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Wirkerei — Strickerei

Offen-End-Spinnen*

Einleitung

Im Laufe der letzten wenigen Jahre wurde die Ansicht
widerlegt, dass das Spinnen eine bestimmte Anzahl von
Verzugswalzen in Kombination mit der Spindel, dem
Ring und dem La&ufer erfordert. Das uber lange Jahre
hinweg Ubliche Ringspinnen wurde durch ein modernes
Spinnverfahren, das sogenannte Offen-End-Spinnen er-
setzt. Das OE-Spinnen bedeutet eine umwalzende Aen-
derung in der Spinnntechnologie und représentiert das
Ergebnis der Bemiihungen um Steigerung der Arbeits-
produktivitdt. Seine Bedeutung beruht darin, dass die
Offen-End-Spinnmaschinen die Ringspinnmaschine er-
setzen.

Die CSSR hat die erste Offen-End-Spinnmaschine an-
lasslich der Internationalen Messe in Brinn im Jahre
1965 vorgestellt. Um zwei Jahre spater wurde auf einer
separaten Ausstellung in Saint Louis, Frankreich, die
vervollkommnete OE-Spinnmaschine BD 200 vorgefiihrt.
Noch in demselben Jahre wurden die ersten 40 Maschinen
gebaut. Im Laufe der Jahre stieg die Anzahl dieser Ma-
schinen. Gegenwartig wird betriebsméassig in grosstem
Mass vorwiegend die OE-Spinnmaschine BD 200, die in
der Praxis die (brigen Maschinentypen (berholt hat,
verwendet. Seit der Produktionsaufnahme von OE-
Maschinen des Typs BD 200 wurden bereits 2525 Ma-
schinen produziert, die in 44 Landern der Welt im Ein-
satz sind. Die grdsste Anzahl dieser Maschinen lauft in
der UdSSR, DDR, in den USA und in Spanien. In den
tschechoslowakischen Spinnereien laufen zur Zeit mehr
als 280 Maschinen des Typs BD 200.

Arbeitsweise der Offen-End-Spinnmaschine BD 200

Das Prinzip des Offen-End-Spinnens beruht darin, dass
auf das rotierende Fadenende in der Spinnturbine Fasern
angesponnen werden, die durch Luftstromung auf die
Sogenannte Sammeloberflache der Spinnturbine gelegt
Wwerden. Dies ist durch den hohen Grad der Faserauf-
16sung verursacht, durch die der kontinuierliche Faser-
fluss Streckband—Garn unterbrochen wird und ein Faden-
eﬁde entsteht, das in der Spinnturbine rotiert. Dadurch
Wl{d dem Garn eine Drehung erteilt und der kontinuierliche
Spinnprozess ermoglicht.

Eg:ﬁ Verfeinerung der Streckbander wird durch das Aus-
mittgllen 'der Fas?rn aus dem Streckband erzielt, das
- d.S einer Zufuhrquswalze und eines Drucktisches
Wirkule rotlerende"AquosewaIze angepasst wird. Die Aus-
Stufer?g 'der Auflosewalze auf das Fasermaterial kommt
Faserl\{yense zum Ausdryck, und zwar zunehmend mit der
oy 'ange, so da_ss eine langsame Aenderung der Ge-

windigkeit erzielt wird und die Fasern den Faser-

\Flgét"agl anlasslich des XX. Kongresses der Internationalen
CSSeF;atlon von Wirkerei- und Strickereifachleuten, Briinn/

..1975 (Alleinveroffentlichungsrecht der «mittex» fiir die
Schweiz)

bart verlassen, ihre Lage nicht andern, aber auch die
frei flottierenden Fasern zu kleiner vorzeitigen Bewegung
mitgerissen werden.

Die aufgelésten Fasern werden vom Metallbeschlag durch
Zentrifugalkraft und Luftstromung abgestreift und ge-
langen an die Gleitwand der Spinnturbine. Hier erfolgt
eine weitere Verfeinerung des Fasermateriales, da die
Luftstromgeschwindigkeit hoher ist als die Umfangs-
geschwindigkeit der Auflosewalze und die Gleitwand
der Spinnturbine sich mit einer noch hoheren Ge-
schwindigkeit bewegt als der Luftstrom. Die Ver-
feinerung des Fasermaterials Ubertrifft um das Viel-
fache die gewilinschte Garnfeinheit, was die Maoglich-
keit bietet, die Berlihrung der Einzelfasern aufzuheben
und somit die Kontinuitdt des Faserbandes zu unter-
brechen.

Die aufgelésten Fasern werden an die Sammeloberflache
der Spinnturbine gelegt. Bei einer jeden Umdrehung des
Spinnnrotors kommt an der Sammeloberflache eine neue
Faserschicht hinzu. So entsteht ein Fasergebilde — der
sogenannte Faserring.

Das Garn wird an der Sammeloberflache gebildet, an der
es sich in der Rotationsrichtung der Garnbildungsstelle
bewegt. Es handelt sich um eine Stelle, an der dem
an der Sammeloberflache entstehendem Faserring durch
Rotation des Faserendes eine Drehung erteilt wird, wo-
durch das Garn entsteht.

Ein auf diese Art und Weise entstehendes Garn wird mit
Hilfe von Abzugswalzen aus der Spinnturbine abgezogen
und auf eine zylindrische Spule aufgewickelt.

Technologische Einstellung der OE-Spinnmaschine BD 200
fiir das Ausspinnen von Baumwolle und Chemiefasern

Sollen auf dem gleichen Typ einer Offen-End-Spinn-
maschine mit Erfolg sowohl Baumwoll-, als auch Chemie-
fasern verarbeitet werden, muss wegen der unterschied-
lichen Eigenschaften beider Faserarten keineswegs die
ganze Spinneinheit ausgetauscht werden. Die Konstruk-
tion der Spinneinheit der OE-Maschine BD 200 wurde
so gewéhlt, dass Sie die Einstellung in einem gewissen
Bereich in Abhéngikeit von der zu verarbeitenden Faser-
art, durch Veranderung der Drehzahl des Auflésemecha-
nismus und der Spinnturbinen gestattet und gemeinsam
mit der Anwendung verschiedener Beschléage der Auflose-
walzen Voraussetzungen fiir die Verarbeitung von Baum-
woll-, Zellwoll-, Polyester- und Akrylfasern schafft.

Bei der Verarbeitung dieser Fasern muss der Einstellung
folgender Arbeitsorgane der Spinneinheit in Richtung,
in der das Material die Maschine passiert, Aufmerksam-
keit gewidmet werden:

— Der Bandverdichter muss im Drucktisch so angeordnet
werden, dass sich seine Miindung dicht an der Klemm-
linie befindet. Dadurch ist die Kontrolle der Fasern
in der Klemmlinie und ein gleichméassiges Auskdmmen
des Faserbartes gewahrleistet. Der Drucktisch muss
auf einem Exzenterbolzen leicht schwenkbar sein. Der
Anpressdruck des Tisches auf die Zuflihrwalze muss
iber seine gesamte Breite gleichméssig verteilt sein.

— Eine wichtige Rolle spielt der Auskdmmabstand. Es
sei darunter der Abstand verstanden, der vom Durch-
messer der Achsenaussparung fir die Auflosewalze
und die Entfernung zur Arbeitskante des Drucktisches
gebildet wird. Als Grenzwerte werden 68,5 und 69,2 mm
angegeben. Der Abstand 68,5 mm bedeutet eine losere
Einstellung, die fir Chemiefasern bis zu einer Schnitt-
lange von 40 mm geeignet ist. Im Gegensatz dazu
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bedeutet der Abstand 69,2 mm eine dichtere Ein-
stellung, die sich fir die Verarbeitung von Baumwoll-
fasern als geeignet erwiesen hat. Dieser Abstand be-
einflusst das Endergebnis des Spinnprozesses.
Eine der Voraussetzungen fir die erfolgreiche Ver-
arbeitung des Fasermaterials ist die richtige Wahl
des Beschlages der Auflésewalzen. Fir Chemiefasern
werden Beschlage mit einem negativen Winkel der
Einlaufkante und mit grosserer Zahnteilung bevorzugt.
Fir Baumwollfasern sind Beschlage mit einem schar-
fen Winkel der Einlaufkante und geringerer Zahn-
teilung geeignet. Die Beschlage der Auflésewalzen
sind in eine einheitliche Reihe, die mit OK bezeichnet
wird, eingereiht und koénnen vom Produzenten unter
dieser Bezeichnung bezogen werden:

— OK-40 fir das Ausspinnen von Baumwollfasern und
Mischungen mit Zellwolle mit iberwiegendem Baum-
wollanteil

— OK-36 fur das Ausspinnen von Zellwolle und Mi-
schungen mit Baumwolle mit Gberwiegendem Zell-
wollanteil

— OK-37 fiir das Ausspinnen von Polyester- und Akryl-
fasern und ihrer Mischungen mit Baumwolle oder
Zellwolle.

Die richtige Wahl der Beschlage flr die Auflésewalzen

beeinflusst das Auskdmmen der Fasern aus dem Faser-

bart und im Endresultat die Fahigkeit der Fasern sich
von der Verzahnung der Auflésewalzen zu trennen.

Die richtige Einstellung der Drehzahl der Auflésewalzen

ist eine weitere wichtige Voraussetzung und muss die

Merkmale des Fasermateriales, die Lénge und Fein-

heit der Vorlage und die Garnnummer berlicksichtigen.

Erfahrungen beweisen, dass eine hohere Tourenzahl

der Aufldsewalzen eine Fasereinklrzung und ein

Brechen der Fasern zur Folge hat. Bei Chemiefasern

kann sie sogar ein Schmelzen der Faserenden ver-

ursachen. Im Gegensatz dazu hat eine niedrige

Tourenzahl der Aufldsewalzen ein ungeniigendes Aus-

kdmmen der Fasern aus dem Band oder ein un-

richtiges Abziehen der Fasern von der Walzenober-
flache und infolgedessen ein Zirkulieren der Fasern
zur Folge. Fur die Verarbeitung von Chemiefasern
wird eine Drehzahl im Bereich von 5000—6000 U/min
empfohlen. In den meisten Fallen erwiesen sich

6000 U/min als geeignet. Fir Baumwollfasern wird

eine hohere Drehzahl der Auflosewalzen gewihlt,

und zwar zwischen 7000 und 8000 U/min, je nach

Verunreinigung des zu verarbeitenden Fasermaterials.

Auf Grund gesammelter Erfahrungen wird fiir die

Verarbeitung von Chemiefasern rein und in Mischun-

gen die Verstellung des Separators auf + 45° emp-

fohlen. Bei Verarbeitung von Baumwolle werden +15°
empfohlen.

Ein fir alle Spinnverfahren wichtiger Faktor ist die

Garndrehung, die die Qualitatsparameter des Garnes,

die Leistung der Maschine und weitere Werte be-

einflusst. In der CSSR wird ein Drehungskoeffizient
am verwendet, der in die nachstehende Formel ein-
gesetzt wird:

3 -
Garndrehungen/m = am X ¥VNm?

Das Prinzip des Spinnens auf OE-Maschinen des Typs
BD 200 erfordert im Falle von Baumwolle eine Drehung
im Bereich von am 75—85. Bei der Verarbeitung von
Chemiefasern kann ein niedrigerer Drehungskoeffizient,
je nach Fasertyp zwischen om 50 bis om 85, verwendet
werden.

OE-Spinnmaschinen BD 200 arbeiten mit einer Touren-
zahl der Spinnturbinen von 40000 U/min. Praktische
Versuche haben ergeben, dass in technologischer
Hinsicht eine Drehzahl zwischen 36 000 und 40000 U/

min fir die meisten Fasertypen betriebsmassig an-
wendbar ist, bei denen die Garnfestigkeit nicht unter
einen Spannungswert sinkt, bei dem das Garn aus
der Spinnturbine abgezogen wird.

Dem erwdhnten ist zu entnehmen, dass die Fest
legung der Bedingungen, die eine einwandfreie Ver-
arbeitung von Baumwoll- und Chemiefasern gewahr-
leisten, von zahlreichen Einflussfaktoren abhangig ist,
von denen einige nur auf Grund von Spinnversuchen
festgelegt werden konnen.

Ergebnisse des Ausspinnens von OE-Garnen,
kennzeichnende Merkmale
der Verarbeitung verschiedener Materialarten

Auf Offen-End-Spinnmaschinen des Typs BD 200 kanmn
eine Reihe verschiedener Baumwoll-, Zellwoll-, Polyester-
und Akrylfasern verarbeitet werden.

Die einwandfreie Verarbeitung von Baumwollfasern ist
von der Wahl des Rohstoffes abhangig. Bei der Wahl
von Baumwolle und der zu erzeugenden Garnnummer
muss der Grad der Verunreinigung und der Reinigungs-
effekt der Putzereimaschinen und Karden beriicksichtigt
werden. Voraussetzungen einer storungsfreien Arbeits:
weise der Spinnmaschine ist ein richtig vorbereitetes
und gereinigtes Streckband. Der Gehalt an Verunreini
gungen soll nicht 0,15 mg fester Substanzen/g Streckband
tiberschreiten. Ein hoéherer Gehalt an Verunreinigungen
im Streckband beeinflusst negativ die Arbeitsweise der
Maschine und erhdht die Fadenbruchhaufigkeit infolge
der Ablagerung von Verunreinigungen an der Sammel
oberflache der Spinnturbine.

Zwecks Erzielung einer gentgenden Garnfestigkeit mis-
sen Baumwollsorten verarbeitet werden, die eine durch:
schnittliche Faserfeinheit von Nm 5300 bis 5500/Micronaire-
wert unter 4,8 aufweisen und einen minimalen Prozent |
satz an unreifen und toten Fasern enthalten.

Baumwollfasern kdnnen zu Garnen im Nummernbereich
von Nm 16 bis Nm 60 (62,5—16,5 tex) ausgesponnen wer
den.

Das Ausspinnen von Zellwolle auf Offen-End-Spinn
maschinen bereitet keinerlei Schwierigkeiten. Voraus
setzung eines einwandfreien Spinnprozesses ist die Ver
wendung eines reinen Rohstoffes, der keine unverstreck
bzw. ungeniigend geschnittene Fasern enthalt. Im Fall
groberer Fasertiter von 2,2 dtex héher wird eine hoheré
Drehung und Reduzierung der Drehzahl der Spin®
turbinen von 40000 U/min auf 36000 U/min empfohI‘en
Die intensive Krduselung der Fasern bedingt auch ein
Reduzierung der Drehung, so dass eine niedrigere A%
zahl an Drehungen als bei Baumwolle gewahlt werder
muss.

Aehnlich wie bei Zellwolle, ist auch bei Polyester- und
Akrylfasern der Reinheitsgrad des Rohstoffes erstrangigé!
Bedeutung. Fasern doppelter bzw. mehrfacher Lange Ver
ursachen die Bildung von Faserzusammenballungen af
der Aufldsewalze, die durch Lufteinwirkung vom Walze™
beschlag nicht abzuziehen sind. Dies hat weiterhin ein®
Bachbinden- und Nissenbildung zur Folge, was in einef
erhdhten Fadenbruchhaufigkeit resultiert.

Eine der wichtigsten Bedingungen des einwandfreien A
laufes des Spinnprozesses auf Offen-End-Spinnmaschmen
ist die verwendete Avivage und ihre Auflage auf der
Fasern. Die Avivage soll

— den reibungslosen Prozess der Vorbereitung von Streck
bandern
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— eine minimale Fadenbruchzahl wahrend des Spinn-
prozesses auf BD-Maschinen

— einen reibungslosen Verlauf des Spinnprozesses und
Verhinderung klebriger Arbeitsflachen der Spinneinheit

— hohe Qualitdtsparameter des OE-Garnes

— eine wirksame antistatistische Ausrlstung der Fasern
und somit minimales elektrostatisches Potential, das
am Austritt der Spinnturbine nicht hoher als 150V
liegen sollte, und

— eine solche Oberflachenbeschaffenheit der Fasern, die
einen héheren Reibungskoeffizienten bei der Reibung
Faden/Faden als Faden/Metall ergibt

gewahrleisten.

Bei der Verarbeitung einiger Polyester- und Akrylfaser-
arten wurde eine hoéhere Flug- und Staubbildung be-
obachtet, die sich auf den Betrieb der Maschine, auf
langere Sicht betrachtet, auswirkt. Staub und Faser-
flug bilden am Boden der Spinnturbine Ablagerungen.
Nach langerer Betriebszeit fiihrt dies zum Verstopfen
der Ventilations6ffnungen. Dies verlangert allmahlich die
Wirkung des Ventilators und verédndert die Bedingungen
der Luftstrdmung in der Spinneinheit, was die Qualitat
des Garnes beeinflusst. Dies beeintrachtigt weiterhin die
Kontinuitdt des Fasertransportes in die Spinnturbine,
steigert die Garnungleichmassigkeit, die Nissenhaufigkeit
und die Anzahl der Dinn- und Dickstellen im Garn.
Ginstigere Bedingungen koénnen durch Einfilhrung eines
festgelegten Zeitintervalles fiir die Reinigung der Spinn-
turbinen erzielt werden. Es handelt sich jedoch um eine
Lésung, die keinesfalls eindeutig zu empfehlen ist, da
sie die Leistungsfahigkeit der Maschine verringert und
hohere Anspriiche an die Bedienungskraft stellt.

Da gewisse Fasertypen bekannt sind, bei denen diese
Probleme nicht zu begegnen sind, ist es unverldsslich
gemeinsam mit den Faserproduzenten bessere Lauf-
verhéltnisse durch eine entsprechende Oberflachen-
behandlung der Fasern zu gewihrleisten.

Eine entsprechend gewahite Avivage und ihre ent-
Sprechende Auflage auf der Faser gestattet, gemeinsam
mit der glinstigsten Oberflidchenbeschaffenheit der Faser,

d.ie Anzahl der Garndrehungen bis auf @m50 zu redu-
Zieren,

Fir die Verarbeitung von Chemiefasern erwiesen sich
Strec.kbénder feinerer Nummern als bei Baumwolle als
vorteilhafter, da die Auflésungsfahigkeit der Fasern ge-
ringer ist. Bei der Wahl der Bandnummer sollte als Faust-
regel dienen: je feinere Garnnummern erzielt werden
sollen, umso feinere Vorlagen sind anzuwenden. Bei der
Verarbeitung von Baumwollfasern sollen, von der Garn-
aummer abhangig, Bander im Nummernbereich zwischen
V(;” 055—0,30 (4——4,33 dtex) verwendet werden. Im Falle
fUrnGOIyestgrfasern sind Streckb&nder Nm 0,28 (3,57 ktex)
Num arne b|s. zu Nm 40 (25tex), fur Garne des feineren
294?16rnber9|ches Streckbénder Nm 0,30—0,34 (3,33 bis
4 tex) geeignet.

grutj ‘Grund bisheriger Erfahrungen, die bei der Ver-
Fauelttung von Akrylfasern gesammelt wurden, kann als
dieSrEigel festge[egt “wer_den, dass mit Riicksicht auf
femesgrossere Volumlnqsitat der Bander diese in einem
dor Men Nymmernberelch Nm 0,32—0,34 (3,12—2,94 ktex)
g zv?/'SChme vorgelegt wgr@en, damit ein falscher Ver-
Druckt Ischen der Klemmlinie der Lieferwalze und des
Soi Sches und‘dem Bandverdichter am Eintritt in die
Pinnturbine verhindert wird.

Di e

i: Suc?"tatsparameter des Spinnprozesses, insbesondere

Verha’?t ?nbruchzahl, wird weiterhin von den klimatischen
nissen beeinflusst. Beim Offen-End-Spinnen erwies

sich eine Temperatur zwischen 22 und 25 °C und eine
relative Luftfeuchtigkeit zwischen 60 und 65°%, als vor-
teilhaft. Ein Absinken der relativen Luftfeuchtigkeit unter
60 %o resultiert in eine hohere Fadenbruchzahl. Eine ho-
here relative Luftfeuchtigkeit als 65 %o beeinflusst die Ver-
arbeitung von Chemiefasern nicht negativ.

Die Garnnummer wird bei Chemiefasern durch die Anzahl
der Fasern im Garndurchschnitt bestimmt. Diese sollte
nicht unter 90 Fasern sinken.

Was Mischgarne und Mischen von Zellwolle bzw. Poly-
esterfasern mit Baumwolle anbelangt, kann prinzipiell
gesagt werden, dass keinesfalls von Bedeutung ist,
ob das Mischen auf den Putzereimaschinen oder auf
der Strecke durchgefliihrt wird. Es wird dabei an den
Endeffekt des Durchmischens einzelner Faserkomponen-
ten und die Laufeigenschaften auf OE-Maschinen gedacht.

Es konnen die Ublichen Mischverhéltnisse 65/35, 60/40
bzw. 50/50 verwendet werden. Flr die Laufeigenschaften
der Mischungen sind zwei Einflussfaktoren bestimmend:

— die Eignung der Chemiefaser fir das Ausspinnen auf
OE-Maschinen des Typs BD und

— die Qualitat und speziell der Reinheitsgrad der Baum-
wolle.

Abschliessend kann behauptet werden, dass auf Offen-
End-Spinnmaschinen des Typs BD 200 zur Zeit ein breites
Sortiment von Faserarten verarbeitet werden kann: Baum-
wolle, Zellwolle, Polyester- und Akrylfasern rein oder in
verschiedenen Mischungen, den Anspriichen der Stricker/
Wirker bzw. Weber entsprechend. Fir in der Maschen-
warenindustrie zu verarbeitende OE-Garne eignen sich
solche Chemiefasern, die auf Maschinen des Typs BD 200
mit einem niedrigen Drehungskoeffizient um 50 oder am 55
ausgesponnen werden koénnen. Es kommen Fasern in
Frage in einer Feinheit von 1,5—1,7 dtex mit entsprechen-
der Oberflachenbehandlung-Avivage und mit einer Kréu-
selung, die der von Baumwollfasern nahekommt. Fasern
des grboberen Titerbereiches erfordern héhere Drehungs-
werte, was sich auf den Charaker des Fertigerzeugnisses
auswirkt.

Perspektiven des Offen-End-Spinnens

Das Nat-Unt. Kovostav baut heute folgende Offen-End-
Spinnmaschinen der Baureihe R:

— R1 fir Baumwolle und Mischungen mit Zellwolle mit
Uberwiegendem Baumwollanteil

— R2 fiir Zellwolle und Mischungen mit Baumwolle mit
Uberwiegendem Zellwollanteil

— R3 flr Synthesefasern und ihre Mischungen mit Baum-
wolle und Zellwolle

— R5 mit der Handelsbezeichnung RS fir das Ausspinnen
von Zellwolle und Synthesefasern in einer Schnittlange
von 40—60 mm.

Samtliche Maschinen der Baureihe R sind mit einer Vor-
richtung fiir die Bildung der Fadenreserve auf der Spule
ausgestattet. Auf Wunsch des Kunden wird vom Masch-
inenhersteller die Maschine mit einem Anspinnhebel ge-
liefert, der das Anspinnen und somit die Arbeit der Be-
dienungskraft bei der Beseitigung von Fadenbriichen er-
leichtert. Gemeinsam mit dem Anspinnnhebel kann auch
eine Paraffiniervorrichtung verwendet werden.

In absehbarer Zeit wird eine vervollkommnete Maschine
BD 200 auf den Markt gebracht, auf der eine zusatzliche
Reinigung der den Spinnturbinen zugefiihrten Fasern vor-
gesehen ist. Fir diese Maschine ist eine Reihe von Ver-
vollkommnungen kennzeichnend:
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— héhere Garngleichmassigkeit nachdem sich so Uberdeutlich gezeigt hat, dass die
— geringere Fadenbruchzahl, verursacht durch Ablagerun-  heutige unerquickliche Lage durch eine jahrelange

gen von festen Substanzen in der Spinnturbine

— hoherer Reinheitsgrad des Garnes und somit breitere
Anwendungsmaoglichkeiten, vor allem in der Maschen-
warenindustrie.

Fiur die Herstellung von Garnen des groberen Nummern-
bereiches beabsichtigt der Hersteller von OE-Maschinen
des Typs BD 200 eine weitere vervollkommnete Maschine
auf den Markt zu bringen, auf der Garne gréberer Num-
mern bei héheren Rotorzahlen ausgesponnen werden sol-
len. Es soll sich um eine Steigerung der Abzugsgeschwin-
digkeit auf das Doppelte handeln.

Der Hersteller — das Nat-Unt. Kovostav — will auf die
Dauer auf dem Gebiet des Offen-End-Spinnens weltweit
an der Spitze stehen. Es wird eine Maschine mit einer
héheren Tourenzahl der Spinnturbinen vorbereitet. Die
Erhéhung der Rotorzahl bringt jedoch gewisse Probleme
mit sich. Es handelt sich um die Abhéngigkeit der fir
einige Arbeitsvorgdnge noétigen Zeit von der Laufge-
schwindigkeit der Maschine. Mit ansteigender Leistung
verkirzen sich diese Arbeitszeiten bis unter die Grenze
der menschlichen Fahigkeiten. Dieses Problem ist nicht
ohne Automatisierungsmittel zu umgehen. Die Automati-
sierung der Beseitigung der Fadenbriiche und des Aus-
tausches voller Garnspulen fir leere Hiilsen wird sich auf
die Leistung der Maschine und Qualitat der Garne aus-
wirken.

Die Maschine mit hoherer Tourenzahl der Spinnturbinen
und die weitervervollkommnete Maschine BD 200 mit zu-
séatzlicher Reinigung des Fasermaterials wird den Inter-
essenten im Oktober 1975 bei der Internationalen Ma-
schinenausstellung ITMA 75 in Mailand zum erstenmal
vorgefuhrt.

Radovan Volesky

Baumwollforschungsinstitut, Usti n. Orlici, CSSR
Dipl.-Ing. Vladimir Kramolis
Wirkereiforschungsinstitut, Briinn, CSSR

Volkswirtschaft

Notwendiger Marschhalt

In der Debatte des Nationalrates Uber die Richtlinien
der Regierungspolitik fiel von seiten der sozialdemo-
kratischen Fraktion das Wort, dass der Staat die ihm
Ubertragenen Aufgaben ungeachtet des Standes seiner
Kasse unter allen Umstéanden zu erfullen habe. Kann man
das angesichts der krisenhaften Bundesfinanzentwicklung
so apodiktisch verlangen oder sollte nicht eher der
Gedanke einer Revision der Anspriiche naheliegen,

riicksichtslose Ueberforderung von Wirtschaft und Staat
herbeigefiihrt worden ist? Die akuten wirtschaftlichen
und finanziellen Schwierigkeiten sind Beweis genug dafiir,
dass an einer Volkswirtschaft nicht ungestraft Raubbau
getrieben werden kann. Heute drangt sich daher ein
Marschhalt auf. Wirtschaft und Staat bedirfen einer
Verschnaufpause, um sich von ihrer Strapazierung in
den letzten Jahren zu erholen und frische Kraft zu
schopfen.

Von einem solchen Marschhalt kann auch die Sozial
politik nicht ausgenommen werden, da ihre Tragféhig-
keit von der Leistungskraft der Wirtschaft abhangt. Der
Stillstand des wirtschaftlichen Wachstums und die stark
eingeschrankten weiteren Entwicklungsmdglichkeiten las-
sen einem Ausbau der staatlichen Leistungen derzeit
keinen Raum. Dass auch dem Sozialversicherungs-
aufwand Grenzen gesetzt sind, die nicht Uberschritten
werden kénnen, ohne schadliche und damit widersinnige
Folgen heraufzubeschwéren, hat jungst Alt-Bundesrat
Tschudi in seinem Beitrag in der Festgabe zum 65. Ge-
burtstag von Prof. Hugo Sieber klar aufgezeigt: «Die
Sozialpolitik muss auf die Tragféhigkeit der Wirtschaft
sorgféltig Rulcksicht nehmen, damit nachteilige Aus-
wirkungen und in der Folge schwere Ruckschlage in
ihren Bestrebungen vermieden werden. Auch darf die
Sozialpolitik nicht isoliert gefiihrt werden; sie hat sich
mit anderen notwendigen Aufgaben in das Volksein-
kommen zu teilen.»

An diesen Forderungen sollten jetzt gerade auch jene
Kritiker nicht blindlings vorbeisehen, die sogleich das
Schlagwort der «sozialen Demontage» im Munde fihren,
wenn von der Notwendigkeit eines Marschhaltes auch
in der Sozialpolitik die Rede ist. Wer so reagiert, hat
aus dem Rickschlag der wirtschaftlichen Entwicklung
und aus der akuten Finanzmisere der o6ffenntlichen Haus- |
halte nichts gelernt. Denn hier schimmert immer noch |
der aus der Hochkonjunktur-Euphorie stammende mar
chenhafte Wunderglaube an das Tischleindeckdich durch,
der durch die Rezession so jah entzaubert worden ist
Soziale Demontage betreiben daher heute nicht die
jenigen, die zu einem Marschhalt raten, sondern im
Gegenteil jene, die ungeachtet der realen wirtschaft
lichen Gegebenheiten fortfahren, mit unangemessenen
Anspriichen Wirtschaft und Staat zu Uberfordern. Indem
sie mehr verlangen, als real erwirtschaftet wird, ségen
sie am Ast, auf dem die soziale Wohlfahrt gedeiht. «ES
lasst - sich nachweisen, dass bei Ueberschreitung g¢
wisser Limiten die Produktivitit der Wirtschaft zu fallef
beginnt», hat Alt-Bundesrat Tschudi im erwéhnten Aut
satz mit Blick auf den Sozialversicherungsaufwand mah
nend zu bedenken gegeben. W
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