INSERENTENVERZEICHNIS

Seite

Wessenthaler Baustoffvertriebsgesellschaft m.b.H.

A-4800 Attnang - PUChNEIM ... 10
Austria Faserwerke Ges.m.b.H.

A-ABBO LBNZING ..o e 18
W.Hoéhnel KG Korrosionsschutz

A2 LINZ oo e 22
Gebruder Sulzer Aktiengesellschaft

CHA-BB30 SCNWEIZ ..o e e 30
Mobil Oil Austria AG

AT BN L 39
Lenzing Aktiengesellschaft

AdBBO LBNZING ..ot e e e 60



INHALTSVERZEICHNIS

Seite

Situation und Zukunft der europaischen Bekleidungsindustrie

H.lrringer, Schwerte/RUNT (D) ..o 7
Technologien der 90er Jahre fUr die Herstellung von Garnen und Flachengebilden

Prof.Dr-Ing. G.Egbers, Denkendorf (D) ... 11
Winsche des DOB-Textileinzelhandels an seine Vorstufen
»Wir stehen direkt am Verbraucher«

Dr-Ing. D.Markert, Frankfurt @. M. (D) . 15
Was erwartet die Bekleidungsindustrie in den nachsten Jahren von der Textilindustrie

A NieB, Willy Bogner GmbH, MUNChen (D) ... 20
Die Bedeutung des Produktionsfaktors »information« in der Bekleidungsindustrie

R.Dobner, Pfaff GmbH, (D) . 23
Normen fur die Gebrauchseigenschaften von Bekleidungstextilien im europaischen Wirtschaftsraum

Prof Dipl-Ing. W.Herzog, WIen, (A) ... 27
Tragekomfort von Kleidungskombinationen

Dr. K-H.Umbach, BONNIGheim, (D) oo e 31
Biologische Abbaubarkeit von Einlagestoffen—Entsorgungskonzept fir Einlageviiesstoffe unter
besonderer Berucksichtigung der Biologischen Abbauarbeit

Dipl-Ing. HC.Assent, Weinheim (D) ... 40
Der Erfolg der Viskose in der Mode

Ing.A.J. Kossina, Lenzing, (A) ............... T T T O U UTTRUTT 46
Microfasern—Modewelle oder Standard von Morgen?

Dipl-Ing. Horst Ninow, AKZO, (D) ... 53
Modische leichte Gewebe mit Lenzing Modal »Micro«

ING. AL KOSSING, LENZING, (A) i e e e 61
A New Design For a Waterproof, Vapour-Permeable Fabric

JIr0 AMan0, ShIQa, (JAPANY ... 71
Ozonbleiche im Mittelkonsistenzbereich — Erfahrungen an einer groBtechnischen Anlage

Rolf Ekholm, Kamyr AB, Karlstad, Schweden; Dr. Walter Peter, Dr. Herbert Sixta, Lenzing, (A) ......................... 82



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

H. Irringer, Vorsitzender des Verbandes der Damenoberbekleidungsindustrie,
Kleiderwerke H. lrringer, Binnerheide 17, D-5840 Schwerte / Ruhr

Die Vollendung des europaischen Binnenmarktes ab 1993 lauft bereits
inallen Bereichen auf volien Touren. Es gilt hierbei, den freien Personen-,
Waren-, Dienstleistungs- und Kapitalverkehr zwischen den 12 Mitglieds-
landern der Gemeinschaft zu gewahrleisten und sicherzustellen. Der Be-
kleidungssektor ist wegen der landeribergreifenden Mode seit jeher mit
den damit verbundenen Problemen konfrontriert gewesen. Es gilt, mate-
rielle, technische undfiskalische Schranken abzubauen, um diese Vision
Wirklichkeit werden zu {assen. 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 angepabt werden

Furdie Unternehmen der Bekleidungsindustrie bringt diese Entwicklung
groBeChancen, aber auch groBeRisiken. Die Unternehmenmussen ihre
Rolle im Markt als regionaler, nationaler und europaischer Anbieter neu
bestimmen und ausrichten. Fur welche Ebene sich ein Unternehmen
auch entscheidet, die Konkurrenzsituation wird sich 1993 grundlegend
auf jeder dieser drei Ebenen verandern. Eine genaue Betriebsanalyse
wird innerbetriebliche Anpassungen und Neueinschatzung des Be-
schaffungsmarktes nach sich ziehen.

Uberlegungen Uber die zukunftige Produktion werden sich sehr stark im
Bereich der ProzeBinnovation und der Produktionsverlagerung bewe-
gen. Neben der Strategie »Verbesserung der Produktqualitat« und »Er-
hoéhung der Produktivitat« wird in Zukunft ein noch groBeres Gewicht auf
Spezialisierung und Flexibilitat gelegt werden. bedingt durch die zuneh-
mende Individualisierung und schnelle Anderung der Verbraucherwin-
sche. Unsere Marketingstrategien werden in Richtung Euromarketing
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-
strategien neu auseinandersetzen mussen.

Der entscheidende Schlussel zum Erfolgt liegt aber auch weiterhinin der
Fahigkeit von Unternehmen, Modetrends besser und schneller als die
Mitbewerber umsetzen zu kdnnen

The final phase in the realisation of the Single European Market is now in
full progress atalllevels. Its objectisto ensure and warrant free movement
of passengers, goods and traffic as well as services and capital
transactionsamongthetwelve member states belongingtothe European
Community. On account of the supranational appeal of fashion. the
clothing industry has always had its fair share of problems to cope with.
Focus now is on demolishing material. technical and fiscal barriers with
a view to transforming this vision into reality. The existing general
framework of conditions as embodied in GATT and WTA as well as the
pros and cons associated with geographical location now need to be
reconsidered and adapted in alignment with the revised situation.
Asfarascompaniesoperatingintheclothingindustry areconcerned. this
path of development holds plenty of opportunities, while also involving an
enormous amount of risk. Firms are required to re-define their role in the
marketinterms of regional, national and European suppliersandto adapt
accordingly. The competitive situation is destined to undergo radical
change at allthree levels as 1993 approaches, regardless of the segment
in which commercial enterprises choose to do business. The process of
working out a precise operational analysis will lead to in-company
adjustments and re-assessment of the supply market.

Deliberations as applied to future production policies will come to settle
to a large extent on process innovation and redeployment of existing
production capatities. Thus, strategies hitherto focusing on »improving
product quality« or »stepping up productivity« will be joined by others,
with growing importance attached to specialisation and flexibility as a
result of increasing individualisation and rapid changes in consumer
demands. QOur future marketing strategies will move in the direction of
Euromarketing. Thus we will need to regard policies of growth in a new
light, the same applying to market penetration, market segmentation,
product innovation and strategic approaches including diversification as
well as concentration and co-operation strategies.

Success will, however, continue to depend decisively on the ability of
enterprises to achieve better and faster realisation of fashion trends over
and against their rivals in the same field.

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

schen mit der Bekleidung aber auch ihre Selbstdarsteliung. sie
wollen damit ihre personliche und gesellschaftliche Identitat zum
Ausdruck bringen.

Um Bekleidung vornehmlich unter modischen Aspekten herzu-
stellen. bedeutet fUr uns Konfektionare, in einer standigen Ent-
wicklung zu stehen, die sich den wechselnden Winschen einer
sich wandelnden Gesellschaft anpassen muB, will und dies auch
tut.

Denn dieses Kriterium ist letztendlich ja auch fUr uns Industrielle
bzw. fur alle Betelligten der textilen Kette Uberhaupt die Umsatz-
stimulation, denn wir leben nun einmal vom Wandel der Mode.
DieWunsche der Verbraucher sindsehr viel differenzierter gewor-
den, eswird eine noch starkere Variabiliat und eine noch schnelle-
re Befriedigung der Winsche gefordert, und das verlangt eine
standige und schnelle Anpassung der Produktion. Die Erfassung
der Winsche, die Anpassung an die Bedurfnisse der Verbrau-
cherund deren Umsetzungin ein Produkt setzen voraus, daf das
Marketing-Denken der Bekleidungsindustrie seine Wurzeln im
gesellschaftlich sozialen Milieu hat und daraus wie aus internatio-
nalen Anregungen seine Kréfte zieht.

Auch wenn in Zukunft noch mehr als bisher Bekleidungsgegen-
stande aus dem Fernen Osten importiert oder im passiven Lohn-
veredlungsverkehr gefertigt werden — well uns der Kostendruck
dazu zwingt — ist es wichtigt, Uber eine funktionierende, heimi-
sche Industrie zu verfugen, denn nur durch sie kann Kreativitat
und technisches Know-how weiterentwickelt werden.

Nursowachsen Unternehmer und Fuhrungskrafte heran. die not-
wendig sind, umim nationalen. aber auch internationaten Wettbe-
werb bestehen zu kdnnen.

Aber zunachst einmal zum Status-quo der Bekleidungsindustrie.

Als Vorsitzender des DOB-Verbandes in der Bundesrepublik
Deutschland werden meine Ausfihrungen naturlich sehr stark
von unserer Sichtweise gepragt sein, obwohl in den nachfolgend
angesprochenen Themenkreisen groBe Parallelitaten in den je-
welligen europaischen Bekleidungsindustrien bestehen.

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

Mit Ausblick auf die neuen gesamteuropaischen Marktverhaltnis-
se werden neue Krafte mobilisiert und langst Uberfallige Umstruk-
turierungen in Unternehmen in Angriff genommen.
Entwicklungen und neue Strategien missen den neuen Interna-
tionalisierungen angepaBt sein — ohne diese Internationalisie-
rungsbereitschaft und ohne mehr unternehmerische Energie,
Kompetenz und Professionalitat aller betroffenen Mitarbeiter wird
es kaum Erfolge geben.

Far die Unternehmen der Bekleidungsindustrie bringt diese Ent-
wicklung groBie Chancen, aber auch groBe Risiken. Wichtig ist,
daB jedes Unternehmen fir sich mit wacher Kritik, realistischem
Chancen- und RisikobewuBtsein den eigenen Europapfad ein-
schlagt oder den bereits beschrittenen Weg neu wertet.

Der Bekleidungssektor ist wegen der landertUbergreifenden
Mode und der vorangetriebenen Marktoéffnung, die einen wichti-
gen Wegbereiter fir die Internationalisierung darstellt. von jeher
mit den damit verbundenen Problemen konfrontiert gewesen.



Die Unternehmen mussen jetzt ihre Rolle im Markt als regionaler,
nationaler und europaischer Anbieter neu bestimmen und aus-
richten. Fur welche Ebene sich ein Unternehmer auch entschei-
det, die Konkurrenzsituation wird sich ab 1993 grundlegend auf
jeder dieser drei Ebenen verandern.

Die Bekleidungsindustrie der EG befindet sich seit zweieinhalb
Jahrzehnten in einem tiefgreifenden UmstrukturierungsprozeB,
der im wesentlichen auf folgende Ursachen zurlckzufihren ist:
zunehmende Importe aus Entwicklungs- und Schwellenlandern,
Stagnation des Verbrauchs, tiefgreifende technische Verande-
rungen und nicht zuletzt friih einsetzende Auswirkungen der EG-
Markt-Integration.

Das Welttextilabkommen, . im  Rahmen dessen die EG-
Liefervertrage mit den wichtigen Niedriglohnlandern abge-
schlossen wurden, sorgte daflr, daB der AnpassungsprozeB
ohne spektakulare Friktionen verlief.

Welche UmstrukturierungsmaBnahmen der Textil- und Beklei-
dungssektor der EG, dessen Produktion seit Mitte der 70iger Jah-
re der Tendenz nach keinen Anstieg mehr verzeichnete, zu bewél-
tigen hatte, geht daraus hervor, daB sich die Zahl der
Beschaftigten innerhalb eines Jahrzehntes um 1 Million vermin-
derte. Gleichwohl stellt die Textil- und Bekleidungsindustriemit 2,5
Millionen Beschaftigten immer noch 10 % aller in der Industrie
der EG tatigen Erwerbspersonen.

Sprechen wir nunin Zukunft von einem gemeinsamen EG-Markt,
so setzt das naturlich voraus, daB3 physische, technische und ad-
ministrative Grenzen und Hemmnisse innerhalb der beteiligten
Lander der Gemeinschait abgebaut werden. Nur durch einen
freien Verkehr bei Waren, Dienstleistungen, Geld und Kapital, das
Recht zur freien Niederlassung, werden die Grundvoraussetzun-
gen fur ein faires Miteinander geschaffen.

Dies bedeutet aber auch ein neues Uberdenken des Artikels 115
des EWG-Vertrages, der einen freien WarenfluB, insbesondere
der Produkte aus der Auslandsproduktion im Rahmen des passi-
ven Veredelungsverkehrs jederzeit stoppen kann. Die Aufrechter-
haltung von MaBnahmen geman dieses Artikels wirde einen
wirklich freien Wettbewerb zwischen den Wirtschaftssystemen
der einzelnen Mitgliedsstaaten wie auch zwischen der Gemein-
schaft und Dritttandern verhindern kénnen. Eine solche Wettbe-
werbsverzerrung ware auf Dauer mit dem Binnenmarkt absolut
nicht vereinbar. Die durch MaBnahmen nach Artikel 115 EWG-
Vertrag geschutzten einzelnen Wirtschaftssektoren der Mitglied-
staaten warden letztendlich hierdurch von notwendigen Verbes-
serungen und von einer eventuell erforderlichen Umstrukturie-
rung verschont bleiben, was aber ihre Konkurrenzfahigkeit auf
Dauer erheblich beeintrachtigen wirde.

Aber auch unterschiedliche nationale Standards und sonstige
Vorschriften beeintrachtigen den freien Warenverkehr zwischen
den Mitgliedstaaten und mussen daher baldmoéglichst angepaft
werden.

Die Bekleidungsindustrie in Europa bewegt sich in Rahmenbe-
dingungen. diedurch dasWTA bzw. durch das GATT vorgegeben
sind. Hierbeiist von groBer Bedeutung: die Frage der Offnung der
Markte von bisher verschlossenen Landern, der Abbau von Zoli-
satzen und Dumping-Unterstltzungen sowie der bessere Schutz
geistigen Eigentums, das Verbot von Produktpiraterie und
-kopien. Far die Textil- und Bekleidungsindustrie sind hierbei zwei
Punkte von 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
normalen GATT-Regelungen zuriickgefaht, d.h., wann gibt es kei-
ne Quoten und Beschrankungen mehr?

Mitanderen Worten: Wann wird der Warenverkehr vollliberalisiert;
wann kénnen unsere Produkte weltweit ungehindert die Grenzen
passieren?

Wir sollten nicht zogern, einenfreienund fairen Wettbewerb zu for-
dern, unsihm zu stellen und standig an uns zu arbeiten, umin die-

sem Wettbewerb bestehen zu kbnnen.
Einweiteres wichtiges Themaist der »Schutz des geistigen Eigen-
tumss, die Verhinderung von Marken- und Produktionspiraterie.

Der Schutz des geistigen Eigentums ist ein fir unsere Branche
besonders wichtiges Kapitel. Unsere Produkte sind praktisch im-
mer nur drei bis vier Monate aktuell und interessant, und der bis-
herige Mechanismus im GATT bei der Verhinderung von Kopien
istviel zulangwierig, als daB esflr unseren Industriezweig interes-
sant sein konnte. Selbstverstandlich gibt es hier zu diesen Fragen
auBerordentlich unterschiedliche Meinungen, nicht nur zwischen
den einzelnen teilnehmenden Landern, wie der europaischen
Gemeinschaft, den EFTA-Landern, Japanund denUSA, sondern
auchvon einer Fulle von LAndern aus der dritten Welt und sich be-
reits industrialisierender Staaten.

Da#B die Industrie-Schwellenlander — an ihrer Spitze Korea, Tai-
wan, Malaysia, die Philippinen und Rotchina — sich in dieser Fra-
gezumindest bedeckthalten, liegtaufder Hand, sind siedoch die
NutznieBer modischer Kreationen westlicher Designer und Un-
ternehmen. Wegen seinerhohen Dunkelzifferistder Schaden aus
Diebstahl geistigen Eigentums und Produktpiraterie nicht zu
guantifizieren. Einer Studie der Firma Cartier zufolge durften die
Verluste der Markenhersteller durch Piraterie weltweit bis zu 100
Milliarden Dollar (5 % des Welthandels) ausmachen. Fur die Be-
kleidungsindustrie ist schon aus Grinden des schnelleren modi-
schen Wandels der Umsatzanteil mit Plagiaten mit mindestens
10 — 15 % anzusetzen. Hiereine Einigung zu erreichen, istoftein
langwieriger undschwieriger Weg; dennochmuB dieses Ziel hart-
nackig verfolgt werden.

Wie bereits anfangs erwahnt, bringt das gemeinsame Europa
1993 den Unternehmen der Bekleidungsindustrie groBe interna-
tionale Chancen. Die Vervielfachung des Marktes ist die zentrale
Chance, wobei zu bedenkenist, daB mit der EG-Offnung auch an-
dere internationale Anbieter die Mdglichkeit haben werden, den
hoch interessanten EG-Markt zu bedienen.

Mit der Schaffung groBer Markte ist zwangslaufig die Gefahr einer
Konzentration, eines Ausleseprozesses verbunden, weil grofiere
Betriebe erfahrungsgeman Stiickkosten-Vorteile besitzen und so-
mit gunstiger anbieten kdnnen. Aber auch Vorteile durch Syner-
gieeffekte groBer Unternehmen oder Kooperationen kénnen die
Konkurrenzfahigkeit kieinerer Unternehmen erheblich schwa-
chen. Hier gilt es, die Wirkungen, die von Fusionen und Koopera-
tionen in gréBer werdende und grenzibergreifende Markte aus-
gehen, grundlich zu analysieren, bevor Entscheidungen fur das
eigene Unternehmen gefallt werden.

Far die mittelstandische Wirtschaft, wozu der groBte Teil des Be-
kleidungssektors zahlt, istvon besonderer Tragweite, daf sie nicht
gleichzeitig alle sich abzeichnenden Maglichkeiten im Europa-
markt nutzen kann. Der Vorteil mittelstandischer Betriebe liegt in
der Regelinihrer Flexibiliat. Vordem Hintergrund der EG-Offnung
ermdglicht der Wettbewerbsvorteil des typisch mittelstandischen
Angebots an individuelle Problem- und Systemldsungen, daf
hierbei nicht besetzte Nischen bzw. Positionen europaweit einge-
nommen werden konnen.

Um nicht langfristige Wettbewerbspositionen in wichtigen Ab-
satzlandern zu gefahrden, sind auch Kooperationen mehrerer
europaischer, nichtmiteinander konkurrierender Bekleidungsun-
ternehmen denkbar.

Einerster Schrittist hier die Erstellung einer selbstkritischen Situa-
tionsanalyse, aus der ersichtlich wird, wo sich Méglichkeiten und
Wege ergeben und wo Chancen, Begrenzungen und Risiken vor-
liegen. Anhand der Kernstrategie-Frage: Welches Produkt willich
zu welcher Qualitat, zu welchem Preis, auf welchen Markten, an
welche Kunden, gegen welche Konkurrenten verkauten, kann
der Ist-Zustand vor dem Hintergrund der sich 1993 andernden
Verhaltnisse in den Sollzustand gebracht werden. Eine genaue
Betriebsanalyse wird innerbetriebliche Anpassungen nach sich



ziehen. ErfahrungsgemaB zeigt sich oft, daB die Unternehmen
haufig sehr genau ihre Starken zu prazisieren verméogen, daB
aber andererseits diese Starken oftmals nicht mit denen identisch
sind, die der anvisierte Auslandsmarkt auch »honoriert«. Daher
sind innerbetriebliche Anpassungsstrategien erforderlich wie:
standige Uberprufung der Standortfaktoren und der Produkte,
laufende Neubewertungen der eigenen Wettbewerbspositionen,
fortwahrende Optimierung der Beschaffungs- und Absatzmark-
te, vor allem des Marketingund des After-Sales-Service, rechtzeiti-
ges Uberdenken der internen Organisationsstruktur des Unter-
nehmens, Aus- und Fortbildung von Euro-Managern, um hier nur
einige Gesichtspunkte aufzuzahlen.

Inder Vergangenheit verfolgten die Unternehmen haufig die Stra-
tegie »Verbesserung der Produktqualitat« und »Erhéhung der
Produktivitat«. Daneben wird aber in Zukunft gréBeres Gewicht
auf Spezialisierung, hier insbesondere in Verbindung mit einer
groReren Produktvielfalt und Flexibilitat gelegt werden. Dies ist
letztendlich dadurch bedingt, daB die zunehmende Individuali-
sierung und schnelle Anderung der Verbraucherwunsche auf
den»Euro-Markten«weiter fortschreitet. Festgefahrene, unflexible
interne Strukturensind ein Hemmnis far die Schiagkraft der Unter-
nehmer auf nationaler und erst recht auf internationaler Ebene.
Eine schwerfallig reagierende Organisation kann bei einem im-
mer starker werdenden Wettbewerb und einer immer kirzer wer-
denden Innovationszeit kaum noch schnell genug Produkte ent-
wickeln, die den Markt- und den Kundenbedurfnissen
entsprechen.

Aufgabe der Unternehmen muB es sein, die Flexibilitat der Lei-
stungserstellung weiter zu erhéhen. Diese Flexibilitat kann da-
durch erreicht werden, daB neben dem Einsatz flexibler Produk-
tionsverfahren von den Moglichkeiten der internationalen
Lohnverediung und der Dezentralisierung der Produktion noch
starker als bisher Gebrauch gemacht wird. Die Auslandsfertigung
— und dies mochte ich an dieser Stelle nochmals unter-
streichen — ist das Uberlebensinstrument einer groBen Zahl von
Firmen, ohne das noch weitere Unternehmen die Tore schlieBen
muBten. Ein praktisches Beispiel fur die Notwendigkeit der An-
wendung von Mischkalkulationen sind die Unterschiede in den
Produktionskosten. Kostet die Produktionsminutein Deutschland
undinanderen EG-Landern zwischen 50 und 60 Pfennigen, wird
inzwischen fur gleichwertige Arbeit in Niedriglohnlandern 20
Pfennige inkl. Produktion, Betreuung und Fracht gezahlt. Hier
spiegeln sich die Ursachen fir verzerrte Preise in einem verzerr-
ten Wettbewerb der Bekleidungsindustrie wider. Weitere Griinde
fur diesen extremen Standortnachteil der alten Bundeslander
kommen hinzu. Gewerbliche Unternehmen sind bei uns mit Steu-
ern belastet, die unsere Koliegen in der EG gar nicht oder in weit
geringerem Umfang haben. Bei den Arbeitskosten liegt die Bun-
desrepublik an der Weltspitze, bedingt durch die Hohe der Perso-
nalzusatzkosten und die Kurze der Arbeitszeit. Trotz den damit
standig einhergehenden Arbeitsplatzverlusten scheint die Ge-
werkschaft ihren Kampf um die Weltspitze nicht einschranken zu
wollen, wie die gerade abgeschlossenen Tarifverhandlungen

wieder einmal gezeigt haben. Selbst bei den anfallenden Ener- -

giekosten nimmt die Bundesrepublik Deutschland eine Spitzen-
steliung ein. Auch im Bereich der Subventionen sind die deut-
schen, aberauch die europaischen Verhaltnisse nichtso, wieman
sie sich nach normalen Rechtsempfinden vorstellt. Man nimmt es
hin, daB Teilen der Wirtschaft, auf die die Offentlichkeit mithdherer
Sensibilitat reagiert, mit Milliardensubventionen unter die Arme
gegriffen wird, ohne begriinden zu miissen, warum andere Indu-
strien leer ausgehen. Die Bekleidungsindustrie hat hier immer
eine beispielhafte Vorreiterrolle als Subventionsgegner nicht nur
in der Bundesreputlik, 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, Bu-
gelmaschinen und Transportanlagen werden Mikroprozessoren
eingesetzt. Einausgesprocheninteressantes Feld ist die Entwick-
lung des Modells, der Schnittschablonen und des Zuschnitts fur

eine Optimierung des Stoffverbrauchs mit Hilfe von Computern.
Bei den Ubrigen Tatigkeiten, die weit Gber die Halfte der Produk-
tionszeitin Anspruch nehmen, sind die Moglichkeiten fur eine Au-
tomation bisher gering — hier herrscht weiterhin manuelle Ferti-
gung vor. Der Bekleidungsektor eignet sich somit nur beschrankt
zur Umstellung auf mechanische bzw. automatische Produk-
tionsverfahren. Im modisch hochwertigen Bereich haben wiresin
einigen Produktstufen eher mit einer Ruckentwicklung zu tun.

Karostoffe oder Panaux werden immer noch nicht innerhalb der
fur die Bekleidungsindustrie notwendigen Qualitatsnormen an-
geliefert, um mit normalen herkdmmiichen Methoden den Zu-
schnitt durchfuhren zu kdnnen. Um jedoch den modischen An-
spruchen unserer Kunden gerecht zu werden, wird stattdessen
auf primitive aber wirkungsvolie manuelle Nagelbrettechnik zu-
rickgegriffen, um Qualitatsmangel der Textilindustrie zu unseren
Lasten aufzufangen.

Ahnlich erfinderisch verhalt sich die Bekleidungsindustrie bei
neuen, noch nichtaufihre Anwendbarkeit getesteten Oberstoffen
oder Zutaten. Die Erhdhung der Produktivitat durch Kapazitatser-
wetterung oder durch Rationalisierung wird zwar weiterhin einen
hohen Stellenwert in den strategischen Uberlegungen der Unter-
nehmeneinnehmen, dieser wird sich aberin Zukunft nach meiner
Meinung nicht wesentlich erhéhen.

Der entscheidende Schlussel zum Erfolg liegt weiterhin in der Fa-
higkeit von Bekleidungsunternehmen, Modetrends besser und
schneller als die Konkurrenz umsetzen zu kdnnen. Dabei bleiben
klassische Kollektionskriterien wie Passform, Qualitat, Liefertreue,
modische Aussage und Preis wichtig; die Kombination von Krea-
tivitdt und Kalkulation behalt eine zentrale Bedeutung.

Es wird daher immer wichtiger, den Vorsprung Uber die Qualitat
des Produktes hinaus zu sichern, und zwar durch umfassende,
konseguente, an den Bedurfnissen der Kunden orientierte Be-
treuung. Die Gesamtleistung — Produkt und Betreuung — wird
damitzum pragenden Kaufentscheidungs- und gleichzeitig zu ei-
nem der wichtigsten Wettbewerbsfaktoren.

Durchhochste Qualitat vonWaren und Leistungen, durch verlaBli-
ches Geschaftsgebaren und nicht zuletzt durch die standige Pra-
senzinden Absatzmarktenhat die deutsche und européische Be-
kleidungsindustrie eine fGhrende Exportposition aufgebaut.

Vertrauen schaffen und bewahren wird zunehmend eine kommu-
nikative Aufgabe, denn eine erfolgreiche Marke wird nicht nur von
gleichbleibender oder besserer Qualitat, sondern auch von erfol-
greicher Kommunikation, dem guten Ruf und dem hohen Be-
kanntheitsgrad bestimmt. Die Unternehmen miissen im Hinblick
auf den EG-Markt 1993, aber auch im Hinblick auf den Weltmarkt,
eine Neusegmentierung ihrer Absatzfelder in zielgruppenorien-
tierte Produkte vornehmen. Das, was im nationalen Markt viel-
leicht eine bislang uninteressante Marktnische gewesen ist, kann
sich aufeuropéischer Ebene sehr schnell zu einem hochst lukrati-
ven Markt entwickeln.

Der Weg von der Konzentration auf den Binnenmarkt Uber die
Ausrichtung auf internationale Markte fuhrt 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 Heterogenitat und andererseits das von Land
zu Land variierende Konsumverhalten bertcksichtigt.

Fazit ware:

Eine »Euro-Marketing-Strategie« darf nicht nur zielgruppenorien-
tiert sein, sondernauch typenbezogen. Sie muB die unterschiedli-
chen Verhaltsweisen beriicksichtigen und wird eine gréBere Flexi-
bilitat der Produktvermarktung notwendig machen. Den
heterogenen »Euro-Konsumenten« gibt es am ehesten im Mode-
und Freizeitbereich.

Neben allen 6konomischen Gesichtspunkten, die ich in meinen
bisherigen Ausfiihrungen dargestellt habe, darf der dkologische



nichtauBer acht gelassen werden; unumstrittenist heute, daB sich
kanftig weder einzelne Branchen noch Unternehmen der wach-
senden Bedeutung des Umweltschutzes fur das unternehmeri-
sche Handeln entziehen konnen.

Der Druck der Offentlichkeit wachst:

Markterfolg wirdin der Zukunft noch mehr als heute davon abhan-
gen, ob ein Unternehmen nachweisen kann, daB seine Produkte
die Umwelt méglichst wenig belasten. Neue Gesetze haben die
Anforderungen an den betrieblichen Umweltschutz erheblich
verscharft. Die straf- und zivilrechtlichen Folgen von Umweltver-
stoBen werden zunehmend gravierender Die Unternehmenms-
sen darauf reagieren. Dazu gehort vor allem eine optimale und
dokumentierte Organisation des Umweltschutzes im Unterneh-
men und die Motivation der Mitarbeiter.

Statistiken machen die wachsende Umweltorientierung der Kon-
sumenten sehr deutlich, danach sind 60 % weitgehend 6ko-
orientierte Verbraucher; und am Verbraucher muB sich unsere
Branche schliellich orientieren.

Grundsatzlich muB derjenige, der sich mit 6kologischen Aspek-
ten der Bekleidung befafit, auch davon Uberzeugt sein, daB sie
wirklich notwendig sind. Wer dahintersteht, ist auch bereit,
Schwierigkeiten, die entstehen, zu meistern.

Sicherlich mag man fragen:

Aber wie kann Bekleidung ihre bewahrten Eigenschaften, mo-
disch gefragte Optiken weitgehend beibehalten, gleichzeitig in
Ausrlstung, Farberei so behandelt werden, daB sie umwelt-
freundlich verwertbar ist? Das geht nurin enger Zusammenarbeit
aller Produktionsstufen. Wer sichin Industrie und Handel auf 6ko-
logische Aspekte einlafBt, sollte sie grundsatzlich in alle Kollek-
tionstiberlegungen mit einbeziehen und nicht auf bestimmte Se-
rien beschranken.

Es ist sicher momentan leichter fur alle in Handel und Industrie,
entsorgungsfreundiiche Verpackungen einzusetzen und den

Verpackungsantfall zu reduzieren, als Bekleidung unter ¢kologi-
schen Gesichtspunkten auf den Markt zu bringen. Hier miissen
Erfahrungen auch erst noch gesammelt werden, da sich unsere
Branche dieses Themas erst sehr spat angenommen hat.

Wir werden uns als Bekleidungshersteller der Verantwortung
auch nicht dadurch entziehen kénnen, daB wir Ware in Landern
kaufen, die auf umweltschonende Produktionsverfahren aus Ko-
stengrinden Uberhaupt keinen oder nur geringen Wertlegen. Es
st jetzt an der Zeit, eine Harmonisierung von Okonomie und Oko-
logie anzustreben, wenn wir auf den zukunftigen Markten beste-
hen wollen.

Zusammenfassend méchte ich nochmals feststellen, daB Markt-
stellung, Image, Produktivitat und Flexibilitatletztendlich die wich-
tigsten Erfoigsfaktoren der Bekleidungsindustrie in Europa sind.

DerentscheidendeSchllissel zumE F:rfnlm lieat aber auch weiterhin

O CHeLNICIUENUC SUIHUSSCH ZUd YLaoTr aull i Waiert

in der Fahigkeit von Unternehmen, Modetrends besser und
schneller als die Konkurrenz umsetzen zu kédnnen. Nicht auBer
acht gelassen werden darf bei allem wirtschaftlichen Handeln die
Okologische Verantwortung gegenuber unserer Umwelt. Vor ein
paar Tagen {iberraschte mich eine Mitteilung im Morgenmagazin
des NDR:

Eine neue Bekleidungsidee sei geboren »das Chamaleon-Kleid«.
Es sei nicht von einem Couturier kreiert, sondern von einem Che-
miker. Je nach Kérperwarme verwandle das Material seine Far-
ben, ein heiBer Kérper verwandie es in dunkles Rot.

Die alten Eigenschaften, daB kalte Hande auf ein warmes Herz
schlieBenlassen oder Schweifufe einem kihlen Kopf entgegen-
stehen, konnen also kinftig durch die Mode vermittelt werden

In Kurze haben wir ein gemeinsames Europa, eine europaische
Bekleidungsindustrie — wir sollen gemeinsam die Nachfrage
nach Mode weltweit mit Leistungsbereitschaft, Innovationskraft
und vor allem mit Freude an der Arbeit decken.

wessenthaler

BAUSTOFFVERTRIEBSGESELLSCHAFT m. b. K.
4800 Annang-Puchhewn Sstzturper Siate 73 Teiston 07874124350

Baustoffe aller Art
Bauzubehor, Bauchemie
Elemente
Fliesen, Klinker usw.
Bauwelt-Baumarkt

4910 Ried i. |,
Oberbrunnerweg 3,
Tel.07752/2321und 23 22
FS027-721

5280 Braunau
Bahnhofstrafie 54
Tel. 077 22/3134

handelt.

Die richtigen Partner
fiir perfektes Bauen!

Baustoffe vom Keller bis zum
Dach, alles aus einem Haus!

Ob es sich nun um Grund- fiir
baustoffe flr den Rohbau oder
um Ausbauprodukte fir den
Fllialen: Innenausbau, wie z. B. Fenster,
Tdren, Zargen, Isolierputze,
Warmedammestriche, Gips-
kartonplatten, Fliesen etc.

BAGE

Bau- Montage

Geselischati m b

Beton- und F.«th.aw.m
4800 Arinang-Puchveen, Saliburger Siafe 13 Teleion 078 24124 480

Spezial-Betonfertigteile

industrie, Gewerbe und
Kommunatbau
Klaranlagen, Bétonrohre
und Schéchte
Waschbetonprodukte
Verbundpflaster
Miliboxen usw.
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Technologien der 90er Jahre fiir die Herstellung von Garnen und Flachengebilden
(Technology Trends of the 90’s in Yarn and Fabric Manufacturing)

Prof. Dr-Ing. G. Egbers, Institut fr Textil- und Verfahrenstechnik, D-7306 Denkendorf

Die 80er Jahre waren gekennzeichnet durch eine beispiellose Steige-
rung der Leistung von Spinn- und Webmaschinen. Im Bereich der Spin-
nerel wurden groBe Erfolge bei der Automatisierung der Maschinen er-
zielt. In allen Bereichen haben Mikroprozessor-Steuerungen die
konventionellen Steuerungen abgeldst. Alle Maschinen stellen eine gute
Basis fur Weiterentwickiungen dar. Diese Weiterentwicklungen werden
sich an den Bedurfnissen der Textilindustrie zu orientieren haben, d.h..
die Forderungen nach Flexibilitat, Zuverlassigkeit. Qualitat, Kreativitat.
Produktivitat und hoher Arbeitsqualitat werden die kunitigen technologi-
schen Entwicklungen in unserer Industrie kennzeichnen. Damit werden
Fragenleichter Umrustbarkeit wie auch Fragen einer weiteren Produktivi-
tatssteigerung ebenso im Mittelpunkt des Interesses stehen wie Forde-
rungen nachintegrierter Qualitatssicherung. Prinzipiell werden dagegen
keine neuen Verfahren erwartet.

During the last decade, the develcpment of spinning and weaving
machines was characterized by an increase in productivity never seen
before. Much progress was achieved in automation of spinning
machines. In all areas. microprocessors replaced conventional controls.
These machines are an excellent basis 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
requirements of flexibility. reliability, guality, creativity, productivity, and
high-tech jobs. Quick change technologies and further increase in
productivity will be in the center of development as well as questions of
in-line quality assurance systems. Entirely new technologies are not
anticipated.

Die Entwicklung von Textilmaschinen wird durch eine Reihe von
Faktoren stimuliert, die sich zum einen aus den Beduarfnissen der
Textilindustrie ergebenund zum anderen den sichandernden Be-
dingungen der Welt um uns herum Rechnung tragen.

Die Bedurfnisse der europaischen Textilindustrie, einer der wichti-
gen Initiatoren von Textimaschinen-Entwicklungen. sind von
dem Wunsche, als sogenannte »alte« Industrie in einem Hoch-
lohnland Uberleben zu kdnnen, gepragt. Als wesentliche Voraus-
setzungen fur das Uberleben gelten:

— hohe Produktivitat,

— hohe Kreativitdt und Innovationskraft.

— hohe Flexibilitat,

— hohe Zuverlassigkeit bezliglich Qualitat und Termin.,
— qualifiziertes Personal.

Wili man moderne Textimaschinen bauen, muB man sich fragen:
»Was kann ich bezuglich dieser Kriterien tun, um ein begehrter
Partner der Textilindustrie zu sein? Was ist erforderlich, um Ma-
schinen zu bauen, die diese Ziele zu erreichen gestatten?«
Dabei kann es durchaus sein, daB3 sich einzelne Forderungen wi-
dersprechen oderzuwidersprechenscheinen, z.B. hohe Produk-
tivitat und hohe Flexibilitat. Je geringer ein solcher Widerspruch
jedoch ist, desto besser ist die Maschine.

ZudenUmfeldbedingungen, die sich auf die Textimaschinenent-
wicklung auswirken, gehéren:

— abnehmende VerfUgbarkeit von qualifiziertem Personal.
— steigende Lohne,

— steigende Energiekosten,

— hohe Kapitalskosten,

— wachsendes UmweltbewuBtsein,

— eine standig wachsende Palette an Rohstoffen,

— instabiles, sich rasch anderndes Verbraucherverhalten,

— Wachstum der Textilindustrie primar in den Niedriglohn-
landern.

Es sind also komplexe Rahmenbedingungen, unter denen die
Entwicklung von Textiimaschinen zu erfolgen hat. Die Entschel-
dung fur oder wider eine Entwicklung fallt den Unternehmen
schwer. Nicht nur, da3 eine Entwicklung so schwierig zu beurteilen
ist, die Entwicklung von Textilmaschinen ist auBerdem extrem auf-
wendig geworden. Das hangt mit dem hohen Automatisierungs-
grad der Maschinen zusammen. Bereits die Verfahrensentwick-
lung erfordert erhebliche Zeit und groBe finanzielle Mittel. Dazu
kommen dann die Kosten fur die Maschinenerprobung und fur
die Herstellung der Fertigungsbereitschaft. Alles in allem dirften
die Entwicklungskosten fur eine Spinn- oder Webmaschine etwa
75 Mio. DM betragen, eine Summe, die Uber den Verkaufspreis
der Maschine nur schwer wieder hereinzuholenist. Halt man sich
den Aufwand der Entwicklung vor Augen, so wird verstandlich,
daB sich die Firmen keine Fehlentwicklung feisten kénnen und
sich immer starker spezialisieren.

Jahrhundertelang war der Textimaschinenbau eine Doméne der
Europaer, teils auch der US-Amerikaner. Inzwischen hat Japan
auf dem Sektor der Textiimaschinen eine beachtlich starke Posi-
tionerringenkdnnen. Beidem groBen EinfiuB, den die Japanerim
Wachstumsmarkt Asien haben, ist das nicht ohne Auswirkungen
auf die Absatzchancen des europaischen Textilmaschinenbaus
geblieben.

Esist also eine Vielzahl von Rahmenbedingungen, unter denen
die Entwicklung von Textiimaschinen zu erfolgen hat bzw. die bei
der Entwicklung berlcksichtigt werden muB. Das macht die Ent-
wicklung von Textilimaschinen so schwierig, so risikoreich; das
macht es auch schwierig, die kinftigen Entwicklungen mitder oft-
mals gewunschten hohen Sicherheit vorauszusagen. Dennoch
gibt es wichtige, klar erkennbare Trends.

So beispielsweise bezlglich der Produktivitat der Maschinen:
Der Zwang der Textilindustrie, die Produktivitat standig zu erhé-
hen, zwingt den Maschinenbau zur Entwicklung von Maschinen,
mit deren Hilfe die Fertigungskosten gesenkt werden kénnen.

Eine solche Kostensenkung ist auf vielfaltige Weise moglich. So
kdnnen z.B.:

— die Produktionsleistung gesteigert,
— der erforderliche Arbeitsaufwand gesenkt oder
— die erzielte Qualitat gesteigert werden.

Vor allem die beiden ersten Zielsetzungen waren stets Triebfedern
der Entwicklung und werden es auch kinftig sein.

Betrachtet man die einzelnen textilen Prozesse, so werden sich
natirlich in nahezu allen Bereichen Méglichkeiten der Produk-
tionserhdhung oder der Reduzierung des erforderlichen Arbeits-
aufwands ergeben. Verbesserte Technologien, ein verbesserter
Maschinenbau, komplexe Steuerungen, weitere Automatisie-
rung und natlrlich ProzeBverknipfungen sind Schlagworter, die
deartige Entwicklungen charakterisieren.

Aus der Sicht der Textilindustrie sind diejenigen Entwicklungen
vorrangig, die zu einer Kostenreduzierung besonders kostenin-
tensiver ProzeBschritte fihren. Im Bereich der Spinnerei sind dies
zunachst die Spinnprozesse selbst, dann die Vorgarnherstellung
und das Kardieren. Bei der Kettvorbereitung trifft das auf alle Pro-
zesse zu, also auf die Spulerei, soweit sie nichtin den SpinnprozeB
integriertist, das Zetteln, das Schlichten und das Einziehen. Beim
Weben gilt es, den WebprozeB selbst billiger zu gestalten; aber
auch eine Rastzeitreduzierung beim Kettwechseln steht im Mittel-
punkt der Diskussion Uber KostensenkungsmaBnahmen.
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Die Verediung besitzt eine Vielzah! von Méglichkeiten der Kosten-
optimierung, angefangen von der Vorbehandlung bis hin zur Wa-
renaufmachung. Davon soll im Rahmen dieses Beitrags jedoch
nicht die Rede sein, so reizvoll das auch fur einen Technologen
sein kédnnte, den Textilveredlern thre Moglichkeiten vor Augen zu
halten.

Betrachtet man die Spinnerei, so mBte an sich die Diskussion
Uber Entwicklungstrends mit MaBnahmen zur Steigerung der
Rohstoffausbeute beginnen, was naturlich primar fur die Naturfa-
sern gilt. Ich meine damit weniger die MaBnahmen zum Baum-
wollrecycling, was meiner Ansicht nach zum Stand der Technik
gehort und von allen Baumwollspinnereien praktiziert werden
sollte. Vielmehristes wichtig, daB bei der Baumwolle mitdem stark
gestiegenen Kurzfaseranteil in der Putzerei und Karderie nicht
auch noch Fasern eingekurzt werden. Die Kammaschine sollte
Kurzfasern noch selektiver auskdmmen. Dasist nicht nur eine Sa-
che der Maschine selbst, sondern auch eine Sache der Kdmme-
reivorbereitung.

Die Schltsselmaschine der Spinnereiist die Karde, wobei die Kar-
de aus einer Maschine und der Garnitur besteht. Willman die Lei-
stung der Karde weiter steigern, so miissen die Kenntnisse Uber
die Arbeitsweise der Karde und Uber die Vorgange in der Karde
weiter vertieft werden — trotz aller Erkenntnisse, die gerade auch
unser Institut erarbeitet hat. Die Textilindustrie muf zudem die Er-
kenntnisse speziell auch auf dem Gebiet der Kardengarnitur bes-
ser nutzen. Wir erwarten in den nachsten zehn Jahren eine Ver-
doppelung der gegenwartig moglichen Produktion.

Beiden Strecken ist ein hohes Niveau an Produktion und Qualitat
erreicht. Wir favorisieren die Einkopfstrecke, zumindest fur euro-
paische Verhalinisse, weil sie ein Arbeiten (und Denken)in Spinn-
straBen, z.B. zugeschnitten auf einen Flyer, erleichtert. Denkt man
anSpinnstraen, so wird deutlich, daB die Produktion der Strecke
nicht unbedingt gesteigert werden muB. Vorrangig sind andere
Probleme zu l6sen; so ist beispielsweise die Bandablage zu ver-
bessern.

Die Produktion der Kammaschinen konnte in den vergangenen
Jahren stark gesteigert werden. Es ware winschenswert. wenn
die Kdmmaschinen auch bei der technisch moglichen Kamm-
spielzahl von 350 bis 380 ein Kammband von einer Qualitat erzeu-
gen wirden, wie das bei etwa 300 bis 320 Kammspielen der Fall
1st.

Auf einen Flyer, der uns »alle« unsere Winsche erfUllt, warten wir
immer noch. Es wird ein hoher Automatisierungsgrad bei hoher
Zuverlassigkeit und fehlerfreien Spulen gefordert. Beziiglich
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 Qualitatstiberwachung zu
installieren, da groBe Qualitatseinbriche durch Fehleinstellun-
gen des Flyers oder durch am Flyer nicht entdeckte Fehler verur-
sachtwerdenkonnen. Verbesserungen werden auch vom Streck-
werk erwartet, und zwar weniger bezlglich der Vorgarnqualitat
als hinsichtlich der Wartungsfreundlichkeit.

Der Flyer wird naturlich auch kunftig direkt oder indirekt mit der
Ringspinnmaschine verknlpft sein, wie das bereits Stand der
Technik ist.

Die Ringspinnmaschine ist nach wie vor die universellste Spinn-
maschine. Mit 25 000 U/min ist die Leistungsgrenze in etwa er-
reicht; leider knnen so hohe Drehzahlen nur mit wenigen Faser-
stoffen gefahren werden. Es muB daher nach Moglichkeiten
gesucht werden, hohe Spindeldrehzahlen fir eine breitere Garn-
palette nutzen zu kdnnen. Verbesserungen werden erwartet be-
zlglich des Ring/Laufersystems, beztglich des Energiebedarfs
und auch hinsichtlich-der Wartungsfreundlichkeit. Die ganze Ma-
schine ist verflugungsarm zu konstruieren. Des weiteren ist ein
problemfrei funktionierender Luntenstopp zu entwickeln.
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Besondere Anstrengungen mussen zwei Bereichen gelten:

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

2. automatischem Lauferwechsel.

Die Automatisierung der Ringspinnmaschine und der Ringspinn-
maschinenperipherie gehért zum Stand der Technik, sieht man
von der Fadenbruchbehebung einmal ab. Es paBt daher nichtin
unsere Landschaft. wennjede Woche wegen des Lauferwechsels
pro Maschine einige Stunden verloren gehen.

Die Spulmaschinen lassen ein Arbeiten mit hohen Geschwindig-
keiten zu. Sie erfillen weitgehend alle Wunsche beziglich Auto-
matisierung, Uberwachung und Steuerung. Ungeldst ist nach
wie vor das Problem der Verflugung. Es.gibt zu viele Ecken, Kan-
ten und Schlitze, in denen sich Faserflug ansammeln kann, der
dann manuell beseitigt werden muB. Die Spulmaschine ist
wartungs- und stérungsarmer zu konstruieren.

In der Rotorspinnerei wird ein automatischer Bandansetzer er-
wartet. Damit ware diese Maschine vollautomatisiert. Der Wunsch
nach einer flexiblen Spinnmaschine hat dazu gefuhrt, da man
ein ganzes Arsenal an unterschiedlichen Spinnmittein haben
muB. Hier wlrden universell einsetzbare Spinnelemente zu einer
direkten Kostenentlastung und zu einer Reduzierung der Umr(st-
zeitenfihren. Als Leistungsobergrenze werden 125000 U/miner-
wartet. Dies wird nur fur feine Garne gelten. Fur grébere Garne
wird die Rotordrehzahl durch die maximal mégliche Lieferge-
schwindigkeit bestimmt.

Die weitere Ausbreitung des Rotorspinnens stoBtan Grenzen, well
Fragender Gewebefestigkeit und des Warengriffes ungeldst sind.
Aufgrund unserer Erfahrungen ist davon auszugehen, daB diese
Probleme nicht vom Maschinenhersteller allein, sondern nur in
Verbindung mit der Textilindustrie zu I16sen sind. Hier ist vor allem
dasWissen Gibertechnologische Zusammenhange zwischen Ro-
torgarneigenschaften und Gewebeeigenschaften zu verbreitern.

Luftspinngarne werden zwar nichtin groBem, aber doch in stetig
steigendem Umfang eingesetzt. Der Trend zu feinen Chemiefa-
sern hat den Einsatz von Luftspinngarnen begunstigt. Da das
Luftspinnen ahnliche wirtschaftliche Vorteile wie das Rotorspin-
nen bietet, und zwar vor allem beifeinen Garnen, wird ein weiteres
Wachstum des Luftspinngarnmarktes erwartet. Allerdings tun
sich vertikale Betriebe bei der Einfihrung des Luftspinnens leich-
ter als einstufige Verkaufsspinner.

Da die Moglichkeiten, die direkten Fertigungskosten zu senken,
begrenztsind, werden in zunehmendem MaBe indirekte Tatigker-
ten automatisiert werden mussen. GroBe Fortschritte wurden in
denletzten Jahren bei der Transportautomatisierung erreicht. Die
Automatisierung wird jedoch auch in Bereichen. wie Reinigung.
Kontrolle oder Lauferwechsel, Eingang finden massen.

Alle Spinnereimaschinen werden heute vom Rechner iberwacht,
Eswerden Protokollein Form von Papierstreifen ausgedruckt. So-
lange die Daten nicht zentral erfaBt und auf das Notwendige ver-
dichtet werden, bringen diese Einzelerfassungssysteme hach-
stens die Halfte des tatséchlich méglichen Nutzens. System-
integration ist das Zauberwort, das die kinftige Entwicklung un-
serer Branche kennzeichnen wird. Das gilt aber nicht nur far eine
Integration auf dem Gebiet der Datenverarbeitung. Das System-
denken muB auch bezlglich der Prozesse stufentibergreifend
sein. Es bringt eben nichts, wenn ein Rohstoff gewahlt wird, aus
dem man gerade noch ein Garn mit Mindesteigenschaften her-
stellen kann. Das Laufverhalten in der Weberei oder Strickerei so-
wieder Ausfall des Endartikels geben Auskunft iber dentatsachli-
chen Wert eines Garnes.

In diesem Zusammenhang darf ich an die Aussage von Herrn
Gerber (Firma Kolb und Schiile) erinnern, der fir seinen Bereich



als aquivalenten Wert von 1% Nutzeffektsteigerung in der Webe-
rei Rohstoffkosten von 0,30 DM/kg angegeben hat. Dieser Wert ist
immer wieder angezweifelt worden. Erkommtder Realitat jedoch
naher als die intuitiv genannten Werte derer, die den obigen Wert
anzweifeln.

Einen guten Uberblick (ber zu erwartende Entwickiungen auf
dem Gebiet der Weberei erhalt man, wenn man die Forderungen
des Technischen Ausschusses des industrieverbandes Gewebe
betrachtet. Schwerpunkte bei der Entwicklung von Maschinen
und technischen Geraten muBten nach Ansicht des Technischen
Ausscusses (in textil-technologischer Reihenfolge) in Zukunft ge-
legt werden auf:

1. Optimierung und Konstanthaltung des Schlichteauftrags

2. Verfeinerung der Breithalte-Systeme mit dem Ziel, SchuBbo-
gigkeit und Beschadigungen des Gewebes zu vermeiden

3. Verbesserung der Webkanten und Reduzierung des Kanten-
abfalls

4. Verbesserung der Gewebekontrollen durch automatisches
Fehlererkennen, -registrieren und -markieren

5. Weiterfihrung der Automatisierung von Webmaschinen hin-
sichtlich Sensorik, Einstellung, Bedienungskomfort sowie on
line-Informationen zur WebprozeBkontrolle und-steuerung fur
die Herstellung von reproduzierbaren Gewebequalitaten

6. VergroBerung der Wartungsintervalle sowie Zeitminimierung
fur Kontroll- und Wartungsarbeiten

7. Reduzierung der Rustzeiten bei Kett- und Artikelwechsel
durch automatisierte rationelle Vorrichtungen und Handha-
bungssysteme fur die Webmaschine

8. Fur die L&rm-, Erschitterungs- und Reinigungsproblematik
einer Webmaschine gilt es, Wege mit neuen Konstruktions-
prinzipien zu beschreiten

9 Weitere Verringerung des Gesamtenergiebedarfs einer Web-
maschine

10. Verlangerung der Standzeiten fur Ersatz- und VerschleiBteile

11. Normierung eines Netzwerks fur die Datentbertragung aus
und in Einzelmaschinen, Maschinengruppen oder Abteilun-
gen sowie zur Verwendung in anderen Schichtebenen

12. Verwendbarkeit des Zubehors (z.B. Schafte, Webblatter, Kett-
und Warenbaume usw.) in Webmaschinen von verschiede-
nen Herstellern bei beispielsweise gleicher Einzugsbreite im
Webblatt.

Viele dieser erst jungst wieder publizierten Forderungen sind
nicht neu, woran man erkennt, daB es nicht einfach ist, derartige
Forderungen zu erfilien. Diese decken sich im Ubrigen weitge-
hend mit unseren Aktivitaten auf dem Gebiet der Webereifor-
schung. Ich werde nachfolgend die einzelnen Forderungen kom-
mentieren und die Liste etwas erganzen, wobei ich — wie der
Technische AusschuB — dem ProzeBablauf folge.

Von der Spulerei wird eine so hohe Lauflangenprazision gefor-
dert, daB ein Zusammenspulen von Garnresten aus dem Zettel-
gatter Uberflissig ist. Letzteres gelingt jedoch nur, wenn das Zet-
telgatter mit entsprechend prazisen Bremsen ausgestattet ist.
Auch an die Prazision und Stabilitat der Zettel- und Kettbaume
sind hohe Anforderunggn zu stellen. Ein Weben mit hohem Nutz-
effekt kann bei Stapelfasergarnen Zettel- oder Kettbaume erfor-
dern, wie sie sonst nur in der Filamentgarnweberei eingesetzt
werden.

Ein zentraler ProzeB der Webereivorbereitung ist die Schlichterei,
wobei beim Schlichten auch immer an das Entschlichten gedacht
werden sollte. Aus Gestellen mit dampfenden, tropfenden Trogen
und Walzen wurden rechnergesteuerte Schlichtmaschinen ent-
wickelt. Wir halten es flr dringend erforderlich, den Beschlich-
tungsgrad zu regeln, wofur Anlagen angeboten werden. Die
Rustzeiten beim Schlichten sind kurz zu halten. Auch die Kriech-
gangsphasen sollten kurz sein (unter 4 %), und Stillstande sind

beim Baumwechsel moglichst zu vermeiden. Nach unserer Auf-
fassung sollten daher Kettbahnspeicher 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-
baubaren Schlichtemittel zur Verfligung stehen, ist das Schlichte-
mittelrecycling als Methode der Wahl anzuwenden.

Die Automatisierung der Webmaschine ist noch nicht weit gedie-
hen. Zwar wird inzwischen eine automatische SchuBbruchbehe-
bung von den meisten Webmaschinenherstellern angeboten. fur
viele andere Operationen 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 Webgeschirrwechsel
sowie um den SchuBspulenwechsel. Naturlich soliten auch der
An- und Abtransport von den SchuBspulen bzw. von den Hulsen
automatisch erfolgen. Fur die automatische Reinigung werdenin-
zwischen Lasungen erprobt. Diese betreffen jedoch mehr das
Freiblasen von kritischen Bereichen und weniger die Grundreini-
gung der Webmaschine. Die Wartung der Webmaschine ist ko-
stengunstiger zu gestalten.

Es werden Losungen fur exaktere, reproduzierbare Einstellmo-
glichkeiten an der Webmaschine erwartet. Das gegenwartige
Skalensystem entstammt dem Zeitalter der Postkutsche und nicht
dem von NC-gesteuerten Maschinen. Auierdem erwarten wir fur
Steigdocken eine On-line-Gewebelberwachung mit entspre-
chender Fehlererfassung und -markierung. Weitere Verbesse-
rungen betreffen einzelne Maschinenelemente bezughch Ver-
schleil und Prazision.

Die SchuB- und Kettgarnspannung muB unter technologischen
Gesichtspunkten kontrollier- und reproduzierbar einstellbar sein.
Es muB nach Breithaltesystemen gesucht werden. die das extre-
me Uberspannen der Ware und damit die SchuBbogigkeit redu-
Zieren.

Viele Gewebe kdnnen nicht mit Einlegekante hergestellt werden.
Es ist weiter nach Wegen zu suchen, um eine Kantenbeschadi-
gung zu vermeiden und um den SchuBabfall zu reduzieren. Esist
aufdie Dauer einfach unertraglich, wennmit6 % Schu3garnabfall
bei der Kantenbildung gerechnet werden muB3 {(bezogen auf eine
150 cm breite Fertigware).

Die Bemuhungen der Textilindustrie um eine Normierung der Auf-
nahmeelemente von Kett- und Warenbaum sowie der Daten-
schnittstellen sind zu forcieren.

Prognosen zu machen beztglich des Marktanteils der einzelnen
Webtechnologien und deren Leistungspotential ist schwierig. Es
ist jedoch offenkundig, daB das Luftdisenweben im Bereich der
Stapelartike! breiteste  Anwendung gefunden hat und daB
1000 U/min bei 190 cm breiten Webmaschinen realisierbar sind,
und zwar nicht nur far Zwirn- oder Filamentgarnartikel.
Bemerkenswert ist weiter, daB inzwischen elektronische Jac-
quardmaschinen mit gleichem Leistungspotential angeboten
werden, wie Schaftmaschinen mit 6 Schaften.

Ein Investitionsgut, das haufig bei Investitionen zu wenig Beach-
tung findet, ist das rechnergestutzte Managementsteuerungssy-
stem. Essind erfolgsversprechende Ansatze sichtbar, umzu einer
wirklichen Rechnerunterstiitzung in alien Managementberei-
chen zu kommen:

— System fUr das integrierte Marketing,
— fur die Produktionsplanung und -steuerung,
— fur die betriebswirtschaftlichen Sparten und

— fur die Entscheidungsfindung auf der Basis von Wissens-
banken.
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Aus meiner Sicht werden die extrem kapitalintensiven Textilunter-
nehmen nur noch unter Inanspruchnahme solcher Hilfsmittel zu
fihren sein. Dasist auch bei der Auswahl von Flihrungskraften zu
berlcksichtigen.

Die Entwicklungen der Chemiefaserindustrie beeinflussen die
Entwicklung der Textilindustrie, denkt man nur an das Texturieren.
Was wird uns die Chemiefaserindustrie an Neuerungen bringen,
die sich technologisch auswirken? Wo werden beispielsweise die
Grenzen bezuglich der Feinheit der Microfasern liegen?

Bei 09 dtex, 0.5 dtex oder gar noch feiner? Das hat Auswirkungen
auf die Kardengarnitur. auf Verzugssysteme. auf die Schlichterel
und naturlich auf die Textilverediung.

Werden Fasern mit spezielten Eigenschaften in immer kleinerer
LosgroBe verarbeitet werden mussen? Das verstarkt den Druck
im Hinblick auf die Entwicklung von universelleren Spinnmittel, ra-
sche UmrUstbarkeit der Maschinen und verla8lichere, leistungs-
fahigere Steuerungselemente.

Was wird der Verbraucher wollen? Wird er ein noch rascheres Re-
agieren auf Minitrends von unseren Firmen erforderlich machen?
Wird Mode so komplex bleiben wie heute. nur grobe Leitlinien vor-
geben, im Detail aber praktisch die ganze Produktpalette einsetz-
barmachen, sofern das Produkt nur richtig vermarktet wird? Ubri-
gens eine grofe Chance fir unsere Industrie!

Entscheidend wird auch aus der Sicht unserer Firmen sein, wie
sichdie Textilindustriein denverschiedenen Regionen dieser Welt
entwickelt. Die Entwicklungin Fernostund in Lateinamerikaist ei-
nigermaBen vorhersehbar. Sie wird dazufuhren, da Massenpro-
dukte aus diesen Regionenimportiert werden, daB uns der Markt
der technologischen, technischen und textilen Spezialitaten
bleibt, know-how-trachtig, aber mit vergleichsweise kleinen Los-
groBen. Unsicheristdie Entwicklungindenosteuropaischen Lan-
dern, und zwar sowohl hinsichtlich der Art des Texilkonsums, der
Menge und des zeitlichen Verlaufs.

SchlieBlich wird die Sorge um unsere Umwelt unsere Technolo-
gien beeinflussen, und das dramatisch und in mehrfacher Hin-
sicht. Zum einen sind es die »klassischen« Umweltbereiche: Was-
ser, Luftund Larm. Wir werden saubere Technologien entwickeln

mussen 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 geringfugig — Problemlésungen erarbeiten mus-
sen. Larmarme Maschinen werden schon lange angeboten; der
Larmpegel wird dennoch in einigen Bereichen weiter reduziert
werden mussen.

SchlieBlich, und dasist der dickste Brocken, der die hdchsten Ent-

wicklungsanstrengungen erfordert, werden wir unsere Produkte
umweltschonend zu entsorgen haben. Am besten ist es, die Pro-

dukte recyclingfahig zu machen. Letzteres bereitet uns bezliglich
der klassischen Bekleidungstextilien die geringsten Sorgen.
Schwierig wird die Entsorgung — und man sieht, daB in diesem
Wort der Begriff »Sorge« enthalten ist — von bestimmten techni-
schen Textilien und von den Beschichtungstextilien. Wir werden
also einen Bereich Entsorgungstechnik aufbauen und auch ganz
unkonventionelie Wege gehenmuissen, wenn wir eines Tages bei-
spielsweise all das von den Automobilherstellern zurlickgeliefert
bekommen, was wir heute mit Stolz an diese Industrie liefern.
Die Antworten auf die Fragen, die uns die Umwelt stellt, werden
nicht zu einem volligen technologischen Wandel fUhren; sie wer-
den aber bestimmte Entwicklungen beschleunigen.

Umweltschutz — richtig verstanden — wird dann kein Problembe-
reich mitlastigen Aufsichtsbehodrden mehr sein, sondern ein aktiv
zunutzendes Marketinginstrumentwerden missen. Sogesehen,
istder Umweltschutz eine Herausforderung in doppelter Hinsicht:
Essinddiedamitverbundenentechnologischen Fragenzuldsen,
und gleichzeitig gilt es, aus einem Problem Kapital zu schlagen.
Das sollte europaischen Textilfirmen eigentlich besser gelingen
als Importeuren.

Es istimmer ein Vergnugen, Uber kinftige Entwicklungen, Uber
Trends zu reden. Dieses Vergnlgen ist umso groBer, je weiter die
Prognose reichen soll, denn mit der Reichweite wachst auch die
Chance, daB sich spater niemand mehr an das erinnert, was Jah-
re zuvor gesagt worden ist. Ich habe mich bemuht, dieser Versu-
chung, weitin die Zukunft zu schauen, nicht zu erliegen. Mir liegt
der Zeitraum bis zur ITMA 1995 am Herzen. Darauf beziehen sich
auch meine Aussagen. Danach sehen wir weiter,
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Winsche 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. Markert, Textiie Unternehmensberatung, D-6000 Franfurt a. M. 50, Bundesrepublik Deutschland

Die Vorstufen des Textil-Einzethandels, besonders die Textilindustrie, sind
naturgeman in der Pipeline weit vom Handel/Verbraucher entfernt und
nur bedingt mit deren brennenden Problemen konfrontiert. Trotz einiger
guter Ansatze findet ein standiger Dialog (Verbraucher) Handel — Beklei-
dungsindustrie — Textilindustrie — Chemiefaserproduzenten nicht statt.
Am Beispiel des mittelstandischen DOB-Einzelhandels wird gezeigt, wel-
che Winsche an die Vorstufen bestehen. Einige davon sind mit den For-
derungen nach rationeller Produktion kaum vereinbar.

Viele Probleme entstehen aus dem Verbraucherverhalten, mit dem der
Handel standig konfrontiert wird. Die Textilindustrie hat, von einigen Aus-
nahmenabgesehen, hierfir noch keinInstrument geschaffen. diesinihre
Uberlegungen einzubeziehen.

Wiinsche andern sich, erlangen andere Wertigkeiten. Aus diesem Grun-
de wurde fur das Referat bei ca. 600 mittelstandischen Einzelhandlern
mit Sortimentsschwerpunkt DOB im Februar 1991 eine Untersuchung
durchgefGhrt, die die derzeit aktuellen Winsche des Handels aufzeigt.
Sie stehtim Mittelpunkt des Referats. DaB andere Sparten ahnliche Uber-
legungen anstellen, wird abschiieBend an einem Beispiel gezeigt, wo
man bereits weiter ist. Winsche werden oft zu massiven Forderungen.
Wer diesin der Textilindustrie nicht registriert und darauf reagiert, muB fur
die Folgen aufkommen.

The downstream stages of textile retailing, and the textile industry in
particular, are very often quite remote fromthe costumer or sellerand only
occasionally confronted with their serious problems. Despite repeated lip
servicetothetaskthe seller, theindustry, the textile industry and chemical
plants, rarely get together to exchange views. The example given here of
medium-sized retailers of ladies outerwear shows what the end-user or
retailer requires of these preliminary stages in the textile-garment
productionchain. Many of these requests have nothing to do with rational
production processes.

Many problems arise from the consumers behavioural patterns,
something with which retailers are constantly confronted. The textile
industry has as yet been unsuccessful, with the exception of a small
group, in devising an instrument capable of dealing with the above.

Yet desires change and what seems important today may be totally
forgotten tomorrow. For this reason a survey was made of 600
mediumsized retailers selling women'’s outerwear in February 1991 to get
anup-to-date picture of what retailers want. This survey isthe central point
of mytatk. Other branches seemto have similarideas ascan be seenfrom
one final example which seems to be more advanced.

Now of course what the customer/end-user request/whises can often
develop into a demand. Anyone involved in the textile industry who does
not realise this and does not react must be willing to accept the
consequences.

Fur diesen Vortrag habe ich aus der Textiltorte ein groBes Stiick
herausgeschnitten: Die Damenoberbekleidung — im Fachjar-
gonimmer nur DOB genannt—istdas von der Mode am stérksien
beeinfluBte und wegen der Vielfalt sicher das schwierigste Gebiet
der ganzen Branche; dies trotz der erfolgreichen modischen
»Aufholjiagd«der Herrenbekleidung (HAKA). Der Facheinzethan-
del nimmt hierbei eine entscheidende Stellung ein. Es ist fur die
Vorstufe von essentieller Bedeutung, sichmitden Winschen, For-
derungen und Problemen dieser Stufe zu beschaftigen.

Die Gberwiegende Mehrzahl der Teilnehmer der Internationalen
Chemiefasertagungin Dornbirn kommtaus der Textilindustrie. Sie
haben bestimmt geniigend eigene Sorgen in Produktion, Ver-
trieb sowie im Bereich der Mitarbeiter. Soweit sie Stoffe fir indu-
strielle Verarbeitungen herstellen, ist die Bekleidungsindustrie
Kunde und Gesprachspartner. Hier hat sich ja in den letzten 12
Jahren sozusagen aus den Eschborner Gesprachen als Wurzel
ein vielversprechender nationaler und nunmehr auch internatio-
naler Dialog entwickelt. Ich betrachte diesen Arbeitskreis als ei-
nen Glucksfall fir unsere Branche.

Demgegenuber kannman zur Zeit nur in Ausnahmefallen von ei-
nem wirklichen Dialog DOB-Facheinzelhandel — Textilindustrie

sprechen. Das ist zu beklagen, denn die Winsche des Handels
beeinflussen das Wohl des Betriebes viel starker, als man gemein-
hin annimmt, ja sicher viel starker, als es einem lieb sein kann. Zur
Unterstreichung dieser Aussage ein aktuelles Beispiel:
Jeanswear boomt im Handel. Die entsprechende Spinnerei/We-
bereistufe miiBte eigentlich bei auskdmmlichen Preisen seit vie-
len Monaten optimal ausgelastet sein. Die Realitat sieht aber so
aus: In Europa liefert sich auch auf diesem Sektor die Textilindu-
strie harteste Preiskampfe. Zum Teil stehen Webautomaten, da
man zu den geforderten Preisen nicht liefern kann oder Auftrage
fehlen. Die eigentliche Ursache liegtin den sehr groen Eigenim-
porten von Fertigware, die Handel und Bekleidungsindustrie in
immer starkerem MaBe aus Landern einfihren, die aus be-
kannten Grinden Uber ein besseres Preis/Leistungsverhéltnis
verfugen. Diese Garne und Gewebe kommen nicht aus West-und
Mitteleuropa. Man sitzt hier also nicht mehrin dem berihmten ge-
meinsamen Boot. Das vielgepriesene »An-einem Strang-ziehen«
wird zum Tauziehen, wie dies einmal Karl-Heinz Mannhardt, Pra-
sident der Bundesvereinigung Deutscher Einkaufs- und Ver-
bundgruppen des Handels (BEV) und zugleich Vorstandsvorsit-
zender der KATAG, eines erfolgreichen Einkaufsverbandes, so
trefflich gesagt hat.

Befragt man verantwortliche Persodnlichkeiten Uber die Winsche
und Forderungenihrer direkten Kunden, kannman die Antworten
vereinfacht wie folgt darstellen: Jeweils zwischen Einzelhandel
und Bekleidungsindustrie sowie zwischen Textil- und Beklei-
dungsindustrie bestehen entsprechende Kontakte, wenn auch in
unterschiedlicher Effizienz. Sie reichen von gelegentlichen Ge-
sprachen bis zu standigen, intensiven Dialogen, Austausch von
praxisnahen Informationen und gut funktionierender Marktfor-
schung. Wenn man einmal von der Maschenindustrie, die stati-
stisch zur Textilindustrie gezahlt wird, absieht, sind jedoch Ketten-
kontakte Handel — Bekleidungsindustrie — Textilindustrie die
groBe Ausnahme. So bleiben viele Winsche und natarlich auch
handfeste Forderungen auf der Strecke, sehr zum eigenen Nach-
teil. Dabei sind diese Uber alle Stufen der Branche hinweg, d.h.
vom Handel Uber die verschiedensten Stufen der Bekleidungs-
und Textilindustrie bis hin zu den Chemiefaserproduzenten und
dem Textilmaschinenbau, in zahlreichen systematischen Unter-
suchungenseit 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 Prasentatio-
nen immer wieder erstaunlich, wie groB die Unsicherheit vieler
Entscheidungstrager gerade in diesen Fragen war — und ist.

Ich lege nunmehr aktuelie Wiinsche und Forderungen des Textit-
fachhandels (DOB) vor. Sie basieren auf einer Marktstudie, dieich
im einschlagigen Facheinzelhandel durchfthrte. Dazu noch fol-
gende Informationen:

1) Eshandeltsich umeinenKreis von Fachgeschéften, dieregel-
maBig Gber den DOB-Markt befragt werden, die also ein ent-
sprechendes Wissen Ober Zusammenhange und Technik
verfagen.

2) Insgesamtkamen 534 ordnungsgemas ausgefulite Fragebo-
gen in die Auswertung.

3) Vorherwurdeeine Pilotstudie in Form einer mandlichen Befra-
gung bei n = 18 Inhabern/Geschéftsfihrern durchgefihrt,
die als Basis des endgultigen Fragebogens diente.

4) DieFeldarbeitder Studie (schriftiche Befragung) wurdein der
Zeit vom 20.1. — 1.2. 1991 durchgefihrt.

5) Konzerne, Versender, Groffilialisten und vergleichbare Unter-
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nehmensformen wurden nicht befragt. Da diese Firmen viel-
fach Eigen- oder Exklusivprogramme mit ihren Lieferanten
durchfihren, bestehen stets gute Kontakte. Winsche und For-
derungen sind bekannt. Sie differieren zum Teil sehr stark.

6) Die Befragten (Inhaber, Geschaftsfiihrer bzw. leitende Ange-
stellte) konnten die Bedeutung der Fragen nach einer vierstu-
figen Skala bewerten: 1 = sehrwichtig, 2 = wichtig, 3 = weni-
gerwichtig, 4 = unwichtig. Aus allen Antworten der jeweiligen
Position wurde mit einer Summenformel das gewogene Mittel
errechnet. Diese Zahlistmit derin der Tabelle 1 angegebenen
Noteidentisch undzugleich Basis der Rangfolge. Durch diese
in der Marktforschung als gesichert geltendende Methode
kdnnen unterschiedliche Kriterien vergleichbar gemacht wer-
den.

7) Beidemungewdhnlich groBen Sample darf den Ergebnissen
Aligemeingultigkeit fur die relevante Gruppe bestatigt wer-
den. Nachmeinen Erfahrungen bleiben sie etwa zwei bis drei
Jahre aktuell. .

8) Zusatzliche Details sollen hier nicht ausgefihrt werden, nurso
viel, daB generell mit den allgemein anerkannten Methoden
der Marktforschung gearbeitet worden ist.

Die Grundsatzfrage ist, welche Winsche an die Lieferanten und
deren Vorstufen am wichtigsten sind. Im Folgenden werden die
Ergebnisse, Zahlen mit entsprechenden Kommentierungen, an-
gefuhrt.

Rang 1, Mode Note 1,1, d. h. der wichtigeste Wunsch: In jeder
Saison soll eine neue, gut verkaufliche Mode gebracht werden.
Immer wenn das der Textil- und Bekleidungsindustrie gelungen
ist, traten andere Probleme in den Hintergrund. Das soll ganz
konkret heiBen, daB immer dann, wenn die Ware bereits zu Be-
ginn der Saison »reiBenden Absatz«findet, auch einmal ein Auge
zugedruckt wird, wenn etwa die Knépfe nicht exakt angenaht sind
oder sich ein kleiner Webfehler eingeschlichen hat. Drastisch for-
muliert heift das: Die Frauen mussen im Schaufenster die neue
Mode sehen und sich sofort — symbolisch gesprochen — die al-
ten Kleider vom Leib reien, um die neuen Modelle zu kaufen.
Mode muB schon, freudig, aber nicht trist sein und junger
machen.

Wir haben das seit dem von Christian Dior kreierten »New Look«
immer wieder einmal erlebt, nicht nurin der DOB, sondern auch
inder HAKA, wo die gemusterte Hose (iber zwei bis drei Saisonen
zu dem Kassenschlager wurde — Gbrigens auf allen Stufen trotz
entsprechender Informationen der Fachpresse zu wenig geor-
dert. Nur Mode, schnell auf den Ladentisch gebracht, ist in der
Lage, unsere zukunftigen Absatzprobleme hierin Europaeiniger-
maBen zu losen!

Rang 2 »Einwandfreie Verarbeitung«, Note 1,26: Alle Fragen und
Wiansche rund um die Verarbeitung sind-sicher aus dem Dialog
Textil/Bekleidung und der taglichen Arbeit so gelaufig, daB nur ei-
nige Erganzungen erforderlich sind. Gehauft haben sichin letzter
Zeit bei einer Reihe von Lieferanten Reklamationen, die auf relativ
groBe Schwankungen bei der Qualitat der Verarbeitung hinaus-
gehen. Da fallt zum Beispiel die erste Lieferung in Stoff- und Kon-
fektionsverarbeitung gut aus, die Nachdisposition zeigt erhebli-
che Mange! (wird unter dem Punkt »PaBform« noch einmal
angesprochen).

Rang 3 »Optimaler Abverkauf« Note 1,27: Wenn die Stoffe bzw.
Fertigteile die Produktion verlassen haben, ist naturgemas fur die
Industrie das Geschaft 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 verkaufliche Mode umgesetzt haben? Das sind
nur einige wichtige Fragen. Es durfte kein gut geleitetes Geschaft
im Handel geben, das hierGber nicht peinlich genau Statistik
fuhrt. Auch kleinere Unternehmen gehen hierbei in zunehmen-
demMaBe zur Auswertungin der EDV Uber, wobei diese meist von
entsprechenden Dienstleistungsbetrieben Glbernommen wird. In
gut geflhrten Betrieben ist die Alterungsstatistik tief gegliedert.
Sie umfaBt Warengruppen, Farben, Schnittformen, GréBen und
— last but not least — eine Aufteilung hach Lieferanten. So kann
manfeststellen, werim Sinne des Handels Renner oder»Hocker,
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dasistein gebrauchlicher Fachausdruck fur nicht verkaufte Ware,
geliefert hat. Erganzt wird dies noch durch die sogenannte Alte-
rungsstatistik. Diese gibt nach Monaten an, wie lange die Ware
bereits im Hause ist. Sollte Ware Uber ein Jahr liegen, geht man
dannim Dreimonatssprung vor, d.h. 12, 15und 18 Monate. Soweit
nicht vorhanden und im Unternehmen nicht nach Ende der
Saison durch radikalen Ausverkauf tabula rasa gemacht wird,
empfehle ich eine solche Alterungsstatistik. Wie wichtig dies ist,
zeigt das folgende Beispiel aus meiner Praxis:

Mir wurde durch eine Bank ein Sanierungsauftrag eines DOB-
Herstellers angetragen. Bei Durchsicht der Unterlagen fiel mir die
GroBe des Lagers auf. »Alles noch gut verkauflich«, war die Aus-
kunft. Die dann unter Aufsicht durchgefuhrte Bestandsaufnahme
und Alterungsstatistik zeigte, dafd der Patient »klinisch tot« war. Die
Bankzeigte Uber meine Ablehnung, den Auftrag zu Ubernehmen,
Erstaunen. Alle von dritter Seite eingeleiteten Bemuhungen wa-
ren erfolglos. Die Firma ging in Konkurs. Heute gehort die Alte-
rungsstatistik, auch in Situationen, die bei weitem nicht so kritisch
sind, zum Standardrepertoir der Bank.

Rang 4 »Einwandfreie PaBform« Note 1,29: Kommen wir noch-
mals zurick, was bei Punkt 2 »Einwandfreie Verarbeitung«gesagt
wordenist! Auch dem Handelist bekannt, daB Stoffe und Fertigtei-
le nicht immer in den gleichen Produktionsstatten von den glei-
chen Facharbeitern hergestellt werden. Denkt man hier z.B. an
Zukaufe bei unterschiedlichen Herstellern, wie dies bei Druckern
oftder Fallist, an Ware, die einmal im eigenen Werk, dann bei Zwi-
schenmeisternim Lande oder preisglinstigem Ausland verarbei-
tet worden ist. Erfolgt dann der Zuschnitt nicht zentral, sind zum
Teil erhebliche Differenzen in der PaBform vorprogrammiert.
Wenn der Handel heute sagt, daB dies stark zugenommen habe,
liegtder Grund auch daran, daB wir zur Zeit eine starker kérperbe-
tonte Sithouette haben, die Fehler in der PaBform viel starker zeigt
als etwa die oversized Formen.

Rang 5 »Gutes Preis-Leistungsverhéltnis« Note 1,32: Wenn man
aber eine der groBen internationalen DOB-Messen geht, kann
man sicher sein, daB dort, wo sich die Kunden drangen, neben
verkauflicher Mode ein besonders gutes Preis/Leistungsverhalt-
nisgebotenwird. Wie dies durch Produktionsmix (eigene Produk-
tion, PV-Verkehr, Zukauf, unterschiedlichste Fremdproduktion) er-
reicht wird, ware allein ein abendflllendes Programm. DaB diese
Forderung des Handels, Ubrigens unabhangig vom Genre, zu-
ruck bis zur Textilindustrie durchschlagt, ist ja aus den Preisver-
handlungen bekannt.

Rang 6 »Einhaltung der Lieferzeiten« Note 1,38: Man kennt das
ja, eine Partie geht zum zweiten Male beim Einfarben 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 in der DOB. Der Preis eines Modells,
das punktlich zum Auftakt der Saison geliefert wird, ist ein anderer
als wenn dieses Modell ein oder zwei Monate spater eintrifft. Dem
Verbraucherverhalten entsprechend wird hochwertige, teure
Ware meist zu frihen Lieferterminen geordert. Der Typ Verbrau-
cherin, der diese Ware kauft, geht unabhangig von der Witterung
ins Geschaft, um modische Kleidung fur die betreffende Saison
einzukaufen. In der zweiten Halfte der Saison wird dann preisgun-

- stigere Ware angeboten. Man kann dies genau verfolgen, wenn

man Publikumsprospekte vergleicht, die zu Beginn und zur Mitte
der Saison verschickt werden.

Liefert nun der Konfektionar oder sein Vorlieferant zu spat, durch-
bricht er dieses Preisgesetz. Die Ware muB unter Umstanden be-
reits bei Eingang heruntergezeichnet werden bzw. bleibt hangen
und kommt in den SchluBverkauf. Ebenso kritisch sind die soge-
nannten Leerkaufe. Die Kundin kommt ins Geschéft und hat eine
genaue Vorstellung fir ein neues Modell, das der Lieferant nicht
punktlich geliefert hat; sie geht zur Konkurrenz. Die Folgerung
daraus: In gut gefohrten Geschéften werden Leerverkaufe, ge-
gliedert nach Lieferanten, sehr sorgfaltig registriert.

Rang 7 »Fachhandelstreue« Note 1,41: Gemeint ist hiermit der
Wunsch des Fachhandels, daB der Lieferant nur Fachgeschéfte,
also beispielsweise keine Discountgeschafte, beliefert. Verbun-



denistdamitoft ein moglichst weitgehender Gebietsschutz (siehe
Punkt 10).

Diese sieben Punkte kann man als essentielle Wiunsche des Han-
dels oder auch als entsprechende Forderungen bezeichnen.
Werden diese von den Vorstufen nicht erfulit, kommt es in der Re-
gel zum Austausch der Lieferanten.

Rang 8 »GroBziigige Reklamationserledigung« Note 1,59: Immer
wenn die Wareim Handel »hockt«, steigen die Reklamationenund
umgekehrt. Der Wunsch zur kulanten Behandlung wird unter-
schiedlich beantwortet. Ein Branchendienst (smarktintern«)fragt,
nach Branchen und Lieferanten gegliedert, regelméBig bei sei-
nen Lesern auch danach. Es ist erstaunlich, welche erheblichen
Unterschiede von Firma zu Firma hier bestehen.

Rang 9 »Gute Qualitét der Stoffe« Note 1,61: Es soli hier nicht die
ganze Skala von Qualitatsmangeln sozusagen vom Karoverzug
ab- und aufwérts beschrieben werden. Der Uberwiegende Teil
solcher Fehler, falls diese bis zum Handel kommen, wird dort
meist durch die eigene Warenkontrolle bemerkt. Besondere Win-
sche hat der Handel bei Neuentwicklungen, die oft mit groBem
Werbeaufwand bis an den Konsumenten gebracht werden. Wenn
es dann Fehler gibt (méglichst noch solche, die sich erstim Ge-
brauch herausstellen), kann ein ganzer Artikel zurickgeworfen
werden. Als Beispiel nenne ich nur die nicht einwandfreie Verar-
beitung von Membranen im Bereich der Regenbekleidung, ein
Thema, das in Dornbirn bei einer friheren Tagung diskutiert wur-
de. Es scheint so, daB sich im Bereich der Marken-Microfasern
gllcklicherweise vergleichbare Fehler durch intensive For-
schungsarbeiten, bevor daraus hergestellte Artikelin den Verkauf
kamen, nicht wiederholten.

Rang 10 »Moglichst umfassender Gebietsschutz« Note 1,92: Der
Handel mochte die Ware seines Lieferanten in einem moglichst
groBen Einzugsbereich exklusiv verkaufen.

Rang 11 »Schnelle Nachdispositionen méglich« Note 1,94: Viel-
leicht Uberrascht dabei der Rang im Mittelfeld. Aber hier sind auf
breiter Front viele Winsche des Handels in Erfullung gegangen.
Ich denke dabei nicht an Waren, moglichst noch aus buntgefarb-
ten Garnen hergestellt, die sofort nachgeliefert werden kénnen,
sondern an die zahlreichen Lager- und Sofortprogramme. Dieser
Punkt steht eng im Zusammenhang mit Rang 15 »Prasenz auf al-
lenwichtigen Messen und Orderzentren(Modezentren)«. Auf den
DOB-Messen findet man auf vielen Stdnden aktuelle Programme
fur sofortige oder schnelle Lieferung. Noch starker wachstin vie-
lenLandernEuropasdie Bedeutung derModezentren, beidenen
urspringlich Handelsvertreter die Winsche der Kundenim Han-
del nach permanent verflgbarer aktueller Lagerware realisiert
haben. Der Bekleidungsindustrie ist das Gesamtpaket der Mode-
zentren, wenn man das einmal so sagen darf, bestens bekannt.
Der Textilindustrie empfehleich die verschiedenen Zentren als ein
vorzuglichesInformationsobjekt. Esisteine andere Sache, ob die-
se Lager der Textil- und Bekleidungsindustrie echt geholfen ha-
ben oder die kurzfristige Disposition stark forderten. '

Rang 12 »Gute Mitarbeiter im AuBendienst« Note 1,98: Die richti-
ge Weitergabe von allen Informationen (ber mehrere Stufen an
den Handel und schlieBlich den Endverbraucher ist ein Thema,
(ber das schon viel gesagt wordenist. Ich hatte schon einmal an-
laBlich einer fruheren ICT - Tagung den Informationsverlust zwi-
schen den einzelnen Stufen dargestellt. Das Problem selbstist er-
kannt. Aber wiein der Produktion sind wirklich gute Mitarbeiterim
AuBendienst Mangelware. Ich zitiere dazu als negatives Beispiel
wortlich aus einer kurzlich durchgefihrten 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-Gewebens.

Rang 13 »Gute Léger in den Modezentren« Note 1,99: Dieses
Thema wurde bereits bei Rang 11 mit abgehandelt.

Rang 14 »Pflegeleichte Stoffe«: Note 2,00 bedeutet zwar immer
noch »wichtig«, trotzdem ist der (relativ) schlechte Rang erstaun-
lich. Wenn man namlich im Handel Verkaufsgesprache verfolgt,
rangiert das Argument»pflegeleicht«<immer noch ganz vorne. Be-

sonders die mittlere und jungere Verbrauchergeneration méchte
das Bekleidungsstick nach dem Tragen in die Waschmaschine
werfen, trocknen und moglichst ohne Bligeln wieder tragen. Aus-
wertungen in einer ERFA-Gruppe (= Erfahrungsaustausch) ha-
ben ergeben, daB beim KaufabschluB das Pflegeetikett eine noch
wichtigere Rolle als die Materiaikennzeichnung besitzt. lIchméch-
te das nicht verallgemeinern, aber doch darauf hinweisen, daim
April C & A eine Anzeige mit Herrenhosen brachte, darunter war
auch eine aus 100 % Wolle mit dem deutlichen Hinweis »maschi-
nenwaschbare.

Rang 15 »Priésenz auf Messen und in Modezentren« Note 2,08:
Das Thema wurde bereits bei Rang 11 behandeit.

Fassen wir Rang 16 bis 18 kurz zusammen: Naturlich akzeptiert
man Férderungen und Zuschusse, die davor liegenden Positio-
nen sind jedoch in der Wunsch-Hit-Liste des Fachhandels von

‘gréBerer Bedeutung. Durch die unsichere Rechtslage bei der

Preisauszeichnung in der Bundesrepublik Deutschland ist die
Bedeutung der Prospekte gesunken, was sich auf Dauer sicher
andern wird. Man sollte hier noch bericksichtigen, daB der Kon-
sumentunter der Flutder Drucksachenund Prospekte stohnt. Da-
mit verbundene Umweltfragen unterstreichen das nur.

Rang 19 »Erzeugnisse sind Markenware« Note 2,40: Die Beno-
tung ist nicht Gberraschend. Vielleicht wird das deutlicher, wenn
man den Begriff »echte Markenware« benutzt. Es gibtin der DOB
zwar Tausende Labels, aber eben nur wenige echte Marken im
Sinne der klassischen Definition. Wo sich solche Marken partner-
schaftlichmitdem Fachhandel verblinden, haben sie naturlich er-
hebliche Bedeutung.

Rang 20 »Unterstiitzung durch Display-Material« Note 2,48: Das
sind Aufsteller, Plakate, Leuchttafeln, Werbefotos usw. Wenn man
moderne Schaufenster und Innenrdume des Handels betrachtet,
istfestzustellen, daB diese Mittel wesentlich sparsamer eingesetzt
werden alsfriiher. Das gesamte Designim Ladenbau hat sich ge-
andert, deshalb Rang 20 und die Note 2,48, die als»weniger wich-
tig« eingestuft wird.

Es gab in der Auswertung noch eine groBe Zahl von Wunschen,
die hier nicht aufgelistet wurden, da die Fallzahlen zu kiein waren.
Zwei Fragen hatten wir separiert, da diese fur die Textilindustrie
von besonderer Bedeutung sind.

Kontakte Handel — Textilindustrie

Wir hatten davon gesprochen, daB Kontakte iber mehrere Stufen
unserer Branche hinweg oder zwischen Textilindustrie und Han-
delrelativ selten sind. Die Frage war: »Haben Sie direkten Kontakt
mit der Vorstufe lhrer DOB-Lieferanten?«

Die Anwort war:

— regelmabBig 1%
— manchmal 16 %
— nie* 83 %

*

Lesebeispiel: 83 % der befragten Fachhandler 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 Uber Ver-
béande oder andere Gruppen die Mdglichkeit, fruchtbare Gespra-
che darlber zufihren. Aus eigenen Erfahrungen wiirdeich es je-
doch zuerst vorziehen, dies maBgeschneidert und individuell
vom Unternehmen der Textilindustrie zum Handel hin zu machen.
Indenwenigen Fallen, wo dies systematisch geschieht, sind Erfol-
ge meBbar. So erhielt ein Weber Uber seine systematisch aufge-
bauten Handelskontakte frihzeitig Informationen, daB ein Stoff-
typ stark im Kommen ist. Im Vertrauen auf die Qualitat seines
Informationssystems wurde die entsprechende Stoffproduktion
aufgestockt. DaB er dann zu Beginn eines Booms zigig liefern
konnte, hat sich positiv auf das Ergebnis ausgewirkt.

Die durchgeflihrte Untersuchung zeigt erfreulicherweise, daB der
Handel im Prinzip aufgeschlossen fur Kontakte zur Textilindustrie
ist, wennseine Informationen schnelle (Nach-)Lieferungen positiv
beeinflussen. Auch zu dieser Frage die zusammengefaBte Aus-
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wertung: »Waren Sie an einem entsprechenden Informations-
austausch interessiert?«

— Das kame auf das Ergebnisan 55 %

— Ja 25 %

— Nein 20 %

*  Lesebeispiel: 25 % der Befragten wurden der Textilindustrie
entsprechende Informationen zur Verfagung stellen.

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

Andere Branchen sind hier viel weiter. ich méchte nur auf das Pa-
radebeispiel im Lebensmittelnandel hinweisen, wo in nicht weni-
gen Fallen hochaktuelles Material aus dem Abverkauf unter Um-
standen bereits am nachsten 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 méglich.

Ein anderes Beispiel: Das Informationssystem Schuhe wurde An-
fang November 1990 gestartet und zeigt bereits jetzt gute Ergeb-
nisse. Das Projekt wurde von der Landesregierung Rheinland-
Pfalz finanziell unterstitzt. Hierbei sind die Winsche des Handels
und der Industrie bertcksichtigt worden. Die Kosten werden ge-
teilt. Es erfolgt eine wochentliche Auswertung nach Artikel.

Zur Erlauterung: Schuhkollektionen kénnen sich ohne weiteresin
GroBe, Vielfalt und Dessinierung mit den DOB-Kollektionen mes-
sen. Bei Erzeugnissen mit Lederoberteil kommt zusétzlich 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-
gangen, darunter viel Handarbeit, hergestelit.
Beim»Informationssystem Schuhe«werdenineiner Erklarung zur
partnerschaftichen Zusammenarbeit folgendé Ziele genannt:

a) Beiden Herstellern die Kundenbindung zu starken und zu fe-
stigen durch:
— prazise Ausrichtung der Kollektion auf Zielgruppen,
— starkere modische Aussage,
— hohere Lieferbereitschaft aktueller Ware.

by Bei Handiern die Bemihungen zur Renditeverbesserung zu
unterstitzen, indem:

— zielgruppengerechte, aktuelle Kollektionen die Profilie-
rung des Fachgeschaftes fordern,

— verkaufspunktgerechte Lieferung sowie frihes Erkennen
von Rennern und Schieichern (Anm. Textil = Hocker) den
Lagerumschlag verbessern,

— gemeinsame Auslegung der Daten sicherer disponieren
laBt und damit tendenziell die Abschriften vermindert.

Aufgrund der bereits benutzten Artikelnummernsystematik LAN
13 (= Lieferanten-Artikel-Nummer mit 13 Stellen) informiert der
Handler, wie viele Paar Schuhe, nach Artikeln des betreffenden
Herstellers getrennt, zu welchem Preis und in welcher Woche in
seinem Handelsunternehmen verkauft wurden. Die Zentrale
rechnetdann noch beider Zusammenfuhrung der Daten den Ab-
satz nach Postleitgebieten aus. Der Handler erhaltim Gegenzug
relevante Daten fUr seinen Bereich, die mit einerindividuellen, ak-
tuellen, warenbezogenen Beratung verbunden sind. Uber einen
entsprechenden Handlercode hat er zugleich den Vergleich mit
anderen Mitbewerbern.

Das Zahlenmaterial wird von beiden Seiten analysiert und praxis-
nah umgesetzt. Dies betrifft u.a. Sortimentsgestaltung, Sorti-
mentsllcken, Wertung der Farbanteile, verbesserten Abverkauf,
schnellere Disposition und Lieferung. Besonders wichtig er-
scheint mir der Absatzvergleich der Handler untereinander. So
kann man an Hand der einzelnen verkauften Modelle feststellen,
ob Mangel im Abverkauf auf falsche Dispositionen des Handlers
oder »falsche« Modelle des Herstellers zurickzufuhren sind. Das
ist ohne ein solches System oft der entscheidende Mangelindivi-
dueller Abverkaufsstatistiken des Handels.
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Das Informationssystem Schuhe benutzt zur DatenUbermittiung
das Mailbox-System von IBM. Nur registrierte Teilnehmer haben
selbstverstandlich Zutritt zum System.

Zusammenfassung der Ergebnisse

Ich mochte die Ergebnisse der Untersuchungen und Erfahrun-
gen aus anderen Branchen noch zusammenfassen:

— Der Textilfachhandel hat klar definierte Forderungen und
Winsche. Eine praxisnahe Realisierung ist auf der Schiene
Handel - Bekleidungsindustrie vorhanden, wenn auch hier
noch die Meinungen tber die Qualitat im einzelnen weit aus-
einandergehen.

— Zwischen Handel und Textilindustrie bestehen nur ganz ver-
einzelt regelmaBige Kontakte, die zu greifbaren und fur beide
Teile ntitzlichen Ergebnissen fUhren.

— Der Handelistin der Lage, seine Winsche und Forderungen
durch ein hervorragendes, ins Detail gehendes Informations-
system zu untermauern. Solche Ergebnisse waren fUr das
Marketing und viele innerbetriebliche Fragen der Textilindu-
strie von erheblicher Bedeutung.

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

— Es wird empfohlen, zunachst auf individueller Basis ein ent-
sprechendes Informationssystem zwischen Unternehmen
der Textilindustrie und des Textilhandels zu errichten.

Viele Bereiche der Textilindustrie sind ja nicht gerade auf Rosen
gebettet. Neben verstarkter regionaler Konkurrenz, wobei sich
»regional« oft auf ganz Europa bezieht, sind es standig steigende
Importe aus weit entfernten Landern in Fertigware, die dem eige-
nen Absatz verloren gehen. Hinzu kommt der Trend, der immer
gréBere Anforderungen an die Flexibilitat der Betriebe stellt: Die
Dispositionen werden kurzfristiger, die einzelnen Auftrage kleiner.
Ende Januar 1991 hat dies die Odenthal-Marktforschungim Han-
del bei 341 Befragten noch einmal festgestelit.

Danach werden in diesem Jahre:
54,4 % weniger,

30,8 % mehr und

11,8 % gleich vordisponieren.

Wie bei den alten Indianern habe ich also eine gute und eine
schlechte Nachricht. Die schlechte heift: Es wird kein Ausruhen
geben. Kurzfristige Dispositionen, kleinere Einzelauftrage, suche
der Kunden nach ganz neuer Mode und steigende Importe be-
stimmendie nachstenJahre. Die gute Nachrichtist: Alle erforderli-
chenInformationen, die Disposition, Lieferungund Abverkaufder
gesamten textilen Pipelinie deutlich erleichtern und verbessern
wurden, sind vorhanden. Wir missen die Quelle im Handel nur
schnell anzapfen.

Tabelie 1
Rang Kriterien Note
1 Neue, verkaufsfahige Mode 1,10
2 Einwandfreie Verarbeitung 1,26
3 Optimaler Abverkauf 1,27
4 Einwandfreie PaBform 1,29
5 Gutes Preis/Leistungsverhaltnis 1,32
6 Einhalten der Lieferzusagen 1,38
7 Fachhandelstreue 1,41
8 GroBzugige Reklamationserledigung 1,59
9  Gute Qualitat der Stoffe 1,61



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

Anna NieB, Willy Bogner GmbH & Co. KG, D-8000 Manchen, Bundesrepublik Deutschland

Prasentation einer Branchenaussage namhafter Unternehmen.
»Quick Response« — Der elektronische Geschaftsverkehr »Editex« er-
moglicht innerhalb der Textilpipeline neue Ansatzpunkte.

»Umwelt« — Das negative Textilimage einer Abfallindustrie muB sich
wandein.

Official comment by leading enterprises focussing on our branch of
industry.

»Quick Response« — Editex electronic business transaction system
providing new openings in the textile pipeline.

»Environment« — The negative image created by the textile branch as a
waste industry must change.

Was erwartet die Bekleidungsindustrie in den néchsten
Jahren von der Textilindustrie?

Man soll keine hellseherischen Fahigkeiten zu dieser Frage er-
warten!

Inder Tatigkeit als Geschaftsfuhrerin des Dialog Textil-Bekleidung
méchte ich einige Erwartungen der Bekleidungsindustrie aufzei-
gen. Zusatzlich mochte ich aktuelle Projektergebnisse der DTB-
Arbeitskreise vorstellen, die uns sicherlich noch einige Jahre be-
schaftigen werden.

— »Editex« — Elektronischer Geschaftsverkehr zwischen Textil-,
Bekleidungsindustrie und Textil-Einzelhande!

— Umweltthemen — Versand von Stoffballen/Palettenpool
— Entsorgung/Recycling von Textilien

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

»Leben und leben lassen«

Um diesem ideellen Gedanken zukunftig ein langes Leben zu er-
moglichen, bedarf es eines Strukturwandels der innerbetriebli-
chen und branchenibergreifenden Kommunikation.

In den DTB-Arbeitskreisen stelien wir immer wieder fest, daB der
Transfer von Firmen-Know-how keineswegs die Wettbewerbsfa-
higkeit gefahrdet. Im Gegentelil, er férdert die Bereitschaft zu ge-
meinsamen Entwicklungen und vermeidet unnétige 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, abteilungsiibergreifende Kommunikation
und moderne Entscheidungstechniken sind die Instrumente, mit
denen teure Fehler von Anfang an vermieden werden'.

Zur Forderung dieser Ziele entwickelte der Dialog Textil-
Bekleidung das technische Produkt-Info. Dies erméglicht das Er-
kennen von Fehlerquellen bereits wahrend der Entwicklungspha-
se und gewahrleistet dadurch einen fehlerfreien Materialeinsatz.
Die Bekleidungsindustrie wiinscht sich in diesem Bereich, daf}
das Produkt-Info in der Textilindustrie schnell und gewissenhaft
bearbeitet wird. Fernerist es winschenswert, bereits mit dem Mu-
stercoupon die wichtigsten technischen Daten zu erhalten.

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

Diese Informationen werden seitens der Bekleidungsindustrie
dringend benétigt, um die qualitativen Leistungsparameter neuer
Produktentwickiungen erfolgreich vermarkten zu kénnen, und
davon profitieren wir letztendlich alle.
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Nur 17 % von 115 befragten Firmen konnten Gberhaupt angeben,
wie hoch ihre Q-Kosten sind, der Rest verlaBt sich auf Schatzun-
gen. Wennman bedenkt, daB dietatsachlichen Fehlerkosten bun-
desdeutscher Unternehmen ungefahr der Summe ihrer Gesamt-
investitionen entsprechen und die jahrliche Umsatzrendite
Ubersteigen, sostelttmankritisch die Frage, warum nutzen wir die-
ses Potential an beeinfluBbaren Qualitatskosten nach wie vor so
unzureichend.

Um dem internationalen Wettbewerb »Pari« zu bieten, wird in Eu-
ropa von der Bekleidungsindustrie gefordert:

— hohe Flexibilitat,

— modische, individuelie Produkte,

— qualitativ hochwertige Produkte,

— in flexiblen LosgréBen und

— immer kdrzeren Zeitzyklen zu produzieren.

Die Bekleidungsindustrie wird in letzter Zeit haufig mit technolo-
gisch unausgereifter Ware konfrontiert. Andererseits jedoch
zeichnet sich ab, daB die Materialmischungen und vor allem die
Ausrustungsvarianten zukunftig einen noch hheren Stellenwert
einnehmen. Diese Faktoren und die damit verbundenen Proble-
me haben jedoch Auswirkungen auf die Termintreue.

Nach wie vor werden die Nachlieferungsfristen von 18 Tagen und
Nachbearbeitungszeiten von vier Wochen als nicht mehr zeitge-
méaB bemangelt, d.h., die Einheitsbedingungen der Textilindu-
strie stehen hier absolut kontrar zur Marktsituation.

Einweiteres Problem stellt sich fur die Bekleidungsindustriein der
FehlerverhGtung dar: Der Dialog Textil-Bekleidung hatim Januar
1990 und 1991 die Fachverbande der Textil- und Bekleidungsin-
dustrie Uber die Ergebnisse einer umfangreichen Untersuchung
von 2 Mio. Warenmetern informiert.

Die bisherigen Diskussionen der Gewebefehleranalyse und
-vergltung ergaben folgendes Ergebnis:

Nachdem die Fehlerbearbeitung entsprechend des Qualitatsni-
veaus sehr differenziert in der Bekieidungsindustrie gehandhabt
wird, obliegt es jeder Firma, bilaterale Vereinbarungenin den Ein-
kaufsbedingungen festzulegen. Dies ist notwendig, um eine kor-
rekte Kalkulationsbasis zu schaffen.

Die Meinung herrscht vor, daB eine Vergitung von 10 cm rechtlich
in den Einheitsbedingungen verankert ist — dies ist jedoch nicht
der Fall.

Der Dialog Textil-Bekleidung méchte jedoch nochmals darauf
hinweisen, daB eine erhdhte Fehlervergltung auch einen héhe-
ren Preis erfordert!

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

Reklamationsursachen nie selten hiufig immer

a) Wird die gewlnschte
Mindestnutzbreite von
1,50 m eingehalten?

- Wolle/-Mischgewebe 0 1 16 2

- Baumwolle/-Mischgewebe 0 4 16 1

- Synthetik 0 3 12 4

- Viskose 0 11 6 2
b) Langendifferenzen 0 13 7 0
¢) Mangelhafte Webkanten 0 16 5 0
d) Schwankende Webkanten-

breiten 0 16 5 0



Reklamationsursachen nie selten haufig immer
e) Unterschreitung des
me-Gewichts ,
- bis 10 % 0 10 9 0
- bis 20 % . 4 11 1 0
- bis 30 % 10 5 0 0
-mehr als 30 % 14 2 0] 0
f)y Mangelnde Farbechtheit 1 15 4 0
g) Farbdifferenzen zwischen
Mustercoupon und
Serienlieferung 0 7 13 1
h) Farbdifferenzen
- Kante - Mitte - Kante 0 17 4 0
- Farbablauf innerhalb
eines Ballens 0 17 3 0
- innerhalb einer Partie 0 13 8 0
- von Partie zu Partie 0 5 12 4
i) Schragverzug
- durch Weberet und
Ausristung 0 13 8 0
- durch mangelhafte Auf-
machung auf der Papprolle 0 12 9 0
) Mangelnde Nahtschiebe-
festigkeit 1 11 9 0
k) Mangelnde ReiBfestigkeit 0 19 2 0
l) Rapportschwankungen 0 13 7 0
m) Transportschaden 0 20 1 0

EDITEX-Europe

Als weitere Notwendigkeit fur die Konkurrenzfahigkeit sehe ich
den Einsatz von Datenfernlibertragung zwischen Textil- und Be-
kleidungsindustrie.

Die européaischetechnische Bekleidungskommission AEIH grin-
dete in Abstimmung mit dem Dialog Textil-Bekleidung die Projekt-
gruppe EDITEX-Europe. Der Prasident der AEIH-Kommission
beschioB Ende Mai in Abstimmung mit Comitextil, die EDITEX-
Gruppe aus jedem Land aktiv zu unterstutzen.

Das Ziel dieser EDITEX-Gruppe ist die Entwicklung eines textil-
spezifischen EDIFACT-Standards, der die branchenbedingten
Besonderheiten wie die Daten-Anordnung von GréBen und Far-
ben bericksichtigt.

EDIFACT heiBt »Electronic Data Interchange for Administration,
Commerce and Transport«. Die EDIFACT-Norm beinhaltet die lo-
gische Anordnung von Daten innerhalb der Ubertragung.

Der schnelle Austausch von Informationen erméglicht zukdnftig
eine kurze Reaktionszeit, um das Schlagwort »Quick Response«
zuunterstitzen. Damit die Ubertragung der Daten kostengunstig
erfolgt, grindete das Datenzentrum Einzelhandel (DZE) eine
Clearing-Stelle fur die Textilbranche in Deutschland. Die Ubertra-
gung der Daten erfolgt Uber das weltweite IBM-Telekommuni-
kationsnetz.

Namhafte Textilunternehmen haben sich bereits auf die Daten-
ferntbertragung per EDIFACT vorbereitet und werden dies als
Serviceleistung der Bekleidungsindustrie anbieten.

Der Dialog Textil-Bekleidung unterstutzt diese Aktivitaten zur Er-
reichung eines einheitlichen EDIFACT-Standards.

Umweltschutz

Wie bereits in der Einleitung erwahnt, wird auch der Umwelt-
schutzbereich immer mehr zum Thema der Textil- und Beklei-
dungsindustrie. Das negative Image unserer Branche als Abfall-
industrie muB sich wandeln!

Politische MaBnahmen im Umweltschutz sind zwingend notwen-
dig, damit die Okobilanz der Textilindustrie sich besser darstelltals
zur Zeit. Die Realisierung der Verpackungsverordnung in
Deutschland gibt uns den AnstoB, den Abfall in der Textil- und Be-
kleidungsindustrie zu reduzieren und in einen kontinuierlichen
RecyclingprozeB zurickzufahren. Bezogen auf unsere Erwartun-
gen an die Textilindustrie heift dies konkret:

Zum Thema Folienverpackung

Als umweltgerechteste Folien bieten sich derzeit ausschliellich
Polyethylen und Polypropylen an. Diese Folienarten missen in
derTextilindustrie stark forciert werden, wobei hier die Notwendig-
keitméhrin ltalien, Frankreich usw. als in Deutschland, Osterreich
oder der Schweiz liegt.

Hierliegt das Problem besonders bei der Verwertung von solchen
Verpackungsmaterialien. Ein flachendeckendes Recyclingsy-
stemn gibt es leider noch nicht.

In jedem Fall werden sehr hohe Anspriche hinsichtlich der stoffli-
chen Reinheit an das Warengut gesteilt. Materialfremde Stoffe,
wie Kiebebander, Papier, andere Kunststoffe, Verschmutzungen
und Wasser, machen das Recycling unmaéglich.

Zum Thema Palettenpoo!

Beispiele aus dem Stoffballenversand zeigen bereits Losungen,
unverpackt mit Schrumpffolien oder lose auf Paletten zu liefern

Die Firma Chepin KoIn bietet sich als weltweit tatiger Spezialist fur
einumfassendes Paletten- bzw. Behaltersortimentan. Erganzend
hierzu konzipierte die Firma Streich in Zusammenarbeit mit Daim-
ler Benz einen Quick-Container fur die Maschen- und Garnindu-
strie. Ein Prototyp fur die Textilindustrie wird zur Zeit entwickelt.

Die Realisierung dieser Vorschlage sehen wir in den nachsten
zwei bisdrei Jahren. Als Zwischenldésung forcieren wir bei GroBlie-
ferungen den bilateralen Palettenaustausch zwischen der Textil-
und Bekleidungsindustrie.

Wir bitten daher die Textilindustrie um eine aktive Forcierung die-
ses Vorschlags zur Vermeidung von Folienabféllen®.

Zum Thema Recycling und Entsorgung von Textilien

Zielrichtung der Arbeitsgruppe ist der Bereich »Verwerten«. Ge-
dacht ist dabei an die stoffliche Verwertung, d.h. Recycling. Die
Arbeitsgruppe strebt daher eine »Recyclingsgesellschait Tex-
til/Bekleidung«an, d.h. eine Gesellschaft, die das Recycling und
die Entsorgung von Reststoffen aus Textil-, Bekleidungsindustrie
und Textil-Einzelhandel betreibt.

Wesentlich bei allen Aktivitdten ist dabei der Gedanke, daB3 wir in
allen Phasen die Kontrolle iber umweltgerechtes Vorgehen be-
halten. ' .

Die Arbeitsgruppe legt Wert auf die Feststellung, daB hier kein
Projekt betrieben wird fir Firmen, die sich méglichst ohne groBe-
ren Aufwand und zum Nulltarif ihrer Abfélle entledigen wollen.

Zum Vorgehender AG undden Lésungsansatzen mussen folgen-
de Voraussetzungen erfUllt werden:

— Verdeutlichung der Reststoffproblematik in allen Stufen der
textilen Kette

— Stoffliches Verwertungsgebot muB Bestandteil unserer wirt-
schaftlichen Unternehmungen sein

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

— Reststoff- und Produktricknahme bzw. umweltgerechte Pro-
duktgestaltung werden zum Verkaufsargument

Um diesen Voraussetzungen gerecht zu werden, wurde ein MaB-
nahmenkatalog in zwei Stufen erstellt, der derzeit in der Arbeits-
gruppe bearbeitet wird®.
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Fazit: Die genannten Erwartungen sollen nicht als einseitige For- die Spitze«

derungen aufgefaBt werden, sondern man soll sich dadurch auf- 2) Suitner, K.: Verpackung von Stoffballen/Palettenstandard —
gefordert fiihlen, gemeinsam mit der Bekleidungsindustrie an ei- Vortrag anlaBlich des 10. DTB-Symposiums am 17. Mai 1991
nem Strang zu ziehen. in Minchen '

Literatur 3) Assent, H.-C.: Recycling und Entsorgung — Vortrag anlaBlich

des 10. DTB-Symposiums am 17. Mai 1991 in Mlnchen
1) Industriemagazin, Juni 1990: »Mit Methode und Teamgeistan
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Die Bedeutung des Produktionsfaktors »Information« in der Bekleidungsindustrie
(The Importance of »Information« as a Factor of Production in the Clothing Industry)

Reinhold Dobner, Pfaff Industriemaschinen GmbH, D-6750 Kaiserslautern, Bundesrepublik Deutschland

Der Produktionsfaktor »Information« ist in der Bekleidungsindustrie vor
allem deshalb von herausragender Bedeutung, weil modische und va-
riantenreiche Bekleidungin vielen GroBen und aus den verschiedensten,
immer neuen Ausgangsmaterialien hergestellt wird. Das mehr oder weni-
ger verhillende Bekleidungsstick besteht aus vielen zweidimensiona-
len Zuschnitten, die durch komplizierte Montagevorgange, die groBe ma-
nuelle Geschicklichkeit erfordern, zu einem Raumgebilde zusammen-
gefugt werden. Je modischer und unterscheidungsbetonter die Beklei-
dung, umso kleiner werden die LosgroBen, umso schneller muB die Ver-
fugbarkeit werden, um das Dispositionsrisiko kurzlebiger Modeguter zu
mindern. GroBe Datenmengen entstehen bereits bei der technischen
Modellerstellung Uber Geometrien, Stucklisten, Materialbedarf etc., die
es gilt, durchgéngig zu nutzen. Marktinformationen wie die Verbindung
des Unternehmens zur AuBenwelt, Bedarf, Verfigbarkeit, Preis, Qualitat
sind ebenso wichtige Kriterien wie Treffsicherheit des Zeitgeschmacks.
So ist das Auswerten aller verfugbaren informationen schon im Vorfeld
der Produktfindung von entscheidender Bedeutung fur die Wettbe-
werbsfahigkeit. CIM als Unternehmensphilosophie zur langfristigen Si-
cherung der Wettbewerbsfahigkeit durch konsequente Nutzung aller
Maglicheiten der Informationstechnik konnte eine aussichtsreiche Lo-
sung fur die europaische Bekleidungsindustrie sein.

DasReferatistder Versuch, die Méglichkeiten und Grenzen einer moder-
nen, computerunterstutzten Bekieidungsindustrie aufzuzeigen, und das
vor dem Hintergrund eines vorhandenen berdimensionalen Informa-
tionsvolumens, in der der Mensch in seiner bisher unersetzlichen Rolle
tellweise verzichtbar wird.

»Information« is of iImmense importance to the clothing industry, more
especially as fashion clothing calls for variety applied in a wide range of
different sizes with a vast supply of new and different materials to go with
it. Articles of clothing, no matter whether of veiling or unveiling character,
are made up of numerous two-dimensional components pieced together
with extreme manual skill and elaborate assembly processes to assume
their ultimate geometrical shape or design. The more fashionable and
disstinctive clothing becomes, the smaller standard lot sizes become.
This calls for accelerated availability in order to reduce the planning risk
when ordering short-lived fashion goods.

Vast quantities of data are produced when working out the technical
design of models comprising geometrical information, specifications,
material requirements etc. which benefit from being put to universal ect.
Marketintelligence may be regarded asforming the company’slinkto the
outside world. Demands, availability, pricing and quality are just as
important as accuracy in assessing prevailing tastes. Thus, evaluating all
available data at the preliminary stage is of vital importance to
competitiveness. Classified as a corporate philosophy designed to
ensure competitiveness on a long-term basis by systematic utilisation of
all potential resources available on the sector of data technology, CIM
holds highly promising solutions for the european clothing industry. The
paper sets out to illustrate the scope and limits of a modern computer-
assisted clothing industry over and against an excessive volume of
existing data — an environment in which the hitherto indispensable role
played by man can, to some extent, now be dispensed with.

Die Bekleidungist als Produkt so unendlich vielfaltig, nichtnur un-
terschiedlich nach Geschlechtern und Lebensalter der Kaufer,
soadern vor allem durch die standigen Veranderungen der sehr
kurzlebigen Modezyklen. Sie unterscheidet sich auch weltweit re-
gional und muB sich dartber hinaus auch noch alle GroBen- und
Formengeometrien der Menschen anpassen. Der Mensch hat
ein bewuBt gesteuertes BedUrfnis, sich vom anderen individuell
zuunterscheiden, und dadurch ist die Variantenvielfalt ein gewoll-
tes, der Automatisierung auBerst 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, erganzt durch Fertigungsdaten, Informationen der Beschaf-
fung und der Logistik.

Dadurch wird beinahe zwingend deutlich, daB die CiM-
Philosophie fur die Bekleidungsindustrie nicht nur besonders ge-
eignet, sondern eher unverzichtbar ist.

Was bedeutet CIM?

CIM ist eine Unternehmensphilosophie zur langfristigen Siche-
rung der Wettbewerbsfahigkeit durch die umfassende Nutzung
aller Moglichkeiten der Informationstechnik. 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 Produktionsfaktors »Energie«
und begrundete das Maschinenzeitalter.

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

Die dritte industrielle Revolution beruht auf dem epochemachen-
den Bedeutungswandel des Produktionsfaktors »Information«
und hat ihren Ursprung in der Erfindung der elektronischen Da-
tenverarbeitung und der Entwicklung der modernen Informa-
tionsverarbeitung mit Hilfe von Mikroelektronik seit dem Ende des
zweiten Weltkrieges.

Zu Ende gedacht und auf das produzierende Unternehmen be-
zogen, istihre Konsequenz die rechnerverknlpfte Fabrik, also die
Verwirklichung der CIM-Philosophie.

Kein Unternehmen konnte sich den Konsequenzen der ersten
und zweiten industriellen Revolution entziehen. So wird es auch
bei der Verwirklichung der Moglichkeiten sein, die sich jetzt bie-
ten. Man muB 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 Bekleidungsindustrie:

— durch die umfassende Bereitstellung von Unternehmensin-
formationen und deren rasche und fehlerfreie Verknapfung
erhebliche Kosten zu verringern,

— die Durchlaufzeiten und damit das Werkstattmaterial auf einen
Bruchteil zu reduzieren und

— die Qualitat 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 miidern,

— die vom Markt geforderte groBere Modellvielfalt bei geringe-
ren Stickzahlen je Modell und

— die kurzeren Lieferzeiten zu verkraften und
— dabei trotzdem die Qualitat zu erhéhen.
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Damitist CIM eines der Instrumente, um den Heraustforderungen
der Bekleidungsindustrie durch die Billigimporte zu begegnen.
Es erlaubt kiirzere Entwicklungs-, Liefer- und Durchlaufzeiten bei
immer mehr Varianten und kleiner werdenden Serien. Damitkann
mansich durch Marktnahe und Individualitat uniibersehbar profi-
lieren. CIM wird damit, wie die Beispieie Japan und USA zeigen,
zur Uberlebensstrategie von Bekieidungsbetrieben in Hochlohn-
landern.

Verkauf und Marketing

Der Bereich Verkauf und Marketing unterscheidet sich nicht
grundsatzlich von entsprechenden Funktionsgruppen in ande-
ren Unternehmen. Das Handling von Informationen Gber Méarkte
und Wettbewerb, teilweise aus Datenbanken gewonnen, die Nut-
zung moderner Medien zur Werbung in jeder Form, die Ange-
botserstellung, Auftragsbearbeitung, Disposition, Fakturierung
und Versand sind Tatigkeiten, die dem Stande der Technik ent-
sprechend bei gegebener Wirtschaftlichkeit jeder Zeit, soweit
sinnvoll, automatisiert werden kénnen. Dabei ist der Stand der
modernen Biro- und Telekommunikationstechnik aufmerksam
zu verfolgen. Fur die Realisierung eines CIM-Konzeptes ist es
wichtig, daB die in diesem Bereich anfallenden Informationen die
Grundsteuerungsdaten fur das Unternehmen liefern. EsmuB da-
flr gesorgt werden, daB sie

— volistandig,

— widerspruchsfrei und
— schnellstmoglich
verfigbar sind.

Sie gehen als Steuerungsinformationenin eine zentrale Datenba-
sis einund sind damitfur die Berechtigten aller Unternehmenstei-
le instantan verfUgbar.

Entwicklung und Konstruktion

Diese Funktionsgruppe liefertfur die Produktion ein Informations-
kollek_ttv, dag das zu erstellende Produkt in allen Einzelheiten be-
schreibt. Zu ihr gehoren das Design, die Schnittkonstruktion, die

Gradierung, die Schablonenerstellung und die Schnittbilder-
stellung.

Fur die Rechnerunterstitzung des Designs werden heute sehr
gute Lésungenangeboten, undesscheint, daB auch die erforder-
liche Wirtschaftlichkeit haufig erreicht wird, insbesondere dann,
wenn die auf dem Farbbildschirm entstandenen Modelle undihre
Wiedergabe auf Fotos und Bildern von Farbdruckern die Erstel-
lung von Mustern ertbrigen oder deren Zahl doch zumindest ver-
ringern. Die haufig ins Feld gefuhrte Beschneidung der kunstleri-
schen Freiheit wird in mancher Hinsicht Gberkompensiert durch
die fast unbeschrankten Moglichkeiten der Kolorierung und
Strukturierung bis ins kleinste Detail.

Aus der Sicht der CIM-VerknUpfung gesehen, ist das Design am
Bildschirm ideal, stehen doch nach AbschiuB der kreativen Pha-
se im Rechner sofort die Hauptdaten fir die Schnittkonstruktion
zur Verfigung, fur einen Arbeitsgang also, der heute, wie die Gra-
dierung, auf mehreren Systemen rechnerunterstitzt erfolgen
kann.

Der Markterfolg dieser Systeme, gerade in Hochlohnlandern,
darf als ein Indiz fur ihre Wirtschaftlichkeit in vielen Fallen genom-
men werden.

Auch wenn auf die Rechnerunterstitzung des Designs verzichtet
wird und die erforderlichen Daten Uberwiegend durch die Digitali-
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sierung von Zeichnungen gewonnen werden mussen, ist die
Rechnerunterstitzung der Gradierung empfehlenswert, liefert sie
doch die Informationskollektive fur die Schablonen- und Schnitt-
bilderstellung sowie far die im Bereich der Arbeitsvorbereitung
vorzunehmende Zuschnittoptimierung.

Zusammenfassend kann fur den Bereich der Entwicklung und
Konstruktion festgestellt werden, daB nach dem Stande der Tech-
nik dieser Bereich fir die moderne Informationsverarbeitung weit-
gehend erschiossen ist und die Frage der Nutzung dieser Mog-
lichkeiten mit Hilfe einer Wirtschaftlichkeitsbetrachtung im
Einzelfalle beantwortet werden muB. Dabei sollten alle, auch die
indirekten Kostenvorteile, in Betracht gezogen werden.

Arbeitsvorbereitung

Far dieRechnerunterstitzung bei der Ersteflung der Arbeitspléne
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 fr die Zuschneiderei. Die in der Literatur zu fin-
denden Einsparungsmaoglichkeiten beim Stoffverbrauch ver-
sprechen auch hier eine Wirtschaftlichkeit, die trotzdem im
Einzelfalle nachgepuft werden sollte.

Fur die Fertigungssteuerung werden teilweise in Verbindung mit
Transportsystemen durchdachte Optimierungssoftware-Pakete
angeboten. Sielassenim Einzelfalle eine Kapazitatsbelegung un-
ter Prioritatensetzung zu und erlauben die Bercksichtigung der
besonderen, personenbedingten Leistungsmerkmale einzelner
Nahplatze.

Die Wirtschaftlichkeit der Rechnerunterstlitzung in diesem Be-
reich hangt sicher sehr vom Einzelfall, von den Produkten, der Va-
riantenvielfalt und damit LosgroBe und nicht zuletzt von der vor-
handenen Personalstruktur ab.

Sie steht in enger Wechselwirkung zu einer computerunterstutz-
ten Zeitwirtschaft und der Installation eines Betriebsdaten-
Erfassungssystems, das bis zur grafischen Sofortanzeige der Ka-
pazitatsauslastung und des Arbeitsfortschritts einzelner Faoriks-
auftrage ausbaubar ist.

Fur die Arbeitsvorbereitung gilt daher fast das gleiche wie fur den
Bereich Entwicklung und Konstruktion, daf er namlich dem
Rechnereinsatz weitgehend erschiossen oder doch zumindestin
absehbarer Zeit erschlieBbar ist. Entscheiden soliten 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 Gesprache einen Uber-
blick Uber den Stand der Automatisierung in der Bekleidungsin-
dustrie, so gewinnt man den Eindruck, daB die Zuschneiderei ein
Schwerpunkt der rechnergestitzten, ja rechnergeflihrten Ferti-
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 zugehdrigen Software zur Vorbereitung,
wie Optimierung und Steuerung der Ablaufe. Nachdem auf die-
sem Gebiet Gerate fur fast alle Stofformate, aber auch fir alle Fir-
mengroBen in unterschiedlichen Komfortstufen angeboten wer-
den, konnen der Stand bzw. die Voraussetzungen zur Automation
der eigentlichen Funktionsablaufe 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 Datenkollektive, die die Produkte definieren, nahezu vollauto-
matisch in Steuerbefehle des Schneidautomaten umgesetzt und
damitwird die Einwirkung von Energie auf das Material — also der
Schneidvorgang — gesteuert.

Auch die Steuerung des Materialstroms bis zur Positionierung un-
ter dem Schneidmesser, Wasser- oder Laserstrahl kann durch
Ballenladevorrichtungen und automatische Legemaschinen
rechnergestitzt erfolgen. Als sehr groBer Mangel dagegen wird
empfunden, dafl das Abraumen des Legetisches wenig oder gar
nicht automatisiert ist.

Dabei ist nicht so sehr der Bruch in den verwendeten Methoden,
also der Ubergang von vollautomatisierten Vorgangen zur Hand-
arbeit, von Bedeutung als vielmehr der dabei eintretende Verlust
an Ordnung bezlglich der zu behandelnden Werkstiicke bzw.
Werkstlckstapel.

Es ist fast ein Grundgesetz jeder Automatisierung, dal die Her-
stellung oder Wiederherstetlung einer Ordnung der Werksticke
im Fertigungsablauf mindestens den gleichen, haufig einen gro-
Beren Aufwand erfordert als die beabsichtigte automatische Zu-
fihrung oder Handhabung selbst. Deshalb sind auch For-
schungsansétze zu erkennen, die darauf zielen, diesen
offensichtlichen Mangel des Materialtransports, also der Logistik,
zu beseitigen.

Zur Einbindung in ein Unternehmen Ubergreifendes CIM-
Konzept bietet die Zuschneiderei bei dem erkennbaren oder
moglichen Stand der Automatisierung und Steuerung gute bis
sehr gute Voraussetzungen.

Die Naherei

Alle Vorgange, die automatisiert werden sollen, missen minde-
stens zwei Voraussetzungen erflllen, sie missen

— wiederholbar und

— programmierbar sein.

»Programmierbar« heifit, daB der Ablauf des Vorgangs, ein-
schlieBlich aller Varianten und deren Bedingungen, eindeutig be-
schreibbar und damit vorhersehbar ist.

»Wiederholbar«meint, daB sich der zu betreibende Aufwand des
Programmierens und des Automatisierens meist nur lohnt, wenn
das entstandene Programm mehr als einmal benétigt wird.

Der Stand der Automatisierung in der Naherei ist, von Ausnah-
men abgesehen, niedrig. Es gibt die Mdglichkeiten, im Bereich
des zweidimensionalen Flgens Automatisierungsinseln einzu-
setzen, aber bezlglich der Mehrzahl! der Figevorgénge, insbe-
sondere der dreidimensionalen, beschrankt man sich auf wichti-
ge, arbeitssparende, die Konzentration auf den eigentlichen
Nahvorgang erhdhende und Zeit sparende Hilfen bis zur Teilauto-
mation, etwa des Spannens und des Werksticktransports.

Wegen der Dreidimensionalitat vieler Nahvorgange, wegen des
Ausgleichs nur visuell erkennbarer Unzulanglichkeiten und Feh-
ler des Ausgangsmaterials und nicht zuletzt wegen der nur mit ei-
ner hochentwickelten Sensorik, wie sie die menschliche Hand be-
sitzt, zu leistenden Fuhrung und Handhabung wird, zumindest
auf absehbare Zeit, die Vollautomatisierung aller Nahvorgange
nicht nur wegen der technischen Schwierigkeiten, sondern auch
wegendes zu erwartenden Kosten/Nutzen-Verhaltnisses, nicht zu
erwarten sein. Wenn aber im Kernbereich eines Bekleidungsbe-
triebes der entscheidende Vorgang der Energieeinwirkung auf
das Material, das Nahen also, der Automatisierung nicht oder nur
schwer zugénglich ist, so erhebt sich die Frage, ob dieselbe Aus-
sage auch far den Ablauf und die Steuerung der Material- und In-
formationsstrome in der N&herei gilt.

Die Antwort ist eindeutig »nein«. Ganz im Gegenteil 1&Bt sich der
Materialstrom mit Vereinzelung, lagegerechter Zufihrung bis un-
ter die Nadel sehr wohl automatisieren und damit wesentlich ver-
bessern. Konsequenterweise istdaher das Angebot an Férderan-
lagen, Zufihr- und Abfuhrautomaten im Steigen, einschliefllich
der Ubergeordneten Steuerung. Auch die vollstandige Einbin-
dung der Naherei in einen weitgehend rechnergefihrt ablaufen-
denInformationsstrom bis hin zu einer bildschirmgestutzten Ferti-
gungssteuerung ist heute moglich. Sie bringt erfahrungsgeman
einen grofen Gewinn bezuglich der Durchlaufzeit und eine drasti-
sche Verringerung des Werkstattmaterials.

Erfahrungen aus dem Maschinenbau belegen, daB die Reduzie-
rung des im Werkstattmaterial gebundenen Betriebskapitals von
der gleichen GréBenordnung ist wie der Aufwand fur die Errich-
tung einer Fertigungssteuerung, die diese Reduzierung ermog-
licht. Ob diese Erfahrungstatsache auch in der Bekleidungsindu-
strie zutrifft, wére zu prifen.

Insgesamt bietet daher eine neuzeitlich gefuhrte und logistisch
richtig ausgestattete Naherei auch dann, wenn der eigentliche
Nahvorgang der Vollautomatisierung vorlaufig nur bedingt zu-
ganglich ist, gute Voraussetzungen zur Integrierung in ein Unter-
nehmen Gbergreifendes CIM-Konzept.

Biigelei

Inder Bugeleiist der Ablauf und die Steuerung der Energieeinwir-
kungaufdasMaterial, d.h. daseigentliche Blgeln, recht gut auto-
matisiert.

Die gleiche Feststellung gilt nicht fur die Steuerung und den Ab-
lauf des Materialstromes. Der Automatisierung der Logistik ste-
hen hier in vielen Féllen die gleichen Schwierigkeiten entgegen,
die dem kostengunstigen Handhaben von biegeschlaffen Werk-
stiicken Uberhaupt entgegenstehen.

Der Einbeziehung der Bugelei in ein rechnergestiitztes Ferti-
gungssteuerungssystem dagegen steht nichtsim Wege. Auch die
Blgelei bietet daher gute Voraussetzungen, in ein Ubergreifen-
des CIM-System eingebunden zu werden.

Die Qualitatskontrolle

Die Kontrolle der Qualitat, insbesondere vor dem Warenausgang,
sollte der Aufmerksamkeit und der Urteilskraft des Menschen vor-
behalten bieiben. Dasheift nicht, da ihm dasinstallierte Informa-
tionssystem eines rechnerverknipften Unternehmens dabei
nicht helfen sollte. Es ist ein Unterschied, ob man ein fehlerhaftes
Stlck beiseite hangt und danach per Telefon die fehlerverursa-
chende Stelle herauszufinden versucht oder ob man tiber 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 Zutiefe-
rers helfen.

Ein CIM-Konzept bringt fur die Qualitatssicherung Schnelligkeit
und Transparenz.

Die Erfahrung lehrt auBerdem, daB durch die weitgehende
Durchprogrammierung aller Ablaufe Fehler, insbesondere sol-
che, die auf die schwankende Form und auf die unterschiedliche
Aufmerksamkeit des Menschen zurickzufithren sind, drastisch
abnehmen.

AuBerdem werden schon beim Programmieren vieler Vorgange

vorher unbekannte (weil versteckte) Fehler der Ablaufe entdeckt.
Der Rechner akzeptiert nur in sich schitssige Konzepte.
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Lager und Versand

Fur die Bereiche Lager und Versand gibt es, auch auBerhalb der
Bekleidungsindustrie, so viele Losungen fur eine Automatisie-
rung und Steuerung, wie es Lager- und Versandarten gibt.

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

Ausblick

Eine zwar leicht gewagte, aber sehr wahrscheinliche Voraussage
fur den Bekleidungsmarkt der nachsten zehn Jahre kénnte mit
schon vorhandenen, schon méglichen und wahrscheinlichen
Produktionsmitteln unter Einbeziehung neuer Verkaufsstrategien
und des Verbrauchers selbst wie folgt lauten:

Der Kunde betritt ein Einzelhandelsgeschaft fir Herrenausstat-
tung. Er wird in wenigen Sekunden dreidimensional vermessen
und erhalt einen BekleidungspaB, der seine relevanten Kérper-
maBe und seine persodnlichen Daten enthélt. Dabei wurde er
gleichzeitig fotografiert, und iber Scanner wird er auf einem Bild-
schirmsichtbar. Anhand von Katalogen hater die Auswah! vielfalti-
ger Anzugsmodelle, Stoffe in vielen Farben und Musterungen
usw.

Er kann sich sozusagen auf dem Bildschirm anziehen, kann Mo-
dell, Stoffart und Zutaten auswahlen; er sieht sich dabei selbst zu.
Er braucht nicht andere zu fragen, wie er von hinten wirkt, nach-
demalle Datenim 3-D-Drahtmodell gespeichertsind, kanner sich
fur ihn sichtbar drehen und sogar bewegen. Die PaBform kann
vom Kunden selbst noch korrigiert werden.

Falls er sich gefallen und entschieden hat, gehen alle Daten Gber
Telefonleitunginden Computer des Produzenten. Was am langen
Samstag ausgewahlt wurde, kann Montag in der Zuschneiderei

im automatischen Einzelzuschnitt nach den gespeicherten Geo-
metriedaten des Kunden bereits bearbeitet werden. Die Durch-
laufzeit kann weniger als eine Woche sein.

Das ware eine neue Qualitatsdimension in der Kundenbedie-
nung, schnell, maBgenau und kostenglnstig wie Konfektion von
der Stange.

Es ware ein neuer unschiagbarer Wettbewerbsvorteil gegentiber
Billigimporten, aber auch eine neue Herausforderung an die Lo-
gistik, eine vollig andere Liefer- und Lagerhaltupgsaufgabe auch
fur die Stoffhersteller. Was niitzen die direkten Datenstrome, die
vollige Informationsvernetzung, wenn beispielsweise das Mate-
rial nicht zeitgerecht verfugbar ist.

Bisher hatte der Verbraucher nur die Auswahl Uber das be-
schrankte Angebot, das auf der Stange hing, vorausgesetzt es
paBte oderlie sich andern. Nunmehr wird er aus der ganzen Kol-
lektion wahlen kdnnen.

Das Lager- und Dispositionsrisiko des Einzelhandels wird abge-
baut werden, es gibt keinen SchluBverkauf mehr, auBer einigen
Schaufenstermodellen.

Das Risiko des Einzelhandlers wird zum Bekleidungshersteller
und seinen Zulieferern verlagert werden. Eine Real Time-Schnitt-
stelle zwischen allen Beteiligten wird unerlaBlich werden. Dieses
sichlogisch ergebende Konzeptfunktioniert nur mit klirzesten Fri-
sten. Die Kleiderschranke der hier angesprochenen Wohlstands-
burgersind tbervoll, es gibtlangst keinen VerschleiBbedarf mehr.
Der momentane, meist emotionale Kaufwunsch muB schnell be-
friedigt werden, sonst erlischt das Bedurfnis mangels Bedarf.

Dasmagfurden AuBenseiter etwas unlogisch klingen, aber vieles
davon ist schon auf den Weg gebracht.

CIM wird immer wichtiger, nur ganzheitliche Strukturen, in denen
Informationsstrome (iber Rechner koordiniert werden, haben
gute Chancen, im harten internationalen Wettbewerb der Beklei-
dungsanbieter zu bestehen.
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Normen fiir die Gebrauchseigenschaften von Bekleidungstextilien im europaischen
Wirtschaftsraum

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

Prof. Dipl-Ing. W. Herzog, Osterreichisches Textil-Forschungsinstitut, Wien, Austria

Die Normen fur die Gebrauchseigenschaften von Textilien erlangen im
Zuge der strukturelien Wandiungen im europaischen Wirtschaftsraum
insbesondere durch die Schaffung der CEN-Normen, die ein Zurlckzie-
hen der nationalen Normen bedingt, zunehmende Bedeutung.

Die Bestrebungen, verstarkt eine hohe Qualitat zu fordern, diese in Pro-
duktinformationen nach vorgeschriebenen genormten Prifverfahren
festzulegen, bedingen eine qualitatsgesicherte Produktionslenkung, die
wieder nach den entsprechenden CEN-Normen erfolgt.

Der Bedarf an einem europaischen Normenwerk besteht zum einen in
der Abdeckung der BedUrfnisse der Bekleidungsindustrie an Begriffs-,
Pruf- und eventuell Anforderungsnormen zum anderen in einer hohen
Qualitat der Normen. Sie sollen Ubersichtlich und gut verstandlich sein,
dem Stand der Technik entsprechen und frei sein von einseitigen Interes-
senseinflussen. Um das Ziel eines umfassenden europaischen Normen-
werks von hoher Qualitat, das den aktuellen Bedarf abdeckt, zu errei-
chen, sollte die Textil- und Bekleidungsindustrie forciert ihre Mitarbeit fur
die Normung einsetzen.

Standards regarding the value-in-use of textiles are becoming
increasingly important due to the structural changes about to be
implemented within the Common European Market; in particular this
relates to establishing CEN standards resulting in a harmonization of
national and European levels of standardization. Striving for higher
quality implies productinformation according to specific test procedures
as well as quality assurance in line with CFN standards.

European regulations in the clothing industry will have to incorporate
definitions, prescribed tests and perhaps other specific requirements
guaranteeing high quality.

The wording of the above would have to be clear-cut and easily com-
prehensible, meetthe state of the art and exclude any one-sided interests.
In order to assure thatthe target of a high quality European standard may
be achieved, the textile as well asthe garment industry ought to make all-
out efforts in this direction.

Inmeinem Referat méchteich aufzeigen, dafB so aktuelle Themen
wie Europaischer Binnenmarkt, Beseitigung von Handelshemm-
nissen, Qualitatssicherung und die bleibende Existenz der Textil-
und Bekleidungsindustrie in hochentwickelten Industrielandern
zu ihrer Verwirklichung Normen als Voraussetzung benétigen.

Normen sind folglich nicht nur fir einen kleinen Kreis von Fachex-
pertenvon Interesse sondern von existentieller Bedeutung fur die
Textil- und Bekleidungsindustrie. Die Textil- und Bekleidungsindu-
strie wird daher gut daran tun, sich nicht nur fiir bestehende Nor-
men zu interessieren, sondern sich aktiv an der Erstellung von
Normen zu beteiligen.

Diese Empfehlung ist derzeit besonders aktuell und eindringlich,
da das européische Komitee fur Normung eben begonnen hat,
auf dem Gebiet Textil-CEN-Normen zu erarbeiten, die alle natio-
nalen Normen in der EG und in der EFTA ersetzen werden.

Der gesamte europaische Wirtschaftsraum wird dann Uber ein-
heitliche Normen verfligen. Durch den Zerfall des COMECON
und der Umpolung der Wirtschaft der osteuropaischen Lander
auf westliche Markte werden die europaischen Normen auch in
Osteuropa und dartber hinaus groBe Verbreitung erlangen. Far
den AuBenhandel haben die nationalen Normen dieser Lander
ihre Bedeutung weitgehend verloren, und es ist anzunehmen,
daB die europaischen Normen auch in diesen Landern Anwen-
dung finden werden.

Qualitat wird definiert als das AusmaB der Erfullung von Anforde-
rungen. Nach dieser Definition sind zwei Voraussetzungen not-
wendig. um die Qualitat eines Produktes bestimmen zu kénnen.

1. Es mussen Anforderungen gestellt werden. Diese Anforde-
rungen soliten sich auf moglichst viele kennzeichnende Merk-
male und Eigenschaften beziehen. Sie mussen prazise und
klar formuliert werden und mussen fur die damit BefaBten,

insbesondere fir Kaufer und Verkaufer, verstandlich, ja un-
miBverstandlich sein.

2. Das AusmaB der Erfullung der Anforderungen muB meBbar
sein. Dies setzt voraus, daB es Verfahren fir eine Prifung des
AusmaBes der Erflllung der Anforderungen gibt. Die Prafun-
gen mussen genau festgelegt sein, allgemein anerkannt wer-
den und von jedem Fachmann vorgenommen werden
kénnen.

Die beiden Voraussetzungen werden durch Normen erflllt, einer-
seits durch sogenannte Terminologie- oder Begriffsnormenande-
rerseits durch Prafnormen

In den Terminologie- oder Begriffsnormen sind die Begriffe oder
Fachausdrucke in verschiedenen Sprachen festgelegt und ein-
deutig definiert. Diese Normen sind notwendig, damit die Betei-
ligten, auch wenn sie verschiedene Sprachen sprechen, unmiB-
verstandlich wissen, um welche Begriffe es geht und miteinander
kommunizieren kdnnen.

Inden Prufnormensind die Verfahren so eindeutig festgelegt, daB
jeder, der Uber die notwendigen Einrichtungen verflgt, sie an-
wenden kann.

Diese Normen sind nicht nur far einen kleinen Kreis von Priftech-
nikern von Bedeutung, sondern fur alle, die Anforderungen auf-
stellen und Anforderungen in einem hohen AusmaB erfilien
sollen.

So wie ein Produkt hat auch eine Norm eine Qualitat, und auch
bei Normen ist die Qualitat das AusmaB der Erfillung von Anfor-
derungen, die an sie gestelit werden.

Die Anforderungen an eine Norm sind sehr vielfltig. Normen sol-

JenUbersichtlich und gut verstandlich sein, siemissen dem Stand

der Technik entsprechen, und sie missen frei sein von einseitigen
Interessenseinflissen.

Besonders hohe Anforderungen werden an Prufnormen gestelit.
Wird durch eine Norm ein Verfahren zur Prifung einer bestimm-
ten Produkteigenschaft festgelegt, so muB dieses Verfahren in
Fachkreisen anerkannt und durch Erfahrung erprobt sein. Die in
der Norm festgelegten Prifeinrichtungen mussen am Markt ver-
fugbar und erprobt sein. Diese Anforderung giltinsbesondere fur
Normen, nach denen die Gebrauchseigenschaften von Beklei-
dungstextilien, wie Scheuerverhalten, Pillverhalten, MaBande-
rung, Nahtschiebefestigkeit und andere, gepruft werden.

An Prufnormen wird die Anforderung einer guten Wiederholbar-
keit und Vergleichbarkeit gestellt. Eine gute Wiederholbarkeit ist
dann gegeben, wenn ein und dieselbe Prufstelle bei gleichem
Prufgutimmer zum gleichen Prufergebnis kommt. Eine gute Ver-
gleichbarkeit ist dann gegeben, wenn dies auch bei verschiede-
nen Prifstellen der Fall ist.

Besonders die letzte Forderung impliziert, daB3 alle Parameter,
welche einen EinfluB auf das Prifergebnis haben kdnnen, in der
Norm genau festgelegt sein missen. Dies steht oft im Wider-
spruch zu der Anforderung, daB eine Norm maoglichst kurz und
einfach sein soll.

Die Erfilllung der Forderung nach einer guten Wiederholbarkeit
und Vergleichbarkeit eines Prufverfahrens muf vor dem Entste-
hen einer Norm durch Rundversuche Uberprift werden.

Eine weitere Anforderung an Prafnormen ist, daB die jeweilige
Prufung miteinem moglichst geringen Aufwand an Personal, Ein-
richtungen und Zeit vorgenommen werden kann.

Die Anforderungen an Prifnormen, daf} sie dem Stand der Tech-
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nik entsprechen sollen, schlieBt die Automatisierung von Prifun-
gen, die elektronische Datenauswertung und Datentibertragung
mit ein.

Uberprift man die bestehenden nationalen und internationalen
Prafnormen nach dem AusmaB der Erfullung all dieser Anforde-
rungen, so stellt man bei vielen Normen eine hohe Qualitét fest.
Es gibt aber auch Normen, welche die Anforderungen nurim ge-
ringeren Ausmas erflillen und daher von geringerer Qualitat sind.
Letzteres muB man haufig bei ISO-Normen feststellen. Dies ist
daraus zu erklaren, daB bei der groen Zahi von mitarbeitenden
Landern mit oft unterschiedlicher industrieller Entwicklung Kom-
promisse einzugehen waren. Diese Kompromisse ist man mit
dem Wissen eingegangen, daB adaguate nationale Normen von
hoher Qualitat weiter existieren.

Bei der Schaffung der europaischen Normen wird man dagegen
auf einenhohen Qualitatsstandard zu achten haben, da die CEN-
Normen die nationalen Normen ersetzen. Die Ubernahme von
ISO-Normen als europaische Normen stéBt aus diesem Grund
vielfach auf Widerstand,

Die Bedeutung der europaischen Normen ist insbesondere in
Hinblick auf die EntschlieBung des Rates vom 7. Mai 1985 zu se-
hen, die die »neue Konzeption«hinsichtlich technischer Harmoni-
sierung und Normung bestimmt. In diesem Dokumentist Folgen-
des festgelegt:

— Gesetzliche Harmonisierung ist beschrankt auf die wesentli-
chen Sicherheitsanforderungen im Interesse der Allge-
meinheit.

— Die Erarbeitung von technischen Anforderungen ist Aufgabe
der europaischen Normung.

— Die Erfullung der wesentlichen Anforderungen wird nur in ei-
nem Mitgliedsland iberprift. Daraus resultieren die Berechti-
gungdasEG-Zeichenzutragenunddie Marktfreigabeinallen
Mitgliedslandern.

Ahnliche Entscheidungen wurden von der EFTA getroffen.

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

Die européische Normung hat bereits fir derartige Normen Man-
date erhalten, die die wesentlichen Anforderunen der entspre-
chenden Richtlinie erfillen mussen. So gibt es Richtlinien fir Bau-
produkte, in der Medizin, fir persodnliche Schutzausristung, fir
die Sicherheit von Maschinen und fur die Sicherheit von
Spielzeug.

Diese Richtlinien und die erarbeiteten Normentangierenin Rand-
bereichen sowohl die Textilindustrie als auch die Bekleidungsin-
dustrie.

Aber auch jene europaische Normung, die auBerhalb dieser
Mandate liegtund die jetzt auf dem Gebiet Textilien undtextile Pro-
dukte anlauft, ist fur die Textilindustrie und die Bekleidungsindu-
strie von Bedeutung. Dies betrifftinsbesondere das Brennverhal-
ten von Textilien und alle Prafnormen, fur die sich die Industrie
neue Prufeinrichtungen anschaffen muB.

in der Frage, ob neben den Prafnormen auch Anforderungsnor-
men notwendig sind, sind die Meinungen geteilt. In Anforde-
rungsnormen werden Mindestanforderungen an Textilien fir be-
stimmte Einsatzgebiete oder Toleranzen festgelegt. Solche
Anforderungsnormen gibt es zum Beispiel fur Arbeits- und
Schutzbekleidung, fur textile Bodenbelage und fir Mébelbe-
zugsstoffe.

Im Bereich der privaten Bekleidungstextilien ist es meiner Mei-
nung nach Sache der Vertragspartner, Anforderungen festzule-
gen und nicht die Aufgabe von Normen.

Andieser Stelle soll nochmals betont werden, wie wichtig die akti-
ve Teilnahme der Textil- und Bekleidungsindustrie an der Erstel-
lung von europaischen Normen ist, wobei darauf zu achten sein
wird, daB Anforderungsnormen nur dann geschaffen werden,
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wenn sie von Interesse fir die Textil- und Bekleidungsindustrie
sind’

Es gibt Anzeichen, da3 in der CEN auch Klassifizierungsnormen
erarbeitet werden. Dies bezieht sich vorerst auf das Brennverhal-
ten von Textilien. Fir den Objektbereich gibt es derartige Klassifi-
zierungsnormen auch in den nationalen Normen. Ob es sinnvoll
ist, eine solche Klassifizierung auch fur den privaten Bereich auf-
zustellen, ist fraglich.

Zur Frage, wie umfangreich das europaische Normenwerk wer-
den soli, folgende Uberlegungen:

Bisher gab es nationale Normenwerke, wie zum Beispiel das
deutsche Normenwerk mit groBem Umfang und von hoher Quali-
tat. Das internationale Normenwerk der I1SO ist auf dem Textilge-
bieteher darftig undteilweise von minderer Qualitat. Die Folge da-
von war, daB bestimmte Interessensgruppen, wie zum Beispie!
die Chemiefaserindustrie oder die internationale Wollvereinigung
eigene Ubernationale Normen mit hoher Qualitat erarbeitet ha-
ben. Auch die internen Standards von Marks & Spencer und an-
deren sind aus diesen Erwagungen geschaffen worden.

Da es nicht das Ziel sein kann, auch in Zukunft die Eigenschaften
von Textilien nach mehreren unterschiedlichen Normen priifen zu
mussen, ist es im Interesse der Textil- und Bekleidungsindustrie
ein umfangreiches, europaisches Normenwerk von hoher Quali-
tat zu haben, das alle BedUrfnisse abdeckt.

Bei Bekleidungstextilien geht der WarenfluB vom Textilhersteller
zum Bekleidungshersteller, zum Handel und schlieBlich zum Kon-
sumenten. Die nachfolgende Stufe stellt jeweils inre Anforderun-
gen an das Produkt der Vorstufe.

Vom Konsumenten zurck werden die Anforderungen immer
substantieller und detailiierter. Der Handel hat die schwierige Auf-
gabe, die Anspriche, die der Konsument an eine Bekleidung
stellt, zu erkennen und sein Angebot danach auszurichten. Die
Anforderungen, die der Handel an die Produkte des Beklei-
dungsherstellers stellt, sind schon konkreter.

Gehen die Erzeugnisse des Bekleidungsherstellers nicht an den
Handel, sondern an Dienststellen fur ¢ffentliche Bedarfstrager, so
werden von diesen Anforderungenin Form von Liefervorschriften
gestellt. Solche Liefervorschriften sind seit langem bekannt. Hier
giltnattrlich besondersrigoros, dafl jede Anforderung durch eine
Norm abgedeckt sein muB. Verbale Formulierungen, wie knitter-
arm, mafstabil u.s.w., sind dubios und haben in einer Liefervor-
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, stelit
der Bekleidungshersteller an die Produkte des Textilherstellers
seine Anforderungen. Bisher waren diese Anforderungen meist
durftig. Sie bestanden bestenfalls in der Ubereinstimmung mit ei-
nem Kaufmuster oder den Angaben von Material, Breite und Fla-
chengewicht.

Zwischen qualitdtsbewuBten Bekleidungs- und Textilherstellern
istes jedochinletzter Zeit dazu gekommen, diese Anforderungen
sehrausfuhrlich und prazise festzulegen. Die Tabellen 1 und 2 zei-
gen eine Produktinformation, wie sie vom Dialog Textil-
Bekleidung fur Gewebe erarbeitet wurde. In dieser Produktinfor-
mationhaben bereits viele Normenihren notwendigen Einsatz er-
fahren.

In einer derartigen Produktinformation sind nur die produktspezi-
fischen Angaben und Anforderungen festgelegt. Was noch fehit,
sind allgemein festgelegte Vereinbarungen zwischen der Textil-
und Bekleidungsindustrie, in der Fragen behandelt werden, wie
Fehlerbezeichnungen, Fehlerbewertungen, Fehlerhaufigkeit
und Fehlervergltung, weiters Toleranzen fir Lange und Breite, fir
Gewicht, Farbabweichung, Querverzug und vieles andere.

Siehtman sich die umfangreichen Anforderungen in der Produkt-
information an, so erhebt sich die Frage, wer das AusmaB der Er-



anzukreuzen (B )

Die notwendigen Merkmale sind vom Auftraggeb:

fallung dieser Anforderungen prufen soll. Der Prifautwand hier-
far Gberfordert sowohi den Textilhersteller in der Endkontrolle als
auch den Bekleidungshersteller in der Eingangskontrolle.

Fur eine derartige Produktinformation gibt es nur eine sinnvoile
Erflllung, und dasist die Qualitatssicherung. Nur eine Qualitatssi-
cherung, wie sie die europaischen Normen EN 29000 bis EN
29004 darlegen, gibt dem Textilhersteller die Gewahr und dem
Bekleidungshersteller das Vertrauen, daB die in der Produktinfor-

mation gestellten Anforderungen am Entwurfmuster gepraft und -

mit qualitatsgesicherter Produktionslenkung hergestelit, im ho-
hen Ausma# erfullt werden und sowohl eine Endkontrolle alsauch
eine Eingangskontrolle der Gebrauchseigenschaften Gberflissig
machen.

Die Prifungen am Entwurf- oder Produktausfalimuster missen
nach den in der Produktinformation angegebenen Normen vor-
genommen werden. Dabei ist darauf zu achten, daB die Anforde-
rungen in der Produktinformation Mindestanforderungen sind
und daB in der Produktion mit einer gewissen Toleranz und Streu-
breite zu rechnen ist.

Interne Art.-Nr,

PRODUKT-INFO

DTB-Empfenlung fur Gewebe (Stand 09/89)

Art.-Nr. des
Lieteranten

Lieferant:
Lieferantennummer :
PLZ/0rt:

Strafe:

Kontak tperson:
Teleton:

Telex:

Telefax:

interne Firmenanschrift

Saiscn: Datum:

ne1n O
Hose):

VERWENDLINGSZWELK
der Bekl.-lnd.:

Set-Programm: J3 O
Produk tgruppe (z.8.

Merkmale Lieferantenangabe Prifvorschritt

1- Konstruktidnsmerkmale
Qmaterialzusammensetzung lt. TKG
QWarenbezeichnung
QF lachengewicht
Q# Stucklange
QGesamtbreite cm
QMingestnutzbreite cm
Qmittl. zu erwartende Fehlerzanl 710 1tm

2. Veredlungsmerkmale
O Ausrustungsart (z.B.Scotchgard}
D optisch alfgehellt Jja O neinQ
OFixierfanigkeit ja Q rein O Rucksprache O
O Permanente Plissierfahigkeit ja O mein O Rucksprache O
O Antistatische Ausrustung jaQ reinD
D Wasserabstofiende Ausrustung

DIN 53888
{Bundesmann)

3. Verarbeitungsmerkmate
Strichware/Kopfmuster
Rapport-/Panneaulange cm
Rappartbreste cm
Bordurenabstand v.d. Stoffkante| re cm 14
Kantengleiche Rapportabschiusse
Schragverzug

nein

cm
nein

a

.OPflegekennzeichnung
Waschen
Chloren
Bugeln
Chemisch-Reinigung
Tumbler

S. Mechanische und physika-
lische Eigenschaften
MaBanderungsverhalten Breite
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Wieder sind es Normen mit deren Hilfe man die Genauigkeit der
Prufergebnisse bestimmen kann.

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

Meine Ausfiihrungen werden sofort den Protest der Juristen her-
vorrufen, welche auf die Prifungspflicht des Handelsgesetzes
hinweisen. Abgesehen davon, daB diese Prufungspflicht in der
Praxis meist sehr nachlassig gehandhabt wird, stellt sich immer
die Frage, welche Prifungen dem Abnehmer zumutbar sind. Die
Qualitatssicherung, wie sie in den Normen behandelt wird, istim
Textilbereich relativ neu und muB daher in der Judikatur erst inre
sinnvolle Auswirkung finden.
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antorderungen im Materialbereich.
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Tragekomfort von Kleidungskombinationen
(Wear Comfort.of Compiled Clothing Components)

Dr. K-H. Umbach, Bekleidungsphysiologisches Institut Hohenstein eV., D-7124 Bonnigheim, Bundesrepublik Deutschland

Die bestehende Struktur der Textil- und Bekleidungsindustrie bedingt,
daB traditionell Kieidungssticke jeweils fur sich allein entwickelt werden.
So beziehen sich auch technologische und physiologische Anforde-
rungsprofile, wie sie z.B. in Normen oder Lieferbedingungen festgelegt
sind, bisher immer nur auf eine einzelne Kleidungskomponente, ohne zu
bericksichtigen, daB diese in der Praxis lediglich einen Teil eines Ge-
samtsysterns darstelit. Speziell die physiologischen Eigenschaften und
damit der Tragekomfort, den die Kleidung vermittelt, kommen aber erst
durch das Zusammenwirken aller getragenen Kleidungskomponenten
zustande. Guter Tragekomfortistnurdannmaoglich, wenndiese einzelnen
Komponenten richtig aufeinander abgestimmt sind. So muB z.B. bei
Oberbekleidungsstuicken, die zum Schutz gegen Nasse getragen wer-
den, das zwangslaufig fehlende bzw. eingeschrankte Feuchtetransport-
vermagen durch eine speziell auf gute Feuchtepufferung hin konzipierte
Unterwasche kompensiert werden. Oder bei Kalteschutzkleidung kann
eine auBerst unangenehme und unter Umstanden gesundheitsschadli-
che Kondensation der abgegebenen Kéorperfeuchte innerhalb der Klei-
dung nur dann vermieden werden, wenn die direkt am Kérper getrage-
nen Kleidungsstiicke eine deutlich hohere Wasserdampfdurchléassigkeit
als die auBeren Kleidungskomponenten besitzen.

Neuere bekleidungsphysiologische Forschungsarbeiten haben sich far
zahlreiche Anwendungsbeispiele mit dem Zusammenwirken der einzel-
nen Teile der Kleidung befaBt. Auf ihre Ergebnisse sollten die Textil- und
Bekleidungshersteller zuriickgreifen, um Produkte mit optimaler Ge-
brauchsfunktion anbieten zu kénnen.

Theexisting structure ofthetextile and clothingindustry traditionally leads
to the individual development of a garment by itself. Also technological
and physiological performance requirements, eg. fixed in standards or
terms of delivery, up to now refer to only one particular clothing
component, without considering that in practical use this component is
only a part of a total ensemble. However, particularly the physiological
properties and, thus, the wear comfort of clothing result from the
interaction of all the garment components worn. Good wear comfort is
only possible. if the individual components are correctly adapted to each
other. Thus, eg. with outerwear worn for the protection against foul
weather, the inevitably lacking or reduced moisture transport properties
must be compensated by underwear garments designed to possess a
particularly high moisture buffering capacity. Or with protective clothing
against cold an extremely uncomfortable and under certain conditions
health damaging condensation of body perspiration within the clothing
canonly be prevented, if the inner garment components worn directly on
the body possess a significantly higher water vapour permeability than
the outer garments.

Recent physiological research projects have, for numerous examples of
application, dealt with the interaction of the different parts of clothing
ensembles. Their results should be considered by the textile and garment
manufacturer in order to be able to offer products with optimised wear
performance.

Einleitung

Guter Tragekomfort ist heute ein wesentliches Element fur den
Verkaufserfolg von Kleidung geworden. Entsprechend betreiben
die Textil- und Bekleidungsherstelier einen hohen Entwicklungs-
aufwand, um die physiologischen Trageeigenschaften ihrer Pro-
dukte zu optimieren. Dabei bedingt aber die bestehende Struktur
der Textil- und Bekieidungsindustrie, daB traditionell Kieidungs-
sticke jeweils fur 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-
dungsstick, beziehen. Dabei wird auBer acht gelassen, daB ein
Kleidungsstiick in der Praxis lediglich einen Teil eines 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-

dungsstiicke zustande. Guter Tragekomfort ist nur dann maoglich,
wenn alle Komponenten eines Kleidungssystems sowohi von der
Textilkonstruktion als auch von ihrer Schnittgestaltung und dem
Design her richtig aufeinander abgestimmt sind. Wie wesentlich
diese Abstimmung fir die physiologische Gebrauchsfunktionder
Kleidung ist, wird im folgenden anhand einiger markanter Bei-
spiele erlautert.

Definition des Begriffes »lragekomfort«

Der physiologische Tragekomfort, den der Mensch bei der Wech-
selwirkung Korper-Klima-Kleidung erfahrt, setzt sich im wesentli-
chen aus zwei Komponenten zusammen':

— thermophysiologischer Tragekomfort,
— hautsensorischer Tragekomfort.

Guter thermophysiologischer Tragekomfort ist dann gegeben,
wenn die sog. Leistungsbilanz des Menschen ausgeglichen ist.
d.h., wenn die nach Abbildung 1 im Kérperinneren infolge des
stoffwechselbedingten metabolischen Leistungsumsatzes M ent-
stehende Warme im selben MaBe, wie sie — abhangig von der je-
weiligen Tatigkeit — produziert wird, uber die Haut durch die Klei-
dung an die Umgebung abgefuhrt werden kann.

Hautsensorik
Umgebung

Le:stungs.
umsatz -
i Temperatur, Strahlung

Feuchte

Feuchtedurchgang Luftbewegung

nstationar /

Pufferwirkung

Warmedurchgang
Feuchtedurchgang
stationar

Konvektion

Parameter
des
Komforts

Ventilation

Abb. 1: Parameter des Komforts

Diese Warmeabfuhr erfolgt zum einen in Form eines »trockenen
Warmedurchgangs, bestimmt einerseits durch die Umgebungs-
klimabedingungen, wie Lufttemperatur, Sonneneinstrahlung und
Windbewegung, andererseits durch die Warmeisolation der Klei-
dung. Speziell bei warmem Umgebungsklima oder starker kor-
perlicher Anstrengung, verbunden mit einer hohen kérpereige-
nen Warmeproduktion, reicht dieser trockene WarmefluB in der
Regel nichtzum Ausgleich der Leistungsbilanz aus. Indiesem Fall
beginntder Mensch zu schwitzen mit dem Ziel, durch den bei der
Schweiverdampfung entstehenden »latenten« WarmefluB den
Korper zu kithlen. Damit dieser Kihimechanismus jedoch funk-
tioniert, muB die Kleidung ein gutes stationares Feuchtedurch-
gangsvermogen bzw. eine gute Wasserdampfdurchlassigkeit be-
sitzen, oftmals als »Atmungsaktivitat« bezeichnet.

invielenFallen, z.B. beihoher Umgebungsfeuchte oder bei physi-
schen Belastungsspitzen, reicht indessen die stationare Wasser-
dampfdurchlassigkeit der Kieidung nicht aus, die anfallenden
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SchweiBmengen unmittelbar abzufuhren. Um jetzt nichteinen als
unangenehm empfundenen Feuchtestau im kérpernahen »Mi-
kroklima«entstehen zu lassen, muB die Kleidung ein gutes insta-
tionares Transport- und Puffervermégen gegenuber sowohl
dampfférmigem als auch flissigem Schweif3 besitzen.

Ein ausreichender Warme- und Feuchtetransport aus der Klei-
dung wird aber nicht allein von der Konstruktion der eingesetzten
Textilien bestimmt, sondern auch sehr wesentlich durch die
Schnittgestaltung und das Design der einzelnen Kleidungs-
stiicke. Sie bestimmen, ob bei Korperbewegungenim Mikrokiima
eine ausreichende Luftumwalzung (Konvektion) bzw. ein Luftaus-
tausch mit der Umgebung tber Kleidungséffnungen (Ventilation)
maglich ist. Konvektion und Ventitation liefern einen wesentlichen
Beitrag zum Warme- und Feuchtetransportvermogen  der
Kleidung.

Der hautsensorische Tragekomfort bezieht sich auf den mechani-
schen BerlUhrungskontakt Textil/Haut. Die Oberflachenstruktur
und die Flexibilitat der hautnah getragenen Textilschichten ms-
sen sogestaltet sein, daB keine Irritationen, wie z.B. Kratzen,
Jucken, Kleben auf schweiifeuchter Haut usw., entstehen. Da
dies jedoch praktisch ausschlieBlich das direkt am Kérper getra-
gene Kleidungsstuck betrifft, braucht dieser Komfortaspekt bei
der vorliegenden Betrachtung der Wechselwirkung zwischen
Kleidungskombinationen nicht ber{icksichtigt werden.

Quantitative Messung des thermophysiologischen Trage-
komforts ‘

Das Warme- und Feuchtetransportvermdgen von Textilien und
Kleidung ist heute mittels physiologischer Laborapparaturen ge-
nauso quantitativ meBbar?,* wie technologische Eigenschaften,
z.B. Scheuer- und ReiBfestigkeit, Wasserdichtheit usw. Bei demin
Abbildung 2 dargesteliten Thermoregulationsmodell der
menschlichen Haut (Hautmodell) simuliert eine heizbare und mit

Abb. 2: MeBfliche des Thermoregulationsmodells der menschlichen
Haut (Hautmodell)

einer WasserzufUhrung versehene pordse Metallplatte die
Warme- und Feuchteabgabe der Haut, differenzierbar nach Tra-
gesituationen mit nur insensibler Wasserdampfabgabe bzw. mit
maBigem oder starkem Schwitzen. Fir jede dieser Tragesituatio-
nen liefert das Hautmodell spezifische KenngréBen, welche die
physiologische Gute eines Textils als Flachengebilde charakteri-
sieren:

e Wasserdampfdurchgangswiderstand R, und Wasserdampf-
durchgangsindex i quantifizieren bei insensiblem Schwit-
zen das absolute bzw. das auf die Warmeisolation bezogene
relative Feuchtetransportvermogen. Es ist physiologisch
umso besser, je kleiner Ry, bzw. je groBer i ist.

e Die Feuchteausgleichskennzahl Fy quantifiziert den Tran-
sportund die Pufferung von Wasserdampf bei maBigem, sen-
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siblem Schwitzen und bei SchweiBimpulsen. Der Tragekom-
fort ist umso besser, je hoher Fy ist.

e Feuchtigkeitsdurchiassigkeit F und Trocknungszeit At be-
schreiben den Abtransport flissigen SchweiBes aus dem Tex-
til. wobel ein hoheres F und ein krzeres At physiologisch vor-
teithaft ist.

In eine Vorhersageformel?,® eingesetzt, liefern diese KenngroBen
eine Bewertungsnote TK, die den von dem Textil in der Praxis zu
erwartenden thermophysiologischen Tragekomfort anhand einer
von 1 (sehr gut) bis 6 (unbefriedigend) reichenden Skala aus-
drickt.

Um die effektive Warmeisolation R, bzw. den effektiven Wasser-
dampfdurchgangswiderstand R. zu bestimmen, die ein kom-
plettes Kleidungssystem seinem Trager vermittelt, wird dasin Ab-
bildung 3 dargestellte Thermoregulationsmodell des Menschen,
die motorisch bewegliche Puppe »Charlie«, eingesetzt® *. Com-
putergesteuerte Heizleitungen in Charlies Korper vermitteln ihm
die Kdrper- und Hauttemperaturen des Menschen und simulie-
ren dessen Temperaturregelung.

Abb. 3: Thermoregulationsmodell des Menschen (»Charfie«)

Aus den mit der Puppe meBbaren kleidungsspezifischen Kenn-
gréBen kann mit Hilfe eines Vorhersagemodells® * © der Verwen-
dungsbereich der Kleidung berechnetwerden. Erwirdzumeinen
begrenzt durch die Minimaltemperatur T, bei welcher der Tra-
ger bei einer bestimmten physischen Belastung gerade noch
nicht friert. Die andere Grenze des Verwendungsbereichs stellt
die ebenfalls tatigkeitsabhangige Maximaltemperatur Tams. dar,
bei der man gerade noch nicht so stark schwitzt, daB eine fur lan-
gere Tragedauer unzumutbare Kreislaufbelastung gegeben ist.



Sowohl T,m, als auch T.ma hdngen noch von der Feuchte in der
Umgebungsluft ab, was durch eine Darstellung des Verwen-
dungsbereiches in einem Psychrometerdiagramm (s. z.B. Abb.
19) berGcksichtigt wird.

Feuchtepufferung und Feuchtetransportvermégen von
Kieidungskombinationen

Mitdem beschriebenen bekleidungsphysiologischen Instrumen-
tarium last sich eindeutig feststellen, wie wichtig fir den in einer
Oberbekleidung aus 100 % Synthetiks (z.B. demin Abbildung 4
abgebildeten PES-Reinraumanzug) empfundenen Tragekomfort

Abb. 4: Puppe Charlie mit Reinraumanzug aus 100 % PES

die richtige Wahl der Unterbekleidung ist. Verfolgt man namlich
mit dem Hautmodell den zeitlichen Verlauf der sich im Mikroklima
Gber der Haut bei maBigem Schwitzen einstellenden relativen
Feuchte, so zeigt die Abbildung 5, daB diese in Kombination mit
einer zweiflachigen Unterwasche mit Bw-Innenseite und PES-
AuBenseite rascher und starker zunimmt und damit unangeneh-
mer empfunden wird, als wenn die Oberbekleidung mit einer um-
gekehrt konstruierten zweiflachigen Wasche mit PES-Innen- und
Bw-AuBenseite kombiniertwird. Derim letzteren Fall resultierende
bessere Tragekomfort driickt sich in der vergleichsweise héheren
Feuchteausgleichskennzahl F, aus, die, wie in Lit. 2 beschrie-
ben, aus der Anfangssteigung und dem Maximalwertderin Abbil-
dung 5 dargesteliten Feuchtekurven sowie dem Zeitpunkt, ab
dem der Feuchteabbau einsetzt, abgeleitet wird.

Betrachtet man in Kombination mit diesem PES-Oberstoff weitere
Unterwaschekonstruktionen, so zeigt die Abbildung 6, daB die
Feuchteausgleichskennzahl F, und damit der Tragekomfort der
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Abb. 5: Feuchteverlauf im Mikroklima bei maBigem Schwitzen
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Abb. 6: Kombination Reinraumanzug — Unterwische: Pufferwirkung
— Dampfphase (Feuchteausgleichskennzaht)

Oberbekleidung bei maBigem Schwitzen signifikant durch die
Unterwasche beeinfluBt und verandert wird. Wahrend auBer mit
der angeflhrten zweiflachigen Unterwasche mit PES-Innenseite
auch mit einer Bw-Wasche die Wasserdampf-Pufferwirkung der
Kleidungskombination im Vergleich zum Oberstoff allein verbes-
sert wird, nimmt sie dagegen in Verbindung mit einer 100 % PES-
Unterwasche wie auch mit einer zweiflachigen Konstruktion mit
Bw-Innenseite ab.
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Wahrend die Feuchteausgleichskennzahl F, den Tragekomfort
einer Kleidung beimaBigem Schwitzen beschreibt, mu3 zur Beur-
teilung der_physiologischen Gute bei starkem Schwitzen die
Feuchtigkeitsdurchlassigkeit F herangezogen werden. Sie druckt
aus, wieviel Gramm fissigen Schweifies innerhalb einer Stunde
pro mz Textilflache bei einer bestimmten Kiimabedingung maxi-
mal von der schwitzenden Haut weggenommen und an die Um-
gebungsluft abtransportiert werden kénnen.

Bei dem betrachteten PES-Oberstoff zeigt die Abbildung 7 in Ver-
bindung mit einer PES-Unterwasche und speziell mit der zweifla-
chigen Waschekonstruktion mit PES-Innen- und Bw-AuBenseite
eine Verbesserung des Schweifitransportes. In Kombination mit
der umgekehrt aufgebauten zweiflachigen Unterwasche mit Bw-
Innenseite wie auch insbesondere mit der reinen Bw-Wasche
wird dagegen der Schweiftransport gegeniiber dem Oberstoffal-
lein verschlechtert.
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Abb. 7: Kombination Reinraumanzug — Unterwasche: Pufferwirkung

— fliissige Phase (SchweiBtransport)

Die Ursache fur das bei starkem Schwitzen physiologisch
schlechtere Abschneiden der reinen Bw-Wasche liegt darin, daB
sie den SchweiB von der Haut zwar sehr gut aufnimmt, ihn aber
nur langsam weitertransportiert. Dies wirkt sich auch deutlich auf
dieresultierende Warmeisolation aus, wie der Abbildung 8 zuent-
nehmen ist. Sie zeigt den zeitlichen Verlauf der Warmeisolation
der Kombination PES-Oberstoff mit zwei verschiedenen Unterwa-
schen, die nach starkerer SchweiBabgabe am Korper feucht ge-
worden sind. Zwar buBt die Kleidung mit beiden Unterwaschety-
pen zunachst nahezu gleichermaBen an Warmeisolation ein, mit
der zweiflachigen Unterwasche-Konstruktion mit PES-Innenseite
gewinnt sie diese aber wesentlich rascher zurlck als mit der rei-
nen Bw-Wasche. Letztere verursachtmitihrerlangen Trocknungs-
dauer At von ca. 50 min in dem in Abbildung 8 gepunktet hervor-
gehobenen Zeitintervall bei  kaltem Umgebungsklima in
Ruhepausen nach Aktivitat, wenn eine nur geringe korpereigene
Warmeproduktion gegeben ist, eine unangenehm empfundene
und unter Umstanden gesundheitsschadliche Unterkihlung
(post-exercisechill). Mit Unterwasche aus 100 % PES bzw. mit
PES-Anteil falit dagegen nach Abbildung 9 die Trocknungsdauer
wesentlich kiirzer aus und ist nicht sehr viel langer als bei dem fur
sich allein betrachteten PES-Oberstoff.

Das Zusammenwirken von Ober- und Unterbekleidung ist wech-
selseitig. InUmkenhrung des vorstehend erlauterten Beispiels wird
auch die physiologische Funktion der Unterwasche von der

34

WAERMEISOLATION BEI FEUCHTEM TEXTIL

v T T T T — T v T T 3
14 Oberstoff PES+Unterwdsche UwW 3

s E (Schutzkleidung) 3

12 B 3

> .11 F 3
z =
X | E
NE ______ =
z e — 1
2 >, VBI9S %! | 3
g ! 3
L o/ 3
b] ! I 3
3 4 J 3
§ ' ‘ 3
i ! | 3
< , —
= ! | E
| | 3

o2 £ : 3
.o | ! : 3

E | 3

e.ee E L L L I | " [ 3
[} 12 28 38 42 2 [

ZEIT IN MIN

Abb. 8: Kombination Reinraumanzug — Unterwésche
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Abb. 9: Kombination Reinraumanzug — Unterwésche: Wérmeisola-
tion — feuchtes Textil (Trocknungszeit)

Oberbekieidung beeinflute. Nimmt man z.B. den in Abbildung
10 dargestellten zweiflidchigen Reinraum-Unterziehanzug mit
Bw-Innenseite, so hangen die im gesamten Kleidungssystem re-
sultierende Pufferwirkung bei maBigem Schwitzen (Abb. 11) wie
auch der Schweiftransport bei starkem Schwitzen (Abb. 12) signi-
fikant davon ab, mit welcher Oberbekleidungskonstruktion dieser
Unterziehanzug kombiniert wird.

Ein weiteres Beispiel, wie wichtig die richtige Zusammenstellung
einzelner Kleidungskomponenten fur eine gute Feuchteregulie-
rungim korpernahen Mikroklimaist, liefertdiein Abbildung 13 be-
trachtete Kombination Unterwdsche/Hemd/Anzug. Um Feuchte-
staus zu verhindern, mussendieinneren Textilschichten wiein der
Kombination K1 ein gutes und auch untereinander ahnliches
Wasserdampftransportvermégen besitzen, ausgadrickt in e
nem ahnlich hohen Wasserdampfdurchgangsindex 1. 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 niedri-
gen und noch als angenehm empfundenen Werten gehalten.

Hat dagegen bei sonst gleichen Kleidungskomponenten das
Hemd im Vergleich zur Unterwasche ein deutlich schiechteres
Wasserdampftransportvermégen (niedriger i.,-Wert bei Kombi-
nation K2 in Abbildung 13), so steigt schon nach kurzer Tragezeit
die Mikroklimafeuchte zwischen Unterwasche und Hemd stark



Abb. 10: Puppe Charfie mit zweiflichigem Reinraum-Unterziehanzug
mit Bw-Innenseite und PES-AuBenseite
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Abb. 11: Kombination Unterwéasche — Reinraumanzug: Pufferwirkung
— Dampfphase (Feuchteausgleichskennzah)
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Abb. 13: Wasserdampfkondensation in Textilkombinationen

an und Uberschreitet den Kondensationspunkt. Die Folgen sind
feuchte Kleidungsstlicke in Kérpernahe, die nicht nur einen star-
kenDiskomfort hervorrufen, sondern auch wegen ihres Verlustes
an Warmeisolation speziell bei kaltem Umgebungsklima zu loka-
len Unterkihlungen fihren kénnen.
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Speziell bei Oberbekleidungssticken, die, wie z.B. Wetterschutz-
kleidung, wasserdicht ausgefiihrt sind, muB das zwangstaufig
fehlende bzw. eingeschrankte Transportvermogen  flissigen
SchweiBes durch eine speziell auf gute Feuchtepufferung hin kon-
zipierte Unterbekleidung kompensiert werden. So 1aBt sich nach
Abbildung 14 unter einer Wetterschutziacke mit PVC-
Beschichtung bzw. aus PTFE-Laminat mit einem Wollpullover
eine héhere Feuchteausgleichskennzahi F, erzielen als mit ei-
nem Pullover aus PAC. Dies flihrt mit ersterem zu einer um eine
Notenstufe besseren Tragekomfortnote TK (Abb. 15), was vom
Trager subjektiv deutlich registriert wird.
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Abb. 14: Kombination Wetterschutzkleidung — Pullover: Pufferwir-
kung — Dampfphase (Feuchteausgleichskennzaht)
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Abb. 15: Kombination Wetterschutzkleidung — Pullover: Physiologi-
scher Tragekomfort (Komfortnote)

Auch der Abtransport flissigen SchweiBes von der Haut ist nach
Abbildung 16 mit einem unter der Wetterschutzkleidung getrage-
nen Pullover aus chlorierter Wolle um ca. 27 % besser als mit ei-
nem Pullover aus Baumwolle.
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Abb. 16: Kombination Wetterschutzkleidung — Pullover: Pufferwir-
kung — fliissige Phase (SchweiBtransport)

Wiérmeisolation von Kleidungskombinationen

Nicht nur fur die Feuchteregulierung, sondern auch fir den War-
metransport bzw. die Warmeisolation ist die richtige Zusammen-
stellung einzelner Kleidungsstlicke im Gesamtsystem wichtig. Es
isteine haufige, aber irrige Ansicht, daB die effektive Warmeisola-
tionder Kleidungim wesentlichen nur durch die eingesetzten Tex-
tilien bestimmt wird.

In Wirklichkeit tragen letztere z.B. bei einem ber Unterwasche
und Hemd getragenen Herrenanzug nur zu ca. 20 % zu der vom
Trager in dieser Kleidungskombination erfahrenen Warmeisola-
tion bei. Diese wird zu ca. 80 % von den im Mikroklima zwischen
den Kleidungssticken eingeschlossenen bzw. an der duBeren
Kleidungsoberflache anhaftenden Luftschichten bestimmt, denn
ruhende Luft besitzt eine ca. zehnmal geringere Warmeleitfahig-
keitals Fasermaterial. Um also eine hohe effektive Warmeisolation
zu erzielen, muB die Kleidung méglichst viel ruhendes Luftvolu-
menim MikroklimaeinschlieBen. Dies bedeutet aber, daB die Wei-
te und Anzahl der miteinander kombinierten Kleidungsstiicke
richtig aufeinander abgestimmt sein missen.

Wie Abbildung 18 schematisch zeigt, fihrt eine im Verhaltnis zur
Unterbekieidung zu weite Oberbekleidung zu einer Konvektion
der Luftim Mikroklima mit dem Effekt einer herabgesetzten War-
meisolation. Es wére nun aber falsch, die Uberweite der Oberbe-
kleidung durch eine groBe Zahi dicker Unterbekleidungsschich-
ten kompensieren zu wollen. In Wirklichkeit wlrde das
solchermaBen angehaufte Fasermaterial lediglich die warmeiso-
lierende Luft aus dem Mikroklima verdrangen. Die optimale Lo-
sung dagegen stellen — wie in Abbildung 18, Mitte — mehrere
Unterbekleidungssticke dar, deren Dicke und Weite so an die
Oberbekleidung angepaBt sind, daB moglichst zahireiche kleine-
re Luftzwischenrdume entstehen, die fur eine warmeisolations-
mindernde Konvektion zu eng sind.

Wie wichtig konvektionsfreie, ruhende Luft im Mikroklima flir die
effektive Warmeisolation der Kleidung ist, zeigt in Abbildung 19
das Beispiel eines Pullovers, der als Maschenware eine hohe Luft-
durchlassigkeit L von typischerweise mehr als 2000 1/m2 s besitzt.
Im Freien getragen, tritt bei hdherer auBerer Luftbewegung ein
»Durchblaseffekt« durch die Pulloverschicht ein, durch den war-
me Luft aus dem darunter tiegenden Mikroklima entfernt wird.
Das Resultat ist eine relativ geringe Warmeisolation im Bereich
des Oberkorpers. Wie Messungen mit der Puppe »Charlie«bei ei-
ner Windgeschwindigkeit v, von ca. 17 km/h belegen, 148t sich
die effektive Warmeisolation des Pullovers aber um 33 % steigern,
wenn er mit einem winddichten Liner kombiniert wird. Damit halt
der Pullover seinen Trager bei kaltem Klima im Freien auch ohne
zusatzliche Uberbekleidung ausreichend warm.
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Abb. 18: Anpassung von Ober- und Unterbekleidung zur Erzielung einer
optimalen Wirmeisolation

Wie bei dem vorstehend beschriebenen Beispiel des Pullovers
wird auch bei Kleidungskombinationen mit integriertem Wetter-
schutz die effektive Warmeisolation und damit der Verwendungs-
bereich durch die Luftdurchlassigkeit der auBeren Kleidungs-
komponente signifikant beeinfluBt. Der Abbildung 20 ist zu
entnehmen, daB mit derselben Unterbekleidung ein luftundurch-
lassiger Wetterschutzanzug bei einer auBeren Luftoewegung von
ca. 14 km/h bei um ca. 5° C niedrigeren Umgebungstemperatu-
ren ohne Frieren des Tragers benutzt werden kann als ein Anzug
aus beispielsweise Popeline-Gewebe mit einer Luftdurchlassig-
keit um 250 1/m2 s.
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Abb. 20: Psychrometerdiagramm fiir eine Wetterschutzkleidung

Ventilationseffekte bei Kleidungskombinationen

Eine physiologischen Gesichtspunkten entsprechende Schnitt-
gestaitung bzw. Design der Kleidungssticke ist nicht nur fir eine
optimale warmeisolierende Wirkung, sondern auch far den
Feuchtetransport aus der Kleidung wesentlich. Er kann zu etwa
einem Drittel als Ventilation Uber die normalen bzw. speziell ange-
brachten Kieidungséffnungen, wie z.B. den Koller des in Abbil-
dung 21 dargestellten Regenschutzanzuges, erfolgen.

Das Psychrometerdiagramm der Abbildung 22 zeigt, wie sich das
Feuchtetransportvermégen und damit der Tragekomfort speziell
beiwarmen Umgebungsklima verbessern|aBt, wennin Kombina-
tion mit derselben Unterbekleidung die Weite und Ventilation des
Regenschutzanzuges optimiert sind. Gegenulber einer ver-
gleichsweise korpernah geschnittenen »Normalausfuhrung«
ohne spezielle Ventilationsoffnungen verschiebt sich damit die
Maximaltemperatur T.... des Verwendungsbereichs der Klei-
dungskombination, bei der man noch nicht GbermaBig schwitzt,
um bis zu ca. 5° C zu héheren Temperaturen.
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Abb. 21: Regenschutzanzug mit offenem Koller zur Optimierung der
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Abb. 22: Psychrometerdiagramim fiir eine Regenschutzkleidung
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Zusammenfassung

Die angefiihrten Beispiele demonstrieren, daB der Bekleidungs-
hersteller, will er konsumgerechte Artikel mit guten physiologi-
schen Trageeigenschaften produzieren, ganz besonders den
Grundsatz berlcksichtigen muB, daB nicht das einzelne Klei-
dungsstiick, sondern erst die Bekleidung als Gesamtsystem den
Tragekomfort ergibt. Er muB sich zwangslaufig die Frage stellen,
wie die einzelnen Teile der Kleidung physiologisch zusammenwir-
ken.

Um hier optimale Kombinationen zu finden, bieten sich insbeson-
dere den Chemiefasern vielfaltige Einsatzmoglichkeiten an. An-
ders als bei Naturfasern, bei denen die physiologisch wesentli-
chen Eigenschaftsparameter weitgehend vorgegeben sind,
kdnnen namlich Synthetiks nahezu beliebig variiert und damit
»maBgeschneidert« werden. Die groBe Zahl der verfugbaren Fa-
sersubstrate mit unterschiedlichem Feuchteaufnahme- und
-transportvermogen, die in weiten Bereichen variierbaren Faser-
durchmesser, Faserquerschnittsformen und Krauselungsarten
sowie die Auswahl zwischen Stapelfasern unterschiedlicher Lan-
ge und Endlos-Filamenten bieten die Méglichkeit, Synthetiks opti-
mal an die weiteren Komponenten und die Einsatzbedingungen
der Kleidung anzupassen. Wie diesrealisiert werden kann, hat fir
zahlreiche Anwendungsbeispiele die bekleidungsphysiologi-
sche Forschung der letzten Jahre durch die Erarbeitung entspre-
chender Leitlinien aufgezeigt. Auf sie soliten die Textil- und Beklei-
dungsindustrie bei ihrer Produktentwicklung zurtckgreifen, um
Artikel mit guter Gebrauchsfunktion anbieten zu kdnnen.

Weiterhin muf3 aber auch ein enger Dialog zwischen den einzel-
nen Stufen der textilen Kette, angefangen vom Faserhersteller bis
hinzumHande!, stattfinden, um die Abstimmung einzelnertextiler
Produkte zu einem physiologisch optimierten Gesamtsystem rea-
lisieren zu kénnen, das den Wunschen des Konsumenten ent-
spricht.
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Biologische Abbaubarkeit von Einlagestoffen —
Entsorgungskonzept fiir Einlagevliesstoffe unter besonderer Berlicksichtigung
der biologischen Abbaubarkeit
(Biological Degradability of Interlining Materials —

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

Dipl-ing. HC. Assent, Dr. P. Grynaeus, Carl Freudenberg, D-6940 Weinheim, Bundesrepublik Deutschland

Beim Herstellen und Verarbeiten von Einlagevliesstoffen gewinnt die Ent-
sorgung der anfallenden Abfalle zunehmend an Bedeutung.

Die zentralen Fragen dabei sind:

— Warum muB entsorgt werden?

— Was wird entsorgt?

— Wie kann entsorgt werden?

— Welche Folgen hat die Entsorgugng?

Die Autoren setzen den Schwerpunkt auf die Entsorgungsmaoglichkeit
der Deponierung. Es werdendie Ergebnisse aus einer hausinternen Test-
serie vorgestellt.

The issue of waste disposal is becoming increasingly important to
manufacturers and users of nonwoven interlinings.

The fundamental guestions are:

— Why is disposal necessary?

— What is being disposed off?

— How can 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. Einleitung

W. Schenkel hat auf dem 6. Internationalen Recycling Kongress
im November 1989 gesagt: »Wir sind heute méglicherweise an ei-
nem Punkt, wo das Erzeugen von Produkten immer abhangiger
wird vonder Antwort auf die Frage, wie wird dasdadurch erzeugte

Abfallproblem in den Produktions- und VerteilungsprozeB inte-
griert.«

Er fuhr dann fort: »Der Produktion muB eine angemessene um-
weltvertragliche Destruktion gegenuberstehen.«'

Dieses Zitat gibt ein hervorragendes Motto fir meinen Vortrag
Uber ein Entsorgungskonzept fur Einlageviiesstoffe ab.

Wir sind heute tatsachlich an dem Punkt angekommen, wo schon
bei der Entwicklung eines Produktes die Fragen nach spaterem
Recycling und spéterer Entsorgung in den jeweiligen Stufen das
Lebenszyklus wesentlichen Einflug haben mdssen.

Ich habe davon Abstand genommen, nach einer Alternative far
den sprachsoziologisch negativ besetzten Begriff »Abfall« zu su-
chen. Die Benennung Reststoffe ware eine Moglichkeit gewesen
oder noch besser Wertstoffe. Aber Abfall gehért nun einmal zu un-
serer Art zu produzieren und zu konsumieren. Die damit zusam-
menhangenden Probleme werden nicht geringer, wenn wirihnen
ein anderes Etikett umhangen. Glucklicherweise ist die Akzep-
tanz des Abfallproblemkreises mit der Sensibilisierung einer brei-
ten Offentlichkeit fur alle Aspekte des Umweltschutzes gewach-
sen. ‘Das »Oko-BewuBtsein« in Industrie und Handel hat
ensprechend zugenommen.

Es ist allerdings manchmal die Frage, ob Unternehmen Umwelit-
schutz nur als PR-Gag oder mit ernsten Absichten betreiben.
Aber selbst wenn die Triebfeder in vordergriindigem Geschéftser-
folg liegen sollte, solange im Endeffekt auch ein Gewinn fur die
Umwelt dabei herausschaut, ist alles zu begr(iBen.
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Abb. 1: Entsorgungskonzept fiir Einlagevilesstoffe
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D. Kolvenbach meint in diesem Zusammenhang, daB »die
Ernsthaftigkeit der heutigen Umweltanstrengungen eines Unter-
nehmens als ein direktes MaB seiner kiinftigen Marktbedeutung
gelten kann.« )

Wir, bei Carl Freudenberg, wollen in einer Art»Oko-Bilanzierunge
unsere Einlagevliesstoffe auf ihrem gesamten Lebensweg
verfolgen®. Ein zentrales Thema ist dabei die Frage der
Abfallentsorgung, die in einem umfassenden Konzept zu sehen
ist,

2. Abfall-Entsorgungskonzept

Zu den Elementen eines integrierten Abfall-Entsorgungskon-
zeptes gehoren Abfalivermeidung, Abfallverwertung und
Abfallentsorgung®. Besonders anschaulich wird ein derartiges
Konzept in einem Schaubild von Thomé-Kozmiensky
dargestellt® (Abb. 1).

Esliegt auf der Hand, daB dabei der Abfallvermeidung besonde-
re Prioritat zukommt.

2.1. Abfallvermeidung

Von den drei Elementen des Entsorgungskonzeptes 148t sich die
Abfallvermeidung am einfachsten »verkaufen«. Ein Erfolg ist in
Mark und Pfennig meBbar undfuhrtin jedem Fall zu entsprechen-
den Einsparungen.

Neben diesem betriebswirtschaftlichen Aspektistdie Einsparung
wertvoller und nicht unbegrenzt zur Verfigung stehender Roh-
stoffe aber auch von besonderer volkswirtschaftlicher Be-
deutung.

2.1.1. Abfallvermeidung bei der Produktion von Einlageviiesstoffen

In der Bundesrepublik Deutschland wurden im Jahre 1990 fur
den Inlandmarktca. 115 Mill. m2 Einlagevliesstoffe erzeugt. Bei ei-
nem durchschnittlichen Flachengewicht von 50 g x m-2waren das
5750 Tonnen. Die Rohstoffausbeute lag bei etwa 90 %, d.h., es
sind 639 Tonnen Abfall angefallen. Durch eine Verbesserung der
Rohstoffausbeute um 1 % waren 70 Tonnen Rohstoffe weniger
verbraucht worden. Einen Rohstoffpreis von im Durchschnitt
DM 6,00 pro kg vorausgesetzt, waren DM 420.000,00 einzuspa-
ren gewesen.

2.1.2. Abfallvermeidung bei der Konfektionierung von Bekleidung

Die Konfektionsindustrie rechnet bei Einlagestoffen mit einem
durchschnittlichen Schnittveriust von 15 %. Bei den 115 Mill. m2,
die 1990 in der Bundesrepublik Deutschland verkauft (aber zum
Teilim Ausland verarbeitet) wurden, fielen dabei 17,25 Mill. m2 Ab-
fall an (862,5 Tonnen).

Eine Reduzierung des Schnittverlustes um 1 % kann 1,15 Mill. m2
Einlageviiesstoffe einsparen (57,5 Tonnen). Bei einem Preis pro
m2 von DM 1,40 1assen sich die Materialkosten der Branchen um
DM 1,61 Mill. reduzieren. Durch den Einsatz moderner Zuschnei-
detechnik kann u.U. ein deutlich groBeres Einsparungspotential
erschlossen werden.

2.2. Abfallverwertung

Unter Abfallverwertung ist in diesem Zusammenhang die stoffhi-
che Wiederverwertung (Recycling) zu verstehen. Nicht gemeint
ist eine energetische Verwertung (Verbrennung). Vom Gesetzge-
bersind diese beidenEntsorgungsformen zur Zeitnoch gleichge-
stellt. Zu erwahnenist, daB in der Textil- und Bekleidungsindustrie
nur sehr geringe Mengen sogenannter Sonderabfalle vorkom-
men, die gesondert entsorgt werden mussen’.

Die Abfalle dieser Industriezweige gelten weitgehend als haus-
mullahnliche Gewerbeabfalle. Sie werden zusammen mit dem
Hausmdull entsorgt. Die Textilwirtschaft der Bundesrepublik
Deutschland hat nach letzten Angaben (1984) bei reinen Textilab-
fallen eine Recyclingquote von 46,1 %.

Dazuistanzumerken, daBin diesem Bereichtraditionell schonim-
mer einhoher Anteil wiederverwertet/weiterverarbeitet wurde. Die
Recyclingquotefur Hausmullim aligemeineniag mit 16 % wesent-
lich niedriger:

Unter sehr ginstigen Bedingungen kann bis zum Jahre 2000
beim Hausmll eine Quote von 32 % erwartet werden. Entschei-
dende Voraussetzung fir eine weitgehende Verwertung soge-
nannter Werkstoffe (recyclbare Abfallstoffe) ist die getrennte Erfe-
sung der verschiedenen Materialien.

2.3. Abfallentsorgung — Allgemeines

Die dritte und letzte Stufe des Abfall-Entsorgungskonzeptes st die
Ablagerung in Deponien. Die Mullverbrennung ist dazu keine Al-
ternative, sondern lediglich eine Vorbehandlung vor der Abla-
gerung.

Die Alternativen lauten: Ablagerung ohne oder Ablagerung mit
Vorbehandlung durch Verbrennen. Die Aufgabe der Mullverbren-
nung besteht in der Verringerung von Schéadlichkeit, Menge und
Volumen der Abfalle bei gleichzeitiger Ausnutzung der enthalte-
nen thermischen Energie®.

Im Jahre 1984 (aktuellere Zahlen liegen nicht vor) wurden in der
Bundesrepublik Deutschiand lediglich knapp 10 % des Abfalls
vor Ablagerung verbrannt.

3. Abfallentsorgung von Einlagevliesstoffen

Die zentralen Fragen, die im Hinblick auf die Abfallentsorgung
von Einlagevliesstoffen beantwortet werden mussen, sind:

— Warum muB entsorgt werden?

— Was wird entsorgt?

— Wie kann entsorgt werden?

— Welche Folgen hat die Entsorgung?

3.1. Warum muB entsorgt werden?

Ein altes Sprichwort sagt: »Wo gehobelt wird, fallen Spane.« Bezo-
genaufunser Themaistgemeint, daf bei der Herstellung und Ver-
arbeitung von Einlagevliesstoffen unvermeidbar Abfélle anfallen.
Nach unseren vorstehend (2.1.) angestellten Berechnungen wa-
ren das 1502 Tonnen. Dazu kommen dann spater die in Beklei-
dung verarbeiteten 4887 Tonnen. Insgesamt sind also 6389 Ton-
nen zu berlcksichtigen. Gemessen am Gesamtaufkommen an
Hausmull und hausmullahnlichem Gewerbeabfallin der Bundes-
republik Deutschland von 31 Mill. Tonnen ist das mit 0,02 % sehr
wenig. (Zu den erwahnten 31 Mill. Tonnen kommen auBerdem
noch 219 Mill. Tonnen Industrieabfall.) Wie auchimmer, die Abfalle
konnen nicht einfach beseitigt = weggeworfen werden. Sie erfor-
derneine planvolle und gesteuerte Entsorgung, wenn wir unserer
Verantwortung far die Umwelt gerecht werden wollen. Und Ent-
sorgung heiBt hier:

— Weitgehende Ruckgewinnung wertvoller Rohstoffe,

— Energiertickgewinnung (durch Verbrennen),

— umweltvertragliche 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, daf ca.
40-50 % dieser Vliesstoffe thermisch verfestigt sind und keinerlei
Bindemittel enthalten. Cirka 10-20 % sind Naheinlagen, d.h., sie
sind nicht mit einem Schmelzkieber versehen.

Es gibt praktisch keine thermisch verfestigten Einlagevliesstoffe
(ohne Bindemittel), die auch keinen Schmelzkleber enthalten.
Dies ist fur eine Wiederaufbereitung von Bedeutung.

32.2. Die Fasern

In der Regel sind Einlagevliesstoffe auf Polyamid-, Polyester- oder
Viskosefasern ausgebaut. Die Auswahl der Fasern richtet sich in
erster Linie danach, wie weit die unterschiedlichen Fasereigen-
schaften sie fur den vorgesehenen Verwendungszweck geeignet
machen. In manchen Fallen mag auch der Preis eine Rolle spie-
len. Die Frage einer mehr oder weniger besseren Eignung flir die
Entsorgung spielt zur Zeit noch keine Rolle.
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32.3. Die Bindemittel

Zum Einsatz als Bindemittel kommen hauptsachlich Acrylate und
Ethylen-Vinyl-Acetate. Als Zuséatze finden Netzmittel, Silikondle,
Vernetzer und Pigmente Verwendung.

In den letzten Jahren sind die Bindemittelformulierungen im Hin-
blick auf Umweltvertraglichkeit verbessert worden. So wurde zum
Beispiel der Gehaltanfreiem Formaldehyd bei bindemittelgebun-
denen Einlagevliesstoffen deutlich reduziert. Eine Reihe von
Farbstoffen und Pigmenten, die als karzinogen oder umweltbela-
stend verdachtigt wurden, sind vom Markt genommen und ge-
gen ungefahrliche Stoffe ausgetauscht worden.

3.2.4. Die Schmelzkleber

Die wesentlichen Schmelzkleber, die auf Einlagevliesstoffe aufge-
bracht werden, sind Copolyamide, Polyethylene (mit hoher und
niedriger Dichte) und Copolyester. Polyvinylchlorid-Haftmassen,
die vor allem zu Beginn der »Fixiertechnik« eine gewisse Rolle
spielten, sind schon seit Jahren praktisch vom Markt verschwun-
den. Daflr waren zwar keine Umweltiberlegungen ausschlagge-
bend, aber der Effekt muB aus heutiger Sicht positiv béwertet wer-
den, da Polyvinylchlorid in Herstellung und Anwendung
okologisch bedenklich ist.

3.3. Wie kann entsorgt werden?

Zu den Entsorgungswegen fur Einlageviiesstoffe gehdren die
Wiederverwertung (Recycling), die Verbrennung mit anschlie-
Bender Ablagerung und die Deponierung.

W. Schenkel sagtdazu: »Beider Auswahl umweltvertraglicher Ent-
sorgungswege sind die aktueilen Kenntnisse der zur Verfigung
stehenden Alternativen mit Umweltvertraglichkeitskriterien gege-
neinander abzuwagen. Zusatzlich mussen aber auch Realisier-
barkeit und Kostenbetrachtungen mit einbezogen werden, so
dalB 6kologische und konomische Faktoren zusammen die Ent-
scheidung beeinflussen<'.

3.3.1. Die Wiederverwertung (Recycling)

In der Rangfolge der Abfallwirtschaft von Einlagevliesstoffen steht
nach Abfallvermeidung die stoffliche Wiederverwertung eindeu-
tig vor der Beseitigung.
Wesentliche Voraussetzungfur die Ausschopfung der 6kologisch
vertretbaren Moglichkeiten zur Wiederverwertung (von Einlage-
vliesstoff-Abfallen) sind organisatorische MaBnahmen bei den
Herstellern und Verarbeitern zur getrennten Erfassung der ver-
schiedenen Reststoffe. In verschiedenen Branchen wird an die
Moglichkeit gedacht, daB der Rohstoff- oder Produktlieferant
auch die Entsorgung der Reststoffe anbieten sollte.
Wir praktizieren dieses Verfahrenschonfir»norament«Bodenbe-
lage. Besonders geeignet fur ein Recycling sind thermisch ge-
bundene Einlagevliesstoffe (Anteil 40-50 %), da die Faserbe-
standteile nicht mit Bindemittel verkiebt sind. Neben dem
klassischen AufreiBen, Zerfasern, Trennen und textilen Wieder-
verarbeiten (z.B. als NaBvliesstoff) kdnnen diese aus thermoplasti-
schen Kunststoffen hergestellten Einlagevliesstoffe durch Plastifi-
zieren und Umformen einer neuen Verwendung zugefthrt
werden.
Dabei bestehen folgende Moglichkeiten':
— Plastifizierung und Umformen direkt vom Vliesstoffabfall in ein

Endprodukt.

Anwendung: SpritzguB

Diese Variante hat nur geringe Bedeutung.

— Umformen Ober teilweise Plastifizierung (Agglomerierung)
von Vliesstoffabfall in verdichtete Agglomerate, die abgekihlt
ein rieselfahiges, silierbares Schittgut ergeben.
Anwendung: Warme- und Schalldammung
Variante mit groBer Bedeutung

— Wenn die Agglomerate wieder der Vliesstoffherstellung zuge-
fahrt werden sollen, muissen sie einem weiteren, vélligen Auf-
schmelzungsvorgang mit SchmelZfiltrierung und Umfor-
mung zu neuem Granulat unterzogen werden.
Anwendung: Putztcher, Geotextilien
Bei dieser Variante Ubersteigen die Kosten haufig den Preis
von Neuware.
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33.2. Die Verbrennung

Die Verbrennungist eine Vorbehandlung vor der Ablagerung. Die
Aufgabe besteht dabei darin, Schadlichkeit, Menge und Volumen
der Abfélle zu verringern.

Bei Einlagevliesstoffen spielt allerdings die Verringerung der
Schadlichkeit von synthetisch-organischen Schadstoffen keine
Rolle, dasie derartige Stoffe nicht enthalten. Bei der Verbrennung
wird der Abfall innerhalb weniger Minuten zerstért. Die Bestand-
teile der Verbrennungsgase von Einlagevliesstoffen ergeben sich
aus der Chemie der eingesetzten Rohstoffe, Es sindin erster Linie
Kohlendioxid (CO,}), Wasser (H,O) und Stickstoff (N,).
Bestandteile, die wahrend der Verbrennung als Reaktionspro-
dukte ausgefiltert werden, sind Kohlenmonoxid (CO), Nitrose
Gase(NO,) und geringe Mengen Schwefeldioxid (SO,).

Einlagevliesétoffe 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 ungunstiger Verbrennung Dioxi-
ne entwickeln konnen! Als feste Rickstande bieiben Schlacke, Fil-
terstaube ‘und Reaktionsprodukte aus der Schadgasab-
scheidung.

Die Schiacke ist grundwasserneutral und neutral in der Deponie
und damit unmittelbar ablagerungsfahig.

Filterstaube und Reaktionsprodukte unterliegen besonderen
Kontrollen. Sie werden unter Umstanden als Sonderabfall behan-
delt und abgelagert. Die Nutzung der bei der Verbrennung ent-
stehenden Warme ist teilweise lokal von Bedeutung. Sie tragt je-
doch zur Zeit nur mit 0.7 % zur Deckung des Primérenergie-
bedarfs der Bundesrepublik bei'.

3.3. Die Deponierung

Deponierungin einem Langzeit- oder Endlager ist die letzte Stufe
des Abfall-Entsorgungskonzeptes (Abb. 1). ]

»Die Deponie ist ein Bioreaktor, in dem biologische, chemische
und physikalische Prozesse weitgehend unkontrolliert ablaufen.
Eine Steuerung dieser Prozesse erscheint auf absehbare Zeit
nicht moglich«'. MaBgebend sind Umweltvertraglichkeit und
Langzeitverhalten der abgelagerten Abfalle — in unserem Fall
von Einlagevliesstoff Abfallen. Nun enthalten Einlagevliesstoffe
keine geféhrlichen Substanzenund vor allem keine wassergefahr-
denden Substanzen. Sie kdnnen daher in Hausmulldeponien ab-
gelagert werden. Abfélle von Einlagevliesstoffen sind allerdings
nur teilweise biologisch abbaubar. Um biologisch abbaubar zu
sein, missen die Substanzen folgende Eigenschaften aufweisen.

Sie missen:

— hydrophil sein,

— moglichst amorph sein (nicht kristallin),

— ein niedriges Molekulargewicht haben,

— eine lineare Polymerstruktur haben,

— eine moglichst groBe Oberflache haben und durfen
— nicht vernetzt sein.

Diese Kriterien werden nur von einem kleineren Teil der fur Einla-
gevliesstoffe verwendeten Rohstoffe erfullt.

Biologisch gutabbaubar 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 gréBten Anteil an der
Gesamtmenge.

Biologisch nicht abbaubar schtieBlich sind Polyesterfasern,
Polyester-Schmelzkleber, Polyethylen-Schmelzkleber, Pigmente,
vernetzte Acrylat-Bindemittel und Silikone. AnteilmaBigist dies die
zweitgréBte Gruppe.

3.34. Biologische Abbaubarkeit

Im Zusammenhang mit Diskussionen Uber Abfallentsorgung ist



haufig von»biologischer Abbaubarkeit«die Rede. Auchim vorste-
henden Kapitel spielt diese Eigenschaft eine zentrale Rolle. Der
Begriff bedarf aber noch einer genaueren Erklarung, daer haufig
irrefGhrend angewendet oder falsch verstanden wird. Unter biolo-
gischem Abbau versteht man die Zersetzung von organischem
Material durch Einwirkung lebender Organismen. Damit sind
speziell Bakterien, Pilze und andere Mikroorganismen gemeint.
Der Angriff von beispielsweise Bodenbakterien auf ein Material
erfolgt physikalisch, enzymatisch oder chemisch und fuhrt zur
Zerstoérung, d.h. zur Verrottung.

Die Abbauprodukte kdnnen fest, flissig oder gasférmig sein. Da-
bei ist es weitgehend unbekannt, ob nicht toxische Zwischenpro-
dukte beim Abbau entstehen und damit Grundwasser oder Luft
verunreinigt werden. Eine detaillierte wissenschaftliche Untersu-
chung wird zusatzlich dadurch erschwert, dafB3 praktisch in jeder
Deponie andere Bedingungen herrschen.

Biologische Abbaubarkeit ist damit nicht eo ipso umweltvertrag-
lich, ein Umstand, der gern vergessen oder nicht erwahnt wird.
Sig ist natlrlich nur dann zu begriBen, wenn die Abbauprodukte
ungefahrlich sind. Von daher gesehen, kbnnen nicht abbaubare
Produkte oft die bessere Losung fir eine Entsorgung ohne negati-
ve Folgen sein. Es ergeben sich fir den biologischen Abbau fol-
gende Gleichungen und Zusammenhénge:

Biologisch abbaubar = kompostierbar

Deponierbar = Entsorgung ohne Nebenwirkungen

3.4. Welche Folgen hat die Entsorgung?

Mit den drei fUr die Entsorgung von Einlagevliesstoffen gegebe-
nen Mdéglichkeiten (Wiederverwertung, Verbrennung/Deponie-
rung und Deponierung) entstehen keine negativen Folgen flr
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 Daseinsvorsorge
fUr die jetzt Lebenden, Mitweltschutz ist der Schutz der Natur um
threr selbst willen, und Nachweltschutz steht fur die Erhaitung der
Umwelt knftiger Generationen.

34.1. Auswirkungen des Recycling

Eine Einlagevliesstoffproduktion aus wiederverwerteten Vlies-
stoffbestandteilenistin der geforderten Qualitatin der Regel nicht
moglich. Grinde dafur liegen in der geschadigten Faserstruktur
(Kurzfasern) und in den Verunreinigungen mit Bindemittel oder

Schmelzkleber. Dagegen laBtsich 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.

34.2. Auswirkung der Verbrennung/Deponierung

Die Verbrennung genieBt in breiten Kreisen der Offentlichkeit ei-
nen denkbar schlechten Ruf.

Haufig genannte Schlagworter sind dabei Treibhausetffekt und
Dioxine. Man bezieht sich dabeiin erster Linie auf die Abgabe von
Kohlendioxid andie Luft. Dabeiwird Ubersehen, daB auch bei bio-
fogischem Abbau in Deponien der gasférmige Teil der Deponie-
emissionen in den Atmosphare entweicht und den Treibhausef-
fekt verstarkt und ein anderer Teil zur Kontamination des
Grundwassers beitragen kann. Der einzige Unterschied ist, daB3
sich hier das Ganze Uber einen langeren Zeitraum verteilt.
Bezogen auf den Gegenstand der Untersuchung, den Einlage-
vliesstoff, bleibt festzuhalten, daB bei dem groBen Anteil biolo-
gisch nicht abbaubarer Substanzen die Verbrennung die einzige
Moglichkeitist, Volumen und Menge des Abfallsim gewlnschten
Umfang zu reduzieren.

3.4.3. Auswirkungen der Deponierung

Generell gesehen, ist die Verrottung mittelfristig das Ziel des De-
poniebetriebes. Danachist die Deponie stabilisiert und kann spa-
ter aus der Nachsorge entlassen werden. Die abbaubaren Teile
der Einlagevliesstoffe werden in gut betriebenen Hausmulidepo-
nien (Bioreaktoren) innerhalb von 30 bis 50 Jahren (!) zum Ab-
schluB gebracht. Die beim Abbau entstehenden Stoffe und Stoff-
verbindungen werden Uber Sickerwasser und Deponiegas
ausgetragen. Durch den Abbau erfolgt ferner eine Strukturande-
rung sowie eine Verminderung der Masse. Das fuhrt zu Setzun-
gen der Deponie und behindert eine zuverlassige Oberflachen-
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

Furein Projekt»Biologisch abbaubare Bekleidung«laBt sichin Zu-
sammenarbeit mit Oberstoffhersteller und Konfektionar ein Anfor-
derungsprofil fur einen entsprechenden Einlagevliesstoff auf-
stellen.

Soll x— — — — x | unwichtig | weniger wichtig sehr unum-
Ist 0————o0 wichtig wichtig | ganglich
Nr. | Eigenschaft ungeniigend|geniigend | befriedig| gut sehr gut
1 | Verarbeitbarkeit Zuschneiden X
2 Fixieren )i(
3 Néhen X
4 Biigeln X
5 | Asthetik: Griff X
6 Oberflachenglitte !
7 | Gebrauchseigenschaften:Mech. Beanspruchbarkeit {?— —
8 Reinigungsbestandigkeit x| —
9 Waschbarkeit R
10 MaBbestandigkeit )i(
11 | Entsorgbarkeit: Biol. Abbaubarkeit ;'j
12 Deponiefahigkeit J(
I
Abb. 2: Anforderungsprofil fiir Einlageviesstoffe
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4.1. Anforderungsprofif

Der Einlagevliesstoff hat in Bekleidungsteilen eine Reihe von
Funktionen zu erflllen, die Konfektionar und Endverbraucher zu-
friedenstellen sollen. Dazu gehéren dann bestimmte Eigen-
schaftsmerkmale, die im Anforderungsprofil festgelegt werden.
Die Abbildung 2 zeigt, wie ein derartiges Anforderungspraofil aus-
sehen kdnnte.

Als »unumganglich« werden darin zunachst die von der Asthetik
bestimmten Eigenschaften Griff und Oberflachenglatte sowie die
Eigenschaften der Entsorgbarkeit, ndmlich biologische Abbau-
barkeit und Deponieféhigkeit, festgelegt. Es bleibt abzuwarten,
wieweit sich diese Forderungen vereinbaren lassen.

4.2. Konstruktion

Die originaren Eigenschaften der Verarbeitbarkeit, Asthetik und
der Gebrauchstlchtigkeit werden im vorliegenden Fall von der
Forderung nach biologischer Abbaubarkeit Uberlagert.

Rohstoffe und Verfahrensschritte bei der Herstellung kénnen sich
hier nicht in erster Linie nach modisch/asthetischen und fur die
Verarbeitung zweckméBigen Gesichtspunkten richten. Unter
Umstanden milssen bei bestimmten Eigenschaften Kompromis-
se gesucht werden. Ein markantes Beispiel dafir ist der Griff. Die
Mode schreibt hier groBtmagliche Weichheit vor. Diese Weichheit

43. Leistungsprofil

Die Ergebnisse eines ersten Versuches sind ermutigend (Abb. 3).
Die Verarbeitbarkeit ist gut, sie Gbertrifft bei der sehr guten Fixier-
barkeit die Erwartungen. °

Durch den Verzicht auf Textilhilfsmittel zur Ausristung wird die
Gleitfahigkeit des Einlageviiesstoffes beim Zuschneiden, Nahen
und Bugeln nicht wie sonst Ublich geférdert. Eine signigikante
Beeintrachtigung der Verarbeitbarkeit besteht jedoch nicht. Der
Griff hat nicht die geschmeidige Weichheit, die heute gewiinscht
wird. Er paBtjedoch zum Charakter der Oberstoffe, diefiir dasEin-
satzgebiet »Bio-Bekleidung« vorgesehen sind. Die Oberflachen-
glatteist gutund kann durch Aufdrucken von sehrfeinen Haftmas-
senpunkten (bis zu 30 mesh) auch fur leichte Blusen- und
Kieiderstoffe geeignet gemacht werden. Die Gebrauchseigen-
schaften der mechanischen Beanspruchbarkeit, insbesondere
die der Anscheuerfestigkeit, sind gut.

Damit ist dieser Einlagevliesstoff den Tragebeanspruchungen
von Bekleidung voll gewachsen.

Die Reinigungsbestandigkeit ist in allen Aspekten sehr gut. Sie
gehtUber das geforderte befriedigende Niveau hinaus. Wir hatten
diese Eigenschaft als allenfalls wichtig eingestuft, da wir der Mei-
nung sind, daf aus Umweltgriinden eine Waschbehandlung der
Chemischreinigung vorzuziehen ist.

Die Waschbarkeit entspricht dagegen noch nicht unseren Anfor-

— unwichtig [ weniger wichtig sehr unum-
Soll x X wichtig wichtig | gédnglich
st o———-0
Nr. | Eigenschaft ungeniigend|geniigend | befriedig. gut sehr gut
1 | Verarbeitbarkeit Zuschneiden ‘,5 X
A, ISR S,
2 Fixieren X 0
3 Nahen 0 x
1
4 Bigeln 0
» T
5 | Asthetik: Griff 0 X
! L
6 Oberflachenglitte 0 X
1 I |
7 | Gebrauchseigenschaften:Mech. Beanspruchbarkeit 9 ?
8 Reinigungsbestandigkeit X T
9 Waschbarkeit 0 X
S
10 MaBbesténdigkeit ow __:(')cn (
11 | Entsorgbarkeit: Biol. Abbaubarkeit [ X
12 | Deponiefhigkeit } )'l(

Abb. 3: Leistungsprofil fiir Einlagevliesstoffe

kann optimal durch Verwendung von Perlonfasern erreicht wer-
den, die allerdings nur bedingt biologisch abbaubar sind. Visko-
sefasern als KompromiB, biologisch gut abbaubar, sindim Griff et-
was fester.

Eine thermische Bindung, die bei synthetischen Fasern zu guten
Ergebnissen im Hinblick auf Griff und Gebrauchstichtigkeit des
Einlagevliesstoffes fuhrt, ist mit Viskose nicht méglich. Um trotz-
dem zu einer Vliesverfestigung ohne bzw. mit sehr geringem Bin-
demitteleinsatz zu kommen, wird das Faservlies einer Wasser-
strahlverfestigung unterzogen.

Auf den Einsatz von Textilhilfsmitteln, die z.B. die Verarbeitbarkeit
verbessern wirden, wird verzichtet. Damit sollen méglichst opti-
male Voraussetzungen fur einen biologischen Abbau sicherge-
stellt werden. Ein besonderes Problem ist die Wahl des Schmeilz-
klebers. Es existiert praktisch kein Polymer, das die geforderten
Gebrauchseigenschaften (hohe, pflegebestandige Trennkrait-
werte) bei voller biologischer Abbaubarkeit leistet. Die Wahl fallt
daher auf einen Polyester-Schmelzkleber, der bei Verarbeitung
und Waschbestandigkeit besonders leistungsfahig ist.

Bb

derungen. Sowohl Bestandigkeit des Materials bei haufiger Wa-
sche alsauch dierelativhohe MaBanderung sind noch zu verbes-
sern. Hier handelt es sich um Probleme, die von den
Viskosefasern herrithren.

Eine formaldehwdireie Krumptarm-Ausristung von Viskosefa-
sern ist zur Zeit entweder nicht ausreichend wirksam oder wo-
maéglich toxisch. Die MaBanderung bei Chemischreinigung ist
gut. Die Eigenschaft der biologischen Abbaubarkeit entspricht
zwar nicht der hohen Anforderung, aber doch unseren Erwartun-
gen.

Der Einlagevliesstoff selbst wird unter glnstigen Voraussetzun-
gen sehr schnell biologisch abgebaut™. Die Haftmasse ist wie
erwartet nicht abbaubar. Die einzelnen Partikel sind jedochim ver-
rotteten Material nicht mehr festzustellen. Sie bilden auch keine
Gefahr fir das Grundwasser. Damit ist der vorliegende Einlage-
viiesstoff zum weit Uberwiegenden Teil biologisch abbaubar und
sehr gut deponierfahig. Alle diese Anstrengungen zur Entwick-
lung eines biologisch abbaubaren Einlagevliesstoffes gentigen
allerdings nicht. Auch die Kunden und vor allem die Endverbrau-



cher mUssen mitspielen. So kann zum Beispiel nicht erwartet wer-
den, daB der Reflektionsfaktor bei »Bio-Bekleidung« dem Stan-
dard eines »weiBeren Wei« entspricht, den wir heute gewdhnt
sind.

Dies zielt auf eine erforderliche Anderung des Verbraucherver-
haltens im Hinblick auf bestimmte Eigenschaften ab.

Der Spiegel zitiertjedoch Johannes Merk, den Leiter der Umwelt-
koordination beim Otto-Versand, mit der Meinung, daB eine »un-
heimlich groBe Kiuft zwischen Anspruch und Handlungsweise
der Konsumenten bestehe«. Und weiter: »Preis, Qualitat und Ak-
tualitat sind noch immer die wichtigsten Kaufkriterien bei Tex-
tilien.

K. Becker-Marxmeintdazu: »Das Publikumist eine Uhr, die nach-
geht«. Unsere Aufgabe soll sein, im Rahmen der Méglichkeiten
dafir Sorge zu tragen, daB diese Uhr vorgestellt wird.

5. SchiuBbetrachtung

Eine im Auftrag des Umweltbundesamtes Ende 1989 durchge-
fuhrte Studie ergab, daB drei Viertel aller Bundesbirger Bezeich-
nungen wie »biologisch abbaubar«biind vertrauen und glauben,
es mit einem gepruften Gutesiegel zu tun zu haben.

Wir haben versucht, die Einbettung der Einlagevliesstoffe in ein
Abfall-Entsorgungskonzept darzustellen und die biologische Ab-
baubarkeitinnerhalb dieses Konzeptes zu erklaren. Dabei wurde
betont, daB biologische Abbaubarkeit nicht per se fir Umweltver-
traglichkeit steht. Wir wissen, daB sie nur dann zu begriBen ist,
wenndie Abbauprodukte ungefahrlich sind. Die Tatsache der bio-
logischen Abbaubarkeit (mit ungefahrlichen Abbauproduktent)
eines Einlagevliesstoffes sagt allerdings noch nichts aus tber sei-
ne dkologische Gesamtbilanz'.

Esist durchaus denkbar, daB z.B. ein thermisch gebundener Ein-
lageviiesstoff auf Polyesterbasis dabei besser abschneiden war-
de als unsere »Bio-Einlage«.

Frederic Vestersagtinseinem Buch "Ausfahrt Zukunft.” Wirmus-
sen lernen, ganzheitlich, in Wirkungszusammenhangen zu den-
ken<'s. Er meint, daB es stets vielerlei Aus- und Ruckwirkungen
innerhalb eines Systems gibt, die zu bedenkensind. Er sprichtda-
bei von »Bio-Kybernetik«. Aber das ware schon der Stoff fir ein
neues Thema, bei dem es zu untersuchen ware, welche Art von
Einlagevliesstoffen die positivste kologische Gesamtbilanz
aufweist.
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* Anlage zu Literatur 13:

Test auf biologische Abbaubarkeit (Erd-Enzym-Test):

—  Bei 37° C vorgetrocknete Erde wird mit Phosphatpuffer pH
8 auf 30 % Feuchtigkeit eingestellt.

— 05 Massenprozent Enzympraparat mit Cellulose-
Nebenaktivitdt wird untergemischt.

—  Vliesstoffmuster werden in Puffer angefeuchtet und schicht-
weise in das Erd-Enzym-Medium gelegt.

—  Die Proben werden in geschiossenen Behaltern bei 28° C
gelagert.

— Nach Entnahme werden die Proben mit kaltem Wasser ge-
waschen und getrocknet.

— Der EinfluB des Anteils an biologisch abbaubaren Fasern
auf den Massenveriust durch Bioabbau ist signifikant.

— Die»Bio-Einlage« (100 % Viskosefasern) zeigt schon nach 8
Wochen einen Massenveriust von ca. 40 %.

—  Beieinem Viskoseanteil von 50 % betragt der Massenverlust
20 %.

—  Ein vollsynthetischer, bindemittelfreier Einlagevliesstoff hat
in der gleichen Zeit einen Massenverlust von 5 % (Abb. 4).
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Abb. 4: EinfluB des Anteils an biologisch abbaubaren Fasermn auf den
Massenveriust durch Bioabbau nach acht Wochen Erdeingra-

bung
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Der Erfolg der Viskose in der Mode
(The Success of Viscose in Fashion)

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

Der Uber mehrere Saisonen andauernde Erfolg der »viskosen« Mode
stlitzt sich auf die spezifischen Eigenschaften von Viskose-Spinnfasern
und Viskose-Filamenten. Die Viskose-Mode — weiche, flieBende Stoffe
mitedlem Luster, brillanten Farben und angenehmem Tragegefihl — be-
ruht nicht allein auf dem modischen Potential des Faserstoffs, sondern
auch auf wichtigen technologischen Entwicklungen. Bei qualitativ guter
Rohstoffprovenienz, richtigem Einsatz, geeigneter Stoffkonstruktion, ent-
sprechendem Maschinenpark und dazugehorigem Know-how in der
Verarbeitung entsprechen die »viskosen« Stoffe auch allen Gebrauchs-
anforgerungen, die heute an hochwertige modische Bekleidungstexti-
lien gestellt werden. In dieser Boom-Phase kamen auch Stoffe auf den
Markt, die zwar die modischen Aspekte berlicksichtigten, jedoch nicht
die Mindestanforderungen an die Gebrauchs- und Pflegeeigenschaften
erfullten. Um diese Fehlentwicklungen unter Kontrolle zu bringen, haben
sich engagierte Partner aus Chemiefaser-, Textil- und Bekleidungsindu-
strie zusammengefunden, um den Erfolg der Viskose in der Mode auch
qualitativ abzusichern

Thecontinuing sucessofthe»viscose«fashionover several seasonsisthe
result of the specific properties of viskose spinning fibers and filaments.

Glanz, Schimmer, noble Optik — das alles sindverkaufsfordernde
Eigenschaften von Viskose, dem natirlichen Material, das vor
nicht allzulanger Zeit falschlicherweise noch den Namen »Kunst-
seide« fur die Filament- und die Bezeichnung »Zellwolle« fur die
Spinnfaservariante trug (Abb. 1).

Nachdem der Verbrauch von Viskose in den siebziger Jahren
kontinuierlich mehr oder weniger leicht abnahm kam es 1984/85
aufgrund der Glanzwelle in der modischen Bekleidung zu einem
deutlichen Wiederanstieg. Der Verbrauch von Viskosespinnfa-
sern alleine stieg von ca. 255. 000 to im Jahre 1983 auf Uber
270.000 to im Jahre 1984 und auf mehr als 285.000 to im Jahre
1985!

Mit566.000to Cellulosics gesamt, als Viskose- und Modalspinnfa-
sern sowie Viskose- und Azetat-Filament fir Bekleidung undtech-
nischen Einsatz, war das Jahr 1985 der Héhepunkt.

Abrupt endete die modische Glanzwelle unter Zuriicklassung
groBer Rohgewebebestande und fur diese Stoffe kaputtem Preis-

TEXTIL- und FASERVERBRAUCH - WESTEUROPA

-in 1.000 to
Prognose
1985 1986 1987 1988 1989 1990
Textilendverbrauch 5.300' 5.701 6.144 6.280' 6.389 6.424
R
Faserverbrauch 4.690‘ 4.811 4.924 4.980| 5.009| 4.974
davon I
Baumwolle 1284 1.373] 1.4501 1.408 1 1.37o|
Wolle 497, 487 444 424 400) 400
Synthetics Gesamt 2.343| 2.398| 2.497 2.544 2.623| 2.621
davon PES Stapel 454 455 4701 5024 515 506
PAC Stapel 572 577 564 462} 43 401
PA Stapel 129 118 130 133 142 138
PP Stapel 183 210 249 283 308 3201
Cellulosics Gesamt 566 553 533 604 606 083
davon Viskose und Modal Stap4g 309 299 285 337 340 297
Viskose Textil Filament 66 65 60 66 67 65
Viskose H.T. Filament 64 60 63 66 65 61

Abb. 1: Textil- und Faserverbrauch

The viscose fashion — soft, flowing materials with sophisticated shine
which come in bright colours and are comfortable to wear — owes its
success both to the fashion potential of the fibrous material a}nd to
importanttechnological developments. With asource of good quality raw
material, correct usage, appropriate material structure, requisite
machinery and the necessary processing know-how, >.>viscosle« materials
also fulfill all the criteria for use expected of high quality fashion clothing
textiles today. During the boom phase materials appeared onthe market
which, whilst complying with fashion considerations, did not meet the
minimum requirements in respect of wear and care properties. To qurb
such undesirable trends, commited members of the man-made_) fiber,
textile and clothingindustries gottogether to ensure the sucess of viscose
in the fashion world from the qualitative angle.
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niveau. Um so Uberraschender kam es ab Mitte 1987 zu einem
neuerlichen Viskoseboom bei modischen Bekleidungstextilien.
Die Jahre 1988 und 1989 erbrachten Rekordverbrauchszahlen
von 604.000 respektive 606.000 to Cellulosics gesamt. Dominiert
wurde diese modische Stromung, relativ gesehen, paritatisch
von Viskosefilamenten und Viskosespinnfasern. Eine viskosige
Mode mit weichflieBendem Griff und edlem, seidigem Luster. So-
wohl dem Filament als auch den Spinnfasern gelang ein Durch-
bruch auf breiter Basis, eingesetzt in 100 % und in Mischungen
fur DOB, aber auch erstmals in groBem Umfang fir den HAKA-
und Sportswear- oder Legerbereich (Abb. 2).



E.E.C.
VISCOSE AND MODAL FIBRE CONSUMPTION
IN THE MAJOR END-USES

Since 1985 viscose and modal fibre use for apparel has increased
by more than 40.000 tons
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Abb. 2: Verbrauch nach End-use, Westeuropa

Diese Darstellung zeigt die starke Zunahme des Viskose- und Mo-
dalfaserverbrauchs der zehn EG-Staaten am Bekleidungssektor,
speziell in den Jahren 1988 und 1989. Insgesamt ein Mehrver-
brauch von Gber 40.000 to pro Jahr gegentber 1985 (Abb. 3).

Auch in den USA fand ein starker Anstieg im Verbrauch der
Viskose- und Modalspinnfasern fur Bekleidungstextilien statt. Ein
Plus von ca. 30.000 to/Jahr im Zeitraum 1985 bis 1988/89.

Auch heute ist die Viskose nach wie vor das groBe Thema in der
Mode jedoch mit einem reduzierten oder anderen Stellenwert fur
die westeuropaische Chemiefaser und Textilindustrie. Darauf wer-
de ich zuriickkommen. Die Griinde fur die eigentlich unerwartet
rasche Wiedergeburt der Viskose in der Mode sind vielschichtig
und haben eine Reihe von Fakten als Ursache.

Die Viskose besteht aus dem gleichen natarlichen Rohstoff wie
die Baumwolle mit zusatzlichen Vorteilen, die aus derindustriellen
Fertigung resultieren. Gemeint sind damit sowoh! die Anpas-
sungsmaglichkeiten dieser Faser an die standige Weiterentwick-
lung der Verarbeitungstechnologien als auch an das zu realisie-
rende Textil.

Standig steigende Qualitatsanforderungen an Garne sowie die
Verlagerung zu feineren Garnen forcieren den Einsatz von feinen
Fasern. Wesentliche Fortschritte in der Hochveredelung, der Ein-
satz neuer Textilhilfsmittel und/oder die progressiven Krumpfpro-
zesse haben es ermoglicht, akzeptable Schrumpfwerte zu erzie-
len. Zu hohe Schrumpfwerte stellten bistang ein groBes Handicap
fir einen breiten RQurchbruch dar. Neben den technischen Argu-
menten ist die Akzeptanz der viskosigen Mode durch den Konsu-
menten der wesentliche Grundstein zum Erfolg.

Die N&he zur Natur, der hohe Tragekomfort, die brillanten Farben
mit ausreichender Gebrauchstuchtigkeit und Pflegemoglichkeit
hat zu starkem Imagegewinn auf der Verbraucherebene gefuhrt.

USA
VISCOSE AND MODAL FIBRE CONSUMPTION
IN THE MAJOR END-USES

Since 1985 viscose and modal fibre use for'apparel has increased
by approx. 30.000 tons
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Abb. 3: Verbrauch nach End-use, USA

Die Viskoseist damit verstarkt ins BewuBtsein in der Textil- und Be-
kleidungsindustrie als auch beim Konsumenten gerickt, sie hat
sich vom Substitutionsimage der Nachkriegszeitlosldsen kénnen
und sich einen neuen Stellenwert verschafft.

Nicht zu vergessen ist auch die Tatsache, daB die westeuro-
paische Textilindustie mit diesem Faserrohstoff erfolgreich eine
Moglichkeit nutzte, um sich mit einer neuen Stoffgeneration ge-
gen Biligimporte aus reiner Baumwolle und Baumwoll-
Polyestermischungen abzuheben. Jede Boomsituation hat aber
auch ihre Schattenseiten. Mangels Alternativen setzten zuviele
Textilbetriebe auf dieses groBe Modethema, was zunehmemde
Qualitatsprobleme brachte.

Extreme Materialverknappung, insbesondere bei qualitativ
hochwertigen Fasern und Filamenten, groBe Eigenschaftsunter-
schiede verschiedener Provenienzen, fehlendes Markenbewu8t-
seinetc., fuhrtenzu Qualitatsproblemenin allen Verarbeitungsstu-
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 Mindestanfor-
derungen an die Gebrauchs- und Pflegeeigenschaften erflllten.
Stoffe waren anzutreffen, die, beginnend bei der Rohstoffprove-
nienz, Uber ungeeignete Stoffkonstruktion, mangelndes »Know-
how« in der Verarbeitung und/oder dem fehlenden Maschinen-
park bis zu Fehleinsatzen nicht den gewlnschten Qualitatsanfor-
derungen entsprachen. Elementare Qualitatsprobleme bei min-
derwertiger Importware haben der Textil- und Bekleidungsin-
dustrie zusatzlich groBe Schwierigkeiten verursacht.

Fehleinsatze waren AnlaB fur vorprogrammierte MiBerfolge, weill

Viskose ‘auch bei, optimaler Verarbeitung nicht fir jeden Artikel
gleichermaBen gut geeignet ist.
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RAekiamationen rund um Viskose. Ein Rej«.+t aus Handel und industrie

Zuviel Angst
vorm Knitter-Mann”

DABE] BIN
1CH MIT
DIESEM ANZUG
NUR 1. KLASSE |

KarAd b, LA G et

Abb. 4: Knittermann

Eine Flut von diffizilen Viskosestoffen erweckte bei der Beklei-
dungsindustrie den Eindruck, daB bei einem nicht unerheblichen
Teil der Textilindustrie nicht technologische Problemlosungen im
Vordergrund stunden, sondern dabB verstarkt darum konkurriert
wurde, wer der schnellste in der Entwicklung dieser neuen trend-
verddchtigen Qualitatstypen ware.

Aus dieser Situation heraus wurde innerhalb des DTB-Dialog Tex-
til Bekleidung der Arbeitskreis »Viskose- und Viskosemischun-
gen«gegrundet. Die Grundidee des DTB istes, an der Schnittstel-
l& zwischen Textil- und Bekleidungsindustrie aktiv zu werden und
im Dialog Probleme einer Ldsung zuzufihren bzw. gegenseitiges

Verstandnis fur die Schwierigkeiten beider Industrien zu finden.
lch méchte die Gelegenheit hier wahrnehmen, um auszugsweise
die Schwerpunkte dieser Arbeit vorzustellen und gleichzeitig an-
kiindigen, daB der vollstandige Bericht fur den Bereich Gewebe
in den nachsten Tagen erhaltlich sein wird.

Die Tatigkeit dieses Arbeitskreises sollte letztendlich sicherstel-
len, daB sich die Viskose, imtextilen Einsatz, speziellim hochwerti-
gen Genre, etabliert, Mindergualitaten deutlich abgrenzt und
Fehleinsatze verhindert werden.

Damit soll in jeder Stufe der textilen Pipeline sichtbar werden,
welch qualitativ hochwertige Stoffe durch leistungsstarke Herstel-
ler erzeugt werden konnen.

Die Standortbestimmung und somit die Qualitatsbeurteilung der
Produkte aus Viskose und Viskosemischungen kann unter ver-
schiedenen Gesichtspunkten erfolgen. Wesentlich ist, daB sich
alle Analysen letztlich an den Forderungen des Verbrauchers
orientieren. .

Zunachst wurden Leistungsprofile von den Rohstoffherstellern
und Anforderungsprofile von den Konfektionaren erstellt, umeine
Ausgangsbasis zu schaffen.

Die Gliederung erfolgt in vier Produktgruppen, namlich:

— Kleid, leichter Rock, Bluse, Leger-Hemd,

— Kostim, Blazer, Sakko,

— Blouson, Anorak,

— enger Rock, Hose.

Beispielhaft sehen wir die Darstellung der kombinierten Lei-
stungs- und Anforderungsprofile fur Webware im Einsatzgebiet
Kleid, leichter Rock, Bluse und Legerhemd (Abb. 5).

Die Anforderungsprofile sind durch Saulen dargestellt, die Lei-
stungsprofile durch Kreise. Volle Kreise bedeuten Rohstofflei-
stung, leere Kreise Leistungen, welche durch textiltechnologi-
sche MaBnahmen undloder spezielle Verarbeitung erzielt
werden.

Die Profile werdenin denin den Abbildungen 6 — 9 dargestellter:
Bewertungsgruppen aufgezeigt.

A: Kleid, leichter Rock, Bluse, Legerhemd

un—
wichtig

weniger sehr
wichtig

unum-—

wichtig wichtig gdnglich

Anforderung
Rohstoff ‘L

Feuchtigkeitsverhalten
Festigkeit (Spinnf./Gamn)
Dehnung (Spinnf./Gam)
Schrumpf

Feinheit (Faser/Garn)
Glanz/Mattierung
Krduselung

Antistatik

Leistung T

Yooy

D7 iz S

trocken €

Uiz i

ek N N N N

¢ )

ungenugend

Abb. 5: Anforderung und Leistung »Rohstoff«
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A: Kleid, leichter Rock, Bluse, Legerhemd

un- weniger sehr unum-

Anforderung wichtig wichtig wichtig wichtig ganglich

Gebrauchseigenschaft ¥ Y Y Y Y

Reissfestigkeit O O

Reissdehnung ®

Scheuerfestigkeit O O

Weiterreissfestigkeit 27777777

Kantenscheuerfestigkeit ®

Nahtschiebefestigkeit

Formbestandigkeit @)

Trockenknittverhalten O

Pillverhalten O o

Wasserechtheit %

Wasse:t:opfeenechtheit

Reibechtheit @)

SchweiBechtheit O

Lichtechtheit D O

Leistung ungeniigend  genigend befriedigend qgut sehr gut
Abb. 6: Anforderung und Leistung »Gebrauchseigenschaften«
A: Kleid, leichter Rock, Bluse, Legerhemd
Anforderung 70 gl wichtig wiehtig génglich

Waschechtheit ) Buse. HemdZ O
Chem.- Reinig.- Echtheit Diiiiiiiidiiikkdididé O
Biigelechtheit % O
Mass- Stabilitt Waschen 7k Buse, remd( 7777
Tumpeln V)7 O O
Nassknitterverhalten )% O O
Biigelverhalten 7 O O
Chemisch Reinigen ik’ 8, O

Lastung | t A ¢ A

ungenugend genligend befriedigend gut sehr gut

Abb. 7: Anforderung und Leistung »Pflegeeigenschaften«



A: Kleid, leichter Rock, Bluse, Legerhemd

N - S
Luftdurchléssigkeit Vi ;
Feuchteaufnahme %/WW///W///////////
Feuchtedurchgang S
Hautsensorik 0700000007 e
Antistatik ... . @ @
Rutsch-/ Gleiﬁéhigkeit i O

Leistung ungiﬁgenc gen?gend befrij;igend jut SehT qut

Abb. 8: Anforderung und Leistung slrageverhalten«

A: Kleid, leichter Rock, Bluse, Legerhemd

Anforderung wichtig  wichtig wichtig wichtig

Griff ..

Fall .
Optik / Feinheit ..

Glanz / Matt

Farbbrillanz .. = 0

Leistung T T T T

Abb. 9: Anforderung und Leistung »Asthetik«
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Schon in dieser rein qualitativen Gegenubersteliung zeigt sich
deutlich, daB bei Produkten aus Viskose und Viskosemischungen
die zum Einsatz gelangende Rohstoffqualitat sowie die ange-
wandte Verarbeitungstechnologie maBgeblich mitbestimmen,
ob dieMindestanforderungenfur bestimmte Eigenschaften erfullt
werden kénnen oder nicht. In konsequenter FortfGhrung der Ar-

Anforderungsprofile fiir Yiskose bzw. Viskosemischungen
Einsatzbereiche: A. Kleid, leichter Rock, Bluse, Legerhemd

Veredelung

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

Farbechthelten

beiten wurden fur dieselben Produktgruppen Mindestanforde-
rungen festgelegt und in Anforderungsprofilen dargestellt. Bei-
spielhaft sind die Mindestanforderungen wieder fir Webware in
den Einsatzgebieten Kleid, leichter Rock, Bluse, Legerhemd

(Abb. 10 — 12).

FarbgleichmdBigkeit

Kritel'ium un-— weniger sehr unum-— MindeSt-
wichtig | wichtig | wichtig | wichtig |gdnglich anforderung
Lagenstabilitat ‘ Riicksprache
Schrégverzug ‘ 2%, max. 3%
Antistatik . problemlos

Fixierfghigkeit

gewdahrleistet

Plissierfghigkeit

keine Permanenz

Abb. 10: Mindestanforderungen »Veredking«

* ist innerhalb einer Lieferung zu
gewdhrleisten

. un- weniger sehr | unum-— Mindest-
Kriterium wichtig | wichlig | wichtig | wichtig | ginglich anforderung

Waschechtheit ‘ 4,dkl. 3-4
Tr.-Reinigungsechtheit . 4 N
Biigelechtheit ‘ 4
Lichtechtheit ‘ 4
SchweiBechtheit, sauer ‘ 34
SchweiBechtheit, alkal. ® 4 -
Wasserechtheit, schwer o 4,dkl. 3-4
 Reibechtheit, trocken ‘ 4
Reibechtheit, naB ® 2
Wassertropfenechtheit ‘ Racksprache

Abb. 11: Mindestanforderungen »Echtheiten«
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Anforderungsprofile fir Viskose bzw. Viskosemischungen
Einsatzbereiche: A. Kleid, leichter Rock, Bluse, Legerhemd

. N un— weniger sehr unum-— Mindest-
- Kriterium wichlig | wichiiq | wichtig | wichtic |gangiich|  gnforderung
% Scheuerfestigkeit ‘ keine Anford.
g Knitterresistenz ’ 4
=2
= | Pilling Q@ 150257
E Nahtschiebewiderstand ’ 80N, eng; 50N, weit
S |ReiBfestigkeit, kond.. 18 daN * - B
'E; MaBdnderung Waschen ‘ -3%, max. -4%
ot y
E | MaBanderung Ddampfen ’ -2% |
1
MaBéanderung che. Reinigen ‘ -2% |

Abb. 12: Mindestanforderungen »Eigenschaften«

Die ausgearbeiteten Anforderungsprofile orientieren sich an dem
Prinzip des Informationsaustausches aus der Sicht des Verarbei-
ters. Sieumfassen daher keine subjektiven KenngréBen, sondern
ausschlieBlich meBbare Kriterien fur bestimmte Einsatzbereiche.

Die vorgeschlagenen Mindestanforderungen sollen vor allem
Richtlinien fur alle Beteiligten darstellen und sind fur bestimmte
Produkte mit besonderen Eigenschaften, z.B. Leinenoptik-
Knitter, nur bedingt zur Anwendung zu bringen.

Sie sollen modische und spezielle asthetische Entwicklungen
nicht hemmen, sondern sind flr diese Falle neu festzulegen.

Die Mindestwerte entsprechen einerseits dem derzeitigen Stand
der Technik und beriicksichtigen andererseits die gebrauchsrele-
vanten Eigenschaften. Sie sollen auch dazu dienen, den Dialog
zwischen Hersteller, Verarbeiter und Handel zu vereinfachen und
Unklarheiten auszuraumen, da je nach Standpunki Kennwerte
unterschiedlich interpretiert und gewichtet werden.

Ich bin Uberzeugt, daB das Ergebnis dieser vorbildlichen Zusam-
menarbeit engagierter Partner aus Chemiefaser-, Textil- und Be-
kleidungsindustrie eine groBe Hilfefur die mitdem Thema Viskose
in der Mode befaBten Verarbeitungsstufen, den Handel und den
Konsumenten sowie nicht zuletzt den Produzenten gualitativ
hochwertiger Viskose sein wird.

Die wichtigsten westeuropaischen Viskosehersteller sind auf dem
Weltmarkt fiihrend. Renommierte Ausristungsbetriebe mit aus-
gereiftem Know-how haben die friher mit einem Substitutions-
image behaftete Faser mit allen modischen und technischen Raf-
finessen ausgestattet. Die Viskose hat die Modeindenletztenfunt
Jahren entscheidend beeinfluBt. Und auch heute ist Viskose in
der Mode nach wie vor mitbestimmend, allerdings mit Wolken am
Firmament (Abb. 13).

Drucker und Veredler riisten in zunehmendem MaBe Billigpreis-
rohware aus den Entwicklungslandern aus. Fernostlander sind
die Anbieter dieser teilweise minderwertigen Rohqualitaten. Ab-
gesehen davon, daB die zunehmenden Importe vor allem aus
Fernost nichtimmer auftairer Wettbewerbsbasis erfolgen, besteht
neuerlich die Gefahr, das gute Viskoseimage zu verlieren.

Besinnen wir unsaut unsereleistungsfahigen europaischenindu-
strien, die aufgrund ihrer Kreativitat, Flexibilitat, Innovationstahig-
keit und des Technologievorsprungs die Vorraussetzungen zur
Erzeugung optimierter Produkte besitzt.
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WESTERN EUROPE
VISCOSE FIBRE CONSUMPTION

An increasing share of final consumption is covered by imponts
of viscose based downstream products
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Abb. 13: Verbrauch »Viskose« inkl. simporte«

DerTrend zur Globalisierung im textilen Handel ist sicherlich nicht
aufzuhalten, bei fairem Wettbewerb hat aber die Textilindustrie
durchaus eine berechtigte Chance, sich der internationalen Kon-
kurrenz mit Erfolg zu stellen.

Unter Berlicksichtigung dieser Gesichtspunkte hat die Viskose
westeuropaischer Produktion als natirliches 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-5600 Wuppertal, Bundesrepublik Deutschland

»Micro«ist das Schlagwort der letzten Saisons. Seitdem bestimmt dieses
Thema das Bild in der gesamten Pipeline. Microfasern als eine neue Fa-
sergeneration erdfineninteressante Perspektiven flr kreative Stoffgestal-
tung. Urspringlich fur reine Funktionsbekleidung entwickelt, liegt der
Schwerpunkt des Einsatzes von Microfasern heute durchaus im modi-
schen Bereich. Die Auswirkung der Feinheit auf die Gestaltung des
Warenausfalls kann fur die modische Gestaltung hervorragend genutzt
werden. Gewebe aus Microfasern entsprechen dem modischen Trend zu
weichen Stoffen in leichten Gewichtsklassen und fuhren, mit den ver-
schiedensten Rohstoffen kombiniert, zu den unterschiedlichsten Artikel-
varianten. Im Freizeit-oder Sport-Bereich erflllen Gewebe aus Microfa-
sern zusatzlich funktionale Anforderungen, wie wasserdicht, winddicht,
wasserdampfdurchlassig. Microfasern erschlieBen damit nicht nur vollig
neue Warenkategorien, z.B. im funktionalen Bereich, sondern bieten na-
hezu unbegrenzte Gestaltungsmoglichkeiten in der Mode sowohl durch
die Stoffkonstruktion als auch durch verschiedene Ausrustungsvarian-
ten

Das Referat versucht die Begriffsvielfalt des »Micro-Themas« zu erhellen
und beschreibtdie Auswirkungen von Microfasern auf die Verarbeitungs-
und Gebrauchseigenschaften sowie den Warenausfall von Flachenge-
bilden. Es werden Anforderungsprofile an Microfasernfir die wichtigsten
Einsatzgebiete vorgestellt. Die Diskussion der Eigenschaften von Micro-
fasern, ihre Leistung und Funktion von der Verarbeitung bis zum fertigen
Stoff soll zur Beantwortung der Frage fuhren: Microfasern — eine Mode-
welle oder Standard von morgen?

»Micro«has beenthemagic word ofthe past seasons. Thistopic has been
dominating the discussion throughout the textile pipeline for quite some
time. Microfibers, a new fiber generation, are opening up interesting
possibilities of creative fabric design. Originally developed for mere
functional clothing, microfibers are now principally used in fashionable
garments. The fineness of this fiber has proved an excellent fashion tool
because ofits effects on fabric properties. Fabrics made from microfibers
are in line with the fashion towards soft, lightweight fabrics. Microfibers
can be combined with the most varied types of raw materials to give a
broad spectrum of different fabrics. In sports- and leisurewear, microfiber
fabrics display additional functional properties: they are water- and
windproof and permeable to water vapour. Microfibers therefore have led
tothe advent of entirely new fabric categories, e.g. inthe functional sector.
in addition, they offer an almost unlimited design potential, both interms
fo fabric construction and finishing treatments.

The author attempts to elucidate the various aspects of the »Micro« topic
and describes the effects of microfibers on processing and use
performance as well as fabric properties. Requirement profiles for
microfibers are presented for the major end-uses. The properties of
microfibers, their performance and function, from the raw material to the
finished fabric, are discussed in order to find an answer to the question:
Microfibers — fashion trend or tomorrow's standard?

Einleitung

Micro war und ist das Zauberwort der letzten Saisons. Als wir uns
im vorigen Jahr bereiterklarten, zum Thema Micro hier zu spre-
chen, war Microeininder Branche hochaktuellesund gleichzeitig
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Abb. 1: Micro-Szenario 1990

hochbrisantes Thema. Die Erwartungen waren groB. Die
Chemiefaser-Branche prognostizierte einen erheblichen Men-
genzuwachs, wenn sich erst einmal die Dessinateure und Ent-
wicklungsingenieure auf Micro eingestellt hatten. Inzwischer ha-
ben aber auch bei Micro die bei der Einfihrung einer Innovation
typischen Mechanismen ihren Lauf genommen (Abb. 1).

Microfandinzwischen Einzugin alle nur denkbaren Bereiche von
Funktionsstoffen bis zur Mode. Die Branche begann die Méglich-
keiten auszureizen. Neue Warenkategorien, neue Eigenschaften
in Funktion und Asthetik erdffneten fur alle Beteiligten hervorra-
gende Perspektiven. Dabei wurde leider nicht immer auf diejeni-
gen gehdrt, die zu einem umsichtigen Umgang mit Micro aufrie-
fen. Der Begriff Micro stand also plotzlich in allen méglichen
Variationen im Raum. Dabei reichte das Spektrum von Microfa-
sern Uber Micro-Gewebe, Micro-Touch, Micro-Finish bis zu Micro-
Schliff (Abb. 2).

® Microfoser
® Microgewehe
® Microftouch
® Microfinish

® Microschliff

Abb. 2: Micro-Begriffe

Wo stehen wir also heute bei niichterner Betrachtung des Themas
»Micro«? HatMicro die technischen, modischen und kommerziel-
len Erwartungen erfullt? Oder ist Micro nicht mehr als ein neuer
Modetrendinunserer hektischen Modewelt, die so schnell wieder
das Neue Uber das Neueste vergiBt? Vielleicht solite man zwi-
schen dem Begriff Micro und dem Produkt Microfasern trennen,
dader 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 Qualitatsanspriche zum Teil nicht ausreichend
berlcksichtigt wurden.

Aber, und das ist entscheidend, die Microfaser, das Produkt, das
am Anfang der Micro-Welle stand, hat Zukunft und wird seine In-
novationskraft 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 ermoglichen einen Micro-faser-spezifi-
schen Zusatznutzen,

— bieten einen breiten Spielraum und setzen Impulse fir die
Artikelgestaltung,

— haben einen ausgeprdgten Technologieaspekt, d.h., erwei-
tern einerseits die Nutzungsmoglichkeiten moderner Verar-
beitungstechnologien und sind andererseits nach herkdémm-
lichen Technologien problemlos verarbeitbar.
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Die Antwort auf die im Titel gestellte Frage lautet also:
Microfasern sind mehr als eine Modewelle.

Im Folgenden soll nun versucht werden, diese Behauptung am
Beispiel def Polyester-Filamentgarne zu begrinden. Dazu zwel
kurze Hinweise:

1. Im Rahmen dieses Referates umfaBt der Begriff Microfasern

Polyester-Filamentgarne mit einem Einzelfilamenttiter von =

1 dtex. Diese Feinheitsbegrenzung gilt auch fur Polyester-
Spinnfasern, auf die erganzend kurz eingegangen werden
soll.

2. Es ist notwendig zwischen Standard und Spezialitat abzu-
grenzen (Abb. 3).

Standard

3,0 - 1,5 diex

1,5 - 1,0 diex ]

Spezialitat

< 1 diex

Abb. 3: Micro 1991 — Standard zu Spezialitit

Standardprodukte zeichnen sich aus:

— durcheingroBes Mengenpotential auf hohem Qualitatsniveau,
— in eingefuhrten Marktsegmenten,
— beiim groBen und ganzen befriedigender Erldssituation.

Spézialitaten 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 langfristigen gemeint,

Am Beispiel Micro bedeutet das: Im Szenario 1991 ist Micro zur
Zeit noch Spezialitat. Dabei entspricht die Entwicklung der Micro-
fasern demlangfristigen Trend zur Herstellung von Garnen mit fei-
ner werdendem Einzelfilamenttiter (Abb. 4).
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Abb. 4: Trend: Titerverfeinerung

Zur Titerverfeinerung kdnnenim Prinzip heute drei Wege beschrit-
ten werden:

— Hersteliung von Microfasern = 1 dtex nach »konventioneller«
Spinntechnologie, und zwar in einem Titerbereich von0,3-1,0
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dtex mit Schwerpunkt bei ca. 05 - 0,7 dtex im westeuropai-
schen Markt.

— Herstellung von Bikomponenten-Fasern mit Matrix-Fibrillen-
Anordnung. Mit diesen Garnen — wegen ihrer Feinheithaufig
auch als »Supermicro« bezeichnet — strebt man im wesentli-
chen wildleder- oder seidenahnliche Artikel an. Sie sind we-
genihrer Feinheit nach wie vor eine Spezialitat. obwohl sie be-
reits seit zwei Jahrzehnten im Markt sind.

— Titerverfeinerung durch Abschalen der Faseroberflache. Seit
EndedersiebzigerJahre wird das Alkalisieren zur Herstellung
seidenahnlicher Crépe-Gewebe aus hochgedrehten Poly-
ester-Filamentgarnen angewandt.

Im Rahmen dieses Referates sollen ausschlieflich Microfasern
besprochen werden.

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

spez. Oberfléchen, 2.8, Schmigeln

MICRO-Gewebe sportlv/modlsch l

[ MICRO-Gewebe mit Funktan

|

1,5 - 1,0 <10 -103
Schwerpunkt: 0,7 - 0,5
T T T T T T T
1983 1985 15987 19849 [s81

Abb. 5: Trend: Micro-Filamentgarne

— Micro-Gewebe mit Funktion: Hier begann die Entwicklung
des Marktes fur Microfasern.

— Micro-Gewebe sportivund modisch fur DOB und Haka: Trend
zur Oberflachenveranderung durch Schmirgeln. Eine Ent-
wicklung, die parallel mit der Micro-Modewelle verlauft. Es
wurde in der Vergangenheit noch nie so viel geschmirgelt wie
heute mit Microfasern. Eine Oberflache, wie sie mit Micro er-
reicht wird, war namlich bislang nicht machbar. Diese Art der
Oberflachengestaltung ist inzwischen schon auf dem Weg,
Standard zu werden.
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Abb. 6: Micro-Gewebe: Bedeutung, Einsatzbereiche

So ergeben sich die in Abbildung 6 gezeigten Einsatzbereiche
von Micro-Filamentgarn. Das mengenmasig bedeutendste Ein-
satzgebietist miteinem geschatzten Anteil vonca. 60 % der modi-
scheBereich. Reine Funktionsartikel haben einen Marktanteil von



ca. 10%. Daneben hat die Entwicklung der Micro-Filamentgarne
naturlich auch Auswirkungen auf die anderen flachenbildenden
Technologien und auf andere Einsatzgebiete gehabt. Darauf
kommen wir am Ende des Referats noch einmal zuriick.

Auf dieser Einteilung der Micro-Filamentgarn-Gewebe érgeben
sich folgende, in Abbildung 7 dargestellte, unterschiedliche An-
forderungen.
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Abb. 7: Micro: Anforderungen — Einsatz

Der Schwerpunkt der Anforderungen an Funktionsbekleidung
liegt im funktionalen Bereich, namlich bei den Eigenschaften:
— wasserdicht,

— winddicht,

— wasserdampfdurchlassig

sowie bei den Gebrauchs- und Pflegeeigenschaften.

Im Gegensatz dazu sind bei Mode und Funktion diese Eigen-
schaften nicht so unabdingbar wichtig, wohl aber werden Eigen-
schaften, wie Optik, Griff und Fall, relativ hoch bewertet.

Bei der modischen Bekleidung stehen diese Aspekte naturlichim
Vordergrund, wahrend die funktionalen Eigenschaften von unter-
geordneter oder sogar ohne Bedeutung sind.

Hauptmerkmale von Micro-Polyester-Filamentgarnen

Die Micro-Filamentgarne zeichnen sich gegentber Standard-
Polyester-Filamentgarnen — gemeint sind hier Filamentgarne mit
einem Einzelfilamenttiter von 1,1 bis etwa 1,5 dtex — durch eine
héhere Filamentzahl bei gleichbleibendem Gesamttiter aus
(Abb. 8).
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Abb. 8: Micro-Filamentgarn: GroBenvergleich Einzelfilamente

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

— Filament-Biegesteifigkeit,

— Filament-Festigkeit,
— Filament-Oberflache.

— Die Biegesteifigkeit von Filamenten nimmt mit feiner werden-
dem Einzelfilamenttiter deutlich ab. Setzt man die Biegestei-
figkeit eines 56 dtex Filamentgarnes gleich 100, so ergibt sich
das in Abbildung 9 dargestellte Bild.

] Blegesteifigkelt X X Elnkrﬂu:elun%x
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Abb. 9: Micro-Filamentgarn: Biegesteifigkeit und Einzelkriduselung in
Abhéngigkeit vom Einzelfilamenttiter

Die Biegesteifigkeit wirkt sich bei texturierten Filamentgarnen
auch unmittelbar auf die Einkrauselung (Abb. 9) aus.

— Die geringere absolute Fitament-Festigkeit schafft die hervor-
ragenden Voraussetzungen fur das Schmirgeln. Die Garnfe-
stigkeit liegt dabei auf einem Polyester-spezifisch hohen
Niveau.

— Mit zunehmender Feinheit der Filamente wird die Oberflache
von Garnen gleicher Feinheit groBer. In Abbildung 10 ist die
Abhangigkeit des Filament-Umfanges vom Einzelfilamenttiter
bei gleichem Gesamttiter dargestellt. Dies hat naturgemaB
vielfaltige Auswirkungen, z.B. auch auf das Schlichten und
Farben.
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Abb. 10: Abhingigkeit des Filamentumfanges vom Einzeltiter bei glei-
chem Gesamttiter eines Garnes

Micro-Filamentgarne — Auswirkungen auf Warenausfall
und Gebrauchseigenschaften

Der Erfolg von Micro-Geweben im Markt ist eng verknupft mit den
Auswirkungen der typischen Eigenschaften der Micro-Filament-
garne. In Abbildung 11 sind die wesentlichen Auswirkungen von
Micro-Filamentgarnen auf Asthetik, Funktion, Gebrauch und Pfle-
ge von Micro-faser-Geweben dargestellt.
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Abb. 11: Micro-Filamentgarne: Auswirkungen im Fertigartikel
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Oberflache

Aufgrund der niedrigeren Biegesteifigkeit der Einzelfilamente ver-
leihen Micro-Filamentgarne, je nach Konstruktion und Mischung
mit anderen Fasern, dem Gewebe eine mehr oder weniger aus-
gepragte Weichheit und eine ausgezeichnete Cirapierfahigkeit
(Abb. 12).
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Abb. 12: Micro: Auswirkungen auf den Warenausfall

Beitexturierten Garnen wirkt sich die Biegesteifigkeit auch auf die
Volumenentwicklung aus. Wahrend im texturierten Garn durch
den Aufbau der Krauselung das Volumen mit steigender Fila-
mentzahl bei gleichem Gesamttiter zunimmt, ergibt sich bei Ge-
weben aus texturiertem Micro-Filamentgarn ein niedrigeres Volu-
men. Ausschlaggebend dafur ist die mit zunehmender Einzel-
filamentfeinheit sinkende Einkrauselung, die zu einer abnehmen-
den Sprungkraft und damit zu einer verminderten Volumenbil-
dung flhrt.

Bezogen auf die Optik von Micro-Filamentgarn-Geweben wirken
sich die Moglichkeiten der Ausrustung auf die Oberflachengestal-
tung entscheidend aus.

Funktion

Die Auswirkung von Micro-Filamentgarnen auf die funktionalen
Eigenschaften wasserdicht, winddicht, wasserdampfdurchlassig
sind in zahlreichen Veroffentlichungen ausreichend beschrieben
worden" 2. Gewebe mit Micro-Filamentgarnen erfillen diese
funktionalen Anforderungen und sind dennoch weich undtextilin
Optik und Fall, was mit Standardgarnen nicht erreichbar ist.

. Rletnummer: 25/2
Bindung: Lelnwand
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Abb. 13: Versuchsaufbau Gewebe: Einsatzgebiet funktionale Beklei-
dung

Im Rahmen einer Diplomarbeit® haben wir den EinfluB der
Micro-Filamentgarne in verschiedenen systematisch aufgebau-
ten Gewebekonstruktionen untersuchen lassen. Die Abbildung
13ist ein Teil des Versuchsaufbaus zu entnehmen. Er bezieht sich
auf das Einsatzgebiet funktionale Gewebe und geht von einer
Standard- und einer Micro-Filamentgarnkette aus.
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Eine Wasserdampfdurchlassigkeit von 3000 g/m?2 x 24 h (abge-
wandelte ASTM-Methode) gilt als AnforderungsmaBstab far
Funktionsgewebe. Dieser Wert wird mit Ausnahme eines Gewe-
bes von allen Geweben mit Funktionsausristung, d.h. imprag-
niert und heiB kalandert, erreicht. Insgesamt ist die Tendenz er-
kennbar, daB bei Einsatz einer Micro-Filamentgarnkette die
Wasserdampfdurchlassigkeit auf ein geringfigig hdheres Niveau
angehoben wird (Abb. 14).

[g/m* in 24 h)
Katte I: SO dtex F36 text. Katte 2: S0 dtex €72 text.
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Abb. 14: WasserdampfdurchlaB (g/m?in 24 h): Einsatzgebiet: Funktion;
Ausriistung: Funktion; Vanation: Schufigarntype

Ein den Anforderungen an Funktionskleidung entsprechender
LuftdurchlaB von max. 40 1/dm2 x min wird lediglich von den funk-
tionsausgerusteten Geweben erreicht. Die anderen Gewebe sind
dementsprechend als Oberbekleidungsgewebe mit Zusatzfun-
tion anzusehen. Die Abbildung 15 macht deutlich, daB die Funk-
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Abb. 15: LuftdurchlaB bei 2 mbar: Einsatzgebiet: funktionale Beklei-
dung; Variation: SchuBgarntype und Ausriistung

tionsausristung den LuftdurchiaB in erheblichem MaB beeinfluBt.
Bei den funktionsausgertsteten Geweben erkennt man deutlich
den EinfluB des Einzelfilamenttiters in der Kette. Durch eine textu-
rierte Micro-Kette kann also ein Gewebe winddichter gestaltet
werden.

For Funktionsbekleidung wird eine Wasserdichtigkeit von 50
mbar gefordert. Der Abbildung 16 ist zu entnehmen, da mit glat-
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Abb. 16: Wasserdruck (mbar): Einsatzgebiet: Funktion; Ausriistung:
Funktion; Variation: Schuigarmntype



ten Garnen = 1 dtex eine geringfugig hohere Wasserdichtigkeit
im Gewebe erzielt werden kann als mit texturierten. Artikel mit glat-
ten Filamentgarnenin Kette neigenjedoch zum Schreiben. Im Ge-
gensatz dazu hebtder Einsatz einer Micro-Filamentgarnkette das
Niveau der Werte dieser Gewebe, so dal auch das texturierte
Garn die Mindestanforderungen erfullt.

Die fur den Bereich Mode und Funktion geforderte Wasserdich-
tigkeit von 20-30 mbar wird von allen Geweben erreicht. Das be-
deutet, diein diesem Sektor gefordertenfunktionalen Eigenschaf-
ten kdnnen schon durch den Einsatz von Micro-Filamentgarnen
in nur einem System erreicht werden, Micro-Filamente in beiden
Systemen erbringen, bezogen auf diese Anforderung, keine we-
sentlichen Verbesserungen. Dies bedeutet in der Praxis, daB far
den Bereich Mode und Funktion mit einer Standard-
Filamentgarnkette im Bereich 1,1 bis 1,5 dtex und einem entspre-
chenden Micro-Filamentgarnim SchuB eine ausreichende Funk-
tionsleistungin Kombination mit einer wirtschaftlicheren Verarbei-
tung und einem kostenginstigeren Standardtiter erreicht werden
kann.
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Abb. 17: Micro: Auswirkungen auf die Gebrauchseigenschaften

Die Knitterneigung von Geweben wird mit zunehmender Einzelfi-
lamentfeinheit hoher* > ©.

Die Scheuerfestigkeit wird mit feiner werdender Einzelfilament-
feinheit geringer, bewegt sich jedoch auf einem Polyester-
spezifisch sehr hohen Niveau, so daB die Auswirkungen des Ti-
ters vernachlassigbar sind.

Die Sprungkraftvon Geweben wird mitfeiner werdendem Einzelfi-
lamenttiter aufgrund der niedrigeren Biegesteifigkeit geringer.

Die Schiebefestigkeit ist abhangig von der Konstruktion der Fla-
chengebilde. Mit erhohter Fadendichte kann eine ausreichende
Schiebefestigkeit auch bei Micro-Filamentgarngeweben erreicht
werden. Dies giltauchfur die oft diskutierte Nahtschiebefestigkeit.
Die Untersuchungen an den bereits erwahnten Geweben fihrten
bei der Prifung der Naht in SchuBrichtung zu den in Abbildung
18 dargestellten Ergebnissen.
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Abb. 18: Nahtéffnung (mm) bei 10 daN Naht in SchuBrichtung: Einsatz-
gebiet: funktionale Bekleidung; Variation: SchuBgarmntype und
Ausriistung

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

SchuBgarntype sowie der Ausristung hat lediglich einen margi-
nalen EinfluB auf das Nahtschiebeverhalten.

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

Micro-Filamentgarne bieten hervorragende Voraussetzungenfur
die Artikelgestaltung. Die Auswirkung des Einzelfilamenttiters auf
die Garn- und Gewebeeigenschaften kénnen fur die trendge-
rechte Gestaltung-optimal genutzt werden. Micro-Gewebe ent-
sprechen dem Trend zu weichen Stoffen mit variierter Oberflache
inleichten Gewichtsklassen und fihren, mit den verschiedensten
Rohstoffen kombiniert, zu den unterschiedlichsten Artiketvarian-
ten. Mittlerweile zeichnet sich als Folge des Trends zu extrem leich-
ten, weichen Stoffen ein langfristiger Trend zu mehr Struktur und
Konsistenz in der Ware ab. Hier ermaéglichen es die Micro-
Filamentgarne in einem System einerseits die Weichheit und Dra-
pierfahigkeit eines Artikels zu erhalten und gleichzeitig mit dem
anderen System ber Rohstoff- und Garnvariationen, wie z.B.
Leinen-Seiden-Effekte, den optischen und grifflichen Ausfall der
Ware zu verandern. Ansatzpunkte bietet Micro auch fur Velours-
Oberflachen in héheren Gewichtsklassen. Auch die Wollweber
greifen Micro zur Gestaltung im »wolligen« Bereich in fur die Wolle
niedrigeren Gewichtsklassen zunehmend auf.

Am Beispiel der drei genannten Einsatzbereiche soll die Breite
der Gestaltungs- und Variationsméglichkeiten mit Micro-
Filamentgarnen in den folgenden Abbildungen aufgezeigt wer-
den. Dabei ist mit Micro sowohl glattes als auch texturiertes
(falschdrall- oder blastexturiert) Polyester-Micro-Filamentgarn
und bei Standard Polyester-Filamentgarn, glatt oder texturiert, in
einem Feinheitsbereich von 1,1 bis 1,5 dtex gemeint. Es sind die
markigangigen Kombinationen mit Micro-Filamentgarnen aufge-
fuhrt, wobei der Versuch gemacht wurde, die Bedeutung der ein-
zelnen Konstruktionen zu bewerten.

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

Kette: Standaord Micro
Schuss: Micro Standord Micro

g7 L] B

Micro: Polyeater—Fltamentgarn < 1,0 dtex, glatt oder texturlert
Standw 3 Polyzzier~Fllomentgarn 1,1-1,5 dtex, glot! cder texturiert
X3 uris edeutend (2] bedeutend [ proktisch unbedeutend was

Abb. 19: Micro-Gewebe: Artikeliibersicht — Bedeutung, Funktion

Funktionen wasserdicht, winddicht und wasserdampfdurchlas-
sigbegrenzt. Umsie zu erfillen, muBin mindestens einem System
Micro-Filamentgarn und im anderen System ein synthetisches
Filamentgarn-Material verarbeitet sein. Die groBte Bedeutung ha-
ben Gewebe aus Micro-Filamentgarnenin Kette und SchuB sowie
aus Standardketten mit Micro-Filamentgarn-SchuB, weil auch in
diesem Fall, wie bereits erwahnt, beirichtiger Konstruktion ausrei-
chende Funktionsleistungen zu erreichen sind. Die Gewebeein-
stellung ist sehr dicht mit kurzen Flottierungen, in der Ausrustung
muB immer impragniert und meist heiBkalandert werden.

Wesentlich breiter stellt sich der Gestaitungsspielraumim Bereich
Mode und Funktion dar (Abb. 20). Die Anforderungen an die
Funktionsleistung dieser Gewebe beschranken sich auf einen
wasserabweisenden Effekt der Oberflache und eine Wassersaule
vonca. 200mm, diejedoch von eher untergeordneter Bedeutung
ist. Die Einstellung der Gewebe fur Mode und Funktionist weniger
dicht als bei Funktionsartikeln und (ber Bindungsvarianten und
Veranderungen in der Ausriistung wird der Warenausfall gestal-
tet. Der Schwerpunkt in diesem Bereich liegt bei Micro-
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Filamentgarn-Kette in Kombination mit einem Baumwoll-SchuB
sowie im Bereich Micro/Micro. Die Verarbeitung von Baumwolle
in der Kette und Micro-Filamentgarn im SchuB hat sich weniger
durchgesetzt, da die geforderte Funktionsleistung kaum erreich-
bar ist. Dafir hat diese Mischung gréBere Bedeutung im nach-
sten Sektor, der reinen Mode.

Kette: Micra Stondard Baumwalle
Schuss: Baumwolle Baumwaolle/ Micro Micro Micra
Paolyester

B L 3] [

Micro: Polyeater~Fiamentgarn € 1,0 dtex, glott oder texturiert
Stondard: Polyester-Fllamentgarn (,1-1,5 dtex, glatt oder texturiert
9 sehr bedeutend [Z3 bedeutend [ praokilach unbedeutend waos

Abb. 20: Micro-Gewébe: Artikeliibersicht — Bedeutung: Mode + Funk-
tion

Die Abbildung 21 gibt eine Ubersicht der vielfaltigen Gestaltungs-
madglichkeiten im Bereich Mode. Dabei wird unterschieden zwi-

Gewichfakiasae
> 120 ¢/m*
Hos=e, Rock, Jocke

Gewlchtaklaase
70 - t20 g¢/m*
Bluse/Kleld

Wolle
Viskoae oder

Baum- pder Polyaster/
Katte: Micro Standord Micro wolls  ugdat  wolle

Schuss: Micro Stondard Viskass Baum- Mioro Micre Visksss Bagumn- Micra Micre Micro

odar wolle ader wolla
Modal “odal
Micra: Palyester—Flomantgara < 1,0 dtax, giatt oder taxturtert
Stondard: Polysster—Flamantgarn i,1-1,5 dtex, giott cder texturiert
52 sahr badeutend 23 bedeutand [ sroktach unbadeutand e

Abb. 21: Micro-Gewebe: Artikeliibersicht — Bedeutung: Mode

schen den niedrigeren Gewichtsklassen von 70-120 g/m2 fur
Kleid/Bluse, geschmirgelt oder ungeschmirgelt, sowie der Ge-
wichtsklasse =z 120 g/m2 flr Hose, Rock, Jacke — in jedem Fall
mitveranderter Oberflache, geschmirgelt oder gerauht. Die gréB-
te Bedeutungim Bereich der niedrigeren Gewichtsklassenhat die
Mischung Micro-Filamentgarn-Kette mit Viskose oder Modal im
SchuB. Bei dieser Mischung lassen sich hervorragend die Eigen-
schaften der Viskose mit denen von Polyester-Micro-Filament-
garnen kombinieren.

/ Wehberel

Schllichtemenge

Verarbeltung

Farbstoffverbrouch

Ausristung Oberftéchengestaltung

Funktion
Abb. 22: Micro: Auswirkungen, Verarbeitung

Die Artikel sind im Nummernbereich zwischen Nm 40 und Nm 70
meist geschmirgelt, im feineren Nummernbereich auch un-
geschmirgelt. Fur Artikel aus einer Micro-Filamentgarn-Kette und
Baumwoll-SchuB werden in der Regel sehr feine Baumwollgarne
eingesetzt. Furdie hdheren Gewichisklassen > 120 g/m2liegtder
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‘Schwerpunkt, wie bereits bei Funktion und Mode angedeutet, auf

der Kombination Baumwoll-Kette mit Micro-Filamentgarn im
SchuB. Diesist mit Abstand der erfolgreichste Bereich, gefolgt von
Artikeln aus Micro-Filamentgarn-Kette mit Baumwoll-SchuB oder
mit Viskose- bzw. Modal-SchuB. Die letzteren Kombinationen mit
Viskose oder Modal sind in diesen hoheren Gewichtsklassen
nicht ganz so bedeutend wie die Mischungen mit Baumwolle, da
sie in dieser Gewichtsklasse eher etwas zu weich sind. Micro-
Filamentgarne in Kette und SchuB haben in diesem Bereich eine
weniger groBe Bedeutung, weil man in dieser Kombination einen
extrem weichen, synthetischen Griff mit nur geringem Stand er-
hatt. Die Mischungen von Micro-Filamentgarnen mit Wolle sind
zur Zeit noch weniger verbreitet.

FaBt man diesen Abschnitt zusammen, so kann man sagen, daf
mit Micro-Filamentgarnen anforderungsgerechte Gewebe in ei-
ner breiten Artikelvielfalt hergestellt werden kénnen.

Auswirkung der Micro-Filamentgarne auf die Verarbeitung

Micro-Filamentgarne kénnen auf moderenen schnellaufenden
Webmaschinen (Greifer-, Luft- und Projektil-Webmaschinen) pro-
blemlos in Kette und SchuB verarbeitet werden. Aufgrund der gré-
Beren Filamentoberflache ist der Schiichteauftrag bei Micro-
Filamentgarnen héher als bei Standard-Filamentgarnen.

Beim Farben von Micro-Filamentgarn-Geweben wird ebenfalls
aufgrund der héheren Filamentoberflache zur Erzielung der glei-
chen Farbtiefe mehr Farbstoff bendtigt. Der héhere Farbstoffver-
brauch kann in manchen Féllen, z.B. bei tiefen Farbnuancen, zu
einer Ubersattigung mit der Folge von EchtheitseinbuBen
fuhren” & °. Deshalb ist es empfehlenswert, fur Gewebe aus
Micro-Garnen eine eigene Farbkarte zu erstellen.

Micro-Filamentgarne bieten in der Ausrlistung geradezu ideale
Voraussetzungen fir eine variable Oberflachengestaltung. Die
Abbildung 23 zeigt am Beispiel eines Gewebes aus 100 % Micro-

Batzplal: | Rohware Katte: MICRO Polyaster Fiomantgorn texturtert
Schusa: MICRO Polysater FRomantgorn texturiert

+ Vorfation der Schusxadichte

bewegte heiss kalandern/
Schmirgeln  Rouhen Oberfliche tmprignieren
Made/ Mode/ Mode/ Funktion
(Funktion) (Funktion)  (Funktion)

Abb. 23: Micro-Gewebe: Variationsméglichkeiten durch Ausriistung

Filamentgarnen die Moglichkeiten auf, in Kombination mit der Va-
riation der SchuBdichte Artikel in der Ausristung zu verandern.
An erster Stelle steht bei Micro-Filamentgarn-Geweben das
Schmirgeln. Hier haben der EinfluB der Einzelfilamentfestigkeit
und die Weiterentwicklung der Ausriistungstechnologie einen
Boom. Es wurde noch nie so viel und so variantenreich geschmir-
gelt wie mit Micro.

Ein wichtiges Thema ist auch die bewegte Oberflache, d.h.
Crinkle- oder Crash-Effekte, interessant sowohl! fur Qutdoor- als
auch fir Indoor-Kleidung sowie Impragnieren/HeiBkalandern far
Bekleidung mit Funktion. Diese Darstellung ist stark vereinfacht,
sie sollte lediglich veranschaulichen, welche Mdéglichkeiten
Micro-Filamentgarne in der Ausristung bieten.



Micro-Filamentgamne in der Masche

Weich und waschlederahnlich waren die bestimmenden Stich-
worte in der Wirkerei-Entwicklung. Ohne Micro in bestimmten
Konstruktionen bzw. ohne Bikomponentenfasern sind waschle-
derahnliche Qualitaten ohne riesige Kopfstande in der Herstel-
lung oder ohne Zugestandnisse an den Warenausfall nicht er-
reichbar. Mit Micro-Filamentgarnen werden fur Sport- und
Oberbekleidung Variationen von waschlederahnlich, velourig bis
hin zu samtig bei gleichgleibend weichem Giriffin Oberflache und
Gesamtkonstruktion und guter Drapierfahigkeit erzielt. Micro-
Filamentgarnein gewirkter Wasche sind ein Weg, um Glatte/Gleit-
fahigkeitund Weichheit zu erh6hen. Damit bietet Micro fur die Wir-
kerei eine attraktive Erganzung der Standard-Garnpalette und er-
schlieBt gleichzeitig neue Segmente, die bis dato nur mit
Spezialgarnen realisierbar waren.

Interessantin diesem Zusammenhang ist auch das Spezialgebiet
Sympatex-Micro-Liner. Es handelt sich dabei um eine auf die spe-
ziellen Anforderungen an ein Sympatex-Futterlamit abgestimmte
Wirkware fur das hochwertige Sympatex-Wetterschutzsystem.
Inder Strickerei sind Micro-Filamentgarne als Funktionsschichtin
2-Schicht-Strickwaren far hautnahe Sportfunktionskleidung seit
langerem bekannt. thre Funktion im Hinblick auf den Feuchte-
transport ist unbestritten. Neue Aspekte bieten Micro-Filament-
garne in leichten Fleece-Qualitaten, in Strick-Konstruktionen,
plattiert mit Micro und geschmirgelt, sowie auch in Kombinatio-
nen mit Baumwolle.

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

Micro-Spinnfasem

Das Gesamtbild der Microfaser-Betrachtung ware unvollkom-
men, wlirde man die Micro-Spinnfaser auler acht lassen. Die
Micro-Spinnfasern haben zur Zeit nicht die Bedeutung der Micro-
Filamentgarne. Ihr Markt untertiegt nach wie vor anderen Kriterien
als der Filament-Markt. Micro ist fir 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 Aktivitaten 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 Micro-
Filamentgarnen — weniger dem modischen Ziel zu mehr Leich-
tigkeit und Weichheit, sondern hier spielt zusatzlich der
Technologie-Aspekt die entscheidende Rolle. Interessante Még-
lichkeiten bieten Micro-Spinnfasern auch im Vliesstoff-Bereich.

In Griff, Optik und Fall von Flachengebilden wird mit Micro-
Spinnfasern ein ahnlicher Effekt erreicht wie bei Filamentgarnen.
Esergibt sich ein-breites Spektrum der Mischungsméglichkeiten.
Die Gestaltungsmoglichkeiten mit Micro sind nur im Hinblick auf
die Faserzahlim Querschnittin Abhangigkeit von der Feinheitdes
Mischungspartners begrenzt.

Besonderes Interesse haben Micro-Spinnfasern wegen des
Technologie-Aspekts geweckt. Mit Micro-Spinnfasern lassen sich
héhere Ausspinngrenzen sowohl beim Ringspinnen als auch
beim OE-Rotorspinnen erreichen, eine Erkenntnis, Uber 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 100 mit guter GarngleichmaBigkeit, -reinheit
und ausreichendem Festigkeitsniveau ausspinnen.

BerGcksichtigenmuBman jedoch nach wie vor, da mitfeiner wer-

dendem Fasertiter:

— eine intensivere Aufldsearbeit der Flocke,

— eine geringere Kardierleistung und

— eine hohere Empfindlichkeit gegenlber unglinstigen Spinn-
bedingungen

verbunden sind.

Ein entscheidender Grund, warum Micro-Spinnfasern noch nicht
so oft eingesetzt werden, durfte jedoch die mit zunehmender Fa-
serfeinheit steigende Pillingneigung sein. Je héher der Micro-
faser-Anteilim Querschnitt, desto héher die Pillingneigung. Durch
Fasermischung, Drehung und Ausristung kann das Pillingver-
halten zwar verbessert werden, fur stark beanspruchende End-
usesistjedoch Vorsichtgeboten. Dennoch wird mit Beharrlichkeit
an diesem Thema gearbeitet.

SchiuBfolgerung

Betrachtet man Microfasern so sachlich/technisch, wie wir esim

vorangegangenen versucht haben, so sind sie ein interessantes

und innovatives Produkt, das:

— dem Textilmarkt neue Impulse gibt,

— zahlreiche Gestaltungsmoglichkeiten bietet und damit die
Standard-Palette erweitert, aber auch

— Platz fur Nischen — also Spezialititen — a8t (Abb. 23).

Portner F.)
Mambron

MICRO

Oberbe-
kletdung

He!mtextlian

Standard
Oberbekleidung

Funktions-
atdung

Abb. 24: Micro — Zukunft

Microfasern bieten aufgrund ihres Eigenschaftsprofils gute Vor-
aussetzungen, die Micro-Euphorie zu Gberstehen. Sicher werden
die Microfasern dabei einige unverdiente Blessuren davontra-
gen, weil nicht alle Beteiligten am Micro-Markt sich ausreichend
dem Qualitatsgedanken verpflichtet gefuhl!t haben und der Be-
griff Micro aufgrund der Breite seiner Anlage stark an Struktur ver-
lorenhat. Dennoch werden die Microfasernihren Wegin Richtung
Standard gehen, und zwar als konsequente Fortsetzung der Ten-
denz zur Titerverfeinerung. Unabhéngig davon werden die Mic-
rofasern iberall dortihre Position halten bzw. sogar méoglicherwei-
se neue Segmente erschlieBen, wo die funktionale und
technische Leistung von Microfasern angemessen genutzt, quali-
tativ gepflegt und auch honoriert wird.
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Modische leichte Gewebe mit Lenzing Modal »Micro«

Ing. A.d. Kossina, Lenzing AG, A-4860 Lenzing
(Vortrag gehalten in Mailand, Marz 1991)

Der Uber mehrere Saisonen andauernde Erfolg der »viskosen«
Mode stitzt sich auf wichtige technologische Entwickiungen. Die
in den industrialisierten Landern wie Westeuropa hergesteliten
Bekleidungstextilien werden immer leichter. Dies fuhrt zum Ein-
satz von immer feineren Garnen und in der Folge davon auch zu
immer feineren Fasern.

wei den Spinnfasern haben in Westeuropa die Viskosefaserher-
steller als erste massiv auf die Entwicklung reagiert und entspre-
chendfeinere Fasern auf den Markt gebracht. Inder Viskosekurz-
stapelspinnerei hat sich in den letzten Jahren, viel friher als
erwartet, derfeinere Titer 1,3 dtex als Standardtype durchgesetzt.
Mit abnehmendem Fasertiter wird die spezifische Festigkeit im-
mer wichtiger. Mit fortschreitender Garnnummernverfeinerung
werden die qualitativhochwertigen Modalfasern weitere Marktan-
teile dazugewinnen. Hochwertige feine Baumwollen, die diesen
Anforderungen entsprechen, stehen nur in begrenztem Umfang
zur Verflgung.

Die Modalfaser ist jene industriell hergestellte Cellulosefaser, die
der Baumwolle am ahnlichsten ist und diese in wichtigen Eigen-
schaften Ubertrifft.

Es bot sich daher an, die Faserfeinheit weiter zu reduzieren, um
dem Trend zu leichteren Flachengebilden aus feineren Garnen
Rechnung zu tragen.

Damitder Titerverfeinerung die spezifische Faserfestigkeitimmer
wichtiger wird, haben wirflr dentextilen Einsatzeine 10 dtexfeine
Modalfaser entwickelt.

Die Modalfaser in 1,0 dtex, auch als Modal-Microfaser bezeich-
net. hat auf Grund ihres spezifischen Leistungsprofils enorm an

Bedeutung gewonnen. Unter anderem auch weil Microfilamante
und Microfasern fir modische Bekleidung interessant geworden
sind. -

Aus dieser Situation haben wir eine Gewebeentwicklungsreihe
fur Blusen und leichte Kleiderstoffe durchgefihrt.

Der Schwerpunkt der Zielsetzung war, mit zwei Ketten in den Fein-
heiten Nm 70/1 und 100/2 aus 100 % Lenzing Modal micro, also
1,0 dtex, verschiedene Gewebe in 100% bzw. in Kombination mit
anderen Chemiefasern oder Naturfasern herzustellen.

Diese beiden Garntypen stammen brigens von der Spinnerei
Clusonia.

Konstruktion mit Kette Nm 100/2 (Abb. 1)

FOr diese acht Gewebevarianten wurde eine Kette aus 100 % Mo-
dal micro in Nm 100/2 gewahlt.

Verschiedene SchuBdichten, SchuBmaterialien, Bindungen und
last not least Ausrlstungsvarianten kamen zur Anwendung.

Als SchuBmaterial wurden eingesetzt:

— 100 % Modal micro,

— PA-Filament,

-— Modal/Polyester/Leinen,

— Modal/Seide,

— Viskose-Kreppgarn,

— und Viskose-Krepp-Filament.

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

Gesamt- FId. |Kette SchuB
Nri Code | Material Mischung|Gew. Bindung Ausristung
(% o/qn|Fd/dn| Material Nn  |Fd/dn
11572.01.03|CHD 100 160 | 390 {100% CMD 100/2 | 238 |Lwd  |jet-set, Seidenfinish
2(672.01.14f * ' L I ! o Symphonie
3|572.08.34| ’ L * | 255 |Ko 2/4 |Elegance-No.3
4{572.08.22] * " {1 0 I B T Augsburger washsoft
5(572.10.21|CMD/PES  70/30 146 | 400 [100% Dicl-my | 110744 ] 320 | ° jet-set, Augsburger washsoft
61572.04.03|CMD/Se  90/10 | 155 { 388 [70/30% €MD/Se | 60/1 | 260 |Lwd  [jet-set, Seidenfinish
71572.07.04{CHD/CV  65/35 | 167 | " [100% CV KBO/i 2’| jet-set, Kreppfinish
repp
B|572.06.04] * 70/30 | 1714 | 388 {100% CV foof40 | 280 | ° jet-set, Kreppfinish
KTepp Stl
Flichengexicht : fertig
Kett/SchuBdichten: Roheinstellung
Abbildung 1
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Konstruktion mit Kette Nm 70/1 (Abb.2)

Fur diese 13 Gewebevarianten wurde eine Kette aus 100 % Modal
microin Nm 70/1 gewahlt. Auch hier wurde die SchuBdichte, das
SchuBmaterial, die Bindung und das Ausrlsteverfahren entspre-
chend variiert:

Als SchuBmaterial wurden hier eingesetzt:

— 100 % Modal micro,
— 100 % Cotton,

— 70/30 % Modal/Seide,
— 70/30 % Modal/Wolle,
— 50/50 % Modal/PES,
— Polyamide texturiert,
— Viskose-Kreppgarn.

Als weitere Materialkombination wurden auf Diolen-Microfila-
ment-Ketten reine Modal-Micro-Garne in verschiedenen Feinhei-
ten, Dichten und Bindungsvarianten eingesetzt (Abb. 3).

Erganzt werden die Gewebetypen durch solche aus Mischgar-
nen 70/30 % Modal micro/Diolen 12 in Kette und SchuB3 sowie ei-
ner Mischung Modal/Baumwolle.

Alle aufgezeigten Gewebevarianten wurden unter industriellen
Bedingungen von der Firma MCA Martini in Augsburg. BRD., ge-
farbt und ausgerustet.

Sicherlich ist aufgrund der relativ kurzen Gewebelangen in man-
chen Fallen noch nicht ein Optimum, speziell im Hinblick auf das
Wasch-Schrumpfverhatten und das Pillverhalten, erzielt worden.

Kette: 100% Lenzing Modal 'micro® Nm 70/1

besant- F1a, [Kette Schug
Nri Code | Material Mischung|Gew. Bindung Ausristung
(Y |o/om {Fd/dn| Material No  |Fd/dn
9i571.01.14{CHD 100 114 1 335 (100X CHD 70/1( 295 [Lsd  |Symphonie
{0{571.01.311 * ' KN I ' . Elegance-No.3
11(571.02.44] * ' 0]t * ] %04 |sypphonie
1215711.40.24| * * SRR I * 1299 |K8 2/1 |jet-set, Augsburger washsoft
131571.11.24 : ' 2] " ' 100/2 | 268 | * ' '
141571.11.22 ! fg| *{° ' N Augsburger washsoft
151571, 14.441CHD/C0  56/44 101 | 340 {100% Co B5/1 {320 }" Symphonie
16|571.04.03{CHD/Se  B6/14 | 121 | 335 {70/30% CMD/Se | 60/1 | 260 |Lwd  |[jet-set, Seidenfinish
17{571.09.03]CHD/CV/Se §2/42/6 | 120 | - |88/12% CV/Se ' Y ' '
18571.03.441CHD/W0  B7/13 | 143 | * 70/30% CMD/Mo | o/t | * | jet-set, Woolfinish
191571.12.03|CHD/PES  73/27 12| " [50/50% CMD/PES| 5071 | 270 [Kd 2/1 |jet-set, Seidenfinish
20{574.13.20|CHD/PA  47/53 | 133 | 356 [100% PA 2051701 265 | ° jet-set, Augsburger washsoft
211571.07.04CHD/CY  51/49 123 | 329 |100% CV Krepp 60/1) 250 jLvd  |jet-set, Kreppfinish
Flachengewicht . fertig
Abbikdung 2 Kett/Schubdichten: Roheinstellung
Kette: Diolen-micro, 50 f 72
70/30% Lenzing Modal “micro®/Polyester, Na 70/1
50/60% Lenzing Modal~ *micro'/Baumwolle, Na 70/1
~ besamt-  [FI3. |  Kette Schud
Ne| Code | Material Mischung]Gex. Bindung Ausrdstung
W |o/on MaterialWFd/dn Material | M |Fd/dn

221573.01.03{CHD/PES  71/29 99 {PESwy | 418 1100% CHD 100/2] 280 |Lvd  |jet-set, Seidenfinish
A31573.02.241 ¢ - T4® |07 ] " i ‘1330 Ko 2/4 . Augsburger washsoft
24|513.04.24| * 67/33 9| ' ' 70/1] 335 [Led - . Kreppfinish
25[573.06.03] * g/w | 8’|’ 1t a3t -, Seidenfinish
261573.03.03] * 67/33 %" . * 1330 [Ajour ) '
271537.00.24(CHD/PES  70/30 | 113 {CHD/PES | 320 {70/30% CHD/PES| 70/1] 300 |Lwd  |Augsburger Seidenfinish
281537.00.29] * ' | Mgyt * 1330 [At 4/1 |Elegance No.{
291635,00.44CMD/Co  50/50 | 158 JCMD/Co 1 640 50/50 CMD/Co | 70/1f 205 |At 4/1 |Symphonie

Flachengewicht : fertig

Abbildung 3
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An den fertig ausgeristeten Geweben wurden uns wichtig er-
scheinende Gebrauchstests duchgefihrt:

— Einmal 40° C Maschinenwasche »pflegeleicht fein«, hangend
getrocknet.

— Monsantobild nach obiger Wasche
— Pillingprtfung nach Methode »EMPA« 125 Touren

— Nahtschiebewiderstand nach vorlaufiger DIN-Methode, Naht-
offnung: 3 mm

Waschschrumpf in Kettrichtung — Kettmaterial: Lenzing Modal
Nm 701 (Abb.6)

Diese Gewebe mit der Kette in 100 % Lenzing Modal micro, Fein-
heit Nm 70/1, zeigt in allen Varianten ausgezeichnete Schrumpf-
werte, die deutlich unter -4 % liegen.

Die Langenzunahmein einigen Ausnahmefallenist bei ProzeBop-
timierung in der Ausristung noch zu korrigieren.

MODISCHE GEWEBE AUS BZW. MIT LENZING MODAL "micro"

— leichte Blusen— und Kleiderstoffe —

44 Kette: 100% Lenzing Modal “micro”, Nm 100/2
24
o 1 2 T 5 6 7 8
ML, = I QI
SchuB:| _enzing Modal "micro’| ES— VK V
1l
-2
=1
-4
-6 -
Waschschrumpf nach 1 Wdsche, Kette
40* "pflegeleicht—fein"
-8 hangend getrocknet
10 Abbildung 4

Waschschrumpf in Kettrichtung — Kettmaterial: Lenzing Modal
Nm 100/2 (Abb.4)

Diese Darstellung zeigt, daB 100 % Lenzing Modal micro-
Qualitaten ein verschiedenes Schrumpfverhalten ergeben, je-
doch keineindeutiger EinfluB des Fasermaterials als auch der Bin-
dung und Konstruktion vorliegt, sodaB mit groBter Wahrschein-
lichkeit die unterschiedlichen Ausristungsvarianten den groBten
EinfluB haben.

Die Qualitaten 5-8 mit unterschiedlichem SchuBmaterial liegenim
wesentlichen sehr gut beziiglich des Waschschrumpfes.

Insgesamt sind alle Qualitaten fir das vorgesehene Einsatzgebiet
als sehr gut zu bezeichnen, wenn auchin einzelnen Fallen der rot
markierte Bereich -4 % bzw. +1 9% durch Langenanderung tber-
schritten wird.

Diese rot-markierten Grenzen sind aus den Mindestanforderun-
gen fur das Schrumpfverhaiten von Blusen- und Kleiderstoffen
aus Viskose und Viskosemischungen, die durch das DTB (Dialog
Textil Bekieidung) mit Sitz in Munchen. herausgegeben wird.

Waschschrumpt in SchuBrichtung — Kettmaterial: Lenzing Mo-
dal Nm 100/2 (Abb. 5)

Die MaBanderung ist mit einer Ausnahme als ausgezeichnet an-
zusehen und entspricht den DTB-Empfehlungen bzw. deren Min-
destanforderungen.

Waschschrumpf in SchuBirichtung — Kettmaterial: Lenzing Mo-
dal Nm 70/1 (Abb.7)

Das Schrumpfverhalten in Schufirichtung ist bei den Qualitaten
9-11 eindeutig zu hoch. Alle anderen Gewebe liegen wieder auf
einem ausgezeichneten Niveau.

Wir sind jedoch Oberzeugt, daB auch bei den Qualitaten 9-11
durch eine ProzeBoptimierung in der Ausristung die DTB-
Anforderung eines Schrumpfwertes bis max. 4 % zu erfulien ist.

Waschschrumpf in Kettrichtung — Kettmaterial: verschiedene
Kombinationen mit Modal micro (Abb.8)

Diese verschiedensten Materialkombinationen zeigen ausge-
zeichnete Schrumpfwerte. Sicherlich ist dabei der stabilisierende
Effekt des PES-Filaments bzw. der PES-Spinnfaser ausschlag-
gebend.

Waschschrumpf in SchuBrichtung — Kettmaterial: verschiede-
ne Kombinationen mit Modal micro (Abb.9)

Hier zeigt sich das gleiche Bild. Alle diese Gewebe zeigen das er-
wartungsgeman positive Verhalten bei der Wasche.
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MODISCHE GEWEBE AUS BZW. MIT LENZING MODAL '‘micro"

- leichte Blusen— und Kleiderstoffe —
4+ Kette: 100% Lenzing Modal "micro', Nm 100/2
2+
1 2 3 4 5 mmom [T 8
° i IIJHJIIIIIJIII 11ill Illlllllll umy- s 7
BchuBl{ILenzin ‘rmicr PES—if [CMD/S¢] CV-Kp V-
-2
=]
-4
—6 =
Waschschrumpf nach 1 Wdasche, Schup
40 "pflegeleicht—fein"
—84 hdngend getrocknet
—-10- Abbildung 5
Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL "micro"
— leichte Blusen— und Kleiderstoffe —
4 Kette: 100% Lenzing Modal ''micro"”, Nm 70/1
241111
11 12 13 16 17 18 19 21
°T g 10 JIHI IHJHIHJI (U014 15 i 20 |
SchuB] Cenzin oda TMilcro” gd | i It IU PA-? —[-
[ { '
|
-2 1
=1 1
-4
—6 -
Waschschrumpf nach 1 Wasche, Kette
40 "pflegeleicht—fein"
-8 hdngend getrocknet
—-10- Abbildung 6
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Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL ‘“micro”

— leichte Blusen— und Kleiderstoffe —
4 Kette: 100% Lenzing Modal "micro", Nm 70/1
2 -
o 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
schuBlili[Lenzing Modal "micro [6;8] h@l CV %’ (Eor (PA-1|| V=K
-2
x1
-4
-6
Waschschrumpf nach 1 Wasche, SchupB
40 ''pflegeleicht—fein"
-8 hdngend getrocknet
-10- Abbildung 7
Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL ""micro”
— leichte Blusen— und Kleiderstoffe —
4- 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 100/1 Nr. 28
50/50% Lenzing Modal "micro"/Baumwolie, Nm 70/1 Nr. 29
2 -
o JIIM e [T (OO 28 27 28 29
22 23 24 25 [I[IIE ECT e
chuB [Lenzing Modal "micro''] IEMD / SH MD/Cof
-2
x1
-4
Waschschrumpf nach 1 Wasche, Kette
~6 40- "pflegeleicht—fein"
hdangend getrocknet
-8
—~10- Abbildung 8
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Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL '‘micro”

— leichte Blusen— und Kleiderstoffe —
4 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 100/1 Nr. 28
50/50% Lenzing Modal “micro"/Baumwolle, Nm 70/1 Nr. 29
2+
0 22 23 24 25 26 27 28 29 _
. | ~ d [ ]
SchuB mﬁlnzmr oda micro |”
-2
=i
-4
Waschschrumpf nach 1 Wasche, SchuB
~6+ 40 "pflegeleicht—fein"
héngend getrocknet
-8
-10-~ Abbildung 9

Monsantobild — Kettmaterial: Lenzing Modal Nm 100/2 (Abb. 10)

Indieser Darstellung wurde gleichfalls die vom DTB vorgegebene
Mindestanforderung eines Monsantobildes 3-4 fir den derarti-
gen End-use (Strichpunktiert) eingezeichnet. Der Gberwiegende
Teil der Gewebe entspricht dieser Anforderung.

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

Hier zeigt sich eine ahnliche Situation. Bis auf drei Gewebetypen
erreichen bzw. Uberschreiten die Gewebe die DTB Mindestanfor-
derung. Die Unterschreitung istin zwei Fallen nur sehr geringund
betragt eine halbe Note.

Monsantobild — Kettmaterial: Diverse (Abb. 12)

Hier zeigt sich miteiner Ausnahme der EinfluB des Polyesters, 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 Oberflachenveranderung beim Tragen an und haben daher
alle Gewebe einer Pillprifung nach der EMPA-Methode unterzo-
gen. Die Veranderungen sind zT. nicht in Form von echten Pills
aufgetreten, sondern starkere Oberflachenaufrauhungen wur-
den gleichbedeutend mit Pills kritisch beurteit.

Pillverhalten — Kettmaterial: Lenzing Modal Nm 100/2 (Abb. 13)

Alle Gewebevarianten erfullen auch hier die DTB-Anforderung.

Pillverhaiten — Kettmaterial: Modal Nm 70/1 (Abb. 14)
In dieser Gewebeserie gibt es in einigen Fallen eine geringfugige

Unterschreitung der DTB-Empfehlung. Bei Betrachtung der Ge-
samtkonstruktion einschlieBlich der Ausristungsvarianten durfte
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der Faserrohstoff keinen gravierenden EinfluB austben. Esistan-
zunehmen, daB bei einer GroBproduktion in der Veredlung alle
Qualitaten entsprechen werden.

Piliverhalten — Kettmaterial: Diverses (Abb. 15)

Die Gewebe 22-26 mit Lenzing Modal micro schneiden im SchuB
im Hinblick auf die DTB-Empfehlung ausgezeichnet ab. Die Quali-
taten 27 und 28 zeigen eine etwas reduzierte Pillingresistenz, Nr.
29 entspricht den Empfehlungen.

Nahtschiebewiderstand — Kettmaterial: Ausgewabhlte (Abb. 16)

Furdie Eignungim Gebrauchist der Nahtschiebewiderstand spe-
ziell bei feinfadigen, leichten Geweben und bei Kombinationen
von Filamenten mit Spinnfasergarnen u.U. kritisch und daher von
Wichtigkeit.

Wir haben darauthin unserer Meinung nach kritisch scheinende
Stoffqualitaten untersucht.

Entsprechend der DTB-Empfehiung haben wir zwel Grenzen ge-
setzt: eine mit 50 N und eine fir 80 N. wobei ein Nahtschiebewi-
derstand von 50 N erfahrungsgemas fur eine Konfektion von weit-
geschnittenen Kleidungsstlcken ausreichend ist und einer von
80 N fur enggeschnittene Kleidungssticke.



Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL "micro"
— leichte Blusen— und Kleiderstoffe

Kette: 100% Lenzing Modal "micro', Nm 100/2

Monsantobild nach 1 Wdasche
4- 40 'pflegeleicht—fein"
hGngend getrocknet

Note 3+

2

14

0

1 2 3 4 5 6 7 8
BchuB] [Cenzing Modal "micro’] P5— [W0/54 Abbildung 10
Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL "micro”
— leichte Blusen— und Kleiderstoffe —
Kette: 100% Lenzing Modal "micro", Nm 70/1
54
Monsantobild nach 1 Wdasche
40 "pflegeleicht—fein"

‘ hdngend getrocknet
Note 34

24

1+

0

9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 - 21
BchB] [Cenzing Modal ""micro’] [£d V754 OW/Wo /S PA—

Abbildung 11
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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 100/1 Nr. 28
54 50/50% Lenzing Modal "micro"/Baumwolle, Nm 70/1 Nr. 29
Monsantobild nach 1 Wdasche
40 "pflegeleicht—fein"
. hangend getrocknet
Note 34
24
1 -
0
22 23 24 25 26 27 28 29
Bchup]l [Cenzing Modal "micro'] [CMD/PES] Abbildung 12
Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL ''micro”
— leichte Blusen— und Kleiderstoffe —
Kette: 100% Lenzing Modal "micro", Nm 100/2
5
41 Pillverhalten — Methode EMPA
Bewertung nach 125 Te'ren
Note 3
24
1 4
0 -
1 2 3 4 5 6 7 8
BchuB] [Cenzing Modal "micro™] PS-il Abbiidung 13
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Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL "micro"
— leichte Blusen— und Kleiderstoffe —

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

5 Pillverhalten — Methode EMPA T 1
Bewertung nach 125 Touren
P-—T e W — e e e
41 i mmIm Wil m
Note J -
24
14
0
9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
ShE] [Cenzing Modal “miers™  £9 FAS
Abbildung 14
Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL '"micro”
— lelchte Blusen— und Kleiderstoffe —
Kette: Diolen—micro, 50 f 72 Nr. 22-26
5 70/30% Lenzing Modal “micro"/Polyester, Nm 70/1 Nr. 27
7 70/30% Lenzing Modal "micro"/Polyester, Nm 100/1 Nr. 28
50/50% Lenzing Modal “"micro"/Baumwolle, Nm 70/1 Nr. 29
44 w
Note 3 ~
Piliverhalten — Methode EMPA
Bewertung nach 125 Touren
2...
1
0

22 23 24 25 26 27 28 29
BchiB] Cenzing Modal "micro'] [CMD/PES] W/

Abbildung 15
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240 Modische Gewebe aus bzw. mit LENZING MODAL "micro"
— {eichte Blusen— und Kleiderstoffe —
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Abbildung 16
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Reslimee:
— Lenzing Modal microist eine sehrinteressante Faser speziell
im feinfadigen, leichten Gewebesektor.

— Lenzing Modal micro ist auch hervorrangend einsetzbar in
Form von 100 % Garnen.

— Diedamiterzielten Griffvariantenin der Ausrustung sind neu-
artig, hervorragend und entsprechen dem Modetrend.

—  Uber feine Schmirgeleffekte sind ohne Probleme optisch
und grifflich sehr schéne »Wildseiden-Imitate« zu erreichen.

— Aber auch ohne SchmirgelprozeB ist eine interessante
Weichheit zu erzielen.

— Jet-ausgerustete Artikel sind optisch im Glanz gebrochen
und wirken wertvoll elegant.

—  Kentinue-Ausristungenzeigeninder Letnwandbehandlung
einen noch akzeptablen Glanz, die koperbindige Ware zeigt
jedoch zu viel Luster, der billig 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 fur ein wasserdichtes und dampfdurchlassiges Gewebe)

Jiro Amano, Shunroku Tohyama, Toray Industries, Inc., Fibers & Textiles Research Laboratories, Shiga, Japan

Since the conventional waterproof vapour-permeable fabrics are cf a
hydrophobic microporous structure (average pore diameter larger than
0.2 pm) inside moisture can permeate the fabrics only in the form of
vapour. Therefore, although insensible perspiration (gaseous sweat)
caused by a light exercise is allowed to permeate the fabrics, sensible
perspiration (liquid sweat) caused by a hard exercise or under a higher
exterior humidity cannot pass through the fabrics due to the
hydroohobicity and waterproofness of the fabrics.

By means of computer simulations, Toray designed the structure of a
membrane for a waterproof vapour-permeable fabric superior in the
function of allowing both insensible and sensible perspirations to escape
quickly under various conditions, and found that an ultra-microporous
membrane (average pore diameter about 100 A) having high moisture
and water absorbabilities was the most effective for this purpose.
Although it was most difficult to realize the designed membrane, Toray
found after several trials that it could be made by an alkali treatment of a
wet-coagulated membrane composed of polyurethane and polyamino-
acid having a pendant ester group, and certified that a water-repellent
fabric covered with this membrane had a high waterproofness and ahigh
vapour-permeability. By some wearing tests under various conditions it
was certified that this fabric was superior in the function of allowing
especially liquid sweat to escape.

Weil die bisherigen wasserdichten, dampfdurchlassigen Gewebe eine
hydrophobe, mikro-pordse Struktur (durchschnittlicher Porendurchmes-
ser: groBer als 0,2 um) haben, kann inseitige Nasse die Gewebe nur in
Form von Dampf durchdringen. Obgleich nicht fuhtbarer SchweiB
(dampfformiger SchweiB), verursacht durch leichte Bewegung, die Ge-
webe durchdringen kann, kann fuhlbarer SchweiB (flissiger SchweiB),
verursacht durch starke Bewegung oder hohe Luftfeuchigkeit, wegen
der Hydrophobie und Wasserdichtigkeit die Gewebe nicht durchdrin-
gen. Mittels Computer-Simulationen entwickelte Toray die Struktur einer
Membran fur ein wasserdichtes, dampfpermeables Gewebe, das fur
dampfférmigen und flussigen Schweif} unter verschiedenartigen Bedin-
gungendurchlassigistundfand heraus, daB eine ultra-mikropordse was-
serabsorbierende Membran am effektivsten ist (durchschnittlicher Po-
renaurchmesser etwa 100 A).

Obwohl die Membran schwierig zu realisieren war, fihrte nach vielen Ver-
suchen eine Alkalibehandlung einer naBkoagulierten Membran, beste-
hend aus Polyurethan und veresterter Polyaminosaureé zu dem ge-
winschten Produkt. Es wurde festgestellt, daB ein wasserabstoendes
Gewebe, laminiert mit dieser Membran, hohe Wasserichtigkeit und hohe
Permeabilitdt besitzt. Trageversuche unter verschiedenartigen Bedin-
gungen zeigten, daB dieses Gewebe dadurch besonders ausgezeichnet
ist, daB es auch flussigen Schwei durchlaft.

Introduction

Various fabrics have been known as waterproof vapour-
permeable fabrics, such as the fabric™ with a wet-coagulated
polyurethane (PU) and the fabric®? with a micro-porous film of
polytetrafluoroethylene (PTFE) laminated thereto. However, since
these waterproof vapour-permeable fabrics are of a hydrophobic
microporous structure (average pore diameter: larger than 0.2 u),
inside moisture can permeate the fabrics only in the form of
vapour. Therefore, although insensible perspiration (gaseous
sweat) caused by a light exercise is allowed to permeate the
fabrics, sensible perspiration (liquid sweat) caused by hard
exercises or under higher exterior humidity cannot pass through
the fabrics due to the hydrgphobicity and waterproofness of the
fabrics. Additionally, the pore diameter is so large that when
hydrophilic materials such as dirt from the hands or any other
hydrophilic dirtis deposited onthe poreinterior after repeated use,
the water resistance deteriorates markedly?"#*,

On the other hand, there has also been made an attempt to
incorporate a hydrophilic material such as a polymer having a
high water absorbability into a coating resin layer with a view to
allowing liquid sweat to escape to the exterior. In this case, inside
maisture is merely absorbed by the polymer having a high water

absorbability and does not escape to the exterior, resulting in
increased weightof clothes. Afurther drawbackisthe occurrence
of dropping out due to swelling of the highly wate-absorbable
polymer. It has also been tried to introduce along polyol chaininto
the polymer molecular chain to thereby impart a hydrophilic
nature to the polymer®#. But it is the present situation that the
water absorbing performance is insufficient and the moisture
permeability is low. Thus a material which permits the permeation
therethrough of sensible perspiration and yet has water
resistance, has not been obtained yet.

Recently, it has been pointed out about our precedent product
»ENTRANT«(coated fabric with wet coagulated PU) that gaseous
sweat turn to the dewdrops inside the fabric under some severe
wearing conditions. As an approach for solving this problem, by
means of computer calculations, we simulated the mechanism of
vapour-permeation through a membrane and tried to realize
relations between membrane structures or compositions and
behaviours of vapour-permeation or dew-making under any
possible exterior and perspirating conditions. In this report, we
present the results of simulations and the technology for realizing
a hydrophilic ultra-microporous membrane suggested by the
simulations, and go forward to the presentation of the properties
of the membrane including the results of some wearing tests.

Simulation of Vapour-Permeation

Simulation Models
Structure Model

A structure model of membrane in this simulation was shown in
figure 1. In order to simplify calculations, it was supposed that the
membrane was compoesed of a homogeneous material having
cylindrical pores vertical to the surface, and that the thickness
Lm(cm) of membrane was constant, all pore diameters r(cm) were
the same and the porosity ¢ (number/cm?2) was homogeneous
‘around the membrane. It was also supposed that the distance
Li(cm) betweenhuman skin andthe membrane wasconstant. The
surface area Sm(cm?2) of the membrane was given by Equation (1),
where 5(cm?) was total area of both polymer surface and pores of
the membrane.

Sm = S (1 -£xr2/4) Equation (1)

PORE DIAMETER (r)

v 1E >

THICKNESS (Lm)

“~“MEMBRANE

DISTANCE (L1)

IS
HUMAN SKIN

CYLINDRICAL PORE

Fig. 1: Structure model for simulation

71



Temperature Distribution Models

Skin temperature Ts (° C) and exterior temperature To (° C) were
initially given and supposed as constants. It had been found by
Winslow % that the relation between skin temperature and
interior temperature Ti (° C) was linear. In this simulation,
Eciuation (2) given by Wada et al.?® was used.

Ts = O .3Ti + 25 Equation (2)

Temperatures of every parts would increase or decrease with
moisture absorption-desorption or water condensation-evapora-
tion, but these effects were neglected in this calculation. It was
supposed that inner surface temperature of the membrane
Tmi (¢ C) was equal to interior temperature Ti (° C), and tempera-
ture of the membrane Tm (> C) would decrease or increase
linearly from inside to outside, and external surface temperature
of the membrane Tmo (° C) was equal to exterior temperature
To ¢ C).

Moisture Transfer Models

Moisture transfer models were shown in figure 2. Moisture would

“mainly transfer from skin surface to interior space in the form of
perspiration. If interior humidity Hi(g/cm3) was saturated, sweat
would come out in the form of liquid and stay at skin surface.
Moisture of interior space would condense on skin surface at
saturated interior humidity, and condensed water would
evaporate from skin surface to interior space in case of
unsaturated humidity. Perspiration rate As (g/cm?/sec) wasinitially
given as a constant. Interior humidity Hi (g/cm3) was supposed to
be equal to exterior humidity Ho (g/cm3) at first. Evaporation rate
of water Ae (g/cm2/sec} was given by Equation (3), where
Ew (cm/sec) was evaporation rate coefficient of water, His (g/cm3)
was saturated interior humidity, and Hii (g/cm3) was interior
humidity closed to skin.

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

DRY NG PERMEATION

v v
ABSORPTION ABSORPTION
1 1

| oeroroe w
DESORPTION

f TRANSFER

Liquid EVAPORATION
Sweat

T/ 7777777777777777777
HUMAN SKIN

PERSPIRATION

MEMBRANE

CONDENSATION

Gassous Sweat

Fig. 2: Moisture transfer model for simulation

Moisture transfer of interior space was supposed to be controlled
by Fick’s diffusion law®®**. Diffusion rate of vapour Ai (g/cm2/sec)
was given by Equation (4), where Di (cm?/sec) was diffusion rate
coefficient and Hio (g/lcm3) was interior humidity closey to the
membrane.

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

Inthismodel, since the membrane did not contact with skin, liquid
sweat condensed on skin surface could not transfer directly tothe
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.
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Behaviours of moisture transfers between the membrane and
interior or exterior space would depend on water content of the
membrane Wm(g/cm3). If the water content of the membrane was
saturated, liquid sweat which transfered to the membrane surface
could not be absorbed in and would stay at inner surface of the
membrane. In case of unsaturated interior humidity closey to the
membrane, liquid sweat which condensed on the membrane
suface and absorbed water inthe membrane wouldtransfertothe
interior space in the form of evaporation. Evaporation rate of
condensed sweat Aem (g/cm?2/sec) was given by Equation (5) and
drying rate of absorbed water Adi (g/cm?2/sec) was given by
Equation (6), where Em(cm/sec) was drying rate coefficient.

Aem = Ew (His-Hio) Sm/S
Adi = Em (His-Hio) Sm/S

Equation (5)
Equation (6)

Ifwater content of the membrane was smaller than saturated water
content Wms (g/cm3) and larger than saturated moisture regain
Hms (g/cm3), liguid sweat which transfered to the membrane
surface could be absorbedinthe membrane uptosaturated water
content. Water absorption rate Aa (g/lcm?/sec) was given by
Equation (7), where Fm (cm/sec) was water absorption rate
coefficient and Wmi (g/cm3) was water content of the membrane
closed to interior space.

Aa = Fm (Wms-Wmi) Sm/S Equation (7)

In this case, evaporation rate of liquid sweat and drying rate of
absorbed water in the membrane were also given by Eauation (5)
and (6) respectively.

i water content of the membrane was smaller than saturated
moisture regain, liquid sweat which transfered to the membrane
surface could also be absorbed in the membrane up to saturated
water content. Absorption and evaporation rate of liquid sweat
were given by Equation (7) and (5) respectively. In this case,
moisture transfer between the membrane and interior space
would depend on moisture regain of the membrane closey to
interior space Hmi(g/cm3). Ifthe moisture regain was smaller than
equilibrium moisture regain of the membrane Hmie (g/cm3),
interior moisture was absorbed in the membrane. In case of
moisture regain larger than equilibrium moisture content,
absorbed moisture in the membrane was released to interior
space. Moisture absorption rate Avi (g/cm2/sec) was given by
Equation (8), where Vm (cm/sec) was moisture absorption rate
coefficient.

Avi = Vm (Hmie-Wmi) Sm/S Equation (8)

Moisture would transfer through the membrane by two ways of
diffusion. Diffusionthroughthe membrane polymers was one way
anddiffusionthroughthe membrane pores was another. Diffusion
rate through polymers Af (g/cm2/sec) was given by Equation (9),
equivalent to Fick's diffusion law, where Dm (cm2/sec) was
diffusion rate coefficient through polymers and Wmo (g/cm3) was
water content of the membrane closey to exterior space.

Af = Dm(Wmi-Wmo) Sm/(S . Lm) Equation (9)
Generally speaking, two types of flow®* % of gaseous
molecules through the membrane pores were proposed
corresponding to pore diameter of the membrane. In case of pore
diameter smaller than mean free path of the molecule, Knudsen
flow would be dominant. The flow rate was given 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).

4 2RT . % (Pi—P)

Q=38 2w ) LRT

Equation (10)

Q. TE(Pe—P?

8nLRT Equation (11)



where Q(mol/cm?2/sec) was flow rate of gaseous molecule, n (poise
= glcm?2/sec) was viscosity of molecule, R(cc . dyne/cm2/deg/
mol) was gas constant, T(deg = K) was gas temperature, M was
molecular. weight, L(cm) was pore length, P, (dyne/cm2) was
partial pressure of molecule (higher side), and P, (dyne/cm?) was
partial pressure of molecule (lower side).

As shown in Equation (10), Knudsen flow which proposed in case
of smaller pore diameter was similar to diffusion through the
membrane polymers. So only Poiseille flow was taken into
consideration as vapour-permeation through the membrane
pores. Vapour-permeation rate through the membrane pores
Ap (g/cm?/sec) was given by Equation (12}, where Dp (cm3/g/sec)
was vapour-permeation rate coefficient.

Ap = Dp . r* £ (Hio2-Ho2)/Lm Equation (12)

Moisture transfer between the membrane surface and exterior
space would consistof water evaporation fromthe membrane and
moisture absorption-desorption atthe membrane surface. Drying
rate Ado (g/cm?2/sec) was given by Equation (13), corresponding
to Equation (6), and desorption rate Avo (g/cm2/sec) was given by
Equation (14), corresponding to Equation (8), where Hos (g/cm3)
was saturated exterior humidity and Hmoe (gicm3) was
equilibrium moisture regain of the membrane surface closey to
exterior space.

Ado = Em (Hos-Ho) Sm/S
Avo = -Vm (Hmoe-Wmo) Sm/S

If

Equation {13)
Equation (14)

Computer Programming

A flow chart of this simulation of vapour-permeation was shownin
figure 3. This flow chart was composed of three parts. That is:

1) Input of initial conditions:
such as skin temperature, perspiration rate, exterior
conditions, structures of membrane and polymer properties
of the membrane.

2) Calculation of moisture transfer:
such as parameter of other initial conditions, water absorption
rate, water evaporation rate, moisture absorption-desorption
rate, vapour-permeation rate through the pores of the
membrane, renewal of every conditions and judgement of
continuation.

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

Computer programmings were written by N88-BASIC language
of personal computer PC-9801 manufactured by Nippon Electric
Corporation.

Results of Simulation
Vapour-Permeability of Hydrophobic Micro-Porous Membrane

One of the main purposes in this simulation was to understand the
relation between vapour-permeability and structures of the
hydrophobic micro-porous membrane. Vapour-permeability of
PTFE micro-porous membrane on behalf of the conventional
waterproof, vapour-permeable fabrics was simulated- under
various exterior conditions. Foliowing parameters were given for
the membrane structures. That is:

— pore radius: 0.1 gm

— porosity: 10" pores/cm?

— thickness: 30 um

— weight: 15 g/m?

Distance between skin and the membrane was supposed to be
800 um. Coped with the situations of light exercise and heavy
exercise, two levels of perspiration rate were given.
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Fig. 3: Flow chart of simulation

As shown in figure 4, in case of lower exterior temperature (0 C,
50 % RH) and lower perspiration rate, sweat could permeate
throughthe membrane completely and interior humidity was kept
to be constant. Dewdrops of sweat, as a matter of course, could
not be observed on skin surface or inside the membrane. But in
case of higher perspiration rate, vapour-permeation rate was
apparently smaller than perspiration rate and dewdrops could be
observed inside the membrane. These results were corres-
ponding to the fact that dewdrops were ovserved inside the fabric
coated with hydrophobic micro-porous membrane used for ski
wear.
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In case of higher exterior temperature and lower exterior humidity
(50%RH), as showninfigure 6, sweat could permeate through the
membrane completely and dewdrops could not be observed
independent to perspiration rate. In case of higher exterior
humidity (90 %RH), however, as shown in figure 8 dewdrops
could be observed even if perspiration rate was lower. As the
results of some trials at various exterior temperatures, it was found
that dewdrops could be observed at higher exterior humidity
independent to exterior temperature. These results were
correspondingtothefactthat dewdrops were observedinside the
fabric coated with hydrophobic microporous membrane used for
rain wear Astheresults of simulations, it was found that dewdrops
could be observed inside the waterproof vapour-permeable
fabrics coated with hydrophobic micro-porous membrane under
following two conditions. That is:

— incase perspirationrate sharply increased by ahard exercise.
and,
— in case of higher exterior humidity.

Vapour-Permeability of Hydrophilic Ultra-Microporous Membrane

A method for giving hydrophilicity to the membrane surface was
popularly appliedin orderto reduce dewdrop formations. A water-
proofness of the microporous membrane having hydrophilicity,
however, would beinsufficientdueto sharply increased capillarity.
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
4000x. In this case, vapour would only permeate through the
membrane polymers. As the results of simulations, it was found to
be necessary for attaining the same level of vapour-permeability
as the hydrophobic micro-porous membrane under popular
condition of measurement that the fabric had following
membrane structures and properties. That is:

1) Structures of membrane:
— pore radius: 100 A
— porosity: 10° pores/cm?
— thickness: 30 um
— weight: 15 g/m2

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

Distance between skin and the membrane was also supposed to
be 800 um in this case. Vapour-permeability through this type of
membrane was simulated under various conditions.
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As shown in figure 5, in case of lower exterior temperature (0° C,
50 %RH) and lower perspiration rate, sweat could pemeate
through the membrane completely and interior humidity was kept
to be constant. Dewdrops, as a matter of course, could not be
observed at skin surface or inside the membrane. Evenin case of
higher perspiration rate, dewdrops could not be observed inside
themembrane and sweat could permeate throughthe membrane
completely.

In case of higher exterior temperature and lower exterior humidity
(50 %RH), asshowninfigure 7, sweat could permeate through the
membrane completely and dewdrops could not be observed
independent to perspiration rate. These results were the same as
hydrophobic micro-porous membrane. At higher exterior
humidity (20 %RH), being different from hydrophobic micro-
porous membrane, as shown in figure 9, dewdrops could not be
observed even if perspiration rate was higher.

ft was found that hydrophilic ultra-microporous membrane had
high vapour-permeability under all supposed conditions in this
simulation. If this membrane directly contacted with water such as
raindrops from outside, however, water would be rapidly carried
inside the membrane due to high water absorbability and high
vapour-permeability of the membrane, and dewdrops would be
observedincase of saturatedinterior humidity. Therefore, in order
to apply this membrane to a waterproof vapour-permeable fabric,
it would be necessary to give a water repellent property to the
external surface of the membrane.

Realization 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./inch.
in order to make a single layer membrane for measurements of
physical properties, calandered polyester taffeta was also used.

Polymer Resins for Coating

Simulation results said that high hydrophilicity such as 10 wt % of
saturated moisture regain and 50 wt % of saturated water content
were necessary for membrane resin. Moisture regain of PU
membrane utilized for popular waterproof coated fabrics wasless
than about 2 wt %. Moisture regain of PU introduced hydrophilic
groups such as polyethylene glycol (PEG) to its diol component
was only about 2 wt % larger than original one. So it was
necessary that a great amount of metal salts of carboxyilic acid or
sulphonic acid were introduced to polymer component, for
example, graft polymerization of polyester with acrylic acid
followed by saponification.

Coating resins having metal salts of carboxylic acid or sulphonic
acid at high content could not be found in commercial use. From
viewpoints of polymers capable of introducing these groups by
chemicalmodifications and having high vapour permeability itself
(Table 1), polyamino acid {PA) and copolymer of polyamino acid
and polyurethane (PAU) having poly-y-methyi-L-glutamate
(PMLG)initsmaincomponent were selected. PMLG had pendant
ester groups of carboxylic acid. Popular PU for wet coating was
used for comparison with PA and PAU.

PAU was dimethyl formamide (DMF) sclution of 50 mol % 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 (CRISVON-8006HV by Dainippon
Ink & Chemicals, Inc.). PA was ethylene dichloride (EDC) solution
of 100 mol % poly-y-methyl-L-glutamate (MG-1422 by Mitsubishi
Chemical Industries Limited). Membranes were wet-coagulated
in water or mixture of water and DMF (max DMF content: 10 wt %)
for PU and PAU, and in methanol for PA.



Table 1: Vapour permeability of polymer membranes

Type of Potymer Membrane vapour Permeability
P Y (g/m?/24hr /0. \min)
Poly-7 -methyl-L-glutamate (PMLG) 1640
Polyethyleneterephthalate (PET) 6. 9
Nylon 6 (NS% bi-oriented 28
Nylon 6 (N6 non-oriented 95
Polymethyimethacrylate (PMMA) 135
Polyisoprene 114
Polyacrylonitrile (PAN) 39
Polystyrene 30
Polyvinylchloride (PVC) hard-type 10
Polyvinylchloride (PVC) soft-type 23
Polyethylene gPE; high-density 3. 8
Polyethylene (PE) low-density 7. 9
Polupropylene (PP; bi-oriented 1. 5
Polupropylene (PP) non-oriented 3. 0
Cellorhane ‘ 500
Cellulose triacetate (CTA) 500
Polycarbonate (PC 10
Polyimide 20
Polypheny!sul fide (PPS) 2. 5

YeMesurement(J1S Z-0208) 40°C X 90ZRH

Water Repellent

Before coating the resins, fabrics were immersed in a 10 g/l
agueous emulsion of a water repellentin order to prevent coating
resin from penetrating through fabrics. Coated fabrics were also
immersed in a 40 g/l aqueous emulsion of a water repellent in
order to improve waterproofness. Emulsion-type fluorine water
repellent (Asahiguard AG710 by Meisei & Co.. Limited) was used
in both cases.

Measurement of Vapour Permeability

In Japan, vapour-permeabilities were popularly measured by a
method of JIS Z0208. That is, measuring cups which packed with
vapour absorbant, granulated calcium chioride, and covered with
the fabric to be measured, were kept at constant temperature and
humidity for definite hours, and vapour-permeabilities were
measured by increased weights of measuring cups. In this
method, however, vapour-permeabilities under higher perspira-
tion rate condition or under alternative exterior conditions could
not be measured. Therefore, vapour-permeabilities in this paper
were measured by two methods of ASTM E96-66B (Dry Method)
and ASTM E96-66BW (Wet Method)”*' . In these methods, as
shown in figure 10, measuring cups were packed with water
instead of vapour absorbant, and vapour-permeabilities were
measured by decreased weights of measuring cups.
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Fig. 10: Methods for vapour-permeability measurement

Evaluation of Membrane Properties

1. Degree of Hydrolysis

The degree of hydrolysis of PAU membrane was estimated
spectroscopically by decreased absorption intensity of methyl
ester group. The Digilab FTS-20B/D was used for FT-IR measure-
ment. Attenuated Total Reflection Method (ATR method) was
applied to measure the absorptions at both sides of membrane,

surface having been in contact with alkaline solution and the
opposite surface having been out of contact with. The ratio of
absorption intensity at 1735 cm™', stretching vibration of methyl
ester carbonyl of methylglutamate, to absorption intensity at
1105 c¢cm!, stretching vibration of ether group of urethane
component, was calulated.

2. Distribution of Sodium Atom

Since PAU membrane was modified in sodium hydroxide
solution, distribution of sodium atom seemed to indicate the
degree of hydrolysis in a thickness direction. The Atomika
A-DIDA3000 was used for Secondary lon Mass Spectrometry
(SIMS). Primary ion was O, acceleration voltage was 12 KV,
electric current was 500 nA, and vapour pressure was 1 x 10°°
Torr. Secondary ions generated by primary ion spattering were
detected at Mass Spectrometer. The ratio of detec:d sodium ion
to carbonium ion was calculated in a thickness direction of the
membrane.

3. Water Movability in the Membrane

Water movabilty in the membrane was determined by melting
point of absorbed water, which varied with the intensity of
interaction between water and polymer molecules®. Melting
point and heat of fusion were measured by Differential Scanning
Calorimetry (DSC) using Perkin-Elmer DSC-2. Temperature of
measurement was in the range of between -60°C and 15°C.
Temperature gradient was 2.5°C/min. The measurement was
doneinasteam of dry nitrogen. A weightof sample was 5 mg. Pure
water (melting point: 0.0°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 0.1gm was done microscopically, using
Hitachi Scanning Electro-Microscope (SEM) S450. Membrane
surface or cross-section was covered with Au-Pd in athickness of
about 300 A. inclination angle was 45 degrees. Magnification was
in the range of between 1200x and 4000x.

Pore diameter and total pore volume of the membiaiie in case of
pores smaller than 0.1 um were measured by mercury press-in
method™ using the Shimazu Porosimeter. Before measurement,
sample membranes we e keptin desiccator at room temperature
fortwo daysanddryedinvacuum. The surfacetension of mercury
was supposed to be constant (484 dynes/cm) and the contact
anglethatmercury made with the membrane was supposedto be
constant (130 degrees).

Results and Discussion

Modification of PAU Membrane

Main component of PA and PAU, used in this investigation, was
poly-y-methyl-L-glutamate having free methyl ester groups of
carboxylic acid. Therefore, it was considered that methyl esters
could be modified to metal salts by alkaline hydrolysis™* as
shown in follwing reaction scheme.

coo-Me coo-{Nd
| |

CH. NaOH = CH;

| |

CH. CH

| |
(HN—CH-—COY (HN— CH—-CO)
n

But it was also considc -:d that amide bonds or urethane bonds
of main polymer chain could be cleaved concertedly by alkaline
treatment. Therefore, optimum conditions for alkaline treatment
were investigated first.
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Alkaline modification of PAU resinor membrane could be possible
done at following four points of process. That is. in PAU resin
solution before coating (Point 1), at wet coagulation process of
PAU (Point 2), at a point between coagulation and drying process
(Point 3), and after drying process (Point 4). Alkaline modification
in PAU solution, however, could be unsuccessfully done because
of ammonia gas generation due to decompostion of solvent DMF.
So alkaline modifications were done at other 3 points of process,
and polymer membranes having following properties, as shown
in Table 2, were obtained.

Table 2: Properties of modified membrane at various points of

process
Properties of Modification | Modification | Modification
Modified Meabrane at Point @ at Point @ atl poinl @
Vapour permegbilit 7000~ 5000~ 4000~
{DRY Method] (8/w¥/24hr) 8000 6000 5000
Water Entry Pressure 1500~ >2000 1000~
Hydrostatic Head (mmHz0) 2000 1500
Moisture Regain [¢3) 8~ 10 10~ 18 S5~ 6
Water content [¢9)] 30~ 50 50~100 20~ 40
Appearance of Membrane nearly clearly nearly
transparent transparent opaque

Membranesobtained by alkaline modification at Point2 and 4 had
insufficient water entry pressure, moisture regain, and water
content compared with the membrane designed by computer
simulation. In contrast with these results, properties of the
membrane obtained by alkaline modification at Point 3 were
sufficient forthe designed membrane. Moreover, the appearance
of this membrane was clearly transparent. This result suggested
that the membrane structure changed from micro-porousto ultra-
microporous or non-porous. So modification of PAU with alkaline
was decided to be done after coagulation and before drying.
Secondly, optimum concentration of NaOH, dwell temperature
and time for alkaline modification were investigated. Results were
shownintable 3. Modified membranes in higher concentration of

Table 3: Properties of modified membrane under several conditions

Conc.| Teap.| Time {Water entry|Vapour Molsture] Appearance
pressure permeabiiity| regaln of
M) | (T) | (mind (nalz0)| (g/a?/24hr [69] membrane
1 900 5200 5.6 seni-transparent
05| 35 5 1900 5400 1.8 nearly transparent
10 >2000 5600 10.4 transparent
1 800 5100 6.2 seal-transparent
1.0] 35 3 1200 §300 7.5 | semi-transparent
5 >2000 6000 10.2 transparent
1 1800 6200 8.5 | nearly transparent
2 >2000 6800 1.6 transparent
2.0 ® 3 >2000 7000 10.7 transparent
5 >2000 4200 9.7 transparent
50 1 >2000 3200 3.8 transparent
0.5 >2000 3700 3.8 transparent
4.0 36 1 >2000 3400 4.1 transparent
2 >2000 2900 4.5 transparent
Unaodifled meabrane 1000 5000 3.5 opaque and white

alkaline solution or at higher temperature were transparent and
had high waterproofness, but low moisture regain. The reason
was thought that main chains cleaved first, instead of hydrolysis
of methylle ester, and cleaved small chains having high
hydrophilicity dissolved into the water. Modified membrane in
lower concentration of alkaline solution for a short time had low
water-proofness. In this case, the reason was thought that wet-
coagulated micro-porous membrane was only hydrophilicitated
without changes of membrane structure. Since it took too many
timesto obtain the designed membrane structure by modification
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n lower concentration of alkaline solution. modification was
decidedto be done in 2 N agueous sodiumhydroxide solution for
2 or 3 minutes.

Structure of Modified Membrane

As shown in table 2 and 3, modified PAU membrane in alkaline
solution wastransparent. Onthe other hand, wet-coagulated PAU
membrane wasopaque and white as same asregular PU, so PAU
membrane structure was thought to be changed by modification.
PAU membrane was actually hydrolyzed by modification. It was
confirmed by FT-IR measurement that adsorption intensity of
methyl ester decreased linearly with dwelltime. As shown infigure
11, decreasing curve of methylle ester at the surface contacted
with alkaline solution was overlapped with that uncontacted with.
This result suggested that PAU membrane was modified with
alkaline homogeneocusly in the thickness direction.

It was also confirmed by SIMS analysis that the amount of sodium
ons of the membrane increased exponentially with dwell time
except at its first step. as shown in figure 12. Contrasted with
decreasing curve of methylie ester, it was thought that all sodium
ions were not introduced to the membrane in the form of sodium
salts of carboxylic acids. Many sodium ions were thought to be
introduced in the form of counter ions of end group of cleaved
main chain or free ions between polymer molecules

0.7 S —
°
0.6}
5 05t
T L4f
= .
T3l .
=
g oef o
Tt
001 2 3 1 5 o

DKELL TIME (min.)

Maasurement & FT{R-ATR method
—@®— Surface contacted wlth alkaline soiutlon
—QO~— Surface uncontacted with alkallns sotution
Modlfication: fn 1.0 N equecus NaOH solution

Fig. 11: Decreasing curve of methy ester
102 T T T T
R 1 T
E
&
S~ h i ]
2 ®
H
‘D-i b 1 L ) 1 1 1 1 4. 1 1 i

<
et

g 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 30 31 3 I W
DRELL TIME (mIn.)

Veasurement : Sacondsry lon Mass Spectromater (SIMS)
—®— Velue at the depth of 24 from the surface
Modification: In 0.5 N aqueous NaOH solutjon

Fig. 12: Increasing curve of sodium ion



As shown in table 4 * was found that the weight of membrane
decreased with dwell time. This result suggested the elution of

Table 4: Weight of membrane dwelled in alkaline solution

(/%)
Dwell Time In alkaline sol.] NON 30 sec.| 1 min.| 2 min.| S nin.
Concent;atlon 2 N 23.8 23.6 21.9 17.4 16.5
o
[ Sodiun Hydroxide 4 N 22.6 17.8 17.3 15.4 13.9

hydrolozed PA homo-polymers of low molecular.weight into the
solution. The amount of sodium ions was increasing with dwell
time, but was decreasing at the same time by elution of sodium
salts. It would be the reason why the increasing curve of sodium
ions had its inflection point at first step. Weight loss of the
membrane increased with concentration of alkaline solution,
dwelltemperature and time. Maximum weight loss reached about
40 % as shown in this table. It was thought that cleaved PA

segments of PAU main chains would also be dissolved into water.

It was confirmed by SEM observation, as shown in figure 13, that
membrane structure had been changed by modification in
alkaline solution. Three kinds of membranes shown in this figure
were equivalent to unmodified membrane (PAU-W: opaque and
white), modified membrane in 1N aqueous NaQOH solution for 3
minutes (semi-transparent) modified membrane in 2N agueous
NaOH solution for 3 minutes (PAU-WB: transparent) shown in
table 3, respectively. Small particles in PAU-W and semi-
transparent membrane could not be observed in PAU-WB.
Transparent PAU-WB membrane seemed to be homogeneous
and non-porous. After elution of hydrolized PA small molecules,
the residual membrane having high hydrophilicity would be
swelled in the solution and re-coagulated by drying.

PAU-% MEMBRANE

(opaque & white)

SURFACE

CROSS SECTION

(semi-transparent)

N

Further Analysis of Membrane Structure

Transparent membrane above (PAU-WB) could not be observed
the existence of micro-pores by SEM having a magnification of
4000x. Transparent membrane (PAU-DB) formed by dry coagula-
tion, followed by modification in alkaline solution, however, did not
have sufficient water-permeability, moisture regain, and water
absorbability. The difference of properties between both
transparentmembranes suggested that PAU-WB membrane had
larger pores than PAU-DB. Soin order to analyze pore diameters
of these membranes, further observations of membrane
structures were done by mercury press-in method.

Relation between mercury pressure P and pore diameter D that
mercury could be pressed in at that pressure was given by
Equation (15), where y was surface tension of mercury and 6 was
contact angle that mercury made with the membrane.

D = -4ycosblP Equation (15)

If mercury pressure P and weight of mercury pressed in at that
pressure would be recorded, pore diameter D and pore volume
could be calculated. Measurable pore diameter in this method
was In the range of between 10 u and 60 A. Results of
measurements about PAU-WB, PAU-DB, and PTFE micro-porous
film were shown in table 5 Results suggested that PAU-WB
membrane had numerous pores and the pore diameter wasin the
range of between 80 and 100 A. So these pores were named
»ultra-micropores«. Moreover, it was remarkable that total pore
volume of PAU-WB was extremely large. These pores were to be
passages formed reticulately in three dimensions through the
membrane by elution of hydrolyzed PA components of low
molecular weight.

PAU-#B MEMBRANE

(transparent)

X 4000

X 1200

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 Yotume(cc/g)

PAU-WB Membrane 80~100A 1. 886
PAU~—DB Membrane No Detection 0. 098
PTFE Micro-Porous Film 0. 5~1u 0. 420

Vapour-Permeability of Modified Membrane

Apart from membranes modified in alkaline solution at high
concentration or temperature, vapour-permeability by Dry
method of PAU-WB membrane was not different from that-of
unmodified membrane (PAU-W) as shown in table 3.

The result of simulation of vapour-permeability suggested that
hydrophilic ultra-microporous membrane had extremely high
vapour-permeability under higher perspiration. Therefore it was
supposed to be suitable that vapour-permeability of the
membrane was measured by ASTM E96-66BW method (Wet
method). In this method, vapour-permeability was measured
under condition that water contacted with the membrane directly.
Measurements were done at various exterior humidities in the
range of between 50 and 90 %RH, because the influence of
exterior humidity was thought to be serious for the measurement.
The resuits were shown in figure 14.

DRY METHOD (AT 30 C)
3000 —T—r——r— 20000

2500 | =N -

\ 15000 }

KET METHOD (AT 30 °C)

1500

1000 | &‘\é\ 4
\\.§ 5000 |-
500 | .

0 e et
40 S0 0 70 8 ¢ W00

10000

~N
A u X
AR

VAPOLR-PEREABILITY (g/m*/24hr)
g
Z
P
/D’

VAPOUR-PERMEABILITY (g/w/24hr)

4 50 60 70 80 9 100

EXTERIOR HIMIDITY (XRH) EXTERIOR HIMIDITY (¥RH)

—©-— Water-repaifent Nylon Taffata Coated with PAU-HS Membrane

—A— Yatsr-repellent Nylon Teffeta Costed with PU Micro-Porous Wesbrans
—O— ¥ater-repelient Nylon Taffeta

—O~ Eveeoration Rats of Water at 30 C

Fig. 14: Vapour-permeability measured by different two methods

Vapour-permeability, measured by Dry method, of the fabric
coated with PAU-WB membrane was the same asthat of the fabric
coated with PU micro-porous membrane. It had been a matter of
common knowledge that maximum vapour-permeability of the
coated fabric was smaller than that of the fabric before coating.
Vapour-permeability. measured by Wet method, of the fabric
coated with PAU-WB membrane, however, wasclearly higher than
that of other hydrophobic fabrics. It was one and a halftime as high
asthat of a fabric only treated with water-repellent, and was nearly
equivalent to evaporation rate of water.

These results suggested that water vapour molecules were not
diffused by difference between interior and exterior hurmidity, but
carried through the membrane positively. So the property was
named »positive vapour-permeability«, and was characterized by
the difference between vapour-permeability measured by Wet
method and that measured by Dry-method.

Positive vapour-permeation might be confused a leakage of water
inaway. Incase of aleakage of water, liquid water contacted with
membrane permeated the membrane in the form of liquid. and
emerged from the membrane in the form of liquid too. In case of
positive vapour-permeability observed at PAU-WB membrane.
on the other hand. hiquid water contacted with membrane
emerged from in the form of vapour. not liquid. As a point of view
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of water permeation capacity, a leakage of water was of greater
advantagethanapositive vapour-permeation. Butthe membrane
could not have water-proofness. Positive vapour-permeation
without water-proofness also must be nonsense.

Water Movabilty in Membrane

Absorbed water in polymer had various melting points according
to the intensity of interaction between water and polymer. A
melting point of water (free water) having no interaction with
polymer was 0° C, that of water (medium water) having weak
interactionwas in the range of between -60 and 0° C, and that of
water (unfrozen water) having strong interaction with polymer,
such as polymer surface water corresponding to the monolayer
of molecule, was below -60° C. Therefore, melting point and heat
of fusion of absorbed water in the membrane by DSC measure-
ment indicated water movabilty iIn membrane.

Firstof all, DSC measurements were done aboutthree type of PAU
membrane. Results were shown in table 6. It was found that PAU-
WB membrane had a lot of and all kind of water such as free,
medium, and unfrozen water The amount of unfrozen water will be

Table 6: Classification of absorbed water in membrane

Positive Yapour- Free Medium Pore Unfrozen
Membrane Permeabjlity Water Water Water Water
(8/m?/24hr) (g) (® @ . €
PAU-4B 18500 29. 2 27. 3 56. 5 21. 2
PAU-Y 8300 0. 0 0.0 0. O .
PAU-WA 11200 7.2 4. 9 t2. 1y 6. 5

nearly equivalent to hydrophilicity of membrane, and asum of free
and medium water, which named »pore water«, will be nearly
equivalent to water movability in membrane. These results,
therefore, suggested that PAU-WB membrane had high
hydrophilicity and high water movability. These results also
suggested that PAU-W membrane, without modification with
atkaline, had lower hydrophilicity and no water movability, and that
PAU-WA membrane, modified PAU-WB membrane in acid
solutionfrom sodium salt of carboxylic acidto carboxylic acid, had
lower hydrophilicity and fower water movability than PAU-WB
membrane. ltwasfoundinthistable that relation between positive
vapour-permeability and the amount of pore water eqji: valent to
water movability was linear as shown in figure 15. Positive vapour-
permeability seemed to be related to the amount of water having
high movability in membrane.
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Fig. 15: Relation between positive vapour-permeability and pore
water



Durability of Modified Membrane

Water-proofness of the fabric coated with hydrophobic micro-
porous membrane deteriorated markedly due to the deposition of
hydrophilic materials, such as hydrophilic dirt from the hands and
residual soap or cleanser used for washing, on the pore interior
after repeated use. Therefore. durability of the fabric coated with
PAU-WB membrane against repeated washing and dry-cleaning
was investigated. As shown in table 7. it was confirmed that

Table 7: Durability against repeated washing and dry-cleaning

Repeated Vapour -Permeabl | ity (g/nf/24hr) Water EntryjPeeling
Cletnlng Pressure Strength
(Tlmes)| DRY Method WET Hethod (Positive vP¢"? (mat20) (s/¢cm)

Non $300 21000 15700 >2000 430

3 5000 17500 12500 >2000| 470

H 10 5000 19200 14200 >2000 500
h’ 20 5000 18000 13000 >2000 620
o 3 6200 18700 12500 >2000| 620
10 6200 17600 11400 >2000 740

% 20 6600 18700 12100 >2000| 800

(1) Positive YP: Positlve Yapour-Pernmeability
(2) HL: Home Laundry (3) 0C: Dry-Cleaning

vapour-permeability and water-proofness of the fabric did not
deteriorate after repeated washing and dry-cleaning and peeling
strength of the membrane from the fabric increased against the
forecast.

Wearing Tests
Experimental

Test Wears

For wearing tests, the water-repellent fabric coated with PAU-WB
membrane, that coated with PU micro-porous membrane, and
that laminated with PTFE microporous film were used. All fabrics
were made by sewing intothe same shape of rain wears for playing
golf.

Sensory Test Conditions

1. Perspiration by Hard Exercise

Subjects weared a 100 % cotton shorts, a 100 % polyester training
pants, and a test wear. They rode on a stationary bicycle with
pedalling for 20 minutes, and rested on it without pedalling for 10
minutes. Testconditions were as follows. Exteriortemperature was
20° C, humidity was 60 %RH, load was 100 W, and pedalling
cycle was 50 rpm. They reported the degree of sweat, intensity of
discomfort, or thermal feeling as occasion demanded.

2. Perspiration at Higher Exterior Temperature

Subjects weared at 100 % nylon bathing trunks and a test wear.
They sat in a sauna, a steam bath, at 90° C and 10 %RH for 5
minutes, and rested on the chair outside at 30° C and 80 %RH
for 10 minutes. They reported the degree of sweat, intensity of
discomfort, or thermal feeling as occasion demanded.

Measuring Text Conditions

Subjects weared a long sleeved 100 % cotton undershirt swollen
with 100 g of water, supposing the situation after heavy sweat, a
100 % nylon bathing trunks, and a test wear. They entered the
room conditioned under constant temperature and humidity, and
sat on the chair for 30 minutes. These tests were done under two
conditions, at 30° C and 40 %RH and at 30° C and 80 %RH.
Weight loss of undershirt, weight of absorbed water in test wear,
and total weight loss were measured. Wearig tests without a test
wear were also done in order to confirm the evaporation rates of
water under these conditions.

Results and Discussion

Sensory Test under Higher Perspiration

Hydrophilic. ultra-microporous membrane was suggested by
simulation to be superior in the function of allowing especially
liguid sweat to escape under conditions of higher perspiration.
Therefore wearing tests were done under two of these conditions.
One condition was under higher perspiration by hard exercise.
Results were shown in table 8 Another condition was under

Table 8: Sensory test under condition of hard exercise

Test Fabric Al the time of Exercise At the time of Rest

coated with Weak damp feeling at firsi. |Coolish feeling al once.
PAU-WB But i1 disappeared at once. }It turned to coldish feeiing

membrane No sticky feeling. after aboul 5 minutes.

coated with Damp feeling at once. Damp turned to Coolish after
PU micro-porous|!t grew stronger gradually, |about S minutes.
membrane and sticky feeling added. Sticky feeling remained

Wearing: Cotton shorts+ PET tralnlng pants+Test wear

Exterior conditions: 20 C, IRH

Exercise:. Pedalllng on a blcyc(e for 20 minutes
(Load: 100 W, Cycle: 50 rpm)

Rest: on a bicycle for 10 minutes

higher perspiration at higher exterior temperature. Results were
shown in table 9. Under both conditions, it was confirmed by
wearer that dampish feelig of test wear composed of PAU-WB
membrane was more weakly observed than that of other test
wears especially at the time of perspiration and at the time of rest.
Additionally, strong coolish feeling and decrease of temperature
of the fabric were observed at the time of rest. These results were
well reflected in higher vapour-permeabilty of PAU-WB
membrane measured by Wet method. and corresponded with
results of computer simulation.

Table 9: Sensory test under higher temperature

Test Fabric In a Sauna room At the time of Rest

coated with Fabric température decreased Coollsh feelln% al once.
PAU-4B ttle by perspiration, Fabric temperalure decreased

membrane Not damp, No suffocation, rapidly to room temperature.
coated with Strong damp. feeling, Uncomfortable with sticky and
PU micro-porous|Strong suffocation at once. damp feeling. Fabric tempe-

membrane Fabric temperature Increased.|rature decreased slowly.
coated with Strongly damp and suffocating|Damp and suffocating feeling

continued. Perspiration did

non-porous at once, Nauseous feeling.
R not stop. Weakly nauscous.

ubber Fabric was very hot.

Wearing: Nylon bathing trunks+Test wear
Sauna room: 90 RH, sitting on the chair for 5 minutes
Rest: 30C, 80 3R, sitting on the chair for 10 minules

Underconditionsof higher perspiration asthesetests. it wasfound
that almost all sweat came out from skin in the form of liquid. As
theresultofthis, the sensory differences between at the part of skin
contacted with the fabric and at the part of skin uncontacted with
were observed. At the part of skin contacted with PAU-WB
membrane, coolish feeling was strongly detected, since liquid
sweat could be absorbed in the membrane at once. On the other
hand, at the part of skin uncontacted with or contacted with other
hydrophobic membrane, sticky feeling was strongly detected.
since liguid sweat could not be absorbed in membrane.

Water Transfer after Perspiration

At real wearing conditions, undershirt or sports shirt was placed
between skin and rain wear in many cases. In these cases, liguid
sweat was absorbed in the underwear at first, since it did not
contact withthe membrane directly. So it was investigated how the
absorbed sweat in the underwear could escape through the
fabric. Cotton shirt swelled with 100 g of water, supposing heavy
sweat, was weared under several type of test wear, and weightloss
of cotton shirt, weight of absorbed water in test wear, and total
weight loss were measured. Weight loss of cotton shirt was most
important for comfortability of wearer in this case. Results were
shown in table 10 and 11.
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Table 10: Water transfer after perspiration under lower humidity

Test Fabric Welght loss of |Weight gain of| Total weight

covered with cotton shirt (g)| test wear (g)| loss g
PAU-WB membrane 56. 6 0. 74 55. 8
PTFE micro-porous film 48. 8 6. 36 42, 4
PU micro-porous membrane 40. 7 0,27 40. 4
non-porous Rubber 19. 8 0. 28 19. 5
Without Fabric 62. 5 62. S

Under Wearing: Wet cottion shirt+Nylon bathing trunks
Conditions: 30 C, 40 ¥RH, rest on the chair for 30 minutes

Table 11:  Water transfer after perspiration under higher humidity

Test Fabric Weight loss of |Weight gain of{ Tolal weight

covered with cotton shirt (g)]| test wear (g)| loss 8)
PAU-VB membrane 40. 8 8. 03 32. 7
PTFE micro-porous film 31. 9 9, 09 22. 8
PU micro-porous membrane 28. 4 6. 88 21. 5
non-porous Rubber 6. 4 3. 98 2. 4
Without Fabric 36. 1 36. 1

Under Wearing: Wel cotton shirt+Nylon bathing trunks
Conditions: T, 80 IRH, rest on the chair for 30 minutes

Under lower exterior humidity. only a small amount of water
remained in test wear because of higher vapour-permeability of
the fabric. Total weight loss at each wearing system was nearly
equivalent to vapour-permeabilty measured by Wet method.
Weight loss of cotton shirt in case of wearing test wear composed
of PAU-WB membrane was larger than others and nearly equal to
the evaporation volume of water from the cotton shirtwithout fabric
onit.

Under higher exterior humidity, a great amount of water remained
in test wear due to decrease of vapour-permeability of the fabric.
Total weight loss at each wearing system was smaller than that
under lower humidity, but also nearly equivalent to vapour-
permeability measured by Wet method. Weightloss of cotton shirt
in case of wearing test wear composed of PAU-WB membrane
was larger than others and also larger than the evaporation
solume of water from the cotton shirt without fabric on it because
of high water absorbability of the membrane. These results
suggested that wearing system with this fabric would be more
comfortable than that without fabric especially under higher
exterior humidity.

Conclusions

The conventional waterproof vapour-permeable fabrics had a
problem that gaseous sweat turn to dewdrops inside the fabric
under some wearing conditions. As one approach for solving this
problem. the mechanism of vapour-permeation through
membranes was simulated by means of computer simulations.
Relations between membrane structures or compositions and
behaviours of vapour-permeation or dew-making were
investigated under various exterior and perspirating conditions.

Concerning the fabric covered with hydrophobic microporous
membrane. it was suggested that dewdrops were observedinside
the fabric under higher perspiration or under higher exterior
humidity. On the other hand. as far as hydrophilic ultra-
microporous membrane was concerned. dewdrops were not
observed in some membrane structure models by simulations
underallkind of conditions. Thisresult suggested anew possibility
of membrane structure for vapour-permeable fabric.

Strictly speaking. results in these computer simulations might be
different from actual behaviours, because some kinds of
temperature changes. such as skin temperature decrease by
perspiration. fabric temperature changes by absorption-
desorption maisture. and interior temperature changes by
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evaporation-condensation of water were negiected. Exterior
conditions were supposed to be constant in these simulations,
and influences of rain and wind were supposed to be constant in
these simulations, and influences of rain and wind were also
neglected. In order to improve the precision of simulations, all
kinds of conditions and phenomena wili be taken into
consideration. Furthermore, simulations that perspiration rate
changes with intensity of exercise will be desirable.

A hydrophilic, ultra-micro-porous membrane designed by
simulations was realized by modification of PAU membrane with
alkaline. Vapour-permeability measured by Dry method of the
fabric coated with PAU-WB membrane wasthe same asthat of the
fabric coated with other hydrophobic micro-porous membrane.
Vapour-permeability measured by Wet method, supposing under
higher perspiration conditions, of the fabric coated with PAU-WB
membrane, however, was clearly higher than that of other fabrics.
These results suggested that water vapour molecules were not
diffused by difference between interior and exterior humidity, but
carried through the membrane positively. So the property was
named »positive vapour-permeability«, and was characterized by
the difference between vapour-permeability measured by Wet
method and that measured by Dry method.

Pore diameters of the membranes were measured by mercury
press-in method. These results suggested that total pore volume
of PAU-WB membrane was extremely large, and the pore
diameter was inthe range of between 80 and 100 A. These pores
were supposed to be passages formed reticulately in three
dimensions through the membrane by elution of hydrolyzed PA
components of low molecular weight. Water movabilities in the
membranes were measured by DSC. These results suggested
that PAU-WB membrane had high hydrophilicity and high water
movability. It was found that positive vapour-permeability seemed
to be related to the amount of water having high movability in the
membrane.

Some wearing tests were done under higher perspiration
conditions. It was found that the fabric covered with PAU-WB
membrane had higher vapour-permeability than the fabric
covered with other hydrophobic membrane. it was also found that
measurement by Wet method was most suitable for evaluating the
vapour-permeability under these conditions. The results of
sensory tests suggested that wearing system with the fabric
covered with PAU-WB membrane would be more comfortabie
than that without fabric especially under higher exterior humidity.
It was confirmed by these wearing tests that the membrane
structure designed by simulation was reasonable.
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Ozonbleiche im Mittelkonsistenzbereich — Erfahrungen an
einer groBtechnischen Anlage

Rolf Ekholm, Kamyr AB, Karlstad, Schweden; Dr. Walter Peter, Dr. Herbert Sixta, Lenzing AG, Lenzing, Austria
(Vortrag, anlaBlich der Osterreichischen Papierfachtagung, am 14. Mai 1991, Graz/Austria)

Diesen Titel zu wahlen, hatte ich in Skandinavien oder Nordameri-
ka nicht gewagt, aber in Osterreich ist es doch méglich, eine 100
Tagestonnen-Anlage als groBtechnische Anlage zu bezeichnen,
sind doch Anlagen dieser GroBe noch immer in Betrieb.
Diestrifft auch fur die Lenzing AG zu, wo die Produktion von max.
400Tagestonnenauf2 Bleichereilinien erfolgt. Der kleinere dieser
beiden Strange besitzt eben die genannte Kapazitat von 100 Ton-
nen/Tag.

Fur Leute, die die Lenzing AG nicht kennen, eine kurze Vorstel-
lung: Lenzing ist eine der groBten Viskosefaserproduzenten der
Weltund decktmitca. 125000 Jahrestonnen 6 9% der Weltproduk-
tionab. Mehr als 80 % der erzeugten Fasern geheninden Export.
Durch die Ubernahme der Zellstoffabrik von der Familie Bunzl vor
mehrals 20 Jahren, gelang es, ein vollintegriertes Werk zu errich-
ten, d.h., die gesamte Produktionslinie von Holz bis zur fertigen
Faserliegtin einer Hand. Damitist aber auch die Ausrichtung der
Zellstoffabrik auf den einzigen Abnehmer, die Faserproduktion,
gegeben. Daneben sind in Lenzing noch eine Papiermaschine,
ein Kunststoffmaschinenbau sowie die Erzeugung von syntheti-
schen Folien angesiedelt.

Die groBte Herausforderung fur die Lenzing AG in denletzten Jah-
ren stellen die horrenden Umweltschutzanforderungen dar.

Inmitten des bekannten Feriengebietes Salzkammergut und am
relativ kleinen Vorfluter, der Ager, die aus dem Attersee kommt, ge-
legen, wird sie naturgemas von sehr hohen Auflagen getroffen.
Dazu gehért auch die Vermeidung von chiororganischen Verbin-
dungen im Abwasser.

Wenn wir die Tabelle 1 betrachten, kann man die 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

- 1979 1979 -1984 1984 -1991 1997 -
c Ep Eosp Eo/p
E H H z
H P P P
Aktivchior 40 6 [
kg / t Zelistolf
AO0X 4 0,2 02*)

kg /1 Zelistoff
*) vor ARA

Als einer der ersten Betriebe Europas verwendete die Lenzing AG
bereits 1979 Wasserstoffperoxid zum Bleichen von Zellstoff. Damit
sank der Einsatz von Chlor von friher 40 kgft auf 6 kg/t Zellstoff.
Die Verwendung von Sauerstoff, ab 1984, dientehauptséachlich ei-
ner Verbilligung der Zellstoffbleiche. Die AOX-Emission sank in
diesem Zeitraum von etwa 4 kg/t Zellstoff auf 0,2 kg/t Zellstoff vor
der biologischen Klaranlage.

Mit 0,2 kg AOX/t Zellstoff liegen wir natiirlich unter allen Emissions-
richtlinien oder Emissionsauflagen, die von Skandinavien Uber
Deutschland bis nach Osterreich diskutiertund gefordert werden.
Unser Problem sind somit nicht die Emissionsgrenzwerte, son-
dern die Imissionsrichtlinien des Landes. Unser FluB, den man ei-
gentlich mehr oder weniger als groBeren Bach bezeichnen kann,
vertragtnach denImissionsrichtlinien, die Wassergute 2 vorschei-
ben, auch diese Menge chlororganischer Verbindungen nicht.
Bei der 1989 durchgefuhrten Wasserrechtsverhandlung wurde
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von seiten der Behdrde eine weitere Reduktion des AQOX-
AbstoBes gefordert.

Dies war far uns die Motivation, sich intensiv mit der Ozonbleiche
zu beschaftigen. Wir wuBten schon lange von den erfolgreichen
Laborbieichversuchen mit Ozon am Osterreichischen Holzfor-
schungsinstitut durch Herrn Dipl-Ing. Hruschka und Frau
Dipl.-Ing. Nitsch.

So ersuchten wir diese im Rahmen eines kooperativen For-
schungsprojektes der OZEPA, sich auch die Bleichsequenz
EOP-Z-P mit Eliminierung der Hypochloritbleichstufe anzusehen.
Diese Untersuchungen wurden mit einem positiven Ergebnis far
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 Einsatz von ca. 5 kg Wasserstoft-
peroxid und mehr als 15 kg Sauerstoff von 55 % WeiBe auf 75 %
WeiBe gebleicht — gleichzeitig fallt die Kappazahl von etwa 6 auf
2.5 ab. Mit diesem Zellstoff aus der Lenzing-Bleiche wurden die
Versuche durchgefuhrt, und mit dem genannten Ozoneinsatz
konnte die WeiBe auf 85 % angehoben und die Kappazahl auf un-
ter 1 gesenkt werden (Abb. 1).

m 90
75
W kg Huly JE 25, 19O /12 SKgHiO /1St
a I PKkgO2 [t Zst. 2,5% Slotfd. 4 kg NaOH/t2st.
€™ 35kg NaOH /t Zst. 64°C, 12% Stottd,, 4 h
75°C, 14% Stotfd., 3k
Hiskasitot N________ —
205 205
E0/ P b4 P

Abb. 1: Laborversuche (im OHFI durch Dipl-ing. Hruschka und
Dipl.-ing. Nitsch

Mit unserer Ublichen Fertigbleichstufe von 5 kg Wasserstoffpe-
roxid bei 4 kg Natronlauge wurde die Qualitdtsanforderung von
90 % WeiBgehalt, Kappa 08, leicht erreicht. Auch die anderen
Qualitatsparameter, wie Alphacellulose, Holzgummi, Aschege-
halt und Filtrierbarkeit des Zellstoffs (einer der wichtigsten Merk-
male), waren zufriedenstellend.

Doch nunfolgte der schwierigste Schritt: Welche Technologie soll-
tenwirwahlen, um das Ozoninden Zelistoff einzutragen? Wir wuB-
ten, daB in Amerika Pilot-Anlagen im Bereich der Dinnstoffblei-
che gelaufen waren und daB 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 Qualitatsgrinden relativ bald aus.

Far Leute, die mit der Ozonbleichtechnologie nicht so vertraut
sind, mochte ich kurz eine stark vereinfachte Darstellung der phy-
sikalischen Grundlagen vom Hoch-, Mittel- und Niederkonsi-
stenzverfahren geben (Abb. 2).
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Abb. 2: Darstellung der physikalischen Grundlagen vom Hoch-, Mittel-
und Niederkonsistenzverfahren

in der Hochkonsistenztechnologie (Uber 30 % Stoffdichte) ist
mehr oderweniger eindirekter Ubergang vom gasférmigen Ozon
zur Zellstoffaser gegeben. Ozon liegt im Gasraum im UberschuB

vor.

'm Niederkonsistenzbereich (low consistency) muf das Ozon ge-
16st werden. Auf Grund der sehr geringen Léslichkeit von Ozonin
Wasser von etwa 10 bis 20 ppm ist naturgeman eine sehr groBe
Wassermengeim Verhaltnis zum Zellstoff notwendig, sodal diese
Prozesse im sehr verdiunnten Stoffdichtebereich unter 3 % (sehr
oft zwischen 1 % und 2 %) ablaufen missen. Dies fuhrt zu sehr
grofen Flussigkeitsmengen; man hat eine groBe Wassermenge,
die gelostes Ozon enthalt und wieder vor die Bleichstufe zurack-
gefUhrt werden muB; gleichzeitig bendtigt man groBe Reaktions-
volumina.

Im Mittelkonsistenzbereich hat man ebenfalls den Ubergang von
geldstem Ozon zur Zelistoffaser. Der Mangel an Ozonldslichkeit
wird aber dadurch ausgeglichen, daB man feinverteilte Gasbla-
senim System hat, aus denen eine Nachlosung des Reaktionsga-
ses erfolgt.

Aus einigen Grunden, wie geringe Faserschadigung, geringes
Wasservolumen, niedrige Investitionskosten und sicherheitstech-
nische Aspekte, schien uns die Mittelkonsistenztechnologie bei
weitem am vielversprechendsten zu sein.

Uns war allerdings bewuBt, daB das Risiko bei dieser technischen
Ausfuhrung sicher am gréBten war, weil die Entwicklung noch
nicht stattgefunden hatte und wir nahezu véllig von vorne begin-
nen muften.

Uns war nur eine kleine Versuchsanlage bei der Feldmunle AG in
Baienfurt bekannt, wo man mit einem MC-Mischer der Firma Ka-
myr diesbezgliche Versuche gemacht hatte.

DasProblem, dasdiese Versuche zum Scheitern gebrachte hatte,
war das grofie Volumen des Reaktionsgases, das dieser MC-
Mischer technologisch nicht verkraften konnte.

Die volkstumliche Aussage von Herrn Bauer lautete: »Der Mischer
lauft wie ein Ventilatore.

Das Limitim Phasenverhaltnis Gas zu Flussigkeit bei MC-Mischer
liegt bei 06, d.h., auf 10 m3 Flussigkeit — bei 10 % Stoffdichte ent-
halt diese 1 Tonne Zellstoff — kénnen max. 6 m3 Gas eingemischt
werden. Bei 70 g Ozon/m3, der Konzentration, die ein Gblicher
Ozonisator liefert, ware damit die Obergrenze flr eine Ozonblei-
che ein halbes Kilogramm Ozon/t Zellstoff. Ubertragt man nun die
Resultate der Laborbieichversuche, namlich 2 kg Ozon/t Zellstoff,
so wirde sich daraus eine Gasmenge von 25 m3 ergeben. Dies
ware etwa 4mal soviel wie uns der Hersteller des MC-Mischers ge-

stattet.

In dieser Situation kam uns der aus heutiger Sicht sehr triviale Ge-
danke: »Dannmussen wir ebendas Gas komprimieren«. Bei4 bar
ware das Limit wieder eingehalten (Abb. 3 u. 4).

Vorgaben :
1, 10% Stoffdichte @ 10m*/ 1t Zellstoff
2, max. Mischungsverhélinis Gas zu fFldssigkeit = 0.6 : 1

3, 2kg Ozon/t Zelistoff bei 75g 0s /m® 6as

1t Zst.
0m 6m* wom? 26m? lom*
6as 6as
Limit Realitat lésung

Abb. 3: Aufgabensteliung in Lenzing
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Abb. 4: Diagramm: Komprimieren des Gases

Mit dieser Idee gingen wir wieder ins Labor und betrieben dort ei-
nen kleinen Mittelkonsistenzmischer. In diesem wurde das Ozon
unter Druck eingebracht, und die Bleichversuche wurden durch-
gefuhrt. Sie waren insgesamt sehr positiv.

Fir die nachsten Schritte bendtigten wir Partner aus dem Anla-
genbau. Nach den guten Erfahrungen, die wir bei der Einfuhrung
der Sauerstoffbleiche mit der Fa. Kamyr gemacht hatten, luden
wir diese nun ein, sich an unseren Entwicklungen zu beteiligen.
tn den ersten Gesprachen stellte sich heraus, daB Kamyr sehr in-
teressiert war und auch bereit war, in diese Entwicklung zu inve-
stieren, daB3 allerdings der kleinste MC-Mischer der fur Versuche
zur Verflgung stand, eine Kapazitat von 80 bis 100 Tonnen hatte.

Hierzu kam uns nun zugute, daB in Lenzing ein Bleichereistrang
genau dieser GroBenordnung vorhanden war. So wurde be-
schlossen, das »scale up« vom LabormaBstab auf 80 Tageston-
nen zu wagen und parallel zur Hypochloritstufe eine Ozonbleich-
stufe an der groBtechnischen Anlage zu planen und zu errichten.
Grundphilosophie war, die Faserlinie so zu errichten, daB sie im
Erfolgsfall stehenbleiben kénnte. Die Peripherie, wie Gasversor-
gung und -entsorgung, die fir den kompletten Betrieb ja entspre-
chend gréBer ausfallen muBte, wurde geliehen bzw. mit billigen
Mitteln errichtet.

Nun eine kurze Beschreibung der Anlage (Abb. 5):

Der Zeilstoff kommt aus der EOP-Stufe, wird am Filter 2500 gewa-
schenund anschlieBend mit Schwefelsaure auf einen pH-Wertun-
ter 3 gebracht. Die Zelistofférderung Gbernimmt eine MC-Pumpe
der Fa. Kamyr. AnschlieBend gelangt der Zellstoff zum Kernstick
der anlage, zum MC-Mischer.



Leistung: 100 tato atro Zelistoff
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Abb. 5: Versuchsanlage: Leistung: 100 tato atro Zellstoff

Hinsichtlich der Ozonerzeugung hatten wir Glick, daB bei der Fa.
ABB (Asea Brown Boveri) zufallig eine transportable Anlage mit
einer Leistung von 8 kg Ozon/Stunde im Moment ungen(itzt vor-
handen war. Diese Anlage war insgesamt in einem Container in-
stalliert, welcher komplett nach Lenzing gebracht wurde. In der
Zwischenzeit hat ABB ihre Ozongruppe verkauft, die Eigentimer
der neu gegrindeten Firma OZONIA sind nun je zur Halfte Degre-
mont und Air Liquide.

Wahrend die Erzeugung von Ozon bereits Stand der Technik war,
war die Verdichtung technologisches Neuland. Unsere Wahl fiel
auf eine Wasserringpumpe der Fa. Sihi.

Da sich das Wasser sehr schnell mit Ozon séattigt, war ein ge-
schlossener Sperrwasserkreislauf rund um den Wasserringver-
dichter notwendig. Die entstehende Warme muBte (ber einen
Wéarmetauscher abgefuhrt werden.

Die bei uns installierte Pumpe erlaubt einen Betriebsdruck von
6,5 bar. Daraus resultiert eine Druckobergrenze im MC-Mischer
von 55 bis 6 bar.

Unsere Versuche dienten auch der Fa. Kamyr dazu, den Mischer
zu optimieren und auf die speziellen Bedlirfnisse abzustimmen.

Nach dern Mischer gelangte der Zellstoff in einen Reaktionsturm
miteiner Verweilzeitvonca. 15 Minuten. Die Hohe des Turmes liegt
bei etwa 23 Meter. Am oberen Ende sitzt ein Kugelhahn, der zur
Aufrechterhaltung des Druckes dient. Es hat sich aber sehr
schnell gezeigt, daB die Reaktionszeit Uberflissig ist, und heute
umgeht diesen Turm eine Bypass-Leitung, die vor dem Druckhal-
teventil einmundet.

Am hochsten Punkt der Anlage steht ein Zyklon, in dem gleichzei-
tig die Verdlinnung des Zellstoffes mit Retourwasser vom nach-
sten Filter und die Entgasung erfolgt. Dem Verdinnungswasser
setzen wir etwas SO, zu, um nicht reagiertes Ozon zu zerstéren.
Der folgende Abwartsturm ist der bestehende Hypochloritbleich-
turm, und hier erfolgt die Einbindung unserer Pilot-Anlage in die
ursprungliche Zellstofflinie. '

Die Zerstdrung des Restozons mit SO, ermdglicht es uns, den vor-
handenen Filter 2600 ohne spezielle Sicherheitseinrichtungen
undAbsaugungen zu betreiben. Das Abgas aus dem Zyklon wird
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zur Restozonvernichtung gefuhrt. Wird aus betriebstechnischen
Grinden der Zellstoff mit Hypochlorit gebleicht, erfolgt ein direk-
ter Transport vom Filter 2500 Gber die MC-Pumpe in den Hypo-
chloritbleichturm. Die Umschaltung zwischen den beiden Syste-
men ist ohne Unterbrechung innerhalb von Minuten méglich.

Und nun zu den Ergebnissen unserer Bleichversuche:

— Schonnach wenigen Versuchstagen gelang es, einen qualita-
tiv guten Zellstoff herzustellen. Dieser entsprach in den wich-
tigsten Analysendaten den Lenzinger Ansprichen.

— Dieersten 100 Tonnen Zellstoff wurden an einer Versuchsanla-
ge zu Viskosefasern versponnen. Auch diese Fasern entspra-
chen den Erwartungen. Somit wurden anschlieBend (im Jan-
ner 1991) 1000 Tonnen des ozongebleichten Zellstoffs zur
Modalfasererzeugungim GroBbetrieb verwendet. Die Modal-
faseristdas qualitativhéchststehende Produkt unserer Firma.
Der Versuchszellstoff lieB sich gut verarbeiten und zeigte keine
negativen Auswirkungen auf das Endprodukt.

— Imwesentlichen konnten alle Ergebnisse der Laborversuche
an der GroBanlage nachvollzogen werden. Die Chemikalien-
einsatze lagen im erwarteten Bereich.

Der Ozonumsatz im Mischer bewegte sich zwischen 60 und
90 %. Positiv wirkten sich auf den Umsatz hoéhere spezifische
Ozonkonzentrationen im Gas, ein insgesamt héherer Gasdruck
und ein tiefer pH-Wert unter 3 aus.

Zu unserer Uberraschung gelang es aber nicht, den héheren
Ozonumsatz direkt in eine hohere Kappareduktion umzumun-
zen. Bei hoherem Umsatz durften doch eine Reihe von Neben-
reaktionen ablaufen — ein Teil des Ozons reagiert somit unspezi-
fisch. '

Sehr bald stellte sich heraus, daB der Reaktor mit 15 min Verweil-
zeit unnotig groB war. Heute lauft deshalb ein Rohr an ihm vorbei
und mundet kurz vor dem Druckhalteventil. Damit liegt derzeit
eine Reaktionszeit von zwei Minuten vor,

Der GroBteil der Bleicharbeit erfolgt bereits in den ersten 30 Se-
kunden. Inden weiteren Minuten werden nurmehrmax. 1/10 Kap-
pazahl abgebaut. Der Viskositatsverlust liegt bis zu einer Tempe-
ratur von etwa 50 °C nicht héher als bei der konventionellen



Hypochloritbleiche. Indieser Stufe werden etwa 2 mPas. an Visko-
sitat verloren.

Sehr groB ist der EinfluB der begleitenden Schmutzfracht auf den
Ozonverbrauch, er liegt bei etwa 0,3 kg Ozon/kg TOC. Eine gute
Wasche des Zelistoffes vor dem Eintritt in die Ozonbleichstufe ist
somit unabdingbar.

Ein kurzes Wort zu den Betriebskosten:

In Abbildung 6 ist ein kurzes Rechenbeispiel zur Veranschauli-
chung dargestellt.

BETRIEBSKOSTEN

Rechenbeispiel : derzeit 6 kg NaOCl! / to Zellstoff
spéter 2 kg Ozon [/ to Zellstoff

7 kgChlor ca. 27068

L2kgNaQH ca. 4.806S

1 kg NaOCl ca. 7,506S
{als Aktivchior)

bei gleichen Kosten
------------- ~> 45385/t Zellstoff
=565/t H2S504
4068/t Zellstoff

ca. 45 6S / t Zellstoff

oder 20 6S/ kg Ozon

Abb. 6: Betriebskosten (Rechenbeispiel)

In unseren Versuchen ersetzten wir 6 kg Hypochlorit durch 2 kg
Ozon (ungefahre Kosten fur Natriumhypochlorit OS 7,50/kg oder
in Summe OS 45,—/t Zellstoff).

Legt man diese Kosten um auf die Ozonbleiche und zieht OS 5—
fiir die Schwefelsiure ab, so verbleiben immer noch OS 40—/t
Zellstoff oder OS 20—/kg Ozon.

Dieser Betrag liegt durchaus in einem Bereich, der auch von den
Herstellern fir Ozonanlagen genannt wird.

In der Lenzing AG istinzwischen die Entscheidung getroffen wor-
den, auch den groBen Bleichstrang auf Ozon umzustellen. Diese
Entscheidung wurde auch der O0O. Landesregierung mitgeteilt.
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 beschaftigen, méchte ich zum Ab-
schluB auch einen kleinen Ausblick auf die Anwendungsmaglich-
keit dieser Technologie fur die Herstellung von Papierzellstoff
bringen:

Bei der ersten Betrachtung von Abbildung 4 haben wir auf den
Betriebspunkt von 2 kg Ozon/t Zellstoff geblickt. Wenn wir aber
weiter nach nach rechts gehen, kdnnen wir dem Diagramm ent-
nehmen, daB das Limit von 0,6 m3 Gas/m3 Flussigkeit bei entspre-
chend hoher Konzentration von 10 Gew.-% oder 150 g Ozon/m3
und einem hohen Druck von max. 7 bar, dies wird von zweistufi-

+
gen Verdichtern erreicht, durchaus ein héherer Ozoneinsatz

denkbar ware.

Ozoneinsatze Uber 5-6 kgt Zellstoff halte ich aus qualitativen
Grunden von vornherein nicht sinnvoll. Gerade in diesen Jahren
kommen neue Ozongeneratoren auf den Markt, die Konzentratio-
nen bis 10 Gew.-% ohne wesentlich héheren Energieeintrag
durchaus erreichen kénnen.

Die Fa. Schmiding hat ein Produkt unter dem Namen Megos auf
dem Markt. Ozonia bezeichnet diese Ozongeneratorentwicklung
mit Advanced Technology.

Unter Einsatz dieser hochkonzentrierten Ozon-/Sauerstoffgemi-
sche sollte es wohl moglich sein, die MCTechnologie auch auf die
Papierzellstoffproduktion auszudehnen. — ich bin in dieser Hin-
sicht optimistisch.

Zum Abschlufl mochte ich darauf hinweisen, daB so umfangrei-
che Arbeiten wie diese nur von einem sehr gut funktionierenden
Team durchgefuhrt werden kénnen.

Neben den als Autoren angeflhrten Personen haben im Team
mitgearbeitet:

Ing. Maier und Hr. Tremmel (Produktion); Ing. Schneewei und
Hr. Kruber (Technische Panung und Bauausfohrung); Dr. Gotzin-
ger, Hr. Schrittwieser und Hr. Hendel (Forschungslabors).
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