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gewdhnlich niederen Seidenpreise zuriickzufiihren. Es werden
sehr ¢rofie Quantititen von Crépe de Chine und Crépe Maro-
cain fiir die Drucksaison 1935 vorbereitet, deren Preise etwa
denjenigen der diesjihrigen bedruckten Kunstseidencrépes
gleichkommen rwerden. Dadurch ergibt sich von selbst, daf
die Kunstseidencrépes nidchstes Jahr nur eine unbedeutende
Rolle spielen werden. Dageden werden die kunstseidenen Ma-
rocains noch sehr hdufig Anwendung finden.

Diesen Monat erschienen iiberaus preiswerte seidene Maro-
cains auf dem Markte, die fiir den Winter im grofien Maf}-
stabe disponiert werden. Die meistgefragten Artikel in uni
sind momentan unstreitbar die seidenen Marocains und Taf-
fetas, sowie dieselben Artikel in Kunstseide.

Fiir die Friihjahrs- und Sommersaison 1935 werden die
faconnierten und bedruckten Organdistoffe kaum mehr in
Frage kommen, da diese widhrend der diesjihrigen Saison zu
oft gesehen wurden. Dasselbe gilt ebenfalls fiir die Modefarbe
Blau mit all ihren Abstufungen, mit Ausnahme des leuchtenden
Violettblau, das an die Farbe der Enzianblume erinnert. Diese
Nuance wird vorwiegend fiir die Taffetas changeants ange-
wand¢, welche fiir diesen Winter an erster Stelle sein werden.

Die Annahme, dafl die Toiletten mit Blumendessins in drei
bis vier Farben und wenig Grund lassend, wie sie von der
Haute Couture dieses Jahr gezeigt wurden, nichste Saison
eher in den Hintergrund treten kdnnten, ist absolut unrichtig,
denn diese Dessins, vielfarbige Blumen auf dunklem und
schwarzem Grund, sind noch nicht dem allgemeinen Gebrauch
verfallen. Diese ¢rofien Blumendessins, Chrysantemen usw.,
sind in ihren Motiven orientalisch beeinflufit.

Eines der bemerkenswertesten Modelle in der Kollektion
der Haute Couture war ein bedrucktes Taffetaskleid, weifler
Grund mit Druck in Quadrillédisposition in Ombré mit drei
Degradéeffekten. Ferner ein weiteres Modell aus mattem Crépe,
beige clair; Druck: unregelmifiige Streifenanordnung in Pastell-
tonen, die einen netten persianischen Einflufl aufwiesen.

Die Modevorfiihrungen, die wihrend der Pariser Festwochen
stattfanden, haften den Taffetasstoffen einen ganz besonderen

Vorzug eingerdumt, was fiir die kiinftige Stellung dieses Ar-
tikels nicht unwichtig ist.

Die neuen Taffetas sind fagonniert und werden deren
Effektwirkungen noch oft durch Metallmotive in diskreten
Ausfiihrungen erhdht. Ferner sah man zweifarbige Bayadére-
dispositionen. Verschiedenc aus diesen Stoffen angefertigte
Modelle zeichneten sich durch einen ganz besonderen Ge-
schmack aus; sie versprechen einen guten Erfolg in nichster
Zeit.

Die diesen Sommer von der Haute Couture vorgefiihrten
Maintel waren in der Hauptsache aus Leinen- und Baumwoll-
stoffen. Es wird mit grofier Wahrscheinlichkeit angenommen,
dafl diese Gewebe, die ¢azenartide Armuren aufwiesen, fiir
die Sommersaison 1935 aus ¢roben Kunstseidentitres, sowie
auch aus Wolle angefertigt werden.

In den Winterkollektionen der Haute Couture konnten auch
einige Mantelmodelle aus Baumwollstoffen mit diskreten Cello-
phane- oder Metallfiden-Effekten bemerkt werden. E: Q.

Baumwolle

Ziirich, den 30. Juli 1934. (Mitgeteilt von der Firma Alfred
Faerber & Co., Ziirich.) Nachdem etwas Regen in einzelnen
Gebieten gefallen ist, sind die Schwankungen zweiseitig de-
worden, aber gemifi den letzten Berichten soll die Feuchtig-
keit immer noch ungeniidend sein, was stirkere Deckungen
von Baissiers zur Folge hatte. Man fragt sich ob die Schiden
in den gegenwirtigen Preisen bereits diskontiert seien; die
tiglichen Trockenheitsmeldungen haben aber doch Baissever-
kiufe vermieden, und die Liquidationen wurden vom Handel
aufgenommen, so dafl die technische Position des Marktes als
gesund befrachtet werden kann.

In Amerika ist der Konsum fiir diese Saison auf 5,750,000
Ballen gegen 6,137,000 Ballen geschitzt worden. Das Gefiihl
ist aber alléemein eher zu Gunsten hdherer Preise, denn man
glaubt, dafi Regenfilie nunmehr zu spit seien, um den Schaden
in Siid-Texas wieder gutzumachen. Abschlige werden kaum
zu  weit gehen konnen, indem ziemlich viel Kaufsauftrige
nicht viel unter den gedenwirtigen Preisen liegen.

SPINNEREI - WEBEREI

Die Ermittlung optimaler wirtschaftlicher Arbeitsverhiiltnisse beim Schiren
und Bdumen von Kunstseidenkrepp

Seit einiger Zeit setzt sich die Verwendung von Kunst-
seidenkrepp als Kettmaterial durch. Deshalb sind nachstehend
einige Untersuchungen angefiihrt, welche dazu dienen, die Ar-
beits-, Maschinen- und Materialverhiltnisse zu priifen und
wirtschaftlich miteinander in Einklang zu bringen.

Als Resultat ist die Feststellung einer guten wirtschaft-
lichen Arbeitsweise zu betrachten, auf welche sich die Er-
mittlung von Zeitnormwerten fiir diese Materialien fiir
die verschiedenen Kettlingen, Fadenzahlen, Titers und Spulen-
zahlen aufbauf.

Hierdurch erhilt die Betriebslcitung stiindliche Leistungs-
belege auf Grund derer genaue Akkordunterlagen ausgear-
beitet werden kdnnen. Diesz Untersuchungen ermdglichen es
ferner, noch rationalisierungsbediirftige Titigkeiten zu erkennen
und verbessernd umzugestalten.

Durchfithrungsfolge der Untersuchungen.

a) Ein Untersuchungsgang fiir Kunstseidenkrepp 60 den. bei
Verwendung von 400 Fidden je Gang und 100 gr. netto
schweren Bobinen mit Kreuzspulung — 15,000 mtr. Faden-
linge je Bobine, ausgefiihrt mit 25, 30, 35, 40 und 45
mtr./min. Schirgeschwindigkeit.

(Fiir dieses Material ist es ratsam, nicht iiber 400 Fiden
je Gang zu gehen.)
Ein Untersuchungsgang fiir Kunstseidenkrepp 100 den. ein-
fach, bei Verwendung von 400 und 690 Fiden je Gang
und 100 gr. netto fassende Spulen — 9000 mtr. Fadenlinge

b

-

je Bobine; geschoren mit 25, 30, 35, 40 und 45 mtr./min.
Schirgeschwindigkeit, sowie 9,5 und 11,5 mfr./min. Bium-
geschwindigkeit.

¢) Hierauf erfoldt die Jraphische und tabellarische Darstel-
lung der Schirleistungen je Kette, je Gang, je 100,000
mtr. Kettfadenlinge und die Darstellung der Bruttogesamt-
zeiten. Ferner die der Baumleistungen bei 9,5 und 11,5
mtr./min. Baumgeschwindigkeit.

d

Autstellung von Zeitnormwerten durch die Ermittlung des
Schir-, Bdum- und Riistezeitbedarfs nebst graphischer Dar-
stellung dieser Verhiltnisse. Ferner die Durchfiihrung eines
Beispiels fiir beliebidge Kettgroflen und Léngen.

o
~

Ermittlung einer guten optimalen stiindlichen Durchschnitts-
leistung, die Anfithrung der Gesamtbruttozeiten und einige
technische Vorrichtungen zur Verminderung der Stillstinde.

Voruntersuchungen.

Bei dem angetroftenen Stande der Schirerei wurden einige
Voruntersuchungen eingeleitet, welche ergaben, dafl Rationa-
lisierungsarbeiten nach drei Richtungen ausgefiihrt,
versprechend sind:

erfolg-

a) durch Schaffung von Vorbedingungen zur Steigerung
Schirgeschwindigkeit,

der

b) Verwendung g¢rofitmaglichster zulissiger Fadenlingen auf
den Bobinen,
technischer

c) Durchfiithrung Rationalisierungsmafinahmen.
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Auf diese hierbei gemachten Erfahrungen bauen sich nun
die weiteren Untersuchungen auf, wobei alle anfidnglich er-
wihnten Faktoren zur Mithilfe hereigezogen werden. Dig
folgenden Untersuchungen sind das Resultat der Ueberwachung
und Kontrolle einer Reihe ¢esamter Arbeitsverldufe mittels
Zeitkontrollapparaten.

Technische Vorrichfungen zur Steigerung der Schirgeschwindig-
keiten und Verminderung der Stillstinde.

In den meisten Fillen betrdgt heute die Schirgeschwindig-
keit 25—30 mtr./min. Diese kann ohne weiteres erhoht wer-
den bis zu 45 mtr./min. durch Ausgleichung des Bobinengleit-
widerstandes auf dem Schirgatter; ferner treten zwischen den
einzelnen Arbeifsgdngen gewdhnlich unberechtigt lande Zwi-
schenpausen ein, deren Ursache und Mafinahme zur Vermei-
dung am Schlusse angefiihrt ist. Wenn auch eine Schiir-

empfiehlt es sich doch, dieselbe fiir kurze Zeit zu vermindern,
wenn der hauptsichliche Bobinenwechsel eintritt.

Erwidhnt sei auch das Anbringen eines Druckknopfstark-
stromschalters auf dem Geleseblattstinder. Dadurch hat die
Schirerin die Mdglichkeit, den Ablauf der Bobinen zeitweise
hinter dem Schiargatter zu {iberwachen, was besonders in den
2—3 Gingen des hauptsichlich eintretenden Bobinenwechsels
sehr zustatten kommt; gespart werden ihr dann die vielen
Ginge vom {iblichen Standort hinter der Schédrtrommel bis

hinter das Spulengatter,

denn derade das
laufen der Bobinen, welches von vorne gesehen,

stindige Leer-
nur durch

den losewerdenden abhédngenden Faden erkannt werden kann.

verursacht eine starke Minderung der Schirleistung.

Der Bo-

binenwechsel verlangt infolde der doppelten Ginge einen ganz

beachtlichen Zeitanteil.

Bei diesem durchweg fertiggewunden
bezodenen Material ist das Ausknoten ganz gering.

Die meisten

Stérungsursachen liegen am Bobinenablauf und bestédtigen somit

geschwindigkeit von 40—45 mfr./min. eingehalten wird, so die zeitweise Verlegung des Standorts hinter das Schirgatter.
Zeiten fiir das Schidren von | Zeiten fiir das Schidren von | Zeiten fiir das Schdren von
Kunstseidenkrepp 60 den. 40 | Kunstseidenkrepp 100 den. ein- | Kunstseidenkrepp 100 den. ein-
mtr./min. Schdrgeschwindigkeit, | fach 40 mtr./min. Schirgeschwin- | fach,35 mtr./min.Schirgeschwin~
400 Faden je Gang und 100 gr. | digkeit, 400 Faden je Gang und | digkert, 600 Faden je Gang und
netto fassende Bobinen mit | Bohinen von 100 gr. netto = | 100 gr. netto Bobinen = 9000
Kreuzspulung = 15000 mtr. . 5 : mtr. Fadenlinge pro Bobine,
Fadenlinge, Gesamtfadenzahl (é)gsoa::fraé::::;}i?ngﬁioi)e Slg::te_. Gesamtfadenzahl 6400, Kett-
9200, Kettlinge 680 mtr., Ge- lin g linge 680 mtr., Gesamtfaden-
2 ge 680 mtr., Gesamtfaden- o - y
samtfadenldnge 6,252,000 mtr. & 4350,000 mtr. — 16 G ldange 4,350,000 mtr. = 11 Génge
= 93 Ginge. ange: U000 mir = Jotange. | 1g8)
Aufstellung der je Kette verbrauchten Zeiten
-| Einzel- . | Einzel- . Emzel-
Gesamtzeit gﬁﬁ"lgﬁ zeiten Gesamtzeit ‘2‘,’,’,%3‘ zeiten Gesamtzeif ‘,’ﬁﬁ}}gﬁ[ Zeiten
Arbeltsteilung | gl 1e | i, An- il e | Ane | e yinar An-
Min %o | SO0 100000 | Min. | zahi [ Min Yoo | %o 100,000 | Min. | zahl| Min %o | “bo0p [100.000| Min. | zaht
mte. mtr, ‘Falle mir. mtr. ‘Falle mtr. mtr. Fille
Hauptzeit 1 ‘
1. Bereitschaft an der lau-
fenden Maschine . . 1391,- |51,2 |17,- |6,26 272~ |47~ |17,2 6,25 214,- |43, 120,01 4,93 w
Nebenzeiten
2. Spulenwechsel . . . . [141,9 |18,6 | 6,16|2,28|0,34 | 417|1451 | 251 | 9,1 |3,34|0,30|483]150,- |30,12| 14,1 |3,46|0,31|483
3. Kreuzlegen bei Bandw. | 34,42 | 4,51| 1,56 {056(0,75 46| 25~ | 4,31 | 1,51(0,55(0,78| 32| 18,7 | 3,76 | 1,76|0,43|0,85| 22
4. Bandwechsel . 63,25 | 832 2,74|1,02|2,75| 23| 43,2 | 7,45| 2,71[0,99|2,70| 16 295 592| 2,78(0,68|2,72| 11
5. Kreuzlegen 1mGang(alle
100 mtr.) 649 | 85 | 281/1,05/0,47 138 452 | 7,79| 2,82(1,04|047| 96| 34,4 | 6,92| 3,26|0,80|0,52| 66
6. Mafleinlegen im L. Gans
(alle 40 mtr) 68 | 0,89 025/0,11|04 | 17| 66 | 1,14| 041/0,16(039| 17| 694 1,39| 0,65|0,16|0,41| 17
Verlustzeiten
7. Einfachen Fadenbruch
beseitigen . 37,3 | 49 | 1,61]057(0,76| 49| 259 | 4,45| 1,62{0,6 |0,70| 37| 29,6 | 5.94| 2,82|0,69|0,63| 47
8. Fadenbruch mit Zuriick-
nehmen des Ganges 486| 0,64| 021008162 3| 48| 083 031|0,11|1,60| 3| 5,02| 1,01| 049|0,12/1,68| 3
9. Ausknoten : 3,77| 0,49 0,16 /0,06|0,14| 27} 3,4 | 059| 0,21/0,08|0,15| 23| 4,74| 0,95 0,45/0,11[0,17| 28
10. Reparatur 1.5 0,2 0,0710,03 (1,5 1 - —_ — | = = - — — - - = =
11. Meisterin zur Kontrolle
und Beihilfe holen 4,5 | 0,59| 0,18/0,04|1,5 3| 36| 062] 0,23/0,08 1,8 21 2~ | 0,41 0,20]0,05|2,- 1
12. Zu vergiitende Abwe-
senheit oder durch son~
stige kleine Arbeiten
bedingte Stillstinde 88 | L16| 0,37|0,14|4,4 2] 42| 072] 0,26(0,10(4,2 1 29 | 0,58] 0,29/0,07(2,9 | 1
|
Bendtigte gesamte Schiir-
zeit je Kette . |763,- | 100 33,2 |12,2| Min. |579,-| 100 [36,2 [13,3| Min. |497,8 |100,-|46,9 |11,5| Min.
Hauptzeit 6,26 Min. = 51,2 9/, Hauptzeit 5,57 Min. = 47,7 °/, | Hauptzeit 4,93 Min.=43 °/,
je 100,000 mtr. Kettfaden- | NCR TS 202 Min — 40,820/, | Nebenzeit 516 Min, — 44,089, | Nebenzeit 5,53 Min. — 48,119/,
linge betrigt die Verlustzeit 0,92 Min.— 7,989, | Verlustzeit 0,97 Min. = 8229 | Verlustzeit 1,04 Min. = 8,89/,

Die hier stets durchgefiihrte Umrechnung auf die Bezugs-
einheit von 100,000 mtr. Kettfadenlinge als Resultat der Linge
in Meter mal der Breite in Fadenzahl dient dem Zweck, fiir
alle Materialien jede belicbige Kettgrofle und Arbeitsopera-
tion auf dieser Einheit vergleichen zu kdnnen.

Ausrechnungsbeispiel der Unterteilung.
Die Zeitaufnahme zeigt, dafl wihrend der gesamten Zeit

483 Bobinen verarbeitet, also gewechselt und dafiir 145,1 Min.

werden.
16 Ginge.

bendtigt
mfr. =

Die Gesamtkettfadenldnge befrigt 4,350,000
Auf 1 Bobinenwechsel entfallen also

145,1 L. 1451 & .
5 = 0.30 Min. je Gang 579 — 25,1%, der Gesamfzelf)

145,1 g " 9,1 .
6 = 9,1 Min. je 100,000 mtr. Kettfadenldinge = 579 = 3,34 Min.




134

MITTEILUNGEN UBER TEXTIL-INDUSTRIE

Zeiten fiir das B 4 um e n einer Kette | Zeiten fiir das B & um e n einer Kette
von 9200 Faden Kunstseidenkrepp | von 6400 Faden Kunstseidenkrepp
60 den. 680 mtr. Kettlinge. Verwen- | 100 den., 680 mtr. Kettldnge, Verwen-
dung eines Scheibenbaumes. | dung eines glatten Kettbaumes,
Baumgeschwindigkeit 9,5 mtr./min., | Biumgeschwindigkeit 11,5 mtr./min.,
also kleine Antriebsiibersetzung we- | demnach grofle Uebersetzung. Die
gen der hohen Fadenzahl (Durchmes- | Getriebeantriebsscheibe hat 440 mm
ser der Antriebsscheibe 350 mm). | Durchmesser, Schirgeschwindigkeit
Schirgeschwindigkeit vorher 40 mtr./ | vorher 40 mtr./min. Gesamtfaden-
min., Gesamtfadenldnge 6,252,000 mtr. | linge 4,350,000 mtr.
Aufstellung der bendtigten Zeiten
Gesamtzent ) Bezugsemhelt Einzelzeiten Gesamtzeit ‘Bezugseinheit Einzeizeiten
Arbeitsteilung = —— 7 T
v || Mt | o | v | e e | v g
Hauptzeit
1. Bereitschaft an der laufenden Maschine . 71,5 |59,1 11,4 — — 59,- | 62,1 13,54 — —
Nebenzeiten
2. Querstreifen einlegen 4,32| 3,57 0,69 0,36 12 735 17,74 1,69 0,35 21
3. Kantenstreifen einlegen 9,28 | 7,66 1,48 0,29 32 1,74 1,83 0,4 0,29 6
Verlustzeiten
4. Kontrolle und Nachsehen i B s 5,76 | 4,75 0,92 0,12 48 3,74| 394 0,86 0,11 34
5. Faden anknoten . , . . | 17,52|14,5 2,8 0,38 46 10,1 | 10,62 2,31 0,42 24
6. Faden 13sen . . 7,02| 58 1,12 0,18 39 8.4 8,85 1,93 0,21 29
7. Meisterin zur Kontrolle und Bexhxlfe holen 3,5 2,89 0,56 1,75 2 2,84 299 0,65 1,42 2
8. Reparatur . & 3 2,1 1,73 0,33 — 1 — —_ — — —
9. Sonstige zu enfschadxgende Stillstinde . . — — — — — 1,83 1,93 0,42 1,83 1
Gesamte bendtigte Biaumzeit . 121,- | 100,- 19,3 Minuten 95, | 100, 21,8 Minuten
1000 000 mtr. Faden = 19,3 Min. | 1,000,000 mtr. Faden = 21,8 Min.
. it fi 100,000 mtr. Faden = 1,93 Min. 100,000 mtr. Faden = 2,18 Min.
Biaumzeit fiir 680 mtr. Kettlinge=121,- Min. 680 mtr. Kettlinge = 95~ Min.
100 mtr. Kettlinge= 17,8 Min. 100 mtr. Kettlinge = 14,- Min.

(Fortsetzung folgt)

FARBEREI - APPRETUR
Schiden beim Schlichten von Kunstseiden

Die meisten Schiden, welche beim Schlichten von Kunst-
seiden auftreten, lassen sich auf die Einwirkung der bei der
Schlichte verwendeten Chemikalien zuriickfiihren, vornehmlich
auf Leindl. Das zum Kochen von Leindl frither verwendete
Bleioxyd ist durch Mangansalze, hauptsichlich dem Borat ver-
dringt worden. Mit Mangansalzen verlduft die Oxydation des
Qeles langsamer und das Oel erhilt eine viel hellere Farbe,
was fiir manche Verwendungszwecke ein Vorteil ist. Zufolge
der Nachfrage der Kundschaft nach womdglich ungefiarbten
Oelen, welche beim Lagern nicht gelb werden, hat man dem
Oele organische Substanzen zugesetzt, die als Bleichmittel
wirken und eine Verminderung der Firbung herbeifiihren.
Man hat durch solche Zusitze fast farblose Oele erhalten,
welche nicht nachdunkelten und neutral reagierten. Tausende
von Kilo Kunstseiden wurden mit so behandelten Oelen ge-
schlichtet und dabei gefunden, dafl die Ergebnisse nicht schlech-
ter waren als bei alten Oelen. Nun wurde aber bei einer Par-
tie von 1500 Kilo eine sehr ungiinstise Veranderung der
Kunstseide beziiglich der Festigkeit wahrgenommen, daf} eine
eingehende Untersuchung iiber die Ursache dieser Erscheinung
durchgefiihrt werden mufite. Bei ndherer Priifung des Lein-
Sles konnte die Anwesenheit von Benzoylchlorid festdestellf
werden, welches als Entfarbungsmittel dem Oel zugesetzt
wurde. Durch Einwirkung von Wasser zersetzt sich Benzoyl-
chlorid in Salzsdure und Benzoesdure. Die Wirkung der ab-
gespaltenen Salzsidure ist verheerend auf die Kunstseide. Nach
fiinf bis sechs Wochen war die Kunstseide zerstort, zeigte die
Farbe verbrannten Materials, zerrifi bei der geringsten Span-
nung, und war ganz unbrauchbar geworden. Lokalisiert sich
der Schaden nur auf einige Stellen, so bietet eine solche ge-
schidigte Kunstseide grofie Schwierigkeiten beim Winden und
Weben. Wird der Schaden noch rechtzeitig erkannt, gelingt
es, die Ware zu retten durch sofortiges Entschlichten und
Nachbehandlung mit einem Natriumbisulfitbade, um die letz-

ten Spuren von Chlor zu entfernen. Eine Untersuchung des
Schlichtedles iiber dessen Tauglichkeit wire sehr am Platze.
Das spezifische Gewicht eines guten Schlichtedles sollte unge-
fihr 0950 sein. Ein hdheres spezifisches Gewicht bedingt im
alléemeinen eine hohere Viscositdt und eine starke Firbung.
Von den chemischen Konstanzen sind von Wichtigkeit, die
Siure-, die Verseifungs- und die Jodzahl. Es geben diese ein
Bild iiber die Zusammensetzung des Oeles. Die Anwesenheif
von Kliimpchen oder gelblicher Flocken macht ein Oel ver-
diichtis.

Leindl ist kein einheitlicher Korper, sondern besteht aus
einer Mischung verschiedener Glyceriden von Fettsiduren, 10
bis 150 fester und 85—900/ fliissiger Fettsduren. Beim
Kochen des Leindles findet neben der Oxydation noch eine
Polymerisation statt. Bei Beginn des Kochens wirkt der Kata-
lysator, sei es Bleioxyd oder Kobaltresinat oder Manganborat,
weil in unlSslicher Form nur oberflichlich ein, es mischt sich
erst anfianglich mit dem Oele. Im Verlaufe der ersten Phase
des Kochens geht eine partielle Verseifung vor sich, es bilden
sich freie Fettsduren, welche mit dem Blei, Kobalt oder Man-
gan Seifen bilden. Bilden sich keine Seifen, so gibt es sicher
eine Fehlerquelle. Die unverdnderten Metallverbindungen
scheiden sich dann als diinne Haut auf der Faser ab, dadurch
konnen sich bei der Weiterverarbeitung der Kunstseiden Flek-
ken bilden. Meist werden diese Flecken als Oxydationsflecken
angesehen, was aber in Wirklichkeit nicht der Fall ist. Das
iibliche Einnetzen der Kunstseiden mit Fettsubstanzen ge-
schieht oft mit solchen, welche sich mit dem Schlichtedl nicht
verfragen, mit demselben harzartige Verbindungen eingehen,
die sich als gefirbte Niederschlige auf der Faser absetzen
und zu Unannehmlichkeiten fiihren konnen. Oft aber tritf
die Bildung der Oxydationsflecken wihrend des Trocknens auf.
Die Art und Weise des Trocknens geschlichteter Kunstseiden
und natiirlicher Seiden spielt eine wichtige Rolle. In sechs
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