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Situation und Zukunft der europäischen Bekleidungsindustrie 
(Current Situation and Future of the European Clothing Industry) 

H. Irnnger, Vorsitzender des Verbandes der DamenoberbekIeldungsIndustrIe, 
Kleiderwerke H. Irringer, Binnerheide 17, D-5840 Sehwerte / Ruhr 

Die Vollendung des europaischen BInnenmarktes ab 1993 lauft bereits 
In allen Bereichen auf vollen Touren Es gilt hierbei, den freien Personen-. 
Waren-. Dlenstlelstungs- und Kapitalverkehr zwischen den 12 Mitglieds- 
landern der Gemeinschaft zu gewahrleisten und sicherzustellen Der Bei 
kleidungssektor ist wegen der landerubergreifenden Mode seit jeher mit 
den damlt verbundenen Problemen konfrontnert gewesen Es gilt, mate- 
rielle. technischeundfiskalischeSchrankenabzubauen.umdieseVision 
Wirklichkeit werden zu lassen Die derzeitIgen Rahmenbedingungen, 
wie sie durch das GATT, das WTA aber auch durch Standortvor- bzw 
-nachteile gegeben sind. mussen uberdacht und den neuen Bedingun- 
gen angepaßt werden 
FurdieUnternehmenderBekleidungsindustriebrlngtdleseEntwlcklung 
großeChancen,aberauchgroßeRIslken DleUnternehmenmussenIhre 
Rolle Im Markt als reglonaler, nationaler und europalscher Anbleter neu 
bestlmmen und ausrIchten Fur welche Ebene sich ein Unternehmen 
auch entscheidet, die Konkurrenzsituation wird sich 1993 grundlegend 
auf jeder dieser drei Ebenen verandern Eine genaue Betrlebsanalyse 
wird tnnerbetriebllche Anpassungen und Neueinsehatzung des Be- 
schaffungsmarktes nach sich ziehen 
Uberlegungen uber die zukunftige Produktion werden sich sehr stark im 
Bereich der ProzeßInnovatIon und der Produktionsverlaaeruna bewe- 
gen Neben der Strategie 4erbesserung der ProduktquGltat(( ;nd a>Er- 
hohunq der Produktivitat- wird in Zukunft ein noch qroßeres Gewicht auf 
Spezlaislerung und Flexlbllitat gelegt werden. bedrngt durch die zuneh~ 
mende Ind~vldual~s~erung und schnelle Anderung der Verbraucherwun- 
sche Unsere Marketingstrategien werden In Richtung Euremarketing 
gehen Hierbei werden wir uns mit der Strategie des Wachstums, der 
Marktpenetration, der MarktsegmentIerung, der Produktinnovation, der 
Strategie. der Diversifikation und mit Konzentrations- und Kooperations- 
strateglen neu auselnandersetzen mussen 
DerentscheidendeSchlusselzum Erfolgt liegt aber auch welterhin in der 
Fahigkeit von Unternehmen, Modetrends besser und schneller als die 
MItbewerber umsetzen zu konnen 

Thefinal Phase In the realisation of the Single European Market IS now In 
full progressatalllevels ltsobject~stoensureand warrantfreemovement 
of passengers, goods and trafflc as weil as Services and capttal 
transactionsamongthetwelvememberstatesbelonglngtotheEuropean 
Communlty On account of the supranational appeal of fashlon. the 
cloth!ng Industry has always had its fair share of Problems to cope wlth 
Focus now IS on demolishing material technical and fiscal barriers with 
a view to transforming thts Vision lnto reallty The existing general 
framework of conditions as embodied in GATT and WTA as weil as the 
pros and cons assoclated with geographical location now need to be 
reconsidered and adapted In alignment with the revlsed Situation 
AsfarascompanlesoperatingIntheclothingindustryareconcerned.thls 
pathofdevelopmentholdsplentyofopportunities. whilealsoinvolvingan 
enormous amount of risk Firms are requlred to re-define their role in the 
market in termsof regional, national and European suppliersand to adapt 
accordlngly The competitive Situation IS destined to undergo radical 
Change at all three levels as 1993 approaches. regardless of the Segment 
in which commercial enterprises choose to do buslness The process of 
working out a preclse operational analysls will lead to In-Company 
adfustments and re-assessment of the supply market 
Dellberations as applied to future production policies WIII come to settle 
to a large extent on process innovation and redeployment of existing 
production capamies Thus, strategles hltherto focuslng on )almproving 
product quallty- or a>stepping up productlvltyc( will be folned by others. 
wlth growlng importante attached to specialisation and flexibility as a 
result of lncreasing indlvidualisatlon and rapid changes In consumer 
demands Our future marketing strategles will move In the direction of 
EurOEUketlng Thus we WIII need to regard policies of growth in a new 
Iight the same applying to market Penetration, market Segmentation 
product Innovation and strategic approaches including diversification as 
weil as concentratlon and co-Operation strategles 
Success will, however, continue to depend declsively on the ablllty of 
enterpnses to achieve better and faster reallsatlon of fashion trends over 
arid agalnst their rlvals in the Same field 

Wie wir alle wissen, gehort Bekleidung einerseits zu den elemen- 
taren Bedtirfnlssen der Menschen, andererseits erstreben Men- 

schen mit der Bekleidung aber auch Ihre Selbstdarstellung, sie 
wollen damit Ihre persönliche und gesellschaftliche Identltat zum 
Ausdruck bringen. 

Um Bekleidung vornehmlich unter modischen Aspekten herzu- 
stellen. bedeutet fur uns Konfektlontire, in einer sttindigen Ent- 
wicklung zu stehen, die stch den wechselnden Wtinschen eIner 
sich wandelnden Gesellschaft anpassen muß, WIII und dies auch 
tut. 

Denn dieses Kriterium Ist letztendlIch Ia auch fur uns Industrielle 
bzw für alle Beteiligten der textilen Kette uberhaupt d/e Umsatz- 
stlmulatlon. denn wir leben nun einmal vom Wandel der Mode 
Die Wtinsche der Verbraucher stnd sehrviel dlfferenoerter gewor- 
den, eswirdeinenochstarkereVariabili~tundeinenochschnelle- 
re Befriedigung der Wtinsche gefordert, und das verlangt eine 
standige und schnelle Anpassung der Produktion Die Erfassung 
der Wunsche, die Anpassung an die Bedtirfnlsse der Verbrau- 
cher und deren Umsetzung In ein Produkt setzen voraus, daß das 
Marketing-Denken der Bekle~dungs~ndustne seine Wurzeln im 
gesellschaftlich sozialen Mllleu hat und daraus wie aus Internatio- 
nalen Anregungen seine Krafte zieht. 

Auch wenn in Zukunft noch mehr als bisher Bekleidungsgegen- 
stande aus dem Fernen Osten Importiert oder Im passiven Lohn- 
veredlungsverkehr gefertigt werden ~ weil uns der Kostendruck 
dazu zwingt - 1st es wlchtlgt. uber eine funktionierende, heimi- 
sehe Industrie zu verfugen, denn nur durch sie kann Kreatlvltat 
und technisches Know-how welterentwickelt werden. 

Nursowachsen Unternehmerund Fuhrungskrafte heran. die not- 
wendig sind. um Im nationalen. aberauch lnternatlonalen Wettbe- 
werb bestehen zu konnen 

Aber zunachst einmal zum Status-quo der Bekleidungsindustrie 

Ais Vorsitzender des DOB-Verbandes In der Blindesrepublik 
Deutschland werden meine Ausführungen naturllch sehr stark 
von unserer Sichtweise gepragt sein, obwohl In den nachfolgend 
angesprochenen Themenkreisen große Parallelitäten In den je- 
weiligen europ&schen BekieldungsIndustrIen bestehen 

Die Vollendung des europtiischen Binnenmarktes ab 1993 lauft 
bereits auf vollen Touren und wird vermutlich ein bedeutendes 
Konjunktur- und Wirtschaftswachstum freisetzen 

Mit Ausbllckauf die neuen gesamteuropäischen Marktverhaltnls- 
sewerden neue Kräfte moblllslert und längst uberfällige Umstruk- 
turierungen In Unternehmen in Angriff genommen. 
Entwicklungen und neue Strategien müssen den neuen Interna- 
tionalisierungen angepaßt sein ~ ohne diese Internatlonallsle- 
rungsbereltschaft und ohne mehr unternehmerische Energie. 
Kompetenz und Professionalitat aller betroffenen Mitarbeiter wird 
es kaum Erfolge geben 

FUr die Unternehmen der BekIeldungsIndustrIe bringt diese Ent- 
Wicklung große Chancen, aber auch große Risiken. Wichtig Ist, 
daß jedes Unternehmen fur sich mit wacher Kritik. reallstlschem 
Chancen- und Risikobewußtsein den eigenen Europapfad ein- 
schlägt oder den bereits beschrittenen Weg neu wertet 

Der BekIeldungssektor Ist wegen der landerübergreifenden 
Mode und der vorangetnebenen Marktoffnung, die einen wlchtl- 
gen Wegbereiter ftir die Internatlonallslerung darstellt. von jeher 
mit den damit verbundenen Problemen konfrontiert gewesen 
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Die Unternehmen müssen jetzt Ihre Rolle Im Markt als regionaler, 
nationaler und europäischer Anbieter neu bestlmmen und aus- 
richten. Für welche Ebene sich ein Unternehmer auch entschei- 
det, die Konkurrenzsituation wird sich ab 1993 grundlegend auf 
jeder dieser drei Ebenen verändern. 

Die BekIeldungsIndustrie der EG befindet sich seit zweieinhalb 
Jahrzehnten In einem tiefgreifenden Umstrukturierungsprozeß, 
der Im wesentlichen auf folgende Ursachen zurückzuführen ist: 
zunehmende Importe aus Entwicklungs- und Schwellenländern, 
Stagnation des Verbrauchs, tiefgreifende technische Verände- 
rungen und nicht zuletzt früh einsetzende Auswirkungen der EG- 
Markt-Integration. 
Das Welttextilabkommen, Im Rahmen dessen die EG- 
Lieferverträge mit den wichtigen Niednglohnländern abge- 
schlossen wurden, sorgte dafür, daß der Anpassungsprozeß 
ohne spektakuläre Fnktlonen verlief. 

Welche Umstrukturierungsmaßnahmen der Textil- und Beklei- 
dungssektor der EG, dessen Produktion seit Mitte der 70iger Jab- 
re der Tendenz nach keinen Anstieg mehr verzeichnete, zu bewäl- 
tigen hatte, geht daraus hervor, daß sich die Zahl der 
Beschäftigten Innerhalb eines Jahrzehntes um 1 Million vermin- 
derte. GleIchwohl stellt dIeTextIl- und BekIeldungsIndustrIe mit 2,5 
Mllllonen Beschäftigten Immer noch IO 010 aller in der Industrie 
der EG tätigen Erwerbspersonen. 

Sprechen wir nun in Zukunft von einem gemeinsamen EG-Markt, 
so setzt das naturllch voraus, daß physische, technische und ad- 
ministrative Grenzen und Hemmnisse Innerhalb der beteiligten 
Länder der Gemeinschaft abgebaut werden. Nur durch einen 
freien Verkehr bei Waren, DIenstleIstungen, Geld und Kapital, das 
Recht zurfreien Niederlassung, werden dieGrundvoraussetzun- 
gen für ein faires Miteinander geschaffen 

Dies bedeutet aber auch ein neues Überdenkendes Artikels 115 
des EWG-Vertrages, der einen freien Warenfluß, Insbesondere 
der Produkte aus der Auslandsproduktion im Rahmen des passi- 
ven Veredelungsverkehrslederzelt stoppen kann. Die Aufrechter- 
haltung von Maßnahmen gemtiß dieses Artikels wurde einen 
wirklich freien Wettbewerb zwischen den Wlrtschaftssystemen 
der einzelnen MItglIedsstaaten wie auch zwischen der Gemeln- 
Schaft und Drittltindern verhindern konnen. Eine solche Wettbe- 
werbsverzerrung wäre auf Dauer mit dem Binnenmarkt absolut 
nicht vereinbar. Die durch Maßnahmen nach Artikel 115 EWG- 
Vertrag geschutzten einzelnen Wirtschaftssektoren der Mitglied- 
staaten wtirden letztendlich hierdurch von notwendigen Verbes- 
serungen und von einer eventuell erforderlichen Umstrukturie- 
rung verschont bleiben, was aber Ihre Konkurrenzfähigkelt auf 
Dauer erheblich beelntrachtigen würde. 

Aber auch unterschiedliche nationale Standards und sonstige 
Vorschriften beelntrachtigen den freien Warenverkehr zwischen 
den Mitgliedstaaten und mussen daher baldmogllchst angepaßt 
werden. 

Die BekIeldungsindustrIe In Europa bewegt sich In Rahmenbe- 
dingungen, diedurchdasWTA bzw. durchdasGATTvGrgegeben 
sind. HierbeiIstvongroßerBedeutung:dieFragederOffnungder 
Markte von bisher verschlossenen Ländern, der Abbau von Zoll- 
s&zen und Dumping-Unterstützungen sowie der bessereschutz 
geistigen Eigentums, das Verbot von Produktpiraterle und 
-kopien. FurdieTextll- und BekIeldungsindustriesInd hierbeizwei 
Punktevon besonderer Bedeutung; zum einen die Frage des Ab- 
baus von Regulationen Im Welthandel mit Textil und Bekleidung 
~- namlich die Frage: Wann werden diese Produkte wieder In die 
normalenGATT-Regelungenzurückgeftiht,d.h., wanngibteskel- 
ne Quoten und Beschränkungen mehr? 
Mit anderen Worten: Wann wird der Warenverkehr voll Ilberalislert; 
wann kbnnen unsere Produkte weltweit ungehindert die Grenzen 
passieren? 
W~rsolltenn~chtzogern,e~nenfre~enundfa~renWettbewerbzufor- 
dern, uns Ihm zu stellen und standig an unszu arbeiten, um in die- 
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sem Wettbewerb bestehen zu können. 
EinweitereswichtigesThemaist der&chutzdesgeistigen Eigen- 
tums<<, die Verhinderung von Marken- und ProduktIonspIraterle. 

Der Schutz des geistigen Eigentums Ist ein für unsere Branche 
besonders wichtiges Kapitel. Unsere Produkte sind praktisch im- 
mer nur drei bis vier Monate aktuell und Interessant, und der bis- 
henge Mechanismus Im GATT bei der Verhinderung von Kopien 
IstvIel zu langwierig, alsdaßesfür unseren Industriezweig Interes- 
sant sein könnte. Selbstverständlich gibt es hier zu diesen Fragen 
außerordentlich unterschledliche Meinungen, nicht nurzwischen 
den einzelnen teilnehmenden Ländern, wie der europtilschen 
Gemeinschaft, den EFTA-Ländern, Japan und den USA, sondern 
auch von einer Fülle von Ländern aus der dritten Welt und sich be- 
reits IndustrialisIerender Staaten. 

Daß die Industne-Schwellenländer - an Ihrer Spitze Korea, Tal- 
wan, Malaysia, die Philippinen und Rotchina- sich In dieser Fra- 
gezumindest bedeckt halten, liegtauf der Hand, sindsiedoch die 
Nutznießer modischer Kreationen westlicher Designer und Un- 
ternehmen. Wegen seiner hohen Dunkelziffer ist der Schaden aus 
Diebstahl geistigen Eigentums und Produktpiraterie nicht zu 
quantifizieren. Einer Studie der Firma Cartler zufolge durften die 
Verluste der Markenhersteller durch Piraterle weltweit bis zu 100 
Milliarden Dollar (5 % des Welthandels) ausmachen. Für die Be- 
kIeldungsIndustrIe ist schon aus GrUnden des schnelleren modi- 
schen Wandels der Umsatzanteil mit Plagiaten mit mindestens 
10 ~ 15’Yoanzusetzen. HlerelneElnlgungzuerretchen, Istoftein 
IangwierigerundschwierigerWeg; dennoch mußdIesesZIel hart- 
näckig verfolgt. werden. 

Wie bereits anfangs erwahnt, bringt das gemeinsame Europa 
1993 den Unternehmen der Bekleidungsindustrie große Interna- 
tionale Chancen. Die Vervielfachung des Marktes ist die zentrale 
Chance, wobei zu bedenken Ist, daß mit der EG-Offnung auch an- 
dere Internationale Anbieter die MöglIchkelt haben werden, den 
hoch Interessanten EG-Markt zu bedienen. 

Mit der Schaffung großer Märkte Ist zwangslauflg die Gefahr einer 
Konzentration, eines Ausleseprozesses verbunden, weil gr6ßere 
BetrIebeerfahrungsgemäßStückkosten-Vortelle besltzenundso- 
mit günstiger anbieten k6nnen Aber auch Vorteile durch Syner- 
gleeffekte großer Unternehmen oder Kooperatlonen können die 
Konkurrenzfahigkelt kleinerer Unternehmen erheblich schwä- 
chen. Hier gilt es, die Wirkungen, die von Fusionen und Koopera- 
tlonen In größer werdende und grenzübergreifende Markte aus- 
gehen, gründlich zu analysieren, bevor Entscheidungen fur das 
eigene Unternehmen gefällt werden 

Für die mlttelständlsche Wirtschaft, wozu der großte Teil des Be- 
kleldungssektorszählt, Istvon besondererTragweIte, daßstenlcht 
gleichzeitig alle sich abzeichnenden MöglIchkelten Im Europa- 
markt nutzen kann. Der Vorteil mittelständischer Betriebe liegt In 
derRegelInIhrerFlex~b~l~ät.VordemH~ntergrundderEG-Öffnung 
ermöglicht der Wettbewerbsvortell des typisch mittelstandischen 
Angebots an Individuelle Problem- und Systemlösungen, daß 
hierbei nicht besetzte Nischen bzw. Positionen europaweit elnge- 
nommen werden kennen. 

Um nicht langfristige Wettbewerbspositionen in wichtigen Ab- 
satzländern zu gefährden, sind auch Kooperatlonen mehrerer 
europäischer, nicht miteinander konkurrierender Bekleldungsun- 
ternehmen denkbar 

Ein ersterschritt 1st hier die Erstellung einer selbstkritischen Situa- 
tionsanalyse, aus.der ersichtlich wird, wo sich Möglichkeiten und 
Wegeergeben und wochancen, Begrenzungen und Risiken vor- 
liegen. Anhand der Kernstrategie-Frage: Welches Produkt ~111 Ich 
zu welcher Qualität, zu welchem Preis, auf welchen Markten, an 
welche Kunden, gegen welche Konkurrenten verkaufen, kann 
der Ist-Zustand vor dem Hintergrund der sich 1993 ändernden 
Verhältnisse rn den Sollzustand gebracht werden. Eine genaue 
Betnebsanalyse wird innerbetriebliche Anpassungen nach sich 



ziehen. Erfahrungsgernaß zeigt sich oft, daß die Unternehmen 
häufig sehr genau Ihre Starken zu präzisieren vermögen, daß 
aber andererseits diese Stärken oftmals nicht mit denen identisch 
sind, die der anvisierte Auslandsmarkt auch ))honoriert= Daher 
sind Innerbetnebllche Anpassungsstrateglen erforderlich wie’ 
standlge Uberprüfung der Standortfaktoren und der Produkte, 
laufende Neubewertungen der eigenen Wettbewerbspositionen, 
fortwährende Optimierung der Beschaffungs- und Absatzmärk- 
te, vorallemdesMarketlngunddesAfter-Sales-Service. rechtzeltl- 
ges Uberdenken der internen Organlsatlonsstruktur des Unter- 
nehmens, Aus- und Fortbildung von Euro-Managern, um hier nur 
einige Gesichtspunkte aufzuzählen. 

In der Vergangenheit verfolgten die Unternehmen hauflg die Stra- 
tegie =Verbesserung der Produktqualltät(c und ))Erhöhung der 
Produktlvltät(c. Daneben wird aber In Zukunft größeres Gewicht 
auf Speziallslerung, hier Insbesondere In Verbindung mit einer 
grdßeren Produktvielfalt und Flexlbllltat gelegt werden. Dies Ist 
letztendlich dadurch bedingt, daß die zunehmende Indlvlduall- 
slerung und schnelle Anderung der Verbraucherwunsche auf 
dena,Euro-Märkten((weiterfortschreitet. Festgefahrene, unflexible 
InterneStrukturens~nde~nHemmn~sfürd~eSchlagkraftderUnter- 
nehmer auf nationaler und erst recht auf Internationaler Ebene. 
Eine schwerfällig reagierende Organisation kann bei einem im- 
mer starker werdenden Wettbewerb und einer Immer kurzer wer- 
denden Innovationszelt kaum noch sctlnell genug Produkte ent- 
wickeln, die den Markt- und den Kundenbedtirfnissen 
entsprechen 

Aufgabe der Unternehmen muß es sein, die Flexlbilltat der Lei- 
stungserstellung weiter zu erhohen. Diese Flexlbllltät kann da- 
durch erreicht werden, daß neben dem EInsatzflexIbler Produk- 
tlonsverfahren von den Moglichkelten der internationalen 
Lohnveredlung und der Dezentrallslerung der Produktion noch 
starker als bisher Gebrauch gemacht wird. Die Auslandsfertigung 
~ und dies mochte ich an dieser Stelle nochmals unter- 
streichen - Ist das Uberlebenslnstrument einer großen Zahl von 
Firmen, ohne das noch weitere Unternehmen die Tore schließen 
mtißten Ein praktisches Beispiel fur die Notwendigkelt der An- 
wendung von MIschkalkulatIonen sind die Unterschiede in den 
Produktionskosten. KostetdleProduktlonsmlnuteinDeutschland 
und In anderen EG-Landern zwischen 50 und 60 Pfennigen, wird 
inzwischen fur glelchwertlge Arbeit In N~ednglohnltindern 20 
Pfennige Inkl Produktion, Betreuung und Fracht gezahlt. Hier 
spiegeln sich die Ursachen für verzerrte Preise In e!nem verzerr- 
ten Wettbewerb der BekIeldungsindustrIe wider. Weitere Gründe 
fur diesen extremen Standortnachte11 der alten Bundesländer 
kommen hinzu. Gewerbliche Unternehmen sind bei unsmttsteu- 
ern belastet, die unsere Kollegen In der EG gar nicht oder in weit 
geringerem Umfang haben. Bel den Arbeitskosten Ilegt die Bun- 
desrepublikan der Weltspitze, bedingt durch die Höhe der Perso- 
nalzusatzkosten und die Kurze der Arbeitszelt. Trotz den damit 
ständig einhergehenden Arbeltsplatzverlusten scheint die Ge- 
werkschaft Ihren Kampf um die Weltspitze nicht eInschrAnken zu 
wollen, wie die gerade abgeschlossenen Tarifverhandlungen 
wleder einmal gezeigt haben. Selbst bei den anfallenden Ener- 
giekosten nimmt dte Bundesrepublik Deutschland eine Spltzen- 
Stellung ein Auch Im Bereich der Subventionen sind die deut- 
schen,aberauchd~eeuropä~schenVerh~ltn~ssen~chtso, wieman 
sie sich nach normalen Rechtsempfinde? vorstellt. Man nimmt es 
hin, daßTeilender Wirtschaft, auf dledleOffentlichkelt mit höherer 
Senslbllität reagiert, mit Milliardensubventionen unter die Arme 
gegriffen wird, ohne begründen zu müssen, warum andere Indu- 
strien leer ausgehen. Die Bekleidungsindustrie hat hier immer 
eine beispielhafte Vorreiterrolle als Subventionsgegner nicht nur 
In der Bundesrepublik, sondern auch In Europa eingenommen. 

Wie In allen Industriellen Fertigungsbereichen ist auch in der 
Textil- und Bekleidungsindustrie der Computer heute nicht mehr 
wegzudenken. Zur Steuerung der Zuschneidemaschinen, Bü- 
gelmaschinen und Transportanlagen werden Mikroprozessoren 
etngesetzt. Ein ausgesprochen interessantes Feld Ist die Entwick- 
lung des Modells, der Schnittschablonen und des Zuschnitts für 

eine Optlmlerung des Stoffverbrauchs mit Hilfe von Computern. 
Bel den übrigen Tätigkeiten. die weit über die Hälfte der Produk- 
tlonszelt in Anspruch nehmen, sind die Moglichkeiten fur eine Au- 
tomation bisher gering ~ hier herrscht welterhin manuelle Fertl- 
gung vor, Der Bekleidungsektor eignet sich somit nur beschrankt 
zur Umstellung auf mechanische bzw automatische Produk- 
tionsverfahren. Im modisch hochwertigen Bereich haben wir esin 
einigen Produktstufen eher mit einer Rückentwicklung zu tun 

Karostoffe oder Panaux werden Immer noch nicht Innerhalb der 
für die BekIeldungsindustrie notwendigen Qualttatsnormen an- 
geliefert, um mit normalen herkömmlichen Methoden den Zu- 
schnitt durchfuhren zu können Um jedoch den modischen An- 
spruchen unserer Kunden gerecht zu werden, wird stattdessen 
auf pnrnltlve aber wirkungsvolle manuelle Nagelbrettechnik zu- 
rückgegriffen, um Quallttitsmtingel der TextIlIndustrie zu unseren 
Lasten aufzufangen. 

Ahnlieh erfinderisch verhält sich die BekIeldungsindustrie bei 
neuen, noch nicht auf Ihre Anwendbarkeit getesteten Oberstoffen 
oder Zutaten. Die Erhöhung der Produktlvltat durch Kapazitatser- 
Weiterung oder durch Ratlonallslerung wird zwar welterhin einen 
hohen Stellenwert In den strategtschen U berlegungen der Unter- 
nehmeneinnehmen, dleserwlrdslchaberInZukunft nachmeiner 
Meinung nicht wesentlich erhöhen. 

Der entscheidende Schltissel zum Erfolg liegt welterhin In der Fa- 
hlgkelt von Bekleldungsunternehmen, Modetrends besser und 
schneller als die Konkurrenz umsetzen zu k8nnen. Dabei bleiben 
klassische Kollektionsknterlen wie Passform, Qualltat, Liefertreue, 
modische Aussage und Preis wichtig; die Kombination von Krea- 
tivität und Kalkulation behält eine zentrale Bedeutung 
Es wird daher Immer wichtiger, den Vorsprung Uber die Qualltat 
des Produktes hinaus zu sichern, und zwar durch umfassende, 
konsequente, an den Bedurfnlssen der Kunden orientierte Be- 
treuung. Die GesamtleIstung ~ Produkt und Betreuung ~ wird 
damit zum prägenden Kaufentscheidungs- und gleIchzeItIg zu el- 
nem der wichtigsten Wettbewerbsfaktoren. 

Durch höchsteQualItätvon Waren und Leistungen, durch verläßli- 
ches Geschäftsgebaren und nicht zuletzt durch die standige Pra- 
senzlnden Absatzmärkten hatdledeutscheundeurop&scheBe- 
kIeldungsIndustrie eine ftihrende Exportposition aufgebaut 

Vertrauen schaffen und bewahren wird zunehmend eine kommu- 
nlkatlve Aufgabe, denn eine erfolgreiche Marke wird nicht nur von 
gleichbleibender oder besserer Qualität, sondern auch von erfol- 
greicher KommunikatIon, dem guten Ruf und dem hohen Be- 
kanntheitsgrad bestimmt. Die Unternehmen müssen Im Hinblick 
auf den EG-Markt 1993, aberauch im Hinblick auf den Weltmarkt, 
eine Neusegmentierung Ihrer Absatzfelder In oelgruppenorlen- 
tlerte Produkte vornehmen. Das, was Im nationalen Markt viel- 
leicht eine bislang uninteressante Marktnische gewesen Ist, kann 
sich auf europäischer Ebene sehr schnell zu einem hochst lukratl- 
ven Markt entwickeln. 

Der Weg von der Konzentratlon auf den Binnenmarkt uber die 
Ausnchtung auf Internationale Markte führt letztendlich zu einem 
globalen Marketing. Gerade im Hinblick auf den gemeinsamen 
Markt 1993 wird es wesentlich sein, ein globales >)Euro- 
Marketing<< zu entwickeln, das einerseits die unterschiedlichen 
Werte, die kulturelle Heterogenität und andererseits das von Land 
zu Land variierende Konsumverhalten berucksichtigt. 
Fazit wäre: 
Eine ),Euro-Marketing-Strategie<< darf nicht nur zlelgruppenorlen- 
tlert sein, sondern auch typenbezogen. Sie muß die unterschiedli- 
chen Verhaltsweisen berücksichtigen und wird eine größere Flexl- 
bllltät der Produktvermarktung notwendig machen. Den 
heterogenen j,Euro-Konsumenten(c gibt es am ehesten Im Mode- 
und Freizeitbereich. 

Neben allen ökonomischen Gesichtspunkten, die ich In meinen 
bisherigen Ausftihrungen dargestellt habe, darf der okologische 

9 



nicht außeracht gelassen werden; unumstritten Ist heute. daß sich 
künftrg weder einzelne Branchen noch Unternehmen der wach- 
senden Bedeutung des Umweltschutzes fur das Unternehmern 
sehe Handeln entziehen konnen. 

Der Druck der Offentllchkert wächst: 

MarkterfolgwrrdrnderZukunft nochmehralsheutedavonabhan- 
gen, ob ein Unternehmen nachweisen kann, daß seine Produkte 
dre Umwelt moglrchst wenig belasten Neue Gesetze haben dre 
Anforderungen an den betrteblrchen Umweltschutz erheblich 
verscharft. Die straf- und zrvrlrechtlrchen Folgen von Umweltver- 
stoßen werden zunehmend gravierender Dre Unternehmen mus- 
sen darauf reagieren. Dazu gehört vor allem erne optimale und 
dokumentierte Organrsatron des Umweltschutzes im Unterneh- 
men und die Motrvatron der Mitarbeiter 

Statrstlken machen die wachsende Umweltorientrerung der Kon- 
sumenten sehr deutlich, danach sind 60 010 wertgehend oko- 
onentrerte Verbraucher, und am Verbraucher muß sich unsere 
Branche schlreßlrch orientieren 

Grundsatzloch muß derjenige, der sich mit okologrschen Aspek- 
ten der Bekleidung befaßt, auch davon uberzeugt sein, daß sie 
wrrklrch notwendig sind. Wer dahintersteht, ist auch bereit. 
Schwrengkelten, die entstehen. zu meistern 

Srcherlrch mag man fragen 

Aber wie kann Bekleidung Ihre bewahrten Eigenschaften, mo- 
disch gefragte Optiken wertgehend beibehalten, glerchzertrg in 
Ausrustung, Färberei so behandelt werden, daß sre umwelt 
freundlich verwertbar Ist7 Dasgeht nur In engerZusammenarbeIt 
aller Produktronsstufen. Wer sich in Industrie und Handel auf oko- 
logische Aspekte einläßt, sollte sie grundsatzloch In alle Kollek- 
tronsuberlegungen mit einbeziehen und nicht auf bestimmte Se- 
rien beschränken. 
Es Ist sicher momentan leichter fur alle tn Handel und Industrie, 
entsorgungsfreundlrche Verpackungen einzusetzen und den 

Verpackungsanfall zu reduzieren, als Bekleidung unter okologr- 
sehen Gesichtspunkten auf den Markt zu bringen Hier mussen 
Erfahrungen auch erst noch gesammelt werden. da sich unsere 
Branche dieses Themas erst sehr spat angenommen hat 

Wir werden uns als Beklerdungshersteller der Verantwortung 
auch nicht dadurch entziehen konnen, daß wrr Ware In Landern 
kaufen, die auf umweltschonende Produktronsverfahren aus Ko- 
stengrunden uberhaupt kernen oder nur geringen Wert legen Es 
Ist fetzt an derzeit, eine Harmonrsrerung von Okonomre und Oko- 
lagre anzustreben, wenn wrr auf den zukunftrgen Markten beste- 
hen wollen 

Zusammenfassend mochte Ich nochmals feststellen. daß Markt- 
stellung, Image, Produktrvrtät und Flexrbil~tat letztendlrch die wtch- 
trgsten Erfolgsfaktoren der Bekleidungsrndustrle rn Europa sind 
Der entscheIdendeSchlusse zum Erfolg liegt aber auch welterhin 
in der Fähigkeit von Unternehmen. Modetrends besser und 
schneller als die Konkurrenz umsetzen zu konnen Nicht außer 
acht gelassen werden darf bei allem wrrtschaftllchen Handeln die 
okologrsche Verantwortung gegenuber unserer Umwelt ‘Vor ein 
paar Tagen uberraschte mich eine MItteIlung rm Morgenmagazin 
des NDR 

Eine neue Beklerdungsrdeeser geboren ~)dasChamaleonKleld~~ 
Esser nicht von einem Couturier kreiert. sondern von einem Che- 
miker Je nach Korperwarme verwandle das Material seine Far- 
ben, em heißer Körper verwandle es in dunkles Rot 

Dre alten Eigenschaften, daß kalte Hande auf etn warmes Herz 
schließen lassen oder Schwerßfuße einem kuhlen Kopf entgegen- 
stehen, konnen also kunftrg durch die Mode vermittelt werden 

In Kurze haben wir ein gemeinsames Europa erne europaische 
Beklerdungsrndustrre ~ wir sollen gemelnsam dte Nachfrage 
nach Mode weltwert mit LeIstungsbereItschaft, Innovatronskraft 
und vor allem mit Freude an der Arbeit decken 

Baustoffe aller Art 
Baurubehor. Eauchem,e 

Elemente 

Die richtigen Partner 
für perfektes Bauen! 
Baustoffe vom Keller bis zum 
Dach, alles aus einem Haus! 

Ob es sich nun um Grund- 
baustoffe für den Rohbau oder 
um Ausbauprodukte für den 
Innenausbau, wie z. B. Fenster, 
Türen, Zargen, Isolierputze, 
Wärmedämmestriche, Gips- 
kartonplatten, Fliesen etc. 
handelt. 

Bau-Montage 

Sperial-Befonlertlglelle 

fur 
Industrie. Gewerbe und 

Kommunalbau 
Klaranlagen, B&xrohre 

und Sch6chte 
Waschbetonprodukte 

Verbundpflaster 
Müllboxen usw 
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Technologien der 90er Jahre für die Herstellung von Garnen und Flächengebilden 
(Technology Trends of the 90’s in Yarn and Fabric Manufacturing) 

Prof Dr-Ing. G. Egbers, Institut für Textil- und Verfahrenstechnlk, 0-7306 Denkendorf 

Die 80er Jahre waren gekennzeichnet durch eine beispiellose Steige- 
rung der Leistung von Spinn- und Wehmaschinen Im Bereich der Spin- 
nerei wurden große Erfolge bei der Automatisierung der Maschinen Erd 
zielt In allen Bereichen haben MIkroprozessor-Steuerungen die 
konventionellenSteuerungen abgelost Alle Maschinen stellen eine gute 
Basis fur Weiterentwicklungen dar Diese Welterentwicklungen werden 
sich an den Bedurfnlssen der TextilindustrIe zu orientieren haben, d h 
die Forderungen nach Flexibilitat. Zuverlasslgkelt. Qualltat. Kreatlvitat. 
Produktlvltat und hoher ArbeItsqualltat werden die kunftigen Technologie 
sehen Entwicklungen In unserer Industrie kennzeichnen Damit werden 
Fragenle~chterUmrustbarkeitwieauchFragenelnerweiterenProduktiv~~ 
tatsstelgerung ebenso im MIttelpunkt des Interesses stehen wie Forde~ 
rungennachIntegrierterQualitatssicherung Pnnz~p~ell werdendagegen 
keine neuen Verfahren erwartet 

During the last decade, the development of spinnlng and weavlng 
machines was characterlzed by an Increase in productivity never seen 
before Much progress was achleved in automatIon of spinning 
machines In all areas mlcroprocessors replaced conventional controls 
These machines are an excellent basls for further developments Such 
developments have to be targeted towards the needs of the textile 
Industry which means that future developments will have to meet the 
requlrements of flex~bll~ty. rel~ability. quallty, creatlvity. productivtty, and 
high-tech Jobs Quick Change technologles and further Increase In 
productlvity WIII be In the Center of development as weil as questions of 
In-line quality assurance Systems Entirely new technologies are not 
antlclpated 

Die Entwicklung von TextIlmaschinen wird durch eine Reihe von 
Faktoren stimuliert. die sich zum einen aus den Bedurfnissen der 
TextIlIndustrIeergeben undzum anderen den stch andernden Be- 
dingungen der Welt um uns herum Rechnung tragen 

DieBedurfnlssedereuropaischenTextilindustrie,einerderwichti~ 
gen Inltlatoren von TextIlmaschinen-Entwicklungen. sind von 
dem Wunsche. als sogenannte )aaltec( Industrie in einem Hoch- 
lohnland uberlebenzu kdnnen, gepragt Als wesentlicheVoraus- 
Setzungen für das Uberleben gelten 

~ hohe Produktlvlttit, 
~ hohe Kreatlvltat und Innovationskraft. 
~ hohe Flexibilitat, 
~ hohe Zuverltisslgkelt bezüglich Qualltat und Termin. 
~ aualifiziertes Personal. 

W~li man moderneTexttlmaschlnen bauen, muß man sich fragen 
))Was kann ich beztiglich dieser Kriterien tun, um ein begehrter 
Partner der Textilindustrie zu sein? Was 1st erforderlich. um Ma- 
schinen zu bauen, die diese Ziele zu erreichen gestatten?(s 
Dabei kann es durchaus sein, daß sich einzelne Forderungen WI- 
dersprechenoderzuwldersprechenscheinen,z.B. hoheproduk- 
tivitat und hohe Flexlbllltat Je gennger ein solcher Widerspruch 
jedoch Ist. desto besser Ist die Maschine. 

Zu den Umfeldbedingungen. diesich auf dleTextllmaschinenent- 
Wicklung auswirken, gehoren: 

~- abnehmende Verfugbarkeit von qualifiziertem Personal. 
- steigende Löhne. 
- steigende Energiekosten. 
~ hohe Kapltalskosten, 
- wachsendes Umweltbewußtsein. 
~ eine ständig wachsende Palette an Rohstoffen, 
~ InstablIes, sich rasch tinderndes Verbraucherverhalten, 
~ Wachstum der TextIlindustrIe Primar In den NIedriglohn- 

landern. 

Es sind also komplexe Rahmenbedingungen, unter denen die 
Entwicklung von Textilmaschinen zu erfolgen hat. Die Entschel- 
dung für oder wider eine Entwicklung fällt den Unternehmen 
schwer. Nicht nur, daßeineEntwlcklungsoschwierigzu beurteilen 
Ist, die Entwicklung von TextIlmaschInen ist außerdem extrem auf- 
wendig geworden. Das hängt mit dem hohen Automatisierungs- 
grad der Maschinen zusammen. Bereits die Verfahrensentwlck- 
lung erfordert erhebliche Zelt und große finanzielle Mittel. Dazu 
kommen dann die Kosten für die Maschinenerprobung und fur 
die Herstellung der Fertlgungsbereitschaft. Alles In allem dürften 
die Entwicklungskosten für eine Spinn- oder Webmaschlne etwa 
75 Mio DM betragen, eine Summe, die uber den Verka-fsprels 
der Maschine nurschwer wleder hereinzuholen ist. Hält man sich 
den Aufwand der Entwicklung vor Augen, so wird verständlich, 
daß sich die Firmen keine Fehlentwicklung leisten können und 
sich Immer starker spezialisieren. 

Jahrhundertelang warderTextiImaschInenbau eine Domäne der 
Europäer, teils auch der US-Amerikaner. Inzwischen hat Japan 
auf dem Sektor der Textilmaschinen eine beachtlich starke POSI- 
tlon erringen können. Bei dem großen Einfluß, den die Japaner Im 
Wachstumsmarkt Asien haben, Ist das nicht ohne Auswirkungen 
auf die Absatzchancen des europäischen Textilmaschlnenbaus 
gebllLben. 

Es Ist also eine Vielzahl von Rahmenbedingungen, unter denen 
die Entwicklung von Textilmaschinen zu erfolgen hat bzw. die bei 
der Entwicklung berückslchtlgt werden muß. Das macht die Ent- 
wicklung von Textilmaschinen so schwierig, so risikoreich, das 
macht es auch schwierig, die ktinftigen Entwicklungen mit der oft- 
mals gewünschten hohen Sicherheit vorauszusagen. Dennoch 
gibt es wichtige, klar erkennbare Trends. 
So beispielsweise bezüglich der Produktlvltät der Maschinen: 
Der Zwang der Textilindustrie, die Produktivität ständig zu erhö- 
hen, zwingt den Maschinenbau zur Entwicklung von Maschinen, 
mit deren Hilfe die Fertigungskosten gesenkt werden können. 

Eine solche Kostensenkung Ist auf vielfältige Weise möglich So 
können z.B.: 

- die Produktionsleistung gesteigert, 
~ der erforderliche Arbeitsaufwand gesenkt oder 
- die erzielte Qualität gesteigert werden. 

Vor allem die beiden ersten Zielsetzungen waren StetsTriebfedern 
der Entwicklung und werden es auch künftig sein 

Betrachtet man die einzelnen textilen Prozesse, so werden sich 
nattirlich In nahezu allen Bereichen Mogllchkeiten der Produk- 
tionserhöhung oder der Reduzierung des erforderlichen Arbeits- 
aufwands ergeben. Verbesserte Technologien, ein verbesserter 
Maschinenbau, komplexe Steuerungen, weitere Automatlsle- 
rung und natürlich Prozeßverknüpfungen sind Schlagwörter, die 
deartlge Entwicklungen charakterisieren. 

Aus der Sicht der Textilindustrie sind diejenigen Entwicklungen 
vorrangig, die zu einer Kostenreduzierung besonders kostenin- 
tensiver Prozeßschritteführen. Im Bereich der Spinnerei sind dies 
zunächst dieSpinnprozesseselbst, dann die Vorgarnherstellung 
und das Kardieren. Bel der Kettvorbereitung trifft dasauf alle Pro- 
zessezu,alsoaufdieSpulerei,soweitsienichtIndenSpinnprozeß 
integriert Ist, daszetteln, dasSchlichten und das Einziehen. Beim 
Weben gilt es, den Webprozeß selbst billiger zu gestalten; aber 
auch eine Rüstzeitreduzlerung beim Kettwechseln steht Im Mittel- 
punkt der Diskussion über Kostensenkungsmaßnahmen 
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Dieveredlung besitzt eineVIelzahl von Möglichkeiten der Kosten- 
optlmierung, angefangen von der Vorbehandlung bis hin zur Wa- 
renaufmachung Davon soll im Rahmen dieses Beitrags jedoch 
nicht die Rede sein, so reizvoll das auch für einen Technologen 
sein könnte, den Textilveredlem Ihre Mdgllchkeiten vor Augen zu 
halten. 

Betrachtet man die Spinnerei, so müßte an sich die Diskussion 
über Entwicklungstrends mit Maßnahmen zur Steigerung der 
Rohstoffausbeute beginnen, was natürlich primär für die Naturfa- 
sern gilt. Ich meine damit weniger die Maßnahmen zum Baum- 
wollrecycling, was meiner Ansicht nach zum Stand der Technik 
gehört und von allen Baumwallspinnereien praktiziert werden 
sollte. Vielmehr Ist eswichtig, daß bei der Baumwollemit dem stark 
gestiegenen Kurzfaserante11 In der Putzeret und Kardene nicht 
auch noch Fasern eingekürzt werden. Die Kämmaschlne sollte 
Kurzfasern noch selektiver auskämmen. Das ist nicht nur eine Sa- 
che der Maschine selbst, sondern auch eine Sache der Kamme- 
reivorbereitung. 

D~eSchlüsselmasch~nederSp~nnere~istd~eKarde. wobeidieKar- 
de aus einer Maschine und der Garnitur besteht. Will man die Lei- 
stung der Karde weiter steigern, so müssen die Kenntnlsse über 
die Arbeitswelse der Karde und über die Vorgänge in der Karde 
weiter vertieft werden - trotz aller Erkenntnisse, die gerade auch 
unser Institut erarbeitet hat. DieTextilindustrie muß zudem die Er- 
kenntnisse speziell auch auf dem Gebiet der Kardengarnitur bes- 
ser nutzen Wir erwarten In den nächsten zehn Jahren eine Ver- 
doppelung der gegenwärtig mdglichen Produktion. 

Bei den Strecken Ist ein hohes Niveau an Produktion und Qualität 
erreicht. Wir favorisieren die Einkopfstrecke, zumindest für euro- 
päische Verhältnisse, weil sie ein Arbeiten (und Denken) In Spinn- 
straßen, z.B. zugeschnitten auf einen Flyer, erleichtert. Denkt man 
an Spinnstraßen, so wird deutlich, daß die Produktion der Strecke 
nicht unbedingt gesteigert werden muß. Vorrangig sind andere 
Probleme zu lösen; so Ist beispIelswelse die Bandablage zu ver- 
bessern. 

Die Produktion der Kammaschinen konnte In den vergangenen 
Jahren stark gesteigert werden. Es ware wunschenswert wenn 
die Kammaschinen auch bei der technisch mogllchen Kamm- 
spIelzahl von 350 bis380 ein Kammband von einer Qualltat erzeu- 
gen wiirden. wie das bei etwa 300 bis 320 Kammspielen der Fall 
1st 

Auf einen Flyer, der uns 4ec( unsere WUnsche erfullt, warten wir 
Immer noch. Es wird ein hoher Automatisierungsgrad bei hoher 
Zuverlasslgkelt und fehlerfreien Spulen gefordert. Bezüglich 
Steuerung und Uberwachung des Flyers werden weitere Verbes- 
serungen erwartet. Aus meiner Sicht Ist es auch sinnvoll, an einer 
Spindel oder an einigen Spindeln eine Qualitätsüberwachung zu 
installieren, da große Qualltätselnbruche durch Fehlelnstellun- 
gen des Flyers oder durch am Flyer nicht entdeckte Fehler verur- 
sacht werden k6nnen. Verbesserungen werden auch vom Streck- 
werk erwartet, und zwar weniger bezüglich der Vorgarnqualität 
als hinsIchtlich der Wartungsfreundlichkeit. 
Der Flyer wird natürlich auch künftig direkt oder indirekt mit der 
Ringspinnmaschine verkntipft sein, wie das bereits Stand der 
Technik Ist. 

Die Ringspinnmaschine Ist nach wie vor die unlversellste Spinn- 
maschine. Mit 25 000 U/min Ist die Leistungsgrenze in etwa er- 
reicht; leider können so hohe Drehzahlen nur mit wenigen Faser- 
stoffen gefahren werden. Es muß daher nach Möglichkeiten 
gesucht werden, hohe Spindeldrehzahlen für eine breitere Garn- 
palette nutzen zu können. Verbesserungen werden erwartet be- 
züglich des Ring/Läufersystems, bezüglich des Energiebedarfs 
und auch hinsichtlichder Wartungsfreundlichkeit. Die ganze Ma- 
schine ist verflugungsarm zu konstruieren. Des weiteren ist ein 
problemfrei funktionierender Luntenstopp zu entwickeln. 

Besondere Anstrengungen müssen zwei Bereichen gelten, 

1. Beseitigung der Unterwindungsfäden ohne eine Freisetzung 
der Fasern in den Raum, 

2. automatischem Läuferwechsel 

Die Automatisierung der Ringspinnmaschine und der Ringspinn- 
maschinenperipherie gehört zum Stand der Technik, sieht man 
von der Fadenbruchbehebung einmal ab. Es paßt daher nicht in 
unsere Landschaft. wennjede Woche wegen des Läuferwechsels 
pro Maschine einige Stunden verloren gehen. 

Die Spulmaschinen lassen ein Arbeiten mit hohen Geschwlndlg- 
keiten zu. Sie erfüllen weitgehend alle Wunsche bezuglieh Auto- 
matisierung, Uberwachung und Steuerung. Ungelbst Ist nach 
wie vor das Problem der Verflugung. Es.glbt zu viele Ecken, Kan- 
ten und Schlitze, in denen sich Faserflug ansammeln kann, der 
dann manuell beseitigt werden muß. Die SpulmaschIne Ist 
wartungs- und störungsärmer zu konstruieren. 

In der Rotorspinnerei wird ein automatlscher Bandansetzer er- 
wartet Dam~twäred~eseMasch~nevollautomat~s~ert. DerWunsch 
nach einer flexiblen Spinnmaschine hat dazu geführt, daß man 
ein ganzes Arsenal an unterschiedlichen Spinnmitteln haben 
muß. Hier würden universell einsetzbare Spinnelemente zu einer 
direkten Kostenentlastung undzu einer Reduzierung der Umrüst- 
zeitenführen.AlsLeistungsobergrenzewerden 125000U/m1ner- 
wartet. Dies wird nur für feine Garne gelten. Für gröbere Garne 
wird die Rotordrehzahl durch die maximal mogllche Lieferge- 
schwindigkeit bestimmt. 

DleweltereAusbreitungdesRotorspinnensstößtanGrenzen,weil 
Fragen der GewebefestIgkeIt und des Warengriffes ungelöst sind 
Aufgrund unserer Erfahrungen ist davon auszugehen, da13 diese 
Probleme nicht vom Maschinenhersteller allein, sondern nur In 
Verbindung mit der Textilindustrie zu lösen sind. Hier Ist vor allem 
daswissen ÜbertechnologischeZusammenhtingezwlschen Ro- 
torgarneigenschaften und Gewebeelgenschaften zu verbreitern 

Luftspinngarne werden zwar nicht in großem, aber doch In stetig 
steigendem Umfang eingesetzt. Der Trend zu feinen Chemlefa- 
sern hat den Elnsatr von Luftspinngarnen begtinstlgt. Da das 
Luftspinnen ahnllche wirtschaftliche Vorteile wie das Rotorspln- 
nen bietet, undzwar vor allem beifeinen Garnen, wird ein weiteres 
Wachstum des Luftspinngarnmarktes erwartet Allerdings tun 
sich vertikale Betriebe bei der Einführung des Luftspinnens leich- 
ter als einstufige Verkaufsspinner. 

Da die Mogltchke~ten die direkten Fertigungskosten ZU senken 
begrenztsind, werden Inzunehmendem Maßeindlrekteiatlgkei- 
ten automattslert werden müssen Große Fortschrltte wurden In 
den letzten Jahren bei der TransportautomatisIerung erreicht Die 
Automatlslerung wird jedoch auch In Bereichen wie Retn’gung. 
Kontrolle oder Ltiuferwechsel, Eingang finden mussen 

AlleSpinnereimaschinenwerden heutevomRechnertiberwacht. 
Es werden Protokolle In Form von Papierstreifen ausgedruckt, So- 
lange die Daten nicht zentral erfaßt und auf das NotwendIge ver- 
dichtet werden, bringen diese Einzelerfassungssysteme höch- 
stens die Hälfte des tatsächltch möglichen Nutzens, System- 
integratlon Ist das Zauberwort, das die künftige Entwicklung un- 
serer Branche kennzeichnen wird. Dasgilt aber nicht nurfür eine 
Integration auf dem Gebiet der Datenverarbeltung. Das System- 
denken muß auch bezüglich der Prozesse stufenübergreifend 
sein. Es bringt eben nichts, wenn ein Rohstoff gewählt wird, aus 
dem man gerade noch ein Garn mit Mindesteigenschaften her- 
stellen kann. Das Laufverhalten in der Weberel oder Strickerei so- 
wiederAusfalldesEndartikelsgebenAuskunftüberdentatsächll- 
chen Wert eines Garnes. 

In diesem Zusammenhang darf ich an die Aussage von Herrn 
Gerber (Firma Kolb und Schüle) erinnern, der für seinen Bereich 
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als äqulvalenten Wert von 1% Nutzeffektsteigerung in der Webe- 
rei Rohstoffkosten von 0,30 DMlkg angegeben hat. Dieser Wert ist 
immer wieder angezweifelt worden. Er kommt der Realittit jedoch 
näher als dte Intuitiv genannten Werte derer, die den obigen Wert 
anzweifeln 

Einen guten oberblick Uber zu erwartende Entwicklungen auf 
dem Gebiet der Weberei erhält man, wenn man die Forderungen 
des Technischen Ausschusses des Industrieverbandes Gewebe 
betrachtet. Schwerpunkte bei der Entwicklung von Maschinen 
und technischen GerAten müßten nach Ansicht des Technischen 
Ausscusses (In textil-technologlscher Reihenfolge) in Zukunft ge- 
legt werden auf 

Optimierung und Konstanthaltung des Schllchteauftrags 
Verfeinerung der Breithalte-Systeme mit dem Ziel, Schußbo- 
glgkelt und Beschadlgungen des Gewebes zu vermelden 
Verbesserung der Webkanten und Reduzierung des Kanten- 
abfalls 
Verbesserung der Gewebekontrollen durch automatisches 
Fehlererkennen, -registrieren und -markieren 

WelterfUhrung der Automatisierung von Webmaschlnen hin- 
slchtllch Sensorik, Einstellung, Bedienungskomfort sowie on 
l~ne-lnformattonenzurWebprozeßkontrolleund-steuerungfür 
die Herstellung von reproduzlerbaren Gewebequalltäten 

Vergrbßerung der Wartungsintervalle sowie Zeltrnlnlmlerung 
fur Kontroll- und Wartungsarbeiten 

Reduzierung der Rtistzelten bei Kett- und Artikelwechsel 
durch automatisierte rationelle Vorrichtungen und Handha- 
bungssysteme fur die Webmaschlne 
FUr die Lärm-, Erschtitterungs- und Reinigungsproblematik 
einer Webmaschtne gilt es, Wege mit neuen Konstruktlons- 
prinoplen zu beschreiten 
Weitere Verringerung des Gesamtenergiebedarfs einer Web- 
maschine 

10. Verlangerung der Standzeiten fUr Ersatz- und Verschleißteile 
11. Normierung eines Netzwerks für die Datentibertragung aus 

und in Einzelmaschinen, Maschinengruppen oder Abteilun- 
gen sowie zur Verwendung in anderen Schichtebenen 

12. Verwendbarkeit des Zubehörs (z B Schäfte, Webblatter, Kett- 
und Warenbäume usw.) in Wehmaschinen von verschiede- 
nen Herstellern bei beIspielsweise gleicher Einzugsbreite Im 
Wehblatt. 

Viele dieser erst jiingst wieder publizierten Forderungen sind 
nicht neu, woran man erkennt, daß es nicht einfach Ist, derartige 
Forderungen zu erfüllen. Diese decken sich Im übrigen weltge- 
hend mit unseren Aktivitäten auf dem Gebiet der Webereifor- 
schung. Ich werde nachfolgend dieeinzelnen Forderungen kom- 
mentieren und die Liste etwas ergänzen, wobei Ich - wie der 
Technische Ausschuß - dem Prozeßablauf folge. 

Von der Spulerei wird eine so hohe Lauflängenpräzision gefor- 
dert, daß ein Zusammenspulen von Garnresten aus dem Zettel- 
gatter uberflüsslg ist. Letzteres gelingt jedoch nur, wenn das Zet- 
telgatter mit entsprechend präzisen Bremsen ausgestattet ist. 
Auch an die Präzision und Stabilität der Zettel- und Kettbäume 
sind hohe Anforderun@n zu stellen. Ein Weben mit hohem Nutz- 
effekt kann bei Stapelfasergarnen Zettel- oder Kettbäume erfor- 
dern, wie sie sonst nur In der Filamentgarnweberei eingesetzt 
werden. 

Ein zentraler Prozeß der Weberelvorbereitung Ist die Schlichterei, 
wobel beim Schlichten auch immer an das Entschlichten gedacht 
werden sollte. Aus Gestellen mit dampfenden, tropfenden Trögen 
und Walzen wurden rechnergesteuerte Schlichtmaschinen ent- 
wickelt. Wir halten es für dringend erforderlich, den Beschlich- 
tungsgrad zu regeln, wofür Anlagen angeboten werden. Die 
Rüstzeiten beim Schlichten sind kurzzu halten. Auch die Kriech- 
gangsphasen sollten kurz sein (unter 4 ‘Yo), und Stillstände sind 

beim Baumwechsel moglichst zu vermelden Nach unserer Auf- 
fassung sollten daher Kettbahnspetcher an Schlichtmaschinen 
angebaut werden. Auch die peripheren Einrichtungen der 
Schlichterei sind mit Hilfe eines Rechners zu steuern 

SchlIchtemittel tragen nach dem Entschlichten erheblich zur Be- 
lastung der Veredlungsabwasser bei. Soweit keine biologisch ab- 
baubarenSchl~chtemlttelzurVerfügungstehen, ~stdasSchl~chte- 
mittelrecycling als Methode der Wahl anzuwenden 

Die Automatisierung der Webmaschlne 1st noch nicht weit qedie~ 
hen Zwar wird Inzwischen eine automatische Schußbruchbehe- 
bung von den meisten Wehmaschinenherstellern angeboten fur 
viele andereOperationer1 gibt es Jedoch noch keine wirklich pro- 
duktionsreifen Losungen. Allerdings werden diese erwartet Im 
einzelnen geht es um den automatischen Warenbaum- bzw 
Dockenwechsel. um den Kettbaum- und Wehgeschirrwechsel 
sowie um den Schußspulenwecnsel Naturllch sollten auch der 
An- und Abtransport von den Schußspu!en bzw. von den Hulsen 
automatisch erfolgen Ftirdieautomatlsche Reinigung werden Ins 
zwischen Losungen erprobt. Diese betreffen jedoch mehr das 
Freiblasen von kritischen Bereichen und weniger die Grundrelnl- 
gung der Webmaschlne. Die Wartung der Wehmaschine 1st ko- 
stengunstiger zu gestalten 

Es werden Losungen fur exaktere, reproduzierbare Elnstellmo- 
glichkelten an der Webmaschlne erwartet Das gegenwartige 
Skalensystem entstammt dem Zeltalter der Postkutsche und nicht 
dem von NC-gesteuerten Maschinen Außerdem erwarten wir fur 
Steigdocken eine On-line-Gewebeuberwachung mit entspre- 
chender Fehlererfassung und -marklerurrg Weitere Verbesse- 
rungen betreffen einzelne Maschinenelemente bezuglicii Verb 
schlelß und Prazision 

Dte Schuß- und Kettgarnspannung muß unter technologischen 
Gesichtspunkten kontrolller- und reproduzlerbar einstellbar sein 
Es muß nach Breithaltesystemen gesucht werden. die das extre- 
me Uberspannen der Ware und damit die Schußbogigkelt rede- 
zieren 

Viele Gewebe konnen nicht mit Einlegekante hergestellt werden 
Es Ist weiter nach Wegen ZIJ suchen, um eine Kantenbeschade- 
gung zu vermelden und um den Schußabfall zu reduzieren Es 1st 
auf dIeDauereInfach unertraglieh, wennmlt6O/oSchußgarnabfall 
bei der Kantenbildung gerechnet werden muß (bezogen auf eine 
150 cm breite Fertigware). 

D~eBemuhungenderText~l~ndustr~eumetneNorm~erungderAuf- 
nahmeelemente von Kett- und Warenbaum sowie der Daten- 
schnlttstellen sind zu forcieren. 

Prognosen zu machen bezüglich des Marktanteils der einzelnen 
Webtechnologlen und deren Leistungspotential Ist schwierig. Es 
Ist jedoch offenkundig, daß das Luftdüsenweben Im Bereich der 
Stapelartikel breiteste Anwendung gefunden hat und daß 
1000 Ulmin bei 190 cm breiten Webmaschlnen realisierbar sind, 
und zwar nicht nur fur Zwirn- oder FilamentgarnartIkel. 
Bemerkenswert ist weiter, daß Inzwischen elektronische Jac- 
quardmaschinen mit gleichem Leistungspotential angeboten 
werden, wie Schaftmaschinen mit 6 Schtiften 

Ein Investitionsgut, das häufig bei Investitionen zu wenig Beach- 
tung findet, Ist das rechnergestützte Managementsteuerungssy- 
Stern. EsslnderfolgsversprechendeAnsätzeslchtbar, umzueiner 
wirklichen Rechnerunterstützung in allen Managementberel- 
chen zu kommen: 

- System für das integrierte Marketing, 
- für die Produktionsplanung und -Steuerung, 

- für die betriebswirtschaftlichen Sparten und 

-für die Entscheidungsfindung auf der Basis von Wissens- 
banken. 
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AUS meiner Sicht werden die extrem kapltallntenslven Textllunter- 
nehmen nur noch unter Inanspruchnahme solcher Hllfsmlttel zu 
führen sein. Das ist auch bei der Auswahl von Führungskräften zu 
bertickstchtigen 

Die Entwicklungen der ChemiefaserIndustrIe beeinflussen die 
Entwicklung derTexttlindustrie, denkt man nur an dasTexturieren 
Was wird uns die ChemIefaserIndustrIe an Neuerungen bringen. 
die sich technologisch auswirken? Wo werden beIspielsweise die 
Grenzen bezuglieh der Feinheit der Mlcrofasern liegen7 
Bel 0,9 dtex, 0,5 dtex oder gar noch feiner? Das hat Auswirkungen 
auf die Kardengarnitur auf Verzugssysteme. auf die Schlachterei 
und naturllch auf die Textilveredlung 

Werden Fasern rnlt speziellen Eigenschaften in Immer kleinerer 
Losgroße verarbeitet werden mtissen? Das versttirkt den Druck 
~mH~nbl~ckaufd~eEntw~cklungvonun~versellerenSp~nnm~ttel, ra- 
sehe Umrustbarkelt der Maschinen und verlaßllchere, leistungs- 
fähigere Steuerungselemente 
Was wird der Verbraucher wollen7 Wird er ein noch rascheres Re- 
agterenauf Mlnlt’rendsvon unseren Firmen erforderlich machen7 
Wird Modeso komplex bleiben wie heute. nurgrobe Leitllnlen vor- 
geben, im Detail aber praktisch dieganze Produktpalette einsetz- 
barmachen, sofern das Produkt nur richtig vermarktet wird7 Ubrl- 
gens eine große Chance fur unsere Industrie1 

Entscheidend wird auch aus der Sicht unserer Firmen sein, wie 
sich dIeTextilindustrie In den verschiedenen Regionen dieser Welt 
entwickelt Die Entwicklung In Fernost und In Lateinamerika ist ei- 
nigermaßen vorhersehbar. Sie wird dazu fuhren, daß Massenpro- 
dukte aus diesen Regionen Importiert werden. daß uns der Markt 
der technologischen. technischen und textilen Spezialltaten 
bleibt, know-how-trachtig, aber mit vergleichsweise kleinen Los- 
großen. UnsicherIstdieEntwicklungindenosteuropaischenLan- 
dern, und zwar sowohl hinsichtlich der Art desTexilkonsums. der 
Menge und des zeltlIchen Verlaufs 

Schließlich wird die Sorge um unsere Umwelt unsere Technolo- 
gien beeinflussen, und das dramatisch und in mehrfacher Hin- 
sicht. Zum einen sind es die>)klasslschenc( Umweltberelche. Was- 
ser, Luft und Lärm Wir werden saubere Technologien entwickeln 

müssen mit Recycling von Inhaltsstoffen und Wasser, sparsam- 
stem Einsatz von Chemikalien und Energie. 
Wir werden dort, wo heute noch die Abluft belastet wird ~ und sel 
dies auch nur geringfügig - Problemlösungen erarbelten mus- 
sen. Lärmarme Maschinen werden schon lange angeboten; der 
Larmpegel wird dennoch In einigen Bereichen weiter reduziert 
werden müssen. 

Schließlich, und das Ist der dickste Brocken, der die hochsten Ent- 
wicklungsanstrengungen erfordert, werden wir unsere Produkte 
umweltschonend zu entsorgen haben. Am besten ist es, die Pro- 
dukte recyclingfähig zu machen. Letzteres bereitet uns beziiglich 
der klassischen BekIeldungstextilien die geringsten Sorgen 
Schwierig wird die Entsorgung - und man sieht, daß in diesem 
Wort der Begnff &orge(< enthalten ist ~ von bestimmten technl- 
sehen Textiljen und von den Beschlch!ungstextlllen. Wir werden 
alsoeinen Bereich Entsorgungstechnlkaufbauen undauch ganz 
unkonventionelleWegegehenmüssen,wennwlrelnesTagesbel~ 
sptelsweise all das von den Automobllherstellern zurückgeliefert 
bekommen, was wir heute mit Stolz an diese Industrie liefern 
Die Antworten auf die Fragen, die uns die Umwelt stellt, werden 
nicht zu einem völligen technologischen Wandel führen; sie wer- 
den aber bestimmte Entwicklungen beschleunigen. 

Umweltschutz- richtig verstanden ~ wird dann kein Problembe- 
reich mit lästigen Aufsichtsbehörden mehr sein, sondern ein aktiv 
zu nutzendes Marketinginstrumentwerden mtissen. Sogesehen. 
istder Umweltschutzeine Herausforderung In doppelter Hinsicht, 
EssinddiedamitverbundenentechnologischenFragenzulosen, 
und gleichzeitig gilt es, aus einem Problem Kapital zu schlagen. 
Das sollte europäischen Textilfirmen eigentlich besser gelingen 
als Importeuren. 

Es Ist immer ein Vergnügen, über künftige Entwicklungen, über 
Trends zu reden. Dieses Vergnügen ist umso größer, je welter die 
Prognose reichen soll, denn mtt der Rerchwelte wächst auch die 
Chance, daß sich später niemand mehr an das erinnert, was Jab- 
rezuvor gesagt worden Ist. Ich habe mich bemüht, dieser Versu- 
chung, weit in die Zukunft zu schauen, nicht zu erliegen. Mir liegt 
derzeitraum biszur ITMA 1995 am Herzen. Darauf beziehen sich 
auch meine Aussagen. Danach sehen wir weiter. 
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Wünsche des DOB-Textileinzelhandels an seine Vorstufen - 
##Wir stehen direkt am Verbraucher<< 

(Demands of Ladies’ Wear Retailers on the Textile and Clothing Industry - 
)>We Deal Most Directly with the Customer<<) 

Dr-Ing. D. Marken, Textile Unternehmensberatung, D-6000 Franfurt a. M. 50, Bundesrepublik Deutschland 

DreVorstufendesTextrl-Einzelhandels, besondersdreTextrlrndustrie, sind 
naturgernaß In der Pipeline wert vom Handeliverbraucher entfernt und 
nur bedingt mit deren brennenden Problemen konfrontiert Trotz einiger 
guterAnsatzeflndetelnstandIgerDlalog(Verbraucher)Handel- Bekler- 
dungsindustrie ~ Textrlindustrre - Chemrefaserproduzenten nicht statt. 
Am BeIspiel des mittelstandischen DOB-Ernzelhandeis wird gezeigt, wel- 
ehe Wunsche an die Vorstufen bestehen. Einige davon sind mit den For- 
derunaen nach rationeller Produktion kaum vereinbar. 
Viele Probleme entstehen aus dem Verbraucherverhalten, mit dem der 
Handel Standja konfrontrert wird. Die Textrlrndustrre hat, von ernrqen Aus- 
nahmenabgesehen, hierfürnochkernInstrumentgeschaffen.dresinrhre 
Uberlequngen einzuberrehen. 
Wunscheandern sich, erlangen andere Wertrgkerten. Ausdtesem Grun 
de wurde fur das Referat bei ca 600 mrttelstandschen Einzelhändlern 
mit Sortrmentsschwerpunkt DOB rm Februar 1991 eine Untersuchung 
durchgefuhrt. die die derzeit aktuellen Wunsche des Handels aufzergt 
Siesteht irr Mittelpunkt des Referats. Daß anderesparten ahnlrche Uber- 
legungen anstellen, wird abschließend an einem Bersprel gezergt, wo 
man bererts werter ist Wtinsche werden oft zu massrven Forderungen. 
Wer dies rn der Textilindustrie nicht registriert und darauf reagrert. mußfur 
die Folgen aufkommen 

The downstream stages of textile retailrng, and the textile rndustry in 
partrcular, areveryoftenquiteremotefromthecostumerorsellerandonly 
occasronallyconfronted wlththerrserrousproblems Desprterepeated 11p 
servicetothetasktheseller, therndustry. thetextrlerndustryandchemrcal 
plants. rarely get together to exchange vrews The example grven here of 
medrum-srzed retarlers of ladres outerwear Shows what the end-user or 
retaller requrres of these prelrmrnary stages in the textile-garment 
productron charn Manyof these requests have nothing to do wtth rational 
production processes. 
Many Problems arrse from the consumers behavroural Patterns, 
something wrth whrch retarlers are constantly confronted The textile 
industry has as yet been unsuccessful, wrth the exceptron of a small 
group. in devisrng an Instrument capable of dealrng with the above 
Yet desrres Change and what seems rmportant today may be totally 
forgotten tomorrow. For thrs reason a Survey was made of 600 
mediumsrzed retailerssellrng women’s outerwear in February 1991 to get 
anup-to-datepictureofwhatretailerswant Thrssurveyisthecentralpoint 
of mytalk. Other branchesseemtohavesrmrlarrdeasascan beseenfrom 
one final example whrch seems to be more advanced. 
Now of course what the customeriend-user requestiwhises tan often 
develop into a demand Anyone lnvolved in the textile rndustry who does 
not realise this and does not react must be willing to accept the 
consequences. 

Für diesen Vortrag habe ich aus der Textiltorte em großes Stück 
herausgeschnitten. Dre Damenoberbekleidung - im Fachjar- 
gonImmernurDOBgenannt-istdasvonderModeamstärksten 
beeinflußte und wegen der Vielfalt sicher das schwierigste Gebiet 
der ganzen Branche; dies trotz der erfolgreichen modischen 
>,Aufholjagdc<der Herrenbekleidung (HAKA). Der Facheinzelhan- 
del nimmt hierbei eine entscheidende Stellung ein Es ist für die 
Vorstufevonessentreller Bedeutung, sich mit den Wünschen, For- 
derungen und Problemen dreser Stufe zu beschäftigen. 

Dre überwiegende Mehrzahl der Teilnehmer der Internationalen 
Chemiefasertagung in Dornbirn kommtausderTextilindustrie. Sie 
haben bestimmt g%ügend eigene Sorgen in Produktion, Ver- 
trieb sowie im Bereich der Mitarbeiter Soweit sie Stoffe für indu- 
strielle Verarbeitungen herstellen, ist die Beklerdungsindustrie 
Kunde und Gesprächspartner. Hier hat sich ja in den letzten 12 
Jahren sozusagen aus den Eschborner Gesprächen als Wurzel 
em vielversprechender nationaler und nunmehr auch internatio- 
naler Dialog entwickelt. Ich betrachte diesen Arbeitskreis als ei- 
nen Glücksfall für unsere Branche. 

Demgegenüber kann man zur Zeit nur in Ausnahmefällen von ei- 
nem wirklichen Dialog DOB-Facheinzelhandel - Textilindustrie 

sprechen. Das Ist zu beklagen, denn die Wünsche des Handels 
beeinflussen dasWohl des Betrrebesvrel stärker, alsman gemein- 
hin annimmt, ja sicher viel stärker, als es einem lieb sein kann Zur 
Unterstrerchung dieser Aussage ein aktuelles Beispiel: 
Jeanswear boomt rm Handel. Die entsprechende Spinnerei/We- 
bererstufe müßte eigentlich her auskömmlichen Preisen seit vie- 
len Monaten optimal ausgelastet sein. Die Realität sieht aber so 
aus: In Europa liefert sich auch auf dresem Sektor die Textilindu- 
strie härteste Preiskämpfe. Zum Teil stehen Webautomaten, da 
man zu den geforderten Preisen nicht liefern kann oder Aufträge 
fehlen. Die eigentliche Ursache Iregt In den sehr großen Eigenim- 
porten von Fertigware, die Handel und Beklerdungsindustrie in 
Immer stärkerem Maße aus Ländern einführen, die aus be- 
kannten Gründen über ein besseres Preis/LeistungsverhäItnrs 
verfügen Diese Garne und Gewebe kommen nicht aus West- und 
MItteleuropa. Man sitzt hier also nicht mehr In dem berühmten ge- 
meinsamen Boot. Dasvrelgepriesene ,,An-einem Strang-ziehen< 
wird zum Tauziehen, wie dies einmal Karl-Heinz Mannhardt, Prä- 
sident der Bundesvereinigung Deutscher Einkaufs- und Ver- 
bundgruppen des Handels (BEV) und zuglerch Vorstandsvorsrt- 
zender der KATAG, eines erfolgreichen Einkaufsverbandes, so 
trefflich gesagt hat. 

Befragt man verantwortliche Persönlichkeiten über die Wünsche 
und Forderungen ihrerdirekten Kunden, kann man die Antworten 
vereinfacht wie folgt darstellen: Jeweils zwischen Einzelhandel 
und Bekleidungsindustne sowie zwischen Textil- und Bekler- 
dungsindustrie bestehen entsprechende Kontakte, wenn auch in 
unterschiedlicher Effizienz. Sie reichen von gelegentlichen Ge- 
sprächen bis zu ständigen, intensiven Dialogen, Austausch von 
praxisnahen Informationen und gut funktionierender Marktfor- 
schung. Wenn man einmal von der Maschenrndustne, die statr- 
strsch zur Textilindustrie gezählt wird, absieht, sind jedoch Ketten- 
kontakte Handel - Bekleidungsirrdustne - Textilrndustrie die 
große Ausnahme. So bleiben viele Wunsche und natürlich auch 
handfeste Forderungen auf der Strecke, sehr zum eigenen Nach- 
teil. Dabei sind diese über alle Stufen der Branche hinweg, d.h 
vom Handel über die verschiedensten Stufen der Bekleidungs- 
und Textilindustrie bis hin zu den Chemiefaserproduzenten und 
dem Textilmaschinenbau, in zahlreichen systematrschen Unter- 
suchungen seit Anfang der 70er Jahre klargelegt worden. Ich ver- 
weise hier nur auf die Arbeiten der Marketingabteilung des Deut- 
schen Fachverlages in Frankfurt am Main sowie auf meine 
entsprechenden Untersuchungen. Es war bei den Präsentatio- 
nen immer wieder erstaunlich, wie groß die Unsicherheit vieler 
Entscheidungsträger gerade in diesen Fragen war - und ist. 

Ich lege nunmehr aktuelle Wünsche und Forderungen desTextrl- 
fachhandels(DOB) vor. Sie basieren auf einer Marktstudie, die ich 
im einschlägigen Facheinzelhandel durchführte. Dazu noch fol- 
gende Informationen: 

1) 

2) 

3) 

4) 

5) 

Es handelt sich um einen Kreisvon Fachgeschäften, die regel- 
mäßig über den DOB-Markt befragt werden, die also ein ent- 
sprechendes Wissen über Zusammenhänge und Technik 
verfügen. 
Insgesamt kamen 534 ordnungsgemäß ausgefüllte Fragebo- 
gen in die Auswertung. 
Vorherwurdeeine Pilotstudie in Form einer mündlichen Befra- 
gung bei n = 18 Inhabern/Geschäftsführern durchgeführt, 
die als Basis des endgültigen Fragebogens diente. 
Die FeldarbeitderStudie(schriftliche Befragung) wurde in der 
Zeit vom 20.1. - 1.2. 1991 durchgeführt. 
Konzerne, Versender, Großfilialisten und vergleichbare Unter- 
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nehmensformen wurden nicht befragt. Da drese Firmen vrel- 
fach Eigen- oder Exklusivprogramme mit ihren Lieferanten 
durchführen, bestehenstetsguteKontakte. WunscheundFor- 
derungen sind bekannt. Sie diffeneren zum Teil sehr stark. 

6) Die Befragten (Inhaber, Geschäftsführer bzw. leitende Ange- 
stellte) konnten die Bedeutung der Fragen nach einer vterstu- 
frgen Skala bewerten: 1 = sehr wichtig, 2 = wichtig, 3 = weni- 
gerwichtrg,4 = unwichtig. AusallenAntwortenderjewerIigen 
Posrtron wurde mit einer Summenformel das gewogene Mittel 
errechnet. DIeseZahl ist mit der in derTabelle 1 angegebenen 
Noterdentisch undzugleich Basisder Rangfolge. Durchdiese 
in der Marktforschung als gesichert geltendende Methode 
können unterschiedlrche Knterren vergleichbar gemacht wer- 
den. 

7) Bel dem ungewöhnlich großen Sample darf den Ergebnissen 
Allgemeingultrgkeit für die, relevante Gruppe bestätigt wer- 
den. Nachmeinen Erfahrungen bleiben sie etwa zwer bis drei 
Jahre aktuell. 

8) Zusätzlrche Details sollen hier nicht ausgeführt werden, nur so 
viel, daß generell mit den allgemein anerkannten Methoden 
der Marktforschung gearbertet worden ist. 

Die Grundsatzfrage ist, welche Wünsche an die Lieferanten und 
deren Vorstufen am wrchtrgsten sind. Im Folgenden werden die 
Ergebnisse, Zahlen mrt entsprechenden Kommentierungen, an 
geführt. 

Rang 1, Mode Note 1,1, d. h. der wichtige& Wunsch: In jeder 
Saison soll eine neue, gut verkäufliche Mode gebracht werden. 
Immer wenn das der Textil- und Bekleidungsindustrie gelungen 
Ist, traten andere Probleme in den Hintergrund. Das soll ganz 
konkret heißen, daß Immer dann, wenn dre Ware bereits zu Be- 
ginn der Saison >)reißenden Absatzccfrndet, auch einmal em Auge 
zugedrucktwird, wennetwadreKnöpfenrchtexaktangenähtsrnd 
oder sich ein kleiner Webfehler erngeschlrchen hat. Drastisch for- 
muliert heißt das. Die Frauenmüssen rm Schaufenster die neue 
Mode sehen und sich sofort - symbolisch gesprochen - die al- 
ten Kleider vom Leib reißen, um dre neuen Modelle zu kaufen. 
Mode muß schön, freudig, aber nicht trist sein und Jünger 
machen. 

Wir haben das seit dem von Christian Dror kreierten ,,New Look<< 
Immer wieder einmal erlebt, nicht nur In der DOB, sondern auch 
Inder HAKA, wodregemusterte Hoseuberzwer bIsdreISaIsonen 
zu dem Kassenschlager wurde - übrigens auf allen Stufen trotz 
entsprechender Informationen der Fachpresse zu wenig geor- 
dert. Nur Mode, schnell auf den Ladentisch gebracht, Ist In der 
Lage, unserezukünftrgen Absatzprobleme hier In Europaernrger- 
maßen zu lösen! 

Rang 2 ,,Einwandfreie Verarbeitungen, Note 1,26: Alle Fragen und 
Wünsche rund um die Verarbeitung sind sicher aus dem Dialog 
Textrl/Bekleidung und der täglichen Arbeit so geläufig, daß nur er- 
nrge Ergänzungen erforderlich sind. Gehäuft haben sich In letzter 
Zeit bei einer Rerhevon Lieferanten Reklamationen, die auf relativ 
große Schwankungen her der Qualrtät der Verarbeitung hrnaus- 
gehen. Da fällt zum Beispiel die erste Lieferung in Stoff- und Kon- 
fektionsverarbeitung gut aus, die Nachdisposrtron zeigt erhebli- 
che Mängel (wird unter dem Punkt )>Paßform(c noch einmal 
angesprochen). 

Rang 3 ,#Optimaler AbverkauPc Note 1,27: Wenn die Stoffe bzw. 
Fertigteiledie Produktion verlassen haben, ist naturgemäßfür die 
Industrie das Geschäft gelaufen. Im Handel beginnt dann die 
eigentliche »Schlacht<< um die Gunst des Kunden. Wurde richtig 
disponiert? Hat man bei Lieferanten gekauft, die interessante 
Trends optimal in verkäuflrche Mode umgesetzt haben? Das sind 
nur einige wichtige Fragen. Es dürfte kein gut geleitetes Geschäft 
rm Handel geben, das hierüber nicht peinlich genau Statistik 
führt Auch kleinere Unternehmen gehen hierbei in zunehmen- 
demMaßezurAuswertunginderEDVüber,wobeidiesemeistvon 
entsprechenden Dienstleistungsbetrieben übernommen wird. In 
gut geführten Betrieben ist die Alterungsstatistik tief gegliedert, 
Sie umfaßt Warengruppen, Farben, Schnittformen, Größen und 
- last but notleast - eine Aufteilung hach Lieferanten. So kann 
manfeststellen, wer im Sinnedes Handels Renner oder a>Hocker<c, 
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dasrstern aebräuchlrcher Fachausdruckfur nicht verkaufte Ware, 
geliefert hat. Ergänzt wird dies noch durch die sogenannte Alte- 
runasstatrstrk. Dtese arbt nach Monaten an. wre lanae dre Ware 
bereits im Hause Ist. Sollte Ware uber em Jahr Iregen,~geht man 
dann im Dreimonatssprungvor, d.h. 12,15 und 18 Monate. Soweit 
nicht vorhanden und im Unternehmen nicht nach Ende der 
Saison durch radikalen Ausverkauf tabula rasa gemacht wrrd, 
empfehle Ich eine solche Alterungsstatrstrk. Wie wichtig dies ist, 
zergt das folgende Beispiel aus meiner Praxis 

Mrr wurde durch eine Bank em Sanierungsauftrag eines DOB- 
Herstellersangetragen. Bei Durchsicht der Unterlagenfiel mrr dre 
Größe des Lagers auf. >)Alles noch gut verkäuflrch(c, war die Aus- 
kunft. Die dann unter Aufstcht durchgeführte Bestandsaufnahme 
undAlterungsstatistikzeigte, daßder Patrenta)klinisch totc(war. Dre 
BankzeigteübermeineAblehnung,denAuftragzuübernehmen, 
Erstaunen. Alle von dritter Seite eingeleiteten Bemuhungen wa- 
ren erfolglos Dte Firma ging in Konkurs. Heute gehört die Alte- 
rungsstatistik, auch in Srtuatronen, die bei wertem nicht so kritisch 
sind, zum Standardrepertorr der Bank. 

Rang 4 ,,Einwandfreie Paßform* Note 1,29: Kommen wir noch- 
malszurück, was bei Punkt2~)ErnwandfrereVerarbertung(~gesagt 
worden ist! Auch dem Handel Ist bekannt, daß Stoffe und Fertrgter- 
Ie nicht Immer in den gleichen Produktronsstätten von den gler- 
chen Facharbeitern hergestellt werden. Denkt man hier z.B. an 
Zukäufe bei unterschiedlichen Herstellern, wre dies bei Druckern 
oft der Fall Ist, an Ware, dreernmal im eigenen Werk, dann bei ZWI- 
schenmerstern rm Lande oder preisgünstigem Ausland verarber- 
tet worden ist. Erfolgt dann der Zuschnitt nicht zentral, sind zum 
Teil erhebliche Differenzen in der Paßform vorprogrammrert. 
Wenn der Handel heute sagt, daß dies stark zugenommen habe, 
IregtderGrundauchdaran, daßwirzurZeiternestärker körperbe- 
tonte Silhouette haben, die Fehler In der Paßform viel stärker zergt 
als etwa die oversized Formen. 

Rang 5 ##Gutes Preis-Leistungsverhältnisll Note 1,32: Wenn man 
über eine der großen internationalen DOB-Messen geht, kann 
man sicher sein, daß dort, wo sich die Kunden drängen, neben 
verkäuflicher Mode ein besonders gutes Preis/LerstungsverhäIt- 
nrsgebotenwrrd. WrediesdurchProduktronsmrx(ergeneProduk- 
tron, PV-Verkehr, Zukauf, unterschredlichsteFremdproduktron)er- 
reicht wird. wäre allein ein abendfüllendes Programm Daß diese 
Forderung des Handels, übrigens unabhängig vom Genre, zu- 
rück bis zur Textilindustrie durchschlägt, Ist ja aus den Preisver- 
handlungen bekannt. 

Rang 6 #,Einhaltung der Lieferzeitenll Note 1,38: Man kennt das 
ja, eine Partie geht zum zweiten Male beim Einfärben daneben, 
in einem Zulieferwerk in Marokko wird gestreikt u.a.m. Aus der 
Sicht des Handels sieht das wie folgt aus: Mode Ist ein hochst ver- 
derbliches Gut, besonders rn der DOB. Der Preis eines Modells, 
das pünktlich zum Auftakt der Saison geliefert wrrd, Ist ein anderer 
als wenn dieses Modell ein oder zwei Monate später eintrifft. Dem 
Verbraucherverhalten entsprechend wird hochwertrge, teure 
Ware meist zu fruhen Lieferterminen geordert. Der Typ Verbrau- 
cherin, der diese Ware kauft, geht unabhängig von der Witterung 
tns Geschäft, um modische Kleidung für die betreffende Sarson 
einzukaufen. Inderzweiten HälftederSarson wird dann preisgun- 
stigere Ware angeboten. Man kann dies genau verfolgen, wenn 
man Publikumsprospekteverglercht. die zu Beginn und zur Mitte 
der Saison verschrckt werden. 
Liefert nun der Konfektionär oder sein Vorlieferant zu spät, durch- 
bricht er dieses Preisgesetz. Die Ware muß unter Umständen be- 
reits bei Eingang heruntergezeichnet werden bzw. bleibt hängen 
und kommt In den Schlußverkauf. Ebenso krrtrsch sind die soge- 
nannten Leerkäufe. Die Kundin kommt ins Geschäft und hat erne 
genaue Vorstellung für ein neues Modell, das der Lreferant nicht 
pünktlich geliefert hat; sie geht zur Konkurrenz. Die Folgerung 
daraus: In gut geführten Geschäften werden Leerverkäufe, ge- 
gliedert nach Lieferanten, sehr sorgfältig registriert. 

Rang 7 ~~Fachhandelstreue~~ Note 1,41: Gemeint Ist hiermit der 
Wunsch des Fachhandels, daß der Lieferani nur Fachgeschäfte, 
also berspielsweise keine Drscountgeschafte, beliefert. Verbun- 



den Ist damitoft ein möglrchst weitgehender Gebretsschutz(srehe 
Punkt 10). 
Diese sieben Punkte kann man als essentrelle Wünsche des Han- 
dels oder auch als entsprechende Forderungen bezeichnen. 
Werden diese von den Vorstufen nicht erfüllt, kommt es in der Re- 
gel zum Austausch der Lieferanten. 

Rang 8 ~~Großzügige Reklamationserledigung~~ Note 1,59: Immer 
wenndleWareimHandel~)hockt(~,steigendieReklamationenund 
umgekehrt. Der Wunsch zur kulanten Behandlung wird unter- 
schredlrch beantwortet. Ern Branchendienst (»markt intern«) fragt, 
nach Branchen und Lieferanten gegliedert, regelmäßig bei sei- 
nen Lesern auch danach. Es Ist erstaunlich, welche erheblichen 
Unterschiede von Firma zu Firma hier bestehen. 

Rang 9 )~Gute Qualität der Stoffe« Note 1,61: Es soll hier nicht die 
ganze Skala von Qualitätsmängeln sozusagen vom Karoverzug 
ab- und aufwärts beschrieben werden. Der überwiegende Teil 
solcher Fehler, falls diese bis zum Handel kommen, wird dort 
meIstdurchdieeigeneWarenkontrolle bemerkt. BesondereWün- 
sehe hat der Handel bei Neuentwicklungen, die oft mit großem 
Werbeaufwand bisandenKonsumentengebrachtwerden.Wenn 
es dann Fehler gibt (möglrchst noch solche, die sich erst im Ge- 
brauch herausstellen), kann ein ganzer Artikel zurückgeworfen 
werden. Als Bersprel nenne ich nur die nicht einwandfreie Verar- 
beitung von Membranen im Bereich der Regenbekleidung, ein 
Thema, das In Dornbrrn bei einer früheren Tagung diskutiert wur- 
de Es scheint so, daß sich im Bereich der Marken-Mrcrofasern 
glücklrcherwerse vergleichbare Fehler durch intensive For- 
schungsarbeiten, bevor daraus hergestellte Artikel in den Verkauf 
kamen, nicht wiederholten. 

Rang 10 ,,Möglichst umfassender Gebietsschutzcl Note 1,92: Der 
Handel möchte die Ware seines Lieferanten in einem möglichst 
großen Einzugsbereich exklusrv verkaufen. 

Rang 11 &chnelle Nachdispositionen möglich* Note 1,94: Viel- 
leicht uberrascht dabei der Rang im Mittelfeld. Aber hier sind auf 
breiter Front viele Wünsche des Handels in Erfüllung gegangen. 
Ich denke daber nicht an Waren, möglrchst noch aus buntgefärb- 
ten Garnen hergestellt, die sofort nachgeliefert werden können, 
sondern an die zahlreichen Lager- und Sofortprogramme. Dieser 
Punkt steht eng rm Zusammenhang mit Rang 15 >)Präsenzauf al- 
lenwrchtrgen Messen undOrderzentren(Modezentren)(c. Auf den 
DOB-Messen fIndet man auf vielen Ständen aktuelle Programme 
für sofortige oder schnelle Lieferung. Noch stärker wächst in vie- 
len Ländern Europasdre Bedeutung der Modezentren, her denen 
ursprünglrch Handelsvertreter die Wünsche der Kunden im Han- 
del nach permanent verfügbarer aktueller Lagerware realisiert 
haben, Der Bekleidungsindustrie ist dasGesamtpaket der Mode- 
zentren, wenn man das einmal so sagen darf, bestens bekannt. 
DerTextilindustrieempfehleich dreverschiedenenZentrenalsein 
vorzüglicheslnformationsobjekt. EsisteineandereSache,obdie- 
se Läger der Textil- und Bekleidungsindustrie echt geholfen ha- 
ben oder die kurzfristige Disposition stark förderten. 

Rang 12 #,Gute Mitarbeiter im AuRendienstt* Note 1,98: Die richti- 
ge Weitergabe von allen Informationen über mehrere Stufen an 
den Handel und schließlich den Endverbraucher ist ein Thema, 
über dasschon vrel gesagt worden ist. Ich hatteschon einmal an- 
läßlich einer früheren ICT Tagung den Informationsverlust zwi- 
schen den einzelnen Stufen dargestellt. Das Problem selbst ist er- 
kannt. Aber wie in der Produktion sind wirklich gute Mitarbeiter im 
Außendienst Mangelware. Ich zitiere dazu als negatives Beispiel 
wörtlich aus einer kürzlich durchgeführten Vertreterkonferenz ei- 
nes DOB-Fabrikanten, wo ein Vertreter kritisierte: >>In der Kollek- 
tion sind viel zu viele Polyester- und Polyamidstoffe. Bringen Sie 
lieber mehr Modelle aus Mikrofaser-Geweben>>. 

Rang 13 #Gute Läger in den Modezentrenu Note 199: Dieses 
Thema wurde bereits bei Rang 11 mit abgehandelt. 

Rang 14 #flegelei& Stoffett: Note 2,00 bedeutet zwar immer 
noch ,,wichtig<<, trotzdem ist der (relativ) schlechte Rang erstaun- 
lich. Wenn man nämlich im Handel Verkaufsgespräche verfolgt, 
rangiertdasArgument»pflegeleicht«immer noch ganzvorne. Be- 

sonders die mittlere und jüngere Verbrauchergeneration mochte 
das Bekleidungsstück nach dem Tragen in die Waschmaschine 
werfen, trocknen und möglrchstohne Bügeln wiedertragen. Aus- 
wertungen in einer ERFA-Gruppe (= Erfahrungsaustausch) ha- 
ben ergeben, daß beim Kaufabschluß das Pflegeetikett eine noch 
wichtigere Rollealsdie Materialkennzeichnung besrtzt. Ich möch- 
te das nicht verallgemeinern, aber doch darauf hinweisen, daß rm 
April C  & A eine Anzeige mrt Herrenhosen brachte, darunter war 
auch erne aus 100 %  Wolle mit dem deutlichen Hrnwers )>maschr- 
nenwaschbarcc. 

Rang 15 ##Präsenz auf Messen und in Modezentrenne Note 2,08: 
Das Thema wurde bereits bei Rang 11 behandelt. 

Fassen wir Rang 16 bis 18 kurz zusammen: Natürlich akzeptiert 
man Förderungen und Zuschüsse, dre davor l iegenden Posrtro- 
nen sind jedoch in der Wunsch-Hit-Liste des Fachhandels von 
größerer Bedeutung. Durch die unsichere Rechtslage bei der 
Preisauszeichnung in der Bundesrepublik Deutschland ist die 
Bedeutung der Prospekte gesunken, was sich auf Dauer sicher 
ändern wird. Man sollte hier noch berücksichtigen, daß der Kon- 
sumentunterder FlutderDrucksachenund Prospektestöhnt. Da- 
mit verbundene Umweltfragen unterstreichen das nur. 

Rang 19 ,,Erzeugnisse sind Markenware<< Note 2,40: Die Beno- 
tung ist nicht überraschend. Vielleicht wird das deutlicher, wenn 
man den Begriff >bechte Markenware<< benutzt. Es gibt in der DOB 
zwar Tausende Labels, aber eben nur wenige echte Marken im 
Sinne der klassischen Definition. Wo sich solche Marken partner- 
schaftlich mit dem Fachhandel verbünden, haben sie natürlrch er- 
hebliche Bedeutung. 

Rang 20 Munterstützung durch Display-Material. Note 2,48: Das 
sind Aufsteller, Plakate, Leuchttafeln, Werbefotos usw. Wenn man 
moderneschaufenster und Innenräume des Handels betrachtet, 
Ist festzustellen, daß diese Mittel wesentlich sparsamer eingesetzt 
werden als früher. Dasgesamte Design im Ladenbau hat sich ge- 
ändert, deshalbRang20unddreNote2,48, dreals>)wenrgerwrch- 
trgcc eingestuft wird. 
Es gab in der Auswertung noch eine große Zahl von Wünschen, 
die hier nicht aufgelistet wurden, da dre Fallzahlen zu klein waren. 
Zwei Fragen hatten wir separiert,, da diese für die Textrlrndustne 
von besonderer Bedeutung sind. 

Kontakte Handel - Textilindustrie 

Wir hatten davon gesprochen, daß Kontakte über mehrere Stufen 
unserer Branche hinweg oder zwischen Textilindustrie und Han- 
del relativ selten sind. Die Fragewar: )pHaben Se direkten Kontakt 
mit der Vorstufe Ihrer DOB-Lieferanten?<< 
Die Anwort war: 
- regelmaßig 1 %  
- manchmal 16 %  
- nie* 83 Vo 
* Lesebeispiel: 83 %  der befragten Fachhändler hatten noch 

nie direkten Kontakt (in relevanten Fragen) mit der Textilin- 
dustrie. 

Uber,,diese Chart sollten wir intensiv nachdenken, ob hier nicht 
eine Anderung dringend notwendig ist. Sicher gibt es über Ver- 
bändeoderandereGruppen die Möglichkeit, fruchtbareGesprä- 
ehe darüber zu führen. Aus eigenen Erfahrungen würde ich es je- 
doch zuerst vorziehen, dies maßgeschneidert und individuell 
vom Unternehmen derTextilindustriezum Handel hin zu machen. 
In den wenigen Fällen, wodiessystematisch geschieht, sind Erfol- 
ge meßbar So erhielt ein Weber über seine systematisch aufge- 
bauten Handelskontakte frühzeitig Informationen, daß ein Stoff- 
typ stark im Kommen ist. Im Vertrauen auf die Qualität seines 
Informationssystems wurde die entsprechende Stoffproduktion 
aufgestockt. Daß er dann zu Beginn eines Booms zügig liefern 
konnte, hat sich positiv auf das Ergebnis ausgewirkt, 

Diedurchgeführte Untersuchung zeigt erfreulicherweise, daß der 
Handel im Prinzip aufgeschlossen für Kontakte zur Textilindustrie 
ist, wennseineInformationenschnelle(Nach-)Lieferungenpositiv 
beeinflussen. Auch zu dieser Frage die zusammengefaßte Aus- 

17 



Wertung: >>Waren Sie an einem entsprechenden Informations- 
austausch interessiert?<< 
- Das käme auf das Ergebnis an 55 010 
- Ja* 25 010 
- Nein 20 vo 
* Lesebeisprel: 25 %  der Befragten würden der Textilindustrie 

entsprechende Informationen zur Verfügung stellen. 

Diese erfreuliche Tatsache sollte uns eigentlich anspornen. Be- 
rücksichtigt man die Qualität und den Umfang der im Handel ge- 
speicherten praktischen Informationen, sollte der individuelle 
Start solcher Gespräche bald erfolgen. 

Andere Branchen sind hier viel weiter. Ich möchte nur auf das Pa- 
radebeispiel im Lebensmittelhandel hinweisen, wo in nicht weni- 
gen Fällen hochaktuelles Material aus dem Abverkauf unter Um> 
ständen bereits am nächsten Tag entsprechend aufbereitet beim 
Lieferanten liegt, der sich in seiner Produktionslenkung entspre- 
chend vorbereiten kann. Die Scannerkassen, die zunehmend 
auch im Textilhandel eingesetzt werden, machen es in Zusam- 
menarbeit mit der EDV möglich. 

Ern anderes Beispiel: Das Informationssystem Schuhe wurde An- 
fang November 1990 gestartet und zergt bereits jetzt gute Ergeb- 
nisse. Das Projekt wurde von der Landesregierung Rheinland- 
Pfalzfinanziell unterstützt. Hierbei sind die Wünsche des Handels 
und der Industrie berücksichtigt worden. Die Kosten werden ge- 
teilt. Es erfolgt eine wöchentliche Auswertung nach Artikel. 

Zur Erläuterung: Schuhkollektionen können sich ohne weiteres in 
Größe, Vrelfalt und Dessinierung mit den DOB-Kollektionen mes- 
sen. Bei Erzeugnissen mit Lederoberteil kommt zusätzlich noch 
das Problem des Naturproduktes hinzu, das kostspielige, indivi- 
duelle Arbeit von Fachleuten erfordert. Auch die Herstellung ist 
aufwendig. Ein Herrenschuh aus Leder wird in etwa 165 Arbeits- 
gängen, darunter viel Handarbeit, hergestellt. 
Beim~~InformationssystemSchuhe<~werdenineinerErklärungzur 
partnerschaftlichen Zusammenarbeit folaende Ziele oenannt: 
a) Bel den Herstellern die Kundenbindung zu stärken und zu fe- 

stigen durch: 
- präzise Ausrichtung der Kollektion auf Zielgruppen, 
- stärkere modische Aussage, 
~ höhere Lieferbereitschaft aktueller Ware. 

b) Bel Händlern die Bemühungen zur Renditeverbesserung zu 
unterstutzen, Indem: 
- zielgruppengerechte, aktuelle Kollektionen die Profilie- 

rung des Fachgeschäftes fördern, 
- verkaufspunktgerechte Lieferung sowie frühes Erkennen 

von Rennern und Schleichern (Anm. Textil = Hocker) den 
Lagerumschlag verbessern, 

- gemeinsame Auslegung der Daten sicherer disponieren 
laßt und damrt tendenzrell die Abschriften vermindert 

Aufgrund der bereits benutzten Artikelnummernsystematrk LAN 
13 (= Lieferanten-ArtIkel-Nummer mit 13 Stellen) informiert der 
Händler, wre viele Paar Schuhe, nach Artrkeln des betreffenden 
Herstellers getrennt, zu welchem Preis und In welcher Woche In 
sernem Handelsunternehmen verkauft wurden, Die Zentrale 
rechnet dann noch bei derzusammenführung der Daten den Ab- 
satz nach PostIertgebIeten aus. Der Händler erhält rm Gegenzug 
relevante Datenfür seinen Bereich, die mit einer individuellen, ak- 
tuellen, warenbezogenen Beratung verbunden sind. Über einen 
entsprechenden Händlercode hat er zugleich den Vergleich mit 
anderen Mitbewerbern. 
DasZahlenmaterial wrrd von beiden Selten analysrert und praxrs- 
nah umgesetzt. Dies betrtfft u.a. Sortimentsgestaltung, Sortr- 
mentslücken, Wertung der Farbanteile, verbesserten Abverkauf, 
schnellere Drsposrtion und Lieferung. Besonders wrchtig er- 
scheint mir der Absatzverglerch der Händler untereinander. So 
kann man an Hand der einzelnen verkauften Modelle feststellen, 
ob Mängel rm Abverkauf auf falsche Dispositionen des Händlers 
oder >)falsche(< Modelle des Herstellers zurückzuführen sind. Das 
Ist ohne ein solches System oft der entscheidende Mangel rndrvr- 
dueller Abverkaufsstatistiken des Handels. 
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Das Informationssystem Schuhe benutzt zur Datenübermittlung 
das Mailbox-System von IBM. Nur registrierte Teilnehmer haben 
selbstverständlich Zutritt zum System. 

Zusammenfassung der Ergebnisse 

Ich möchte die Ergebnisse der Untersuchungen und Erfahrun- 
gen aus anderen Branchen noch zusammenfassen, 

- Der Textilfachhandel hat klar definierte Forderungen und 
Wünsche. Eine praxisnahe Realisierung ist auf der Schiene 
Handel - Bekleidungsindustrie vorhanden, wenn auch hier 
noch die Meinungen über die Qualität rm einzelnen weit aus- 
einandergehen. 

- Zwischen Handel und Textilindustrie bestehen nur ganz ver- 
einzelt regelmäßige Kontakte, die zu greifbaren und für beide 
Teile nützlichen Ergebnissen führen. 

- Der Handel ist in der Lage, seine Wünsche und Forderungen 
durch ein hervorragendes, ins Detail gehendes Informations- 
system zu untermauern. Solche Ergebnisse wären für das 
Marketing und viele innerbetriebliche Fragen der Textrlrndu- 
strie von erheblicher Bedeutung. 

- Bei entsprechender Effizienz ist der Handel zum Austausch 
von Daten bereit. Vorbilder dazu gibt es rm Lebensmrttelbe- 
reich sowie im modischen Sektor bei Schuhen. Die ganz ver- 
einzelt installierten Informationssysteme zwischen Unterneh- 
men der Textilindustrie und dem Handel haben überwiegend 
positive Ergebnisse gezeigt. 

- Es wird empfohlen, zunächst auf IndIvidueller Basis ein ent- 
sprechendes Informatronssystem zwischen Unternehmen 
der Textilindustrie und des Textilhandels zu errichten 

Viele Bereiche der Textilindustrie sind ja nicht gerade auf Rosen 
gebettet. Neben verstärkter regionaler Konkurrenz, wobei sich 
>,regionalc< oft auf ganz Europa bezieht, stnd es ständig steigende 
Importe aus weit entfernten Ländern in Fertigware, die dem erge- 
nen Absatz verloren gehen. Hinzu kommt der Trend, der immer 
großere Anforderungen an die Flexibilität der Betriebe stellt: Die 
Dispositionen werden kurzfristiger, dreernzelnen Aufträge kleiner. 
EndeJanuar 1991 hat diesdieodenthal-Marktforschung rm Han- 
del bei 341 Befragten noch einmal festgestellt 

Danach werden in diesem Jahre: 
54,4 %  weniger, 
30,8 %  mehr und 
11,8 %  gleich vordisponieren. 

Wre her den alten Indianern habe Ich also eine gute und eine 
schlechte Nachricht. Die schlechte heißt: Es wird kein Ausruhen 
geben. Kurzfristige Drspositronen, kleinere Einzelaufträge, suche 
der Kunden nach ganz neuer Mode und steigende Importe be- 
SttmmendienächstenJahre. DreguteNachrichtist:Alleerforderlr- 
chen Informationen, die Drsposrtron, Lieferung und Abverkauf der 
gesamten textilen Pipelinie deutlich erleichtern und verbessern 
würden, sind vorhanden. Wir müssen die Quelle rm Handel nur 
schnell anzapfen. 

Tabelle 1 

Rang Kriterien Note 

1 Neue, verkaufsfähige Mode 1,iO 
2 Einwandfreie Verarbeitung 1,26 
3 Optimaler Abverkauf 1,27 
4 Einwandfreie Paßform 1,29 
5 Gutes Preis/LeistungsverhäItnrs 1,32 
6 Einhalten der Lieferzusagen 1,38 
7 Fachhandelstreue 1,41 
8 Großzügige Reklamatronserledrgung 1,59 
9 Gute Qualität der Stoffe 1,61 



Was erwartet die Bekleidungsindustrie in den nächsten Jahren von der Textilindustrie 
(The Clothing Industry’s Expectations from the Textile Industry in the Coming Years) 

Anna Nieß, Willy Bogner GmbH & Co. KG, D-8000 München, Bundesrepublik Deutschland 

Präsentation einer Branchenaussage namhafter Unternehmen. 
>Xluick Resoonse~~ - Der elektronische Geschäftsverkehr )BEditexcc er- 
mcglicht innerhalb der Textilpipeline neue Ansatzpunkte. 
aUmwelt(s - Das negative Textilimage elner Abfallindustrre muß srch 
wandeln. 

Official comment by leading enterprises focussing on our branch of 
Industry. 
&Jrck Response<< - Editex electronie business transaction System 
providing new openrngs in the textile prpellne. 
~~Envrronment~~ - The negatrve Image created by the textile oranch as a 
waste industry must Change. 

Was erwartet die Beklekiungsindustrie in den nächsten 
Jahren von der Textilindustrie? 

Man soll keine hellseherischen Fähigkeiten zu dieser Frage er- 
warten! 
InderTätigkeitalsGeschäftsführerindesDia/ogTexti/-Bek/eidung 
möchte ich einige Erwartungen der Bekleidungsindustrie aufzei- 
gen. Zusätzlich möchte ich aktuelle Projektergebnisse der DTB- 
Arbeitskreise vorstellen, die uns sicherlich noch einige Jahre be- 
schäftigen werden. 

- »Editexcc - Elektronischer Geschäftsverkehr zwischen Textil-, 
Bekleidungsindustrie und Textil-Einzelhandel 

- Umweitthemen - Versand von Stoffballen/Palettenpool 
- Entsorgung/Recycling von Textilien 

Als ich Herrn Fritz Wagnerberger, Geschäftsführer der Willy Bog- 
ner GmbH & Co. KG, diese Frage stellte, antwortete er spontan: 

Leben und leben lassen« 

Um diesem ideellen Gedanken zukünftig ein langes Leben zu er- 
möglichen, bedarf es eines Strukturwandels der innerbetriebli- 
chen und branchenübergreifenden Kommunikation. 

In den DTB-Arbeitskreisen stellen wir immer wieder fest, daß der 
Transfer von Firmen-Know-how keineswegs die Wettbewerbsfä- 
higkeit gefährdet. Im Gegenteil, er fördert die Bereitschaft zu ge- 
meinsamen Entwicklungen und vermeidet unnötige Doppelar- 
beit der Industrie. Dies betrifft ebenso die Umsetzung 
branchenbezogener Forschungsprojekte. 

Innerbetrieblich bringen neue Konzepte jedoch nur dann Erfolg, 
wenn sie zum festen Bestandteil der Unternehmensphilosophie 
werden. Teamarbeit, abteilungsübergreifende Kommunikation 
und moderne Entscheidungstechniken sind die Instrumente, mit 
denen teure Fehler von Anfang an vermieden werden’. 

Zur Förderung dieser Ziele entwickelte der Dialog Textil- 
Bekleidung das technische Produkt-Info. Dies ermöglicht das Er- 
kennenvon Fehlerquellen bereitswährend der Entwicklungspha- 
se und gewährleistet dadurch einen fehlerfreien Materialeinsatz. 
Die Bekleidungsindustrie wünscht sich in diesem Bereich, daß 
das Produkt-lnfo in der Textilindustrie schnell und gewissenhaft 
bearbeitet wird. Ferner ist eswünschenswert, bereits mit dem Mu- 
stercoupon die wichtigsten technischen Daten zu erhalten. 

Ergänzend hierzu entwickelten die DTB-Arbeitskreise produktbe- 
zogene Anforderungsprofile, z.B. für die Artikelbereiche Viskose, 
Viskosemischungen und Mikrofaserfilamente. 

Diese Informationen werden seitens der Bekleidungsindustrie 
dringend benötigt, um diequalitativen Leistungsparameter neuer 
Produktentwicklungen erfolgreich vermarkten zu können, und 
davon profitieren wir letztendlich alle. 

Nur 17%von 115 befragten Firmen konnten überhaupt angeben, 
wie hoch ihre Q-Kosten sind, der Rest verläßt sich auf Schätzun- 
gen. Wennman bedenkt, daßdretatsächlichenFehlerkosten bun- 
desdeutscher Unternehmen ungefähr der Summe ihrer Gesamt- 
investitionen entsprechen und die jährliche Umsatzrendite 
übersteigen, sostelltman kritisch dieFrage, warum nutzen wir die- 
ses Potential an beeinflußbaren Qualitätskosten nach wie vor so 
unzureichend. 
Um dem internationalen Wettbewerb ,,Pariu ZU bieten, wird in Eu- 
ropa von der Bekleidungsindustrie gefordert: 
- hohe Flexibilität, 
- modische, individuelle Produkte, 
- qualitativ hochwertige Produkte, 
- in flexiblen Losgrößen und 
- immer kürzeren Zeitzyklen zu produzieren. 

Die Bekleidungsindustrie wird in letzter Zeit häufig mit technolo- 
gisch unausgereifter Ware konfrontiert, Andererseits jedoch 
zeichnet sich ab, daß die Materialmischungen und vor allem die 
Ausrüstungsvarianten zukünftig einen noch höheren Stellenwert 
einnehmen. Diese Faktoren und die damit verbundenen Proble- 
me haben jedoch Auswirkungen auf die Termintreue. 
Nach wievor werden die Nachlieferungsfristen von 18Tagen und 
Nachbearbeitungszeiten von vier Wochen als nicht mehr zeitge- 
mäß bemängelt, d.h., die Einheitsbedingungen der Textilindu- 
strie stehen hier absolut konträr zur Marktsituation. 

Ein weiteres Problem stellt sich für die Bekleidungsindustrie in der 
Fehlerverhütung dar: Der Dialog Textil-Bekleidung hat rm Januar 
1990 und 1991 die Fachverbände der Textil- und Bekleidungsin- 
dustrie über die Ergebnisse einer umfangreichen Untersuchung 
von 2 Mio. Warenmetern informiert. 

Die bisherigen Diskussionen der Gewebefehleranalyse und 
-Vergütung ergaben folgendes Ergebnis: 
Nachdem die Fehlerbearbeitung entsprechend des Qualitätsni- 
veaus sehr differenziert in der Bekleidungsindustrie gehandhabt 
wird, obliegt es jeder Firma, bilaterale Vereinbarungen in den Ein- 
kaufsbedingungen festzulegen. Dies ist notwendig, um eine kor- 
rekte Kalkulationsbasis zu schaffen. 
DieMeinung herrschtvor, daßeinevergütungvon 10cm rechtlich 
in den Einheitsbedingungen verankert ist - dies ist jedoch nicht 
der Fall. 

Der Dialog TexfN3ekleicfung möchte jedoch nochmals darauf 
hinweisen, daß eine erhöhte Fehlervergütung auch einen höhe- 
ren Preis erfordert! 

Bei einer DTB-Fragebogenaktion ergaben sich folgende Rekla- 
mationsursachen: 

ReklamaWnsursachen 

a) Wird die gewünschte 
Mindestnutzbreite von 
150 m eingehalten? 
- Wolle/-Mischgewebe 
- Baumwolle/-Mischgewebe 
- Synthetik 
- Viskose 

b) Längendifferenzen 

c) Mangelhafte Webkanten 

d) Schwankende Webkanten- 
breiten 

nie selten häufig immer 

0 1 16 2 
0 4 16 1 
0 3 12 4 
0 11 6 2 

0 13 7 0 

0 16 5 0 

0 16 5 0 
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Reklamationsursachen 

4 

f) 
9) 

h) 

1) 

1) 

4 
1) 

Unterschreitung des 
mz-Gewichts 

bis 10 %  
- bis 20 ‘Yo 

bis 30 010 
mehr als 30 010 

Mangelnde Farbechtheit 

Farbdlfferenzen zwischen 
Mustercoupon und 
Serienlieferung 

Farbdlfferenzen 
Kante - Mitte Kante 
Farbablauf Innerhalb 
eines Ballens 
Innerhalb einer Partie 
von Partie zu Partie 

Schrägverzug 
durch Weberel und 
Ausrüstung 
durch mangelhafte Auf- 
machung auf der Papprolle 

Mangelnde Nahtschiebe- 
festigkeit 

Mangelnde Reißfesttgkeit 

Rapportschwankungen 

m) Transportschäden 

EDITEX-Europe 

nie selten 

0 
4 

10 
14 

1 

0 

0 

0 
0 
0 

0 

0 

1 

0 

0 

0 

10 
11 

5 
2 

15 

7 

17 

17 
13 

5 

13 

12 

11 

19 

13 

20 

häufig 

13 

4 

3 
8 

12 

8 

9 

immer 

0 
0 
0 
0 

0 

1 

0 

0 
0 
4 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

Als weitere Notwendigkeit für die Konkurrenzfähigkelt sehe ich 
den Elnsatz von Datenfernübertragung zwischen Textil- und Be- 
kleidungsindustrie. 

DleeuropäischetechnischeBekleidungskommlssionAEIHgrün- 
dete In Abstimmung mit dem Dialog Textil-Bekleidung die Projekt- 
gruppe EDITEX-Europe. Der Präsident der AEIH-Kommission 
beschloß Ende Mal In Abstimmung mit Comitextil, die EDITEX- 
Gruppe aus ledern Land aktiv zu unterstützen. 
Das Ziel dieser EDITEX-Gruppe ist die Entwicklung eines textil- 
spezifischen EDIFACT-Standards, der die branchenbedingten 
Besonderheiten wie die Daten-Anordnung von Größen und Far- 
ben berückslchtlgt. 

EDIFACT heißt »Electronlc Data Interchange for Administration, 
Commerce and Transport(c. Die EDIFACT-Norm beinhaltet die lo- 
gische Anordnung von Daten innerhalb der Übertragung. 

Der schnelle Austausch von Informatlonen ermöglicht zukünftig 
eine kurze Reaktionszeit, um das Schlagwort &uick Response<< 
zu unterstützen. Damit die Ü bertragung der Daten kostengünstig 
erfolgt, gründete das Datenzentrum Einzelhandel (DZE) eine 
Clearing-Stellefür dIeTextilbranche in Deutschland. Die Übertra- 
gung der Daten erfolgt über das weltweite IBM-Telekommuni- 
kationsnetz. 

Namhafte Textilunternehmen haben sich bereits auf die Daten- 
fernubertragung per EDIFACT vorbereitet und werden dies als 
ServIceleIstung der Bekleidungsindustrie anbieten. 
Der DIalog TextMekleldung unterstützt diese Aktivitäten zur Er- 
reichung eines einheitlichen EDIFACT-Standards. 

Umweltschutz 

Wie bereits in der Einleitung erwähnt, wird auch der Umwelt- 
schutzberelch Immer mehr zum Thema der Textil- und Beklei- 
dungsindustrie. Das negative Image unserer Branche als Abfall- 
industrie muß sich wandeln! 

Politische Maßnahmen Im Umweltschutz sind zwingend notwen- 
dig, damitdieÖkobilanzderTextilindustrieslch besserdarstelltals 
zur Zeit. Die Realisierung der Verpackungsverordnung in 
Deutschland gibt uns den Anstoß, den Abfall in der Textil- und Be- 
kleidungsindustrie zu reduzieren und in einen kontinuierlichen 
Recyclingprozeßzurückzuführen. Bezogenauf UnsereErwartun- 
gen an die Textilindustrie heißt dies konkret: 

Zum Thema Folienverpackung 

Als umweltgerechteste Folien bieten sich derzeit ausschließlich 
Polyethylen und Polypropylen an. Diese Folienarten müssen in 
derTextilindustriestarkforciertwerden, wobei hierdieNotwendig- 
keltmehr in Italien, Frankreich usw. als in Deutschland, Osterreich 
oder der Schweiz liegt. 
Hier liegt das Problem besonders bei der Verwertung von solchen 
Verpackungsmaterialien. Ein f lächendeckendes Recyclingsy- 
stem gibt es leider noch nicht. 

In jedem Fall werden sehr hohe Ansprüche hinsichtlich der stoffll- 
chen Reinheit an das Warengut gestellt. Materialfremde Stoffe, 
wie Klebebänder, Papier, andere Kunststoffe, Verschmutzungen 
und Wasser, machen das Recycling unmöglich. 

Zum Thema Palettenpool 

Beispiele aus dem Stoffballenversand zeigen bereits Lösungen, 
unverpackt mit Sehrumpffolien oder lose auf Paletten zu liefern 

Die FirmaChep in Köln bietet sich als weltweit tätiger Spezialist für 
ein umfassendes Paletten- bzw. Behältersortiment an. Ergänzend 
hierzu konzipiertedie FirmaStreich inzusammenarbeit mit Daim- 
ler Benz einen Quick-Container für die Maschen- und Garnlndu- 
strie. Ein Prototyp für die Textilindustrie wird zur Zeit entwickelt. 

Die Realisierung dieser Vorschläge sehen wir in den nächsten 
zwei bisdrei Jahren. AlsZwischenlösungforcieren wir bei Großlie- 
ferungen den bilateralen Palettenaustausch zwischen der Textil- 
und Bekleidungsindustrie. 
Wir bitten daher die Textilindustrie um eine aktive Forcierung die- 
ses Vorschlags zur Vermeldung von Folienabfällen’. 

Zum Thema Recycling und Entsorgung von Textilien 

Zielrichtung der Arbeitsgruppe ist der Bereich >>Verwertencc. Ge- 
dacht ist dabei an die stor%/iche Verwertung, d.h. Recycling. Die 
Arbeitsgruppe strebt daher eine >>Recyclingsgesellschaft Tex- 
til/Bekleidungcc an, d.h. eine Gesellschaft, die das Recycling unc 
die Entsorgung von Reststoffen aus Textil-, Bekleidungsindustrie 
und Textil-Einzelhandel betreibt. 

Wesentlich bei allen Aktitäten ist dabei der Gedanke, daß wir ~IJ 

allen Phasen die Kontrolle über umweltgerechtes Vorgehen be- 
halten. 
Dte Arbeitsgruppe legt Wert auf die Feststellung, daß hier kein 
Projekt betrieben wird für Firmen, die sich möglichst ohne größe- 
ren Aufwand und zum Nulltarif Ihrer Abfälle entledigen wollen. 

Zum Vorgehen der AG und den Lösungsansätzen müssenfolgen- 
de Voraussetzungen erfüllt werden: 

- Verdeutlichung der Reststoffproblematik In allen Stufen der 
textilen Kette 

- Stoffliches Verwertungsgebot muß Bestandteil unserer wirt- 
schaftlichen Unternehmungen sein 

- Das Prinzip der Wiederverwertung soll als neue Dlens@ 
stung genutzt und mit offensivem Marketing angeboten 
werden 

- Reststoff- und Produktrücknahme bzw. umweltgerechte Pro- 
duktgestaltung werden zum Verkaufsargument 

Um diesen Voraussetzungen gerech!zu werden, wurde ein Maß- 
nahmenkatalog in zwei Stufen erstellt, der derzeit In der Arbeits- 
gruppe bearbeitet wird3. 
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Fazit: Die genannten Erwartungen sollen nicht als einseitige For- 
derungen aufgefaßt werden, sondern man soll sich dadurch auf- 
gefordert fühlen, gemeinsam mit der Bekleidungsindustrie an ei- 
nem Strang zu ziehen. 

Literatur 

1) Industriemagazin, Juni 1990: ,,Mit MethodeundTeamgeistan 
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Suitner, K.: Verpackung von StoffballerYPalettenstandard - 
Vortrag anläßlich des 10. DTB-Symposiums am 17. Mai 1991 
in München 
Assent, H.C.: Recycling und Entsorgung -Vortrag anläßlich 
des IO. DTB-Symposiums am 17. Mai 1991 in München 
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Die Bedeutung des Produktionsfaktors 4nformatiorw in der Bekleidungsindustrie 
(The Importante of Anformation<< as a Factor of Production in the (lothing Industry) 

Rennhold Dobner. Pfaff Industriemaschinen GmbH, D-6750 Karserslautern, Bundesrepublik Deutschland 

Der Produkttonsfaktor ~~lnformatfon~~ 1st In der Bekletdungsindustrfe vor 
allem deshalb von herausragender Bedeutung, wefl modische und va- 
rtantenreicheBekleidungInvielenGroßenundausdenverschledensten, 
~mmerneuenAusgangsmater~alrenhergestelltwlrd Dasmehroderwenf- 
ger verhullende Bekleidungsstuck besteht aus vielen zwefdimensiona- 
lenZuschnrtten.dfedurch komplfzlerteMontagevorgange, diegroßema- 
nueile Geschicklichkeft erfordern, zu einem Raumgebilde zusammen- 
gefugt werden Je modischer und unterscheidungsbetonter die Beklef- 
dung, umso kleiner werden dfe Losgroßen. umso schneller muß diever- 
fugbarkeft werden, um das Dfsposftfonsrfsiko kurzlebiger Modeguter zu 
mindern Große Datenmengen entstehen bereits bei der technischen 
Modellerstellung uber Geometrlen. Stucklfsten. Matenalbedarf etc, die 
es gilt, durchgangrg zu nutzen Marktinformatronen wfe die Verbindung 
des Unternehmenszur Außenwelt, Bedarf, Verfugbarkelt, Preis, Qualltat 
sind ebenso wlchtiqe Krftenen wie TreffsIcherheit des Zeltgeschmacks 
So ist das Auswerten aller verfugbaren Informationen schön Im Vorfeld 
der Produktffndunq von entscheidender Bedeutung fur die Wettbe- 
werbsfahfgkeit. CIM als Unternehmensphllosophle zur langfristigen SI- 
cherung der Wettbewerbsfahfgkelt durch konsequente Nutzung aller 
Moglrcheften der Informatlonstechnfk konnte eine ausslchtsrelche Lo- 
sung fur dte europaische Bekleidungsindustrie sein. 

Das Referat Ist der Versuch, dre MQglrchkerten und Grenzen erner moder- 
nen, computerunterstutzten Bekleldungsindustrfeaufzuzelgen, und das 
vor dem Hintergrund eines vorhandenen uberdfmensfonalen Informa- 
tlonsvolumens. in der der Mensch in seiner bisher unersetrlfchen Rolle 
teIlweise Verzichtbar wird 

4nformation~~ IS of Immense rmportance to the clothing Industry, more 
especially as fashion clothfng calls for variety applted in a wide range of 
dffferent sizes wlth a vast supply of new and different materials to go wlth 
It. Artlcles of clothfng, no matter whether of veiling or unveiling Character, 
are made up of numerous two-dimensional components pteced together 
with extreme manual skrll and elaborate assembly processes to assume 
thefr ultimate geometrical shape or design The more fashionable and 
disstrnctive clothing becomes, the smaller Standard lot sizes become. 
Thts calls for accelerated availabflity In Order to reduce the planning rfsk 
when erdering short-lfved fashlon goods. 

Vast quantrties of data are produced when working out the technlcal 
design of models comprfsfng geometrical Information. specifications, 
materral requirements etc. whfch beneflt from befng put to universal ect. 
Marketrntellfgencemay beregardedasforming thecompany’slfnktothe 
outside world. Demands, avarlabllitv. pricinq and quality are fust as 
important as accuracy In assessing prevarlingiastes Thus,evaiuating all 
available data at the prellmlnary Stage IS of vital importante to 
competftiveness. Classlffed as a corporate philosophy deslgned to 
ensure competltlveness on a long-term basis by systematic utilisatton of 
all potential resources avallable on the sector of data technology, CIM 
holds htghly promising solutfons for the european clothfng Industry The 
Paper sets out to illustrate the scope and Iimits of a modern computer- 
assfsted clothfng fndustry over and against an excessive volume of 
exlstlng data - an envfronment In whlch the hitherto fndispensable role 
played by man tan, to some extent, now be dispensed wfth. 

Die Bekleidung Ist als Produkt sounendlich vrelfältig, nrcht nur un- 
terschiedlich nach Geschlechtern und Lebensalter der Käufer, 
sondern vor allem durch die ständigen Veränderungen der sehr 
kurzlebigen Modezyklen. Sie unterscheidet sich auch weltweit re- 
gional und muß sich darüber hinaus auch noch alle Größen- und 
Formengeometrien der Menschen anpassen. Der Mensch hat 
em bewußt gesteuertes Bedürfnis, sich vom anderen individuell 
zu unterscheiden, und dadurch ist die Variantenvielfalt ein gewoll- 
tes, der Automatisierung äußerst erschwerend entgegenstehen- 
des Problem. Gewaltige Geometriedatenvolumina entstehen mit 
jeder Modesaison, In unserer Klimazone bis zu viermal pro Pro- 
duktionsjahr. 

Diese Produktdaten bleiben durch alle Produktionsbereiche rele- 
vant, ergänzt durch Fertigungsdaten, Informatronender Beschaf- 
fung und der Logistik. 

Dadurch wird beinahe zwingend deutlich, daß die CIM- 
Phrlosophrefür die Bekleidungsindustrie nicht nur besondersge- 
eignet, sondern eher unverzrchtbar Ist. 

Was bedeutet CIM? 

CIM ist eine Unternehmensphilosophie zur langfristigen Siche- 
rung der Wettbewerbsfährgkert durch die umfassende Nutzung 
aller Möglichkeiten der Informationstechnrk. Die Wandlung des 
Unternehmens durch CIM ist die strategische Konsequenz aus 
der dritten industriellen Revolution. 

Die erste industrielle Revolution beruhte auf einem epochema- 
chenden Bedeutungswandel des Produktronsfaktors >>Energie(c 
und begründete das Maschinenzeitalter. 

Die zweite industrielle Revolution beruhte auf einem epochema- 
chenden Bedeutungswandel des Produktionsfaktors >)Arbeit(c 
und verursachte die Epoche der Rationalisierung und Automa- 
tion, in der wir uns heute befinden. 

Die dritte industnelle Revolution beruht auf dem epochemachen- 
den Bedeutungswandel des Produktionsfaktors 4nformatron~~ 
und hat ihren Ursprung in der Erfindung der elektronrschen Da- 
tenverarbeitung und der Entwicklung der modernen Informa- 
tionsverarbeitung mit Hilfevon Mikroelektronrksert dem Endedes 
zwerten Weltkrieges. 

Zu Ende gedacht und auf das produzierende Unternehmen be- 
zogen, ist ihre Konsequenzdie rechnerverknüpfte Fabrik, alsodie 
Verwrrklichung der CIM-Philosophre. 

Kern Unternehmen konnte sich den Konsequenzen der ersten 
und zweiten industriellen Revolution entziehen. So wird es auch 
bei der Verwirklichung der Möglichkeiten sein, die sich jetzt bie- 
ten. Man muß dabei nicht unbedingt an der Spitze marschieren, 
sollte aber darauf achten, nicht im abgeschlagenen Feld zu 
landen. 

Das Ziel 

Ziel von CIM ist es, auch in der Beklerdungsindustrie: 

- durch die umfassende Bereitstellung von Unternehmensrn- 
formatronen und deren rasche und fehlerfreie Verknüpfung 
erhebliche Kosten zu verringern, 

- die Durchlaufzeiten und damitdaswerkstattmaterial auf einen 
Bruchteil zu reduzieren und 

- die Qualität erheblich zu steigern. 

Diese drei Erfolgsparameter treten, wie Beispiele auch aus der 
Bekleidungsindustrie zeigen, gleichzeitig auf. 

Sie sind geeignet: 

- den Kostendruck durch die hohen Arbeitskosten zu mildern, 

- die vom Markt geforderte größere Modellvielfalt bei geringe- 
ren Stückzahlen je Modell und 

- die kürzeren Lieferzeiten zu verkraften und 

- dabei trotzdem die Qualität zu erhöhen. 
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Damit ist CIM einesder Instrumente, um den Herausforderungen 
der Bekleidungsindustrie durch die Billigimporte zu begegnen. 
Es erlaubt kürzere Entwicklungs-, Llefer- und Durchlaufzeiten bei 
immermehrvariantenund kleinerwerdendenserien. Damit kann 
mansIch durch Marktnähe und Individualität unübersehbar profi- 
lieren. CIM wird damit, wie die Beispiele Japan und USA zeigen, 
zur Uberlebensstrategievon BekleIdungsbetrIeben in Hochlohn- 
ländern. 

Verkauf und Marketing 

Der Bereich Verkauf und Marketing unterscheldet sich nicht 
grundsätzlich von entsprechenden Funktionsgruppen in ande- 
ren Unternehmen. Das Handling von Informatlonen über Märkte 
und Wettbewerb, teilweiseaus Datenbanken gewonnen, die Nut- 
zung moderner Medien zur Werbung In jeder Form, die Ange- 
botserstellung, AuftragsbearbeItung, Disposition, Faktunerung 
und Versand sind Tätigkeiten, die dem Stande der Technik ent- 
sprechend bei gegebener Wirtschaftlichkeit jeder Zeit, soweit 
slnnvoll, automatisiert werden können. Dabei ist der Stand der 
modernen Büro- und Telekommunlkationstechnik aufmerksam 
zu verfolgen. Für die Realisierung elnes CIM-Konzeptes ist es 
wichtig, daß die In diesem Bereich anfallenden InformatIonen die 
Grundsteuerungsdatenftir das Unternehmen liefern. Es mußda- 
für gesorgt werden, daß sie 

- vollständig, 

- wlderspruchsfrel und 

- schnellstmöglich 
verfügbar sind. 

Sie gehen alsSfeuerungs/nformationen tn einezentrale Datenba- 
sisein und sind damitfür die Berechtigten aller Unternehmenstel- 
Ie instantan verfügbar. 

Entwicklung und Konstruktion 

Diese Funktionsgruppe liefert für die Produktion ein Informations. 
kollektiv, das das ZU erstellende Produkt in allen Einzelheiten be- 
schreibt. Zu ihr geh6ren das Design, die Schnlttkonstruktion, die 
Gradierung, die Schablonenerstellung und die Schnittbilder. 
Stellung. 

Für die Rechnerunterstcitzung des Designs werden heute sehr 
guteLösungenangeboten, undesscheint, daßauchdleerforder- 
Iiche Wirtschaftlichkeit häufig erreicht wird, insbesondere dann, 
wenn dieauf dem Farbbildschirm entstandenen Modelle und ihre 
Wiedergabe auf Fotos und Bildern von Farbdruckern die Erstel- 
lung von Mustern erübrigen oder deren Zahl doch Ltimindest ver- 
ringern. Die häufig ins Feld geführte Beschneidung der künstlen- 
sehen Freiheit wird in mancher Hinsicht überkompensiert durch 
die fast unbeschränkten Möglichkeiten der Kolorierung und 
Strukturierung bis ins kleinste Detail. 

Aus der Sicht der CIM-Verknüpfung gesehen, ist das Design am 
Bildschirm ideal, stehen doch nach Abschluß der kreativen Pha- 
se im Rechner sofort die Hauptdaten für die Schnittkonstruktion 
zur Verfügung, für einen Arbeitsgang also, der heute, wie die Gra- 
dierung, auf mehreren Systemen rechnerunterstützt erfolgen 
kann. 

Der Markterfolg dieser Systeme, gerade in Hochlohnländern, 
darfalsein Indiz für ihre Wirtschaftlichkeit in vielen Fällen genom- 
men werden. 

Auch wenn auf die Rechnerunterstützung des Designs verzichtet 
wird und dieerforderlichen Daten überwiegend durch die Digitali- 
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slerung von Zeichnungen gewonnen werden mussen, Ist die 
RechnerunterstützungderGradierungempfehlenswert, liefertsIe 
doch die Informationskollektlve für die Schablonen- und Schnitt- 
bilderstellung sowie für die Im Bereich der ArbeItsvorbereitung 
vorzunehmende Zuschnlttoptimierung. 

Zusammenfassend kann für den Bereich der Entwicklung und 
Konstruktion festgestellt werden, daß nach dem Stande der Tech- 
nikdieser Bereich für die moderne Informationsverarbeitung welt- 
gehend erschlossen Ist und die Frage der Nutzung dleser Mog- 
lichkelten mit Hilfe einer Wirtschaftlichkeitsbetrachtung Im 
Etnzelfalle beantwortet werden muß. Dabei sollten alle, auch die 
indirekten Kostenvorteile, in Betracht gezogen werden. 

Arbeitsvorbereitung 

Für dieRechnerunterstützung bei der ErstellungderArbe,tspläne 
sind Softwarepakete auf dem Markt, die die Information einer Ma- 
schinendatei und das gespeicherte Wissen einer Arbeitsplanda- 
tei bei der Erstellung eines neuen Arbeitsplanes nutzen. 

Ganz besonders entwickelt sind die Steuerungs- und Optimie- 
rungsverfahren für d/e Zuschneidere/. Die in der Literatur zu fln- 
denden Einsparungsmtigllchkeiten beim Stoffverbrauch ver- 
sprechen auch hier eine WIrtschaftlIchkelt, die trotzdem Im 
EInzelfalle nachgepuft werden sollte. 

Für die Fertigungssteuerung werden teilwelse in Verbindung mit 
Transportsystemen durchdachte OptImIerungssoftware-Pakete 
angeboten. Sielassen Im EinzelfalleeineKapazittitsbelegung un- 
ter Prioritätensetzung zu und erlauben die Berücksichtigung der 
besonderen, personenbedingten Lelstungsmerkmale einzelner 
Nähplätze. 

Die Wlrtschaftllchkeit der Rechnerunterstutzung in diesem Be- 
reich hängt sicher sehr vom Einzelfall, von den Produkten, der Va- 
riantenvielfalt und damit Losgroße und nicht zuletzt von der vor- 
handenen Personalstruktur ab. 

Sie steht in enger Wechselwirkung zu einer computerunterstütz- 
ten Zeltwirtschaft und der Installation eines Betriebsdaten- 
Erfassungssystems, das blszur grafischen Sofortanzelge der Kam 
pazltätsauslastung und des Arbeitsfortschritts einzelner Fabnks- 
aufträge ausbaubar ist. 

FUr die Arbeitsvorbereitung gilt daherfast dasgleiche wiefur den 
Bereich Entwicklung und Konstruktion, daß er nämlich dem 
Rechnereinsatz weitgehend erschlossen oder doch zumindest in 
absehbarer Zeit erschließbar ist. Entscheiden sollten auch hier, 
neben der Wirtschaftlichkeit, individuelle Gegebenheiten. 

Der Zuschnitt 

Verschafft man sich aus der Literatur, aus dem aktuellen Angebot 
an Komponenten und mit Hilfe gezielter Gespräche einen Uber- 
blick über den Stand der Automatisierung In der Bekleldungsin- 
dustrie, SO gewinnt man den Eindruck, daß dieZuschne,derei ein 
Schwerpunkt der rechnergestützten, ja rechnergeführten Fertl- 
gung Ist. Zumindest ist das Angebot in diesem Bereich sehr um- 
fassend, sowohl was Hardware, also 
- Legeautomaten, 
- automatisierte FehlerausscheidevorrIchtungen, 
- NC-gesteuerte Zuschneidemaschinen, 
betrifft als auch bei der zugehörigen Software zur Vorbereitung, 
Wie Optimierung und Steuerung der Abläufe. Nachdem auf die- 
sem Gebiet Geräte für fast alle Stofformate, aber auch für alle Fir- 
mengrößen in unterschiedlichen Kornfortstufen angeboten wer- 
den, können der Stand bzw. dIeVoraussetzungen zur Automation 
der eigentlichen Funktionsabläufe in diesem Bereich, der ersten 
Energieeinwirkung auf das Material, dem Zuschneiden, als gut 
bezeichnet werden. 



Hier werden die aus der Entwicklung und Konstruktion kommen- 
den Datenkollektrve, die die Produkte definieren, nahezu vollauto- 
matisch In Steuerbefehle des Schneidautomaten umgesetzt und 
dam~tw~rdd~eE~nw~rkungvonEnergieaufdasMater~al-alsoder 
Schneidvorgang - gesteuert. 

Auch diesteuerung des Materialstroms brszur Posrtionrerung un- 
ter dem Schnerdmesser, Wasser- oder Laserstrahl kann durch 
Ballenladevornchtungen und automatrsche Legemaschinen 
rechnergestützt erfolgen. Als sehr großer Mangel dagegen wird 
empfunden, daß das Abräumen des Legetrsches wenig oder gar 
nicht automatrsrert ist. 

Daber Ist nicht so sehr der Bruch In den verwendeten Methoden, 
also der Übergang von vollautomatisrerten Vorgängen zur Hand- 
arbeit, von Bedeutung als vielmehr der dabei eintretende Verlust 
an Ordnung bezüglich der zu behandelnden Werkstucke bzw. 
Werkstuckstapel. 

Es Ist fast ein Grundgesetz jeder Automatrsrerung, daß die Her- 
stellung oder Wiederherstellung einer Ordnung der Werkstücke 
rm Fertigungsablauf mindestens den gleichen, häufig einen grö- 
ßeren Aufwand erfordert als die beabsichtigte automatrsche Zu- 
führung oder Handhabung selbst. Deshalb sind auch For- 
schungsansätze zu erkennen, die darauf zielen, diesen 
offensichtlichen Mangeldes Matenaltransports, also der Logrstik, 
zu beseitigen. 

Zur Einbindung In ein Unternehmen übergreifendes CIM- 
Konzept bretet die ZuschneIderer bei dem erkennbaren oder 
mogltchen Stand der Automatrsierung und Steuerung gute bis 
sehr gute Voraussetzungen. 

Die Näherei 

Alle Vorgänge, die automatisiert werden sollen, müssen mrnde- 
stens zwei Voraussetzungen erfüllen, sie müssen 
~ w/ederholbar und 
~ programmierbar sein. 

)aProgrammrerbar(c heißt, daß der Ablauf des Vorgangs, ein- 
schließlich aller Varianten und deren Bedingungen, eindeutig be- 
schreibbar und damrt vorhersehbar ist. 

pWederholbar<c meint, daß sich der zu betreibende Aufwand des 
Programmrerens und des Automatrsrerens meist nur lohnt, wenn 
das entstandene Programm mehr als einmal benötigt wird. 

Der Stand der Automatisrerung in der Näherei Ist, von Ausnah- 
men abgesehen, niedrig. Es gibt die Möglichkeiten, im Beresch 
des zweidimensionalen Fügens Automatrsierungsrnseln einzu- 
setzen, aber bezüglich der Mehrzahl der Fügevorgänge, insbe- 
sondere der dreidrmensionalen, beschränkt man sich auf wichti- 
ge, arbeitssparende, die Konzentration auf den eigentlichen 
Nähvorgangerhöhendeundzeitsparende Hilfen biszurTerlauto- 
mation, etwa des Spannens und des Werkstücktransports. 

Wegen der Drerdimensionalität vreler Nähvorgänge, wegen des 
Ausgleichs nur visuell erkennbarer Unzulänglichkeiten und Feh- 
ler des Ausgangsmaterials und nicht zuletzt wegen der nur mit ei- 
nerhochentwickeltenSensorik, WiesiediemenschlicheHandbe- 
sitzt, zu leistenden Führung und Handhabung wird, zumindest 
auf absehbare Zeit, die Vollautomatisierung aller Nahvorgänge 
nicht nur wegen der technischen Schwierigkeiten, sondern auch 
wegendeszuerwartenden Kosten/Nutzen-Verhältnisses, nichtzu 
erwarten sein. Wenn aber im Kernbereich eines Bekleidungsbe- 
triebes der entscheidende Vorgang der Energieeinwirkung auf 
das Material, das Nähen also, der Automatisierung nicht oder nur 
schwer zugänglich ist, so erhebt sich die Frage, ob dieselbe Aus- 
sage auch für den Ablauf und die Steuerung der Material- und In- 
formationsströme in der Näherei gilt. 

Die Antwort Ist eindeutig banern(c. Ganz rm Gegenteil läßt sich der 
Materialstrom mit Vereinzelung, lagegerechter Zuführung bis un- 
ter die Nadel sehr wohl automatisieren und damit wesentlrch ver- 
bessern. Konsequenterweise Ist daher das Angebot an Förderan- 
lagen, Zuführ- und Abführautomaten im Steigen, ernschlrerllich 
der übergeordneten Steuerung. Auch die vollständrge Einbin- 
dung der Näherei in einen weitgehend rechnergeführt ablaufen- 
den Informationsstrom bis hinzu einer bildschirmgestützten Ferti- 
gungssteuerung ist heute möglich. Sie bringt erfahrungsgemäß 
einen großen Gewinn bezüglich der Durchlaufzeit undernedrastr- 
sehe Verringerung des Werkstattmaterials. 

Erfahrungen ausdem Maschinenbau belegen, daß die Reduzre- 
rung des im Werkstattmaterial gebundenen Betriebskapitals von 
der gleichen Größenordnung ist wie der Aufwand für die Errich- 
tung einer Fertigungssteuerung, die diese Reduzierung ermög- 
licht. Obdiese Erfahrungstatsache auch in der Beklerdungsindu- 
strie zutrifft, wäre zu prüfen. 

Insgesamt bietet daher erne neuzeitlich geführte und logistisch 
rrchtrg ausgestattete Näherei auch dann, wenn der eigentliche 
Nähvorgang der Vollautomatisrerung vorläufig nur bedingt zu- 
gänglich Ist, guteVoraussetzungen zur Integrierung In ein Unter- 
nehmen übergreifendes CIM-Konzept 

Bügelei 

In der Bügelei ist der Ablauf und diesteuerung der Energreernwrr- 
kungaufdasMateria1,d.h. daseigentlicheBügeln, rechtgutauto- 
matisiert. 

Die gleiche Feststellung gilt nicht für die Steuerung und den Ab- 
lauf des Materialstromes. Der Automatisierung der Logistik ste- 
hen hier in vielen Fällen die gleichen Schwierigkeiten entgegen, 
die dem kostengünstigen Handhaben von biegeschlaffen Werk- 
stücken überhaupt entgegenstehen. 

Der Einbeziehung der Bügelei in ein rechnergestütztes Fertr- 
gungssteuerungssystem dagegen steht nichts im Wege. Auch die 
Bügelei bietet daher gute Voraussetzungen, In ein ubergreifen- 
des CIM-System eingebunden zu werden. 

Die Qualitätskontrolle 

DieKontrollederQualität, insbesonderevordem Warenausgang, 
sollte der Aufmerksamkeit und der Urteilskraft des Menschen vor- 
behalten bleiben. Das heißt nicht, daß Ihm das installierte Informa- 
tionssystem eines rechnerverknüpften Unternehmens dabei 
nicht helfen sollte. Es ist ein Unterschied, ob man ein fehlerhaftes 
Stück beiseite hängt und danach per Telefon die fehlerverursa- 
chende Stelle herauszufinden versucht oder ob man über einen 
Barcode-Leser das Teil identifiziert und aus der zentralen Daten- 
bank Ort und Zeit der fehlerhaften Bearbeitung augenblicklich 
feststellen und damit die Entstehung neuer Fehler sofort verhin- 
dern kann. Auch bei der Erstellung von Fehlerstatistiken kann der 
Rechner bis zur Identifizierung eines fehlerhaft liefernden Zuliefe- 
rers helfen. 

Ein CIM-Konzept bringt für die Qualitätssicherung Schnelligkeit 
und Transparenz. 

Die Erfahrung lehrt außerdem, daß durch die weitgehende 
Durchprogrammierung aller Abläufe Fehler, insbesondere sol- 
che, die auf die schwankende Form und auf die unterschiedliche 
Aufmerksamkeit des Menschen zurückzuführen sind, drastisch 
abnehmen. 

Außerdem werden schon beim Programmieren vieler Vorgänge 
vorher unbekannte (weil versteckte) Fehler der Abläufe entdeckt. 
Der Rechner akzeptiert nur In ach schlüssige Konzepte. 
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Lager und Versand 

Für die Bereiche Lager und Versand gibt es, auch außerhalb der 
Beklerdungsindustrie, so viele Losungen für eine Automatisie- 
rung und Steuerung, wie es Lager- und Versandarten gibt. 

Für die hier vorgenommene Betrachtung ist daher nur festzuhal- 
ten, daß einer Eingliederung dieses Funktionsbereiches in ein 
CIM-Konzept bei Nutzung einer der zahlreich angebotenen Mög- 
lichkeiten nichts im Wege steht. 

Ausblick 

Einezwar leicht gewagte, aber sehr wahrscheinliche Voraussage 
für den Bekleidungsmarkt der nächsten zehn Jahre konnte mit 
schon vorhandenen, schon möglichen und wahrscheinlichen 
Produktronsmrtteln unter Einbeziehung neuer Verkaufsstrategien 
und des Verbrauchers selbst wie folgt lauten: 

Der Kunde betritt ein Einzelhandelsgeschäft für Herrenausstat- 
tung. Er wird In wenigen Sekunden dreidimensional vermessen 
und erhält einen Bekleidungspaß, der seine relevanten Körper- 
maße und seine persönlichen Daten enthält. Dabei wurde er 
gleichzeitig fotografiert, und über Scanner wird er auf einem Bild- 
schrrmsichtbar.Anhandvon Katalogen haterdieAuswahlvielfälti- 
ger Anzugsmodelle, Stoffe in vielen Farben und Musterungen 
usw. 

Er kann sich sozusagen auf dem Bildschirm anziehen, kann Mo- 
dell, Stoffart und Zutaten auswählen; er sieht sich dabei selbst zu. 
Er braucht nicht andere zu fragen, wie er von hinten wirkt, nach- 
dem alle Daten rm 3-D-Drahtmodell gespeichert sind, kann er sich 
für ihn sichtbar drehen und sogar bewegen. Die Paßform kann 
vom Kunden selbst noch korrigiert werden. 

Falls er sich gefallen und entschieden hat, gehen alle Daten über 
Telefonleitung in den Computer des Produzenten. Was am langen 
Samstag ausgewählt wurde, kann Montag in der Zuschneiderei 

rm automatischen Einzelzuschnrtt nach den gespeicherten Geo- 
metnedaten des Kunden bereits bearbeitet werden. Die Durch- 
laufzelt kann weniger als eine Woche sein. 

Das wäre eine neue Qualitätsdimensron In der Kundenbedre- 
nung, schnell, maßgenau und kostengünstig wie Konfektion von 
der Stange. 

Es wäre ein neuer unschlagbarer Wettbewerbsvorterl gegenu ber 
Billigrmporten, aber auch eine neue Herausforderung an die Lo- 
gistik, eine völlig andere Liefer- und Lagerhaltungsaufgabe auch 
für die Stoffhersteller. Was nützen die direkten Datenströme, die 
völlige Informationsvernetzung, wenn bersprelsweise das Mate- 
rial nicht zeitgerecht verfügbar ist. 

Bisher hatte der Verbraucher nur die Auswahl uber das be- 
schränkte Angebot, das auf der Stange hing, vorausgesetzt es 
paßte oder ließ sichändern. Nunmehr wird er aus der ganzen Kol- 
lektion wählen können. 

Das Lager- und Dispositionsrisiko des Ernzelhandels wird abge- 
baut werden, es gibt keinen Schlußverkauf mehr, außer einigen 
Schaufenstermodellen. 

Das Risiko des Einzelhändlers wird zum Beklerdungshersteller 
und seinen Zulieferern verlagert werden. Erne RealTrme-Schnrtt- 
stelle zwischen allen Beteiligten wird unerläßlrch werden. Dieses 
sich logisch ergebende Konzeptfunktioniert nur mit kürzesten Frr- 
sten. Die Kleiderschränke der hier angesprochenen Wohlstands- 
bürgersind übervoll, esgibt längst kernen Verschleißbedarf mehr. 
Der momentane, meist emotionale Kaufwunsch muß schnell be- 
friedigt werden, sonst erlischt das Bedürfnis mangels Bedarf. 

DasmagfürdenAußenseiteretwasunlogisch klingen,abervreles 
davon ist schon auf den Weg gebracht. 

CIM wird immer wichtiger, nur ganzheitliche Strukturen, In denen 
Informationsströme über Rechner koordiniert werden, haben 
gute Chancen, im harten internationalen Wettbewerb der Beklei- 
dungsanbieter zu bestehen. 
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Normen für die Gebrauchseigenschaften von Bekleidungstextilien im europäischen 
Wirtschaftsraum 

(Standardization of Wear Behaviour of Clothing Textiles in the European Common Market) 

Prof. Dipl.-Ing. W. tierzog, Österreichisches Textil-Forschungsinstitut, Wien, Austna 

Die Normen fur die Gebrauchselaenschaften von Texttllen erlanaen im 
Zuge der strukturellen Wandlung& im europalschen Wirtschaf&aum 
Insbesonderedurch dleSchaffunqderCEN-Normen. dleelnZurUckzle- 
hen der nationalen Normen bedingt, zunehmende Bedeutung. 
Die Bestrebungen, verstarkt eine hohe Qualitat zu fordern, diese in Pro- 
duktinformationen nach vorgeschriebenen genormten Prufverfahren 
festzulegen, bedingeneinequalitätsgesicherteProduktionslenkung, die 
wleder nach den entsprechenden CEN-Normen erfolgt. 
Der Bedarf an einem europalschen Normenwerk besteht zum einen an 
der Abdeckung der Bedurfnisse der Bekleidungsindustrie an Begriffs-, 
Pruf- und eventuell Anforderungsnormen zum anderen In einer hohen 
Qualltat der Normen Sie sollen ubersichtlich und gut verstandlich setn, 
dem Stand der Technikentsprechen undfrei sein von elnseltigen Interes- 
senseinflussen. Um dasZiel einesumfassendeneurooaischen Normen- 
werks von hoher Qualltat, das den aktuellen Bedarf abdeckt, zu errei- 
chen, sollte dieTextil- und Bekleidunaslndustrieforciert Ihre Mitarbeit fur 
die Normung einsetzen 

Standards reaardina the value-in-use of textiles are becominq 
Increaslngly ir%portant due to the structural changes about to be 
ImDlemented within the Common European Market, In particular this 
relates to establishing CEN Standards resulting in a harmon!zatlon of 
national and European levels of standardizatlon. Strivlng for higher 
quality implies product Information accordlng to speciflc test procedures 
as well as quality assurance In Iine with CCN Standards. 
European regulations In the clothlng industry will have to incorporate 
defiritions, prescrlbed tests and perhaps other specific requirements 
guaranteeing high quallty 
The wordlng of the above would have to be clear-tut and easlly com- 
prehenslble. meetthestateoftheartandexcludeanyone-slded tnterests 
In Order to assure that the target of a high quality European Standard may 
be achleved, the textile as well as the garment Industry ought to make all- 
out efforts In this dlrectlon 

In meinem Referat m8chte Ich aufzeigen, daßsoaktuelleThemen 
wie Europäischer Binnenmarkt, Beseitigung von Handelshemm- 
nissen, Qualitatsslcherung und die bleibende Existenz der Textil- 
und BekIeldungsIndustrie In hochentwlckelten Industrleltindern 
zu ihrer Verwirklichung Normen als Voraussetzung bencitlgen. 

Normen sIndfolglich nicht nurfurelnen kleinen Kreisvon Fachex- 
Perten von Interesse sondern von existentieller Bedeutung fur die 
Textil- und BekIeldungsIndustrie. DIeTextIl- und Bekleldungslndu- 
strie wird daher gut daran tun, sich nicht nurfur bestehende Nor- 
men zu Interessieren, sondern sich ak!lv an der Erstellung von 
Normen zu beteiligen 

Diese Empfehlung Ist derzeit besonders aktuell und eIndrInglIch. 
da das europaische Komitee fur Normung eben begonnen hat, 
auf dem Gebiet Textil-CEN-Normen zu erarbeiten, die alle natlo- 
nalen Normen In der EG und In der EFTA ersetzen werden. 

Der gesamte europtilsche Wirtschaftsraum wird dann Uber ein- 
heitliche Normen verfugen. Durch den Zerfall des COMECON 
und der Umpolung der Wirtschaft der osteuroptitschen Lander 
auf westliche Markte werden die europäischen Normen auch in 
Osteuropa und daruber hinaus große Verbreitung erlangen. Fur 
den Außenhandel haben die nationalen Normen dieser Länder 
Ihre Bedeutung weitgehend verloren, und es Ist anzunehmen, 
daß die europaischen Normen auch in diesen Landern Anwen- 
dung finden werden 

Qualltat wird definiert als das Ausmaß der Erfullung von Anforde- 
rungen Nach dieser Deflnltlon sind zwei Voraussetzungen not- 
wendig. um die Qualltat eines Produktes bestimmen zu konnen 

1 Es mussen Anforderungen gestellt werden. Diese Anforde- 
rungen sollten sich auf moglichst viele kennzeichnende Merk- 
male und Eigenschaften beziehen. Sie mussen prazlse und 
klar formuliert werden und mtissen fur die damit Befaßten, 
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insbesondere für Käufer und Verkaufer, verständlich, ja un 
mlßverst8ndlich sein. 

Das Ausmaß der Erfüllung der Anforderungen muß meßbai 
sein. Dies setzt voraus, daß es Verfahren für eine Prüfung des 
Ausmaßes der Erfüllung der Anforderungen gibt. Die Prüfun- 
gen müssen genau festgelegt sein, allgemein anerkannt wer- 
den und von jedem Fachmann vorgenommen werden 
können. 

Die beidenVoraussetzungen werden durch Normenerfüllt, einer- 
seitsdurchsogenannteTermInologie-oder Begriffsnormenande- 
rerseits durch Prüfnormen 

In den Terminologie- oder Begriffsnormen sind die Begriffe oder 
Fachausdrücke In verschiedenen Sprachen festgelegt und ein- 
deutig definiert. Diese Normen sind notwendig, damit die Betel- 
ligten, auch wenn sie verschiedene Sprachen sprechen, unmiß- 
verständlich wissen, um welche Begriffe es geht und miteinander 
kommunloeren können 

IndenPrüfnormenstnddieVerfahrensoeindeutigfestgelegt, daO 
Jeder, der über die notwendigen Einrichtungen verfügt, sie ans 
wenden kann 

Diese Normen sind nicht nurfür einen kleinen Kreisvon Prüftech- 
nikern von Bedeutung, sondern für alle, die Anforderungen auf- 
stellen und Anforderungen In einem hohen Ausmaß erfüllen 
sollen 

So wie ein Produkt hat auch eine Norm eine Qualität, und auch 
bei Normen Ist die Qualität das Ausmaß der Erfüllung von Anfor- 
derungen. die an sie gestellt werden 

Die Anforderungen an eine Norm sind sehr vielfältig. Normen SOI- 
len uberslchtlich und gut verständlich sein, siemussen dem Stand 
derTechnlkentsprechen, undstemüssenfrelselnvoneinseltlgen 
Interessenseinflüssen 

Besonders hohe Anforderungen werden an Prüfnormen gestellt. 
Wird durch eine Norm ein Verfahren zur PrUfung einer bestimm- 
ten Produkteigenschaft festgelegt, so muß dieses Verfahren in 
Fachkreisen anerkannt und durch Erfahrung erprobt sein. Die in 
der Norm festgelegten Prüfeinrichtungen müssen am Marktver- 
fugbar und erprobt sein. Diese Anforderung gilt insbesondereftir 
Normen, nach denen die Gebrauchseigenschaften von Beklei- 
dungstextilien, wie Scheuerverhalten, Pellverhalten, Maßtinde- 
rung, NahtschIebefestIgkeIt und andere, geprüft werden. 

An PrUfnormen wird die Anforderung einer guten Wlederholbar- 
kelt und Vergleichbarkelt gestellt. Eine gute Wlederholbarkeit Ist 
dann gegeben, wenn ein und dieselbe Prüfstelle bei gleichem 
Prüfgut immer zum gleichen Prüfergebnis kommt. Eine gute Ver- 
gleichbarkeit Ist dann gegeben, wenn dies auch bei verschiede- 
nen Prtifstellen der Fall Ist. 

Besonders die letzte Forderung Impliziert. daß alle Parameter 
welche einen Einfluß auf das Prüfergebnis haben können, In der 
Norm genau festgelegt sein müssen. Dies steht oft Im Wider- 
spruch zu der Anforderung, daß eine Norm m0gllchst kurz und 
einfach sein soll. 

Die Erfüllung der Forderung nach einer guten Wiederholbarkelt 
und VergleIchbarkelt eines Prüfverfahrens muß vor dem Entste- 
hen einer Norm durch Rundversuche überprüft werden. 

Eine weitere Anforderung an Prüfnormen ist, daß die leweilige 
Prüfung mit einem moglichst geringen Aufwand an Personal, Ein- 
richtungen und Zeit vorgenommen werden kann. 

Die Anforderungen an Prufnormen, daß sie dem Stand der.Tech- 

27 



nik entsprechen sollen, schließt die Automatisierung von Prüfun- 
gen, die elektronische Datenauswertung und Datenübertragung 
mit ein. 
Überprüft man die bestehenden nationalen und Internationalen 
Prüfnormen nach dem Ausmaß der Erfüllung all dieser Anforde- 
rungen, so stellt man bei vielen Normen eine hohe Qualität fest. 
Es gibt aber auch Normen, welche die Anforderungen nur im ge- 
ringeren Ausmaß erfüllen und daher von geringerer Qualität sind. 
Letzteres muß man häufig bei ISO-Normen feststellen. Dies Ist 
daraus zu erklaren, daß bei der großen Zahl von mitarbeitenden 
Ländern mit oft unterschledlicher industrieller Entwicklung Kom- 
promisse einzugehen waren. Diese Kompromisse ist man mit 
dem Wissen eingegangen, daß adäquate nationale Normen von 
hoher Qualität weiter existieren. 

Bei der Schaffung der europäischen Normen wird man dagegen 
auf einen hohen Qualitätsstandard zu achten haben, dadieCEN- 
Normen die nationalen Normen ersetzen. Die Übernahme von 
ISO-Normen als europäische N.ormen stößt aus diesem Grund 
vielfach auf WIderstand, 

Die Bedeutung der europäischen Normen Ist Insbesondere In 
Hinblick auf die Entschließung des Rates vom 7. Mal 1985 zu se- 
hen, diedle)>neue K6nzeptlonc( hinsichtlich technischer Harmoni- 
sierung und Normung bestimmt. In diesem Dokument ist Folgen- 
des festgelegt: 

- Gesetzliche Harmonisierung Ist beschränkt auf die wesentll- 
chen Slcherheltsanforderungen Im Interesse der Allge- 
meinheit. 

- Die Erarbeitung von technischen Anforderungen Ist Aufgabe 
der europäischen Normung. 

- Die Erfüllung der wesentlichen Anforderungen wird nur In el- 
nem Mitgliedsland tiberprüft. Daraus resultieren die Berechtl- 
gung das EG-Zeichenzu tragen unddie MarktfreIgabeIn allen 
Mitgliedsländern. 

Fihnliche Entscheidungen wurden von der EFTA getroffen. 

Richtlinien, die auf der neuen Konzeption basieren, haben ein 
breites Anwendungsgebiet, wobei der technische Teil der euro- 
päischen Normung überlassen wird. 

Dieeuroptiische Normung hat bereitsfür derartige Normen Man- 
date erhalten, die die wesentlichen Anforderunen der entspre- 
chendenR~chtl~n~eerfüllenmüssen.SogibtesR~chtl~n~enfür Bau- 
produkte, in der Medizin, für persönliche Schutzausrüstung, für 
die Sicherheit von Maschinen und für die Sicherheit von 
Spielzeug. 

Diese Richtlinien und dieerarbeiteten Normen tangieren In Rand- 
bereichen sowohl die Textilindustrie als auch die Bekleidungsin- 
dustrie. 

Aber auch jene europäische Normung, die außerhalb dieser 
Mandate liegt und diejetzt auf dem GebietTextilien und textile Pro- 
dukte anläuft, ist für die Textrllndustrie und die Bekleidungsindu- 
strie von Bedeutung. Dies betrifft insbesondere das Brennverhal- 
ten von Textilien und alle Prüfnormen, für die sich die Industrie 
neue Prüfeinrichtungen anschaffen muß. 

In der Frage, ob neben den Prüfnormen auch Anforderungsnor- 
men notwendig sind, sind die Meinungen geteilt. In Anforde- 
rungsnormen werden Mindestanforderungen an Textilien für be- 
stimmte Einsatzgebiete oder Toleranzen festgelegt. Solche 
Anforderungsnormen gibt es zum Betsplel für Arbeits- und 
Schutzbekleidung, für textile Bodenbeläge und für Möbelbe- 
zugsstoffe. 
Im Bereich der privaten Bekleidungstextilien ist es meiner Mei- 
nung nach Sache der Vertragspartner, Anforderungen festzule- 
gen und nicht die Aufgabe von Normen. 

An dieser Stelle soll nochmals betont werden, wie wichtig die.akti- 
ve Teilnahme der Textil- und Bekleidungsindustrie an der Erstel- 
lung von europäischen Normen ist, wobei darauf zu achten sein 
wird, daß Anforderungsnormen nur dann geschaffen werden, 

28 

wenn ste von Interesse fUr die Textil- und BekIeldungsIndustrIe 
sind’ 

Es gibt Anzeichen, daß in der CEN auch Klasslflzlerungsnormen 
erarbeitet werden. Dies bezieht sich vorerst auf das Brennverhal- 
ten von Textilien. FBr den ObJektbereich gibt es derartige Klassifl- 
zierungsnormen auch in den nationalen Normen. Ob es sinnvoll 
ist, eine solche Klassifizierung auch ftir den pnvaten Bereich auf- 
zustellen, ist fraglich 

Zur Frage, wie umfangrelch das europäische Normenwerk wer- 
den soll, folgende Überlegungen: 

Bisher gab es nationale Normenwerke, wie zum Bespiel das 
deutsche Normenwerk mit großem Umfang und von hoher Quall- 
tät Das Internationale Normenwerk der ISO Ist auf dem Textllge- 
b~eteherdürftigundte~lweisevonm~ndererQual~tBt DieFolgeda- 
von war, daß bestimmte Interessensgruppen., wie zum Beispiel 
dieChemiefaserindustrieoder die internationale Wollverelnlgung 
eigene ubernationale Normen mit hoher Qualität erarbeitet ha- 
ben. Auch die Internen Standards von Marks & Speneer und an- 
deren sind aus diesen Erwägungen geschaffen worden. 

Da es nicht dasZIel sein kann, auch In Zukunft die Eigenschaften 
vonTextilien nach mehreren unterschiedlichen Normen prufen zu 
mtissen, ist es im Interesse der Textil- und Bekleidungslndustrte 
ein umfangreiches, europäisches Normenwerk von hoher Quall- 
tat zu haben, das alle Bedorfnisse abdeckt 

Bei Bekleidungstextilien geht der Warenfluß vom Textilhersteller 
zum Bekleidungshersteller, zum Handel undschließlich ZUI‘II Kon- 
sumenten Die nachfolgende Stufe stellt lewells Ihre Anforderun- 
gen an das Produkt der Vorstufe. 

Vom Konsumenten Zurtick werden die Anforderungen Immer 
substantieller und detaIllIerter. Der Handel hat die schwierige Auf- 
gabe, die Ansprüche, die der Konsument an eine Bekleidung 
stellt, zu erkennen ‘und sein Angebot danach auszurlchten Die 
Anforderungen, die der Handel an die Produkte des Bekiel- 
dungsherstellers stellt, sind schon konkreter 

Gehen die Erzeugnisse des Bekleidungsherstellers nicht an den 
Handel, sondern an DIenststellen fur offentllche Bedarfstrager, so 
werden von diesen Anforderungen In Form von Liefervorschriften 
gestellt. Solche Liefervorschriften sind seit langem bekannt Hier 
gilt nattirlich besonders rlguros, daß jede Anforderung durch eine 
Norm abgedeckt sein muß. Verbale Formulierungen, wie knltter- 
arm, maßstabil u.s.w., sind dublos und haben In einer Llefervor- 
Schrift nichts zu suchen. Sie geben dem Abnehmer einen Frei- 
raum zwischen Akzeptanz und Ablehnung einer Lieferung der 
Ihm nicht zusteht. 

Um den Anforderungen seiner Kunden gerecht zu werden, stellt 
der Bekletdungshersteller an die Produkte des TextIlhersieIlers 
seine Anforderungen. Bisher waren diese Anforderungen meist 
dürftig Sie bestanden bestenfalls In der U bereinstimmung rnlt el- 
nem Kaufmuster oder den Angaben von Material, Breite und Flä- 
chengewicht. 

Zwischen qualitätsbewußten Bekleidungs- und Textilherstellern 
Ist esjedoch in letzterzeit dazu gekommen, diese Anforderungen 
sehrausführlich und prazlsefestzulegen DIeTabellen 1 und 2 zei- 
gen eine Produktlnformation, wie sie vom Dialog Textll- 
Bekleidung für Gewebe erarbeltet wurde. In dieser Produktinfor- 
mation haben bereitsviele Normen Ihren notwendigen Einsatzer- 
fahren. 

In einer derartigen ProduktinformatIon sind nur die produktspezi- 
fischen Angaben und Anforderungen festgelegt. Was noch fehlt, 
sind allgemein festgelegte Vereinbarungen zwischen der Textil- 
und Bekleidungsindustrie, in der Fragen behandelt werden, wie 
Fehlerbezeichnungen, Fehlerbewertungen, Fehlerhäufigkeit 
und Fehlervergütung, weltersToleranzenfür Länge und Breite, für 
Gewicht, Farbabweichung, Querverzug und vieles andere. 

Sieht man sich die umfangreichen Anforderungen In der Produkt- 
information an, so erhebt sich die Frage, wer das Ausmaß der Er- 



füllung dieser Anforderungen prufen soll. Der Prüfaufwand hrer- 
für überfordert sowohl den Textilhersteller in der Endkontrolle als 
auch den Bekleidungshersteller in der Etngangskontrolle. 

Für eine derartige Produktrnformatron gibt es nur eine sinnvolle 
Erfullung, und dasrstdreQualitätssicherung. NurerneQualitätssr- 
cherung, wie ste die europärschen Normen EN 29000 bis EN 
29004 darlegen, gibt dem Textrlhersteller die Gewähr und dem 
Beklerdungshersteller das Vertrauen, daß die in der Produktrnfor- 
matron gestellten Anforderungen am Entwurfmuster geprüft und 
mit qualitätsgesicherter Produktionslenkung hergestellt, im ho- 
hen Ausmaß erfüllt werden und sowohl eine Endkontrolle alsauch 
etneElngangskontrollederGebrauchseigenschaftenüberflüsslg 
machen. 

Die Prüfungen am Entwurf- oder Produktausfallmuster müssen 
nach den in der Produktinformation angegebenen Normen vor- 
genommen werden. Daber Ist darauf zu achten, daß die Anforde- 
rungen in der Produktrnformatron Mindestanforderungen sind 
und daß in der Produktron mit erner gewissen Toleranz und Streu- 
breite zu rechnen Ist 

Wieder sind es Normen mit deren Hilfe man die Genauigkeit der 
Prüfergebnisse bestimmen kann. 

Bei dieser Vorgangsweise verbleibt dann lediglich die 100 %ige 
Endkontrolle, in der Fehler gekennzeichnet und stichprobenwei- 
se Breite, Farbe und eventuell Querverzug etc. kontrolliert wer- 
den. Erfolgt diese Endkontrolle qualitätsgesichert, so kann der 
Abnehmer darauf vertrauen und auf eine Eingangskontrolle ver- 
zichten. 

Meine Ausführungen werden sofort den Protest der Juristen her- 
vorrufen, welche auf die Prüfungspflicht des Handelsgesetzes 
hrnweisen. Abgesehen davon, daß diese Prüfungspflicht in der 
Praxis meist sehr nachlässig gehandhabt wird, stellt sich immer 
die Frage, welche Prüfungen dem Abnehmer zumutbar sind. Die 
Qualitätssicherung, wie sie in den Normen behandelt wird, ist im 
Textilbereich relativ neu und muß daher in der Judikatur erst ihre 
srnnvolle Auswrrkung finden. 
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Tragekomfort von Kleidungskombinationen 
(Wear Comfort.of Compiled Clothing Components) 

Dr. K.-H. Umbach, Beklerdungsphysiologrsches Institut Hohenstern e.V.. D-7124 Bönnrgherm. Bundesrepublik Deutschland 

Dre bestehende Struktur der Text& und Beklerdungsrndustrre bedrngt. 
daß tradrtronell Klerdungssttickelewerls ftir srch ailern entwickelt werden. 
So berrehen srch auch technologrsche und physiologische Anforde- 
rungsproflle, wre sie z.B. In Normen oder Lreferbedlnguhgen festgelegt 
sind, bisher Immer nurauf elneernzelne Kleidungskomponente, ohnezu 
berucksrchtrgen, daß drese rn der Praxrs lediglich ernen Terl ernes Ge- 
samtsystems darstellt. Speziell die physrologrschen Ergenschaften und 
damrt der Tragekomfort, den die Kletdung vermrttelt. kommen aber erst 
durch das Zusammenwrrken aller getragenen Klerdungskomponenten 
zustande.GuterTragekomfortistnurdannmögIrch, wenndieseernzelnen 
Komponenten nchtrg aufeinander abgestrmmt sind. So muß z.B. her 
Oberbeklerdungsstucken, dre zum Schutz gegen Nässe getragen wer- 
den, das rwangsläufrg fehlende bzw. erngeschrankte Feuchtetranspon- 
vermogen durch erne speziell auf gute Feuchtepufferung hin konztprerte 
Unterwasche kompensiert werden. Oder bei Kälteschutzklerdung kann 
eine außerst unangenehme und unter Umstanden gesundhertsschädlr- 
ehe Kondensatron der abgegebenen Korperfeuchte Innerhalb der Kler- 
dung nur dann vermreden werden, wenn die drrekt am Korper getrage- 
nen Klerdungsstuckeernedeutlrch hohereWasserdampfdurchlassrgkert 
als dieäußeren Klerdungskomponenten besitzen. 
Neuere bekleidungsphysrologrsche Forschungsarbeiten haben srch fur 
zahlreiche Anwendungsbeisprele mit dem Zusammenwrrken der einzel- 
nen Teile der Kleidung befaßt Auf ihre Ergebnrsse sollten die Textil- und 
Beklerdungshersteller zurückgrerfen, um Produkte mit optrmaler Ge- 
brauchsfunktron anbreten zu können 

TheexlstlngstructureofthetextlleandclothingIndustrytradltlonallyleads 
to the rndrvrdual development of a garment by rtself. Also technologrcal 
and physiologtcal Performance requrrements. e-g. flxed tn Standards or 
terms of delrvery, up to now refer to only one partrcular clothlng 
component. wrthout consrdenng that rn practrcal use thrs component IS 

only a part of a total ensemble. However, partrcularly the physrologrcal 
propertres and, thus, the wear comfort of clothrng result from the 
rnteraction of all the garment components worn. Good wear comfort IS 
only possrble. rf the rndrvrdual components are correctly adapted to each 
other Thus, eg. wrth outerwear worn for the protectron agarnst foul 
weather, the rnevrtably lackrng or reduced morsture transport propenres 
must be compensated by underwear garments desrgned to possess a 
partrcularly high morsture buffenng capacrty Or with protective clothlng 
agarnst cold an extremely uncomfortable and under certarn condrtrons 
health damagrng condensation of body persprratron withrn the clothrng 
tan only be prevented, rf the inner garment components worn drrectly on 
the body possess a significantly higher water vapour permeabrlrty than 
the outer garments. 
Recent physrologrcal research projects have. for numerous examples of 
appltcation, dealt wrth the interaction of the different Parts of clothrng 
ensembles. Therr resultsshould beconsidered bythetextrleand garment 
manufacturer rn Order to be able to offer products with optimrsed wear 
Performance 

Einleitung 

Guter Tragekomfort ist heute ein wesentlrches Element für den 
Verkaufserfolg von Kleidung geworden. Entsprechend betreiben 
die Textil- und Bekleidungshersteller einen hohen Entwicklungs- 
aufwand, um die physiologischen Trageeigenschaften ihrer Pro- 
duktezuoptimieren. Dabei bedingtaberdie bestehendestruktur 
der Textil- und Bekleidungsindustrie, daß tradrtronell Kleidungs- 
stücke jeweils für sich allein entwickelt werden. 

Diese Situation spiegelt sich insbesondere auch in Normen, Lie- 
ferbedingungen oder Anwendungsrichtlinien wider, in denen 
sich bestimmte technologische und insbesondere physiologi- 
sche Anforderungswerte immer nur auf eine einzelne Kleidungs- 
komponente, z.B. ein Oberbekleidungs oder ein Unterbeklei- 
dungsstück, beziehen, Daber wird außer acht gelassen, daß ein 
Kleidungsstück in der Praxis lediglich einen Teil ernes Gesamtbe- 
kleidungssystems darstellt. 

Gerade die physiologischen Eigenschaften und damit der Trage- 
komfort, den die Kleidung vermittelt, kommen aber erst durch die 
Kombination und das Zusammenwirken aller getragenen Klei- 

dungsstückezustande. GuterTragekomfort Ist nur dann moglrch, 
wenn alle Komponenten ernes Klerdungssystems sowohl von der 
Textilkonstruktion als auch von Ihrer Schnittgestaltung und dem 
Design her richtig aufemander abgestrmmt sind. Wie wesentlrch 
dleseAbstimmungfürdlephyslologlscheGebrauchsfunktlonder 
Kleidung isi, wird rm folgenden anhand einiger markanter Bei- 
spiele erläutert. 

Definition des Begriffes ~Tragekomfort~e 

Der physiologischeTragekomfort, den der Mensch her der Wech- 
selwirkung Körper-Klima-Kleidung erfährt, setzt srch rm wesentlr- 
chen aus zwer Komponenten zusammen’: 

- thermophysiologrscher Tragekomfort, 
~ hautsensorischer Tragekomfort 

Guter thermophys/ologwcher Tragekomfort Ist dann gegeben, 
wenn die sog. Lerst~ngsbrlanz des Menschen ausgeglichen Ist. 
d.h., wenn dre nach Abbildung 1 rm Körpennneren infolge des 
stoffwechselbedrngtenmetabolrschen LeistungsumsatzesM ent- 
stehende Wärme rm selben Maße, wre sre - abhängig von der je- 
werlrgen Tätigkelt - produzrert wird, über die Haut durch die Klei- 
dung an die Umgebung abgeführt werden kann. 

Umgebung 

Temperal”r,Slrohl”ng 

Feuchte 

Luftbewegung 

Abb. 1: Parameterdesibmbrt~ 

Diese Wärmeabfuhr erfolgt zum ernen In Form eines =trockenencc 
Wärmedurchgangs, bestimmt einerseits durch die Umgebungs- 
klimabedingungen, wie Lufttemperatur, Sonneneinstrahlung und 
Windbewegung, andererseits durch dre Wärmeisolation der Kler- 
dung. Speziell bei warmem Umgebungsklima oder starker kör- 
perlicher Anstrengung, verbunden mit einer hohen körpererge- 
nen Wärmeproduktion, reicht dieser trockene Wärmefluß in der 
Regel nicht zum Ausglerch der Leistungsbilanzaus. In diesem Fall 
beginnt der Mensch zu schwitzen mit dem Ziel, durch den her der 
Schweißverdampfung entstehenden )>latentencc Wärmefluß den 
Körper zu kühlen. Da.mit dieser Kühlmechanismus jedoch funk- 
tioniert, muß die Kleidung ein gutes stationäres Feuchtedurch- 
gangsvermögen bzw. einegute Wasserdampfdurchlässigkeit be- 
sitzen, oftmals als >>Atmungsaktrvrtät<c bezeichnet. 

In vielen Fällen, z.B. bei hoher Umgebungsfeuchteoder bei physr- 
sehen Belastungsspitzen, reicht indessen die stationäre Wasser- 
dampfdurchlässigkeit der Kleidung nicht aus, die anfallenden 
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Schwerßmengen unmittelbar abzuführen. Umjetzt nicht einen als 
unangenehm empfundenen Feuchtestau rm körpernahen >)Mi- 
kroklima- entstehen zu lassen, muß die Kleidung ein gutes tnsta- 
tronäres Transport- und Puffervermögen gegenuber sowohl 
dampfförmigem als auch flüssigem Schweiß besrtzen. 

Ern ausreichender Wärme- und Feuchtetransport aus der Klet- 
dung wrrd abc: nicht allein von der Konstruktion der eingesetzten 
TextlIren bestimmt, sondern auch sehr wesentlich durch die 
Schnrttgestaltung und das Desrgn der einzelnen Klerdungs- 
stücke. Sie bestimmen, ob bei Körperbewegungen rm Mikroklima 
erne ausreichende Luftumwälzung (Konvektion) bzw. em Luftaus- 
tausch mit der Umgebung über Kleidungsöffnungen (Ventllatlon) 
moglrch ist. Konvektion und Ventrlation liefern einen wesentlichen 
Beitrag zum Wärme- und Feuchtetransportvermögen der 
Kleidung 

Derhautsensorische Tragekomfort bezieht sich auf den mechanr- 
sehen Berührungskontakt TextiNlaut. Die Oberflächenstruktur 
und die Flexibilität der hautnah getragenen Textilschichten müs- 
sen sogestaltet sein, daß keine Irritationen, wie z.B. Kratzen, 
Jucken, Kleben auf schweißfeuchter Haut usw., entstehen. Da 
dies jedoch praktisch ausschließlich das direkt am Körper getra- 
gene Kleidungsstück betrifft, braucht dieser Kornfortaspekt bei 
der vorliegenden Betrachtung der Wechselwirkung zwischen 
Kleidungskombrnationen nicht berücksichtigt werden. 

Quantitative Messung des thermophysiologischen Trage- 
komforts 

Das Wärme- und Feuchtetransportvermögen von Textilien und 
Kleidung ist heute mittels physiologischer Laborapparaturen ge- 
nauso quantitativ meßbarZ,3 wie technologische Eigenschaften, 
z.B. Scheuer- und Reißfestigkeit, Wasserdichtheit usw. Bei dem in 
Abbildung 2 dargestellten Thermoregulationsmodell der 
menschlichen Haut(Hautmodel/) simuliert eine heizbare und mit 

Abb. 2: Meßfläche des Thermore@atinsmodeUs der mensMichen 
Haut (Hautmodell) 

einer Wasserzuführung versehene poröse Metallplatte die 
Wärme- und Feuchteabgabe der Haut, differenzierbar nach Tra- 
gesituationen mit nur insensibler Wasserdampfabgabe bzw. mit 
mäßigem oder starkem Schwitzen. Für jede dieser Tragesituatio- 
nen liefert das Hautmodell spezifische Kenngrößen, welche die 
physiologische Güte eines Textils als Flächengebilde charakteri- 
sieren: 

l Wasserdampfdurchgangswiderstand R,, und Wasserdampf- 
durchgangsindex im, quantifizieren bei insensiblem Schwit- 
zen das absolute bzw. das auf die Wärmeisolation bezogene 
relative Feuchtetransportvermögen. Es ist physiologisch 
umso besser, je kleiner R,, bzw. je größer im, ist. 

. Die Feuchteausgleichskennzahl Fd quantifiziert den Tran- 
sport und die Pufferung von Wasserdampf bei mäßigem, sen- 

. 

srblem Schwitzen und her SchweIßimpulsen Der Tragekom- 
fort ist umso besser, je höher F, Ist. 

Feuchtrgkertsdurchlassrgkert F und Trocknungszert St bei 
schreibendenAbtransportflusslgenSchwelßesausdernTex~ 
trl. wobei etn hoheres F und ein kurzeres.!It physrologlsch vor- 
teilhaft Ist 

In erne Vorhersageformel2,3 eingesetzt, liefern diese Kenngroßen 
eine Bewertungsnote TK, die den von dem Textil In der Praxis zu 
erwartenden thermophysiologrschenTragekomfort anhand einer 
von 1 (sehr gut) bis 6 (unbefnedigend) reichenden Skala aus- 
drückt. 

Um die effektive Wärmersolation R, bzw. den effektrven Wasser- 
dampfdurchgangswiderstand R, zu bestimmen, die ein kom- 
plettes Kleidungssystem seinem Träger vermtttelt, wird das In Ab- 
bildung 3 dargestellte Thermoregulationsmodell des Menschen. 
die motorisch bewegliche Puppe Xharliecc, eingesetzt’ ! Com- 
putergesteuerte Heizleitungen In Charlies Körper vermitteln ihm 
dre Körper- und Hauttemperaturen des Menschen und simulre- 
ren dessen Temperaturregelung. 

Abb. 3: Thermoreg~lathsmodell des fulenschen (dwlie~~) 

Aus den mit der Puppe meßbaren klerdungsspezrfischen Kenn- 
größen kann mit Hilfe eines Vorhersagemodells’ ’ 5 der Verwen- 
dungsbereich der Kleidung berechnetwerden. Erwirdzumernen 
begrenzt durch die Minimaltemperatur T,,,., bei welcher der Trä- 
ger bei einer bestimmten physischen Belastung gerade noch 
nicht friert. Die andere Grenze des Verwendungsbereichs stellt 
die ebenfalls tätigkeitsabhängige Maximaltemperatur T,,,, dar, 
bei der man gerade noch nicht so stark schwitzt, daß eine für lan- 
gere Tragedauer unzumutbare Kreislaufbelastung gegeben ist. 
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Sowohl T,,,, als auch T,,,, hängen noch von der Feuchte In der 
Umgebungsluft ab, was durch eine Darstellung des Verwen- 
dungsbereiches in einem Psychrometerdiagramm (s. z.B. Abb. 
19) berücksichtigt wird. 

Feuchtepufferung und Feuchtetransportvermögen von 
Kieiiurgskombinationen 

Mit dem beschriebenen bekleidungsphysiologischen Instrumen- 
tarium läßt sich eindeutig feststellen, wie wichtig für den in einer 
OberbeMeldung aus 700 % Synthetiks (z.B. dem in Abbildung 4 
abgebildeten PES-Rernraumanzug) empfundenen Tragekomfort 

Abb. 4: Puppe Charlie mit Reinraumanzug aus 100 % FT!3 

die richtige Wahl der Unterbekleidung Ist. Verfolgt man nämlich 
mit dem Hautmodell den zeltlichen Verlauf der sich im MIkroklima 
uber der Haut bei mäßrgem Schwitzen einstellenden relativen 
Feuchte, so zeigt die Abbildung 5, daß diese in Kombinatron mrt 
einer zwerflachrgen Unterwäsche mit BW-Innenseite und PES- 
Außenseite rascher und stärker zunimmt und damit unangeneh- 
mer empfunden wrrd, als wenn die Oberbekleidung mit einer um- 
gekehrt konstruierten zweiflächrgen Wäsche mit PES-lnnen- und 
BW-Außenseite kombrnrertwird. Der rm letzteren Fall resultierende 
bessereTragekomfort drückt sich in der vergleichswelse höheren 
Feuchteausglerchskennzahl F, aus, die, wie in Lrt. 2 beschne- 
ben,ausderAnfangssteigungunddemMaximalwertderInAbbil- 
dung 5 dargestellten Feuchtekurven sowie dem Zeltpunkt, ab 
dem der Feuchteabbau einsetzt, abgeleitet wird. 

Betrachtet man In Kombinatron mit dresem PES-Oberstoff wettere 
Unterwaschekonstruktionen, so zergt die Abbildung 6, daß die 
Feuchteausglerchskennzahl F,, und damit der Tragekomfort der 
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Abb. 5: Feuchteverlauf im Mikroklima bei mäßigem Schwitzen 

PUFFERWIRKUNG DAMPFPHASE 
FEUCHTEAUSGLEICHSKENNZAHL 

aberstoff Oberstoff PES + Unterwasche UW 
PES (Schutzkleidung) 

PES i-BW i:PES 
a:PES a:Bw 

Abb. 6: Kombination Reinraumanzug - Unterwäsche: Pufferwirkung 
- Dampfphase (Feuchteausgleichskennzahl) 

Oberbekleidung bei mäßigem Schwitzen signifikant durch die 
Unterwäsche beernflußt und verändert wird. Während außer mit 
der angeführten zweiflächigen Unterwäsche mit PES-Innenseite 
auch mit einer BW-Wäsche die Wasserdampf-Pufferwirkung der 
Kleidungskombination rm Vergleich zum Oberstoff allein verbes- 
sert wird, nimmt sie dagegen In Verbindung mit einer 100 % PES- 
Unterwäsche wie auch mit einer zwerflächrgen Konstruktron mit 
BW-Innenseite ab. 
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Wtihrend die Feuchteausglelchskennzahl F., den Tragekomfort 
einer Kleidung bei maßigem Schwitzen beschreibt, mußzur Beur- 
teilung der, physiologischen Gtite bei starkem Schwitzen die 
Feuchtlgkeltsdurchlasslgkelt F herangezogen werden. Siedrückt 
aus, wieviel Gramm flussigen Schweißes Innerhalb einer Stunde 
pro m* Textllfltiche bei einer bestimmten Klimabedingung maxi- 
mal von der schwitzenden Haut weggenommen und an die Um- 
gebungsluft abtransportiert werden kdnnen 

Bel dem betrachteten PES-Oberstoff zeigt die Abbildung 7 in Ver- 
bindung mit einer PES-Unterwäsche und speziell mit der zweiflä- 
chigen Wäschekonstruktion mit PES-lnnen- und BW-Außenseite 
eine Verbesserung des Schwelßtransportes. In Kombination mit 
der umgekehrt aufgebauten zweIflächigen Unterwasche mit Bw- 
Innenseite wie auch Insbesondere mit der reinen BW-Wasche 
wird dagegen der Schweißtransportgegenüber dem Oberstoff al- 
lein verschlechtert 

PUFFERWIRKUNG FLWSSIGE PHASE 
SCHWEISSTRANSPORT 

8oo F an g/m'h bei 25'C 50% rF. 

Oberstoff Oberstoff PES + Unterwasche UW 
PES (Schutz kIeldung) 

700 

UW BW PES I BW I:PES 
a:PES ~-BW 

Abb. 7: Kombination Reinraumanzug - Unterwäsche: Pufferwirkung 
- flüssige Phase (Schweißtransport) 

Die Ursache fur das bei starkem Schwitzen physiologisch 
schlechtere Abschneiden der reinen BW-Wasche liegt dann, daß 
sie den Schweiß von der Haut zwar sehr gut aufnimmt, Ihn aber 
nur langsam weltertransportiert Dies wirkt sich auch deutlich auf 
die resultierende WärmeisolatIon aus, wie der Abbildung 8zu ent- 
nehmen Ist. Sie zeigt den zeltlIchen Verlauf der Wärmeisolation 
der Kombination PES-Oberstoff mit zwei verschiedenen Unterwa- 
schen. die nach starkerer Schweißabgabe am Körper feucht ge- 
worden sind Zwar btißt die Kleidung mit beiden Unterwaschety- 
pen zunächst nahezu gleichermaßen an W&rmeisolation ein, mit 
der zweIflächIgen Unterwasche-Konstruktlon mit PES-Innenseite 
gewinnt sie diese aber wesentlich rascher zurück als mit der ret- 
nen BW-Wasche. Letztere verursacht mit Ihrer langen Trocknungs- 
dauer at von ca. 50 min in dem In Abbildung 8 gepunktet hervor- 
gehobenen ZeltIntervall bei kaltem Umgebungsklima in 
Ruhepausen nach Aktivität. wenn eine nur geringe korpereigene 
Wtirmeproduktlon gegeben Ist, eine unangenehm empfundene 
und unter Umstanden gesundheltsschadliche Unterkuhlung 
(post-exerclsechill) Mit Unterwasche aus 100 % PES bzw. mit 
PES-Anteil fallt dagegen nach Abbildung 9 die Trocknungsdauer 
wesentlich kiirzer aus und 1st nicht sehr viel lAnger als bei dem ftir 
sich allein betrachteten PES-Oberstoff. 

DasZusammenwIrken von Ober- und Unterbekleidung Ist wech- 
selseitig InUmkehrungdesvorstehenderlautertenBe~sp~elswlrd 
auch die physlologlsche Funktion der Unterwäsche von der 
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Abb. 8: Kombination Reinraumanzug - Unterwäsche 
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Abb. 9: Kombination Reinraumanzug - Unterwäsche: Wärmeisola- 
tion - feuchtes Textil (Trocknungszeit) 

Oberbekleidung beeinflußte. Nimmt man z.B. den in Abbildung 
10 dargestellten zwe/f/ächigen Reinraum-Unterz/ehanzug mit 
BW-Innenseite, so hängen die Im gesamten Kleidungssystem re- 
sultierende Pufferwirkung bei mäßigem Schwitzen (Abb. 11) wie 
auch der Schweißtransport bei starkem Schwitzen (Abb. 12) signl- 
flkant davon ab, mit welcher Oberbekleidungskonstruktion dieser 
UnterzIehanzug kombiniert wird. 

Ein weiteres Beispiel, wie wlchtlg die richtige Zusammenstellung 
einzelner Kleldungskomponenten fur eine gute Feuchteregulle- 
rung im korpernahen MIkroklImaIst. Ilefertdleln AbbIldung 13 be- 
trachtete Kombinatron Unterw&che/Hemd/Anzug. Um Feuchte- 
stauszu verhindern. mussen die inneren TextIlschIchten wie In der 
Kombination Kl ein gutes und auch untereinander ahnliches 
Wasserdampftransportvermagen besitzen. ausgedruckt In el- 
nem ähnlich hohen Wasserdampfdurchgangstndex I,, In die- 
sem Fall wird, wie die In Abbildung 13 dargestellten Hautmodell- 
messungen belegen, beim Schwitzen auch uber iangere 
Tragedauer die Feuchte Im korpernahen MIkroklIma auf nledrl- 
gen und noch als angenehm empfundenen Werten gehalten 

Hat dagegen bei sonst gleichen Kleidungskomponenten das 
Hemd Im Vergleich zur Unterwäsche ein deutlich schlechteres 
Wasserdampftransportvermögen (niedriger i,.,l-Wert bei Kombi- 
nation K2 In Abbildung 13). so steigt schon nach kurzer Tragezeit 
die Mikroklimafeuchte zwischen Unterwasche und Hemd stark 
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Abb. 10: Puppe Charlie mit zweiflächigem Reinraum-Unterziehanzug 
mit Bw-Innenseite und PES-Außenseite 

PUFFERWIRKUNG DAMPFPHASE 
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Abb. 11: Kombination Unterwäsche - Reinraumanzug: Pufferwirkung 
- Dampfphase (Feuchteau@eichskennzahI) 

PUFFERWIRKUNG FLOSSIGE PHASE 
SCHWEISSTRANSPQRT 
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Abb. 12: Kombination Unterwäsche - Reintaumanzug: Pufferwirkung 
- flüssige Phase (Schweißtransport) 
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Abb. 13: Wasserdampfkondensation in Textilkombinationen 

an und überschreitet den Kondensationspunkt. Die Folgen sind 
feuchte Kleidungsstücke In Körpernähe, die nicht nur einen star- 
kenDiskomfort hervorrufen, sondern auch wegen ihresverlustes 
an Wärmeisolation speziell bei kaltem Umgebungsklima LU loka- 
len Unterkühlungen führen k6nnen. 
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Speziell bei Oberbekleidungsstücken, die, wiez.5 Wetterschutz- 
kleidung, wasserdicht ausgeführt sind, muß das zwangslaufig 
fehlende bzw eingeschränkte Transportvermögen flüssigen 
Schweißesdurch einespeziell auf gute Feuchtepufferung hin kon- 
zipierte Unterbekleidung kompensiert werden. So läßt sich nach 
Abbildung 14 unter einer Wetterschutzjacke mit PVC- 
Beschichtung bzw. aus PTFE-Laminat mtt einem Wallpullover 
eine höhere Feuchteausgleichskennzahl F,, erztelen als mit ei- 
nem Pullover aus PAC. Dies fuhrt mit ersterem zu etner um eine 
Notenstufe besseren Tragekornfortnote TK (Abb. 15), was vom 
Träger subjektiv deutlich registriert wird. 

PUFFERWIRKUNG DAMPFPHASE 
FEUCHTEAUSGLEICHSKENNZAHL 

Wetterschutzkleidung + Pullover PU 
Oberstoff PTFE-Laminat Oberstoff PVC-beschichtet 

OL6 

PU wo PAC PAC 

Abb. 14: Kombination WettetschutzklekWg - Pullover: Pufferwir- 
kung- ‘Dampfphase (Feuchteausgleichskennzahl) 
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KOMFORTNOTE 
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Oberstoff PTFE-Lominot+ Pullover PU 
(Wetterschutzkleidung) 

PU: wo 
chloriert 

PAC 

Abb. 15: lbm&hbn Wettemchufzklelch~ng - PuIover: physidogi- 
acher Tragekomfort (Komfortnote) 

Auch der Abtransportflüssigen Schweißes von der Haut ist nach 
Abbildung 16 mit einem unter der Wetterschutzkleidung getrage- 
nen Pullover aus chlorierter Wolle um ca. 27 010 besser als mit ei- 
nem Pullover aus Baumwolle. 

PUFFERWIRKUNG FLUSSIGE PHASE 
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Abb. 16: Kombinatbn Wetterschutzkbkhmg - Pullover: Pufferwir- 
kung - flüssige Phase (Schweißtransport) 

Wärmeisolation von Kleidungskombinationen 

Nicht nur für die Feuchteregulierung, sondern auch für den Wär- 
metransport bzw. die Wärmeisolation ist die richtige Zusammen- 
stellung einzelner Kleidungsstücke im Gesamtsystem wichtig. Es 
ist eine häufige, aber irrige Ansicht, daß dieeffektive Wärmeisola- 
tion der Kleidung im wesentlichen nur durch dieeingesetzten Tex- 
tilien bestimmt wird. 

In Wirklichkeit tragen letztere z.B. bei einem über Unterwäsche 
und Hemd getragenen Herrenanzug nur zu ca. 20 % zu der vom 
Träger in dieser Kleidungskombination erfahrenen Wärmeisola- 
tion bei. Diese wird zu ca. 80 % von den im Mikroklima zwischen 
den Kleidungsstücken eingeschlossenen bzw. an der äußeren 
Kleidungsoberflächeanhaftenden Luftschichten bestimmt, denn 
ruhende Luft besitzt eine ca. zehnmal geringere Wärmeleitfähig- 
keitalsFasermateria1. UmalsoeinehoheeffektiveWärmeisolation 
zu erzielen, muß die Kleidung möglichst viel ruhendes Luftvolu- 
menim Mikroklimaeinschließen. Dies bedeutetaber, daßdiewei- 
te und Anzahl der miteinander kombinierten Kleidungsstücke 
richtig aufeinander abgestimmt sein müssen. 

Wie Abbildung 18 schematisch zeigt, führt eine im Verhältnis zur 
Unterbekleidung zu weite Oberbekleidung zu einer Konvektion 
der Luft im Mikroklima mit dem Effekt einer herabgesetzten Wär- 
meisolation. Es wäre nun aberfalsch, die Uberweite der Oberbe- 
kleidung durch eine große Zahl dicker Unterbekleidungsschich- 
ten kompensieren zu wollen. In Wirklichkeit würde das 
solchermaßen angehäufte Fasermaterial lediglich die wärmeiso- 
lierende Luft aus dem Mikroklima verdrängen. Die optimale Lö- 
sung dagegen stellen - wie in Abbildung 18, Mitte - mehrere 
Unterbekleidungsstücke dar, deren Dicke und Weite so an die 
Oberbekleidung angepaßt sind, daß möglichst zahlreiche kleine- 
re Luftzwischenräume entstehen, die für eine wärmeisolations- 
mindernde Konvektion zu eng sind. 

Wie wichtig konvektionsfreie, ruhende Luft im Mikrokbma für die 
effektive Wärmeisolation der Kleidung ist, zeigt in Abbildung 19 
das Beispiel einesPullovers, der als Maschenware eine hohe Luft- 
durchlässigkeit L von typischerweise mehr als2000 I/mz s besitzt. 
Im Freien getragen, tritt bei höherer äußerer Luftbewegung ein 
»Durchblaseffekt<< durch die Pulloverschicht ein, durch den war- 
me Luft aus dem darunter liegenden Mikroklima entfernt wird, 
Das Resultat ist eine relativ geringe Wärmeisolation im Bereich 
desoberkörpers. Wie Messungen mit der Puppe >Charlie<< bei ei- 
ner Windgeschwindigkeit v, von ca. 17 km/h belegen, läßt sich 
dieeffektiveWärmeisolationdesPulloversaberum33%steigern, 
wenn er mit einem winddichten Liner kombiniert wird. Damit halt 
der Pulloverseinen Träger bei kaltem Klima im Freien auch ohne 
zusätzliche Uberbekleidung ausreichend warm, 
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Abb. 17: Prozentualer Anteil von Textilien und Luft an der effektiven 
Wärmeisolation der Kleichq 
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Abb. 18: Arpassurg von Ober- und Unte&ekleickrng zur Erziebng einer 
optirnelen Wärmeisolation 

Wie bei dem vorstehend beschriebenen Beispiel des Pullovers 
wird auch bei Kleidungskombinationen mit integriertem Wetter- 
schutz die effektive Wärmeisolation und damit der Verwendungs- 
bereich durch die Luftdurchlässigkeit der äußeren Kleidungs- 
komponente signifikant beeinflußt. Der Abbildung 20 ist zu 
entnehmen, daß mit derselben Unterbekleidung ein luftundurch- 
lässiger Wetterschutzanzug bei einer äußeren Luftbewegung von 
ca. 14 km/h bei um ca. 5’C niedrigeren Umgebungstemperatu- 
ren ohne Frieren des Trägers benutzt werden kann als ein Anzug 
aus beispielsweise Popeline-Gewebe mit einer Luftdurchlässig- 
keit um 250 I/mz s. 

PULLOVER 
WXRMEISOLATION OBERKÖRPFR 

snn RC *103 in dK/W 

v~=i+lm/s=169 kmlh 

252 

--7---- -l-- 
A=+i3% 

1 _-- -- 
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winddichter Liner 

Abb. 19: Kombination Pullover - Liner: Pullover - Wärmeisolation 
Oberkörper 
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Abb. 20: Psychrwneterdiagramm für eine Wetterschutzkleidung 

\Feritilationseffekte bei Kleidungskombinationen 

Eine physiologischen Gesichtspunkten entsprechende Schnitt- 
gestaltung bzw. Design der Kleidungsstücke ist nicht nurfür eine 
optimale wärmeisolierende Wirkung, sondern auch für den 
Feuchtetransport aus der Kleidung wesentlich. Er kann zu etwa 
einem Drittel alsventilation über die normalen bzw. speziell ange- 
brachten Kleidungsöffnungen, wie z.B. den Koller des in Abbil- 
dung 21 dargestellten Regenschutzanzuges, erfolgen. 

DasPsychrometerdiagrammderAbbiIdung22zeigt wiesichdas 
Feuchtetransportvermögen und damit der Tragekomfort speziell 
beiwarmen Umgebungsklimaverbessernläßt, wennin Kombina- 
tion mit derselben Unterbekleidung die Weite und Ventilation des 
Regenschutzanzuges optimiert sind. Gegenüber einer ver- 
gleichsweise körpernah geschnittenen ~~Normalausführung~~ 
ohne spezielle Ventilationsöffnungen verschiebt sich damit die 
Maximaltemperatur T,,,, des Verwendungsbereichs der Klei- 
dungskombination, bei der man noch nicht übermäßig schwitzt, 
um bis zu ca. 5” C zu höheren Temperaturen. 
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Zusammenfassung 

Die angeführten Beispiele demonstrieren, daß der Bekleidungs- 
hersteller, will er konsumgerechte Artrkel mit guten physrologr- 
sehen Trageeigenschaften produzieren, ganz besonders den 
Grundsatz berücksichtigen muß, daß nicht das etnzelne Kler- 
dungsstück, sondern erst die Bekleidung als Gesamtsystem den 
Tragekomfort ergibt, Er muß sich zwangsläufig die Frage stellen, 
wiedieeinzelnenTeilederKleidungphysiologischzusammenwir- 
ken. 

AW. 21: Regenschutzanzug mit offenem Koller zur Optirnk?rung der 
Kleidungsventilation 

;P 
e: ur Tm,, ( M=280Wl 

0 I 10 II 10 n 
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Hose/ Hemd UBA +Regenschutzonzug 

Abb. 22: Psychrometeräagramm für eine Regenschutzkleidung 

Um hier optrmale Kombinationen zu finden, bieten sich rnsbeson- 
dere den Chemiefasern vrelfältrge Einsatzmöglichkeiten an. An- 
ders als bei Naturfasern, her denen die physrologisch wesentli- 
chen Eigenschaftsparameter weitgehend vorgegeben sind, 
können nämlich Synthetiks nahezu beliebig variiert und damit 
,)maßgeschnerdert(c werden Die große Zahl der v.erfugbaren Fa- 
sersubstrate mit unterschredlrchem Feuchteaufnahme- und 
-transportvermögen, dte In werten Bereichen varrlerbaren Faser- 
durchmesser, Faserquerschnittsformen und Kräuselungsarten 
sowre die Auswahl zwischen Stapelfasern unterschiedlicher Län- 
geundEndlos-Filamenten bretendreMöglrchkert,Synthetrksopti- 
mal an die weiteren Komponenten und die Einsatzbedingungen 
der Kleidung anzupassen. Wiedies reallslert werden kann, hat für 
zahlreiche Anwendungsbeispiele die bekleldungsphysiologr- 
sehe Forschung der letzten Jahre durch die Erarbeitung entspre- 
chender Lertlrnren aufgezeigt. Auf sre sollten dIeTextIl- und Bekler- 
dungsindustrie bei ihrer Produktentwrcklung zuruckgreifen um 
Artikel mit guter Gebrauchsfunktron anbreten zu kennen. 

Weiterhin muß aber auch ein enger Dialog zwischen den ernzel- 
nen Stufen der textilen Kette, angefangen vom Faserhersteller bis 
hinzumHandel,stattfinden, umdreAbstrmmungernzelnertextrler 
Produkte zu einem physiologisch opttmlerten Gesamtsystem rea- 
lisieren zu können, das den Wünschen des Konsumenten ent- 
spncht. 
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Biologische Abbubarkeii von Einlagestoffen - 
Entsoquwt für Einiageviiesstoffe unter besonderer ßerücksichtigung 

der biihen Abbaubark& 
(Biological Degradability of Interlining Materials - 

Disposert Concept for Nonwoven Interlinings with Partiental 
Reference to Biological Degradability) 

Dipl.-Ing. H.C. Assent, Dr. l? Grynaeus, Carl Freudenberg, D-6940 Weinheim, Bundesrepublik Deutschfand 
. 

Beim Hersteilen und Verarbeiten von Einlagevliesstoffen gewinnt die Ent- 
sorgung der anfallenden Abfälle zunehmend an Bedeutung. 
Die zentralen Fragen dabei sind: 
- Warum muß entsorgt werden? 
- Was wird entsorgt? 
- Wie kann entsorgt werden? 
- Welche Folgen hat die Entsorgugng? 
Die Autoren setzen den Schwerpunkt auf die Entsorgungsmöglichkeil 
derDeponierung. EswerdendieErgebnisseauseinerhausinternenTest- 
Serie vorgestellt. 

The issue of waste disposal is becoming increasingly important to 
manufacturers and users of nonwoven interlinings. 
The fundamental questions are: 
- Why is disposal necessary? 
- What is being disposed off? 
- How tan disposal be carried out? 
- What are the consequences of disposal? 
The author’s interest is focused on dumping as a means of disposal. 
Results from a series of in-house tests will be published. 

1. Einkimg 

w1 Schenkel hat auf dem 6. Internationalen Recycling Kongress 
im November 1969 gesagt: »Wir sind heute möglicherweise an ei- 
nem Punkt, wo das Erzeugen von Produkten immer abhängiger 
wirdvonder AntwortaufdieFrage, wie wirddasdadurcherzeugte 

Abfallproblem in den Produktions- und Verteilungsprozeß inte- 
grien<< 
Er fuhr dann fort: a>Der Produktion muß eine angemessene um- 
weltverträgliche Destruktion gegenüberstehen.<<’ 
Dieses Zitat gibt ein hervorragendes Motto für meinen Vortrag 
über ein Entsorgungskonzept für Einlagevliesstoffe ab. 
Wirsind heutetatsächlich an dem Punkt angekommen, woschon 
bei der Entwicklung eines Produktes die Fragen nach späterem 
Recycling und späterer Entsorgung in den jeweiligen Stufen das 
Lebenszyklus wesentlichen Einfluß haben müssen. 
Ich habe davon Abstand genommen, nach einer Alternative für 
den sprachsoziologisch negativ besetzten Begriff »Abfalls< zu su- 
chen. Die Benennung Reststoffe wäre eine Möglichkeit gewesen 
oder noch besser Wertstoffe. Aber Abfall gehört nun einmal zu un- 
serer Art zu produzieren und zu konsumieren. Die damit zusam- 
menhängenden Probleme werden nicht geringer, wenn wirihnen 
ein anderes Etikett umhängen. Glücklicherweise ist die Akzep- 
tanzdes Abfallproblemkreises mit der Sensrbrlisrerung einer brei- 
ten Öffentlichkeit für alle Aspekte des Umweltschutzes gewach- 
sen. Das »Oko-BewußtseinG( in Industrie und Handel hat 
ensprechend zugenommen. 
Es ist allerdings manchmal die Frage, ob Unternehmen Umwelt- 
Schutz nur als PR-Gag oder mit ernsten Absichten betreiben, 
Aber selbst wenn dieTriebfeder in vordergründigem Geschäftser- 
folg liegen sollte, solange im Endeffekt auch ein Gewinn für die 
Umwelt dabei herausschaut, ist alles zu begrüßen, 

PotentielJer Abfall 

Abfallvermeidung 
v 

Abfall 
v 

Abfallverwertung 

Organischer Restabfall Anorganischer Restabfall 
+ 4 ’ 

Abfallentsorgung 
Thermische Behandlung g-k 

1 

Langzeitlager H Endlager 

40 



D. Kolvenbach meint In diesem Zusammenhang, daß >>die 
Ernsthaftigkeit der heutigen Umweltanstrengungen eines Unter- 
nehmens als ein direktes Maß selner künftigen Marktbedeutung 
gelten kann.<<’ 
Wir, bei Carl Freudenberg, wollen in einer Art &ko-Bllanzierungc( 
unsere Elnlagevllesstoffe auf ihrem gesamten Lebensweg 
verfolgen”. Ein zentrales Thema 1st dabet die Frage der 
Abfallentsorgung, die In einem umfassenden Konzept zu sehen 
ISY 

2. Abfall-Entsorgungskonzept 

Zu den Elementen eines Integrierten Abfall-Entsorgungskon- 
zeptes gehören Abfallvermeidung, Abfallverwertung und 
Abfallentsorgungs. Besonders anschaulich wird ein derartiges 
Konzept in einem Schaubild von Thome-Kozmlensky 
dargestellt6 (Abb. 1). 
Es liegt auf der Hand, daß dabel der Abfallvermeidung besonde- 
re Priorität zukommt. 

2.1, Abfallvermeidung 

Von den drei Elementen des Entsorgungskonzeptes läßt sich die 
Abfallvermeidung am einfachsten >)verkaufenc<. Ein Erfolg ist in 
Mark und Pfennig meßbar und führt in jedem Fall zu entsprechen- 
den Einsparungen. 
Nebendiesem betriebswirtschaftlichenAspektistdreEinsparung 
wertvoller und nicht unbegrenzt zur Verfügung stehender Roh- 
stoffe aber auch von besonderer volkswirtschaftlicher Be- 
deutung. 

2.1 7 Abfal/veme/dung be/ der Produkbon von Ein/agevl/esstoffen 

In der Bundesrepublik Deutschland wurden tm Jahre 1990 für 
den Inlandmarktca. 115 MIII. m2 Elnlagevllesstoffeerzeugt. Bei ei- 
nemdurchschnitt l ichenFIächengewichtvon50gxm-2warendas 
5750 Tonnen. Die Rohstoffausbeute lag bei etwa 90 %  d.h., es 
sind 639 Tonnen Abfall angefallen. Durch eine Verbesserung der 
Rohstoffausbeute um 1 %  wären 70 Tonnen Rohstoffe weniger 
verbraucht worden. Einen Rohstoffpreis von im Durchschnitt 
DM 6,00 pro kg vorausgesetzt, wären DM 420.000,OO einzuspa- 
ren gewesen. 

2.1.2. Abfallvermeidung be/ der Konfektionierung von Bekle/dung 

Die Konfektionsindustrie rechnet bei Elnlagestoffen mit einem 
durchschnrttlichen Schnittverlust von 15 Yo. Bei den 11.5 Mill. mp, 
die 1990 in der Bundesrepublik Deutschland verkauft (aber zum 
Teil im Ausland verarbeitet) wurden, fielen dabei 17,25 Mill. mz Ab- 
fall an (862,5 Tonnen). 
Eine Reduzierung des Schnlttverlustes um 1 %  kann 1,15 Mill. m2 
Elnlagevliesstoffe einsparen (57,5 Tonnen). Bei einem Preis pro 
m2 von DM 1,40 lassen sich die Materialkosten der Branchen um 
DM 1,61 Mill. reduzieren. Durch den EinsatzmodernerZuschnei- 
detechnlk kann u.U. ein deutlich größeres Einsparungspotential 
erschlossen werden. 

2.2. Abfallverwertung 

Unter Abfallverwertung ist in diesem Zusammenhang die stoffli- 
che Wiederverwertung (Recycling) zu verstehen. Nicht gemeint 
ist eine energetische Verwertung (Verbrennung). Vom Gesetzge- 
bersind diese beidenEntsorgungsformenzurZeit noch gleichge- 
stellt. Zu erwähnen Ist, daß in der Textil- und Bekleidungsindustrie 
nur sehr geringe Mengen sogenannter Sonderabfälle vorkom- 
men, die gesondert entsorgt werden müssen’. 
Die Abfälle dieser Industriezweige gelten weitgehend als haus- 
müllähnliche Gewerbeabfälle. Sie werden zusammen mit dem 
Hausmüll entsorgt. Die Textilwirtschaft der Bundesrepublik 
Deutschland hat nach letzten Angaben (1984) bei reinenTextilab- 
fällen eine Recyclngquote von 46,l Yo. 
Dazu ist anzumerken, daß in diesem Bereich traditionell schon im- 
mer ein hoher Anteil wiederverwertet/weiterverarbeitet wurde. Die 
Recyclingquotefür Hausmüllimallgemeinenlagmit 16%wesent- 
lieh niedriger 

Unter sehr günstigen Bedingungen kann bis zum Jahre 2000 
beim Hausmüll eine Quote von 32 %  erwartet werden. Entschei- 
dende Voraussetzung für eine weitgehende Verwertung soge- 
nannterWerkstoffe(recyclbareAbfalIstoffe)istdiegetrennteErf?, 
sung der verschiedenen Materialien. 

2.3. Abfallentsorgung - Allgemeines 

DiedritteundletzteStufedesAbfall-EntsorgungskonzeptesIstdle 
Ablagerung in Deponien. Die Müllverbrennung ist dazu kerne Al- 
ternatrve, sondern lediglich eine Vorbehandlung vor der Abla- 
gerung. 
Die Alternativen lauten: Ablagerung ohne oder Ablagerung mit 
VorbehandlungdurchVerbrennen.DieAufgabederMüllverbren- 
nung besteht in der Verringerung von Schädlichkeit, Menge und 
Volumen der Abfälle bei gleichzeitiger Ausnutzung der enthalte- 
nen thermischen Energieg. 
Im Jahre 1984 (aktuellere Zahlen liegen nicht vor) wurden in der 
Bundesrepublik Deutschland lediglich knapp 10 O/o des Abfalls 
vor Ablagerung verbrannt. 

3. Abfallentsorgung von Einlagevliesstoffen 

Die zentralen Fragen, die im Hinblick auf die Abfallentsorgung 
von Einlagevliesstoffen beantwortet werden müssen, sind. 

~ Warum muß entsorgt werden? 
- Was wird entsorgt? 
~ Wie kann entsorgt werden? 
- Welche Folgen hat die Entsorgung? 

3.1. Warum muß entsorgt werden? 

Ein altesSprichwort sagt: »Wo gehobelt wird, fallen Späne.<< Bezo- 
genauf unserThemarstgemeint, daß beider HerstellungundVer- 
arbeitung von Einlagevltesstoffen unvermeidbar Abfälle anfallen. 
Nach unseren vorstehend (2.1.) angestellten Berechnungen wa- 
ren das 1502 Tonnen. Dazu kommen dann später die in Beklei- 
dung verarbeiteten 4887 Tonnen. Insgesamt sind also 6389 Ton- 
nen zu berücksichtigen. Gemessen am Gesamtaufkommen an 
Hausmüll und hausmüllähnlichem Gewerbeabfall in der Bundes- 
republik Deutschland von 31 Mill. Tonnen ist das mit 0,02 %  sehr 
wenig. (Zu den erwähnten 31 Mill. Tonnen kommen außerdem 
noch219M1II.TonnenIndustrieabfall.)Wieauchimmer,d~eAbfälle 
können nicht einfach beseitigt = weggeworfen werden. Sie erfor- 
dern eine planvolle und gesteuerte Entsorgung, wenn wir unserer 
Verantwortung für die Umwelt gerecht werden wollen. Und Ent- 
sorgung heißt hier: 
- Weitgehende Rückgewinnung wertvoller Rohstoffe, 
- Energierückgewinnung (durch Verbrennen), 
- umweltverträgliche Ablagerung. 

3.2. Was wird entsorgt? 

3.2.1. Die Grundrohstoffe 

Einlagevliesstoffe bestehen aus Fasern, Bindemittel und soge- 
nannten Schmelzklebern. Dabei gehen wir davon aus, daß ca. 
40-50 %  dieser Vliesstoffe thermisch verfestigt sind und keinerlei 
Bindemittel enthalten. Cirka 10-20 %  sind Näheinlagen, d.h., sie 
sind nicht mit einem Schmelzkleber versehen. 
Es gibt praktisch keine thermisch verfestigten Einlagevliesstoffe 
(ohne Bindemittel), die auch keinen Schmelzkleber enthalten. 
Dies ist für eine Wiederaufbereitung von Bedeutung. 

3.2.2. Die Fasern 

In der Regel sind Einlagevliesstoffeauf Polyamid-, Polyester- oder 
Viskosefasern ausgebaut. Die Auswahl der Fasern richtet sich in 
erster Linie danach, wie weit die unterschiedlichen Fasereigen- 
schaften siefür den vorgesehenen Verwendungszweck geeignet 
machen. In manchen Fällen mag auch der Preis eine Rolle spie- 
len. Die Frage einer mehr oder weniger besseren Eignung für die 
Entsorgung spielt zur Zeit noch keine Rolle. 
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3.2.3. Die Bindemitte/ 

Zum Einsatzals Bindemittel kommen hauptsächlich Acrylate und 
Ethylen-Vinyl-Acetate. Als Zusätze finden Netzmittel, Silikonöle, 
Vernetzer und Pigmente Verwendung. 
In den letzten Jahren sind die Bindemittelformulierungen im Hin- 
blickauf Umweltverträglichkeitverbessertworden. So wurdezum 
BeispielderGehaltanfrelem Formaldehyd bei bindemittelgebun- 
denen Einlagevliesstoffen deutlich reduziert. Eine Reihe von 
Farbstoffen und Pigmenten, die als karzinogen oder umweltbela- 
stend verdächtigt wurden, sind vom Markt genommen und ge- 
gen ungefährliche Stoffe ausgetauscht worden. 

3.2.4. D/e Schmelzkleber 

Diewesentlichen Schmelzkleber, dleauf Elnlagevllesstoffeaufge- 
bracht werden, sind Copolyamide, Polyethylene (mit hoher und 
nIedrIger Dichte) und Copolyester. Polyvinylchlorid-Haftmassen, 
die vor allem zu Beginn der >>Fixiertechnlkcc eine gewisse Rolle 
spielten, sind schon seit Jahren praktisch vom Markt verschwun- 
den. DafürwarenzwarkelneUmweltüberlegungenausschIagge- 
bend, aber der Effekt muß aus heutiger Sicht positiv bewertet wer- 
den, da Polyvlnylchlorid In Herstellung und Anwendung 
ökologisch bedenklich Ist. 

3.3. Wie kann entsorgt werden? 

ZU den Entsorgungswegen für Einlagevllesstoffe gehören die 
Wiederverwertung (Recycling), die Verbrennung mit anschlie- 
ßender Ablagerung und die Deponierung. 
W  Schenkelsagt dazu: ,,Bel der Auswahl umweltverträgllcher Ent- 
sorgungswege sind die aktuellen Kenntnisse der zur Verfügung 
stehenden Alternativen mit Umweltverträglichkeltskriterien gege- 
neinander abzuwägen Zusätzlich mtissen aber auch Realisler- 
barkeit und Kostenbetrachtungen mit einbezogen werden, so 
daß ökologische und ökonomische Faktoren zusammen die Ent- 
scheidung beeinflussen<<! 

3.3.1. Die WIederverwertung (Recyclmg) 
In der Rangfolge der Abfallwirtschaft von Einlagevliesstoffen steht 
nach Abfallvermeldung die stoffliche Wiederverwertung eindeu- 
tig vor der Beseitigung. 
WesentlicheVoraussetzungfürdieAusschöpfungderQkologisch 
vertretbaren Möglichkeiten zur Wiederverwertung (von Einlage- 
vllesstoff-Abfällen) sind organisatorische Maßnahmen bei den 
Herstellern und Verarbeitern zur getrennten Erfassung der ver- 
schiedenen Reststoffe. In verschiedenen Branchen wird an die 
Möglichkelt gedacht, daß der Rohstoff- oder Produktlieferant 
auch die Entsorgung der Reststoffe anbieten sollte. 
WIrpraktizlerendiesesVerfahrenschonfür~~norament(~Bodenbe- 
lage. Besonders geeignet für ein Recycling sind thermisch ge- 
bundene Einlagevliesstoffe (Anteil 40-50 Yo), da die Faserbe- 
standteile nicht mit Bindemittel verklebt sind. Neben dem 
klassischen Aufreißen, Zerfasern, Trennen und textilen Wleder- 
verarbelten(z.B.alsNaßvliesstoff) könnendieseausthermoplasti- 
sehen Kunststoffen hergestellten Einlagevliesstoffe durch Plastift- 
zieren und Umformen einer neuen Verwendung zugeführt 
werden 
Dabei bestehen folgende Möglichkeltente: 
- Plastifizierung und Umformen direkt vom Vliesstoffabfall In ein 

Endprodukt. 
Anwendung: Spntzguß 
Diese Variante hat nur geringe Bedeutung. 

~ Umformen über teilweise Plastiflzlerung (Agglomenerung) 
von Vltesstoffabfall in verdichtete Agglomerate, die abgekühlt 
ein neseIfähIges, sillerbares Schüttgut ergeben. 
Anwendung: Wärme- und Schalldämmung 
Variante mit großer Bedeutung 

- Wenn die Agglomerate wieder der Vliesstoffherstellung zuge- 
führt werden sollen, müssen sie einem weiteren, völligen Auf- 
schmelzungsvorgang mit SchmelzfIltrierung und Umfor- 
mung zu neuem Granulat unterzogen werden. 
Anwendung Putztücher, Geotextilien 
Bel dieser Variante übersteigen die Kosten häufig den Preis 
von Neuware. 
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3.3.2. Die Verbrennung 

DieVerbrennungisteineVorbehandlungvorderAblagerung. Die 
Aufgabebestehtdabeidarin,Schädlichkeit, MengeundVolumen 
der Abfälle zu verringern. 
Bei Einlagevliesstoffen spielt allerdings die Verringerung der 
Schädlichkeit von synthetisch-organischen Schadstoffen keine 
Rolle, da sie derartige Stoffe nicht enthalten. Bei der Verbrennung 
wird der Abfall innerhalb weniger Minuten zerstört. Die Bestand- 
teile der Verbrennungsgase von Einlagevliesstoffen ergeben sich 
aus der Chemie der etngesetzten Rohstoffe. Es sind in erster Linie 
Kohlendioxid (CO,), Wasser (H20) und Stickstoff (N2). 
Bestandteile, die während der Verbrennung als Reaktionspro- 
dukte ausgefiltert werden, sind Kohlenmonoxid (CO), Nitrose 
Gase(N0,) und geringe Mengen Schwefeldioxid (SO,). 
Einlagevlle&toffe enthalten keine Substanzen, die bei der Ver- 
brennung korrosive Gase entwickeln, wie z.B. Salzsaure (HCI) 
oder Fluorwasserstoff (HF). 
Und besonders wichtig Ist: Einlagevliesstoffe enthalten keine 
chlorierten Substanzen, die bei ungünstiger Verbrennung Dioxi- 
neentwickeln kbnnen! Alsfeste Rückstände bleibenschlacke, FII- 
terstäube und Reaktionsprodukte aus der Schadgasab- 
Scheidung. 
Die Schlacke ist grundwasserneutral und neutral In der Deponie 
und damit unmittelbar ablagerungsfähig. 
Filterstaube und Reaktionsprodukte unterliegen besonderen 
Kontrollen. Siewerden unter Umständen alsSonderabfall behan- 
delt und abgelagert Die Nutzung der bei der Verbrennung ent- 
stehenden Wärme Ist teilweise lokal von Bedeutung. Sie tragt je- 
doch zur Zeit nur mit 0,7 %  zur Deckung des Primdrenergie- 
bedarfs der Bundesrepublik bei’ 

3.3. Die Deponierung 

Deponierung In einem Langzeit- oder Endlager Ist die letztestufe 
des Abfall-Entsorgungskonzeptes (Abb. 1). 
)Qe Deponie ist ein Bioreaktor, in dem biologische, chemische 
und physikalische Prozesse weltgehend unkontrolliert ablaufen. 
Eine Steuerung dieser Prozesse erscheint auf absehbare Zelt 
mcht möglich~~‘. Maßgebend sind Umweltvertrtigllchkelt und 
Langzeitverhalten der abgelagerten Abfälle - In unserem Fall 
von Einlagevliesstoff Abfällen. Nun enthalten Einlagevllesstoffe 
ke~negefährl~chenSubstanzenundvorallem kelnewassergefähr- 
dendensubstanzen. Sie können daher In Hausmülldeponien ab- 
gelagert werden. Abfälle von Elnlagevliesstoffen sind allerdings 
nur teilweise biologisch abbaubar. Um biologisch abbaubar zu 
sein, müssen die Substanzen folgende Eigenschaften aufwelsen. 

Sie mussen: 
- hydrophil sein, 
~~ möglichst amorph sein (nicht kristallin), 
- ein niedriges Molekulargewicht haben, 
- eine lineare Polymerstruktur haben, 
- eine möglichst große Oberfläche haben und durfen 
- nicht vernetzt sein. 

Diese Kriterien werden nur von einem kleineren Teil der für Elnla- 
gevliesstoffe verwendeten Rohstoffe erfüllt. 
Biologisch gut abbaubar sind danach Viskosefasern und zum Teil 
die verwendeten Netzmittel. Biologisch teilweise ~ wenn auch 
schwer - abbaubar sind Polyamidfasern, Polyamid-Schmelz- 
kleber, Ethylen-Vinyl-Acetat-Bindemittel sowie der restliche Teil 
der NetzmIttel, Verdicker und Weichmacher. Die biologisch teil- 
weise abbaubaren Grundstoffe stellen den größten Anteil an der 
Gesamtmenge. 
Biologisch nicht abbaubar schließlich sind Polyesterfasern, 
Polyester-Schmelzkleber, Polyethylen-Schmelzkleber, Pigmente, 
vernetzte Acrylat-Bindemittel und Silikone. Anteilmäßig Ist diesdie 
zweitgrößte Gruppe. 

3.3.4. Bmlogische Abbaubarkelt 

Im Zusammenhang mit Diskussionen über Abfallentsorgung Ist 



häuflgvon~~biologischerAbbaubarkeit(~dieRede.AuchImvorste- 
henden Kapitel spielt diese Eigenschaft eine zentrale Rolle. Der 
Begriff bedarf aber noch einer genaueren Erklärung, daer häufig 
Irreführend angewendet oder falsch verstanden wird. U-nter brolo- 
grschem Abbau versteht man die Zersetzung von organischem 
Material durch EInwIrkung lebender Organrsmen. Damrt sind 
spenell Bakterien, Pilze und andere Mikroorganismen gemeint. 
Der Angriff von bersprelsweise Bodenbakterien auf em Material 
erfolgt physrkalrsch, enzymatrsch oder chemisch und führt zur 
Zerstörung, d.h zur Verrottung. 
Die Abbauprodukte konnenfest, flüssig oder gasförmig sein Da- 
bei Ist esweitgehend unbekannt, ob nicht toxischeZwrschenpro- 
dukte beim Abbau entstehen und damit Grundwasser oder Luft 
verunrernrgt werden. Eine detaillierte wissenschaftliche Untersu- 
chung wird zusätzlrch dadurch erschwert, daß praktisch in jeder 
Deponie andere Bedingungen herrschen. 
Biologrsche Abbaubarkelt ist damit nicht eo ipso umweltverträg- 
lich, ein Umstand, der gern vergessen oder nicht erwähnt wird. 
Se 1st natürlich nur dann zu begrüßen, wenn die Abbauprodukte 
ungefährlich sind. Von daher gesehen, können nicht abbaubare 
ProdukteoftdiebessereLösungfüreineEntsorgungohnenegatl- 
ve Folgen sein. Es ergeben sich für den biologischen Abbau fol- 
gende Gleichungen und Zusammenhänge: 

Schmelzkleber. Dagegen läßt sich eine breite Palette anderer Pro- 
dukte mit anderen/niedrigeren Anforderungsprofilen herstellen. 
Die generellen Vorteile des Recycling liegen in der Reduzierung 
der Abfallmenge und in der Einsparung wertvoller Rohstoffe. 

3.4.2. Auswirkung der Verbrennung/Depon/erung 

Die Verbrennung genießt in breiten Kreisen der Öffentlichkeit er- 
nen denkbar schlechten Ruf. 
Häufig genannte Schlagwörter sind dabei Treibhauseffekt und 
Dioxine. Man bezieht sich daber in erster Linie auf die Abgabevon 
Kohlendioxid an die Luft. Dabei wird übersehen, daß auch bei bio- 
logrschem Abbau in Deponien der gasförmige Teil der Deponre- 
emrssronen in den Atmosphäre entweicht und den Trerbhausef- 
fekt verstärkt und ein anderer Teil zur Kontamination des 
Grundwassers beitragen kann. Der einzige Unterschied ist, daß 
sich hier das Ganze über einen längeren Zeitraum verteilt. 
Bezogen auf den Gegenstand der Untersuchung, den Einlage- 
vlresstoff, bleibt festzuhalten, daß bei dem großen Anteil brolo- 
gisch nicht abbaubarer Substanzen dieverbrennung die einzige 
Möglichkeit ist, Volumen und Menge des Abfalls rm gewünschten 
Umfang zu reduzieren. 

3.4.3. AuswIrkungen der Deponierung 
Biologisch abbaubar = kornpostlerbar 

Deponrerbar = Entsorgung ohne Nebenwirkungen 

3.4. Welche Folgen hat die Entsorgung? 

Mrt den drei für die Entsorgung von Einlagevliesstoffen gegebe- 
nen Möglichkeiten (Wiederverwertung, Verbrennung/Deponie- 
rung und Deponierung) entstehen kerne negativen Folgen für 
Umwelt, Mitwelt und Nachwelt. Diese Unterteilung hat vor einiger 
Zeit Dr. von Lersner, Prasident des Umweltbundesamtes, vorge- 
schlagen. 
Er meint dabei mit Umweltschutz die Pflicht der Dasernsvorsorge 
für diefetzt Lebenden, Mitweltschutz Ist der Schutz der Natur um 
Ihrer selbst willen, und Nachweltschutzsteht für die Erhaltung der 
Umwelt künftiger Generationen. 

Generell gesehen, Ist die Verrottung mittelfristig das Ziel des De- 
poniebetriebes. Danach ist die Deponiestabilisiert und kann spä- 
ter aus der Nachsorge entlassen werden. Die abbaubaren Teile 
der Einlagevliesstoffe werden in gut betriebenen Hausmülldepo- 
nien (Bioreaktoren) innerhalb von 30 bis 50 Jahren (!) zum Ab- 
schluß gebracht. Die beim Abbau entstehenden Stoffe und Stoff- 
verbindungen werden über Sickerwasser und Deponiegas 
ausgetragen. Durch den Abbau erfolgt ferner eine Strukturände- 
rung sowie eine Verminderung der Masse. Das führt zu Setzun- 
gen der Deponie und behindert eine zuverlässige Oberflächen 
abdichtung. Die nichtabbaubaren Teile der Einlagevliesstoffe 
leisten praktisch keinen Beitrag zur Sickerwasser- und Deponie- 
gasemission. Sie tragen auch nicht zur Setzung von Deponien 
bei. 

4. Biologisch abbaubarer Einlagevliesstoff 3.4.1. AuswIrkungen des Recycling 

Erne Ernlagevlresstoffproduktion aus wrederverwerteten Vlies- Fürern Projekt~~BiologischabbaubareBeklerdung((Iäßtsrch InZu- 
stoffbestandteilen ist in der geforderten Qualität in der Regel nicht sammenarbert mitOberstoffhersteller und Konfektionär ein Anfor- 
möglich. Grunde dafür liegen In der geschädigten Faserstruktur derungsprofil für einen entsprechenden Ernlagevliesstoff auf- 
(Kurzfasern) und in den Verunrernrgungen mit Bindemittel oder stellen. 

~011 X----X unwichtig we;;gr wichtig sehr unum- 
wichtig gänglieh 

Nr. Eigenschaft 1 ungenügend genügend befriedig. gut sehr gut 

1 Verarbeitbarkeit Zuschneiden i 

2 Fixieren I 
x 

Nähen 

Deponiefähigkeit 

Abb. 2: Anforde~ngspmfil für Einbgev-toffe 
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4.1, Anforderungsprofil 

Der Einlagevliesstoff hat in Bekleidungsteilen eine Reihe von 
Funktionen zu erfüllen, die Konfektionär und Endverbraucher zu- 
friedenstellen sollen’*. Dazu gehören dann bestimmte Eigen- 
schaftsmerkmale, die im Anforderungsprofil festgelegt werden. 
Die Abbildung 2 zeigt, wie ein derartiges Anforderungsprofil aus- 
sehen könnte. 

Als »unumgänglich(~ werden darin zunächst die von der Ästhetik 
bestimmten Eigenschaften Griff und Oberflächenglättesowiedie 
Eigenschaften der Entsorgbarkeit, nämlich biologische Abbau- 
barkeit und Deponiefähigkeit, festgelegt. Es bleibt abzuwarten 
wieweit sich diese Forderungen vereinbaren lassen. 

4.2. Konstruktion 

Die originären Eigenschaften der Verarbeitbarkeit, Ästhetik und 
der Gebrauchstüchtigkeit werden im vorliegenden Fall von der 
Forderung nach biologischer Abbaubarkeit überlagert, 
Rohstoffe und Verfahrensschritte her der Herstellung können sich 
hier nicht in erster Linie nach modisch/ästhetischen und für die 
Verarbeitung zweckmäßigen Gesichtspunkten richten. Unter 
Umständen müssen bei bestimmten Eigenschaften Kompromis- 
se gesucht werden. Ein markantes Beispiel dafür ist der Griff. Die 
Modeschreibt hier größtmögliche Weichhert vor, Diese Weichheit 

4.3. Leistungsprofil 

Die Ergebnisseeinesersten Versuches sind ermutigend (Abb. 3). 
Die Verarbeitbarkeit ist gut, sie übertrifft bei der sehr guten Fixier- 
barkeit die Erwartungen. 

Durch den Verzicht auf Textilhilfsmrttel zur Ausrüstung wrrd die 
Gleitfähigkeit des Einlagevliesstoffes beim Zuschneiden, Nähen 
und Bügeln nicht wie sonst üblich gefördert. Eine signigikante 
Beeinträchtigung der Verarbertbarkeit besteht jedoch nicht Der 
Griff hat nicht die geschmeidige Weichheit, die heute gewünscht 
wird. ErpaßtjedochzumCharakterderOberstoffe,diefürdasEin- 
Satzgebiet s>Bio-Bekleidung<< vorgesehen sind. Die Oberflächen- 
glättestgutund kanndurchAufdruckenvonsehrfernen Haftmas- 
senpunkten (bis zu 30 mesh) auch fur leichte Blusen- und 
Kleiderstoffe geeignet gemacht werden. Die Gebrauchsergen- 
schaften der mechanischen Beanspruchbarkeit, Insbesondere 
die der Anscheuerfestigkeit, sind gut. 
Damit ist dieser Einlagevliesstoff den Tragebeanspruchungen 
von Bekleidung voll gewachsen. 
Die Reinigungsbeständigkeit ist rn allen Aspekten sehr gut. Sre 
geht überdasgeforderte befriedigende Niveau hrnaus. Wir hatten 
diese Eigenschaft als allenfalls wichtig eingestuft, da wir der Mei- 
nung sind, daß aus Umweltgründen eine Waschbehandlung der 
Chemrschreinigung vorzuziehen Ist. 
Die Waschbarkeit entspricht dagegen noch nicht unseren Anfor- 

Abb. 3: Leiiturgsprofil für Einbgeviesstoffe 

kann optimal durch Verwendung von Perlonfasern erreicht wer- 
den, die allerdings nur bedingt biologisch abbaubar sind. Visko- 
sefasern als Kompromrß, biologisch gut abbaubar, sind im Griff et- 
was fester. 
Ernethermrsche Bindung, die bei synthetischen Fasern zu guten 
Ergebnissen rm Hinblick auf Griff und Gebrauchstüchtigkeit des 
Ernlagevlresstoffes führt, 1st mrt Viskose nicht möglich. Um trotz- 
dem zu einer Vlresverfestrgung ohne bzw. mit sehr geringem Bin- 
demrtteleinsatz zu kommen, wrrd das Faservlres einer Wasser- 
strahlverfestigung unterzogen. 
Auf den Einsatz von Textrlhilfsmrtteln, die z.B. die Verarbeitbarkeit 
verbessern würden, wrrd verzichtet. Damit sollen möglichst opti- 
male Voraussetzungen für einen brologrschen Abbau sicherge- 
stellt werden. Ein besonderes Problem Ist die Wahl des Schmelz- 
klebers. Es existiert praktisch kern Polymer, das die geforderten 
Gebrauchseigenschaften (hohe, pflegebeständige Trennkraft- 
werte) bei voller biologischer Abbaubarkeit leistet. Die Wahl fällt 
daher auf einen Polyester-Schmelzkleber, der bei Verarbeitung 
und Waschbeständigkeit besonders leistungsfähig Ist. 

derungen. Sowohl Beständigkeit des Materials bei häufiger Wä- 
sche alsauch die relativ hohe Maßänderung sind noch zu verbes- 
sern. Hier handelt es sich um Probleme, die von den 
Vrskosefasern herrühren. 
Eine formaldehydfreie Krumpfarm-Ausrüstung von Viskosefa- 
sern ist zur Zeit entweder nicht ausreichend wirksam oder wo- 
möglich toxisch. Die Maßänderung bei Chemrschreintgung Ist 
gut. Die Eigenschaft der biologischen Abbaubarkelt entspricht 
zwar nicht der hohen Anforderung, aber doch unseren Erwartun- 
gen 
Der Ernlagevlresstoff selbst wird unter günstigen Voraussetzun- 
gen sehr schnell biologisch abgebaut13. Die Haftmasse Ist wie 
erwartet nicht abbaubar. Die einzelnen Partikel sind jedoch im ver- 
rotteten Material nicht mehr festzustellen. Sie bilden auch kerne 
Gefahr für das Grundwasser. Damit ist der vorliegende Ernlage- 
vliesstoff zum weit überwiegenden Teil biologisch abbaubar und 
sehr gut deponrerfähig. Alle diese Anstrengungen zur Entwick- 
lung eines biologrsch abbaubaren Einlagevliesstoffes genügen 
allerdings nicht. Auch die Kunden und vor allem die Endverbrau- 



eher müssen mrtsprelen. So kann zum BeIspIel nicht erwartet wer- 
den, daß der Reflektionsfaktor bei &o-Bekleidung<< dem Stan- 
dard eines >)werßeren Welf%< entspricht, den wir heute gewöhnt 
sind. 
Dies zielt auf eine erforderliche Änderung des Verbraucherver- 
haltens im Hinblick auf bestrmmte Eigenschaften ab. 
Der Spiegel zittert jedoch Johannes Merk, den Leiter der Umwelt- 
koordination beim Otto-Versand, mit der Meinung, daß eine )un- 
hermilch große Kluft zwischen Anspruch und Handlungsweise 
der Konsumenten bestehe<<. Und werter. »Preis. Qualltat und Ak- 
tua//tät sind noch Immer die wrchtigsten Kaufkriterien bei Tex- 
tilien~. 
K. Becker-h/larxmeintdazu. ,,Das Publrkum steine Uhr, die nach- 
geht<<. Unsere Aufgabe soll sein, im Rahmen der Moglrchkerten 
dafür Sorge zu tragen. daß diese Uhr vorgestellt wird. 

5. Schlußbetrachtung 

Eine im Auftrag des Umweltbundesamtes Ende 1989 durchge- 
fuhrte Studie ergab, daß drei Viertel aller Bundesbürger Bezerch- 
nungen wie,)brologrsch abbaubar<< blind vertrauen und glauben, 
es mit ernem geprüften Gutesregel zu tun zu haben. 
Wir haben versucht, die Einbettung der Einlagevlresstoffe in ein 
Abfall-Entsorgungskonzept darzustellen und die biologische Ab- 
baubarkelt Innerhalb dieses Konzepteszu erklaren. Dabei wurde 
betont, daß brologische Abbaubarkelt nicht persefür Umweltver- 
träglrchkert steht. Wir wissen, daß sie nur dann zu begrüßen ist, 
wenndreAbbauprodukteungefahrlrchsrnd. DieTatsacheder bio- 
logrschen Abbaubarkelt (mit ungefährlichen Abbauproduktenr) 
eines Ernlagevlresstoffes sagt allerdrngs noch nichts aus uber sei- 
ne okologrsche Gesamtbrlanz’” 
Es Ist durchaus denkbar, daß z.B. ein thermisch gebundener Ern- 
lagevlresstoff auf Polyesterbasrs dabei besser abschneiden wür- 
de als unsere >)Bio-Einlage<<. 
FredencVestersagtinseinem Buch”Ausfahrt Zukunft.” Wirmus- 
sen lernen, ganzhertlrch, in Wrrkungszusammenhängen zu den- 
kenali Er meint. daß es stets vielerlei .4us- und Ruckwirkungen 
InnerhalbeinesSystemsgibt, diezu bedenkensind. Ersprichtda- 
bei von ),Bro-Kybernetik<<. Aber das wäre schon der Stoff für ein 
neues Thema, bei dem es zu untersuchen wäre, welche Art von 
Ernlagevliesstoffen die posttrvste ökologrsche Gesamtbilanz 
aufweist 
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Test auf brologrsche Abbaubarkelt (Erd-Enzym-Test). 
- Bel 37” C vorgetrocknete Erde wird mit Phosphatpuffer pH 

8 auf 30 %  Feuchtrgkert eingestellt. 
- 0,5 Massenprozent Enzympräparat mit Cellulose- 

Nebenaktivität wird untergemischt. 
- Vliesstoffmuster werden In Puffer angefeuchtet und schrcht- 

weise In das Erd-Enzym-Medium gelegt. 
~ Die Proben werden In geschlossenen Behaltern bei 28” C 

gelagert 
~ Nach Entnahme werden die Proben mrt kaltem Wasser ge- 

waschen und getrocknet. 
~ Der Einfluß des Anteils an biologrsch abbaubaren Fasern 

auf den Massenverlust durch Bioabbau ist srgnifikant. 
~ Die »Bro-EInlage« (100% Vrskosefasern) zeigt schon nach 8 

Wochen einen Massenverlust von ca. 40 %  
- Bei einem Viskoseanterl von50% beträgt der Massenverlust 

20 Yo. 
~ Ern vollsynthetrscher, bindemittelfreier Einlagevliesstoff hat 

in der gleichen Zeit einen Massenverlust von 5 %  (Abb. 4). 
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Abb. 4: Einfluß des Anteils an biologisch abbaubaren Fasern auf den 
MassenverbI durch Bioabbau nach acM Wachen Edeingra- 
bung 
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Der Erfolg der Viskose in der Mode 
(The Success of Viscose in Fashion) 

Ing. A J Kosslna, Lenong AG, A-4860 Lenzing, Austna 

Der tiber mehrere Saisonen andauernde Erfolg der ~~v~skosen~~ Mode 
stutzt sich auf die spezifischen Eigenschaften von VIskose-SpInnfasern 
und Viskose-Filamenten Die Viskose-Mode ~ welche, fließende Stoffe 
mit edlem Luster, brillanten Farben und angenehmem Tragegefuhl- be- 
ruht nicht allein auf dem modischen Potential des Faserstoffs, sondern 
auch auf wtchtigen technologischen Entwicklungen. Bel qualltatlv guter 
Rohstoffprovenienz, richtigem Elnsatr, geeigneterStoffkonstruktIon. ent- 
sprechendem Maschlnenpark und dazugehengem Know-how In der 
Verarbeitung entsprechen die aavlskosencq Stoffe auch allen Gebrauchs- 
anforderungen, die heute an hochwertige modische Bekleidungstextl- 
Iien gestellt werden. In dleser Boom-Phase kamen auch Stoffe auf den 
Markt. die zwar die modischen Aspekte bertickslchtlgten, jedoch nicht 
die Mindestanforderungen an dIeGebrauchs und Pflegeelgenschaften 
erfullten Um diese Fehlentwicklungen unter Kontrollezu bringen. haben 
sich engagierte Partner aus ChemIefaser-, Texttl- und Bekleidungsindu- 
strie zusammengefunden, um den Erfolg der Viskose In der Mode auch 
qualitativ abzuslchern 

Glanz, Schimmer, nobleoptik-dasallesslndverkaufsfordernde 
Eigenschaften von Viskose, dem natürlichen Material, das vor 
nicht allzulanger Zelt fälschlicherweise noch den Namen ,,Kunst- 
seide<< für die Filament- und die Bezeichnung »Zellwolle<( für die 
Spinnfaservariante trug (Abb. 1). 

Nachdem der Verbrauch von Viskose In den sIebzIger Jahren 
kontlnulerllch mehr oder weniger leicht abnahm kam es 1984185 
aufgrund der Glanzwelle In der modischen Bekleidung zu einem 
deutlichen Wiederanstieg. Der Verbrauch von Viskosesplnnfa- 
sern allelne stieg von ca. 255. 000 to Im Jahre 1983 auf über 
270.000 to Im Jahre 1984 und auf mehr als 285.000 to im Jahre 
1985! 
Mit566.000toCellulosicsgesamt, alsVIskose-und Modalsplnnfa- 
SernsowieViskose-undAzetat-FilamentfurBekleidungundtech- 
nischen Einsatz, war das Jahr 1985 der Höhepunkt. 

Thecontinuingsucessofthe~~vlscose~(fashionoverseveralseasonsIsthe Abrupt endete die modische Glanzwelle unter Zurücklassung 
result of the specific properties of viskose spinning flbers and filaments großer Rohgewebebestände und fUr diese Stoffe kaputtem Prels- 

I’extilendverbranch 

Faserverbrauch 

lawm 

Baumwulle 

Wolle 

Synthetics Gesamt 

davon Plzs Stapel 
PAC Stapel 
PA Stapel 
PP Stapel 

Cellulosics Gesamt 
davon Viskose und Modal Stap 

Viskose Textil Filament 
Viskose H.T. Filament 

TEXTIL und FASERVERBRAUCH - WESTEUROPA 

in 1.000 t43 

129 118 no 133 142 138 
183 210 249 283 308 320 

566 553 533 604 606 583 
309 299 285 337 340 297 
66 65 60 66 67 65 
64 60 63 66 65 61 

Abb. 1: Textil- und Faserverbauch 

The viscose fashlon - soft, flowlng materials wlth sophistlcated shine 
whlch come In bright coiours and are comfortable to wear - OWeS Its 
success both to the fashlon potential of the fibrous material and t0 
Importanttechnological developments. With asource of good quality raw 
material, correct usage, appropriate material structure, requisite 
machlneryandthenecessaryprocesslng know-how, »vIscOSe«makrialS 
also fulfill all the criteria for use expected of high quality fashion clothlng 
textiles today. Durtng the boom Phase materials appeared On the market 
which, whilst complying with fashion conslderations, did not meet the 
minimum requirements in respect of wear and care properties. To curb 
such undeslrable trends, commited members of the man-made fiber, 
textileandclothingindustriesgottogethertoensurethesucessofv~scos~ 
In the fashlon world from the qualitative angle. 

niveau. Um SO überraschender kam es ab Mitte 1987 zu einem 
neuerlichen Vlskoseboom bei modischen Bekleidungstextilien. 
Die Jahre 1988 und 1989 erbrachten Rekordverbrauchszahlen 
von 604.000 respektive 606.000 to Cellulosics gesamt. Dominiert 
wurde diese modische Strömung, relativ gesehen, paritätisch 
von Viskosefilamenten und Viskosespinnfasern. Eine viskosige 
Mode mit weichfließendem Griff und edlem, seidigem Lüster. So- 
wohl dem Filament als auch den Spinnfasern gelang ein Durch- 
bruch auf breiter Basis, eingesetzt in 100 % und in Mischungen 
für DOB, aber auch erstmals in großem Umfang für den HAKA- 
und Sportswear- oder Legerbereich (Abb. 2). 
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E.E.C. 
VISCOSE AND MODALFIERE CONSUMPTION 

IN THE WLIOR ENDUSES 

Since 1985 viscose and modal fibre use for apparel has increased 
by more than 40.000 tons 

‘000 tons 

Technlcal Use 

1985 1986 1987 1988 1989 
-CW 

Abb. 2: Verbrauch nach End-use, Westeuropa Abb. 3: Verbrauch nach End-use, USA 

DleseDarstellungzelgtdlestarkeZunahmedesVlskose-und Mo- 
dalfaserverbrauchs der zehn EG-Staaten am Beklerdungssektor, 
spezrell In den Jahren 1988 und 1989. Insgesamt ein Mehrver- 
brauch von über 40.000 to pro Jahr gegenuber 1985 (Abb. 3). 
Auch In den USA fand ein starker Anstieg rm Verbrauch der 
Viskose- und Modalspannfasern fur Beklerdungstextrlren statt. Ein 
Plus von ca. 30.000 to/Jahr rm Zeitraum 1985 bis 1988189. 

Auch heute ist die Vrskose nach wie vor das große Thema in der 
Mode jedoch mit einem reduzierten oder anderen Stellenwert für 
dte westeuropärscheChemiefaser undTextrl!ndustrie. Darauf wer- 
de ich zurückkommen. Die Gründe für die eigentlich unerwartet 
rasche Wiedergeburt der Viskose in der Mode sind vielschtchtig 
und haben erne Reihe von Fakten als Ursache. 
Die Viskose besteht aus dem gleichen natürlichen Rohstoff wie 
dieBaumwollemitzusätzlrchenVorteilen, dreausderindustriellen 
Fertrgung resultieren. Gemeint sind damit sowohl die Anpas- 
sungsmöglichkerten dieser Faser an die ständige Weiterentwick- 
lung der Verarbeitungstechnologien als auch an das zu realisie- 
rende Textil. 

Ständig steigende Qualrtätsanforderungen an Garne sowie die 
Verlagerung zu feineren Garnen forcieren den Einsatz von fernen 
Fasern. Wesentliche Fortschritte in der Hochveredelung, der Ein- 
satz neuer Textilhilfsmittel undloder die progressiven Krumpfpro- 
zesse haben es ermöglicht, akzeptable Sehrumpfwerte zu erzie- 
len. Zu hoheSchrumpfwertestellten bislang ein großes Handicap 
für einen breiten Durchbruch dar. Neben den technischen Argu- 
menten ist dre Akzeptanz der viskosigen Mode durch den Konsu- 
menten der wesentliche Grundstein zum Erfolg. 
Die Nähezur Natur, der hoheTragekomfort, die brillanten Farben 
mit ausreichender Gebrauchstüchtigkeit und Pflegemöglichkeit 
hat zu starkem Imagegewinn auf der Verbraucherebene geführt. 

USA 
VISCOSE AND MODAL FIBFlE CONSUMPTION 

IN THE MiJOR ENDUSES 

Since lLW5 vkcose and modal tibre use for’apparel has increased 
by approx. 30.000 tons 

‘OCO tot-6 

1885 1986 lQi7 lQi38 lQi9 
-TSdbCVJWWl 

Die Viskose Ist damtt verstärkt Ins Bewußtsein In der Textrl- und Be- 
klerdungsrndustne als auch beim Konsumenten geruckt, sie hat 
sich vom Substrtutronsimage der Nachkriegszelt loslösen konnen 
und sich einen neuen Stellenwert verschafft. 

Wicht zu vergessen Ist auch die Tatsache, daß die westeuro- 
päische Textilindustie mit diesem Faserrohstoff erfolgreich eine 
Möglichkeit nutzte, um sich mit einer neuen Stoffgeneration ge- 
gen Brlligrmporte aus reiner Baumwolle und Baumwoll- 
Polyestermischungen abzuheben. Jede Boomsrtuatron hat aber 
auch ihre Schattenseiten. Mangels Alternativen setzten zuviele 
Textrlbetnebe auf dieses große Modethema, was zunehmemde 
Qualitätsprobleme brachte. 
Extreme Matenalverknappung, insbesondere bei qualitativ 
hochwertigen Fasern und Filamenten, große Ergenschaftsunter- 
schiedeverschiedener Provenienzen, fehlendes Markenbewußt- 
seinetc.,führtenzuQualltätsproblemeninallenVerarbeitungsstu- 
fen, besonders in der Textilveredlung und Konfektion (Abb. 4). 

Es gelangten auch Stoffe in den Markt, welche zwar den modi- 
schen Aspekten gerecht wurden, jedoch nicht die Mrndestanfor- 
derungen an die Gebrauchs- und Pflegeeigenschaften erfüllten. 
Stoffe waren anzutreffen, die, beginnend bei der Rohstoffprove- 
nienz, über ungeergnete Stoffkonstruktion, mangelndes )bKnow- 
how<< In der Verarbeitung und/oder dem fehlenden Maschinen- 
park biszu Fehleinsätzen nrcht den gewünschten Qualitätsanfor- 
derungen entsprachen. Elementare Qualitätsprobleme bei min- 
derwertiger Importware haben der Textil- und Bekleidungsin- 
dustrie zusätzlich große Schwrerigkeiten verursacht. 

Fehleinsätze waren Anlaß für vorprogrammierte Mißerfolge, weil 
Viskose auch bei. optimaler Verarbeitung nicht für jeden Artikel 
gleichermaßen gut geeignet ist. 
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R0klamali0nsn rund um Vhb. Ein Flsp.cl aua -1 und ItiusLrle 

Zuviel Angst 
vorn? Knitter-Mann? 

Abb. 4: Knittermann 

Eine Flut von dlfflzllen Vlskosestoffen erweckte bei der  Bekiel- 
dungsindustneden Eindruck, daß bei e inem nicht unerhebl ichen 
Teil der  Textlllndus.trle nicht technologische Probleml8sungen im 
Vordergrund stünden, sondern daß verstärkt darum konkurriert 
wurde, wer der  schnellste In der  Entwicklung dieser neuen  trend- 
verdächt igen Qualitätstypen wäre. 
Aus dieser Sltuatlon heraus wurde Innerhalb des DTB-Dialog Tex- 
til Bekleidung der Arbeitskreis >)Vlskose- und  Vlskosemischun- 
gen((  gegrundet.  Die Grundideedes DTB Ist es, an  der SchnIttsteI- 
lezwischen Textil- und  BekIeldungsindustr ie aktiv zu werden und  
Im Dialog Problemeeiner Losung zuzuführen bzw. gegenseit iges 

Versttindnls ftir die SchwIerIgkelten beider Industrien zu finden. 
Ich mdchte die Gelegenheit  hier wahrnehmen,  um auszugsweise 
die Schwerpunkte dieser Arbeit vorzustel len und  glelchzettig an-  
kundigen, daß der vollständige Bericht für den  Bereich Gewebe 
In den  nächsten Tagen erhältlich sein wird. 
Die Tatigkelt dieses ArbeItskreIses sollte letztendlich slcherstel- 
len, daßsich dIeVIskose, Im textilen Einsatz. speziell Im hochwertl-  
gen  Genre,  etabliert, Minderquall taten deutl ich abgrenzt  und  
Fehleinsätze verhindert werden. 
Damit soll in jeder Stufe der  textilen Pipeline sichtbar werden, 
welch qualitativ hochwert ige Stoffe durch leistungsstarke Herstel- 
ler erzeugt ‘(Nerden können.  
Die Standortbest immung und  somit die Qualltätsbeurtellung der 
Produkte aus Viskose und  Viskosemischungen kann unter ver- 
schiedenen Gesichtspunkten erfolgen Wesent lch Ist, daß sich 
alle Analysen letztlich an  den  Forderungen des Verbrauchers 
orientieren 

Zunächst  wurden Leistungsprofi le von den  Rohstoffherstellern 
und  Anforderungsprofl le von den  Konfekt ionären erstellt, um eine 
Ausgangsbasts zu schaffen 

Die Gl iederung erfolgt In vier Produktgruppen, ntimlch 

- Kleid, leichter Rock, Bluse, Leger-Hemd, 
~  Kostum, Blazer, Sakko, 
- Blouson, Anorak, 
- enger  Rock, Hose. 
Beispielhaft sehen wir die Darstel lung der kombinierten Lei- 
stungs- und  Anforderungsprofi le für Webware  Im Einsatzgebiet 
Kleid, lelchter Rock, Bluse und  Legerhemd (Abb. 5). 

Die Anforderungsprofi le sind durch Saulen dargestellt, die Lei- 
stungsprofi le durch Kreise Volle Kreise bedeuten RohstoffIel- 
stung, leere Kreise Leistungen, welche durch textlltechnologl- 
sehe Maßnahmen undioder spezielle Verarbeitung erzielt 
werden. 
Die Profile werden in den  In den  Abbi ldungen 6  ~ 9  dargestellter: 
Bewertungsgruppen aufgezelgt. 

A: Kleid, leichter Rock, Bluse, Legerhemd 

Anforderung 

Feuchtigkeitsverhalten 

Festigkeit (Spinnf./Gam) 

Dehnung (SpinnfJGam) 

Sehrumpf 

Feinheit (Faser/Gam) 

G lanz/Mattierung 

Kräuselung 

Antistatik 

Leistung 

Ufl- weniger sehr unum- 
wichtiq . . . . . ~  wgz’ wj;g w;g gä:h 

ungenügend genügend befr iediqend sehr gut 

Abb. 5: Artforderung und Leistung +iot-stoffu 
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A: Kleid, leichter Rock, Bluse, Legerhemd 

Anforderung 

Reissfestigkeit 
Reissdehnung 
Scheuerfestigkeit 
Weiterreissfestigkeit 
Kantenscheuerfestigkeit 
Nahtschiebefestigkeit 
Formbeständigkeit 
Trockenknittverhalten 
Piltverhalten 
Wasserechtheit 
Wassertropfenechtheit 
Reihechtheit 
Schweißechtheit 
Lichtechtheit 

un- 
wichtig 

weniger 
wichtig wichtig 

sehr 
wichtig 

unum- 
gänglieh 

Leistung 
ungenügend genügend befriedigend gut sehr gut 

Abb. 6: Anforderung und Leistung &+ebmuchseigenschaften. 

A: Kleid, leichter Rock, Bluse, Legerhemd 

Anforderung Ufl-- weniger 
wichtig wichtig wichtig 

sehr 
wichtig 

unurn- 
gänglieh 

Waschechtheit 

Chem.- Reinig.- Echtheit 

Bügelechtheit 

Mass- Stabilität Waschen 

Tumpeln 

Nassknitterverhalten 

Bügelverhalten 

Chemisch Reinigen 

‘Bluse, Hemd 

Leistung 
ungenügend genügend befriedigend gut sehr gut 

Abb. 7: Arddermg und Lelstmg @fkgedgenschaftem 
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A= Kleid, leichter Rock, Bluse, Legerhemd 

Anforderung 

Luftdurchlässigkeit 

Feuchteaufnahme 

Feuchtedurchgang 

Hautsensorik 

Antistatik 

Rutsch-/ Gleitfähigkeit 

Leistung 
uni 

un- weniger 
wichtig wichtig wichtig 

sehv- 
wichtig 

unurn- 
gänglick 

geniigenc genügend befriedigend sehr gut 

Abb. 8: Anforderung und Leistung diigeverhalten~~ 

A: Kleid, leichter Rock, Bluse, Legerhemd 

un- weniger sehr unum- 

Anforderung 
wichtig wichtig wichtig wichtig gönglich 

Ästhetik V V V V V 

Fall 

Optik / Feinheit 

Glanz / Matt 

Farbbrillanz 

Leistung 
ungenügend genügend befriedigend gut sehr gut 

Abb. 9: A-ng und Leistung disthetik~ 
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Schon in dieser rein qualitativen Gegenüberstellung zeigt sich 
deutl ich,daßbeiProduktenausViskoseundViskosemischungen 
die zum Einsatz gelangende Rohstoffqualität sowie die ange- 
wandte Verarbe,itungstechnologie maßgeblich mitbestimmen, 
ob die Mindestanforderungen für bestimmte Eigenschaften erfüllt 
werden können oder nicht. In konsequenter Fortführung der Ar- 

beiten wurden für dieselben Produktgruppen Mindestanforde- 
rungen festgelegt und in Anforderungsprofilen dargestellt. Bei- 
Spielhaft sind die Mindestanforderungen wieder für Webware in 
den Einsatzgebieten Kleid, leichter Rock, Bluse, Legerhemd 
(Abb. 10 - 12). 

Anforderungsprofile für Viskose bzw. Viskosemischungen 
Einsatzbereiche: A. Kleid, leichter Rock, Bluse, Legerhemd 

Kriterium 
Mindest- 

un- weniger sehr unum- 
wichtig wichtig wichtig wichtig gönglich anforderung - 

Lagenstabilität 0 Rückspmche 

Schrägverzug 0 2%, max. 3% 

Antistatik 0 problemlos 

Farbgleichmäßigkeit / / / 1.1 IR 

Fixierfähigkeit Ie 1 gewährleistet 

Plissierfähigkeit keine Permanenz 1 

Abb. 10: Mindestanforderungen J/eredbp * ist innerhalb einer Lieferung zu 
gewährleisten 

Anforderungsprofile für Viskose bzw. Viskosemischungen 
Einsatzbereiche: A. Kleid, leichter Rock, Bluse, Legerhemd 

Kriterium WLtig lZZsr wichtig “tig gzn$ih 

Waschechtheit 

Tr.-Reinigungsechtheit 

Bügelechtheit 

Lichtechtheit 

Schweißechtheit, sauer -- 
Schweißechtheit, alkal. , 

Wasserechtheit, schwer ’ ! ~++ ‘e’ 4dkl34 I -- 

Reihechtheit, trocken a 4 

Reihechtheit, naß a 2-3 

Wassertropfenechtheit 0 Rückspmche 

Abb. 11: Mindestanfordetwgen &&ttheiten~~ 
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Anforderungsprofile für Viskose bzw. Viskosemischungen 
Einsatzbereiche: A. Kleid, leichter Rock, Bluse, Legerhemd 

i 

un- we:iiger 1 sehr unum- Mindest- 
Kriterium I 

wichtig wichtig wichtig wkhtic gbnglich anforderung ~~ 

Scheuerfestigkeit e keine Anford. 
] 

-. 

Knitterresistenz e 4 - 1 

Pillinq 0 4-5 (125 T) 

Nahtschiebewiderstand 0 80N,eng; 50N,weit 3 

Reißfestiqkeit, kond.. Q 18daN*- 

&tAßänderunq Waschen 0 -3%, max. -4% 1 

&$änderunq Dämpfen 0, 

, 

-2% mdp-- 

0; 
---p-i 

Maßänderunq ehe. Reinigen -2% / / 
L 

AW. 12: Mindestanfordenmgen Gigenschafter~ 

DieausgearbeitetenAnforderungsprofIleorientierensichandem 
Prinzip des Informationsaustausches aus der Sicht des Verarber- 
ters. Sie umfassen daher kerne subjektiven Kenngrößen, sondern 
ausschlreßlrch meßbare Kriterien für bestimmte Ernsatzberetche. 

Die vorgeschlagenen Mindestanforderungen sollen vor allem 
Rrchtlrnren für alle Beterlrgten darstellen und sind für bestimmte 
Produkte mit besonderen Eigenschaften, z.B. Leinenoptrk- 
Knitter, nur bedingt zur Anwendung zu bringen. 
Sie sollen modische und spezielle asthetrsche Entwicklungen 
nicht hemmen, sondern sind für diese Falle neu festzulegen. 

Die Mindestwerte entsprechen einerseits dem derzeitigen Stand 
derTechnrkund berücksrchtrgenandererseitsdiegebrauchsrele- 
vanten Eigenschaften. Sie sollen auch dazu dienen, den Dialog 
zwischen Hersteller, Verarbeiter und Handel zu verernfachen und 
Unklarheiten auszuräumen, da Ie nach Standpunkt Kennwerte 
unterschiedlich Interpretiert und gewrchtet werden. 

Ich bin überzeugt, daß das Ergebnis dieser vorbildlichen Zusam- 
menarbeit engagierter Partner aus Chemiefaser-, Textil- und Be- 
kle~dungsindustr~ee~negroßeH~lfefürdiem~tdemThemaViskose 
in der Mode befaßten Verarbertungsstufen, den Handel und den 
Konsumenten sowte nicht zuletzt den Produzenten qualitativ 
hochwertrger Viskose sein wird 

Diewichtigsten westeuropäischen Viskosehersteller sind auf den 
Weltmarkt führend. Renommierte Ausrüstungsbetriebe mit aus- 
gereiftem Know-how haben die früher mit einem Substrtutrons- 
Image behaftete Faser mit allen modischen und technischen Raf- 
finessenausgestattet. DIeViskose hatdreModerndenletztenfünf 
Jahren entscheidend beeinflußt. Und auch heute ist Viskose in 
der Mode nach wievor mitbestimmend, allerdings mit Wolken am 
Firmament (Abb. 13). 

Drucker und Veredler rüsten In zunehmendem Maße Billigpreis- 
rohware aus den Entwicklungsländern aus. Fernostländer sind 
die Anbieter dieser teilweise minderwenigen Rohqualitäten. Ab- 
gesehen davon, daß die zunehmenden Importe vor allem aus 
FernostnichtimmerauffairerWettbewerbsbaslserfolgen, besteht 
neuerlich die Gefahr, das gute Viskoseimage zu verlieren. 

Besinnenwirunsaufunserelelstungsfählgeneuropäischenlndu- 
strren, die aufgrund Ihrer Kreativität, Flexibilität, Innovatronsfähig- 
kert und des Technologievorsprungs die Vorraussetzungen zur 
Erzeugung optimierter Produkte besitzt. 
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* für Bluse 15 daN 

An incteasing share of final consumption Is covered by imports 
of viscose based downstream products 

‘OCKI tons 
n -1 

Abb. 13: Verbrauch 4iskose~~ inkl. dmporte~~ 

DerTrend zur Globaltsrerung tm textilen Handel Ist srcherlrch nicht 
aufzuhalten, her fairem Wettbewerb hat aber die Textrlrndustrre 
durchaus eine berechtigte Chance. sich der Internationalen Kon- 
kurrenz mit Erfolg zu stellen. 
Unter Berücksichtigung dieser Gesrchtspunkte hat die Viskose 
westeuroparscher Produktion als natürliches Produkt einen neu- 
en Stellenwert In der modischen Bekleidung, obwohl sie ZWI- 

schenzeitlich ein relativ teurer Faserrohstoff geworden Ist. 



Microfasern - Modewelle oder Standard von morgen? 
(Microfibers - Fashion Trend or Tomorrow’s Standard) 

Dipl.-Ing. Ingeborg Heidenreich, Dipl.-Ing. Horst Ninow, Akzo, Fasern und Polymere, D-5600Wupperta1, Bundesrepublik Deutschland 

aaMlcroc< 1st dasSchlagwort der letztenSaIsons Seltdem bestimmt dleses 
Thema das Bild In der gesamten Pipeline Mlcrofasern als eine neue Fa- 
sergeneratloneroffnenlnteressante Perspektivenfur kreatIveStoffgestalm 
tung Ursprünglich fur reine Funktionsbekleidung entwickelt, Ilegt der 
Schwerpunkt des Einsatzes von Mlcrofasern heute durchaus Im modi- 
schen Bereich Die Auswirkung der Feinbelt auf die Gestaltung des 
Warenausfalls kann fur die modische Gestaltung hervorragend genutzt 
werden GewebeausMIcrofasernentsprechendemmodIschenTrendzu 
weichen Stoffen in leichten Gewichtsklassen und fijhren, mit den ver- 
schiedensten Rohstoffen kombiniert, zu den unterschledllchsten Artlkel- 
Varianten Im FreIzelt-oder Sport-BereIch erfullen Gewebe aus Mlcrofa- 
sern zusatzllch funktlonale Anforderungen, wie wasserdlcht, winddicht. 
wasserdampfdurchlassig Mlcrofasern erschließen damit nicht nur vollig 
neue Warenkategorien, z B Imfunktlonalen Bereich, sondern bieten na- 
hezu unbegrenzte Gestaltungsmöglichkeiten in der Mode sowohl durch 
die Stoffkonstruktion als auch durch verschiedene Ausrustungsvanan- 
ten 
Das Referat versucht,dle Begnffsvlelfalt des )bMlcro-Themas+ zu erhellen 
undbeschrelbtdieAuswlrkungenvonMIcrofasernaufdleVerarbeitungs~ 
und Gebrauchselgenschaften sowie den Warenausfall von Flächenge- 
bilden. EswerdenAnforderungsprofIlean Microfasernfürdiewlchtlgsten 
Einsatzgebiete vorgestellt. Die Dlskusslon der Eigenschaften von Micro- 
fasern, Ihre Leistung und Funktion von der Verarbeitung blszum fertigen 
Stoff soll zur Beantwortung der Frageführen. Mlcrofasern ~ eine Mode- 
welle oder Standard von morgen? 

,)MIcro~~hasbeenthemaglcwordofthepastseasons.Thistoplc has been 
domlnating the dlscussion throughout the textile pipeline for quite some 
tlme. Microflbers, a new flber generation, are opening up interesttng 
possibllltles of creatlve fabric deslgn. Origlnally developed for mere 
functional clothlng, microflbers are now principally used in fashlonable 
garments The flneness of thts flber has proved an excellent fashion tool 
becauseof Itseffectsonfabncproperties Fabricsmadefrom microflbers 
are in Iine wlth the fashlon towards soft, lightwelght fabrics. Microfibers 
tan be combined with the most varied types of raw matenals to give a 
broad spectrum of dlfferentfabrics. In sports- and lelsurewear, mlcrofiber 
fabncs display additlonal functlonal propertles: they are water- and 
windproof and permeable to water vapour Mlcrofibers therefore have led 
to the advent of entirely newfabric categories, e.g. in thefunctlonal sector. 
In addltion, they offer an almost unlimited design potential, both in terms 
fo fabric construction and finishing treatments. 
The author attempts to elucldate the various aspects of the >)Microcs toplc 
and describes the effects of mlcrofibers on processing and use 
Performance as well as fabnc propertles. Requirement profiles for 
mlcrofibers are presented for the malor end-uses. The properties of 
mlcrofibers, their Performance and functlon, from the raw material to the 
flnlshed fabric. are dlscussed in Order to find an answer to the question: 
Microfibers - fashlon trend or tomorrow’s Standard? 

Einleitung 

Micro war und 1st das Zauberwort der letzten Saisons. Als wtr uns 
Im vorigen Jahr bereiterklärten, zum Thema Micro hier zu spre- 
chen, war Microeln in der Branche hochaktuelles und gleichzeitig 

Fli3chenherjteller 

Abb. 1: fuliumSzenario 1990 

hochbrisantes Thema. Die Erwartungen waren groß. Die 
Chemiefaser-Branche prognostlzlerte einen erheblichen Men- 
genzuwachs, wenn sich erst einmal die Dessinateure und Ent- 
wlcklungsingenieure auf Micro eingestellt hatten. Inzwischen ha- 
ben aber auch bei Micro die bei der Einführung einer Innovation 
typischen Mechanismen Ihren Lauf genommen (Abb. 1) 

Mlcrofand Inzwischen Einzug in alle nur denkbaren Bereiche von 
Funktionsstoffen biszur Mode. Die Branche begann die MOgllch- 
keiten auszureize,?. Neue Warenkategorien, neue Eigenschaften 
in Funktion und Asthetik eröffneten ftir alle Beteiligten hervorra- 
gende Perspektiven. Dabei wurde leider nicht Immer auf dieleni- 
gen gehört, die zu einem umsichtigen Umgang mit Micro aufrle- 
fen. Der Begriff Micro stand also plötzlich In allen möglichen 
Variationen Im Raum. Dabei reichte das Spektrum von Mlcrofa- 
sernuber Micro-Gewebe. lvllcro-Touch. Micro-Finish blszu Micro- 
Schliff (Abb. 2). 

l 

l 

l 

Abb. 2: Micro-Begriffe 

Microf aser 

Microgewebe 

Microtouch 

Microfinish 

Microzrhliff 

Wostehenwir also heute bei nüchterner Betrachtung desThemas 
apMicroc(7 Hat Mitrodle technischen, modischen und kommeroel- 
len Erwartungen erfüllt? Oder Ist Micro nicht mehr als ein neuer 
Modetrend in unserer hektischen Modewelt, diesoschnell wieder 
das Neue über das Neueste vergißt? Vielleicht sollte man ZWI- 

sehen dem Begriff Illicro und dem Produkt Microfasern trennen, 
da der Begriff Micro in den letzten Monaten zweifellos gelitten hat 
und auf dem besten Wege ist, von einer Modewelle abgenutzt zu 
werden, weil er durch die Breite seiner Anwendung an Struktur 
verloren hat und Qualitätsansprüche zum Teil nicht ausreichend 
berücksichtigt wurden. 

Aber, und das ist entscheidend, dieMicrofaser, das Produkt, das 
am Anfang der Micro-Welle stand, hat Zukunft und wird seine In- 
novatlonskraft erst noch entfalten. Denn Microfasern, sowohl die 
Filamente als auch die Spinnfasern, 

- 

lassen sich anforderungsgerecht in den einzelnen Einsatz- 
bereichen nutzen, 
bieten Eigenschaften, die sich auf den Gebrauch und Wa- 
renausfall entscheidend auswirken, 
erweitern die Bekleidungspalette mit ihren funktionalen EI- 

genschaften und ermöglichen einen Micro-faser-spezifl- 
sehen Zusatznutzen, 
bieten einen breiten Spielraum und setzen Impulse für die 
Artikelgestaltung, 
haben einen ausgeprägten Technologieaspekt, d.h., erwei- 
tern einerseits die Nutzungsmöglichkeiten moderner Verar- 
beitungstechnologien und sind andererseits nach herkömm- 
lichen Technologien problemlos verarbeitbar. 
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Die Antwort auf die Im Titel gestellte Frage lautet also: 

Mcrofasern sind mehr als eine Modewelle. 

Im Folgenden soll nun versucht werden, diese Behauptung am 
Belsptel dei Polyester-FIlamentgarne zu begründen Dazu zwei 
kurze Hinwelse 

Im Rahmen dieses Referates umfaßt der Begriff Mlcrofasern 
Polyester-FIlamentgarne mit einem E~nzelfllamenttlter von 5 
1 dtex. Diese Feinheitsbegrenzung gilt auch für Polyester- 
Spinnfasern, auf die ergtinzend kurz eingegangen werden 
soll 

Es Ist notwendig zwischen Standard und Spezialität abzu- 
grenzen (Abb. 3) 

4 

Standard 
3.0 - 1.5 dtor 

I ) 
1.5 - 1.0 dl.X 1 

Spezlnlltät 
< 1 dl.X 

Abb. 3: Micro 1991 - Standard zu Spezialität 

Standardprodukte zeichnen sich aus. 

- durch ein großes Mengenpotentlal auf hohem Qualitätsniveau, 
- In elngefuhrten Marktsegmenten, 
- bei Im großen und ganzen befriedigender ErlossItuatIon 

Sp&allt&en sind entweder durch Abwandlung oder Weiterent- 
wicklung von Standardprodukten entstanden und werden letzt- 
lich Irgendwann auch einmal zum Standard, oder sie sind auf 
ganz bestimmte Eigenschaften, Marktsegmente oder Trends zu- 
geschnitten Mit Trends sind In diesem Zusammenhang nicht die 
kurzen saisonalen, sondern eher die langfnstigen gemeint. 

Am Beispiel Micro bedeutet das. Im Szenario 1991 Ist Micro zur 
Zelt noch Spezlalltat Dabei entspricht die Entwicklung der Micro- 
fasern dem langfristigen Trend zur Herstellung von Garnen mit fel- 
ner werdendem EInzelfIlamenttIter (Abb. 4) 

dtex 
ElkompnnentenFo~ern F. WIldleder-/Seldenrlcht 

MICRO 
< IJ - 0.3 

t,s - I,O - Schwerpunkt: 

$11 - 1,s 0,7 - 0.5 

Abb. 4: Trend: Titerverfeinerung 

ZurTiterverfeinerung können im Prinzip heute drei Wege beschrit- 
ten werden: 

- Herstellung von Microfasern 5 1 dtex nach a>konventioneller<c 
Spinntechnologie, und zwar in einem Titerbereich von 0,3 - 1 ,O 

dtex mit Schwerpunkt bei ca. 0.5 0.7 dtex Im westeuropal- 
sehen Markt. 

Herstellung von Bikomponenten-Fasern mit Matrix~F~brlIlen~ 
Anordnung Mit diesen Garnen-wegen Ihrer Feinheit haufig 
auch als &upermlcroc( bezeichnet - strebt man im wesentli- 
chen wildleder- oder seidentihnliche Artikel an Sie sind we- 
gen Ihrer Feinheit nach wie vor eine Spezlalltat. obwohl sie be- 
reits seit zwei Jahrzehnten Im Markt sind 

Titerverfeinerung durch Abschalen der Faseroberfläche. Seit 
Endeders~ebz~gerJahrew~rddasAlkal~s~erenzurHerstellung 
seldenahnllcher Crepe-Gewebe aus hochgedrehten Poly- 
ester-Filamentgarnen angewandt. 

Im Rahmen dieses Referates sollen ausschlIeßlIch Mlcrofasern 
besprochen werden. 

Die Entwicklung der Micro-Filamentgarne wird von drei Schwer- 
punkttrends begleitet (Abb 5): 

I 

MICRO 
1,s - t,o 2 I,O 0.3 - 

Schwer,,unkt: 0,7 - 0,S 

Abb. 5: Trend: Micro-Filamentgarne 

-- Micro-Gewebe mit Funktion, Hier begann die Entwicklung 
des Marktes für Mlcrofasern. 

Micro-Gewebesportiv und modisch für DOB und Haka. Trend 
zur Oberflachenvertinderung durch Schmirgeln. Eine Ent- 
Wicklung, die parallel mit der Micro-Modewelle verläuft. Es 
wurde in der Vergangenheit noch nie so viel geschmirgelt wie 
heute mit Microfasern. Eine Oberflache, wie sie mit Micro er- 
reicht wird, war nämlich bislang nicht machbar. Diese Art der 
Oberflächengestaltung Ist Inzwischen schon auf dem Weg, 
Standard zu werden 

Funktton 

Mode + Funktlon 

Mode 

Aktlv3port: Ski, Wandern, 
Trekklng, Jogging 

Mantel, Blouson, 
Jacke, Porko 

BLu>e, KLeld, Hose, Rock, 

Ko:tUm, Blazer, Sakko 

Abb. 6: Micro-Gewebe: Bedeutung, Einsatzbereiche 

So ergeben sich die in Abbildung 6 gezeigten Einsatzbereiche 
von Micro-Filamentgarn. Das mengenmäßig bedeutendste Ein- 
satzgebietistmiteinemgeschätzten Anteilvonca. 60%dermod1- 
scheBereich. ReineFunktionsartikel habeneinenMarktanteilvon 
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ca 10%. Daneben hat die Entwicklung der Micro-Filamentgarne 
naturloch auch Auswirkungen auf die anderen flächenbildenden 
Technologien und auf andere Ernsatzgebiete gehabt. Darauf 
kommen wrr am Ende des Referats noch ernmal zurück. 

Auf dieser Ernterlung der Micro-FIlamentgarnGewebe ergeben 
sich folgende, In Abbildung 7 dargestellte, unterschredlrche An- 
forderungen. 

MDd. + 
F”“ktlo” 

Abb. 7: Micro: Anforderungen - Einsatz 

Der Schwerpunkt der Anforderungen an Funktransbekleidung Mrt zunehmender Fernheft der Filamente wird die Oberfläche 
Legt rm funktionalen Bereich, namlrch her den Eigenschaften von Garnen gleicher Feinheit größer In Abbildung IO Ist die 
- wasserdrcht, Abhängigkeit desFrlament-Umfangesvom Ernzelfrlamenttrter 
~ winddicht, her gleichem Gesamttiter dargestellt. Dies hat naturgernaß 
- wasserdampfdurchlässrg vrelfältrge Auswirkungen, z.B. auch auf das Schlichten und 
sowre bei den Gebrauchs- und Pflegeeigenschaften. 

Im Gegensatz dazu sind her Mode und Funktion diese Ergen- 
schaften nicht so unabdingbar wichtig, wohl aber werden Ergen- 
schaften, wie Optik, Griff und Fall, relativ hoch bewertet. 
Bel der modischen Bekieldung stehen drese Aspekte naturloch rm 
Vordergrund, wahrend drefunktronalen Eigenschaften von unter- 
geordneter oder sogar ohne Bedeutung sind. 

Hauptmerkmale von Micro-Polyester-Filamentgarnen 

Die Micro-Filamentgarne zeichnen srch gegenüber Standard- 
Polyester-Frlamentgarnen ~ gemeint sind hier Frlamentgarne mit 
einem Ernzelfilamenttrter von 1,1 brs etwa 15 dtex - durch eine 
hohere Frlamentzahl her glerchblerbendem Gesamttiter aus 
(Abb. 8). 

Abb. 8: Micro-Filamentgarn: GröRenvergleich Einzelfilamente 

Entscheidende Ausbvirkungen auf die Verarbeitungseigenschaf- 
ten und den Warenausfall von Polyester-Micro-Filamentgarn- 
Geweben haben die daraus resultierenden Merkmale: 

- Filament-Biegesteifigkert, 
- Filament-Festigkeit, 
- Filament-Oberfläche. 

- Dre Bregesterfrgkeit von Filamenten nimmt mit fernerwerden- 
dem Einzelfilamenttrter deutlich ab. Setzt man dre Bregester- 
frgkert ernes5,6 dtex Filamentgarnes gleich 100. so ergibt sich 
das in Abbildung 9 dargestellte Bild. 

Abb. 9: Micro-Filamentgarn: Biegesteifigkeit und Einzelkräuselung in 
Abhängigkeit vom Einzelfilamenttiter 

Dre Bregesterfrgkeit wirkt sich bei texturrerten Filamentgarnen 
auch unmittelbar auf die Einkrauselung (Abb 9) aus 

Dre geringere absolute Filament-Festrgkert schafft die hervor- 
ragenden Voraussetzungen für das Schmirgeln Die Garnfe- 
strgkert liegt dabei auf einem Polyester-spezifisch hohen 
Niveau. 

- 

Abb. 10: Abhängigkeit des Filamentumfanges vom Einzeltiter bei glei- 
chem Gesamttiter eines Garnes 

Micro-Filamentgarne - Auswirkungen auf Warenausfall 
und Gebrauchseigenschaften 

Der Erfolg von Micro-Geweben rm Markt Ist eng verknupft mrt den 
Auswirkungen der typischen Eigenschaften der Micro-Filament- 
garne In Abbildung 11 sind die wesentlichen Auswirkungen von 
Micro-Filamentgarnenauf Asthetik, Funktion, Gebrauch und Pfle- 
ge von Micro-faser-Geweben dargestellt. 

Obcrflllchs 
crlff 
FOU 

Optlk 

Welchhalt, Volumcm 

Droplcrflihlgkalt 

vnrlobal 

Funktlrrn 
hohn Dsckkrnft < ;;;d%;F”t 

Falls Pu-an - woaaudampfdurrhlUaalg 

< 

Knlttunslgung - hlhpr 

Csbrnuch 
Schauufs~tlgkalt - Pnlyaatw-apnzlflxh 
Schlaba-/Noht- 
achlcbcfeatlgkalt - konstruktlonabedlngt 

Sprungkraft - nladrlgsr 
(floatlzltat) 

Abb. 11: Micro-Filamentgarne: Auswirkungen im Fertigartikel 
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Oberfläche 

Aufgrund der niedrigeren Biegesteifigkeit der Ernzelfilamentever- 
leihen Micro-Filamentgarne, je nach Konstruktion und Mischung 
mit anderen Fasern, dem Gewebe eine mehr oder weniger aus- 
geprägte Weichheit und eine ausgezeichnete Drapierfähigkeit 
(Abb. 12). 

hoch 

nledrlg , 

grob Elnzelfllomenttlter fein 

AW. 12: Micro: Auswirkungen auf den Warenausfall 

Bei texturierten Garnen wirkt sich die Biegesteifigkeit auch auf die 
Volumenentwicklung aus. Während im texturierten Garn durch 
den Aufbau der Kräuselung das Volumen mrt steigender Fila- 
mentzahl bei gleichem Gesamttiter zunimmt, ergibt sich bei Ge- 
weben austexturiertem Micro-Filamentgarnein niedrigeresVolu- 
men. Ausschlaggebend dafür ist die mit zunehmender Einzel- 
filamentfeinheit sinkende Einkräuselung, diezu einer abnehmen- 
den Sprungkraft und damit zu einer verminderten Volumenbil- 
dung führt. 
Bezogen auf die Optik von Micro-FIlamentgarnGeweben wirken 
slchdleMöglichkeitenderAusrüstungaufdieOberflächengestal- 
tung entscheidend aus. 

Funktion 

Die Auswirkung von Micro-Filamentgarnen auf die funktionalen 
Eigenschaften wasserdicht, winddicht, wasserdampfdurchlässig 
sind in zahlreichen Veröffentlichungen ausreichend beschrieben 
worden’ ‘. Gewebe mit Micro-Filamentgarnen erfüllen diese 
funktionalen Anforderungen undsind dennoch weich und textil in 
Optik und Fall, was mit Standardgarnen nicht erreichbar ist. 

RIetnummer: 2’32 
Blndung: Lelnwnnd 

Kette: so dtex f35 1ext. sel d,ex f7Z tcxt. 

Sch”,,: 100 dtex f 11111 

Abb. 13: Versuchseufbau Gewebe: Einsatzgebiet funktionale Beklei- 
CJlm 

Im Rahmen einer Diplomarbeit3 haben wir den Einfluß der 
Micro-Filamentgarne in verschiedenen systematisch aufgebau- 
ten Gewebekonstruktionen untersuchen lassen. Die Abbildung 
13 ist ein Teil des Versuchsaufbaus zu entnehmen. Er bezieht sich 
auf das Einsatzgebiet funktionale Gewebe und geht von einer 
Standard- und einer Micro-Filamentgarnkette aus. 

Erne Wasserdampfdurchlässigkelt von 3000 gimz x 24 h (abge- 
wandelte ASTM-Methode) gilt als Anforderungsmaßstab für 
Funktionsgewebe. Dieser Wert wird mrt Ausnahme eines Gewe- 
bes von allen Geweben mit Funktionsausrüstung, d.h. impräg- 
niert und heiß kalandert, erreicht. Insgesamt ist die Tendenz er- 
kennbar, daß bei Einsatz einer Micro-Filamentgarnkette die 
Wasserdampfdurchlässigkeit auf ein geringfügig höheres Nrveau 
angehoben wird (Abb. 14). 

gld, ,ex,. gld, 

Abb. 14: Wasserdampfdurchbß(g/m~ in 24 h): Einsatzgebiet: Funktion; 
Ausrüstung: Funktion; Variation: Schußgarntype 

Ein den Anforderungen an Funktionskleidung entsprechender 
Luftdurchlaß von max. 40 I/dmnx min wird lediglich von den funk- 
tionsausgerüsteten Geweben erreicht. Dieanderen Gewebe sind 
dementsprechend als Oberbekleidungsgewebe mit Zusatzfun- 
tion anzusehen. Die Abbildung 15 macht deutlich, daß die Funk- 

Nd,,,’ mlnl 
K.M.: SO dt.,, f36 hxt. K  ,t,.: 50 dt.* f72 I.d. 

ISO +-* 1 

sa 

0 
tax,. Ia*,. 

Schw.: 100 dta f 1’4’4 

q bewegte Ohuflllche m Funktlon E?j Standard 17 Schmkgaln 

Abb. 15: Luftdurchlaß bei 2 mbar: Einsatzgebiet: funktionale Beklei- 
dung; Variation: Schußgarntype und Ausrüstung 

tionsausrüstung den Luftdurchlaß in erheblichem Maß beeinflußt. 
Bei den funktionsausgerüsteten Geweben erkennt man deutlich 
den Einfluß des Einzelfilamenttiters in der Kette. Durch eine textu- 
rierte Micro-Kette kann also ein Gewebe winddichter gestaltet 
werden. 

Für Funktionsbekleidung wird eine Wasserdichtigkeit von 50 
mbar gefordert. Der Abbildung 16 ist zu entnehmen, daß mit glat- 

Cmbarl 

K.M.: d,.x f 36 t.xt. 

ghtt ICXI. 

q rdcrung 

SchuD: 
,EX,. 100 d,cx f 11111 

Abb. 16: Wesserdruck (mbar): Einsatzgebk?t: Funktion; Ausrüstung: 
Funktion; Variation: Schu6gamtype 
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ten Garnen z 1 dtex eine geringftigig höhere WasserdIchtIgkeIt 
ImGewebeerzieltwerden kannalsmittexturierten. Artikel mit glat- 
tenFilamentgarneninKetteneigenledochzumSchrelben. ImGe- 
gensatzdazu hebt der Einsatzeiner Micro-Fllamentgarnkettedas 
Niveau der Werte dleser Gewebe, so daß auch das texturierte 
Garn die Mindestanforderungen erfüllt. 

Die für den Bereich Mode und Funktion geforderte Wasserdich- 
tigkeit von 20-30 mbar wird von allen Geweben erreicht. Das be- 
deutet, diein diesem Sektor geforderten funktionalen Eigenschaf- 
ten können schon durch den Einsatz von Micro-Filamentgarnen 
In nur einem System errelcht werden, Micro-Filamente in beiden 
Systemen erbringen, bezogen auf diese Anforderung, keine we- 
sentlichen Verbesserungen. Dies bedeutet In der Praxis, daß für 
den Bereich Mode und Funktion mit einer Standard- 
Filamentgarnkette Im Bereich 1 ,l bis 1,5 dtex und einem entspre- 
chenden Micro-Filamentgarn Im Schuß eine ausreichende Funk- 
tionsleistung In KombInatIon mit elnerwlrtschaftllcherenVerarbei- 
tung und einem kostengtinstlgeren Standardtiter erreicht werden 
kann. 

nledrlg . 

grnb 
EInzelfIlamenttIter fehl 

Abb. 17: Micro: Auswirkungen auf die Gebrauchseigenschaften 

Die Knitterneigung von Geweben wird mit zunehmender Einzelfl- 
lamentfeinhelt höhe? 5 6. 
Die Scheuerfestigkeit wird mit feiner werdender Einzelfilament- 
feinheit geringer, bewegt sich jedoch auf einem Polyester- 
spezifisch sehr hohen Niveau, so daß die Auswirkungen des Ti- 
ters Vernachlässigbar sind. 
DleSprungkraftvonGewebenwirdmitfeinerwerdendem Einzelfi, 
lamenttiter aufgrund der niedrigeren Biegesteifigkelt geringer. 

Die Schiebefestlgkeit ist abhangig von der Konstruktion der Flä- 
chengebilde. Mit erhöhter Fadendichte kann eine ausreichende 
Schiebefestigkelt auch bei Micro-Filamentgarngeweben erreicht 
werden. DiesglltauchfürdieoftdiskutierteNahtschiebefestigkeit. 
Die Untersuchungen an den bereitserwähnten Geweben führten 
bei der Prüfung der Naht in Schußrichtung zu den in AbbildunG 
18 dargestellten Ergebnissen. 

L( ah,,.: so dt.= f36 tmxt. K.tt.: SO dt.x ‘72 t.xt. 

taxt. gld 
Schu,,: lg0 dtex f 14’4 

Abb. 16: Nahtöffnung (nm) bei 10 deN Naht in Schu6richturg: EinsatzzU 
gebist: funktionale Bekleidung; Variation: Schdgarntype und 
Ausrüstung 

Alle Gewebe entsprechen den hochgesteckten Anforderungen 
von 2 mm Nahtöffnung bei 10 daN Belastung. Die Variation der 

Schußgarntype sowie der Ausrustung hat lediglich einen margi- 
nalen Einfluß auf das Nahtschiebeverhalten. 

Micro-Filamentgarne - Auswirkungen auf die Gestal- 
tung von Geweben 

Micro-Filamentgarne bieten hervorragendeVoraussetzungenfur 
die Artikelgestaltung. Die Auswirkung des EInzelfilamenttIters auf 
die Garn- und Gewebeeigenschaften können für die trendge- 
rechte Gestaltung optimal genutzt werden. Micro-Gewebe ent- 
sprechen dem Trend zu weichen Stoffen mit variierter Oberfläche 
In leichten Gewichtsklassen und führen, mit den verschiedensten 
Rohstoffen kombiniert, zu den unterschiedlichsten Artiketvarian- 
ten. MIttlerwellezeichnetsichalsFolgedesTrendszuextremlelch- 
ten, welchen Stoffen ein langfristiger Trend zu mehr Struktur und 
Konsistenz in der Ware ab. Hier ermöglichen es die Micro- 
Filamentgarne in einem System einerseits die Weichheit und Dra- 
plerfähigkeit eines Artikels zu erhalten und gleichzeitig mit dem 
anderen System über Rohstoff- und Garnvariationen, wie z.B. 
Leinen-Seiden-Effekte, den optischen und grifflichen Ausfall der 
Ware zu verändern. Ansatzpunkte bietet Micro auch fur Velours- 
Oberflächen In höheren Gewichtsklassen Auch die Wollweber 
greifen Mtcrozur Gestaltung im =wolllgen(c Bereich In für die Wolle 
niedrigeren Gewlchtsklassen zunehmend auf 

Am Beispiel der drei genannten Einsatzbereiche soll die Breite 
der Gestaltungs- und Variationsmöglichkeiten mit Micro- 
Filamentgarnen in den folgenden Abbildungen aufgezeigt wer- 
den Dabei ist mit Micro sowohl glattes als auch texturlertes 
(falschdrall- oder blastextunert) Polyester-Micro-Filamentgarn 
und bei Standard Polyester-Filamentgarn, glatt oder texturtert, In 
etnem Feinheitsbereich von 1,l bis 1,5 dtex gemeint. Es sind die 
marktgängigen Kombinationen mit Micro-Filamentgarnen aufge- 
ftihrt, wobei der Versuch gemacht wurde, die Bedeutung der ein- 
zelnen Konstruktionen zu bewerten. 

Bel Micro-Filamentgarn-Geweben mit Funktion (Abb. 19) sind die 
Vanatlonsmöglichkeiten aufgrund der Anforderungen an die 

Kette: Stondord 

Schuss: Stondord MICI-0 

El 

Abb. 19: Micro-Gewebe: Artikelübersicht - Bedeutung, Funktion 

Funktionen wasserdicht, winddicht und wasserdampfdurchltis- 
sig begrenzt. Ums~ezuerfüllen,muß~nm~ndestenseinemSystem 
Micro-Filamentgarn und im anderen System ein synthetisches 
Filamentgarn-Material verarbeltetsein. Diegrößte Bedeutung ha- 
ben Gewebe aus Micro-Filamentgarnen in Kette und Schuß sowie 
aus Standardketten mit Micro-Filamentgarn-Schuß, weil auch in 
diesem Fall, wie bereitserwähnt, bei richtiger Konstruktion ausrei- 
chende Funktionsleistungen zu erreichen sind. Die Gewebeein- 
stellung Ist sehr dicht mit kurzen Flottierungen, In der Ausrtistung 
muß Immer Imprägniert und meist heißkalandert werden 

Wesentlich breiter stellt sich der Gestaltungsspielraum im Bereich 
Mode und Funktion dar (Abb. 20). Die Anforderungen an die 
Funktionsleistung dieser Gewebe beschränken sich auf einen 
wasserabweisenden Effekt der Oberfläche und eine Wassersäule 
vonca. 200 mm, diejedoch von eher untergeordneter Bedeutung 
ist. DieEinstellungderGewebefürModeundFunktionistweniger 
dicht als bei Funktionsartikeln und über Bindungsvarianten und 
Veränderungen in der Ausrüstung wird der Warenausfall gestal- 
tet. Der Schwerpunkt in diesem Bereich liegt bei Micro- 

57 



Filamentgarn-Kette in Kombination mit einem Baumwall-Schuß 
sowie im Bereich Micro/Micro. Die Verarbeitung von Baumwolle 
in der Kette und Micro-Filamentgarn im Schuß hat sich weniger 
durchgesetzt, da die geforderte Funktionsleistung kaum erreich- 
bar ist. Dafür hat diese Mischung größere Bedeutung im näch- 
sten Sektor, der reinen Mode. 

Kette: Micro Standard Eoumwolle 

Micro: Polyester-Fllwnentgwn < ,,O dtex, glatt oder texturlert 
Stondord: Polyester-Fllnmentgorn i,l-1,5 dtex, glatt oder texturfert 

PB sehr bedeutend rZa bedeutend 0 proktlach unbedeutend MU. 

Abb. 20: Micr~-Gew&e: Artikelübersicht-Bedeutung: Mode + Funk- 
tion 

DleAbbildung21 gIbteineÜbersichtdervielfältigenGestaltungs- 
möglichkeiten im Bereich Mode. Dabei wird unterschieden zwi- 

Cewlcht~klo~w 
70 - IZO g/m* 
Bluae,‘Kleld / 

Cewicht5kln53e 
> 120 g/m’ 
Hose, Rock, Jacke 

Abb. 21: Micro-Gewebe: Artikelübersicht - Bedeutung: Mode 

sehen den niedrigeren Gewichtsklassen von 70-120 g/mz für 
KleldiBluse, geschmirgelt oder ungeschmirgelt, sowie der Ge- 
wlchtsklasse z 120 g/mz für Hose, Rock, Jacke - in jedem Fall 
mltveränderterOberfltiche, geschmlrgeltodergerauht. Diegröß- 
te Bedeutung Im Bereich der niedrigeren Gewichtsklassen hat die 
Mischung Micro-Filamentgarn-Kette mit Viskose oder Modal im 
Schuß. Bei dieser Mischung lassen sich hervorragend die Eigen- 
schaften der Viskose mit denen von Polyester-Micro-Fllament- 
garnen kombinieren. 

/ 

Webet-e1 - Schllchtemenge 

Forbstoffverhrouch 

Ausrti5tunq 

! 

OberFIöchengestoltung 

Funktlon 

Abb. 22: Micro: Auswirkungen, Verarbeitung 

Die Artikel sind Im Nummernbereich zwischen Nm 40 und Nm 70 
meist geschmirgelt. Im feineren Nummernbereich auch un- 
geschmirgelt. FürArtikel auseiner Micro-FIlamentgarn-Ketteund 
Baumwall-Schuß werden In der Regel sehr feine Baumwollgarne 
elngesetzt. FürdIehöherenGewichtsklassen > 120g/mzItegtder 

Schwerpunkt, wie bereits bei Funktion und Mode angedeutet, auf 
der Kombination Baumwall-Kette mit Micro-Filamentgarn im 
Schuß. DiesistmitAbstanddererfolgreichsteBereich,gefolgtvon 
Artikeln aus Micro-Filamentgarn-Kette mit Baumwall-Schuß oder 
mit Viskose- bzw. Modal-Schuß. Die letzteren Kombinationen mit 
Viskose oder Modal sind in diesen höheren Gewichtsklassen 
nicht ganz so bedeutend wie die Mischungen mit Baumwolle, da 
sie In dieser Gewichtsklasse eher etwas zu welch sind. Micro- 
Filamentgarne in Kette und Schuß haben in diesem Bereich eine 
weniger große Bedeutung, weil man in dieser Kombination einen 
extrem weichen, synthetischen Griff mit nur geringem Stand er- 
hält. Die Mischungen von Micro-Filamentgarnen mit Wolle sind 
zur Zeit noch weniger verbreitet. 

Faßt man diesen Abschnitt zusammen, so kann man sagen, daß 
mit Micro-Filamentgarnen anforderungsgerechte Gewebe in ei- 
ner breiten Artikelvielfalt hergestellt werden können. 

Auswirkung der MiiFila~me auf die lbMxitung 

Micro-Filamentgarne können auf moderenen schnellaufenden 
Wehmaschinen (Greifer-, Luft- und Projektil-Wehmaschinen) pro- 
blemlosin Ketteundschußverarbeitetwerden. Aufgrunddergrö- 
ßeren Filamentoberfläche ist der Schlichteauftrag bei Micro- 
Filamentgarnen höher als bei Standard-Fllamentgarnen. 

Beim Färben von Micro-Fllamentgarn-Geweben wird ebenfalls 
aufgrund der höheren Filamentoberflächezur Erzielung der glei- 
chen Farbtiefe mehr Farbstoff benbtigt. Der höhere Farbstoffver- 
brauch kann in manchen Fällen, z.B. bei tiefen Farbnuancen, zu 
einer Übersättigung mit der Folge von Echtheitseinbußen 
führen’ 8 9. Deshalb ist es empfehlenswert, für Gewebe aus 
Micro-Garnen elne eigene Farbkarte zu erstellen. 

Micro-Filamentgarne bieten In der Ausrustung geradezu ideale 
Voraussetzungen für eine variable Oberflächengestaltung. Die 
Abblldung23zeigtam Beispiel einesGewebesaus 100% Micro- 

Schmirgeln Rauhen bewegte helss kolondern/ 
Oberflöche imprögnleren 

i 

Mode/ Mode/ Mode/ Funktion 
(FunktIon) (Funktion) (Funktion) 

Abb. 23: Micro-Gewebe: Variationsmöglichkeiten durch Ausrüstung 

Filamentgarnen die Möglichkeiten auf, In Kombination mit der Va- 
riation der Schußdichte Artikel In der Ausrüstung zu verändern. 
An erster Stelle steht bei Micro-Filamentgarn-Geweben das 
Schmirgeln. Hier haben der Einfluß der Elnzelftlamentfestigkelt 
und die Weiterentwicklung der Ausrüstungstechnologle einen 
Boom. Es wurde noch nte so viel und so variantenreich geschmlr- 
gelt wie mit Micro. 

Ein wichtiges Thema Ist auch die bewegte Oberfläche, d.h. 
Crinkle- oder Crash-Effekte, Interessant sowohl für Outdoor- als 
auch für Indoor-Kleidung sowie ImprägniererUHelßkalandern für 
Bekleidung mit Funktion. Diese Darstellung Ist stark vereinfacht, 
sie sollte lediglich veranschaulichen, welche MQgllchkeiten 
Micro-Filamentgarne in der Ausrtistung bieten. 
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Micro-Rlarnentgama in der Masche 

Weich und waschlederähnlich waren die bestimmenden Stich- 
worte in der Wirkerei-Entwicklung. Ohne Micro in bestimmten 
Konstruktionen bzw. ohne Bikomponentenfasern sind waschle- 
derähnliche Qualitaten ohne riesige Kopfstände in der Herstel- 
lung oder ohne Zugeständnisse an den Warenausfall nicht er- 
reichbar. Mit Micro-Filamentgarnen werden für Sport- und 
Oberbekleidung Variationenvon waschlederähnlich, velourig bis 
hin zu samtig bei gleichgleibend weichem Griff in Oberfläche und 
Gesamtkonstruktion und guter Drapierfähigkeit erzielt. Micro- 
FilamentgarneingewirkterWäschesindeinWeg, umGIätte/Gleit- 
fähigkeitundweichheitzuerhöhen. Damit bietetMicrofürdieWir- 
kerei eine attraktive Ergänzung der Standard-Garnpalette und er- 
schließt gleichzeitig neue Segmente, die bis dato nur mit 
Spezialgarned realisierbar waren. 

Interessant in diesem Zusammenhang ist auch dasspezialgebiet 
Sympatex-Micro-Liner. Es handelt sich dabei um eine auf diespe- 
ziellen Anforderungen an ein Sympatex-Futterlamit abgestimmte 
Wirkware für das hochwertige Sympatex-Wetterschutzsystem. 
In der Strickerei sind Micro-Filamentgarne als Funktionsschicht in 
Z-Schicht-Strickwaren für hautnahe Sportfunktionskleidung seit 
längerem bekannt. Ihre Funktion im Hinblick auf den Feuchte- 
transport Ist unbestritten. Neue Aspekte bieten Micro-Filament- 
garne in leichten Fleete-Qualitäten, In Strick:Konstruktionen, 
plattiert mit Micro und geschmirgelt, sowie auch tn Kombinatio- 
nen mit Baumwolle. 

Wie sich Micro in der Masche noch weiter entwickeln wird, bleibt 
abzuwarten. Die Micro-Welle hat sich zunächst auf die Weberei 
konzentriert, trotzdem ist die Tendenz in der Wirkerei steigend. 

Mikro-Spinnfasern 

Das Gesamtbild der Mrcrofaser-Betrachtung wäre unvollkom- 
men, würde man die Micro-Spinnfaser außer acht lassen. Die 
Micro-Spinnfasern haben zur Zeit nicht die Bedeutung der Micro- 
Filamentgarne. Ihr Markt unterliegt nach wievor anderen Kriterien 
als der Filament-Markt. Micro ist für Spinnfasern eigentlich nichts 
Neues, die Micro-Entwicklung hat bei den Polyester-Spinnfasern 
bereits in den siebziger Jahren begonnen. Der Erfolg der Micro- 
Filamentgarne hat jedoch die Aktivitäten im Micro-Spinnfaser- 
Bereich neu belebt. Inzwischen hat jeder bedeutende Polyester- 
Spinnfaser-Hersteller Micro in seinem Programm. Micro- 
Spinnfasern folgen dabei - im Gegensatz zu den Mlcro- 
Filamentgarnen - weniger dem modischen Ziel zu mehr Leich- 
tigkeit und Weichheit, sondern hier spielt zusätzlich der 
Technologie-Aspekt die entscheidende Rolle. Interessante Mög- 
lichkeiten bieten Micro-Spinnfasern auch im Vliesstoff-Bereich. 

In Griff, Optik und Fall von Flächengebilden wird mit Micro- 
Spinnfasern einähnlicher Effekt erreicht wie bei Filamentgarnen. 
Esergibtsich einbreitesspektrum der Mischungsmöglichkeiten. 
Die Gestaltungsmöglichkeiten mit Micro sind nur im Hinblick auf 
die Faserzahl im Querschnitt in Abhängigkeit von der Feinheit des 
Mischungspartners begrenzt. 

Besonderes Interesse haben Micro-Spinnfasern wegen des 
Technologie-Aspekts geweckt. Mit Micro-Spinnfasern lassen sich 
höhere Ausspinngrenzen sowohl beim Ringspinnen als auch 
beim OE-Rotorspinnen erreichen, eine Erkenntnis, über die 
schon vor ca. zehn Jahren in Zusammenhang mit einer 0,5 dtex 
Polyester-Spinnfaser berichtet worden ist”‘. Nach neuesten 
Erkenntnissen” lassen sich mit Micro-Spinnfasern < 1,0 dtex 
selbt Rotorgarne Nm IO0 mit guter Garngleichmäßigkeit, reinheit 
und ausreichendem Festigkeitsniveau ausspinnen. 

Berücksichtigen muß man jedoch nach wievor, daß mitfeiner wer- 
dendem Fasertiter: 
- eine intensivere Auflösearbeit der Flocke, 
- eine geringere Kardierleistung und 
- eine höhere Empfindlichkeit gegenüber ungünstigen Spinn- 

bedingungen 
verbunden sind. 

Ein entscheidender Grund, warum Micro-Spinnfasern noch nicht 
so oft eingesetzt werden, dürfte jedoch die mit zunehmender Fa- 
serfeinheit steigende Pillingneigung sein. Je höher der Micro- 
faser-AnteilimQuerschnitt, destohöherdiePiIlingneigung.Durch 
Fasermischung, Drehung und Ausrüstung kann das Pillingver- 
halten zwar verbessert werden, für stark beanspruchende End- 
usesistjedochVorsichtgeboten. Dennoch wird mit Beharrlichkeit 
an dresem Thema gearbeitet. 

Schlußfolgerung 

Betrachtet man Microfasern so sachlich/technisch, wie wir es im 
vorangegangenen versucht haben, so sind sie ein interessantes 
und innovatives Produkt, das: 
- 
- 

dem Textilmarkt neue Impulse gibt, 
zahlreiche Gestaltungsmöglichkeiten bietet und damit die 
Standard-Palette erweitert, aber auch 
Platz für Nischen - also Spezialitäten - läßt (Abb. 23). 

Oberbekleidung 

Abb. 24: Micro - Zukunft 

Mrcrofasern bieten aufgrund ihres Eigenschaftsprofils gute Vor- 
aussetzungen, dieMicro-Euphoriezu überstehen. Sicherwerden 
die Microfasern dabei einige unverdiente Blessuren davontra- 
gen, weil nicht alle Beteiligten am Micro-Markt sich ausreichend 
dem Qualitätsgedanken verpflichtet gefühlt haben und der Be- 
griff Microaufgrundder BreiteseinerAnlagestarkanStrukturver- 
loren hat. Dennoch werden die Mlcrofasern ihren Weg in Richtung 
Standard gehen und zwar als konsequente Fortsetzung der Ten- 
denz zur Titerverfeinerung. Unabhängig davon werden die Mic- 
rofasern überall dort ihre Position halten bzw. sogar möglicherwei- 
se neue Segmente erschließen, wo die funktionale und 
technische Leistung von Microfasern angemessen genutzt, quali- 
tativ gepflegt und auch honoriert wird. 

Literatur 

1) 

2) 

3) 

8) 
9) 

10) 
11) 

Bontgk, B.: Funktionelle Regen-. Sport- und Fretzettbekler. 
dung aus feinkaprllarigen Polyesterfrlamentgarnen, ‘28. ICT 
Dornbrrn 1989 
Matsur. M. Mrcrofaser-Gewebe aus erner radtal konjugier- 
ten Fasertype: hochdrchteGewebefurQualrtatsbekleidung. 
28. ICT Dornbirn 1989 
Strauch, A.; Untersuchung des Gebrauchsverhaltens von 
Oberbekletdungsstoffen aus PES-Micro-Ftlamentgarnen. 
der Einfluß des Einzelfilamenttiters auf ausgewählte Garn- 
und Gewebeeigenschaften; Diplomarbeit, Feb. 1991 
Schilo, D.; Chemiefasern/Textilindustne, 31/83. 718-722 
(1981) 
Kratzsch, E.: Griffvqriattonen durch feinstfädige Filament- 
garne; 19. ICT Dofnbirn 1980 
Kleinheins, S.:-Melliand Texilber. 67, 219-223 (1986) 
Akzo Technische Information. Okt. 1990: Duolen-Mtcro- 
Frlamentgarn, glatt und texturiert, Verarbeitung rn Weberei 
und Ausrüstung 
Wregner, D.; Textrltndustne. 41/93, 148-152 (1991) 
Dupeuble. J.-C.; ChemielasernTextilrndustne, 40192. 
986-989 (1990) 
Erbacher, H.; Melliand Textilber. 61. 557-562 (1980) 
Ernst, H.. Krieg, S.: Microfasern - Aspekte her der Rotor- 
garnherstellung; UnitexTagung Gent. 14.02.1991 



Modische leichte Gewebe mit Lenzing Modal ajMicroG< 

Ing. A.J. Kossina, Lenzing AG, A-4860 Lenzing 

(Vortrag gehalten in Mailand, März 1991) 

Der über mehrere Saisonen andauernde Erfolg der ,,vrskosen(c 
Modestützt srch auf wrchtrgetechnologrsche Entwicklungen. Die 
In den Industrialisierten Ländern wre Westeuropa hergestellten 
Beklerdungstextilien werden Immer leichter. Dies führt zum Ern- 
satzvon immer ferneren Garnen und In der Folge davon auch zu 
Immer ferneren Fasern. 

der den Sprnnfasern haben In Westeuropa die Vrskosefaserher- 
steller als erste massrv auf die Entwicklung reagiert und entspre- 
chend fernere Fasern auf den Markt gebracht. In der Vrskosekurz- 
stapelspinnerer hat sich In den letzten Jahren, viel früher als 
erwartet, der fernere Titer 1,3 dtex als Standardtype durchgesetzt. 
Mit abnehmendem Fasertiter wrrd die spezifische Festigkeit im- 
mer wichtiger Mit fortschreitender Garnnummernverfernerung 
werdendrequalrtatrvhochwertigen ModalfasernwertereMarktan- 
teile dazugewinnen. Hochwertige fetne Baumwollen, die diesen 
Anforderungen entsprechen, stehen nur In begrenztem Umfang 
zur Verfügung. 

Dte Modalfaser Ist jene Industnell hergestellte Cellulosefaser, die 
der Baumwolle am ahnlrchsten Ist und diese In wichtigen Ergen- 
schaften ubertrrfft. 

ES bot sich daher an, die FaserfeInheIt werter zu reduzieren, um 
dem Trend zu leichteren Flächengebilden aus ferneren Garnen 
Rechnung zu tragen. 

Da mit der Titerverfeinerung drespezrfrsche Faserfestigkeit Immer 
wIchtigerwIrd. habenwrrfurdentextrlenErnsatzerneI.Odtexferne 
Modalfaser entwickelt. 

Die Modalfaser In 1.0 dtex, auch als Modal-Mrcrofaser bezerch- 
net hat auf Grund Ihres spezrfschen Lerstungsprofrls enorm an 

Bedeutung gewonnen. Unter anderem auch weil Mrcrofilamante 
und Microfasernfür modische Bekleidung interessant geworden 
sind. 

Aus dieser Situation haben wir eine Gewebeentwicklungsreihe 
für Blusen und leichte Kleiderstoffe durchgeführt. 

Der Schwerpunkt der Zielsetzung war, mit zwei Ketten in den Fern- 
heiten Nm 70/1 und 100/2 aus 100 % Lenzing Modal micro, also 
1,O dtex, verschiedene Gewebe in 100% bzw. in Kombinatron mit 
anderen Chemiefasern oder Naturfasern herzustellen. 
Diese beiden Garntypen stammen übrigens von der Sprnnerer 
Clusonia. 

Konstruktion mit Kette Nm 10012 (Abb. 1) 

Fur diese acht Gewebevarianten wurde eine Kette aus 100 % Mo- 
dal mrcro in Nm 100/2 gewählt. 

Verschiedene Schußdichten, Schußmaterialien, Bindungen und 
last not least Ausrüstungsvananten kamen zur Anwendung. 

Als Schußmaterial wurden eingesetzt, 

~ 100 % Modal mtcro, 

- PA-Filament, 

--- ModaliPolyesterlLeinen, 

- Modal/Serde. 

- Viskose-Kreppgarn. 
- und Vrskose-Krepp-Filament. 

Kette: 100% Lenzing Modal ‘raicro’, Nm NO/2 

Ir Code 

8 572.06.04 

Eiesaat- 
Material Hb;hung 

160 
155 
146 
15i 
146 
155 
167 

171 

(ette Schuß 

‘d/dm Material Nm :d/dm 
Bindung Ausrostung 

390 100% GMD 10!/2 
I ” n 
t n I 

400 100% Diol-uy 
388 70/30% fZMD/Se “DZ 

ioox cv 60/1 
Krepp 

388 ioox cv iOOf 40 
Krepp SZ 

238 L!d 

255 KP 2/f 
295 
320 ’ 
250 Lid 
238 

~ jet-set, Seidenfinish 
-Symphonie 
lElegance-No.3 
Augsburger washsof t 
jet-set, Augsburger nashsoft 
~ jet-set, Seidenfinish 
~ jet-set, Kreppfinish 

280 n ‘jet-set, Kreppfinish 

Fkhengenicht : fertig 
Kett/Schußdichten: Roheinstellung 

Abbildung 1 
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An den fertig ausgerüsteten Geweben wurden uns wichtig er- 
scheinende Gebrauchstests duchgeführt: 

~ Einmal 40” C Maschrnenwäsche ,)pflegelercht fern<<, hängend 
getrocknet 

- Monsantobrld nach obiger Wäsche 

- Prllrngprüfung nach Methode )>EMPA<c 125 Touren 

~ Nahtschrebewrderstand nach vorläufiger DIN-Methode, Naht- 
offnung 3 mm 

Waschschrumpf in Kettrichtung - Kettmaterial: Lenzing Modal 
Nm 70/1 (Abb.6) 

Drese Gewebe mrt der Kette in 100 %,Lenzing Modal micro, Fein- 
hett Nm 7011, zeigt in allen Varianten ausgezerchnete Schrumpf- 
werte, die deutlich unter -4 % liegen 

Die Längenzunahme In einigen Ausnahmefällen ist bei Prozeßop- 
timierung in der Ausrüstung noch zu korrigieren. 

4 

2 

-6 

-ß 

-10 -I 

MODISCHE GEWEBE AUS BZW. MIT LENZING MODAL “micro” 
- leichte Blusen- und Kleiderstoffe - 

Kette: 100% Lenzing Modal “micro”. Nm lOO/Z 

Waschschrumpf nach 1 Wäsche, Kette 
40’ “pflegeleicht-fein” 

hängend getrocknet 

Abbikh~r~~ 4 

Waschschrumpf in Kettrichtung - Kettmaterial: Lenzing Modal Waschschrumpf in Schußrichtung - Kettmaterial: Lenzing Mo- 
Nm 10012 (Abb 4) dal Nm 70/1 (Abb.-/) 

Diese Darstellung zergt, daß 100 % Lenzing Modal mrcro- 
Qualltäten ein verschiedenes Sehrumpfverhalten ergeben, je- 
doch ke~ne~ndeut~gerElnflußdesFasermatenalsalsauchderB~n- 
dung und Konstruktion vorlregt, sodaß mit größter Wahrschern- 
Irchkert die unterschredlrchen Ausrüstungsvarranten den größten 
Einfluß haben. 
DreQualrtäten 5-8 mit unterschredlrchem Schußmaterial liegen im 
wesentlrchen sehr gut bezugloch des Waschschrumpfes. 

Das Sehrumpfverhalten In Schußrichtung ist bet den Qualitäten 
9-11 eindeutig zu hoch. Alle anderen Gewebe liegen wieder auf 
einem ausgezeichneten Niveau. 

Wir sind jedoch überzeugt, daß auch bei den Qualitäten 9-11 
durch erne Prozeßoptimierung in der Ausrüstung die DTB- 
Anforderung ernes Sehrumpfwertes brs max. 4 % zu erfullen Ist. 

InsgesamtslndalleQuallt~tenfUrdasvorgeseheneEtnsatzgeblet 
als sehr gut zu bezeichnen, wenn auch In einzelnen Fällen der rot 
markierte Beresch -4% bzw +1 % durch Längenänderung über- 
schrrtten wrrd. 
Diese rot-markierten Grenzen sind aus den Mrndestanforderun- 
gen fur das Sehrumpfverhalten von Blusen- und Kleiderstoffen 
ausVIskose und Vrskosemrschungen, die durch das DTB (Dialog 
Textil Bekieldung) mrt Sitz In Munchen. herausgegeben wird 

Waschschrumpf in Kettrfchtung - Kettmaterial: verschiedene 
Kombinationen mit Modal micro (Abb.8) 

Diese verschiedensten Materralkombrnatronen zergen ausge- 
zerchneteSchrumpfwerte. Srcherlrch Ist dabei der stabrlrsierende 
Effekt des PES-Filaments bzw. der PES-Spinnfaser ausschlag- 
gebend. 

Waschschrumpf in Schußrichtung - Kettmaterial: Lenzing Mo- 
dal Nm 10012 (Abb 5) 

Waschschrumpf in Schußrichtung - Kettmaterial: verschiede- 
ne Kombinationen mit Modal micro (Abb 9) 

Die Maßanderung 1st mit einer Ausnahme als ausgezeichnet an- 
zusehen und entspricht den DTB-Empfehlungen bzw. deren Min- 
destanforderungen 

Hier zergt s;rch das gleiche Bild. Alle diese Gewebe zergen das er- 
wartungsgernaß posrtrve Verhalten her der Wasche. 
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MODISCHE GEWEBE AUS BZW. MIT LENZING MODAL “micro” 
- leichte Blusen- und Kleiderstoffe - 

Kette: 100% Lenzing Modal “micro”, Nm lOO/Z 

Waschschrumpf nach 1 Wäsche, Schuß 
40’ “Dfieaeleicht-fein” 

hänbend getrocknet 

-4 

-6 

-8 

-10 

Abbildung5 

Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL “micro” 
- leichte Blusen- und Kleiderstoffe - 

Kette: 100% Lenz’ 
IT 

ing Modal “micro”, Nm 70/1 

16 17 18 19 21 

Waschschrumpf nach 1 Wäsche, Kette 
40’ “pflegeleicht-fein” 

hängend getrocknet 

Abbiklung 6 
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-2 
Fl 

-4 

-6 

-0 

-10. 

Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL “micro” 
- leichte Blusen- und KleIderstoffe - 

Kette: 100% Lenzing Modal “micro”, Nm 70/1 

16 17 18 19 20 21 

Waschschmmpf nach 1 Wäsche, Schuß 
40’ “pflegeleicht-fein” 

hängend getrocknet 

Abbikiung 7 

Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL “micro” 
- leichte Blusen- und Kleiderstoffe - 

4 Kette:Diolen-micro, 50 f 72 Nr.Z!-26 
70/30% Lenzing Modal “micro”/Polyester, Nm 70/1 Nr. 27 
70/30% Lenzing Modal “micro”/Polyester, Nm lOO/l Nr. 28 
50/50% Lenzing Modal “micro”/Baumwolle, Nm 70/1 Nr. 29 

2 

ILenzing Modal “micro’l 

-6 
Waschschmmpf nach 1 Wäsche, Kette 

40= “pflegeleicht-fein” 
hängend getrocknet 

-0 

-10 1 Abbildung 8 
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Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL “micro” 
- leichte Blusen- und Kleiderstoffe - 

Kette: Diolen-micro, 50 f 72 Nr. 22-26 
70/30% Lenzing Modal “micro”/Polyester, Nm 70/1 Nr. 27 
70/30% Lenzing Modal “micro”/Polyester, Nm lOO/l Nr. 28 
50/50% Lenzing Modal “micro”/Baumwolle, Nm 70/1 Nr. 29 

1 
Waschschrumpf nach 1 Wäsche, Schuß 

-6 40- “pfle eleicht-fein” 
hängen getrocknet 8 

Monsantobikl - Kettmaterial: Lenzing Modal Nm 100/2 (Abb. 10) 

Ind~egerDarstellung wurdegleichfallsdievom DTBvorgegebene 
Mindestanforderung eines Monsantobrldes 3-4 für den derartl- 
gen End-use(Stnchpunktiert) eingezeichnet. Der überwiegende 
Teil der Gewebe entspricht dieser Anforderung. 

Monsantobild - Kettmaterial: Lenzing Modal Nm 70/1 (Abb.11) 

Hier zeigt sich eine ähnliche Situation. Bis auf drei Gewebetypen 
erreichen bzw. überschreiten die Gewebe die DTB Mindestanfor- 
derung. Die Unterschreitung ist in zwei Fällen nur sehr gering und 
beträgt eine halbe Note. 

Monsantobild - Kettmaterial: Diverse (Abb. 12) 

HierzeigtsichmiteinerAusnahmederElnflußdesPolyesters,d. h. 
das Monsantobild liegt bei der Note 4 und ist somit als besonders 
gut zu bewerten. 

Als ein weiteres wichtiges Kriterium sehen wir das Verhalten ge- 
gen Oberflächenveränderung beim Tragen an und haben daher 
alle Gewebe einer Pillprüfung nach der EMPA-Methode unterzo- 
gen. Die Veränderungen sind ZT. nicht in Form von echten Pills 
aufgetreten, sondern stärkere Oberflächenaufrauhurigen wur- 
den gleichbedeutend mit Pills kritisch beurteilt. 

Pikerhalten - Kettmaterial: Lenzing Modal Nm 10012 (Abb. 13) 

Alle Gewebevarianten erfüllen auch hier die DTB-Anforderung. 

Abbikh~ng 9 

der Faserrohstoff keinen gravierenden Einfluß ausüben. Es Ist an- 
zunehmen, daß bei einer Großproduktlon in der Veredlung alle 
Qualitäten entsprechen werden. 

Pillvethaiten - Kettmaterial: Diverses (Abb. 15) 

Die Gewebe 22-26 mit Lenzing Modal micro schneiden im Schuß 
Im HinblickaufdieDTB-Empfehlungausgezeichnetab. DleQuali- 
täten 27 und 28 zeigen eine etwas reduzierte Pillingresistenz, Nr. 
29 entspricht den Empfehlungen. 

Nahtschiebewiderstand - Kettmaterial: Ausgewählte (Abb 16) 

FUrdieEignungImGebrauchIstderNahtschlebewlderstandspe- 
oell bei felnfädlgen, leichten Geweben und bei Kombinationen 
von Filamenten mit Spinnfasergarnen u U kritisch und daher von 
WIchtigkelt. 
Wir haben daraufhin unserer Meinung nach kritisch scheinende 
Stoffquallttiten untersucht. 

Entsprechend der DTB-Empfehlung haben wir zwei Grenzen ge- 
setzt eine mit 50 N und eine für 80 N. wobei ein Nahtschlebewt- 
derstand von 50 N erfahrungsgemaßfur eine Konfektion von weit- 
geschnittenen Kleldungsstticken ausreichend Ist und einer von 
80 N fur enggeschnittene Kleidungsstucke. 

Pillverhalten - Kettmaterial: Modal Nm 70/1 (Abb. 14) 

In dieser Gewebeserle gibt es In einigen Fällen eine geringfügige 
Unterschreitung der DTB-Empfehlung. Bei Betrachtung der Ge- 
samtkonstruktion einschließlich der Ausrüstungsvarianten dürfte 
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Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL “micro” 
- leichte Blusen- und Kleiderstoffe 

Kette: 1OQsO Lenzing Modal “micro”. Nm 100/2 

5 

1 

I Monsantobild nach 1 Wäsche 

Note 3 

40’ “pflegeleicht-fein” 
hängend getrocknet 

Note 3 

Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL “micro” 
- leichte Blusen- und Kleiderstoffe - 

Kette: 100% Lenzing Modal “micro”. Nm 70/1 

Monsantobild nach 1 Wäsche 
4B “pfle 

3 
eIFicht-fein” 

hängen getrocknet 

Abbildung IO 

Abbiklung11 
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Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL “micro” 
- leichte Blusen- und Kleiderstoffe - 

Kette:Diolen-micro, 50 f 72 Nr. 22-26 
70/30% Lenzing Modal “micro”/Polyester, Nm 70/1 Nr. 27 
70/30% Lenzing Modal “micro”/Polyester, Nm lOO/l Nr. 28 
50/50% Lenzing Modal “micro”/Baumwolle, Nm 70/1 Nr. 29 

Monsantobild nach 1 Wäsche 
40. “pfle eleicht-fein” 

hängen getrocknet B 

Note 3 

Note 3 

27 28 
CMV/PE sl 

Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL “micro” 
- leichte Blusen- und Kleiderstoffe - 

Kette: 100% Lenzing Modal “micro”, Nm 100/2 

Abbildung 12 

Pillverhalten - Methode EMPA 
Bewertung nach 125 Tcs’ren 

Abbiklung 13 

6% 



Note 

Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL “micro” 
- leichte Blusen- und Kleiderstoffe - 

Kette: 100% Lenzing Modal “micro”, Nm 70/1 

Pillverhalten - Methode EMPA 
Bewertung nach 125 Touren 

Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL “micro” 
- leichte Blusen- und Kleiderstoffe - 

Note 

22 23 24 25 26 27 26 

Kette: Diolen-micro, 50 f 72 Nr. 22-26 
70/3OX Lenzing Modal “micro”/Polyester, Nm 70/1 Nr. 27 
70/30% Lenzing Modal “micro”/Polyester, Nm lOO/l Nr. 28 
50/50% Lenzing Modal “micro”/Baumwolle, Nm 70/1 Nr. 29 

.-.-.-.-. .v-.--.---.-em 

Pillverhalten - Methode EMPA 
Bewertung nach 125 Touren 

ßm [Lenzinq Modal “mrcro” p-1 & 
Abbikiurg 15 
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240 

-1 

Modische Gewebe aus bzw. m it LENZING MODAL “m icro” 
- leichte Blusen- und Kleiderstoffe - 

Nahtschiebewide&and K/S 
NahWhung: 3 m m  

5 8 12 16 20 21 24 26 27 20 29 

Abbildung16 

Resümee: 

- Lenzing Modal mrcrorst eine sehr Interessante Faser spezrell 
rm fernfädrgen, leichten Gewebesektor. 

Lenzing Modal mrcro Ist auch hervorrangend einsetzbar In 
Form von 100 010 Garnen. 

DredamrterzreltenGnffvarranten tnderAusrustungstnd neu- 
artig, hervorragend und entsprechen dem Modetrend. 

- Über ferne Schmrrgeleffekte sind ohne Probleme optisch 
und gnfflrch sehr schoneNldserden-Imitates< zu erreichen 

Aber auch ohne Schmirgelprozeß ist erne interessante 
Weichheit zu erzielen 

Jet-ausgerüstete Artikel sind optisch rm Glanz gebrochen 
und wrrken wertvoll elegant. 

Kc,,!iinue-AusrUstungenzeigenInderLetnwandbehandlung 
einer‘ noch akzeptablen Glanz. die köperbrndrge Ware zeigt 
Jedoch zu viel Lüster, der brlltg wirken kann. 

Langer flottierende Bindungen sind weniger geeignet, da 
sie zu hohen Glanz ergeben. 
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A New Design for a Waterproof, Vapour-Permeable Fabric 
(Eine neue Konstruktion für ein wasserdichtes und dampfdurchlässiges Gewebe) 

Jiro Amano, Shunroku Tohyama, Toray Industries, Inc 

Srnce the conventronal waterproof vapour-permeable fabrrcs are cf a 
hydrophobrc mrcroporous structure (average pore drameter larger than 
02 pm) Inside morsture tan permeate the fabrrcs only In the form of 
vapour Therefore, although rnsensrble persprration (gaseous sweat) 
caused by a Irght exercise IS allowed to permeate the fabrrcs, sensible 
persprratron (liquid sweat) caused by a hard exercrse or under a hrgher 
exterror humidity cannot pass through the fabrrcs due to the 
hydrnohobrcrty and waterproofness of the fabncs 
By means of Computer srmulatrons. Toray desrgned the structure of a 
membrane for a waterproof vapour-permeable fabrtc superlor in the 
functron of allowrng both rnsensrble and sensible persptratrons to escape 
qurckly under varrous conditrons. and found that an ultra-mrcroporous 
membrane (average pore diameter about 100 A) havrng high morsture 
and water absorbabrlrtres was the most effectrve for thrs purpose 
Although It was most drfftcult to realuze the desrgned membrane. Toray 
found after several trrals that It could be made by an alkalr treatment of a 
wet-coagulated membrane composed of polyurethane and polyamrno- 
acrd havrng a Pendant ester group, and certrfted that a water-repellent 
fabrrc covered with thts membrane had a high waterproofness and a high 
vapour-permeabrlrty. By some wearrng tests under varrous condrtrons it 
was certrfred that thrs fabrrc was superrar In the functron of allowrng 
especlally liquid sweat to escape 

Weil die bisherigen wasserdrehten. dampfdurchlassrgen Gewebe eine 
hydrophobe.mlkro-poroseStruktur(durchschnittllcherPorendurchmes- 
ser großer als 0,2 am) haben, kann rnsertrge Nasse die Gewebe nur in 
Form von Dampf durchdringen. Obgleich nicht fuhlbarer Schweiß 
(dampfformrger Schweiß). verursacht durch leichte Bewegung, die Ge- 
webe durchdnngen kann, kann fuhlbarer Schwerß (flussrger Schweiß), 
verursacht durch starke Bewegung oder hohe Luftfeuchrgkert. wegen 
der Hydrophobie und Wasserdichtigkeit die Gewebe nicht durchdrin- 
gen Mittels Computer-Srmulatronen entwickelte Toray die Struktur einer 
Membran für ein wasserdichtes, dampfpermeables Gewebe, das fur 
dampfformrgen und flussrgen Schweiß unter verschiedenartigen Bedrn- 
gungendurchlassrgrstundfand heraus, daßerneultra-mrkroporosewas- 
serabsorbrerende Membran am effektivsten ist (durchschnrttlrcher Po- 
rennurchmesser etwa 100 A). 
Obwohl die Membran schwrerrg zu realrsreren war, fuhrte nach vielen Ver- 
suchen eine Alkalrbehandlung einer naßkoagulrerten Membran, Bester 
hend aus Polyurethan und veresterter Polyaminosäure zu dem ge- 
wunschten Produkt. Es wurde festaestellt. daß ein wasserabstoßendes 
Gewebe, lamrnrert mrt dieser Membyan. hohe Wassenchtrgkett und hohe 
Permeabrlrtat besrtzt. Traqeversuche unter verschredenartrqen Bedrn 
gungenzergten,daßdresesGewebedadurch besondersausgezerchnet 
Ist, daß es auch flussrgen Schwerß durchlaßt 

Introduction 

Vanous fabrics have been known as waterproof vapour- 
permeable fabrics, such as the fabrici4 with a wet-coagulated 
polyurethane (PU) and the fabrrcszo with a mrcro-porous film of 
polytetrafluoroethylene(PTFE) lamrnated thereto. However, srnce 
these waterproof vapour-permeable fabrrcs are of a hydrophobic 
microporous structure (average pore diameter- larger than 0.2 p), 
rnsrde morsture tan permeate the fabrrcs only in the form of 
vapour. Therefore, although insensible persprratlon (gaseous 
sweat) caused by a light exercrse IS allowed to permeate the 
fabrtcs, sensible persplratron (liquid sweat) caused by hard 
exercrses or under hrgher extenor humrdrty cannot pass through 
the fabrics due to the hydroshobicity and waterproofness of the 
fabrics Additionally, the pore diameter IS so large that when 
hydrophrlic materials such as drrt from the hands or any other 
hydrophilicdrrt isdeposited on theporerntenorafter repeated use, 
the water resrstance detenorates markedly”‘3. 

On the other hand, there has also been made an attempt to 
incorporate a hydrophrlic material such as a polymer having a 
high water absorbablllty rnto a coatlng resln layer wlth a vrew to 
allowrng liquid sweat to escape to the exterior. In this case, Inside 
morsture is merely absorbed by the polymer having a high water 
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absorbability and does not escape to the extenor, resultrng In 
rncreasedwerghtofclothes. Afurtherdrawbackrstheoccurrence 
of dropprng out due to swelling of the hrghly wate-absorbable 
polymer. It has also been tried to introduce a long polyol chain into 
the polymer molecular chain to thereby Impart a hydrophrlrc 
nature to the poIymerZ4”. But It IS the present Situation that the 
water absorbing Performance IS rnsuffrclent and the moisture 
permeability is low. Thus a material which permrts the permeation 
therethrough of sensible pe:spiration and yet has water 
resrstance. has not been obtar,ned yet. 

Recently, It has been pornted out about our precedent product 
,)ENTRANT( (coatedfabric with wet coagulated PU) that gaseous 
sweat turn to the dewdrops rnsrde the fabnc under some severe 
wearrng conditions. As an approach for solving this Problem, by 
means of Computer calculatrons, we srmulated the mechanism of 
vapour-permeatlon through a membrane and tried to realuze 
relations between membrane structures or compositions and 
behavrours of vapour-permeation or dew-makrng under any 
possible exterior and perspirating condrtions. In this report, we 
present the results of simulations and the technology for realizing 
a hydrophilic ultra-microporous membrane suggested by the 
simulatrons, and go forward to the presentatron of the properties 
of the membrane rncluding the results of some wearrng tests. 

Simulation of Vapour-Permeation 

Simulation Models 

Structure Model 

A structure model of membrane In this Simulation was shown in 
frgure 1, In Order to simplify calculations, it was supposed that the 
membrane was composed of a homogeneous material havrng 
cylrndrtcal pores vertical to the surface, and that the thickness 
Lm(cm) of membrane wasconstant, all pore diameters r(cm) were 
the same and the poroslty 5 (numberlcm’) was homogeneous 

‘around the membrane. lt was also supposed that the distance 
Lr(cm) betweenhumanskinandthemembranewasconstant.The 
surfaceareaSm(cm2)ofthemembranewasgiven byEquatton(i), 
where S(cm*) was total area of both polymer surface and pores of 
the membrane. 

Sm = S (1 -.$&/4) Equatron (1) 

PORE DIAMETER (r) 
n 

--MEMBRANE 

CYLINDRICAL PORE 

//////////////// 
HUMAN SKIN 

Fig. 1: Structure model for sirnulation 
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Temperature Distribution Models 

Skrn temperature Ts (’ C) and extenor temperature To (” C) were 
rnrtially grven and supposed as constants. It had been found by 
tNns/ow 2@ that the relatron between skrn temperature and 
intenor temperature TI (” C) was linear. In thrs Simulation, 
Eo Iatron (2) grven by Wads et al.2g was used. 

Ts = 0 3Ti + 25 Equatron (2) 

Temperatures of every Parts would rncrease or decrease with 
moisture absorption-desorptron or water condensation-evapora- 
tion, but these effects were neglected In this calculation. lt was 
supposed that inner surface temperature of the membrane 
Tm1 (” C) was equal to interior temperature TI (” C), and tempera- 
tUre of the membrane Tm (” C) would decrease or increase 
Irnearly from Inside to outsrde, and external surface temperature 
of the membrane Tmo (” C) was equal to exterror temperature 
To (” C). 

Malsture Transfer Models 

Morsture transfer models were shown in frgure 2. Moisture would 
marnly transfer from skrn surface to interior space in the form of 
Perspiration. If interior humidity Hi(g/cms) was saturated, sweat 
would come out in the form of liquid and stay at skrn surface. 
Moisture of intenor space would condense on skin surface at 
saturated Interror humrdrty, and condensed water would 
evaporate from skin surface to interror space in case of 
unsaturated humrcrty. Persprratron rateAs(glcm%sec) wasinitially 
grven asaconstant. Intenor humidity Hi (g/cm3) wassupposed to 
be equal to exterior humidity Ho (g/cm3) at frrst. Evaporation rate 
of water Ae (glcmzisec) was given by Equatron (3), where 
Ew (cm/sec) wasevaporatron ratecoeffrcrent of water, HIS (gicms) 
was saturated Irrtenor humrdrty, and HII (gicm3) was interior 
humrdity closed to skrn. 

Ae = Ew (His-Hir) Equation (3) 

DRY I NG PERMEATION 

Gasemus Sweat 1 TRANSFER 1 

HUMAN SKIN 

PERSPIRATION 

Fig. 2: Moisture transfer model for simulation 

Morsture transfer of rnterior space was supposed to be controlled 
by Fick’s diffusion law3? Diffusion rate of vapour Ai (g/cm%ec) 
was grven by Equation (4), where Di (cm*/sec) was diffusion rate 
coefficient and HIO (glcm3) was interior humidity closey to the 
membrane. 

AI = Di (Hii-Hio)/Li Equation (4) 

Inthismodel, sincethemembranedid notcontactwith skin, liquid 
sweat condensed on skin surface could not transfer directly to the 
membrane. But liquid sweat would transfer directly to the 
membrane in practical use. In Order to take this phenomenon into 
consideration, it was supposed that a half of liquid sweat on skin 
surface would transfer to the membrane surface every calculation 
cycles. 

Behavrours of morsture transfers between the membrane and 
Interror or exterror space would depend on water content of the 
membrane Wm(gicm3). If the water content of the membrane was 
saturated, liquid sweat whrch transfered to the mem brane surface 
could not be absorbed In and would stay at rnner surface of the 
membrane. In case of unsaturated Interror humrdrty closey to the 
membrane, Irqurd sweat which condensed on the membrane 
sufaceandabsorbedwaterInthemembranewouldtransfertothe 
Irrterror space in the form of evaporation. Evaporation rate of 
condensed sweat Aem (g/cm*/sec) was given by Equatron (5) and 
dryrng rate of absorbed water Adi (g/cm*/sec) was grven by 
Equatron (6), where Em(cm/sec) was drying rate coefficient 

Aem := Ew (His-Hio) SmlS Equatron (5) 
Ad1 -= Em (His-Hro) SmlS Equation (6) 

Ifwatercontentofthemembranewassmallerthansaturatedwater 
content Wms (g/cm3) and larger than saturated morsture regarn 
Hms (g!cm3), liquid sweat whrch transfered to the membrane 
surfacecould beabsorbedrnthemembraneuptosaturatedwater 
content. Water absorptron rate Aa (gicm’isec) was grven by 
Equatron (7), where Fm (cmisec) was water absorptton rate 
coeffrcrent and Wmi (glcm3) was water content of the membrane 
closed to Interror space. 

Aa = Fm (Wms-Wmr) SmlS Equatron (7) 

In thrs case, evaporation rate of liquid sweat and dryrng rate of 
absorbed water In the membrane were also grven by Equatron (5) 
and (6) respectively. 
If water content of the membrane was smaller than saturated 
morsture regarn, liquid sweat which transfered to the membrane 
surface could also be absorbed In the membrane up to saturated 
water content. Absorption and evaporatron rate of liquid sweat 
were given by Equatron (7) and (5) respectively. In thrs case, 
morsture transfer between the membrane and Interror space 
would depend on moisture regarn of the membrane closey to 
rnterior space Hm1 (gicm3). If the morsture regarn was smaller than 
equrlrbnum morsture regain of the membrane Hmre (g/cmJ), 
Interror morsture was absorbed in the membrane. In case of 
moisture regarn larger than equrlrbnum morsture content, 
absorbed moisture in the membrane was released to Interror 
space. Motsture absorptron rate AVI (g/cm%ec) was grven by 
Equatron (8), where Vm (cmisec) was morsture absorptron rate 
coeffrcient. 

AVI = Vm (Hmie-Wmr) SmlS Equatron (8) 

Moisture would transfer through the membrane by two ways of 
diffusron. Drffusionthroughthemembranepolymerswasoneway 
and diffusion through the membrane poreswasanother, Diffusion 
rate through polymers Af (g/cm*/sec) was given by Equatron (9), 
equivalent to Fick’s diffusron law, where Dm (cm%ec) was 
diffusion rate coefficient through polymers and Wmo (g/cm3) was 
water content of the membrane closey to exterror space. 

Af = Dm(Wmr-Wmo) Sm/(S Lm) Equatron (9) 

Generally speaking, two types of flow3’3” 36 of gaseous 
molecules through the membrane pores were proposed 
corresponding to pore diameter of the mem brane. In case of pore 
diameter smaller than mean free path of the molecule, Knudsen 
flow would bedominant. Theflow rate was grven by Equation (10). 
If pore diameter was larger than five times of mean free path of the 
molecule, Poiseuille flow would be dominant. This flow rate was 
given by Equation (11). 

Q=$rt( %) 
05 (Pr-P2) 

LRT Equation (10) 

Q= 
r 4 [ (P,*--- P2*) 

8qLRT Equation (11) 
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whe~re~(mol/cm~/sec)wasflowrateofgaseousmolecule,~(polse 
= g/cm%ec) was vrscosity of molecule, R(cc dyne/cmz/deg/ 
mol) was gas constant, T(deg = K) was gas temperature, M  was 
molecular weight, L(cm) was pore length, P, (dyne/cmz) was 
partral pressure of molecule (hrgher srde), and P, (dyne/cm2) was 
partial pressure of molecule (lower side). 

As shown In Equatron (lO), Knudsen flow whrch proposed in case 
of smaller pore drameter was similar to diffusron through the 
membrane polymers. So only Poiserlle flow was taken rnto 
consideratron as vapour-permeation through the membrane 
pores. Vapour-permeation rate through the membrane pores 
Ap (g/cmYsec) wasgrven by Equation (12), where Dp (cm3/g/sec) 
was vapour-permeatron rate coeffrcrent 

Ap = Dp r4 [ (Hro2-Hoz)/Lm Equation (12) 

Morsture transfer between the membrane surface and extenor 
spacewouldconslstofwaterevaporatlonfromthemembraneand 
molstureabsorption-desorptionatthemembranesurface. Drying 
rate Ado (g/cm%ec) was given by Equatron (13), corresponding 
to Equatron (6), and desorptron rate Avo (g/cm%ec) was given by 
Equatron (14), corresponding to Equatron (8), where Hos(gicmJ) 
was saturated exterror humidity and Hmoe (g/cm3) was 
equilibrrum moisture regarn of the membrane surface closey to 
exterior space. 

Ado = Em (Hos-Ho) SmlS 
Avo = -Vm (Hmoe-Wmo) SmlS 

Computer Programmlng 

Equation (13) 
Equatron (14) 

A flow Chart of thrs srmulatron of vapour-permeation was shown In 
frgure 3. Thrs flow Chart was composed of three Parts. That IS: 

1) Input of rnrtral condrtrons. 
such as skrn temperature, persprratron rate, extenor 
condrtrons, structures of membrane and polymer propertres 
of the membrane. 

2) Calculatron of morsture transfer: 
such as Parameter of other Initial condrtrons, water absorption 
rate, water evaporatron rate, moisture absorption-desorption 
rate, vapour-permeatron rate through the pores of the 
membrane, renewal of every condrtrons and fudgement of 
continuation 

3) Display of graphs. 
such as alteration of water content of intenor space, alteration 
of water content of membrane, and total vapour-permeation 
through the membrane. 

Computer programmrngs were wrrtten by N88-BASIC language 
of personal Computer PC-9801 manufactured by Nippon Electric 
Corporation. 

Res& of Simulation 

Vapour-Permeability of Hydrophoblc Micro-Porous Membrane 

Oneofthemarnpurposesrn thissimulationwastounderstandthe 
relatron between vapour-permeabilrty and structures of the 
hydrophobic mrcro-porous membrane. Vapour-permeability of 
PTFE mrcro-porous membrane on behalf of the conventional 
waterproof, vapour-permeable fabrics was srmulated- under 
various extenor conditions. Following Parameters were given for 
the membrane structures. That is: 
- pore radrus: 0.1 fl 
- porosity: 10’ poreslcmz 
~ thrckness: 30 pm 
~ werght: 15 g/m’ 

Drstance between skin and the membrane was supposed to be 
800 pm Coped wrth the situations of fight exercise and heavy 
exercise, two levels of Perspiration rate were given. 

1 lIPUI0 SXEAI  ] 

1 
[ IRANSFER IO i lEt l8RANE) 

1 

CALCULAIION of INTERIOR NUNIDITV T’ 

Fig. 3: Flow Chart of Simulation 

As shown In frgure 4, In case of lower exterror temperature (0 C, 
50 %  RH) and lower persprratron rate, sweat could permeate 
through themembranecompletelyand Irrtenor humidrty was kept 
to be constant. Dewdrops of sweat, as a matter of course, could 
not be observed on skrn surface or Inside the membrane. But In 
case of hrgher Perspiration rate, vapour-permeatron rate was 
apparently smaller than persprration rate and dewdrops could be 
observed insrde the membrane. These results were corres- 
pondrng to thefact that dewdrops were ovserved Inside the fabric 
coated with hydrophobic micro-porous membrane used for skr 
wear 

CFlcJrN 41 AT 0 -2, soml fflwr 61 AT 40 32. EQZtl 
1.0 

3 

B  

Fig. 4, 6,8: Interior humid~ty and dewdrops 
porolls mtxrbrane 

of hydrophobic micro- 
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In case of hrgher exterror temperature and lower extenor humrdity 
(50%t?H), asshown tnfigure6, sweatcould permeatethrough the 
membrane completely and dewdrops could not be observed 
rndependent to Perspiration rate. In case of higher extenor 
humidity (90 %RH), however, as shown in frgure 8, dewdrops 
could be observed even if persprratron rate was lower As the 
resultsof sometrialsat variousexteriortemperatures, It wasfound 
that dewdrops could be observed at hrgher exterior humidrty 
rndependent to exterior temperature. 1 hese results were 
correspondingtothefactthatdewdropswereobservedinsldethe 
fabric coated with hydrophobic microporous membrane used for 
rarn wear As thererpults of simulations, It wasfound that dewdrops 
could be observed Inside the waterproof vapour-permeable 
fabrics coated with hydrophobic micro-porous membrane under 
following two conditions. That is: 

- In case Perspiration rate sharply increased by a hard exercrse. 
and, 

- tn case of hrgher exterior humrdity 

Vapour-Permeablky of t-lydrophik Ultra-Microporous Membrane 

A method for giving hydrophilicity to the membrane surface was 
popularlyapplied in ordert0 reducedewdropformations. A water- 
proofness of the microporous membrane havrng hydrophilicity, 
however, would beinsufficrentduetosharplyincreasedcapillarity. 
Therefore it was necessary that hydrophilic membrane had 
ultramicropores, or no pores capable of being confirmed 
substantially by an electron microscope having a magnification of 
4000~. In this case, vapour would only permeate through the 
membrane polymers. As the results of srmulations, it was found to 
be necessary for attarnrng the same level of vapour-permeabrlity 
as the hydrophobic micro-porous membrane under popular 
conditron of measurement that the fabric had following 
membrane structures and properties That IS: 

1) Structures of membrane: 
- pore rnrl’us 100 A 
- porostty. 10” pores/cmz 
- thrckness: 30 am 
- weight: 15 g/m2 

2) Properties of the membrane: 
- saturated water content: 50 wt 010 
- saturated moisture regain: 10 wt %  

Distance between skin and the membrane was also supposed to 
be 800 gm in this case. Vapour-permeability through this type of 
membrane was simulated under various conditions. 

tlrbln.) 

Fg. 5, 7, 9: lntarior hunidty and dewdrops of hydrophilic ultra- 
microporousmambrarta 

As shown In frgure 5, tn case of lower exterror temperature (0” C 
50 %RH) and lower perspiratron rate, sweat could pemeate 
through themembranecompletely and Interror humrdrty was kept 
to be constant. Dewdrops, as a matter of course. could not be 
observed at skin surface or Inside the membrane. Even in case of 
higher Perspiration rate, dewdrops could not be observed Inside 
themembraneandsweatcouldpermeatethroughthernembrane 
completely. 

In case of higher exterror temperature and lower exterror humidrty 
(50o/oRH),asshowninfrgure7, sweatcould permeatethroughthe 
membrane completely and dewdrops could not be observed 
rndependent to perspiratton rate. These results were the same as 
hydrophobic micro-porous membrane. At hrgher exterror 
humrdrty (90 %RH), being different from hydrophobrc mrcro- 
porous membrane, as shown in figure 9, dewdrops could not be 
observed even rf Perspiration rate was higher. 

lt was found that hydrophilic ultra-microporous membrane had 
high vapour-permeabrlity under all supposed condrtions In thrs 
srmulation. Ifthismembranedirectlycontactedwrth watersuchas 
raindrops from outside, however, water would be raprdly carrred 
inside the membrane due to high water absorbabrlrty and high 
vapour-permeabilrty of the membrane, and dewdrops would be 
observed in case of saturated interior humidrty Therefore, In Order 
to apply thrs membrane to a waterproof vapour-permeablefabric. 
It would be necessary to give a water repellent property to the 
external surface of the membrane. 

Realkation of Designed Membrane 

Experimental 

Base Fabrics 

Standard nylon taffeta for >)ENTRANT(, our trademark for water- 
proof, vapour-permeable fabric, was used. Its dyed product 
characterized by warp 70 denier, 12 filaments, weft 70 denier, 24 
filaments, warp density 120 pc./inch and weft density 90 pc./rnch. 
In Order to make a Single layer membrane for measurements of 
physical properties, calandered Polyester taffeta was also used. 

Polymer Reslns for Coatlng 

Simulation resultssaid that high hydrophrlrcrty such as 10 wt %of 
saturated moisture regain and 50 wt %  of saturated water content 
were necessary for membrane resin. Moisture regarn of PU 
membrane utilrzed for popular waterproof coated fabrrcs was less 
than about 2 wt O/o. Moisture regain of PU introduced hydrophilrc 
groups such as polyethylene glycol (PEG) to its diol component 
was only about 2 wt %  larger than orrgrnal one. So It was 
necessary that a great amount of metal salts of carboxylic acid or 
sulphonic acid were introduced to polymer component, for 
example, graft polymerization of Polyester with acrylrc acrd 
followed by saponification. 

Coatrng resins havrng metal salts of carboxylrc acrd or sulphonrc 
acrd at high content could not be found in commercral use. From 
viewpoints of polymers capable of introducing these groups by 
Chemical modificationsand having high vapour permeability itself 
(Table l), polyamino acid (PA) and copolymer of polyamino acrd 
and polyurethane (PAU) havrng poly-y-methyl-L-glutamate 
(PMLG)initsmaincomponentwereselected. PMLG hadpendant 
ester groups of carboxylrc acid. Popular PU for wet coatrng was 
used for comparison with PA and PAU. 

PAU was dimethyl formamrde (DMF) Solution of 50 mol 010 of PA 
and 50 mol %  of PU (Pilot product type D-1723N by Mitsubishi 
Chemical Industries Limited), and PU was DMF Solution of ester- 
type PU resin for wet coating (CHISVON-8006HV by Dainippon 
Ink & Chemicals, Inc.). PA was ethylene drchloride (EDC) solution 
of 100 mol Yo poly-r-methyl-L-glutamate (MG-1422 by Mitsubishi 
Chemical Industries Limited). Membranes were wet-coagulated 
In water or mixtureof water and DMF (max DMFcontent: 10 wt Yo) 
for PU and PAU, and in methanol for PA. 
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Table 1: Vapour permeability of polymer membranes 

Type of Polymer Membrane Vapour Permeabilitv 
(g/mz/24hr/0. lmf$ 

Poly-7 -methyl-L-glutamate (PMLG) 
Polyethyleneterephthalate (PET) 
Nylon 6 (N6 

3 
bi-oriented 

Nylon 6 (~6 non-oriented 
Polymethylmethacrylate (PNHA> 
Polyisoprene 
Polyacrylonitrile (PAN) 
Polystyrene 
Polyvinylchloride (PVC> hard-type 
Polyvinylchloride (PVC> SOft-tYPe 
Polyethylene PE high-density 

t s Polyethylene PE low-density 
Polupropylene (PP 

3 
bi-oriented 

Polupropylene (PP non-oriented 
Cello hane 
Cellupose triacetate (CTA) 
Polycarbonate (PC> 
Polyimide 
Polyphenylsulfide (PPS) 

1640 
6. 9 

95 
135 
114 

E 

:: 

5. E 
1: 5 
3. 0 

500 

“E 
20 

2. 5 

fiMesurement(JIS 2-0208) 40%X90%RH 

Water ßepeilent 

Before coating the resins, fabrlcs were Immersed In a 10 gil 
aqueous emulslon of a water repellent In Order to prevent coatlng 
resln from penetratlng through fabrics. Coated fabrlcs were also 
lmmersed in a 40 gil aqueous emulslon of a water repellent In 
Order to Improve waterproofness. Emulsion-type fluonne water 
repellent (Asahlguard AG710 by Meise1 & Co. Limited) was used 
In both cases. 

Measurement of Vapour Permeabhty 

In Japan, vapour-permeablllties were popularly measured by a 
method of JIS 20208 That IS, measurlng cups which packed with 
vapourabsorbant. granulatedcalclum chlorlde, andcovered wlth 
thefabrlc to be measured. were kept at constant temperature and 
humidity for deflnite hours, and vapour-permeabllltles were 
measured by lncreased weights of measuring cups. In thls 
method, however. vapour-permeabilltles under hlgher persplra- 
tlon rate condltlon or under alternative extertor condltlons could 
not be measured Therefore, vapour-permeabllltles In thls Paper 
were measured by two methods of ASTM E96-666 (Dry Method) 
and ASTM E96-66BW (Wet Method)‘-“ In these methods, as 
shown In figure 10. measuring cups were packed with water 
lnstead of vapour absorbant. and vapour-permeabllltles were 
measured by decreased welghts of measuring cups. 

TEST FABRIC 

ASTU-E96-666 ASTM-E96-66BW 

(DRY METHOD) WET METHOD) 

Fig. 10: Methods for vapour-permeability measurement 

E vaiuahon of Membrane Propertles 

1 Degree of Hydrolysis 

The degree of hydrolysis of PAU membrane was eshmated 
spectroscoplcally by decreased absorptlon intensity of methyl 
ester group. The Dlgllab FTS20BID was used for FT-IR measure- 
ment Attenuated Total Reflectlon Method (PTR method) was 
applied to measure the absorptions at both sldes of membrane, 

surface having been in contact wlth alkallne solutlon and the 
opposite surface having been out of contact wlth The ratio of 
absorptlon intensity at 1735 cm-‘, stretchlng Vibration of methyl 
ester carbonyl of methylglutamate, to absorption intensity at 
1105 cm-‘, stretchlng Vibration of ether group of urethane 
component, was calulated. 

2. Distribution of Sodium Atom 

Slnce PAU membrane was modlfled In sodium hydroxide 
solutlon, distribution of sodlum atom seemed to Indicate the 
degree of hydrolysls In a thlckness dlrectlon. The Atomika 
A-DIDA3000 was used for Secondary Ion Mass Spectrometry 
(SIMS). Pnmary Ion was 02, acceleratlon voltage was 12 KV, 
electnc current was 500 nA, and vapour pressure was 1 x 10 ’ 
Torr, Secondary Ions generated by primary ion spattering were 
detected at MassSpectrometer, The ratio of deteL’..j sodium ion 
to carbonium Ion was calculated In a thickness dlrectlon of the 
membrane. 

3. Water Movablllty In the Membrane 

Water movabllty In the membrane was determined by melting 
polnt of absorbed water, whlch varled wlth the intensity of 
Interactlon between water and polymer molecules4’ Melting 
polnt and heat of fuslon were measured by Differential Scanning 
Calonmetry (DSC) uslng Perkln-Elmer DSC-2. Temperature of 
measurement was In the range of between -60°C and 15°C 
Temperature gradlent was 2.5”Cimin The measurement was 
doneInasteamofdryn~trogen.Awe~ghtofsamplewas5mg.Pure 
water (meltlng polnt: O.O”C) was used for correction temperature. 
Indium was used for correcting calory. 

Measurement for Pore DIameter 

Measurement of average pore diameter of the membrane in case 
of pores larger than O.lpm was done mlcroscopically, using 
HItach Scannlng Electro-Mlcroscope (SEM) S450. Membrane 
surface or Cross-sectlon was covered wlth Au-Pd In a thickness of 
about300A. InclInationanglewas45degrees. Magnlficatlon was 
In the range of between 1200~ and 4000~ 

Pore dlameter and total pore volume of the rnernbrdlle In case of 
pores smaller than 0.1 Fm were measured by mercury press-In 
methodj4 using the Shimazu Porostmeter. Before measurement, 
Sample membranes WI ,‘e kept In deslccator at room temperature 
fortwodaysanddryed Invacuum Thesurfacetenslonof mercury 
was supposed to be constant (484 dynes/cm) and the contact 
anglethatmercurymadewiththemembranewassupposedtobe 
constant (130 degrees). 

Results and Discussion 

ModlhcaOon of PAU Membrane 

Main component of PA and PAU, used In this Investlgatlon, was 
poly---methyl-L-glutamate havlng free methyl ester groups of 
carboxyllc acid. Therefore, It was considered that methyl esters 
could be modlfled to metal salts by alkalhne hydrolysls’l”g as 
shown in follwlng reactlon scheme. 

COOM c 0 0 4Ei 
I 

C H: NaOH ~~ CH, 
I I 

C H> CH 
I I 

(HNPCH-CO) (HN- CH-CO) 
n n 

But it aas also considc d that amlde bonds or urethane bonds 
of main polymer chaln could be cleaved concertedly by alkaline 
Treatment. Therefore, optimum condltlons for alkaline treatment 
were Investlgated flrst. 
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Alkallnemodlf~cat~onof PAU resinor membranecould bepossible 
done at following four polnts of process That IS In PAU resln 
solution before coating (Point 1). at wet coagulatlon process of 
PAU (Point 2), ata Point between coagulatlon and drylng process 
(Point 3). and after drylng process(Point 4) Alkaline modiflcatlon 
in PAU solutlon, however, could be unsuccessfully done because 
of ammonta gas generation due to decompostion of solvent DM F 
So alkaline modtfications were done at other 3 Points of process, 
and polymer membranes having followlng properties. as shown 
In Table 2, were obialned 

In lower concentration of alkalIne Solution modification was 
decided to be done in 2 N aqueous sodiumhydrorlde Solution for 
2 or 13 minutes 

Structure of Mod/f/ed Membrane 

As shown In table 2 and 3, modlfied PAU membrane in alkaline 
solution wastransparent. Ontheother hand, wet-coagulated PPU 
membranewasopaqueandwhiteassameasregularPU.soPAU 
rnembrane structure was thought to be changed by mod~f~cat~on 
PAU membrane was actually hydrolyzed by modlflcatlon lt was 
conflrmed by FT-IR measurement that adsorption Intensity of 
methyl esterdecreased Ilnearly wlth dwell tlme As shown In flgure 
11, decreaslng curve of methylle ester at the surface contacted 
with alkallne solution was overlapped wlth that uncontacted wlth 
Thls result suggested that PAU membrane was modifled with 
alkaline homogeneously tn the thickness direction 

lt was also conflrmed by SIMS analysis that the amount of sodium 
Ions of the membrane Increased exponentially wlth dwell time 
except at its flrst Step. as shown In figure 12 Contrasted with 
decreaslng curve of methylle ester, it was thought that all sodlum 
Ions were not introduced to the membrane In the form of sodium 
salts of carboxyllc aclds Many sodlum Ions were thought to be 
Introduced in the form of counter Ions of end group of cleaved 
maln chaln or free Ions between polymer molecules 

Table 2: Properties of modified membrane at various Points of 
process 

Prowrtles of Wificatlon Ibdification Plodificalion 
Wified tlenbrane at Point Ca al Point 0 8.1 poinl Q  

Appearance of Membrane near ly Cl.WlY “.Sf IY 
transparent transparenl opaque I 

Membranesobtained byalkalInemodlflcatlonatPoint2and4had 
Insufficient water entry pressure, malsture regain, and water 
content compared with the membrane deslgned by Computer 
slmulatlon. In contrast wlth these results, propertles of the 
membrane obtalned by alkaline modlflcatlon at Point 3 were 
sufficient for the designed membrane. Moreover, the appearance 
of thls membrane was clearly transparent. This result suggested 
that the mem brane structure changed from mlcro-porous to ultra- 
mlcroporous or non-porous. So modlflcation of PAU with alkaline 
was declded to be done after coagulatlon and before drying 
Secondly. Optimum concentration of NaOH. dwell temperature 
and tlmefor alkaline modificatlon were Investlgated Results were 
shown In table 3. Modlfled membranes In hlgher concentratlon of 

Table 3: Properties of modified membrane under several conditions 

conc Tellp. 

‘3) 02) 
ApWao/nc 

membrane 

DWELL TIHE (min.) 

Klasuremsnt : Fi IR-ATR method 
-O- Qrface contacted nlth alksllno solutlor~ 
-O- Wface uncantactod wlth alkallno solutlorl 

~dlflcatlon: In 1.0 N  8q”oous NaoH sulutlwi 

Tine Vater entry Vawur 
pressure r% 

(min> 
permeabllll 

(nrpH&) (g/m’/24hrY) a: 

0.5 
transr>arenl I 

Fig. 11: Decreasing curve of methy ester 
senl-transparent 

Lransparent 

=i 

nerrly transparent 

Lransparent 

trtnswent 

1.0 
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31 32 33 Si  

2.0 

5 ciao 4203 9.7 

1 ‘2ooo 3200 3.8 
~ 

53 
- 

Iransparenl 1 0.5 .2030 1 3700 1 3.9 

4.0 35 l 1 l ‘2wo I 3400 1 4.1 1 transparenl I 

2 .2wu 2902 4.5 transparenl 

Inmcdifled nembrane 1GCXl I sm I 3.5 I opawe and white i 

alkaline solutlon or at hlgher temperature were transparent and 
had high waterproofness, but low moisture regain. The reason 
was thought that maln chalns cleaved flrst, Instead of hydrolysls 
of methylle ester, and cleaved small chains havlng high 
hydrophlllcity dlssolved into the water Modifled membrane In 
lower concentratlon of alkallne solutlon for a short time had Iow 
water-proofness. In thls case, the reason was thought that wet- 
coagulated mlcro-porous membrane was only hydrophlllcitated 
wlthout changes of membrane structure. Since It took too many 
timest0 obtain the deslgned mem brane structure by modlflcatlon 

DWELL TIUE (min.) 

~asursmsnt : Sacandsry Ion K8ss Swctrormter WK) 
-@- Value at ths depth of Zu from tho surface 

Wdlflcatlon: In 0.5 N  aq”~ous N M  solutlon 

Fig. 12: Increasing curve of sodium ion 
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As shown In table 4 ’ was found that the werght of membrane 
decreased wrth dwell trme. Thrs result suggested the elutron of 

Table 4: WeigM of membrane dwelled in alkaline solution 
WR’) 

Dvell Tine In alkaline sel. NON 30 sec. 1 min. 2 min. 5 min. 

Concen:?t ‘On 2 N  23.8 23.8 21.9 17.4 18.5 

Sodium Hydroxlde 4 N  22.6 17.8 17.3 15.4 13.9 

hydrolozed PA homo-polymers of /OW molecular.werght rnto the 
solutron. The amount of sodrum Ions was Increasrng wrth dwell 
trme, but was decreasrng at the Same trme by elutron of sodium 
salts. It would be the reason why the rncreasrng curve of sodrum 
Ions had rts rnflectron pornt at frrst Step. Werght loss of the 
membrane rncreased wrth concentratron of alkalrne solutron. 
dwell temperatureand trme. Maximum werght loss reached about 
40 010 as shown In thrs table. lt was thought that cleaved PA 
Segments of PAU marn chains would also be drssolved rnto water 

lt was confrrmed by SEM observatron, as shown In frgure 13, that 
membrane structure had been changed by modrfrcatron In 
alkalrne solutron. Three krnds of membranes shown In thrs frgure 
were equrvalent to unmodrfred membrane (PAU-W: opaque and 
whrte), modified membrane In IN aqueous NaOH solutron for 3 
mrnutes (semr-transparent) modifred membrane In 2N aqueous 
NaOH solutron for 3 mrnutes (PAU-WB transparent) shown Ir- 
table 3, respectrvely Small partrcles In PAU-W and semr- 
transparent membrane could not be observed In PAU-WB. 
Transparent PAU-WB membrane seemed to be homogeneous 
and nonporous. After elutron of hydrolrzed PA small molecules, 
the resdual membrane having high hydrophrlrcrty would be 
swelled In the solutron and re-coagulated by dryrng. 

SURFACE 

PAU-W MEMBRANE 

Further Ana/ys/s of Membrane Structure 

Transparent membrane above (PAU-WB) could not be observed 
the existente of mrcro-pores by SEM havrng a magnrfrcatron of 
4000~.Transparentmembrane(PAU-DB)formed bydrycoagula- 
tron, followed by modifrcatron In alkalrne solutton, however, drd not 
have sufficrent water-permeabrlrty, moisture regarn, and water 
absorbabrlrty. The drfference of propertres between both 
transparent membranes suggested that PAU-WB membrane had 
larger pores than PAU-DB. So In Order to analyze pore drameters 
of these membranes, further observations of membrane 
structures were done by mercury press-in method. 

Relation between mercury pressure P and pore drameter D that 
mercury could be pressed In at that pressure was grven by 
Equatron (15), where y was surface tensron of mercury and 0 was 
contact angle that mercury made wrth the membrane 

D = -4 y cos B/P Equatron (15) 

If mercury pressure P and werght of mercury pressed In at that 
pressure would be recorded, pore drameter D and pore volume 
could be calculated. Measurable pore diameter In thls method 
was in the range of between 10 p and 60 A. Results of 
measurementsabout PAU-WB, PAU-DB, and PTFE mrcro-porous 
film were shown in table 5 Results suggested that PAU-WB 
membrane hadnumerousporesandtheporedrameterwasrn the 
range of between 80 and 100 A. So these pores were named 
))ultra-micropores. Moreover, rt was remarkable that total pore 
volume of PAU-WB was extremely large These pores were to be 
passages formed reticulately In three drmensrons through the 
membrane by elutron of hydrolyzed PA components of low 
molecular werght 

PAU-WB MEMBRANE 

(opaque & wh ite) (semi-transparent) (transparent) 

x4000 

i 

__, 
“ex* ‘: _ \\ 

CROSS SECTION 

Fig. 13: Structure change of membrane modified with alkaline 
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Table 5: Measurement of pore diameter and total pore volume 

Type of Membrane Pore Diameter Total Pore Volume(cc/g) 

PAU-WB kmbrane ao-1 ooA 1. 886 
PA U - D 8 Nembrane No Oetect ion 0. 098 

PTFE Micro-Poroos Film 0. 5-lu 0. 420 

Vapour-Permeabllity of Mod/f/ed Membrane 

Apart from membranes modrfred In alkalrne solutron at high 
concentratron or temperature, vapour-permeabrlrty by Dry 
method of PAU-WB membrane was not different from that’of 
unmodrfred membrane (PAU-W) as shown in table 3 
The result of srmulatron of vapour-permeability suggested that 
hydrophrlrc ultra-mrcroporous membrane had extremely high 
vapour-permeabrlrty under hrgher persprratron. Therefore It was 
supposed to be surtable that vapour-permeabrlrty of the 
membrane was measured by ASTM E96-66BW method (Wet 
method). In thrs method, vapour-permeabrlrty was measured 
under condrtron that water contacted wrth the membrane drrectly. 
Measurements were done at varrous exterior humrdrtres in the 
range of between 50 and 90 %RH, because the rnfluence of 
exterror humrdrty was thought to be serrous for the measurement. 
The results were shown in frgure 14 

ET tElMXJ (AT 30 ‘2) 

‘4”” 

Fig. 14: Vapour-permeability measured by different two methods 

Vapour-permeabil~ty, measured by Dry method. of the fabrrc 
coatedwtthPAU-WBmembranewasthesameasthatofthefabric 
coated wlth PU micro-porous membrane lt had been a matter of 
common knowledge that maxrmum vapour-permeabilrty of the 
coated fabrrc was srnaller than that of the fabrrc before coatrng 
Vapour-permeabrlrty. measured by Wet method, of the fabric 
coatedwrth PAUWBmembrane. however, wasclearly hrgherthan 
thatofotherhydrophobrcfabrrcs Itwasoneandahalft~meashgh 
asthat of a fabrrc only treated wrth water-repellent, and was nearly 
equivalent to evaporation rate of water 

These results suggested that water vapour molecules were not 
diffused by drfference between interror and exterror humrdrty, but 
carried through the membrane posrtrvely So the property was 
named a>posltrve vapour-permeabllrty((, and wascharacterrzed by 
the drfference between vapour-permeabrlrty measured by Wet 
method and that measured by Dry-method. 
Posltlve vapour-permeatron might beconfused a leakageof water 
In a way In case of a leakage of water, liquid water contacted wrth 
membrane permeated the membrane in the form of liquid and 
emerged from the membrane In the form of Irqurd too In case of 
positive vapour~permeability observed at PAU-WB membrane 
on the other hand liquid water contacted wrth membrane 
erneryed from In the forrn of vapour not Irqurd As a pornt of view 

of water permeatron capacrty, a leakage of water was of greater 
advantagethanaposrtrvevapour-permeatron. Butthemembrane 
could not have water-proofness. Posrtrve vapour-permeatron 
wrthout water-proofness also must be nonsense. 

Water Movabity in Membrane 

Absorbed water In polymer had various meltrng porntsaccordrng 
to the rntensrty of interaction between water and polymer. A 
meltrng Point of water (free water) havrng no rnteractron wrth 
polymer was 0” C, that of water (medium water) havrng weak 
rnteractronwas In the range of between -60 and 0” C, and that of 
water (unfrozen water) havrng strong rnteraction wrth polymer, 
such as polymer surface water corresponding to the monolayer 
of molecule, was below -60” C. Therefore, meltrng pornt and heat 
of fusron of absorbed water In the membrane by DSC measure- 
ment rndrcated water movabilty in membrane. 

Frrstofall, DSCmeasurementsweredoneaboutthreetypeof PAU 
membrane. Results were shown In table 6. lt was found that PAU- 
WB membrane had a lot of and all krnd of water such as free, 
medrum, and unfroren water Theamount of unfrozen waterwrll be 

Table 6: Classification of absorbed water in membrane 

nearlyequrvalentto hydrophrlrcrtyof membrane. and asum of free 
and medrum water, whrch named )>pore watersc, will be nearly 
equlvalent to water movabrllty In membrane. These results. 
therefore, suggested that PAU-WB membrane had high 
hydrophrlrcrty and high water movabrlity These results also 
suggested that PAU-W membrane, wrthout modrfrcatron wtth 
alkaline, had lower hydrophrlrcrtyand nowater movabrllty, and that 
PAU-WA membrane, modlfled PAU-WB membrane In acld 
solut~onfromsod~umsaltofcarboxylicac~dtocarboxyl~cac~d, had 
lower hydrophrlrcrty and lower water movabrlrty than PAU-WB 
membrane Itwasfound In thrstablethat relatron between posttrve 
vapour-permeablllty and the amount of pore water eq. dalent to 
water movabrlrty was linear as shown In frgure 15. Positive vapour- 
permeabrlrty seemed to be related to the amount of water havrng 
high movabtlrty In membrane. 

PCRE VATER (wtX> 

Fig. 15: Relation between positive vapour-permeability and pore 
water 
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Durabll/ty of Modified Membrane 

Water~proofness of the fabrtc coated wrth hydrophobrc mtcro- 
porous membrane deterrorated markedly due to the deposltlon of 
hydrophrlrc materials. such as hydrophllrc drrt from the hands and 
restdual soap or cleanser used for washing, on the pore interior 
after repeated use Therefore. durabrlrty of the fabnc coated wrth 
PAUWB membrane agarnst repeated washIng and dry-cleanrng 
was investigated As shown tn table 7. it was confrrmed that 

Results and Discussion 

Table 7: Durability against repeated washing and dry-cleaning 

(1) Positive VP:  Posltlve Vapour-Perneability 

(‘2) HL: Home Laundry (3) CC: Dry-Cleaniog 

vapour-permeabrlrty and water-proofness of the fabrrc dld not 
deterrorate after repeated washrng and dry-cleantng and peelrng 
strength of the membrane from the fabrrc lncreased against the 
forecast 

Wearing Tests 

Experimental 

Test Wears 

For wearrng tests, the water-repellent fabrrc coated wrth PAU-WB 
membrane, that coated wrth PU mlcro-porous membrane, and 
that lamrnated with PTFE mrcroporous film were used All fabrrcs 
weremadebysewrngintothesameshapeof rainwearsfor playrng 
golf 

Sensory Test Cond/t/ons 

1 Persprratron by Hard Exercrse 

Subfectsweareda 100%cottonshorts. a 100% polyestertraining 
pants, and a test wear. They rode on a statronary brcycle wrth 
pedallrng for 20 mtnutes, and rested on ft wrthout pedallrng for 10 
mrnutes Test condrtrons wereasfollows Exterror temperature was 
20’ C, humfdrty was 60 %RH. load was 100 W. and pedallrng 
cycle was50 rpm. They reported the degree of sweat, rntensrty of 
drscomfort, orthermal feeling as occasron demanded. 

2 Persprratron at Hrgher Exterror Temperature 

Subfects weared at 100 010 nylon bathrng trunks and a test wear. 
They sat fn a Sauna, a steam bath, at 90” C and 10 %RH for 5 
mrnutes. and rested on the charr outsrde at 30” C and 80 %RH 

for 10 mrnutes. They reported the degree of sweat, rntensrty of 
drscomfort, orthermal feelrng as occasron demanded 

Measunng Text Condltlons 

Subfects weared a long sleeved 100 %  cotton undershrrt swollen 
wrth 100 g of water, avpposrng the Situation after heavy sweat, a 
100 %  nylon bathrng trunks, and a test wear They entered the 
room condrtroned under constant temperature and humrdrty, and 
sat on the chair for 30 mrnutes. These tests were done under two 
condrtrons, at 30” C and 40 %RH and at 30” C and 80 VoRH. 
Werght loss of undershrrt, werght of absorbed water in test wear, 
and total werght loss were measured. Wearig tests wrthout a test 
wear were also done fn Order to tonfirm the evaporatfon rates of 
water under these conditions. 

Sensory Test under Higher Perspiration 

Hydrophilrc. ultra-mrcroporous membrane was suggested by 
stmulatron to be superior In the function of allowing especially 
lrqurd sweat to escape under condrtrons of hrgher perspiratron 
Therefore wearrng tests were done under two of these condrtrons. 
One condrtron was under higher perspiratron by hard exercrse 
Results were shown In table 8 Another conditron was under 

Table 8: Sensory test under condition of hard exercise 

Wearing: Gotton shorts+PET training pantstlest war 
Exterior condilions: 20 %. 60 %RH 
Exercise:.PedalIln on a bicycle for 20 minules 

(Load: 180 W Cyc.le: 50 rpm) 
Rest: on a blcycle for’l0 Iblnutes 

hrgher persprratron at hrgher exterror temperature Results were 
shown In table 9. Under both condttrons. ft was confrrmed by 
wearer that damprsh feelrg of test wear composed of PAU-WB 
membrane was more weakly observed than that of other test 
wears especrally at the trme of perspfratron and at the trme of rest 
Addrtlonally, strong coolrsh feelrng and decrease of temperature 
of the fabrfc were observed at the tfme of rest. These results were 
weil reflected In hrgher vapour-permeabrlrty of PAU-WB 
membrane measured by Wet method. and corresponded wrth 
results of Computer simulation 

Table 9: Sensory test under higher temperature 

Test Fabric In B  Sauna ‘OOD At the time of Rest 

coa;;M-;;th Fabric tem ersture decreased Coolish feelin 
1 f 

at once. 
* Iittle y persplration. Fabric tempera ure decreased 

membrane Not damp. No suffocation. rapidly to room temperalure. 

coated with Strong damp. feel Ing. Uncomfortable with sticky and 
PU micro-porous Strong suffocatlon at once. darap feeling. Fabric tempe- 

membrane Fabric tenperature Increased. rature decreased slowly. 

coated ulth Strongly damp and suffocating Damp and suffocating feeling 
lW&NO”’ at once. Nauseous Feeling. contlnued. Perspiration dld 

Fabric was very hot. not st-m. Weaklv “auscous. 

Wearing: Nylon bathing trunks+Test uear 
Sauna room: SO %. 10 %RH.  sittlng on the chair for 5 minutes 
Rest: 3OC, 60 XRH,  sltting on the chair for IO minutes 

Undercondrtronsofhrgherpersprratfonasthesetests. rtwasfound 
that almost all sweat came out from sktn Ir- the form of Irqurd As 
theresultofthfs, thesensorydifferences betweenatthepartofskrn 
contacted wrth the fabrrc and at the part of skrn uncontacted wrth 
were observed. At the part of skrr contacted wrth PAU-WB 
membrane, coolrsh feelrng was strongly detected, srnce lrqurd 
sweat could be absorbed In the membrane at once. On the other 
hand, at the part of skrr uncontacted wrth or contacted wrth other 
hydrophobrc membrane, strcky feeltng was strongly detected. 
snce liquid sweat could not be absorbed tn membrane. 

Water Transferafter Perspiration 

At real weanng condftrons, undershrrt or Sports shrrt was placed 
between skrn and rarn wear In many cases In these cases. lrqurd 
sweat was absorbed In the underwear at frrst, srnce ft drd not 
contact wrth the membrane drrectly. So it was rnvestrgated how the 
absorbed sweat In the underwear could escape through the 
fabrfc. Cotton shrrt swelled wrth 100 g of water, supposrng heavy 
sweat, was weared under several typeof test wear, and werght loss 
of cotton shirt, wefght of absorbed water In test wear, and total 
weight loss were measured Weight loss of cotton shrrt was most 
rmportant for comfortabflity of wearer In thrs case. Results were 
shown in table 10 and 11. 

79 



Table 10: Water transfer after perspiration uncler lower humidity 

Under Uearing: Uet cotton shirl+Nylon bathing trunks 
Conditions: 30 C, 40 XRH. rest on the chair for 30 ninutes 

Table 11: Water transfer after perspiration under higher humidity 

Test Fabrlc Uelght loss of 
cwered wlth 

Welghl grln of ‘~;lz.: ye/ ht 
cotton shlrt <g) test war (6) 8 d 

PAV-VB nenbrsne 40. 0 6. 03 32. 7 

PTFE micrvporous film 31. 9 9. 09 22. 8 

PU micro-porous membrane 20. 4 6. 88 21. 5 

non-porous Rubber 6. 4 3. 98 2. 4 

Uithout Fabrlc 36.1 - 36. 1 

Under Wearin 
Conditions: 

: Wet cotton shlrt+Nylon tathing trunks 
b C. 80 XRH. rest on the chair fcr 30 ninutes 

Under lower exterror humidrty. only a small amount of water 
remained in test wear because of hrgher vapour-permeabrlrty of 
the fabrrc. Total werght loss at each weanng System was nearly 
equrvalent to vapour-perrneabrlty measured by Wet method. 
Weight loss of cotton shrrt In case of weanng test wear composed 
of PAU-WB membrane was larger than others and nearly equal to 
theevaporationvolumeofwaterfromthecottonshlrtwlthoutfabric 
on it 

Under hrgher exterror humrdrty, agreat amount of water remarned 
In test wear due to decrease of vapour-permeabrlrty of the fabrrc 
Total werght loss at each weanng System was smaller than that 
under lower humrdrty, but also nearly equrvalent to vapour- 
permeabrlrty measured by Wet method Werght lossof cotton shrrt 
In case of weanng test wear composed of PAU-WB membrane 
was larger than others and also larger than the evaporatron 
iolume of water from the cotton shrrt wrthout fabrrc on It because 
of high water absorbabrlrty of the membrane. These results 
suggested that wearrng System wrth thrs fabrrc would be rnore 
comfortable than that wrthout fabrrc especrally under hrgher 
exterior humrdrty 

Conclusions 

The conventronal waterproof vapour-permeable fabrrcs had a 
Problem that gaseous sweat turn to dewdrops Inside the fabrrc 
under some wearrng condrtrons. As one approach for solving thrs 
Problem. the mechanrsm of vapour-permeatron through 
membranes was srmulated by means of Computer simulations 
Relations between membrane structures or composrtrons and 
behavrours of vapour-permeatron or dew-makrng were 
lnvestrgated under varrous exterror and persprratrng condrtrons. 

Concernrng the fabrrc covered wrth hydrophobrc mrcroporous 
membrane. rtwassuggestedthatdewdropswereobservedrnslde 
the fabrrc under hrgher persprratron or undet hrgher exterior 
humrdrty. On the other hand. as far as hydrophrlrc ultra- 
mrcroporous membrane was concerned. dewdrops were not 
observed In some membrane structure models by srmulatrons 
under all krnd of condrtlons Thrs result suggested a new possrbrlrty 
of membrane structure for vapour-permeable fabrrc 

Stnctly speakrng. results In these Computer srmulatrons mrght be 
different from actual behaviours, because some krnds of 
temperature changes such as skrn temperature decrease by 
persprratron. fabrrc temperature changes by absorptron- 
desorptron morsture. and Irrtenor temperature changes by 
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evaporatron-condensatron of water were negiected. Exterror 
condrtions were supposed to be constant In these srmulations, 
and rnfluences of rarn and wind were supposed to be constant In 
these srmulatrons, and influences of rarn and wind were also 
neglected. In Order to improve the precisron of simulations, all 
krnds of conditions and phenomena WIII be taken into 
consrderatron. Furthermore, srmulations that perspiration rate 
changes wrth intensity of exercrse will be desirable. 

A hydrophrlrc, ultra-mrcro-porous membrane desrgned by 
srmulations was realrzed by modrfrcatron of PAU membrane wrth 
alkaline. Vapour-permeabrltty measured by Dry method of the 
fabnccoatedwithPAU-WBmembranewasthesameasthatofthe 
fabrrc coated wrth other hydrophobrc mrcro-porous membrane. 
Vapour-permeabrlrtymeasured by Wet method. supposrng under 
hrgher persprratron conditrons, of the fabrrc coated wrth PAU-WB 
membrane, however, was clearly hrgher than that of other fabrics. 
These results suggested that water vapour molecules were not 
drffused by drfference between intenor and exterior humrdrty, but 
carned through the membrane posrtrvely. So the property was 
named))positrvevapour-permeabrlrty-, andwascharactenzed by 
the drfference between vapour-permeabrlrty measured by Wet 
method and that measured by Dry method. 

Pore drameters of the membranes were measured by mercury 
press-rn method These results suggested that total pore volume 
of PAU-WB membrane was extremely large, and the pore 
drameter was an the range of between 80 and 100 A. These pores 
were supposed to be passages formed retrculately in three 
dimensrons through the membrane by elutron of hydrolyzed PA 
components of low molecular werght. Water movabrlrtres In the 
membranes were measured by DSC These results suggested 
that PAU-WB membrane had high hydrophrlrcrty and high water 
movabrlrty lt was found that posrtrve vapour-permeabrlrty seemed 
to be related to the amount of water havrng high movabrlrty in the 
membrane 

Some wearing tests were done under hrgher persprratron 
condrtrons It was found that the fabrrc covered wtth PAU-WB 
membrane had hrgher vapour-permeabrltty than the fabrrc 
covered wrth other hydrophobrc membrane. lt was alsofound that 
measurement by Wet method wasmost surtablefor evaluatrng the 
vapour-permeabrlrty under these condrtrons. The results of 
sensory tests suggested that wearrng System wrth the fabrrc 
covered wrth PAU-WB membrane would be more comfortable 
than that wrthout fabrrc especrally under hrgher exterror humrdrty 
It was confrrmed by these wearrng tests that the membrane 
structure desrgned by srmulatron was reasonable 
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Ozonbleiche im Mittelkonsistenzbereich - Erfahrungen an 
einer großtechnischen Anlage 

Rolf Ekholm, Kamyr AB, Karlstad,! Schweden; Dr. Walter Peter, Dr. Herbert Sexta, Lenzing AG, Lenzing, Austria 
(Vortrag, anläßlich der Osterreichischen Papierfachtagung, am 14 Mal 1991, GraziAustna) 

DiesenTItel zu wählen, hätte ich InSkandinavIen oder Nordamen- 
ka nicht gewagt, aber in Osterreich 1st es doch möglich, eine 100 
Tagestonnen-Anlage als großtechnische Anlage zu.bezeichnen, 
sind doch Anlagen dieser Größe noch Immer In Betrieb. 
Dies trifft auch für die Lenzing AG zu, wo die ProduktIon von max. 
400Tagestonnen auf 2 Bleicherelllnien erfolgt. Der kleineredieser 
beiden Stränge besitzt eben die genannte Kapazität von lOOTon- 
nen/Tag. 

Fur Leute, die die Lennng AG nicht kennen, eine kurze Vorstel- 
lung Lenzing ist eine der größten Viskosefaserproduzenten der 
Weltunddecktmltca. 125000Jahrestonnen6%derWeltproduk- 
tion ab. Mehr als80%der erzeugten Fasern gehen In den Export. 
Durch die UbernahmederZellstoffabrikvon der Familie Bunzl vor 
mehr als20 Jahren, gelang es, ein voll Integriertes Werkzu ernch- 
ten, d.h., die gesamte ProduktIonslinIe von Holz bis zur fertigen 
Faser liegt In einer Hand. Damit ist aber auch die Ausrichtung der 
Zellstoffabrik auf den einzigen Abnehmer, die Faserproduktlon, 
gegeben. Daneben sind In Lenzing noch eine Papiermaschine, 
ein Kunststoffmaschinenbau sowie die Erzeugung von synthetl- 
sehen Folien angestedelt. 

DlegroßteHerausforderungfürdieLenzlngAGIndenletztenJah- 
ren stellen die horrenden Umweltschutzanforderungen dar. 

Inmitten des bekannten Feriengebietes Salzkammergut und am 
relativ kleinen Vorfluter, der Ager, dieausdem Attersee kommt, ge- 
legen, wird sie naturgemäß von sehr hohen Auflagen getroffen. 
Dazu gehört auch die Vermeldung von chlororganischen Verbin- 
dungen im Abwasser. 

Wenn wir dIeTabelle 1 betrachten, kann mandie positive Entwick- 
lung der letzten 12 Jahre sehr deutlich sehen. Bereits 1979 wurde 
die Verwendung von elementarem Chlor zur Bleiche eingestellt. 

Tabelle 1: Chlorverbrauch der Lenzing AG 

;lpz9 BL9 -L984 1984 -1991 lz?Lz 

c fP fO/P fO/P 

f H H Z 

H P P P 

Als einer der ersten Betriebe Europasverwendetedle Lenzing AG 
bereltsl979Wasserstoffperoxldzum BleichenvonZellstoff. Damit 
sank der Einsatz von Chlor von fruher 40 kglt auf 6 kg/t Zellstoff 
Dieverwendungvon Sauerstoff, ab 1984, diente hauptsächlich ei- 
ner Verbilligung der Zellstoffblelche. Die AOX-Emission sank in 
diesem Zeitraum von etwa 4 kg/t Zellstoff auf O,2 kglt ZellStOff vor 
der biologischen Kläranlage. 

Mlt0,2 kgAOX/tZellstoff liegen wir nattirllch unterallen Emissions- 
richtlinien oder Emlss/pnsauflagen, die von Skandinavien über 
Deutschland bis nach Osterreich diskutiert und gefordert werden. 
Unser Problem sind somit nicht die Emissionsgrenzwerte, son- 
dern die Imissionsrichtlinien des Landes. Unser Fluß, den man ei- 
gentlich mehr oder weniger als größeren Bach bezeichnen kann, 
verträgt nach den Imrssionsrichtlinien, die Wassergüte2 vorschel- 
ben, auch diese Menge chlororganischer Verbindungen nicht. 
Bel der 1989 durchgeführten Wasserrechtsverhandlung wurde 
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von selten der Behörde eine weitere Reduktion des AOX- 
Abstoßes gefordert. 

Dies war für uns die Motlvatlon, sich Intensiv mit der Ozonbleiche 
zu beschäftigen. Wir wußten schon lange von den erfolgreichen 
Laborbleichversuchen mit Ozon am ÖsterreIchIschen Holzfor- 
schungsinstitut durch Herrn Dipl.-Ing. Hruschka und Frau 
Dipl.-Ing. Nltsch. 

So ersuchten wir diese, Im Rahmen eines kooperativen For- 
schungsprojektes der OZEPA, sich auch die BleIchsequenz 
EOP-Z-P mit Ellmlnlerung der Hypochloritblelchstufe anzusehen. 
Diese Untersuchungen wurden mit einem positiven Ergebnisfur 
uns ,abgeschlossen. Es zeigte sich im Labor die Machbarkeit die- 
ser Bleiche mit einem doch relativ geringen Ozonverbrauch von 
knapp 2 kg Ozon/t Zellstoff: In der SauerstoffperoxId-BleIchstufe 
wird der Viskosezellstoff unter Elnsatz von ca. 5 kg Wasserstoff- 
peroxid und mehr als 15 kg Sauerstoff von 55 % Weiße auf 75 VO 

Weiße gebleicht - gleichzeitig fällt die Kappazahl von etwa 6 auf 
2,5 ab. Mit diesem Zellstoff aus der Lenzing-BleIche wurden die 
Versuche durchgefuhrt, und mit dem genannten Ozonelnsatz 
konntedieWeißeauf85%angehobenunddieKappazahlauf un- 
ter 1 gesenkt werden (Abb. 1). 

mg02 /tat. 
* bb.kgNaOH/tZst. 

2.5 % Stolfd. 

WC. 14% Stocd.,.,h 

5 kg HIOZ /t Id. 
4 kg NaOH/t Ist. 
64’C,1ZXSkuYd.,4h 

EO/P z P 

Abb. 1: Laborversuche (im ÖHFI durch Dipl.-Ing. Hruschka und 
Dipl.-Ing. Nitsch 

Mit unserer üblichen Fertigbleichstufe von 5 kg Wasserstoffpe- 
roxid bei 4 kg Natronlauge wurde die Qualitätsanforderung von 
90 (Yo Weißgehalt, Kappa 0,6, leicht erreicht. Auch die anderen 
Qualitätsparameter, wie Alphacellulose, Holzgummi, Aschege- 
halt und Filtrierbarkeit des Zellstoffs (einer der wichtigsten Merk- 
male), waren zufnedenstellend. 

Doc:hnunfolgtederschwierigsteSchntt- WelcheTechnologiesoll- 
tenwirwählen,umdasOzonIndenZellstoffeinzutragen?W~rwuß~ 
ten, daß In Amerika Pilot-Anlagen Im Bereich der Dünnstoffblei- 
che gelaufen waren und daß auch Die Fa. Waagner-Biro eine 
‘PIlot-Anlage, auf dieser Technologie basierend, gebaut hatte. Die 
Hochkonsistenzbleiche schied nach einigen Versuchen bei uns 
Im Hause aus Qualitätsgründen relativ bald aus. 

Für Leute, die mit der Ozonbleichtechnologie nicht so vertraut 
sind, möchte ich kurzeine starkvereinfachte Darstellung der phy- 
sikalischen Grundlagen vom Hoch-, Mittel- und Niederkonsi- 
stenzverfahren geben (Abb. 2). 



HC MC 

Hohkonsistenz Mittelkonsistenz 
> 30 %  Stoffdidrle 10 -12 x .Voff~~ioffr 

LC 

Niederkonsistenz 
4 3 7. sfoffome 

Abb. 2: Darstelhrng der physikalischen Grundlagen vom Hoch-, Mittel- 
und Niederkonsistenzverfahren 

In der Hochkons/stenztechno/,~g/e (über 30 %  Stoffdichte) 1st 
mehroderwenigereindirekterUbergangvomgasförmigenOzon 
zur Zellstoffaser gegeben. Ozon liegt rm Gasraum rm Überschuß 
vor. 

Im NlederkonsistenzbereIch (low consrstency) muß das Ozon ge- 
löst werden. Auf Grund der sehr geringen Löslichkeit von Ozon in 
Wasser von etwa 10 bis 20 ppm 1st naturgemäß eine sehr große 
Wassermenge rm Verhältniszum Zellstoff notwendig, sodaß diese 
Prozesse rm sehr verdünnten Stoffdichteberelch unter 3 010 (sehr 
oft zwrschen 1 %  und 2 Yo) ablaufen müssen. Dies fuhrt zu sehr 
großen Flüssrgkertsmengen; man hat eine große Wassermenge, 
die gelöstes Ozon enthält und wieder vor die Bletchstufe zuruck- 
gefuhrt werden muß; glerchzeitrg benötigt man große Reaktrons- 
volumina. 

Im M,ttelkonslstenzbereeich hat man ebenfalls den Übergang von 
gelöstem Ozon zur Zellstoffaser. Der Mangel an Ozonlöslrchkert 
wird aber dadurch ausgeglichen, daß man fernverterlte Gasbla- 
sen im System hat, aus denen erne Nachlösung des Reaktronsga- 
ses erfolgt. 

Aus einigen Grunden, wie geringe Faserschädrgung, gennges 
Wasservolumen, niedrige Investttronskosten und sicherhertstech- 
nrsche Aspekte, schien uns die Mrttelkonsrstenztechnologie her 
weitem am vrelversprechendsten zu sein 
Uns war allerdings bewußt, daß das Risiko bei dieser technischen 
Ausfuhrung sicher am größten war, weil die Entwicklung noch 
nicht stattgefunden hatte und wir nahezu völlig von vorne begin- 
nen mußten 
Uns war nur erne kleine Versuchsanlage bei der Feldmühle AG in 
Barenfurt bekannt, wo man mit einem MC-Mischer der Firma Ka- 
myr diesbezügliche Versuche gemacht hatte. 
DasProblem,dasdreseVersuchezumScheiterngebrachte hatte, 
war das große Volumen des Reaktronsgases, das dieser MC- 
Mischer technologisch nicht verkraften konnte. 
DievolkstümlicheAussagevonHerrnBauerlautete:),DerMischer 
läuft wie ein Ventilator(c. 

Das Lrmrt rm PhasenverhältnIsGaszu Flussrgkeit bei MC-Mischer 
Iregt ber0,6, d.h., auf lOm3FIüssigkert- bei lO%Stoffdichteent- 
hält diese 1 TonneZellstoff - können max. 6 m3Gas eingemischt 
werden. Bei 70 g Ozon/m3, der Konzentration, die em üblicher 
Ozonrsator liefert, wäre damit die Obergrenze für eine Ozonblei- 
cheern halbesK~IogrammOzon/tZelIstoff. Überträgt man nun die 
Resultate der Laborbleichversuche, nämlich 2 kg Ozon/t Zellstoff, 
so würde sich daraus eine Gasmenge von 25 m3 ergeben. Dies 
wäreetwa4malsoviel wreunsder Herstel lerdesMC-Mischersge- 
stattet. 

In dreser Situation kam uns der aus heutiger Sicht sehr triviale Ge-  
danke: ,,Dann müssen WIrebendasGas komprimieren<<. Bei 4 bar 
ware das Limit wieder erngehalten (Abb. 3 u. 4). 

Vorgaben : 
1, 10% Sfoffdidfe 2 lamJ/ 1 f Zelfstoff 
2, ma.z. Mis<fiungsverhölfnis Gas zu flüssigkeif - 0.6 1 
3, 2 kg Ozon/ Zellstoff bei Np OJ/m’ 6as 

Limit /?eo/itä t 

Abb. 3: Aufgabenstellung in Lenzing 

<Gas 

lom’ 

lösung 

, , 
1 12 3 4 5 6 

ILAG - Betriebspunkt kg 0, /t Zellstoff 
5 ----- 

Gewichts-% 73 -‘- 
IO - 

Abb. 4: Diagramm: Komprimieren des Gases 

Mit dieser Idee gingen wrr wieder Ins Labor und betrieben dort er- 
nen kleinen Mittelkonsistenzmrscher. In diesem wurde das Ozon 
unter Druck eingebracht, und die Bleichversuche wurden durch- 
geführt. Se waren Insgesamt sehr positiv. 

Fur die nachsten Schritte benötigten wrr Partner aus dem Anla- 
genbau. Nach den guten Erfahrungen, diewir her der Einführung 
der Sauerstoffbleiche mit der Fa. Kamyr gemacht hatten, luden 
wir diese nun ein, sich an unseren Entwicklungen zu beteiligen 
In den ersten Gesprächen stellte sich heraus, daß Kamyr sehr In- 
teressiert war und auch bereit war, In diese Entwicklung zu rnve- 
stieren, daß allerdings der kleinste MC-Mischer der für Versuche 
zur Verfügung stand, eine Kapazitat von 80 bis 100 Tonnen hatte, 

Hierzu kam uns nun zugute, daß in Lenzrng ein Bleichererstrang 
genau dieser Größenordnung vorhanden war. So wurde be- 
schlossen, das )scale up« vom Labormaßstab auf 80 Tageston- 
nen zu wagen und parallel zur Hypochlontstufe eine Ozonblerch- 
stufe an der großtechnischen Anlage zu planen und zu errichten. 
Grundphrlosophie war, die Faserlinie so zu errichten, daß sie rm 
Erfolgsfall stehenbleiben könnte. Die Peripherie, wie Gasversor-  
gung und -entsorgung, die für den kompletten Betrieb ja entspre- 
chend größer ausfallen mußte, wurde geliehen bzw. mit billigen 
Mitteln errichtet. 

Nun eine kurze Beschreibung der Anlage (Abb. 5). 

Der Zellstoff kommt aus der EOP-Stufe, wird am Filter 2500 gewa- 
schen und anschließend mitSchwefelsäureauf einen PH-Wert un- 
ter 3 gebracht. Die Zellstofförderung übernimmt eine MC-Pumpe 
der Fa. Kamyr. Anschließend gelangt der Zellstoff zum Kernstuck 
der anlage, zum MC-Mischer. 
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Leistung: 100 Wo atm Zellstoff 

r 

WASSEFRING.  G- 

OZON 
RWCTOR 

MC - PUMPE MC - MISCHER 

Abb. 5: Versuchsanlage: Leistung: 100 tato atro Zellstoff 

Hinsichtlich der Ozonerzeugung hatten wir Glück, daß her der Fa. 
ABB (Asea Brown Boveri) zufällig eine transportable Anlage mit 
einer Lerstung von 8 kg OzonStunde rm Moment ungenützt vor- 
handen war. Drese Anlage war Insgesamt In einem Container In- 
stalliert, welcher komplett nach Lenzing gebracht wurde. In der 
Zwrschenzeit hat ABB Ihre Ozongruppe verkauft, die Eigentümer 
derneugegründetenFlrmaOZONIAsindnunjezurHälfteDegre- 
mont und Air Liquide. 

Wahrenddie Erzeugung von Ozon bereitsstand der Technik war, 
war die Verdichtung technologrsches Neuland. Unsere Wahl fiel 
auf eine Wasserringpumpe der Fa. Sihr. 

Da sich das Wasser sehr schnell mrt Ozon sättrgt, war ein ge- 
schlossener Sperrwasserkreislauf rund um den Wasserringver- 
dichter notwendig. Die entstehende Wärme mußte über einen 
Wärmetauscher abgeführt werden. 
Die bei uns Installierte Pumpe erlaubt einen Betrrebsdruck von 
6,5 bar. Daraus resultiert eine Druckobergrenze im MC-Mischer 
von 5,5 bis 6 bar. 

Unsere Versuche dienten auch der Fa. Kamyr dazu, den Mischer 
zu optimieren und auf die speziellen Bedürfnisse abzustimmen. 

Nach dem Mischer gelangte der Zellstoff in einen Reaktionsturm 
miternerverweilzeitvonca. 15Minuten. DreHöhedesTurmesliegt 
bet etwa 23 Meter. Am oberen Ende sitzt ein Kugelhahn, der zur 
Aufrechterhaltung des Druckes dient. Es hat sich aber sehr 
schnell gezeigt, daß die Reaktronszeit überflüssig ist, und heute 
umgeht diesenTurm eine Bypass-Leitung, die vor dem Druckhal- 
teventil einmündet. 

Am höchsten Punkt der Anlagesteht ein Zyklon, in dem gleichzei- 
tig die Verdünnung des Zellstoffes mit Retourwasser vom näch- 
sten Filter und die Entgasung erfolgt. Dem Verdünnungswasser 
setzen wir etwas SO, zu, um nicht reagiertes Ozon zu zerstören. 
Der folgende Abwärtsturm ist der bestehende Hypochloritbleich- 
turm, und hier erfolgt die Einbindung unserer Pilot-Anlage in die 
ursprüngliche Zellstofflinie. 

DieZerstörungdesRestozonsmitSO,ermöglichtesuns,denvor- 
handenen Filter 2600 ohne spezielle Sicherheitseinrichtungen 
undAbsaugungenzubetreiben.DasAbgasausdemZyklonwird 

r 

FlLlRAT 

3.t.W 193: 
SCHNEEWEISS 

zur Restozonvernichtung geführt. Wird aus betriebstechnischen 
Gründen der Zellstoff mit Hypochlorit gebleicht, erfolgt ein drrek- 
ter Transport vom Frlter 2500 über die MC-Pumpe In den Hypo- 
chlontbleichturm Die Umschaltung zwischen den beiden Syste- 
men ist ohne Unterbrechung Innerhalb von Minuten möglich. 
Und nun zu den Ergebnissen unserer Bleichversuche: 
-- Schon nach wenIgenVersuchstagen gelang es, ernenqualrta- 

tiv guten Zellstoff herzustellen. Dieser entsprach in den wich- 
tigsten Analysendaten den Lenzinger Anspruchen. 

- Dieersten IOOTonnenZellstoffwurdenaneinerVersuchsanla- 
gezu Vrskosefasern versponnen. Auch diese Fasern entspra- 
chen den Erwartungen. Somit wurden anschließend (rm Jän- 
ner 1991) 1000 Tonnen des ozongebleichten Zellstoffs zur 
ModalfasererzeugungimGroßbetrrebverwendet. Die Modal- 
faser Ist dasqualitativ höchststehende Produkt unserer Firma. 
Der Versuchszellstoff ließ sich gut verarbeiten und zergte kerne 
negativen Auswirkungen auf das Endprodukt. 

-- Im wesentlichen konnten alle Ergebnisse der Laborversuche 
an der Großanlage nachvollzogen werden. Die Chemrkalien- 
einsätze lagen rm erwarteten Beresch. 

Der Ozonumsatz im Mischer bewegte sich zwischen 60 und 
90 O/o. Positiv wirkten sich auf den Umsatz hohere spezifrsche 
Ozonkonzentrationen im Gas, ein Insgesamt höherer Gasdruck 
und ein tiefer PH-Wert unter 3 aus. 

Zu unserer Überraschung gelang es aber nicht, den hoheren 
Ozonumsatz direkt in eine höhere Kappareduktron umzumün- 
zen. Bel höherem Umsatz dürften doch eine Reihe von Neben- 
reaktionen ablaufen - ein Teil des Ozons reagiert somrt unspezr- 
fisch 
Sehr bald stellte sich heraus, daß der Reaktor mit 15 min Verwerl- 
zeit unnötig groß war. Heute läuft deshalb ein Rohr an ihm vorbei 
und mündet kurz vor dem Druckhalteventil. Damrt liegt derzert 
eine Reaktionszeit von zwei Minuten vor. 

Der Großteil der Bleicharbeit erfolgt bereits in den ersten 30 Se- 
kunden. In den weiteren Minuten werden nurmehr max. 1110 Kap- 
pazahl abgebaut. Der Viskositätsverlust liegt bis zu einer Tempe- 
ratur von etwa 50 “C nicht höher als bei der konventionellen 
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Hypochloritblerche. In dieser Stufe werden etwa2 mPas. an Visko- 
sttät verloren. 

Sehr groß ist der Einfluß der begleitenden Schmutzfracht auf den 
Ozonverbrauch, er liegt bei etwa 0,3 kg Ozon/kg TOC. Eine gute 
Wäsche des Zellstoffes vor dem Eintritt In die Ozonbleichstufe ist 
somrt unabdingbar. 

Etn kurzes Wort zu den Betriebskosten: 

In Abbildung 6 ist ein kurzes Rechenbeispiel zur Veranschauli- 
chung dargestellt. 

derzeit 6 kg NaOCf/ to Zellstoff 
später 2 kg Ozon / to Zellstoff 

1 kg Chlor ca. 2,70 OS 
H  ca. 4.80 OS 

1 kg NaOCI ca. 7.50 6S 
Ws *Hivshlwl 

ca. 45 OS / t Zeflstoff ____ - ________ -> 45 ös / t Zellstoff 
_ - 2sO4 
40 OS / t Zellstoff 

oder 20 OS / kg Ozon 

Abb. 6: Betriebskosten (Rechenbeispiel) 

In unseren Versuchen ersetzten wir 6 kg Hypochforrt durch 2 kg 
Ozon (ungefähre Kosten für Natriumhypochlorit OS 7,50/kg oder 
In Summe OS 45,-/t Zellstoff). 
Legt man diese Kosten um auf die Ozonbleiche und zieht ÖS 5,- 
für die Schwefelsäure ab, so verbleiben immer noch ÖS 40,-/t 
Zellstoff oder ÖS 20,-/kg Ozon. 
Dieser Betrag liegt durchaus in einem Bereich, der auch von den 
Herstellern für Ozonanlagen genannt wird. 

fn der Lenzing AG Ist inzwischen die Entscheidung getroffen wor- 
den, auch den großen Bleichstrang auf Ozon umzustellen. Diese 
Entscheidung wurde auch der 0.0. Landesregierung mitgeterlt. 
BIS Ende 1992 soll die gesamte Bleicherei mit Ozon bleichen und 
alle Chlorverbindungen sollen bis dahin eliminiert sein. 

Da sich, wie ich annehme, nur wenige von Ihnen mit der Herstel- 
lung von Kunstfaserzellstoff beschäftigen, möchte rch zum Ab- 
schlußauchernen kleinenAusblickaufdieAnwendungsmöglich- 
keit dieser Technologie für die Herstellung von Papierzellstoff 
bringen: 
Bei der ersten Betrachtung von Abbildung 4 haben wir auf den 
Betnebspunkt von 2 kg Ozon/t Zellstoff geblickt. Wenn wir aber 
werter nach nach rechts gehen, können wir dem Diagramm ent- 
nehmen, daß das Limit von 0,6 m3 Gas/m” Flüssigkeit her entspre- 
chend hoher Konzentration von 10 Gew.-% oder 150 g Ozon/mJ 
und einem hohen Druck von max. 7 bar, dies wird von zweistufi- 
gen Verdichtern erreicht, durchaus ein höherer Ozoneinsatz 
denkbar wäre. 
Ozoneinsätze über 5-6 kglt Zellstoff halte ich aus qualitativen 
Gründen von vornherein nicht sinnvoll. Gerade in diesen Jahren 
kommen neueozongeneratoren auf den Markt, die Konzentratio- 
nen bis 10 Gew.-% ohne wesentlich höheren Energieeintrag 
durchaus erreichen können. 
Die Fa. Schmuding hat ein Produkt unter dem Namen Megos auf 
dem Markt. Ozonia bezeichnet diese Ozongeneratorentwrcklung 
mit Advanced Technology 
Unter Einsatz dieser hochkonzentrierten Ozon-/Sauerstoffgemi- 
schesolltees wohl möglich sein, die MC-Technologieauch auf die 
Papierzellstoffproduktion auszudehnen. - Ich bin in dreser Hin- 
sicht optrmistisch. 

Zum Abschluß möchte ich darauf hinweisen, daß so umfangrer- 
ehe Arbeiten wie diese nur von einem sehr gut funktionierenden 
Team durchgeführt werden können. 
Neben den als Autoren angeführten Personen haben im Team 
mitgearbeitet, 
Ing. Maier und Hr. Tremmel (Produktron); Ing. Schneeweiß und 
Hr. Kruber (Technische Panung und Bauausführung); Dr. Götzin- 
ger, Hr. Schrittwieser und Hr. Hendel (Forschungslabors). 
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