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Lanital — entwickelte, wurde in Bezug auf das soge-
nannte Hértungsverfahren, das eine kompaktere Gestal-
tung der DProteinfasersubstanz ermdglichen sollte, viel
Forschungsarbeit geleistef. Metallsalze und Formaldehyde
erwiesen sich in dieser Beziehung als nur bis zu einem
gewissen Grade niitzlich, ein Nachteil, der umsomehr em-
pfunden wird, als die bisher entwickelten Proteinrayon-
arten (beruhend auf aus Kuhmilch, Soyabohnen, usw.
erzeugtem Protein) fiir die meisten Farbstoffe eine be-
sonders gute Affinitdt aufweisen, sodafl sich bei diesen
Fasern micht die gleichen Schwierigkeiten einstellen, wie
bei den synthetischen Fasern.

Das bei der Herstellung von ,,Vicara“ verwendete Zein
wird aus den Getreideleimstoffen durch Verwendung von
Isopropylalkohol gewonnen. In Alkali gelost ergibt sich
hiebei eine zur Herstellung von Rayonfdden verwendbare
Spinnldsung. Es wird behauptet, dafl diese Rayonart
andere Proteinrayonarten insofern iibertrifft, als sie sich
bei sauren Fliissigkeiten trdg verhdlt. Das . Protein,
das fiir die Herstellung der anderen Proteinrayonart
bendtigt wird, wird durch alkalinische Extraktion von
Baumwollsamenmehl gewonnen (rund zwei Millionen Ton-
nen im Jahr stehen hiefiir in USA zur Verfiigung), mit
darauffolgender Fillung in einer Sédure. Diese beiden
Proteinrayonarten lassen sich im Formaldehydhértungs-
verfahren verbessern.

Gegenwiirtig kann das Verfahren des kontinuierlichen
Spinnens bei fast allen Rayonarten angewandt werden.
Vor kurzem wurde dieses Verfahren auch auf die Her-
stellung von Rayon aus Alginsdure ausgedehnt. — G.B.

Japans ,Vinylon“. — Die in Japan noch vor dem
Krieg ausgebildete synthetische Faser ,Vinylon®, deren
Ausgangsstoffe Kalk und Kohlenstoff bilden, soll nun
nach einer Meldung aus Tokio in kurzer Zeit auch zur
Ausfuhr gebracht werden, nachdem nun Japan in Export-
angelegenheiten ¢roflere Aktionsfreiheit eingerdumt er-
hielt. Die derzeitige Tagesproduktion betragt 200 bis
300 kg, sie wird aber progressiv gesteigert und man hofft,
dal bis zum Herbst 5000 k¢ herausgebracht werden
konnen.

Nach zehnjdhrigen intensiven Studien war ,Vinylon®
1938 versuchsweise und dann von 1939 fabriksmaflig, aller-
dings moch in geringen Quantititen erzeugt worden. Wah-
rend des Krieges wurde indessen die Fabrikation ginz-
lich eingestellt, Die neue Faser ist widerstandsfdhig gegen
Siure, Salze und organische Ldsungsmittel, aber auch

nahezu nicht entflammbar und widersteht jedem Angriff-
von Insekten und Schimmelpilzen, Sie eignet sich fiir
Kleider ebenso fiir Gewebe jeder Art, fiir Vorhinge,
Dekorationszwecke, aber auch fiir Fischnetze und chemi-
sche Zwecke. Ist.

Verstaatlichung der argentinischen Wollausfuhr. — Im
Sinne des Artikels 40 der neuen argentinischen Ver-
fassung bildet der gesamte Auflenhandel ein Staats-
monopol; die Exporteurz gelten wohl als Mandatare des
Staates, die sich in dieser Eigenschaft einer besonderen
Kontrolle unterziehen miissen. Im besonderen aber ist
der Wollexport einem Lizenzverfahren unterworfen und
die argentinischen Wollexporteure haben ihren Verkaufs-
abschliissen auch schon die Klausel beigefiigt, wonach
der endgiiltige Verkauf dem Erhalt der Ausfuhrbewilli-
gung wuntergeordnet bleibt. Wird diese verweigert, so
wird der Verkauf hinfdlli¢ und dem auslindischen Kaufer
steht in diesem Falle kein Klage- und Entschddigungs-
recht zu. Die Ausfuhrkontrolle selbst wird strenger ge-
handhabt, zumal seit der Preishausse. Es scheint aller-
dings die Absicht dahinter zu stehen, eine grofiere Woll-
quantitdt dem nordamerikanischen Markt zu reservieren;
tatsdchlich bildet die Wollc gut 60 Prozent der argentini-
schen Gesamtausfubr nach den Vereinigten Staaten und
solcherart die wichtigste Dollareinnahmequelle. = Ist. °

Farb-Methode zur Feststellung des Reifegrades der
Baumwollfasenn. Die Kenntnis des Reifegrades der
Baumwollfasern, die sehr wichtig ist, wenn es sich darum
handelt, erstklassige Baumwollgewebe zu erzeugen, wird
dank einem neuen chemischen Verfahren, das seit eini-
ger Zeit von der amerikanischen Baumwollindustrie an-
gewandt wird, wesentlich erleichtert.

Diese Methode wurde vom Biiro fiir landwirtschaftliche
und industrielle Chemie des Landwirtschaftsministeriums,
USA. ausgearbeitet. Man bedient sich einer besonderen
Mischung von roten und griinen Farbstoffen, die es
ermdglichen, rasch festzustellen, wie die Fasern im Ver-
laufe des Webens und anderer Erzeugungsstadien rea-
gieren werden.

Der ,Farbtest” ist der mikroskopischen Untersuchung
der einzelnen Fasern,die bisher als das einzige zuwverldssige
Mittel angesehen wurde, iiberlegen, denn er ist weniger
kompliziert und kostspieli¢ in der Feststellung des Reife-
grades. Im Verlauf desselben firben sich die reifen
Fasern rot und die nicht geniigend reifen griin. F.M.

jpinnerei, [Oeberei

Produktionskonfrolle

I

Fiir schnelle Messungen bedient man sich entweder des
chronometrischen Handtourenzéhlers oder eines Hand-
tachometers.

Der bekannte chronometrische Handtourenzdhler ver-
einigt eine ganze Anzahl Vorteile in sich, welche ihn zum
weit verbreiteten und beliebten Instrument machten.

Die Bedienung ist duflerst einfach und die Mefidauer
betrigt nur drei Sekunden, Nach Ablauf von drei Se-
kunden vom Moment, da der Ausldoseknopf gedriickt
wurde, bleibt der Zeiger des Instrumentes automatisch
arretiert und bleibt bis zur neuerlichen Betdtigugung des
Knopfes stehen. Er gestattet die bequeme Ablesung
der minutlichen Tourenzahl (auch Umfangs- oder
Schnittgeschwindigkeit). Bei variablen Tourenzahlen wer-
den ganz einfach mehrere Messungen hintereinander aus-
gefiihrt. Bei Nichtgebrauch wird das Instrument in ein
Etui versorgt und kann dank seinem geringen Volumen
bequem in der Tasche mitgefiihrt werden. ’

In Fallen, da speziell Anlauf- oder Auslaufgeschwindig-
keiten interessieren, wird das Universal-Handtachometer
vorteilhafte Dienste leisten, da die Anzeige der Messun-
gen, zum Unterschied vom chronometrischen Handtouren-
ziahler, kontinuierlich und nicht in der Zeiteinheit erfolgt,
mit anderen Worten, solange die Tachometerwelle mit der
Welle des zu messenden Objektes gekuppelt ist, kann ab-
gelesen werden,

Analog dem Handtachométer werden die Handtacho-
graphen gebaut; das sind Tachometer mit zusétzlicher
Registriervorrichtung, die die gemessenen Tourenzahlen
fortlaufend auf ein Diagrammpapier aufzeichnen.

Aufler diesen sogenannten tragbaren Instrumenten ver-
wendet man ebenso oft fest angebaute Tourenzahler und
Tachometer. Solche Tourenzéhler kdnnen in jedem Falle
in der geeigneten Einheit (U /min, m/min, -Stiick/h usw.)
geeicht werden,

Damit sind wir bereits iiber das Gebiet der eigentlichen
Zeitstudie herausgekommen und wir mochten im Zusam-
menhang der ,,Tourenzidhler” moch folgende Instrumente
kurz erwdhnen:
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Stroboskop. Das Prinzip des Stroboskop-Tachometers
seftzen wir als bekannt voraus, da bereits an anderer
Stelle verschiedentlich erwidhnt. DPrinzipiell werden Stro-
boskope dann verwendst, wenn periodische oder aperiodi-
sche Vorgdnge an Maschinen beobachtet werden sollen,
wo die Verwendung normaler Tourenzihler unpraktisch
oder iiberhaupt nicht mdglich ist. Ein Stroboskop ersetzt
in vielen Féllen die Zeitlupen-Aufnahme und gestattet,
als Tourenzihler verwendet, rascheste und sicherste Be-
obachtung bei geringstem Aufwand an Miihe und ohne
Leistung vom DPriifobjekt zu beziehen (Beispiel: Klein-
motoren werden durch das Ansetzen von Tachometern ge-
bremst, so dafl eine zu niedere Tourenzahl gemessen
wird). Die heute sich auf dem Markt befindenden . Stro-
boskope sind in solcher Auswahl vorhanden, daf} in jedem
einzelnen Falle wirklich das Instrument gewidhlt werden
kann, das ein Maximum an Wirtschaftlichkeit und Sicher-
heit bietet.

Vibrometer und Vibrographen. Auf diesem Gebiete be-
stehen einige ganz hervorragende Apparate, deren Ver-
wendungsmdglichkeiten sehr mannigfaltis sind.

‘Unter Tourenzihler haben wir bis jetzt ganz streng
nur die sogemannten Tachometer und Tachographen ge-
streift. Ein viel breiteres Gebiet sind die sogenannten:
Umdrehungs-, Hub- und Meterzidhler (oft auch ,,Pro-
*duktionszihler® genannt).

Friiher wurde jeder einzelne Arbeitsvorgang oder die
produzierte Stiickzahl miihsam durch Einsatz besonderer
Krifte oder wihrend dem Unterbruch der Arbeit von
Hand gezidhlt. Dabei waren Zihlfehler unvermeidlich.
Heute iibergibt man die Zihlung dem eigens dafiir kon-
struierten Zihler, Man wunterscheidet dabei mechanische
Zihler, welche unmittelbar an der betreffenden Maschine
montiert und betdtigt werden und elektrische Zihler, die,

fernbedient, Impulse registrieren, die von einem an der
Maschine montierten Impulsgeber gesandt werden.

Diese Zihler gestatten einerseits die fortlaufende Am-
zeige des Arbeitsganges, anderseits die Ueberwachung
und Kontrolle der Maschine iiberhaupt. Der die Maschine
bedienende Arbeiter trifft seine Dispositionen, wihrend
der Zghler mit absoluter Préazision und Sicherheit im
voraus jede Ueber- oder Unterproduktion ausschlieft.

Ganz besonders sei in diesem Zusammenhang auf die
Einstellzéhler hingewiesen. Diese gestatten, nach Er-
reichung einer im voraus eingestellten Zahl, ein Signal
auszulSsen, oder aber zum Beispiel die Maschine direkt
abzustellen. Serienzidhler sind eine Kombination mehrerer
Einstellzdhlwerke, bei denen sich jeder manuelle Eingriff
des Bedienungspersonals eriibrigt, mit anderen Worten:
einzelne bis jetzt zeitraubende und unproduktive Arbeits-
vorgéinge oder der ganze Ablauf einer Produktion kann
vollstindig automatisiect werden.

Hub- und Umdrehungszihler sind spezielle Ausfiihrun-
gen der eben besprochenen Zihler, die sich lediglich in
der Art der Betitigung, micht aber im Endzweck wunfer-
scheiden, ‘

Meterzihler werden in der Hauptsache in der Textil-
industrie, und zwar sowohl in der Fabrikation wie auch
im engros- und en détail-Handel verwendet. Sie ge-
statten, vom Rohmaterial bis zum Endprodukt jede Art
Léngenmessung, Die Kombinationen sind heute so raffi-
niert, dafl jedem Betrieb auch hier ein Optimum geboten
werden kann,

Sowohl die Priifung des Anfangsproduktes (Rohstoffes)
als die des Endproduktes ergeben Schliisse, welche die
Produktionsplanung weitgehend beeinflussen. Am deut-
lichsten ist dies vielleicht in der Textilindustrie wahr-
nehmbar,

Was will die Textilnormung ?

Das Wesen der Normung

Die deutsche Wirtschaft steht inmiften einer meuen Ra-
tionalisierungswelle, Der Konkurrenzkampf im Binnen-
und Auflenhandel, verschirft durch die Liberalisierung
des zwischenstaatlichen Giiterverkehrs, 1df3t keine andere
Wahl. Ein Teil der Rationalisierung ist die Normung,
d. h. die Vereinheitlichung von Maschineneinzelteilen, von
alltdglichen Gebrauchsartikeln, von Ordnungsmitteln, von
stindig wiederkehrenden Leistungen usw., die nach mensch-
licher Voraussicht ausgereift sind, deren ,,Standard” also
weder den technischen Fortschritt noch das kulturelle
Leben einzuengen vermag, Die Normung hat den Vorzug,
da} sie nicht am Kapitalmangel zu scheitern braucht;
denn sie kostet wenig oder michts. Ihre Wirkungen aber
liegen in der Entlastung des Maschinenkonstrukteurs von
allen verzettelnden Nebendingen zugunsten des spezifisch
Neuen, in der Geschlossenheit der Herstellung, in der
Verminderung von Ausschufl und Lagerhiitern, in der
leichten Austauschbarkeit der Ersatzteile, Giiter und
Leistungen, in der Verkiirzung der Lieferfristen, in der
Eindeutigkeit der Begriffe usw., am Ende also in einer
Veerbilligung der Giitererzeugung und Giiterverteilung, die
dem Hersteller die betriebliche Rentabilitdt, dem Ver-
braucher das wohlfeile Erzeugnis gewihrleisten mufl. Bei
der notwendigen Erneuerung vieler iiberalterter Maschi-
nenparks ist die beste Gelegenheit sich die Vorteile der
Normung mnutzbar zu machen, die won fortschrittlichen
Unternehmen léngst anerkannt sind.

Aus der Praxis fiir die Praxis!

Fast 25 Jahre hat sich der ,,Textilnorm, Fachausschufi
der Textilwirtschaft” (heute: Berlin-Wannsee, Am Kleinen
Wannsee 7) der Vereinheitlichung von Textilmaschinen-
einzelteilen, von Priifverfahren fiir Textilien, von Berufs-
bekleidung usw. gewidmet. Eine grofie Zahl sachverstiin-

diger Mitarbeiter des Textilmaschinenbaues und der Tex-
til- und Bekleidungsindustrie hat ihm stdndig ihre Hilfe
geliehen und sich aktiv an der Normung beteiligt. ,,Aus
der Praxis fiir die Praxis!” war hierbei oberster Leitsatz.
Die Erfahrungen haben zur Geniige gelehrt, dafl ein Land
mit dem geringsten Aufwand an fdrmlicher Arbeit in
Technik und Wirtschaft (oder umgekehrt mit der stirk-
sten Konzentration auf das Wesentliche und Gesonderte)
die rationellste Betriebsweise aufweist. Die deutsche Tex-
til- und Bekleidungswirtschaff ist in ihrem Betriebsgefiige
seit den 30er Jahreu hinter der Awuslandskonkurrenz zu-
riickgeblieben, Im zunehmenden Wettbewerb wird jede
Kostenersparnis in die Waagschale fallen. Die Normung
mufl dabet Hilfe Ileisten, wo immer sie mach den
Einsichten sachverstindiger Praktiker motwendigerwelse
am Platze ist, ohne die Gefahr einer technischen Sterilitat
oder geschmacklichen Uniformierung in sich zu bergen.

Verbindende Briicke und verbindliche Noormen

Nach dem Kriege war der ,Textilnorm™ unablissig be-
miiht, ein Auseinanderfallen der Textilnormung in Ost
und West zu verhiiten und wieder einen persdnlichen Er-
fahrungsaustausch zwischen Textilindustrie und Textil-
maschinenbau diesseits und jenseits der ,Elbe” herbeizu-
fithren. Der ,Textilnorm® ist also bei aller wirtschaft-
lichen Aufspaltung ein sachlich verbindendes Instrument,
das, von den Besetzungsmichten autorisiert, fir alle
Zonen einheifliche Normen aufstellen kann. Die Ver-
tiefung und planmiflige Fortfiihrung der Arbeiten anstelle
einer mehr zufdlligen Normung wird kiinftig die Aufgabe
sein. Im {ibrigen ist die Verbindlichkeit der Normen auch
nach der Kapitulation bestehen geblieben. Das gilt z. B.
fiir alle auf Garne beziiglichen Normblitter, so fir die
metrische Numerierung der Garne, fiir die Auswahl der
Garnnummern, weiter fiir die zuldssige metrische Feine



MITTEILUNGEN UBER TEXTIL-INDUSTRIE

153

der Webebldtter, fiir eine gréfiere Anzahl von Normen
des Textilmaschinenbaus, . a. fiir Picker und Spulen ver-
schiedener Art, fiir Webschiitzenquerschnitte und -lingen,
usw.

Rund 250 Normlen

Eine Fiille von Arbeiten ist seit 1926, dem Griindungs-
jahr des ,Textilnorm™ als parititischer Fachmormenaus-
schufl fiir Textilindustrie und Textilmaschinen, geleistet
worden, Ein wunldngst verdffentlichtes Verzeichnis der
endgiiltigen Normblédtter des Gebietes Textilwirtschaft legt
davon Zeugnis ab. Rund 250 DIN-Nummern, zum Teil mit
mehreren Normbldttern, sind das Ergebnis. Davon ent-
fallen 17 auf Textilaufbereitungsmaschinen, 33 auf Spinn-
und Zwirnmaschinen, 17 auf Spulmaschinen, 41 auf Wiebe-
reimaschinen, 20 auf Jacquard- und Schaftmaschinen, 37
auf Webstublzubehdr, 3 auf Textilveredlungsmaschinen,
4 auf Wischereimaschinen, 46 auf Textilrohstoffe und Tex-
tilerzeugnisse, 2 auf Priifverfahren fiir Textilien, 7 auf
Textilhilfsmittel, 20 auf Bekleidung. Eine grofiere An-
zahl weiterer Entwiirfe (Spinnereimaschinen und Textil-
veredlung) wurde oder wird zur Kritik verdffentlicht.
Diese knappe Zusammenfassung mag auch dem Unkundi-

gen oder noch Gleichgiiltigen eine Vorstellung vom Wesen
der Normung in der Spinnstoffwirtschaft und Textilmaschi-
menindustrie vermitteln und ibn zur Mitarbeit und zur
Beachtung der Normen anregen!

Internationale Normung

Auch intennational hat sich der Normungsgedanke wie-
der belebt, nachdem 1939 auf Antrag des Deutschen Nor-
menausschusses die Arbeiten als ruhend betrachtet wur-
den. Die bis dahin in der International Federation of
the National Standardizing Association (ISA) mit einer
Mitgliedschaft von 21 Landern geleisteten Arbeiten (z.B.
Normungszahlen, Toleranzen, Passungen, Gewindesysteme)
sind als wertvoll anerkannt worden. Im Herbst 1946
trat unter Beteiligung von 25 Landern eine neue Orga-
misation ins Leben: die International Organisation for
Standardisation (ISO), die mit Sitz in Genf die Nor-
mungsergebnisse der ISA {ibernahm und deren laufende
Arbeiten fortsetzt. Deutschland ist noch micht wieder be-
teiligt, jedoch wurde eine gegenseitise Unterrichtung
durch Austausch von Normblédttern und einschligigen Ver-
Sffentlichungen erneut begonnen, H.A.N.

(Férberei, [Rusriistung

Die flexible, patentierte Kreuzspulfirbehiilse

Die gewaltige Entwicklung, welche die Kreuzspulfarbung
in den vergangenen Jahrzehnten durchlief, nahm ihren
Anfang mit den perforierten Fiarbespindeln von kleinstem
Durchmesser. Als Hiilsen, auf die das Farbegut ge-
spult wurde, dienten Karton- oder Kunstharz-Zylinder-
stiicke, Schon bald aber erkannte man die grofien Nach-
teile dieses Systems: Geringer Querschnitt fiir Flotten-
zirkulation fiihrt zu unegaler Firbung; aus diesem Grunde
konnen mur kleine Spulengewichte gewidhlt werden; sind
mehrere Spulen iibereinander angeordnet, so vermindert
sich nach oben hin die Flottenstrdmung und fiihrt eben-
falls zu Unegalitit; Farbausscheidungen im Querschnitt
der perforierten Hiilsen ergeben Fleckenbildung im Farb-
gut; grofler Zeitverlust beim Einzelaufstecken der Spulen
auf dem Materialtriger. Dies sind stichwortartig die be-
trachtlichen Nachteile der kleinen perforierten zylinddi-
schen Firbehiilse.

Das Bestreben, einerseits eine intensivere Flottenzirku-
lation zu erhalten und anderseits grofiere Spulengewichte
verwenden zu kdnnen, Sffnete den konischen, perforierten
Hiilsen mit dem Durchmesse 32/54 mm den Markt. Aber
auch dieses System blieb nicht ohne schwere Nachteile.
In Stichworten sind es die folgenden: Anschaffung teurer
Zwischenstiicke; Farbflecken infolge Anfiltrationen im
freien Querschnitt der Hiilsen; Begrenzung des Spulen-
gewichtes pro Firbeapparat und damit ungiinstiges Flot-
tenverhiltnis; grofler Widerstand gegeniiber der Flotten-
strdmung; Zeitverlust beim Aufstecken; schwieriges Zen-
trifugieren.

Erst durch die bahnbrechende Erfindung der Draht-
hiilse (Schweizerpatent Nr. 248455 der Apparatebau AG
Zofingen) wurden neue Wege beschritten, die alle vor-
erwihnten Nachteile eliminieren und zudem noch weitere,
gewaltige Vorteile erschlieffen. Der praktisch widerstands-
lose Hiilsenkdrper gewihrleistet eine denkbar beste Flot-
tendurchdringung des Firbegutes und damif eine egale
Farbung aller Garne. Die Elastizitit der Drahthiilse
wirkt sich beim Féarben der Garne mit grofiem Quellver-

moégen vorteilhaft aus, indem das Garn — insbesondere
bei Zellwolle und Kunstseide — vollig geschont wird.
Durch den Wegfall der die Hiilsen trennenden Zwischen-
stiicke und die Flexibilitdit der Drahthiilse wird das Ma-
terialvolumen pro Spindel erheblich erhdht, so dafl im
gleichen Firbeapparat bei Verwendung der neuen Hiilsen
20-30% mehr Garn gefirbt werden kann. Demzufolge
verbessert sich das Flottenverhdltnis betrédchtlich. Dies
aber ist gleichbedeutend mit Ersparnis an Farbstoff,
Chemikalien und Wirme. Die dadurch erzielbaren Ein-
sparungen wie auch die Tatsache, dafl der Bestand an
Apparaten bei Verwendung der meuen Hiilse kleiner ge-
halten werden kann, rechtfertisen die Anschaffung dieser

. Drahthiilse in jeder Weise. Je mach Art der Farbung,

ob direkte oder Kiipenfarbung, kann die Spulung des
Garnes hart oder weich gewihlt werden. Die weiche Spu-
lung auf stabilen, perforierten Hiilsen bringt wohl den
Vorteil einer egalen Firbung, doch vermindert sich das
Beschickungsgewicht pro Apparat, wodurch sich erneut
die vorerwihnten Nachteile ergeben. Einzig und allein
beim Spulen auf Drahthiilsen bleibt das Garngewicht pro
Firbeapparat dasselbe, weil je Spindel entsprechend mehr
Spulen aufgesteckt werden kdnnen. Das Beschicken der
Materialtriager ist duflerst einfach und kann in kiirzester
Zeit durchgefiibrt werden. Das Zentrifugieren der auf
Drahthiilsen gespulten Garne bietet keine Schwierigkeiten
mehr, wihrend die. Trocknungszeit bei Drahthiilsen natur-
gemifd noch kiirzer ist als bei allen andern Farbehiilsen.

Fernkontrolle der Gewebefirbung. Ein Kontrollappa-
rat fiir Textilfirbekufen ermdglicht es dem Firber oder
Chemiker den Férbevorgang aus der Entfernung zu kon-
trollieren, ohne sein Biiro zu verlassen. Durch Hand-
habung von Hebeln kann man den Rhythmus der Tempe-
raturerhShung verfolgen, die Aufrechterhaltung der Tem-
peratur auf gleichee Hohe kontrollieren und sich von
dem richtigen Funktionieren der Kufen iiberzeugen. Die-
ser Apparat war auf der Messe in Aflantic City (New
Jersey) zu sehen. ‘ F. M.

Markt-J3Berichte

Rohseidenmirkte
Ziirich, Ende Juni 1950.
(Mitgeteilt von der Firma von Schulthess & Co.,)
JAPAN: Mit der Abschaffung der Mimimumpreise
und der Unferstiitzung von Seiten der Regierung, ka-

men die japanischen Spinner in den ersten Monaten
des Jahres in eine etwas unangenehme Lage, umsomehr
als sie fiir die Cocons der Herbst-Ernte sehr hohe
Preise bezahlen muften, wodurch sich die Seide sehr
hoch stellte. Die Banken gaben den Spinnern wohl Vor-
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