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Energiekosten:
Betriebsstunden:

a) Vollbadimpréagnierung
Abquetscheffekt:
Flachengewicht (Fasern):
Binderauftrag (trocken):
Wasseraufnahme:
Bindemittelansatz:

b) Schaumimprégnierung
Bindemittelansatz:

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

13 Pf/kWh
8000 h/Jahr

100%

150 g/m? PES

30 g/m?

120 g/m? Wasser
80% Wasser

20% Binder (trocken)

a) 60% Wasser

40% Binder (trocken)
b) 70% Wasser

30% Binder (trocken)
150 g/m? PES
30 g/m?
45 g/m2-70 g/m? Wasser
75 g/1-100 g/l
ca.1l/m?

c) Unterschied Wasseraufnahme

Vollbad:
Schaum:

Unterschied (Einsparung):

d) Einsparung in DM/Jahr

1. Leistung/Jahr

120 g/m?
45-70 g/m?
50-75 g/m?

4,6x10x60x8000=22080000 m?

2. Einsparung Wasser/Jahr

0.050x22.08x10%=1 104 000 kg Wasser
0.075x22.08x10%=1656 000 kg Wasser

3. Einsparung DM/Jahr

Erfahrungswert fir Energiebedarf Trockner

1 kg Wasser — 800 kcal

1 kWh - 860 kcal
1kWh-0,13 DM

1.104x10°x800x0,13 DM=DM 133 506.-

860

1.656x10°x800x0,13 DM=DM 200260.-

860

Einsparung/Jahr

6. Vorteile Schaumimpragnierung fiir Leichtvliese

6.1 Nassvliese

Hauptvorteile gegeniiber Spriihverfahren sind:
— bessere Binderverteilung (Gleichmdéssigkeit)
— kombinierte Verfestigung und Farbung méglich

Grundlagen
Flachengewicht:

Bindemittelauftrag (trocken):

Geschwindigkeit:
Schaumgewicht:
Bindemittelansatz:

Schaumauftrag:

30 g/m?

10 g/m?

150 m/min

60 g/l

20% Binder (trocken)
80% Wasser

ca. 1,01 Schaum/m?

6.2 Trockenvliese (kardierte Vliese)

Vergleich Print Bonding — Schaumimprégnierung

Grundlagen
Flachengewicht:

Bindemittelauftrag (trocken):

Geschwindigkeit:
Arbeitsbreite:
Energiekosten:
Betriebsstunden:

18 g/m?

4 g/m? (ca. 23%)
100 m/min
2200 mm

0,13 DM/kWh
6000 h/Jahr

mittex 2/83
a) Print Bonding
Nassaufnahme: 300-400%
Bindemittelauftrag (trocken): 4 g/m?
Wasseraufnahme: 63 g/m? (bezogen auf

durchschnittlich
350% Nassaufnahme)

b) Schaumimprégnierung
Nassaufnahme:
Bindemittelansatz:

200%
10% Binder (trocken)
90% Wasser

Bindemittelauftrag: 4 g/m?
Wasseraufnahme: 36 g/m?
Schaumgewicht: 50-60 g/l
Schaumauftrag: 0,7-0,8 1 Schaum/m?

c) Unterschied Wasseraufnahme

Print bonding: 63 g/m?
Schaum: 36 g/m?
Unterschied Einsparung 27 g/m?

d) Einsparung in DM/Jahr
Leistung/Jahr
2,2x100.60x6000 = 79,2 Mio. m?/Jahr
Einsparung Wasser/Jahr
79,2x10° 0,027 =2 138400 kg Wasser
Einsparung DM/Jahr
Erfahrungswert fiir Energiebedarf Trockner 1 kg Wasser-
800 kcal

1 kWh - 860 kcal

1 kWh - 0,13 DM

2138400x800x0,13 DM =DM 258597.-

860 Einsparung/Jahr

Fleissner GmbH & Co.
Maschinenfabrik
D-6073 Egelsbach

1

Technik

Ein neuartiger Metallausscheider
fur die Spinnerei

In den letzten Jahren hat die Zahl der Fremdkérper in def
Rohbaumwolle stark zugenommen. Im Offnungs- unt
Reinigungsprozess fiihren dabei insbesondere Metallter
le zu Branden und Beschadigungen. Wenn dann kleinert
Teile bis in die Karde gelangen, werden die Garnituren s0
in Mitleidenschaft gezogen, dass kostspielige Reparatu
ren notwendig werden.

Es gibt zwar schon seit Jahrzehnten stationdre Magnet
im Putzereiprozess, aber diese bieten nicht in allen Fé
len absolute Sicherheit. Einerseits halten diese Aggreg#
te nur ferromagnetische Teile fest, andererseits konne"
kleine Partikel noch von Fasern umschlossen sein und
bei hoher Materialgeschwindigkeit diese Sicherheitsei"
richtung passieren.
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Uber der Mischmaschine «Unimix» ist rechts der Metalldetektor zu
sehen. Die Rohrleitung fihrt 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 eingehiill-
te Teilchen werden zuverldssig erfasst und ausgeschie-
den.

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

Der Auffangsack muss — je nach Anfall — in grésseren
Intervallen entleert werden. Dabei wird gleichzeitig der
Zahler in der Steuerzentrale, der die Anzahl der Schal-
tungen erfasst, abgelesen und auf O zurlickgestellt.
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 (ibersehen wor-
den sein, so bringt dies keine Stérung 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 Uber-
wachung ausgeriistet, die alle Funktionen des Detektors
mit Hilfe eines simulierten Metallkdrperdurchgangs te-
stet. Sofern sich hierbei ein Fehler herausstellt, leuchtet
eine rote Warnlampe auf.

Ein Anwendungsbereich, fir den sich der neue Metall-
aus_scheider ebenfalls anbietet, sind Recycling-Anlagen,
weil in Abgéngen erfahrungsgemiss hiufig Metallteile
enthalten sind.

Wolfgang Dornig
Reutlingen

Produktionsbeginn fiir die neue
automatische Garnspleissmaschine

Die Hersteller von Textilien sind sich seit langem der
Vorteile bewusst, die sich aus der Entwicklung einer
wirksamen Alternative zu den herkdmmlichen Kntipfver-
fahren zum Zwecke der Verbindung von Garnenden
beim automatischen Aufwickeln ergeben kénnten. Die
Uberlieferten Mdoglichkeiten, Garne miteinander zu ver-
knGpfen — und zwar durch den Fischer- und den Weber-
knoten - zeichnen sich zwar meistens durch die erfor-
derliche Festigkeit aus; aber ihr grosserer Umfang kann
bei den Folge-Verarbeitungsgdngen wie Weben, Strik-
ken und bei der Herstellung von Nadelflor-Teppichen
ernsthafte Schwierigkeiten verursachen. Und was von
gleich grosser Wichtigkeit ist: Die Knoten kénnen bei der
fertigen Ware als nicht zu tolerierende Mangel gelten
oder als solche angesehen werden.

Wahrend vieler Jahre wurden zahlreiche Verfahren zur
Erzielung knotenloser Garnverbindungen ausprobiert,
wobei solche Vorgehensweisen wie Verkleben, Umwik-
keln und Verschmelzen zu einem gewissen Grade von
Erfolg gekrént 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 Zusammenfligen
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 Entwicklungsbemihungen und entspre-
chender Investitionen seitens einiger fuhrender Unter-
nehmen auf dem Gebiete der automatischen Wickel-
technologie kein zuverlassiges Spleisssystem auf den
Markt gebracht worden ist.

Jetzt haben jedoch die meisten der fihrenden Hersteller
von Wickelmaschinen ihre eigene Technologie so weit
verbessert, dass sie Spleissvorrichtungen fir die
meisten Garntypen liefern konnen bzw. diese als inte-
grierte Bestandteile ihrer Maschinen anbieten. Nichts
desto weniger geben sie haufig zu, dass diese Spleisssy-
steme flur bestimmte schwierige Garne weniger geeig-
net sind und bauen in das von ihnen propagierte System
eine Méglichkeit ein, mit deren Hilfe der Spleisskopf in
Ausnahmefiallen gegen einen Verknotungsmechanismus
ausgewechselt werden kann.

Typischer Vergleich einer Spleissstelle (rechts) mit einem Knoten in
einem Garn der Dicke 120 (nach der englischen Cotton Count Num-
ber-Tabelle) in sechsfacher Vergrosserung. Der Knoten ist ebenso
leicht zu erkennen wie die abstehenden Faserenden, wiéhrend die ge-
spleisste Stelle nahezu unsichtbar ist.
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Dr.v. Ziegler & Co.
Talackerstrasse 17, 8152 Glattbrugg ZH
Postfach, 8065 Zurich
Telefon 01/82927 25, Telex 56036

Member of Em
Textil & Mode Center Zirich
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Garne
Effektgarne
Spezialzwirne
Fasermischungen

F. Landolt AG

Langfaserspinnerei + Zwirnerei
8752 Nafels GL

Telefon 058 3611 21, Telex 875 593

+ O

FASZINIERENDE
FADEN
KREATIONEN

SCHAPPE- + CORDONNET-SPINNEREI
6442 GERSAU - SCHWEIZ - TEL. 041841414
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Hans Senn AG
Pfaffikon ZH

Kempttalstrasse 85
8330 Pfaffikon ZH
Telefon 01 950 12 04

Zylindrische Kartonrollen
und Papierhiilsen

Kartonrollen ais Tréger von

Textilien

mit und ohne
Uberlitz (Fahne),
parallelgewickelt,
Langen bis

2100 mm
Z-Bereich
30-70 mm

Lager

fur

— Stoffe

— Teppiche

— Rollenware
aller Art

Schweizer Papiere und Folien fur
die Schaftweberei-

AGMULLER "N’ Prima Spezialpapier
AGMULLER ”X” mit Metall
AGMULLER ”"Z 100’ aus Plastik
AGMULLER "TEXFOL” mit Plastikeinlage

sind erstklassige Schweizer Qualitaten

Aktiengesellschaft MULLER + CIE.

ULLER CH-8212 Neuhausen am Rheinfall

Garne

Gugelmann

Gugelmann spinnt

Baumwoll-Qualitédtsgarne i
— AK supergekammt Ne 12-40

— 3K supercardiert Ne 8-30
- KK Open-End Ne 6-10
Wollmischgarn «melanetta»

55% Wolle/

45% Baumwolle supergekdmmt

— fir Tricoteure Nm 24-56

Gugelmann farbt

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

Gugelmann zwirnt

Rohgarne, gefarbte Garne und im Lohn,
knotenarm

Gugelmann handelt

Gespinste fir HAKA - Storen und Deko -
Polyester texturiert — gasiert — mercerisiert

Besser gent's mit Gugelmann-Garnen

fir Plisch - Unterwdsche - Oberbeklei-
dung - Haushalt - Teppichgarne - Kleider-
stoffe — Deko

Gugelmann & Cie. AG, Roggwil BE

Postadresse: Postfach, 4900 Langenthal
Telefon 063/4812 24
Telex 68 142 gtex ch
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Druckluft

Fur einen Textilfabrikanten, der sich auf das Spleissen
als Méglichkeit der Verbesserung der Qualitat und der
Verarbeitungsfahigkeit der von ihm gesponnenen Garne
insgesamt «verlegen> will, besteht das Problem darin,
dass ein nachtréagliches Ausristen vorhandener Wickel-
maschinen mit Spleissvorrichtungen normalerweise
nicht moglich ist. Er sieht sich gezwungen, grosse Aus-
gaben fur vollstédndig neue Wickelmaschinen, die mit der
Spleissvorrichtung ausgeristet sind, in Erwégung zu
ziehen. Bei einem mittelgrossen Unternehmen konnte
dies eine Investition von mehreren Hunderttausend
Pfund Sterling bedeuten.

Die logische Antwort - eine separate Spleissvorrich-
tung, die an vorhandenen Wickelautomaten angebracht
werden kann — hat wahrend der vergangenen funf Jahre
samtliche Mittel eines kleinen britischen Unternehmens
aufgezehrt.

Die John Wain Developments Ltd hat ihre Bemihungen
darauf gerichtet, eine Spleissvorrichtung zu entwickeln,
die die folgenden Voraussetzungen erflillt: Weitestge-
hendes Entzwirnen und Vermischen der einzelnen Fa-
sern der jeweiligen Garnenden, um eine grésstmdégliche
Festigkeit der gespleissten Stelle zu erreichen, vollstan-
diges und selbsttdtiges Entfernen der wéahrend des
Spleissvorgangs entstehenden abstehenden Reste und
Knoten sowie weitestgehende Anwendung in Bezug auf
Garnnummern und -sorten.

Bei der von dieser Firma gebauten Spleissvorrichtung,
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 Spleissvorrichtung ist in einer
Konsole untergebracht, die vor der Garnwickelmaschine
auf Schienen bewegt wird. Eine besonders wichtige
Eigenschaft der Spleissmaschine ist die, dass samtliche
Arbeitsvorgdnge voll-computergesteuert werden. Dies
bedeutet nicht nur, dass Spleissvorgénge so eingestellt
werden kénnen, dass sie innerhalb einer Zehntelsekun-
de durchgefiihrt werden sondern auch, dass die Wieder-
holbarkeit der fiir die verschiedenen Garne unterschied-
lichen Einstellungen ohne weiteres gewéhrleistet bleibt.

Mehrere Stufen

Die ausgekligelte elektronische Steuerung der Vorrich-
tung ermoglicht es der Spleissmaschinen-Konsole zu er-
tasten, wo - entweder infolge eines, Spulenwechsels
oder eines Fadenbruches — ein Spleissvorgang erforder-
lich ist und sich selbsttatig 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 Uberwacht, kann dies zu Spleissfehlern und zum
vollstdndigen Ausbleiben eines Spleissvorgangs fihren.
Dies gilt insbesondere flr schwierigere — wie beispiels-
weise gefachte und gedoppelte — Garne.

Der fir den Wain Air Splice verwendete Computer
wurde von einem Unternehmen fir elektronische Spe-
zialgerate ausschliesslich fur diesen Zweck konstruiert,
um eine vollstdndige Steuerung der Spleisskonsole und

— was noch wichtiger ist — der Spleisszeiten und de
Druckluftzufuhr zu gewabhrleisten.

Der eigentliche Spleissvorgang wird in mehreren Stufey
— die samtliche mit Druckluft arbeiten — durchgeflhr,
Der Spleisskopf greift die miteinander zu verbindenden
Garnenden und klemmt sie ein. Danach werden die ein.
zelnen Fasern der Garnenden in der Spleisskamme
durch gesteuerte Druckluftstosse voneinander getrennt
und anschliessend so zusammengefligt, dass sich di
einzelnen Fasern beider Garnenden vollstandig miteinan.
der vermischen, um auf diese Weise eine enge Verbin
dung zu bilden. Im Anschluss daran werden eventugl
Uberstehende Einzelfasern oder Knoten, die sich infolge
des Spleissens gebildet haben, entfernt.

Saubere Verbindung

Das Ergebnis ist eine saubere, starke Verbindung, di
bei einigen Garnen mit dem blossen Auge fast nicht
wahrgenommen werden kann. Die Vorteile, die sich im
Verlgleich zu dem herkémmlichen Knoten ergeben, sind:
Eine Spleissstelle, deren Durchmesser im Grunde den
des Garnes selbst besitzt. Hinzu kommt eine Festigkeit,
die tatsachlich der eines Knotens ziemlich nahe kommt
und sicherlich fur 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 Qualitat der hergestellten Strick-, Web- und Nadel
flor-Fertigware infolge geringerer Verarbeitungsmangel
wesentlich besser ausfallt.

Der Spleissautomat von Wain wurde so konstruiert,
dass er in Verbindung mit sdmtlichen von den flhrenden
Herstellern angebotenen automatischen Garnwickelma-
schinen, die gegenwaértig in der Textilindustrie benutzt
werden, eingesetzt werden kann. In vielen Fallen kam
das Umristen auf das Spleissen in wenigen Stunden
durchgefiihrt werden, ohne dass es erforderlich ist, die
Garnwickelmaschine selbst durch Bohrungen vorzube-
reiten.

John Wain, der Leiter des Unternehmens, halt das Po-
tential seiner Spleissvorrichtung fiir nahezu unbegrenzt.
Er sagte hierzu: «Meiner Schatzung nach sind auf der
ganzen Welt ungefédhr 120 Millionen Garnwickelmaschi-
nen bzw. -képfe in Betrieb, und jeder Wain-Spleiss-
automat kann fur bis zu 10 Garnwickelkdpfen benutzt
werden. Demzufolge wiirde eine typische, mit 50 Gamn-
wickelképfen ausgeristete Maschine 5 Wain-Spleiss-
automaten bendtigen, wenn vom Knoten auf Spleissen
umgeristet werden soll. Die hierflir aufzuwendenden
Kosten wirden nur einen Bruchteil des Betrages ausma
chen, der zur Neuausstattung einer Fabrik mit neuen
Garnwickelmaschinen, die mit herstellereigenen
Spleissvorrichtungen ausgeriistet sind, aufgewendet
werden muss.»

Weitere Entwicklung

Es wird damit gerechnet, dass der Wain-Spleissauto
mat in Klirze in Serienproduktion gehen soll. Ein Bewelf
fir das ungeheure Interesse am Spleissen im allgemer
nen und an dem Wain-Spleissautomaten im besonderen
ist die Tatsache, dass die Voranfragen, die bei der Johp
Wain Developments Ltd seit der Ankiindigung des Al
Splicer eingegangen sind, einen Bestellwert von 15 Mit
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lionen Pfund Sterling ausmachen wirden, wenn sie in
verbindliche Auftrdge umgestaltet werden sollten.

In der Zwischenzeit setzt das Unternehmen die Entwick-
lungsarbeiten mit dem Versuch, das Spleissprinzip auf
die Herstellung einer Spleissvorrichtung mit sehr gerin-
gen Abmessungen anzuwenden, fort. Diese Vorrichtung
soll dann auf dieselbe Weise, auf die viele der von den
grésseren Maschinenherstellern produzierte und fur den
allgemeinen Verkauf bestimmte Spleissvorrichtungen
angeordnet und montiert sind, an den einzelnen Wickel-
képfen angebracht werden. Dies wiirde nattrlich bewir-
ken, dass die Garnenden auf jedem einzelnen Wickel-
kopf — oder auf allen Wickelképfen gleichzeitig - ge-
spleisst werden kénnen.

Es wird ebenfalls daran gedacht, die beim Wain-
Spleissautomaten befolgte Spleisstechnologie weiter
abzuwandeln, um sie auch beim Offen-End-Spinnen
(OE-Spinnen) und mdglicherweise sogar beim Ringspin-
nen anzuwenden, obgleich zugegeben wird, dass zur
Durchfihrung dieses Projektes viel Zeit erforderlich ist
und es dusserst hohe Investitionskosten verlangt, eine
solchermassen einsetzbare Spleissvorrichtung zu einem
annehmbaren Verkaufspreis herzustellen.
John Phillips
Fachautor fir die Textilindustrie

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

EBetriebsreportage

Béumlin & Ernst AG:
Feine Texturgarne aus Ennetaach
und Schénenberg

F|Ugaufnahme der Fabrikationsanlagen in Ennetaach

Die heutige Firma Baumlin & Ernst AG, die unter der Lei-
tung von Paul Ernst, Prédsident des Verwaltungsrates,
und seinem Bruder Walter Ernst steht, geht zurlick auf
eine 1979 erfolgte Aufteilung der urspriinglichen, 1920
gegrindeten «alten» Firma Baumlin & Ernst AG in die
Baumlin AG (ehemalige Zwirnerei Tobelmihle AG) und
in die mit der bisherigen Bezeichnung weiter firmieren-
den Baumlin & Ernst AG, die sich im Besitz der beiden
Brider befindet. Diese Prazisierung ist einleitend zur
Vermeidung von Verwechslungen oder Unklarheiten am
Platz.

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

Die Badumlin & Ernst AG, die den «mittex»-Besucher in
ihren Biro- und Verkaufsraumlichkeiten am Oberen Gra-
ben in St. Gallen empfangt, darf fliglich als Pionier-Firma
der selbstdndigen einheimischen Texturgarnhersteller
bezeichnet werden. Das geht rasch aus unserem Ge-
sprach hervor. Baumlin & Ernst AG befasst sich
bekanntlich nicht nur mit der Herstellung von Kréusel-
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 Fligelzwirn-
maschinen gebaut (fir die Seilerei). Aus der Flle 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, erwdhnt, dass das Unternehmen vor Jahren
schon in der Lage war, feinste Loy- und Polygarne 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 Badumlin & Ernst AG mit etwa 100 Beschaf-
tigten wochentlich 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 Spezialitdten auf, die sdmtliche im Betrieb En-
netaach hergestellt werden. Die Absatzstruktur ist
durch eine sehr hohe Exportquote, 85 Prozent des Um-
satzes werden auf Markten ausserhalb der Schweiz er-
zielt, gekennzeichnet. Hauptexportldnder sind die
schweizerischen Nachbarldander sowie Grossbritannien
und Danemark; sodann Amerika und der Mittlere Osten.

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