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kong, Pakistan, Indien und, in Kontinentaleuropa, Italien;
in geringerem AusmaBe Frankreich, Westdeutschland,
Spanien, Portugal und Taiwan (Formosa).

Andererseits figurieren unter den bedeutendsten Textil-
importlindern (auBler den Vereinigten Staaten selbst) in
erster Linie alle neuen Staaten in Afrika, sodann GroB3-
britannien, Indonesien und die Vereinigte Arabische Re-
publik; in geringerem Ausmafle Malaya, Vietnam, Burma,
und in Kontinentaleuropa die skandinavischen Linder.

Parallel mit der Organisation der vorgenannten Konfe-
renz hat das American Cotton Manufacturers’ Institute,
das Hauptsprachrohr der amerikanischen Baumwolltextil-
industrie, tiber die Aufforderung des Prisidenten Kennedy
dem Office of Civil and Defense Mobilization (O. C. D. M.)
ein Ansuchen unterbreitet, gemafB welchem das O.C.D. M.
nunmehr eine offizielle Untersuchung hinsichtlich des
Umfanges und der Struktur der amerikanischen Textil-
warenimporte an die Hand nehmen muB. Die Enquéte
wird sich liber alle Kategorien von Textilimporten er-
strecken, d. h. die drei Hauptkategorien Baumwollartikel,
Wollartikel und Artikel aus synthetischen Fasern betref-
fen. GemadBl Mr. Cheatham, dem Présidenten des vor-

genannten Institutes, bezweckt diese Initiative — die erste
ihrer Art in den Vereinigten Staaten — eine Reduktion
der gesamten Textileinfuhr. In erster Linie hat man es auf
eine massive Senkung der Textilwarenlieferungen aus den
fernostlichen Provenienzen abgesehen.

Bereits seit Mitte Februar 1961 befaBt sich ein Kabi-
nettskomitee, an dessen Spitze Handelsminister Hodges
steht, mit dem Importproblem von Textilien. Die kom-
piexen Fragen, die hierbei zur Behandlung gelangen, be-
treffen u. a. auch eine Modifikation der Steuer- urd Ab-
schreibungsmodalititen, die Modernisierung der Textil-
werke, Marktforschung namentlich zwecks Erschliefung
neuer Absatzmoglichkeiten im Auslande, sowie industrielle
Forschung.

Im Zusammenhange mit der erwdhnten Konferenz hob
die Amalgamated Clothing Workers Association of Ame-
rica, die Vereinigte Arbeitergewerkschaft der amerikani-
schen Bekleidungsindustrie, Ende April den geplanten
Boykott auf japanische Textilien, dessen Beginn fiir den
1. Mai geplant war, auf Anraten des Prasidenten Kennedy
auf. B.L.

Betriebswirtschaftliche Spalte

Rationalisierung der Arbeiisvorbereitung
Walter E.Zeller, Ziirich

Zusammenfassung des gleichlautenden Referates, gehal-
ten anldflich der Tagung iiber «Rationalisierungsprobleme
der Textilindustrie» vom 9./10. Dezember 1960 in Wattwil

Die Arbeitsvorbereitung ist das Bindeglied zwischen
Verkauf und Betrieb. Von der Qualitit ihrer Organisation
und Arbeitsweise sind abhingig:

1. Termingerechte Beschaffung des Rohmaterials

2. Termingerechte Bereitstellung der Produktionsmittel

3. Termingerechte Auftragsauslieferung

4. Schnelligkeit und Prézision der Information (Termin-
auskiinfte) .

5. Ausmaf3 der Maschinenwartezeiten

6. Umfang der Kapitalbindung in Rohmaterial und Halb-
fabrikaten (Produkte in Arbeit)

Somit {ibt die Arbeitsvorbreitung einen entscheidenden
EinfluB auf den Unternehmungserfolg aus. In den meisten
Betrieben steht die Arbeitsvorbereitung hierarchisch zu
tief, und zwar in einer Stellung, die dem Ausmall ihrer
Verantwortung und ihres Einflusses auf den Unterneh-
mungserfolg nicht angemessen ist. Oftmals ist sie entweder
der Verkaufsleitung oder der Produktionsleitung unter-
stellt, was hierarchisch falsch ist; sie sollte direkt der
Geschéftsleitung unterstehen.

Der Aufgabenbereich der Arbeitsvorbereitung 148t sich
abgrenzen durch die Uebernahme der Fabrikationsauftrige
vom Verkauf als Beginn und durch die Uebergabe der
fertiggestellten Produkte an den Verkauf als Abschluf.
Die einzelnen Aufgaben der Arbeitsvorbereitung bestehen
in:

1. Rohmaterialdisposition

2. Termingrobplanung

3. Terminfestsetzung fiir Fabrlkatmnsauftrage (anhand
von 1 und 2)

4. Uebernahme der Fabrikationsauftrige vom Verkauf
und Einplanen in 1 und 2

5. Vorbereiten der Fabrikationsauftridge fiir den Betrieb
(mit Terminfeinplanung)

6. Steuerung der Fabrikationsauftrdge’ durch den Betrieb

M. Ueberwachung der Fabrikationstermine und Termin-
informationen an Verkauf

8. Uebergabe der fertiggestellten Produkte an den Verkauf

Als Randgebiet der Arbeitsvorbereitung ist zu nennen
die Beschaffung der Produktionsdaten fiir die Lohnrech-
nung  (Leistungslohn) und die Betriebsabrechnung (Pro-
duktionsstatistik).

Als Leitsatz tiir die gesamte Planung der Arbeitsvorbe-
reitung hat zu gelten: Keine Planung ohne Termin. Als
Termin ist stets ein Datum zu nennen; Ausdriicke wie
«dringend», «pressant», «expreB» usw. sind wertlos, weil
bei Anhidufung derartiger Terminbezeichnungen im Be-
trieb sie erstens keine klare Auskunft geben iiber die
Dringlichkeit der verschiedenen Auftrige, zweitens von
niemandem ernst genommen werden.

Im Rahmen des Referates wurden die Grundsitze fiir
die obgenannten Aufgaben der Rohmaterialdisposition,
der Termingrobplanung, der Terminfestsetzung fiir Fabri-
kationsauftrige und der Uebernahme der Fabrikations-
auftrdge vom Verkauf anhand von Beispielen besprochen.
Unter der obgenannten Aufgabe 5 (Vorbereitung der
Fabrikationsauftrige fiir die Produktion) wurde eine Zei-
lenumdruckmaschine vorgefiihrt und den Teilnehmern ein
vollstédndiger, mit dieser Maschine beschrifteter Formular-
satz flir den Auftragsdurchlauf einer Weberei ausgehin-
digt. Das angewandte Prinzip besteht darin, daB mit Ein-
zelbelegen gearbeitet wird. Jede Betriebsabteilung, die
von einem Auftrag tangiert wird, erhilt einen Einzel-
auftrag. Derselbe hat gegeniiber dem bisher meist iibli-
chen Sammelauftrag (eines Papieres, das mit dem Produkt
von Betriebsabteilung zu Betriebsabteilung weiter wandert)
eine Reihe von augenfilligen Vorziigen. Beim Sammel-
beleg muB derselbe stets beim Produkt bleiben und wan-
dert mit diesem durch die Fabrik. Er ist also oftmals nicht
leicht auffindbar, weil man zuerst das Produkt (z. B. den
Zettel) suchen muB, um seiner habhaft zu werden. Ferner
sind Riickmeldungen an die Arbeitsvorbereitungsstelle
uber den Fabrikationsfortschritt nur durch separate Auf-
zeichnungen (z. B. Tagesrapporte der einzelnen Abteilun-
gen) moglich, ansonst die Dispositionsabteilung iiberhaupt
nicht wei3, wie weit die einzelnen Auftrige fortgeschrit-
ten sind. Auch fiir die Leistungslohnrechnung sowie fiir
die Produktionsstatistik miissen separate Aufzeichnungen
in den. einzelnen Abteilungen gefithrt werden, da der
Auftragsbereich hiefiir nicht verwendbar ist (er muf3 mit
dem Produkt weiter wandern).
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Demgegeniiber ermoglicht der Einzelauftrag pro Be-
triebsabteilung eine Reihe von Vereinfachungen, indem
er mehrere Zielsetzungen in einem erfiuillt und zuséitzliche
Aufschreibungen im Betrieb weitgehend ausschaltet. Beim
Zettlereiauftrag beispielsweise ist folgende Ablaufgestal-
tung moglich: R
1. Karteimédlige Sammlung de1 ausgeschriebenen bzw.

umgedruckten Zettlereiauftriage in der Arbeitsvorberei-

tung als Markierung des Auftragsvorrats der Zettlerei
2. Von hier aus Ausgabe als Auftrag an die Zettlerei bzw.
an die Zettlerin in terminmé&Big richtiger Reihenfolge
3. Riickgabe nach Auftragsausfiihrung zuhanden der Ter-
minfortschrittskontrolle in der Arbeitsvorbereitung
4. Verwendung als Lohnbeleg
. Auswertung als statistischer Beleg zuhanden der Pro—
duktionsstatistik (Betriebsabrechnung)

Es werden also mit einem einzigen Beleg 5 verschiedene
Zielsetzungen erreicht, die sonst nur mit zusétzlichen
Aufschreibungen unter Inkaufnahme der damit verbun-
denen Abschreibfehlermoglichkeiten erzielbar sind. Dieser
fiinffach verwendbare Auftrag wird zudem nicht geschrie-
ben, sondern entsteht automatisch durch Umdruck.

Bei Anwendung der Einzelbelege gibt es auf den ersten
Blick mehr Papier als bisher; wenn aber die zusétzlich
gefiihrten bisherigen Statistiken, Biichlein, Tabellén usw.
fiir Lohnrechnung, Terminmeldungen und Statistik be-
trachtet werden, die durch die Einfiihrung des Einzel-
beleges ausgeschaltet werden, dann erscheint der neue
«Papierkrieg» meist weniger umfangreich als der bisherige.

Auf den Einzelbelegen miissen vielfach die gleichen
Eintragungen wiederholt werden, weshalb man nach Mit-
teln und Wegen suchte, diese wiederholten Eintragungen
maschinell anzufertigen. Ein geeignetes Werkzeug fiir die
Anfertigung dieser Einzelbelege ist die Zeilenumdruck-
maschine. Unter diesen gibt es verschiedene Systeme und
innerhalb jedes Systems verschiedene Typen, deren
ZweckmiBigkeit hier nicht untersucht werden soll. Es ist
zu betonen, daB die Zeilenumdruckmaschine lediglich ein
Werkzeug fiir die Beschriftung von Formularen darstellt
und in dieser beschrinkten Bedeutung gesehen werden
muB. Sie ist notig, weil man Einzelbelege will (man ver-
wendet nicht etwa deshalb Einzelbelege, weil man eine
Umdruckmaschine hat oder haben will).

Der Terminfortschritt wird mit Hilfe eines Dispositions-
blattes pro Fabrikationsauftrag gesteuert und kontrolliert.
Die aus den einzelnen Betriebsabteilungen nach Auftrags-
ausfithrung zuriickkommenden Auftragsbelege werden als
Terminmeldung benutzt und auf der im Dispositionsblatt
angeordneten Fabrikationsfortschrittskontrolle mit Datum-
stempel vermerkt. Die Stiickkarten werden pro Zettel
gesammelt an den Stuhl gegeben. Zwischen die Stiick-
karten wird ein Terminmeldezettel eingelegt, der an die
Disposition zuriickgegeben wird, sobald nur noch wenige

()]

Stiicke zu weben sind und womit der Stuhl sozusagen
selber einen neuen Zettel anfordert. Die Terminfeinpla-
nung ist mit Hilfe eines Termintableaus oder eines ande-
ren geeigneten Organisationsmittels zu fiithren.

Das Vorgehen bei der Reorganisation der Arbeitsvorbe-
reitung im Einzelbetrieb hat damit zu beginnen, dal man
den bisher vorliegenden Ist-Zustand genau analysiert,
damit man sich in allen Details Rechenschaft gibt, wovon
man auszugehen hat. Anschlieend wird die Neuplanung
der Arbeitsabldufe in Angriff genommen, indem man sich
gedanklich moglichst vom Ist-Zustand 18st. Im Anschluf3
an die Neuplanung der Arbeitsabldufe wird festgestellt,
welche Teile des bisherigen Ist-Zustandes fiir die Neu-
organisation noch brauchbar sind und welche andern Teile
(Formulare, Biicher, sonstige Aufzeichnungen) wegfallen.
Zuletzt wird abgeklirt, ob der Einsatz eines maschinellen
Hilfsmittels wie z.B. einer Zeilenumdruckmaschine zweck-
méBig ist, und wenn ja, ist selbstverstindlich derjenige
Typ zu wéhlen, der mit der gestellten Aufgabe am besten
fertig wird.

Die Erkenntnis, dafl ein moderner Produktionsapparat
nur unter der Voraussetzung rationell genutzt werden
kann, wenn er organisatorisch optimal eingesetzt wird,
setzt sich in unserer Textilindustrie mehr und mehr
durch. Der organisatorisch optimale Einsatz der Produk-
tionsmittel ist das ureigenste Téatigkeitsfeld der investi-
tionslosen Rationalisierung. Die beiden wichtigsten Teil-
gebiete derselben sind die Organisation des Personal-
einsatzes und die Organisation der Arbeitsvorbereitung.
Die beiden Problemkreise gehen vielfach Hand in Hand,
und es darf erfreulicherweise festgestellt werden, daB
beide Teilaufgaben der Reorganisation in der Textilindu-
strie mehr und mehr Interesse und Verstindnis finden.

Jede Rationalisierung ist MaBarbeit, wenn sie optimal
gelost sein will. Auch auf dem Gebiete der Arbeitsvorbe-
reitung kann ein fiir einen bestimmten Betrieb geeignetes
Verfahren keinesfalls unbesehen auf einen andern Betrieb
ubertragen werden. Gerade im Bereich der Arbeitsvorbe-
reitung mufB3 duBerst sorgfiltig, ja sogar minutiés genau
geplant werden, wenn ein neues Verfahren von Anfang an
einwandfrei spielen soll. Die Arbeitsvorbereitung ist der-
art dominierend bestimmend fiir den einwandfreien Pro-
duktionsablauf, dafl sich schon geringe Stérungen ver-
héngnisvoll auswirken kénnen. Die einer Umstellung vor-
anzugehende Planung wird sich auf mehrere Monate er-
strecken. Das sollte die Betriebe nicht davor abschrecken,
darauf einzutreten; das reibungslose Funktionieren einer
reorganisierten Arbeitsvorbereitung wird erfahrungs-
gemdél auf alle Fille die umfangreiche gedankliche Vor-
arbeit vollauf entschidigen. Man wird diese MaBnahme
als eine echte Rationalisierungsmafinahme erkennen, die
mehr niitzt als sie kostet.

Betriebsvergleich 1960 der schweizerischen Tuchifabriken

Ze. Der seit 1953 bestehende Betriebsvergleich der Tuch-
fabriken vereinigt mit gegenwirtig 20 Firmen den maB-
geblichen Anteil der schweizerischen Produktion in Woll-
geweben. Die in dieser Zusammenarbeit feststellbaren
Fortschritte kommen nicht nur in der neuerdings erhéhten
Teilnehmerzahl, sondern insbesondere auch dadurch zum
Ausdruck, daB erstmals seit Bestehen des Betriebsver-
gleichs simtliche teilnehmenden Firmen mit der gegensei-
tigen . Bekanntgabe der Decknummern, unter denen die
einzelnen Firmenresultate im Vergleichsbericht aufgefiihrt
werden, einverstanden sind. Die beteiligten Firmen ver-
zeichnen im Durchschnitt eine bemerkenswerte Verschie-
bung des Fabrikationsprogramms in Richtung auf die
Kammgarngewebe, was zur Folge hatte, daB3 die Streich-
garnspinnereien im Berichtsjahr schlechter ausgeniitzt
wurden als im Vorjahr. Andererseits konnte die Weberei-
produktion um tiber 10 % gesteigert werden bei gleichzeiti-

ger Zunahme der mittleren SchuBdichte um 7 %. Erfreu-
licherweise war damit im Mittel eine Umsatzausweitung
von einigen Prozenten verbunden. Der im Betriebsvergleich
zum Ausdruck gebrachte mittlere Beschéftigungsgrad der
Webereien beziffert sich auf 116 Z (100 % = einschichtiger
Vollbetrieb) mit allerdings auflerordentlich groBen Unter-
schieden von Betrieb zu Betrieb. Erstmals liegt der Durch-
schnitt tiber 100 %, was besagt, da die im Betriebsver-
gleich insgesamt vereinigten 1140 Webstiihle erstmals mehr
als einschichtig voll beschiftigt werden konnten. Immer-
hin 148t diese Zahl darauf schlieBen, daB sich in vielen
Betrieben der ‘Wollindustrie der zweischichtige Betrieb
noch nicht eingebiirgert hat, so da diese Betriebe nach
wie vor mit iliberhohten Fixkosten arb&iten. Andererseits
sind vereinzelt jedoch auch Firmen anzutreffen, die eine
mehr als zweischichtige Vollausniitzung erreicht haben.
Der Automatisierungsgrad, der sich auf rund 30 % beziffert,
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ist im Durchschnitt gesehen nach wie vor als bescheiden
zu bezeichnen und verlangt dringend nach einer forcierten
Investitionstitigkeit in dieser Industrie. Die Streichgarn-
spinnereien erzeugten bereits die Hialfte ihrer Produktion
auf Ringspinnmaschinen gegeniiber 25% zu Beginn der
Betriebsvergleichstitigkeit. Erstaunlicherweise ist die Ein-
stellung der einzelnen Fabrikanten zur Frage des Ueber-
gangs von Selfaktoren auf Ringspinnmaschinen nach wie
vor sehr zwiespédltig, so da neben Firmen, welche die
Selfaktoren vollstindig ausgemerzt haben, nach wie vor
solche bestehen, die noch ausschlieBlich Selfaktoren in
Betrieb haben. In der Kammgarnspinnerei dagegen sind
die Selfaktoren nunmehr praktisch verschwunden. Die
Rationalisierungstitigkeit wird mit sehr unterschiedlicher
Intensitdt in den einzelnen Firmen betrieben; neben sol-
chen, die die Erneuerung ihres Produktionsapparates wie
auch die organisatorische Rationalisierung planmifig vor-
antreiben, finden sich solche, die praktisch keine Investi-
tionen vornehmen und auch die «investitionslose» Rationa-

lisierung (Zeitstudienwesen, Leistungslohnsysteme, Arbeits-
vorbereitung, Terminwesen, Bestellungsabwicklung usw.)

-vernachlédssigen. Es scheint deshalb, daB die Diskrepanz

zwischen der Konkurrenzfihigkeit der verschiedenen Fir-
men sich zum Nachteil derjenigen, deren Aktivitat in die-
ser Beziehung zu wiinschen iibrig 1a8t, stindig vergroBert.
Nach wie vor tritt die 1954 gegriindete ERFA-Gruppe der
am Betriebsvergleich beteiligten Unternehmungen in regel-
maéafBigen Abstinden zusammen, um gemeinsame Probleme
der Betriebsfliihrung zu besprechen und daraus gemein-
same Losungen zu entwickeln. Die bereits 1954 aufgenom-
menen gegenseitigen Betriebsbesichtigungen der Gesamt-
gruppe in den einzelnen Teilnehmerbetrieben sind nun-
mehr bald abgeschlossen, wodurch den beteiligten Herren
ein guter Ueberblick liber die Gestalt der librigen Betriebe
vermittelt werden konnte, und es ist zweifellos hochst er-
freulich, daB3 ein gegenseitiges Vertrauensverhiltnis und
der positive Wille zur Zusammenarbeit dies ermoglicht
haben.

Betriebsvergleich 1960 der schweizerischen Seidenwebereien

Ze. Mit einer Beteiligung von kapazititsm#Big % der
gesamtschweizerischen Seidenstoffweberei konnte Anfang
Juni der 10. Betriebsvergleich der schweizerischen Seiden-
webereien herausgegeben werden. Auch bei diesem. Be-
triebsvergleich handelt es sich um die hochste Beteiligung
seit der Entstehung des Betriebsvergleichs im Jahre 1952.
Wie bei den Tuchfabriken, so haben auch bei den Seiden-
webereien erstmals alle Betriebe ihr Einversténdnis zur
gegenseitigen Bekanntgabe der einzelbetrieblichen Kenn-
ziffern erteilt, was fiir die einzelnen Teilnehmer den Aus-
sagewert der verglichenen Daten selbstverstindlich we-
sentlich erhoht. Die am Vergleich beteiligten Firmen ver-
fligen iiber total 2400 installierte Webstiihle, wovon .25 %
Automaten und 25 % Jacquardstiihle. Der mittlere Auto-
matisierungsgrad der gesamtschweizerischen Seidenwebe-
rei stellt sich demgegeniiber auf lediglich 20 %.

Mit 144 % im Durchschnitt haben die beteiligten Seiden-
webereien den hochsten Beschaftlgungsgrad seit Bestehen
des Betriebsvergleichs erreicht, konnten aber allerdings bis
zum zweischichtigen Vollbetrieb die Produktion noch um
Y% steigern. Auch in diesér Sparte hat der dreischichtige
Betrieb vereinzelt Eingang gefunden. Die Extremwerte
zwischen den einzelnen Firmern‘liégen allerdings sehr weit
auseinander,” was beispielsweise dadurch_zum Ausdruck
kommt, daB im untern Extremfall je installierter Web-
stuhl 9 Mio Schuf}, im obern Extremfall 28 Mio Schuf} p. a.
(bei ziemlich einheitlicher Stuhlbreite) produziert wurde.
Der Durchschnitt aller Betriebe belduft sich auf 16 Mio
SchuB3 je installierter Stuhl im Jahre 1960. Der héchste
einzelbetriebliche Wert wurde mit 32 Mio SchufBl in der
Gruppe der Spulenwechselautomaten erreicht.

Mit zunehmender Automatisierung und Erneuerung des
Produktionsapparates wird die Fixkostenintensitit in der
Fabrikation immer ausgeprédgter. Die neueste Erhebung
des Verbandes Schweiz. Seidenstoff-Fabrikanten iiber die

vorhandene Webstuhlzahl und den Automatisiegungsgrad
der Industrie hat gezeigt, dal} die Gesamtstuhlzahl der In-
dustrie weiter riicklaufig ist bei gleichzeitigem Angtieg des
Automatisierungsgrades. Die Investitionstitigkeit-der Sei-
denwebereien ist im Durchschnitt allerdings von dem be-
triebswirtschaftlich notwendigen Umfang ziemlich weit
entfernt, obwohl auch hier Firmen anzutreffen sind, die
die Erneuerung des Produktionsapparates und damit die
Automatisierung systematisch vorantreiben.

Die in der seit 1954 bestehenden ERFA-Gruppe gemein-
sam bearbeiteten Rationalisierungsfragen werden nach
wie vor mit unverminderter Intensitit weiter behandelt.
Das Zeitstudienwesen und damit in Verbjndung der Ueber-
gang vom althergebrachten Geldakkord auf den Zeit-
akkord (dieser auf der Grundlage der effektiven Arbeits-
belastung) schreitet gut voran, obwohl..sich durch die
strukturellen Unterschiede und den raschen Wechsel im
Fabrikationsprogramm in der Sparte der Seidenwebereien
bedeutend. groflere Schwierigkeiten ergeben als beispiels-
weise in der Baumwollindustrie. Die ERFA-Gruppe .be-
sichtigte in Verbindung mit ihrer letzten Sitzung die Be-
triebe der Firma Stoffel & Co. in Mels und studiert gegen-
wirtig die Moglichkeit der Griindung einer, Untergruppe
Seidenweberei im Rahmen der Schweizerischen Studien-
gesellschaft fiir rationellen Giiterumschlag (SSRG). Auch
der Betriebsvergleich selbst st6Bt nach wie vor auf das
unverminderte Interesse der beteiligten Firmen, wobei
lediglich bedauert werden kann, daBl die Publikation der
Resultate in der Form des Vergleichsberichtes erst jetzt
erfolgen konnte. Immerhin ergibt sich dadurch die. Mog-
lichkeit, die Ergebnisse und Schlufifolgerungen noch im
ersten Semester im Rahmen der ERFA-Gruppe sowie
innerbetrieblich zu besprechen und auszuwerten, was fiir
die Aktualitidt der verglichenen Daten eine Notwendigkeit
darstellt.

Spinnerei, Weberei

Was kann und darf die Textilindusirie im Webmaschinenbau von der
Maschinenindusirie in Zukunft erwarten ?

Vortrag von Direktor Dr. S. Rémy, Arbon, gehalten an der VDI-Tagung in Bayreuth, 22. April 1_961

Herr Vorsitzender, meine Herren,

Ich nehme an, Sie gehen mit mir.einig, wenn ich einmal
nicht die uns beide tagtéiglich plagenden Probleme be-
handle, sondern vielmehr auf das Wechselverhéltnis von
Textilindustrie und Textilmaschinenindustrie eingehe, dies
aus gewisser Distanz betrachte und gleichzeitig einige, viel-

leicht sehr langfristige Aspekte in den Kreis meiner Be-
trachtungen einbeziehe.

Schliellich méchte ich noch betonen, dal meine folgen-
den Ausfiihrungen rein persdnlicher Natur sind und die
von mir vertretene Firma in keiner Weise verpflichten
oder sie dafiir verantwortlich machen kénnen.
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