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Ertrag -noch iiber der aus dem Holz gewonnenen Zellulose
und bei Verbesserung der ja ganz neuen Methode glaubt
Cameron mit einem Durchschnittsertrag von wenigstens 6500
rechnen zu konnen. Auflerdem sollen sich die Produktions-

kosten billiger wie beim Holz stellen, sodal sowohl fiir die
Kunstseidenfabrikation als auch fiir die Papierfabrikation ganz
neue Aussichten durch die Benutzung der Baumwolle zu um-
fangreicher Zelluloseproduktion sich erdffnen.

Die Weltkunstseidenproduktion 1930,

In englischen Fachkreisen schédtzt man die Weltkunstsei-
denproduktion 1930 auf 185,750,000 kg gegen 200,210,000 kg
im Jahre - 1929. Auf die Viscoseproduktion entfielen 1930
163,530,000 kg, auf die Acetatproduktion 13,075,000 kg, auf
die Cupramoniumprodukte 5,240,000 k¢ und auf die Collo-
diumerzeugung 3,900,000 kg. Auf der ganzen Linie, mit Aus-
nahme der Acetatseide, ist also gegeniiber dem Vorjahre ein
Riickschlag festzustellen. Die Hauptproduktionsgebiete sind in
den letzten beiden Jahren wie folgt an der Kunstseidenerzeu-
gung beteiligt gewesen:

Verteilung der Welt-Kunstseidenproduktion (in 1000 kg):

1930 1929
Vereinigte Staaten 50,900 55,515
Italien 29,650 32,340
England 22,180 25,850
Deutschland 22,000 25,000
Frankreich 18,050 16,820
Japan 16,150 14,000
Holland 7,200 7,750
Belgien 4,750 6,600
Schweiz 4,400 5,570

T.K.

SPINNEREI - WEBEREI

Rationalisierung und Zettlerei.

(Nachdruck verboten.)

Seit einer Reihe von Jahren ist man auch in der Seiden-
weberei bestrebt, mit mdglichst wenig Unkosten eine grofie
Produktion herauszubringen. Diese Rationalisierungsbestrebun-
gen erfordern grofie finanzielle Opfer, welche in der heutigen
Krisenzeit doppelt ins Gewicht fallen. Einen grofien Vor-
sprung haben natiirlich diejenigen Unternchmen, welche prin-
zipiell fortlaufend modernisiert und sich die technischen Er-
rungenschaften beizeiten zu Nutze gezogen haben. Die grofien
Dreisabschlige auf Rohmaterialien zwingen den Fabrikanten,
die Gestehungskosten der Gewebe auf ein Minimum zu redu-
zieren. Daf} dies nicht mit Lohnabbau allein geschehen kann,
ist ebenso klar, wie der Umstand, dal wir in der Schweiz
mit unserem hohen Lebensstandard, die Ldhne . nicht den-
jenigen des Auslandes, z.B. Italiens oder Frankreichs, gleich-
stellen konnen. Wir haben aber in der Schweiz eine hoch-
qualifizierte Arbeiterschaft, wie sie kein anderes Land besitzen
diirfte, und mit solchen Arbeitskriften 1dft sich vieles machen,
wenn die ndtigen Einrichtungen zur Verfiigung stehen. Die
Mehrausgaben fiir LShne miissen durch bessere Leistungen
und hdhere Produktion ausgeglichen, d.h. die zur Verfii-
gung stehenden guten Arbeitskrifte besser ausgeniitzt werden.

Einer der Arbeitszweige in der Seidenweberei, in dem
grofie Ersparnisse erzielt werden konnen, ist die Zettlerei.
Dabei ist selbstverstdndlich zu beriicksichtigen, welcher Art
die Fabrikation ist; ob es sich um am Strang gefdrbte Artikel,
um Kunstseidengewebe oder um Stoffe aus roher realer Seide
handelt.

Bei am Strang gefdrbten Geweben werden meistens nur
kleine Quantitdten in einem Arbeitsgang verarbeitet, und des-
halb ist auch die MJdglichkeit von nennenswerten Einspa-
rungen gering. Da die Seide, damit sie gefdrbt werden kann,
entbastet (abgekocht) werden mufl, machen sich die Spinn-
fehler mehr bemerkbar, als bei roher Seide, wo der Seiden-
leim die einzelnen Elementarfiden, samt den anhaftenden
Spinnfehlern zu einem kompakten Faden zusammenklebt. Es
ist deshalb notwendig, die gefirbte Seide im Zettel zu put-
zen. Aus diesem Grunde ist die Anzahl der Fdden, mit wel-
cher gezettelt werden kann, eine beschrinkte. Diese bewegt
sich, je nach der Art des Gewebes und der Sauberkeit der
Seide zwischen 200 und 300 Féaden. Wird mit einer grofie-
ren Fadenzahl gearbeitet, so sind zwei Zettlerinnen notwendig,
oder dann wird der Zettel eben nicht g¢enau geputzt, was sich
in der Weberei durch vermehrte Stuhlstillstinde und schlech-
teren Warenausfall auswirkt. Dieser Umstand ist auch fiir
die Tourenzahl der Zettelmaschine mafigebend.

Wo rohe Kunstseide verarbeitet wird, sind die Voraus-
setzungen zu grofieren Einsparungen schon vorteilhafter. Aber
auch hier ist eine durchgreifende Rationalisierung durch eine
Reihe ungiinstig sich auswirkender Umstdnde beschrdnkt. Auch
bei Kunstseide konnen nur verhdltnisméflig kleine Quantititen
miteinander verarbeitet werden, da jede Sendung, auch wenn
es sich um die gleiche Marke handelt, fiir sich aufgebraucht

werden mufl, wenn man nicht Gefahr laufen will, kettstreifige
Ware zu erhalten. (Damit soll aber nicht gesagt sein, dafl
Kettstreifen nicht auch in ein und derselben Partie vorkommen
kdnnen.) Aus dem gleichen Grunde ist es unzuldssig, Kunst-
seide, welche zu verschiedenen Zeitpunkten, die ldnger als drei
Wochen auseinanderliegen, geschlichtet wurde, im gleichen Ar-
beitsgange zu verwenden. Da sich alte Schlichte nicht so gut
entfernen 1df3t wie neue, ist auch hier die Gefahr der Kett-
streifigkeit grofi. Ein' weiteres Hindernis zu einer durch-
greifenden Rationalisierung ist der Umstand, dafl Kunstseide
nur in groben Titren gewoben werden kann und in Bezug auf
Dehnung sehr empfindlich ist. Dies hat zur Folge, dafl nur
verhdltnismifig geringe Fadenldngen auf die Spulen gewickelt
werden koOnnen.

Dagegen ist es mdoglich bei Verarbeitung von Greége grofie
Einsparungen zu machen, da man ohne Nachteil Material aus
verschiedenen Ballen, von gleicher Marke und Provenienz,
miteinander verbrauchen darf. Es ist als nicht notwendig, bei
jedem Ballen auszuzetteln. Zugleich hat man den Vorteil, dafl
40,000 bis 60,000 m Fadenldnge auf eine Spule gewunden
werden konnen. Da eine solch vollbewickelte Spule ein Ge-
wicht von 90 bis 120 Gramm besitzt, so werden naturgemifl
auch an die Zugfestigkeit des Fadens g¢rofiere Anforderungen
gestellt. Wihrend man frither &dngstlich darauf bedacht war,
in den Vorwerken die Zugfestigkeit des Fadens mdglichst
wenig zu beanspruchen, sucht man heute diese Eigenschaft
des Seidenfadens so gut als moglich auszuniitzen. Deshalb
werden in modern eingerichteten Vorwerken keine kleinen
Grégespulen und Ziircherspulen mehr verwendet, welche nur
12,000 bis 15,000 m Fadenldnge fassen konnen, sondern Rand-
spulen, welche, wie oben erwdhnt, mit grofier Fadenldnge be-
wickelt werden. Dieser giinstigse Umstand hat dann auch
seine Riickwirkungen auf die Grdofie der Zettelrahmen, da
viel weniger Spulen ausgewechselt werden miissen. . Wahrend
frither hauptsédchlich Zettelrahmen von 400 bis 600 Spulen
verwendet wurden, zettelt man heute mit 800, 1000, 1200, ja
sogar 1600 Fidden. Die sich auf diese Weise bietenden Vor-
teile kdnnen nur restlos ausgeniitzt werden, wenn die Uten-
silien und Einrichtungen zueinander passen. Hat man moderne
grofie Zettelrahmen und nur kleine Spulen zur Verfiigung, so
werden infolge vermehrten Spulenwechsels auch entsprechend
viele Maschinenstillstinde entstehen. Sind jedoch Spulen fiir
¢rofiere Fadenldngen, aber nur kleine Zettelrahmen vorhan-
den, so ergibt sich, weil entsprechend mehr Bénder gemacht
werden miissen, ein g¢roflerer Zeitverlust fiir effektive Ma-
schinenarbeit, sowie fiir Rispen, Bandabschneiden und -an-
setzen. Es ist also darnach zu trachten, die Maschinenstill-
stinde nach Mdglichkeit zu reduzieren, und dies kann in erster
Linie geschehen, wenn Spulen fiir grofie Fadenldngen und
grofie Zettelrahmen verwendet werden. Die Arbeit des Zet-
telns und des sich daraus ergebenden Zeitverlustes besteht
aus folgenden Manipulationen:
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. Aufstecken der Spulen auf den Rahmen.
Einziehen der Fidden in Rispe- und Zettelblatt.
. Spulenauswechseln.
Rispen.

. Bandabschneiden und -ansetzen.
. Kniipfen gebrochener Fidden.
. Effektive Maschinenarbeit.

Auf welche Art kdSnnen nun diese Zeitverluste herabge-
setzt werden? Betrachten wir Punkt 1: Aufstecken der Spulen
‘auf den Rahmen und Punkt 2: Einziehen der Fiaden ins Rispe-
und Zettelblatt. Es ist schon bei fritherer Gelegenheit die
Frage aufgeworfen worden, ob es nicht besser wire, diese vor-
bereitenden Arbeiten von billigeren Arbeitskriften unter Ver-
wendung von Reserverahmen besorgen zu lassen. Es ist kein
Zweifel, dafl auf diese Weise der Zettlerlohntarif reduziert
werden konnte, da Aufstecken und Einziehen nicht einkalku-
liert werden miifiten; es kdme also in diesem Fall zur Berech-
nung des Lohnansatzes nur die effektive Arbeit an der Zet-
telmaschine in Betracht. Dagegen wiirde diese Einsparung
‘beinahe illusorisch, da der Lohn fiir das Aufstecken und Ein-
‘ziehen einer anderen, wenn auch weniger gut bezahlten Ar-
beiterin entrichtet werden miifite. Es bliebe also noch der
Gewinn auf Grund des Unterschiedes im Arbeitslohn. Es
miifite aber auch wieder ein gewisser Zeitverlust beriicksichtigt
werden, fiir das Auswechseln der Rahmen. Allerdings konnte
die Maschine wéhrend der Zeit, da aufgesteckt wird, arbeiten,

“stehende Berechnung bewiesen werden soll.

was ebenfalls als Gewinn zu buchen ist. Wenn man aber dabei
die notwendigen Reserverahmen, den grdfieren Platzbedarf,
den grofieren Bedarf an Spulen usw. in Betracht zieht, so muf}
man zum Schlufi kommen, dafi die Einsparungen, welche auf
diese Weise gemacht werden kdnnten, nicht von Belang sind,
selbst dann, wenn solche Rahmenauswechslungen immer rei-
bungslos vonstatten gingen, was nicht ohne weiteres anzu-
nehmen ist.

Legt man fiir Aufstecken und Einziehen folgende Berech-
nung zu Grunde: Fiir 400 Fdden 3 Stunden, fiir 600 Faden
41/, Stunden, fiir 800 Fdden 6 Stunden, fiir 1000 Fiden 71%
Stunden, fiir 1200 Fiaden 9 Stunden und fiir 1600 Faden 12
Stunden (die aus naheliegenden Griinden keinen Anspruch auf
Genauigkeit erhebt), so sieht man, daf fiir diese Teilarbeit
ziemlich viel Zeit verloren geht. Indessen ist es ja nicht not-
wendig, dafl bei jedem Zettel aufgesteckt wird, da wie bereits
erwihnt, Grége gleicher Provenienz und gleicher Marke fort-
laufend verarbeitet werden kann. Man wird also darauf sehen,
dafl mdglichst wenig umgestellt werden muf}, und es kann nur
von Vorteil sein, wenn beim Einkauf des Materials diesem
Umstand Rechnung getragen wird.

Zu Punkt 3., Spulenauswechseln. Es wurde bereits darauf
hingewiesen, dafi durch Verwendung von Spulen mit grofier
Fadenldnge viel Zeit gespart werden kann, was durch nach-
C. Meier-Hitz.
(Schluf} folgt.)

Technische und betriebstechnische Rationalisierungsmdoglichkeiten in der Baumwoll-Industrie.

Von Ludwig Geifier.

Iv.

Anwendung erhdhter Verziige. In diesem Zusammenhange
geht Prof. Dr. Johannsen auf die Rationalisierung durch
'die Verkiirzung des toten Weges der Vorbereitung ein, indem
er sagf, dafl ein Mittel hierfiir, wenn sogenannte Durchzugs-
streckwerke benutzt werden, die Anwendung erhohter Verziige
auf den Feinspinnmaschinen ist. Dies muf} aber nicht unbedingt
durch Ausschaltung eines Flyers geschehen, wodurch eine
wertvolle Dublierung verloren geht, sondern man erreicht durch
den gesteigerten Feinspinnverzug eine wesentliche Herabsetzung
simtlicher Nummern der Vorspinnerei, bis zur Stecklunte herab,
sodafl die Ersparnis an Maschineneinheiten bei 3 und 2 Flyern
fast dieselbe ist. Prof. Dr. Johannsen erwidhnt weiter, daf}
er in dieser Frage gar manche Berechnung und manchen Ver-
such angestellt und gefunden habe, dafi die Beibehaltung der
dreifachen Flyerei die wirtschaftlichere Losung ist, welche
Anschauung man auch in vielen Kreisen der Praxis vertritt.
Das Durchzugsstreckwerk ist ja bekanntlich eine Errungenschaft
der europaischen Industrie, und Deutschland nimmt inbezug
auf die Durchbildung und Anwendung dieses Verfahrens ohne
Zweifel den Ehrenplatz ein. Das Walzendurchzug-Streckwerk
ist ja iiberhaupt in seiner heutigen vollendeten Form das Er-
gebnis deutscher Arbeit. In England ist man nur langsam
an diese Frage herangetreten, weil man gewisse unzweifelhaft
vorhandene Vorziige, die das alte Klemmstreckwerk besitzt,
nicht vermissen wollte. Erst seitdem das Vierwalzen-Streck-
werk so durchgebildet ist, dafl die Vorteile der Klemmkonstruk-
tion nicht verloren gehen, z.B. bei der Bauart Toenniessen
haben die englischen Maschinenfabriken sich dem Durchzug
allgemeiner zugewendet.

In den U. S. A. beginnt, wie Prof. Dr. Johannsen horte,
die Industrie ebenfalls Interesse fiir den Durchzug zu ent-
wickeln; soweit er unterrichtet ist, geht man aber dort von
der dreifachen Flyerei nicht ab, weil man dort vielmehr auf
dem Standpunkt steht, dafl das Mittel des erhohten Ver-
zuges auf der Feinspinnmaschine dazu beniitzt werden miisse,
um durch doppelte Aufsteckung auf der Ringspinnmaschine
die Gleichmifigkeit des Gespinstes noch zu steigern. Das
ist eine durchaus nicht neue Auffassung; denn der hdohere
Gleitstreckverzug ist in deutschen und schweizerischen Spin-
nereien fiir bessere Garne unter demselben Gesichtspunkte
fiir doppelte Aufsteckung seit langem angewendet worden.
Hinsichtlich der Durchzugstreckarten mdge hier der Hinweis
geniigen, sagt DProf. Dr. Johannsen weiter, dafl sowohl das
Lederbandstreckwerk von Casablancas, wie auch die Drei-
und Vierzylinderbauarten mit Walzendurchzug die Wirtschaft-
lichkeit durch Vereinfachung der Vorbereitung wesentlich zu
férdern vermdgen.

Schluf (Nachdruck verboten)

Verteilung der Arbeitsaufgaben. Paine ist der Ansicht,
dafi keine Hand mit mehr Arbeit belastet werden sollte, als
sie unbedingt leisten kann, weil sonst unrationelle Arbeit ent-
steht. Um jede Ueberlastung zu vermeiden, schldgt er vor, dafl
fiir jede Arbeit ein gewisser Zeitiiberschufl vorzusehen wire,
wobei er sogar von 20 Prozent Zeitiiberschufi spricht. Wenn
dieser Zeitiiberschufl nicht nur verbraucht wird, sondern die
verfiighare Zeit sogar zu knapp ist, der Arbeiter also anfingt,
oberfldchliche Arbeit zu leisten, miifiten unbedingt Fehler
vorliegen, deren Behebung nicht zur Arbeitsaufgabe dieses Ar-
beiters gehdre. Wenn z.B. in einer Weberei ein bestimmtes
Gewebe mit 0,58 Stillstinden in der Zeiteinheit hergestellt
wird, in anderen Webereien dasselbe Gewebe in derselben
Einheit aber 1 bis 2 Stillstinde verursacht, so habe der
Weber in diesem zweiten Betriebe bis viermal mehr Faden-
briiche (gemeint sind natiirlich Automaten-Webstiihle) zu be-
heben. Es ist Sache der Vorbereitung, dies zu verhindern.
In einem anderen Falle brauchte der Weber fiir eine bestimmte
Arbeit, die nicht ndher angegeben ist, 44 Sekunden; er brauchte
2 Minuten aber, wenn die Vorbereitung schlecht war. Die
Ursache dafiir lag in der Schlichterei. Paine weist darauf
hin, dafl, wenn fiir eine bestimmte Arbeit infolge grundlegender
Feststellungen bekannt ist, welche Zeit sie erfordert, falls alles
in Ordnung ist, so sei es mdglich, wirtschaftlich zu arbeiten.
Zeitstudien sind also ein wichtiges Glied in der Reihe der
Rationalisierungsbestrebungen. Das bezieht sich nicht nur auf
Handhabungen, sondern auch auf zuriickzulegende Wege und
all das, was zu der Sonderaufgabe des betreffenden Arbeiters
gehdrt. Nach Paine steigert die Entlastung des Haupt-
arbeiters durch Hilfsarbeiter seine Leistung ohne Ueber-
lastung und erniedrigt die Unkosten. Die Grundlage der
eigentlichen Rationalisierung sei also die Festlegung der Stand-
ardwerte, die es ermdglichen, bei allen Vorgdngen sofort zu
erkennen, ob sie sich fehlerhaft abgespielt haben oder nicht.

Wir miissen in Europa, wenn wir wettbewerbsfdahig bleiben
wollen, den Grundsatz der Arbeitsteilung und der durchgreifen-
den Rationalisierung der Arbeitsvorginge behufs Verminderung
der Unkosten bei den hohen Ldhnen durchfiihren und den
Grundsatz befolgen, daff nur die Erhdhung der Erzeu-
s¢ung auf eine Lohn- und Erzeugungseinheit zum
Ziele fiihren kann. Erhohte Erzeugung zu geringeren Er-
zeugungskosten je Erzeugungseinheit ist in den U.S.A. mit
sehr hohen Ldhnen verbunden und deshalb hat die Erkennt-
nis von der Notwendigkeit der Rationalisierung in diesem
Sinne sich in Kreisen der Arbeitnehmer wie Arbeitgeber durch-
gesetzt, die wie Drof. Johannsen hervorhebt, also zu be-
stehen hat aus: s
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. 1. Genauer Vorpriifung des Rohstoffes’ und- seiner Ver-
dnderlichen;

2. Feststellung aller Verdanderlichen der Arbeitsvorgéinge und
ihre Zusammenfassung in Arbeitsstandards;

3. Ununterbrochener Beobachtung aller Erzeugungsvorginge
durch eine besondere Arbeitsgruppe, die den Fehlern
und Fehlerquellen nachgeht und die Einhaltung der Ar-
beitsstandards mnachpriift;

4. Durchfithrung einer Arbeitsteilung nach dem Grundsatz,
daf} die eigentliche Erzeugungsarbeit getrennt werden mufl
von jeder Neben- oder Hilfsarbeit.

Man hat den grofien Vorteil der Spinnwebereien
nach U.S. A.-Muster erkannt und ist auch bestrebt, die Auto-
matisierung der Weberei zur Verringerung des Lohnanteils
immer weiter durchzufiihren, wofiir einzelne Grofibetriebe ganz
bedeutende Aufwendungen gemacht haben. In der Rationali-
-sierung der Baumwollindustrie stehen die U.S.A. und Japan
allen anderen Lidndern weit voraus, so dafl dort die Maschinen-
leistung einen hoheren Erfrag bringt.

Auch bei der Kunstseidenindustrie ist man dauernd und
teilweise sogar mit Hochdruck damit beschdftigt, die technische
Rationalisierung immer noch weiter vorzutreiben, und, wie man
aus den Geschiftsberichten der g¢rofien Betriebe ersah, ist
man damit auch erfolgreich gewesen, ganz besonders auch in
der . Einfiihrung verbesserter Arbeitsmethoden, um die Er-
zeugungskosten und dadurch die Verkaufspreise senken zu
kdnnen. Umfangreich und umfassend seien diese Mafinahmen
gewesen, die alle das Ziel der Arbeit- und Zeitersparnis
hatten, und in diesem Zusammenhange soll auch an die Neu-
konstruktionen des Mechanismus einer Ringzwirn- und Um-
spinnungsspindel fiir die Kunstseiden-Zwirnerei und -Umspin-
nerei erinnert werden. Unter grofien finanziellen Opfern sind
Maschinen durch verbesserte technische Anlagen ersetzt wor-
den, nachdem sich herausgestellt hatte, dafl hierdurch frotz

hoherer Abschreibungsquoten eine wesentliche Senkung der
Produktionskosten erzielt wird.

Ebenso wichti¢ wie die unter a) bis f) aufgefiihrten Haupt-
gruppenziele der technischen Rationalisierung in der Textilindu-
strie sind zur Erreichung von Verbesserungen und Ersparnissen
aber auch alle Bestrebungen, die auf:

¢) Hebung des Qualitdts-Niveaus, umgesteigerten
Anspriichen geniigen zu kdonnen,

h) Vermeidung unndtiger Transportspesen fiir
Rohmaterial, Halbfabrikate und Fertigprodukte,

i) Verbesserung schlechter und Abstellung un-
wirtschaftlicher Beleuchtung fiir Tag und Nacht,
sowie

k) Ausgleich von Nachteilen, die sich z. B. aus un-
giinstisen Gebdudeverhiltnissen oder anderen Umstinden
ergeben, hinzielen.

Als Griinde fiir die Notwendigkeit von Rationali-
sierungsmafinahmen gelten aber nicht nur gewisse Gewinn-
vorteile, welche nach Abzug von Kapitalzins, Amortisation und
Abschreibung auch mit der Zeit eine Kapitalbildung ermdg-
lichen sollen, sondern auch das Bestreben, die Wettbewerbs-
moglichkeit zu stirken und zu steigern, sowie den Druck
iiberhShter Lohne und Steuern auszugleichen. Der Konkur-
renzkampf wird mit fortschreitender Zeit immer schirfere
Formen annehmen und nur die in jeder Beziehung bestausge-
riisteten Betriebe werden ihn auf die Dauer bestehen konnen.
Die hier entwickelten Gedanken sollen daher Anregungen
nach verschiedenen Richtungen hin und fiir alle diejenigen
geben, welche in Erkenntnis der Nachteile des textilindustriell
ungiinstig gelegenen Europa ersehen, dafl das Erlangen hdherer
Nutzeffekte durch Rationalisierungsmafinahmen zum mindesten
noch vor Einsetzen der kommenden grofien eng-
lischen Rationalisierungsperiode erreicht wer-
den sollte.

FARBEREI - APPRETUR

Die Einwirkung von Wasserdampf auf Kunstseide.
Von Wilhelm Kegel.

Die auflerordentlich hohe Empfindlichkeit aller Kunstsei-
denarten gegen physikalische Einfliisse tritt beim Verarbeiten
kunstseidener Garne und deren Erzeugnisse in den verschie-
densten Fabrikationszweigen, bei Einwirkung von Wasserdampf
besonders deutlich in Erscheinung.

-Bei der Fabrikation der heute so sehr beliebten Kunst-
seidenkreppartikel ist in vielen Féllen eine Behandlung
der stark gedrehten Garne mit Dampf unerldfilich, um ein
Kringeln des Schusses beim Weben zu verhindern. Dieser
Diampfprozel, der eine Fixage der Garne bezweckt, wovon
schliefilich eine storungsfreie Verarbeitung abhidngt, mufl mit
aller Vorsicht ausgefiihrt werden, weil davon der Ausfall der
Weiterverarbeitung und der Veredlung der Ware abhéngt.
Durch unrichtiges Dimpfen kann nicht nur der Kreppeffekt der
fertisen Ware gestort, sondern beim Férben und Drucken
Schwierigkeiten heraufbeschworen werden.

Worauf kommt es beim Dimpfen der Kunstseidengarne
nun an?

1. Das Garndarf wihrend des Dampfeprozes-
ses durch zu nassen Dampf nicht nafl werden.

2.DerDampfmufl das Garngleichmdflig durch-
dringen, weil sonst der Kreppeffekt der da-
raus gewebten und gewirkten Waren ungleich-
maflig ausfallt.

3. Die Dauer des Dimpfeprozesses darf nicht
zu lange erfolgen, weil dadurch nicht nur die
Stdirke und Dehnbarkeit der Garne vermindert,
sondern auch der Glanz beeintrdchtigt wird.

Betrachten wir die einzelnen Punkte ndher, so ist hierzu
folgendes zu bemerken:

Wird das Garn, resp. die Garnkdrper, welche das Garn
wihrend des Dampfprozesses tragen, nafl, so kreppt das Kunst-
seidengarn von nafigewordenen Spulen anders wie normal
geddmpft. Solche Gewebe zeigen streifigen Ausfall und sind
als minderwerti¢ zu bezeichnen. Eine Korrektur in der fer-
tigen Ware ist nicht mdglich. Kreppgewebe, die- aus nafige-

wordenen Garnen gearbeitet sind, bieten auch beim Bleichen,
Firben und Drucken Schwierigkeiten. Durch die Einwirkung
von Nisse und Hitze sind die Kunstseidengarne stellenweise
nicht nur mechanisch, sondern hdchst wahrscheinlich auch che-
misch verdndert, weil sie beim Bleichen, Farben und Drucken
immer durch verdnderte Farbaufnahme erkenntlich bleiben.
Gewdhnlich sind jene Stellen, die aus nafigewordenen Spulen
gearbeitet sind, in gebleichten Stiicken als schwach gelblich
zu erkennen. — Beim Firben zeigen die nafigewordenen Stel-
len, wahrscheinlich infolge chemischer Veridnderung der Kunst-
seide, geringere Aufnahmefihigkeit gegen verschiedene Farb-
stoffe. Auf diese Weise lassen sich beim Dampfen nafl ge-
wordene Schufigarne in der gefdrbten Ware leicht erkennen.
Auch beim Druck treten solche Stellen in verminderter Farb-
stoffaufnahme in Erscheinung. ;

Ein Naflwerden der Spulen beim Dédmpfen der Kunst-
seiden-Schufigarne kann leicht vermieden werden, wenn man
sich fiir diesen heiklen Proze einer richtigen Dé@mpfanlage
bedient, die solche Vorkommnisse ausscheidet und dadurch
manchen Verdrufl im Betrieb erspart. (Siehe Abbildung.)

Der Diampfe-Apparat ,Texta®, wie derselbe von der Ven-
tilator A.-G. Stidfa (Schweiz) gebaut wird, verkGrpert
alle diese verlangten Eigenschaften.

Nicht nur durch Nafiwerden der Garne beim Diampfen
allein kann die Kunstseidenkrepperzeugung Schwierigkeiten
verursachen, auch von einem gleichméfliigen Dampfprozefi hingt
der Ausfall der Ware ab. Je gleichméfliiger das Garn auf den
Spulen, oder, wie das Didmpfen auch in anderen Betrieben
im Strang erfolgt, desto ruhiger und eleganter fallt der
Kreppartikel aus.

Der Dampf mufl satt sein und mdglichst vor Eintritt in die
Diampfanlage, durch Passage einer Wasserabscheide-Anlage
nicht zu feucht auf das Garn einwirken; nur auf diese Weise
gelingt es, eine moglichst gleichmidflige Fixage der Kunstseiden-
sarne zu erreichen. Je gleichmiBiger der Dampf in die Dampf-
anlage eindringt, desto gleichmifiger erfolgt die Fixage der
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