
Zeitschrift: Mittex : die Fachzeitschrift für textile Garn- und Flächenherstellung im
deutschsprachigen Europa

Herausgeber: Schweizerische Vereinigung von Textilfachleuten

Band: 90 (1983)

Heft: 2

Rubrik: Technik

Nutzungsbedingungen
Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften auf E-Periodica. Sie besitzt keine
Urheberrechte an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich für deren Inhalte. Die Rechte liegen in
der Regel bei den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Das Veröffentlichen
von Bildern in Print- und Online-Publikationen sowie auf Social Media-Kanälen oder Webseiten ist nur
mit vorheriger Genehmigung der Rechteinhaber erlaubt. Mehr erfahren

Conditions d'utilisation
L'ETH Library est le fournisseur des revues numérisées. Elle ne détient aucun droit d'auteur sur les
revues et n'est pas responsable de leur contenu. En règle générale, les droits sont détenus par les
éditeurs ou les détenteurs de droits externes. La reproduction d'images dans des publications
imprimées ou en ligne ainsi que sur des canaux de médias sociaux ou des sites web n'est autorisée
qu'avec l'accord préalable des détenteurs des droits. En savoir plus

Terms of use
The ETH Library is the provider of the digitised journals. It does not own any copyrights to the journals
and is not responsible for their content. The rights usually lie with the publishers or the external rights
holders. Publishing images in print and online publications, as well as on social media channels or
websites, is only permitted with the prior consent of the rights holders. Find out more

Download PDF: 30.11.2025

ETH-Bibliothek Zürich, E-Periodica, https://www.e-periodica.ch

https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=de
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=fr
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=en


49 mittex 2/83

Energiekosten:
Betriebsstunden:

a/ Vo//bad/'mpragn/'erung
Abquetscheffekt:
Flächengewicht (Fasern):
Binderauftrag (trocken):
Wasseraufnahme:
Bindemittelansatz:

b) Scbaum/rnprägn/erung
Bindemittelansatz:

Flächengewicht (Fasern):
Binderauftrag (trocken):
Wasseraufnahme:
Schaumgewicht:
Schaumauftrag:

13 Pf/kWh
8000 h/Jahr

100%
1 50 g/rrP PES
30 g/m*
1 20 g/rrP Wasser
80% Wasser
20% Binder (trocken)

a) 60% Wasser
40% Binder (trocken)

b) 70% Wasser
30% Binder (trocken)

1 50 g/rrP PES
30 g/rrP
45 g/rrP-70 g/m* Wasser
75 g/l-100 g/l
ca.1 l/rrP

aj Pr/'nf ßond/ng
Nassaufnahme:
Bindemittelauftrag (trocken):
Wasseraufnahme:

öl Scbaum/rnprägn/erung
Nassaufnahme:
Bindemittelansatz:

Bindemittelauftrag:
Wasseraufnahme:
Schaumgewicht:
Schaumauftrag:

300-400%
4 g/rrP
63 g/rrP (bezogen auf
durchschnittlich
350% Nassaufnahme)

200%
10% Binder (trocken)
90% Wasser
4 g/rrP
36 g/rrV
50-60 g/l
0,7-0,8 I Schaum/rrP

cj L/nfersch/'ed Wasserau/nabme
Print bonding: 63 g/rrP
Schaum: 36 g/rrP
Unterschied Einsparung 27 g/m*

dj F/'nsparung /'n D/W/Jabr
Leistung/Jahr
2,2x100.60x6000 79,2 Mio. nWJahr
Einsparung Wasser/Jahr
79,2x10° 0,027 2 138 400 kg Wasser
Einsparung DM/Jahr
Erfahrungswertfür Energiebedarf Trockner 1 kg Wasser-
800 kcal

1 kWh - 860 kcal
1 kWh - 0,13 DM
2 138400x800x0,13 DM DM 258 597.-

360 Einsparung/Jahr

Fleissner GmbH & Co,

Maschinenfabrik
D-6073 Egelsbach

c/ L/nferscd/'ed W/asseraufr/abme
Vollbad: 1 20 g/rrP
Schaum: 45-70 g/rrP
Unterschied (Einsparung): 50-75 g/m*

dj F/nsparung /'n D/W/Jabr
1. Leistung/Jahr

4,6x 10x 60x8000 22 080 000 rrV
2. Einsparung Wasser/Jahr
0.050x22.08x10®= 1 104000 kg Wasser
0.075x22.08x10®= 1 656 000 kg Wasser
3. Einsparung DM/Jahr

Erfahrungswert für Energiebedarf Trockner
1 kg Wasser - 800 kcal
1 kWh - 860 kcal
1 kWh-0,13 DM
1.104x 10®x 800x0,13 DM DM 133 506.-

860
1,656x 10®x800x0,13 DM DM 200260.-

860 Einsparung/Jahr

6. Vorteile Schaumimprägnierung für Leichtvliese

6.7 /Vassid/ese

Haupfvorfe/'/e gegenüber Sprüdverfahren s/'nd:
- bessere ß/'nden/erfe/7ung /G/e/cdmäss/g/ce/d
- /comb/n/erte Verfest/gung und Färbung mög//cd

Grund/agen
Flächengewicht:
Bindemittelauftrag (trocken):
Geschwindigkeit:
Schaumgewicht:
Bindemittelansatz:

Schaumauftrag:

30 g/rrP
10 g/rrP
1 50 m/min
60 g/l
20% Binder (trocken)
80% Wasser
ca. 1,0 I Schaum/rrP

6.2 Troc/cenv//'ese //card/erfe W/esej

Vergleich Print Bonding - Schaumimprägnierung

Grundlagen
Flächengewicht:
Bindemittelauftrag (trocken):
Geschwindigkeit:
Arbeitsbreite:
Energiekosten:
Betriebsstunden:

1 8 g/rrP
4 g/rrP (ca. 23%)
100 m/min
2200 mm
0,13 DM/kWh
6000 h/Jahr

Technik

Ein neuartiger Metailausscheider
für die Spinnerei

In den letzten Jahren hat die Zahl der Fremdkörper in de:

Rohbaumwolle stark zugenommen. Im Öffnungs- und

Reinigungsprozess führen dabei insbesondere Metalltei-
le zu Bränden und Beschädigungen. Wenn dann kleinere

Teile bis in die Karde gelangen, werden die Garnituren so

in Mitleidenschaft gezogen, dass kostspielige Reparatu-
ren notwendig werden.

Es gibt zwar schon seit Jahrzehnten stationäre Magnete
im Putzereiprozess, aber diese bieten nicht in allen Fäl-

len absolute Sicherheit. Einerseits halten diese Aggrega-
te nur ferromagnetische Teile fest, andererseits können

kleine Partikel noch von Fasern umschlossen sein und

bei hoher Materialgeschwindigkeit diese Sicherheitsein-
richtung passieren.
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Über der Mischmaschine «Unimix» ist rechts der Metalldetektor zu
sehen. Die Rohrleitung führt zur Ausscheidevorrichtung links aussen.

Um diese Sicherheit zu beseitigen, hat die Maschinenfa-
brik Rieter AG, Winterthur, einen neuartigen Metallaus-
scheider entwickelt. Dieser scheidet mit 10%iger Er-
folgsquote alle Metallteile aus, das heisst auch nichtma-
gnetische wie zum Beispiel Aluminium. Sogar Kleinsttei-
le von 2,5 mm Durchmesser oder von Material eingehüll-
te Teilchen werden zuverlässig erfasst und ausgeschie-
den.

Die neue Vorrichtung kann in jede - auch bereits vor-
handene Rohrleitung eingebaut werden. Ein hochemp-
findlicher elektronischer Detektor ortet den Fremdkörper
und betätigt über die Steuerung eine Schnellumstellklap-
pe. Ein kurzer Druckluftstoss befördert die metallhaltige
Materialmenge über eine Anschluss-Rohrleitung in einen
Auffangsack. Der Fasertransport wird durch diesen Vor-
gang nur für 2-3 Sekunden unterbrochen. Die hierbei
ausgeschiedene Materialmenge liegt je nach Produktion
zwischen 50 und 500 g.

Der Auffangsack muss - je nach Anfall - in grösseren
Intervallen entleert werden. Dabei wird gleichzeitig der
Zähler in der Steuerzentrale, der die Anzahl der Schal-
tungen erfasst, abgelesen und auf 0 zurückgestellt.
Dem Arbeiter ist auf diese Weise die Zahl der Metallteile
bekannt, und er kann diese aus dem Material kontrolliert
aussortieren. Dieses wird anschliessend dem Abgang-
Offner vorgelegt. Sollte hierbei ein Teil übersehen wor-
den sein, so bringt dies keine Störung mit sich, weil es
wieder den Metalldetektor passieren muss und dabei
ausgeschieden wird. Da die Fasermaterialmenge relativ
gering ist, kann der Inhalt des Sackes auch verbrannt
oder als metallhaltig verkauft werden.
Der Metallausscheider ist mit einer automatischen Über-
wachung ausgerüstet, die alle Funktionen des Detektors
mit Hilfe eines simulierten Metallkörperdurchgangs te-
stet. Sofern sich hierbei ein Fehler herausstellt, leuchtet
eine rote Warnlampe auf.
Ein Anwendungsbereich, für den sich der neue Metall-
ausscheider ebenfalls anbietet, sind Recycling-Anlagen,
weil in Abgängen erfahrungsgemäss häufig Metallteile
enthalten sind.

Wolfgang Dornig
Reutlingen

Produktionsbeginn für die neue
automatische Garnspleissmaschine

Die Flersteller von Textilien sind sich seit langem der
Vorteile bewusst, die sich aus der Entwicklung einer
wirksamen Alternative zu den herkömmlichen Knüpfver-
fahren zum Zwecke der Verbindung von Garnenden
beim automatischen Aufwickeln ergeben könnten. Die
überlieferten Möglichkeiten, Garne miteinander zu ver-
knüpfen - und zwar durch den Fischer- und den Weber-
knoten - zeichnen sich zwar meistens durch die erfor-
derliche Festigkeit aus; aber ihr grösserer Umfang kann
bei den Folge-Verarbeitungsgängen wie Weben, Strik-
ken und bei der Herstellung von Nadelflor-Teppichen
ernsthafte Schwierigkeiten verursachen. Und was von
gleich grosser Wichtigkeit ist: Die Knoten können bei der
fertigen Ware als nicht zu tolerierende Mängel gelten
oder als solche angesehen werden.

Während vieler Jahre wurden zahlreiche Verfahren zur
Erzielung knotenloser Garnverbindungen ausprobiert,
wobei solche Vorgehensweisen wie Verkleben, Umwik-
kein und Verschmelzen zu einem gewissen Grade von
Erfolg gekrönt wurden. Aber die Eignung solcher Garn-
enden-Verbindungen war in der Praxis so begrenzt, dass
nur ein verschwindend geringer Anteil der Textilindu-
strie einen Nutzen davon hatte.

Das Verspleissen, also das Trennen und anschliessende
Ineinanderlegen der einzelnen in zwei Garnenden enthal-
tenen Fasern und das anschliessende Zusammenfügen
der beiden Enden, war seit jeher die beliebte Alternative
zum Verknoten. Die bis vor ganz kurzer Zeit bestehende
grosse Schwierigkeit war die, dass trotz ungeheurer For-
schungs- und Entwicklungsbemühungen und entspre-
chender Investitionen seitens einiger führender Unter-
nehmen auf dem Gebiete der automatischen Wickel-
technologie kein zuverlässiges Spieisssystem auf den
Markt gebracht worden ist.

Jetzt haben jedoch die meisten der führenden Hersteller
von Wickelmaschinen ihre eigene Technologie so weit
verbessert, dass sie Spieissvorrichtungen für die
meisten Garntypen liefern können bzw. diese als inte-
grierte Bestandteile ihrer Maschinen anbieten. Nichts
desto weniger geben sie häufig zu, dass diese Spleisssy-
steme für bestimmte schwierige Garne weniger geeig-
net sind und bauen in das von ihnen propagierte System
eine Möglichkeit ein, mit deren Hilfe der Spieisskopf in
Ausnahmefällen gegen einen Verknotungsmechanismus
ausgewechselt werden kann.

Typischer Vergleich einer Spieissstelle (rechts) mit einem Knoten in
einem Garn der Dicke 120 (nach der englischen Cotton Count Num-
ber-Tabelle) in sechsfacher Vergrösserung. Der Knoten ist ebenso
leicht zu erkennen wie die abstehenden Faserenden, während die ge-
spleisste Stelle nahezu unsichtbar ist.
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Dr. v. Ziegler&Co.

Talackerstrasse 17, 8152 Glattbrugg ZH
Postfach, 8065 Zürich

Telefon 01/8292725, Telex 56036

Member of
3 Textil & Mode Center Zürich
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Garne
Effektgarne
Spezialzwirne
Fasermischungen

F. Landolt AG
Langfaserspinnerei + Zwirnerei
8752 Näfels GL
Telefon 058 3611 21, Telex 875 593



mittex2/83 III

Hans Senn AG
Pfäffikon ZH
Kempttalstrasse 85
8330 Pfäffikon ZH
Telefon 01 95012 04

Zylindrische Kartonrollen
und Papierhülsen

Kartonrollen als Träger von

Textilien
mit und ohne
Überlitz (Fahne),
parallelgewickelt,
Längen bis
2100 mm
0-Bereich
30-70 mm

Lager
für
- Stoffe
- Teppiche
- Rollenware

aller Art

Gugelmann
Gugelmann spinnt
Baumwoll-Qualitätsgarne
- AK supergekämmt
- 3K supercardiert
- KK Open-End

Wollmischgarn «melanetta»
55% Wolle/
45% Baumwolle supergekämmt
- fürTricoteure

Ne 12-40
Ne 8-30
Ne 6-10

Nm 24-56

Gugelmann färbt
eigene Garne, sowie Fremdgarne im Lohn,
auf Kreuzspulen, unbegrenzte Farbpalette,
beste Echtheiten, nuancenkonform

Gugelmann zwirnt
Rohgarne, gefärbte Garne und im Lohn,
knotenarm

Gugelmann handelt
Gespinste für HAKA - Stören und Deko -
Polyester texturiert - gasiert - mercerisiert

Besser geht's mit Gugelmann-Garnen
für Plüsch - Unterwäsche - Oberbeklei-
dung - Haushalt - Teppichgarne - Kleider-
Stoffe - Deko

Gugelmann & Cie. AG, Roggwil BE

Postadresse: Postfach, 4900 Langenthal
Telefon 063/48 12 24
Telex 68 142 gtexch

Schweizer Papiere und Folien für
die Schaftweberei-
AGAAULLER "N" Prima Spezialpapier
AGAAULLER "X" mit Metall
AGAAÜLLER "Z 100" aus Plastik
AGAAÜLLER "TEXFOL" mit Plastikeinlage
sind erstklassige Schweizer Qualitäten

AGArt Aktiengesellschaft MÜLLER + CIE.

AGMULLER CH-8212 Neuhausen am Rheinfall



51 mittex 2/83

Druckluft

Für einen Textilfabrikanten, der sich auf das Spleissen
als Möglichkeit der Verbesserung der Qualität und der
Verarbeitungsfähigkeit der von ihm gesponnenen Garne
insgesamt <verlegen> will, besteht das Problem darin,
dass ein nachträgliches Ausrüsten vorhandener Wickel-
maschinen mit Spieissvorrichtungen normalerweise
nicht möglich ist. Er sieht sich gezwungen, grosse Aus-
gaben für vollständig neue Wickelmaschinen, die mit der
Spieissvorrichtung ausgerüstet sind, in Erwägung zu
ziehen. Bei einem mittelgrossen Unternehmen könnte
dies eine Investition von mehreren Hunderttausend
Pfund Sterling bedeuten.

Die logische Antwort - eine separate Spleissvorrich-
tung, die an vorhandenen Wickelautomaten angebracht
werden kann - hat während der vergangenen fünf Jahre
sämtliche Mittel eines kleinen britischen Unternehmens
aufgezehrt.

Die John Wain Developments Ltd hat ihre Bemühungen
darauf gerichtet, eine Spieissvorrichtung zu entwickeln,
die die folgenden Voraussetzungen erfüllt: Weitestge-
hendes Entzwirnen und Vermischen der einzelnen Fa-
sern der jeweiligen Garnenden, um eine grösstmögliche
Festigkeit der gespleissten Stelle zu erreichen, vollstän-
diges und selbsttätiges Entfernen der während des
Spieissvorgangs entstehenden abstehenden Reste und
Knoten sowie weitestgehende Anwendung in Bezug auf
Garnnummern und -Sorten.

Bei der von dieser Firma gebauten Spieissvorrichtung,
die sich derzeit im Prototyp-Stadium befindet, handelt
es sich um eine einzigartige druckluftbetriebene Vorrich-
tung, die an jeder modernen automatischen Garnwickel-
maschine angebracht werden kann. Diese unter der
Bezeichnung Wain Air Splicer (WAIN Druckluft-Spleiss-
maschine) hergestellte Spieissvorrichtung ist in einer
Konsole untergebracht, die vor der Garnwickelmaschine
auf Schienen bewegt wird. Eine besonders wichtige
Eigenschaft der Spieissmaschine ist die, dass sämtliche
Arbeitsvorgänge voll-computergesteuert werden. Dies
bedeutet nicht nur, dass Spieissvorgänge so eingestellt
werden können, dass sie innerhalb einer Zehntelsekun-
de durchgeführt werden sondern auch, dass die Wieder-
holbarkeit der für die verschiedenen Garne unterschied-
liehen Einstellungen ohne weiteres gewährleistet bleibt.

Mehrere Stufen

Die ausgeklügelte elektronische Steuerung der Vorrich-
tung ermöglicht es der Spleissmaschinen-Konsole zu er-
tasten, wo - entweder infolge eines,Spulenwechsels
oder eines Fadenbruches - ein Spieissvorgang erforder-
lieh ist und sich selbsttätig zu dem entsprechenden Wik-
kelkopf hinzubewegen, um das Spleissen vorzunehmen.

Infolge der Steuerungseigenschaft dieser von Wain her-
gestellten Anlage kann letztere, wie die Firma be-
hauptet, «eine breitere Palette von Fasern und Garnen
als irgendein anderer Spleissmaschinen-Typ» spleissen.
Werden die Spleisskammer-Verweilzeiten nicht genaue-
stens überwacht, kann dies zu Spieissfehlern und zum
vollständigen Ausbleiben eines Spieissvorgangs führen.
Dies gilt insbesondere für schwierigere - wie beispiels-
weise gefachte und gedoppelte - Garne.

Der für den Wain Air Splice verwendete Computer
wurde von einem Unternehmen für elektronische Spe-
zialgeräte ausschliesslich für diesen Zweck konstruiert,
um eine vollständige Steuerung der Spleisskonsole und

- was noch wichtiger ist - der Spieisszeiten und der

Druckluftzufuhr zu gewährleisten.
Der eigentliche Spieissvorgang wird in mehreren Stufen

- die sämtliche mit Druckluft arbeiten - durchgeführt,
Der Spieisskopf greift die miteinander zu verbindenden
Garnenden und klemmt sie ein. Danach werden die ein-

zelnen Fasern der Garnenden in der Spieisskammer
durch gesteuerte Druckluftstösse voneinander getrennt
und anschliessend so zusammengefügt, dass sich die

einzelnen Fasern beider Garnenden vollständig miteinan
der vermischen, um auf diese Weise eine enge Verbin-

dung zu bilden. Im Anschluss daran werden eventuell
überstehende Einzelfasern oder Knoten, die sich infolge
des Spieissens gebildet haben, entfernt.

Saubere Verbindung

Das Ergebnis ist eine saubere, starke Verbindung, die

bei einigen Garnen mit dem blossen Auge fast nicht

wahrgenommen werden kann. Die Vorteile, die sich im

Verlgleich zu dem herkömmlichen Knoten ergeben, sind:

Eine Spieissstelle, deren Durchmesser im Grunde den

des Garnes selbst besitzt. Hinzu kommt eine Festigkeit,
die tatsächlich der eines Knotens ziemlich nahe kommt
und sicherlich für alle in der Folge stattfindenden Ver

fahren zur Herstellung von Stoffen bzw. Geweben aus-

reicht.

Gespleisste Garne lassen sich wesentlich einfacher und

schneller als verknotete Garne verarbeiten, wobei auch

die Qualität der hergestellten Strick-, Web- und Nadel-

flor-Fertigware infolge geringerer Verarbeitungsmängel
wesentlich besser ausfällt.
Der Spieissautomat von Wain wurde so konstruiert,
dass er in Verbindung mit sämtlichen von den führenden
Herstellern angebotenen automatischen Garnwickelma-
schinen, die gegenwärtig in der Textilindustrie benutzt
werden, eingesetzt werden kann. In vielen Fällen kann

das Umrüsten auf das Spleissen in wenigen Stunden

durchgeführt werden, ohne dass es erforderlich ist, die

Garnwickelmaschine selbst durch Bohrungen vorzube-
reiten.

John Wain, der Leiter des Unternehmens, hält das Po-

tential seiner Spieissvorrichtung für nahezu unbegrenzt.
Er sagte hierzu: «Meiner Schätzung nach sind auf der

ganzen Welt ungefähr 1 20 Millionen Garnwickelmaschi-
nen bzw. -köpfe in Betrieb, und jeder Wain-Spleiss-
automat kann für bis zu 10 Garnwickelköpfen benutzt
werden. Demzufolge würde eine typische, mit 50 Garn-

wickelköpfen ausgerüstete Maschine 5 Wain-Spleiss-
automaten benötigen, wenn vom Knoten auf Spleissen
umgerüstet werden soll. Die hierfür aufzuwendenden
Kosten würden nur einen Bruchteil des Betrages ausma-
chen, der zur Neuausstattung einer Fabrik mit neuen

Garnwickelmaschinen, die mit herstellereigenen
Spieissvorrichtungen ausgerüstet sind, aufgewendet
werden muss.»

Weitere Entwicklung

Es wird damit gerechnet, dass der Wain-Spleissauto-
mat in Kürze in Serienproduktion gehen soll. Ein Beweis

für das ungeheure Interesse am Spleissen im allgemei-
nen und an dem Wain-Spleissautomaten im besonderen
ist die Tatsache, dass die Voranfragen, die bei der John

Wain Developments Ltd seit der Ankündigung des Ait

Splicer eingegangen sind, einen Bestellwert von 15 Mil-
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lionen Pfund Sterling ausmachen würden, wenn sie in
verbindliche Aufträge umgestaltet werden sollten.

In der Zwischenzeit setzt das Unternehmen die Entwick-
lungsarbeiten mit dem Versuch, das Spieissprinzip auf
die Herstellung einer Spieissvorrichtung mit sehr gerin-
gen Abmessungen anzuwenden, fort. Diese Vorrichtung
soll dann auf dieselbe Weise, auf die viele der von den
grösseren Maschinenherstellern produzierte und für den
allgemeinen Verkauf bestimmte Spieissvorrichtungen
angeordnet und montiert sind, an den einzelnen Wickel-
köpfen angebracht werden. Dies würde natürlich bewir-
ken, dass die Garnenden auf jedem einzelnen Wickel-
köpf - oder auf allen Wickelköpfen gleichzeitig - ge-
spleisst werden können.

Es wird ebenfalls daran gedacht, die beim Wain-
Spieissautomaten befolgte Spieisstechnologie weiter
abzuwandeln, um sie auch beim Offen-End-Spinnen
(OE-Spinnen) und möglicherweise sogar beim Ringspin-
nen anzuwenden, obgleich zugegeben wird, dass zur
Durchführung dieses Projektes viel Zeit erforderlich ist
und es äusserst hohe Investitionskosten verlangt, eine
solchermassen einsetzbare Spieissvorrichtung zu einem
annehmbaren Verkaufspreis herzustellen.

John Phillips
Fachautor für die Textilindustrie

John Wain Developments Ltd, Pensarn Fawr, Pensarn, Amlwch,
Gwynedd, Wales

Betriebsreportaqe

Flugaufnahme der Fabrikationsanlagen in Ennetaach

Die heutige Firma Bäumlin & Ernst AG, die unter der Lei-
tung von Paul Ernst, Präsident des Verwaltungsrates,
und seinem Bruder Walter Ernst steht, geht zurück auf
eine 1979 erfolgte Aufteilung der ursprünglichen, 1920
gegründeten «alten» Firma Bäumlin & Ernst AG in die
Bäumlin AG (ehemalige Zwirnerei Tobelmühle AG) und
in die mit der bisherigen Bezeichnung weiter firmieren-
den Bäumlin & Ernst AG, die sich im Besitz der beiden
Brüder befindet. Diese Präzisierung ist einleitend zur
Vermeidung von Verwechslungen oder Unklarheiten am
Platz.

Texturiermaschine in Zusammenarbeit mit der Firma Rieter entwickelt
und gebaut, läuft bis 1000 Meter je Minute.

Die Bäumlin & Ernst AG, die den «mittex»-Besucher in
ihren Büro- und Verkaufsräumlichkeiten am Oberen Gra-
ben in St. Gallen empfängt, darf füglich als Pionier-Firma
der selbständigen einheimischen Texturgarnhersteller
bezeichnet werden. Das geht rasch aus unserem Ge-
spräch hervor. Bäumlin & Ernst AG befasst sich
bekanntlich nicht nur mit der Herstellung von Kräusel-
garnen, sondern auch mit der Entwicklung maschinen-
technischer Komponenten auf dem Gebiet des Textilma-
schinenbaus und insbesondere der Texturiermaschinen.
Seit letztem Jahr werden auch einspindlige Flügelzwirn-
maschinen gebaut (für die Seilerei). Aus der Fülle von In-
formationen, die dem Journalisten ohne Blatt vor dem
Mund in dieser Beziehung zugegangen sind, sei stellver-
tretend, und ohne sich in technische Einzelheiten zu ver-
lieren, erwähnt, dass das Unternehmen vor Jahren
schon in der Lage war, feinste Loy- und Polygame in
einem Arbeitsgang zu verstrecken und zu texturieren.
Dass damit ein hohes Mass an Know-how und Ideen-
reichtum verbunden ist, versteht sich von selbst.

Heute stellt Bäumlin & Ernst AG mit etwa 100 Beschäf-
tigten wöchentlich ca. 18 Tonnen Strumpfgarne her,
und dies ausschliesslich im feinen Titerbereich. Das Sor-
timent reicht von 8 dtex bis 78 dtex, bei einem Durch-
schnittstiter von 27 dtex. Diese Palette weist eine ganze
Reihe von Spezialitäten auf, die sämtliche im Betrieb En-
netaach hergestellt werden. Die Absatzstruktur ist
durch eine sehr hohe Exportquote, 85 Prozent des Um-
satzes werden auf Märkten ausserhalb der Schweiz er-
zielt, gekennzeichnet. Hauptexportländer sind die
schweizerischen Nachbarländer sowie Grossbritannien
und Dänemark; sodann Amerika und der Mittlere Osten.

Neben der Feinstrumpfgarntexturierung, die das
Schwergewicht der Produktion in den beiden Betriebs-
Stätten in Ennetaach und Schönenberg bildet, werden in

Bäumlin & Ernst AG:
Feine Texturgarne aus Ennetaach
und Schönenberg
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