaschinen sind
nicht gebriuchlich. Die Anlagen arbeiten durchwegs im
Single-ProzeB. Ein Mann beaufsichtigt 6—7 Batteure. Die
Wickel wiegen 45—60 Pfund. Der Mann reinigt in seiner
Schicht jeweils 2 Batteure. Bereits wéhrend des Krieges
wurde der Batteur auf pneumatischen Druck umgebaut,
und zwar fiir die Kalanderwalzen und den Wickelstab.
Auch heute noch werden solche zusidtzliche Geridte nach-
trédglich eingebaut. Deshalb kam man in Amerika wesent-
lich friiher als bei uns auf die hohen Wickelgewichte.

Die Karden geben das gewdhnliche Bild, wie man es
von den englischen Karden her gewohnt ist. Auffallend
ist dort die hohe Bedienungszahl von 30—60 Karden, je
nach Produktion. Diese liegt bei feinen Garnnummern bei
4,5—6 Pfund, bei groberen bis zu 13 Pfund/Stunde.
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Ueber die Strecken kann im allgemeinen nicht viel ge-
sagt werden. Phantastisch hoch sind aber auch hier die

Bedienungszahlen. Es gibt Betriebe, die 140 Ablieferun-

gen von 2 Arbeitern bedienen lassen, bei 27-Pfund-Kan-
nen und einer Geschwindigkeit von 45 m/min. Ferner
kann in Spinnereien, die grobe Nummern erzeugen, fest-
gestellt werden, daBl oft nur einmal gestreckt wird.

Ein besonderes Problem bei den hohen Geschwindig-
keiten ist der entstehende Staub. Deswegen ist in der
Whitin-Maschine eine Pneumafilabsaugung statt der
oberen und unteren Putzvorrichtung eingebaut.

Zur Vorbereitung fiir unsere Kidmmerei ist es iblich,
einen Bandwickler und eine Kehrstrecke einzusetzen.
Oefters wird aber in Amerika statt der Kehrseite eine
Streckenpassage vor dem Bandwickler eingeschaltet. Auf
diesem Prinzip ist auch die neueste Konstruktion der
Superlap-Maschine von Whitin eingebaut.

Bei den Kdmmaschinen hat sich der Super J. Comber
von Whithin weitgehendst durchgesetzt. Diese Kimm-
maschine ist ja auch auf unserem Kontinent verbreitet.
Bestechend ist die vereinfachte Ausfiihrung und die hohe
Produktion der 8 Kopfe, die mit 150 Kammspielen/Minute
arbeiten. Ein Mann kann zehn solcher Maschinen betreuen.

Die USA sind uns auch mit dem Hochverzugsflyern
bereits vorausgegangen. Es werden auf Wunsch an diesen
Flyern alle moglichen Streckwerke mit 3 oder 4 Zylin-
dern, einem Unterriemchen oder Unter- und Oberriem-
chen gebaut. Bei den hohen Spindelzuteilungen wird die
Abstellvorrichtung, die entweder durch Fadendsen oder
bei Absaugung mit einem Lichtauge erreicht wird, zur
Notwendigkeit. Bei Ne 1l ist eine Bedienungszahl von 500
Spindeln pro Arbeiter nichts auBergewdhnliches. Saco
Lowell hat noch in der Nachkriegszeit eine Umbaumdog-
lichkeit der Flyerfliigel herausgebracht, die weitgehend
Absatz gefunden hat. Durch einen besonderen PreBfinger
kann die Spule ungefihr um 20 % schwerer gemacht
werden.

In der Ringspinnerei erhélt man den Eindruck, das
Bedienungspersonal suchen zu miissen. Die Spindelzutei-
lungen sind sehr hoch. Die Ringspinnerin mufB3 selbst die
Spulen aufstecken, Ringbank und Fadenfiihrer reinigen.
Es wird noch sehr viel Schuf direkt auf Automatenhiil-
sen gesponnen; nur bei feineren Qualititen hat sich bis-
her die Schufispulmaschine eingebilirgert. Man rechnet
allgemein mit 15—30 Fadenbriichen per 1000 Spindel-
stunden. Von den Abziehern wird verlangt, daBl sie ca.
1200 Kopse pro Stunde abziehen. Sie verdienen dort aber
um ca. 5 % mehr als die Spinnerinnen selbst. Auf 50 Ma-
schinen — 20 000 Spindeln wird ein Saal- und ein Unter-
meister gerechnet.

In Greenville zeigte die Firma Whithin ihre neue Ring-
spinnmaschine Modell K. Diese war auch bereits in der
Zwischenzeit in Manchester ausgestellt. Rein #uBerlich
fallt sofort die schmale Bauart von 68,6 cm, wie auch
die moderne Farbe und Linie ins Auge. Neu ist der Ein-
zelspindelantrieb, der total geschlossen ist und zugleich
den Vorteil bringt, daB mit einem kleinen Hebel jede
Spindel stillgelegt werden kann. Ebenfalls neu ist der
senkrechte Fadenlauf vom Doppelriemchenstreckwerk
zur Spindel. .

Saco Lowell zeigte ebenfalls erstmals in Greenville seine
verbesserte Gwaltney-Ringspinnmaschine. Inihren friiheren
Ausfiihrungen hatte diese Ringspinnmaschine bereits
Eingang in sehr viele Spinnereien gefunden. Sie existiert
ebenso in einer schmalen Bauart und hat auch Ballon-
Einengungsringe.

Nochmals sei erwéahnt, dal die Sauberkeit liberall sehr
wichtig genommen wird. Man findet Abblaseanlage ver-
schiedenster Konstruktionen; am h&ufigsten trifft man
auf diesem Gebiet die Parks-Kramer-Anlagen.

Bei der Behandlung der Weberei sei zuerst von den
Spulmaschinen gesprochen. Sowohl hier wie beim Zetteln
und zum Grofiteil auch Einziehen hat sich die Firma

immer mehr und mehr durchsetzt.

Barber-Colman mit ihren Konstruktionen weitgehend
durchgesetzt. Die normale Bedienungsstirke an einem
Barber-Colman-Spulautomaten sind 3—4 Arbeiter.

Das Schuflspulen wird nur bei feineren Qualititen
praktiziert. Man gewinnt aber den Eindruck, daB es sich
Interessanterweise
sind hier die Firmen Schirer, Schlafhorst und Schweiter
vorherrschend.

Als Normalleistung einer Zettelmaschine gilt 40000
Yard/Stunde, das heift also 700—750 Yard/Minute. Eine
Arbeitskraft wartet zwei solche Maschinen, eine Aufstek-
kerin wird auf drei Maschinen gerechnet. Die Zettelbdume
fiir die Farberei haben einen gewaltigen Rohrdurchmesser.

In der Schlichterei sieht man nur Trommelschlicht-
maschinen. Man hat den Eindruck, dal wir uns in Europa
zu wenig mit dieser Konstruktion beschéftigen, wihrend
man sich wohl in Amerika zu wenig mit der Lufttrocken-
maschine befafit hat.

Der Rundblick in den Websilen ist beeindruckend,
weil so auffallend wenig Leute zu sehen sind und alle
Webstiihle laufen. Amerika hat ja lidngst vor uns die
Automatenwebstiihle gehabt. Die Firma Draper liefert
die einschiitzigen Webstiihle fast ausschliefilich, wihrend
Crompton & Knowles bei den mehrschiitzigen Automaten
der einzige Hersteller ist. Die Geschwindigkeiten der
Stiihle sind in unserem Rahmen bei 180—200 T/min bei
bis zu 46 inches Arbeitsbreite. Die Bedienungszahlen sind
vorbildlich: sie liegen bei 50—120 Stiihlen bei normaler
Ware, bei Buntware 24—32. Nach einer Faustregel heifit
es, daBl ein Weber 30—35 Webstuhlstillstinde pro Stunde
beheben kann. '

Die Meisterarbeit gleicht der in Europa gebriduchlichen
Organisation. Der Einsteller und sein Helfer kiimmern
sich um 80—120 Webstiihle, wéhrend der Meister in
erster Linie dafiir zu sorgen hat, da3 die Stiihle laufen
und die Weber und die Qualitdt beaufsichtigt werden.

Die Spulenaufstecker benétigen 0,09 Minuten per Spule.
Es wird erkliart, da3 ein Spulenstecker vor der Verwen-
dung von SchufBispulmaschinen 650 Spulen pro Stunde
aufgesteckt hat und jetzt aus dem Kistchen mit parallel
gelegten Kopsen auf 1050. kommt, Die Stillstandszeiten
werden schirfstens {iberwacht. Man rechnet fiir einen
Kettwechsel mit Stuhlputzen und Ankniipfen eine Stunde.

Draper hat anstelle des Rundmagazins ein Box-Maga-
zin auf den Markt gebracht. Die SchuB3spulen werden
bereits an der Spulmaschine in Behdlter eingelegt. Ein
solcher Behilter faBt 96 Spulen. Die Firma Schlafhorst
hat ihre Spulmaschinen bereits fiir solche Behélter abge-
indert. Am Webstuhl sind zwei solche Behilter in Aktion,
zwei weitere als Reserve. Die Magazine rutschen auf
schriger Gleitbahn in Bereitschaftsstellung. Die Reserve-
windung an der Spitze wird abgezogen, wenn der Kops
vor dem Wechsel im Kanal in Bereitschaft liegt und der
Faden durch Saugluft festgehalten wird. Auch an der
Schere wird das Fadenende abgesaugt und in einem Be-
hilter ausgeworfen. Dadurch werden Einschlige weit-
gehend vermieden. Der nachtrédgliche Anbau kostet 350
Dollar.

In Konkurrenz mit dem Box-Magazin steht die Unifil-
Vorrichtung der Firma Universal Winding, die schon in
mehreren Webereien zu sehen ist. Das Spulaggregat ist
am Webstuhl angebaut anstelle des Rundmagazins., Es
erfiillt drei Aufgaben: Spulen, Bereitstellen der vollen
Kopse und Abstreifen der Reste an den ausgeworfenen
Spulen, Das Spulen erfolgt auf verhiltnismiBig langsam
laufender Spindel, ca. 5000 T/min. Die Spindel lduft auto-
matisch an, wenn weniger als sechs volle Kopse im Be-
reitschaftskanal liegen. Der Wechsel unterscheidet sich
nicht; das Abstreifen erfolgt durch rotierende Biirste.
Ein Unifil-Aggregat kostet 650 Dollar. Es lassen sich
dagegen eine ganze Reihe von Einsparungen, die bei gr6-
beren Nummern grofler sind, errechnen. Es sind nur 8—10
Northropspulen pro Webstuhl noétig, keine Aufsteck-
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arbeit, kein Hiilsenputzen, kein Leerhiilsentransport, kein
Platzbedarf fiir SchuBspulen. Auch der Transport von
Kreuzspulen, deren zwei aneinander gekniipft eine sehr
lange Laufzeit des Webstuhles garantieren, ist verhiltnis-
méBig einfach zu lésen mit fahrbarem Aufsteckgatter.

_Bei der Firma Draper wurde iiber den schiitzenlosen
Webstuhl gesprochen. Der Stuhl arbeitet nach dem Grei-
fersystem, indem von links und rechts biegsame Stahl-
greifer in das Fach eingefiihrt werden. Der rechte iiber-
gibt den Faden dem linken. Das Schufigarn kommt von
.einer groBen, 4—5 kg schweren Kreuzspule, und die
Lé_inge, die fiir die Eintragung von zwei SchuB benétigt
wird, ist auf einen Exzenter einstellbar. Auf einer Seite
entsteht eine weiche Dreherleiste, da zwei SchufB jeweils
Wwie eine Haarnadel eingetragen werden. Die liberstehen-
den Fiden werden abgeschoren. Der Stuhl ist fiir Gewebe
von 90—160 cm Breite einsetzbar und lduft mit rund 200
SchuB/min. Die Konstruktion ist oberbaulos. Der Platz-
lquarf ist eher geringer als beim normalen Stuhl, und er
lauft wesentlich ruhiger. Abgesehen von der hohen Ge-
schwindigkeit wird an Material und Spularbeit eingespart.
Man rechnet damit, daB der Webmeister um 50 % und
der Weber um 30 % weniger Arbeit habe.

Als letztes miissen noch die neuen Einrichtungen, die
Crompton & Knowles an ihrem C-7 Webautomaten
herausgebracht hat, angefiihrt werden. Besonders fillt auf,

daB der Webstuhl keine Ein- und Ausschalthebel mehr
besitzt, sondern durch Druckknopfschaltung elektrisch
gesteuert wird. Mit Druckknépfen kann Start, Stopp und
Riickwirtslauf geschaltet werden. Der Stuhl hat elekt-
rische Kupplung und Bremse, die bei Fadenbruch auf
ganz exakten Stopp in hinterster und vorderster Stellung
eingestellt werden kann. Eine elektrische Fiihlereinrich-
tung tastet den richtigen Sitz des Schiitzens im Kasten
ab und stoppt, bevor der niichste Schuf3 erfolgt. Die Faden-
enden werden mit Vacuum gehalten und abgesaugt. Der
Stuhl sieht #uBerlich nicht modern aus, hat aber bedeu-
tende Vorteile: bei 120 cm ausniitzbarer Blattbreite lduft
er mit 190 T/min; infolge einer Untersetzung des Antrie-
bes kann er aus jeder Lage anlaufen.

Es klingt iiberzeugend, wenn behauptet wird, daB die
Arbeitsbelastung des Webers durch das prézise Abstellen
des Stuhles und die Vereinfachung des Anlaufenlassens
um 12—15 % gesenkt wurde. — In den Webereien werden
auch mehr und mehr die Abblasvorrichtungen, bei denen
wiederum Parks Kramer vorherrschend ist, eingefiihrt.

In Greenville zeigt Terrell seine Hiilsenabziehmaschine,
die 7000 Hiilsen pro Stunde putzt, mit nur einem Mann
Bedienung. Ebenso hat diese Firma auch eine sehr scho-
nende Maschine zum Abziehen der Vorgarnreste auf
Flyerspulen. Die Maschine leistet 60 Spulen/Stunde.

Hochk_pnjunktur in der japanischen Textilindustrie. —
Gggen\yartig erlebt die japanische Textilindustrie einen
seit mindestens zwei Jahren nicht verzeichneten Auf-
sqhwupg, (:10Ch befiirchten eingeweihte Kreise, da3 dieser
m(‘:ht in d}e zweite Hilfte des laufenden Jahres hinein-
rglche? diirfte. Die Erholung der Textilindustrie zeigte
sich wéhrend des ganzen Jahres 1959, begann jedoch gegen
Jahresende besonders lebhaft anzusteigen. Die Produktion
von Baumwollgarn erreichte 1959 ungefihr 430 000 Tonnen
(etwa 2370 000 Ballen), verglichen mit 400 00 Tonnen (rund
2 21;210 000 Ballen) im Jahre 1958 — eine Zunahme um 7,5 %.

lr die ersten Monate 1960 sieht man eine wéitere Zu-
?ghme um rund 4,5% voraus, und fiir das erste Halbjahr
uhl.en. die Textilindustriellen mehr Grund zu berechtigtem
Optlm_lsmus gls je in den letzten Jahren. Man nimmt an.
daf3 die Gewinne, welche die zehn fiihrenden Baumwoll-’
de April 1960 fiir die se te
Q}(toper 1959 bis Mirz 1960 publizieren werdencgilel\/{ooigl‘?er
ﬁ_ur elne Sechsmonatperiode erzielten Gewinnre’sultate weit
ulper'cre_ffen diirften. Fiir die erste Hilfte des laufenden
Fl.r'lanZJahres (April 1959 bis September) buchten die er-
wiéhnten zehn Konzerne einen Nettogewinn im Wert
g?n 41751000 £ — rund dreimal soviel, als ihr Gewinn fiir

€ vorangegangenen sechs Monate betragen hatte.

In diesem Zusammenhang soll auch auf die aulerordent-
liche Zunahme der Seidenindustrieexporte hingewiesen
werden, welche die Zuwachsrate aller anderen Textil-
exporte weit lbertrifft. In den ersten elf Monaten 1959
erreichten die japanischen Exporte von Rohseide und
Seidenprodukten aller Art 69 063 ‘Ballen im Werte von
34 500 000 Dollar; mengenmiBig eine Zunahme um 204,2 %
in bezug auf die gleichen Monate 1958, und wertm#Big eine
Erh6hung um 211,3 %.

Dieses giinstige Bild wird durch die Chemiefaserindustrie
wesentlich beeintrichtigt, und die Sorgen, welche die ja-
panischen Baumwoll- und Seidenfabrikanten fiir die
zweite Jahreshilfte 1960 hegen, stammen von dieser Seite
her. Die petrochemische Industrie in Japan, die sich spéter
zu entwickeln begann als die analogen Industriezweige in
den fiihrenden westlichen Lindern, holt das Versdumte
gegenwirtig mit Riesenschritten nach. Japan, stark tradi-
tionsgebunden, bevorzugt zwar immer noch die Natur-
fasern, aber allgemein wird befiirchtet, da die massiven
und andauernden Propagandafeldziige der petrochemischen
Industrie zugunsten der Chemiefaser dieser binnen weni-
ger Monate weitere Absatzmoglichkeiten im Lande er-
éffnelg'werden. B.L.

Betriebswirtschaftliche Spalte

Das Wesentliche vom Unwesentlichen unterscheiden

Von Walter E, Zeller, betriebswirtschaftliche Beratungen,
Zirich

SC}\IIZ%E r?aseyn?i?ngl;z?:n vom Unwesentlichen zu unter-
Fehlt diese Fihigkeit, dann kommt es zu Fehlentscheiden
und Fehlentsc?eide kénnen leicht ein Unternehmen dem,
U_ntergang zuflihren. Im engern Sinne trifft das Erforder-
nis, Eias Wesentliche vom Unwesentlichen’ unterscheiden
Zu konnen, natiirlich auch auf die Rationalisierungspraxis
Zu. Rationalisieren heiBt verbessern. Setzt ein Untelz)rneh-
men mit Rationalisieren aus, dann bedeutet dies nichts
anderes, als daB es sich wihrend dieser Zeit nicht ver-

Entscheide werden richtig sein. .

bessert und damit Konkurrenzunternehmen Gelegenheit
gibt, die eigene Firma zu iiberfliigeln. Es ist deshalb not-
wendig, wenn ein Unternehmen auf der Hohe bleiben
will, daB sich dauernd jemand mit Rationalisierungs-
maBnahmen ‘befat, wenn auch — in kleineren Betrieben
— vielleicht nur zu einem Teil seiner Zeit.

Wenn man nun versucht zu priifen (und auch hier das
Wesentliche vom Unwesentlichen zu unterscheiden), in
welcher Richtung unsere schweizerische Textilindustrie
noch rationalisierungsfihig ist, dann st68t man ohne
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