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3. Ein Beispiel aus der Praxis

Umfangreiche Betriebsversuche haben gezeigt, dass
beim Anknipfen von Halbwebketten mit einem teilbaren
Knipfgestell — im Vergleich zur Arbeitsweise mit einer_n
normalen Gestell — eine deutliche Zeiteinsparung errei-
chen lasst. Die Ergebnisse einer solchen Testreihe sind
in der nachfolgenden Tabelle festgehalten.

100 Sulzer 153"

Baumwolle,

Ne 7,0, 4000 Faden pro Kette

an 7 Maschinen pro Schicht. Dies
entspricht 14 anzukniipfenden
Webketten pro Schicht.

Webmaschinenpark:
Kettmaterial:

Kettwechsel:

Variante A (1 Person)

1 Kniipfgestell, Typ TPF-20, fur 200 cm Arbeitsbreite
1 Knlipfmaschine Uster Topmatic®, Typ TPM 201

— Vorbereiten: 2x 25’ = 50 Minuten
- Kniipfen: 2x 9’ = 18 Minuten
— Abristen: 2x 4’ = 8 Minuten
— Durchziehen: 25 Minuten

Zeitbedarf total: 101 Minuten

Variante B (2 Personen)

1 teilbares Knlpfgestell, Typ TPFC2-2020, fiir 2 x 200
cm Arbeitsbreite
2 Kniipfmaschinen Uster Topmatic®, Typ TPM 201

— Vorbereiten: 1x25’ = 25 Minuten
- Knipfen: 1x 97 = 9 Minuten
- Abristen: 1x 4’ = 4 Minuten

— Durchziehen:
Zeitbedarf total:

25 Minuten
63 Minuten

Wie das Beispiel zeigt, l4sst sich die Stillstandszeit der
Webmaschinen pro Kettwechsel — beim Arbeiten nach
Variante B — um 38 Minuten verkiirzen.

4. Zusammenfassung

Mit der Uster Topmatic® und dem Uster®-Webkettenvor-
bereitungs-System steht den Webereien eine Webket-
ten-Kniipfanlage zur Verfiigung, die durch vielseitige
Anwendungsméglichkeiten, einfache Handhabung und
hohe Leistungsfahigkeit besticht. Die vielféltigen Erwar-
tungen von Webereien, die auf hohe Gewebequalitat
und Wirtschaftlichkeit achten, werden durch die Anlage
erflllt.
Zellweger Uster AG
CH-8610 Uster

Bekleidung/Konfektions-
technik/Einlagen

Die Bekleidungsindustrie hat Probleme -
aber nicht unlosbare

Die Bekleidungsindustrie verzeichnet gegenwartig eing
mehr oder weniger stabilen Geschaftsgang. Dem Ayt
schwung, der sich im 2. Semester 1983 abzeichnet
und bis Mitte 1984 erfreulich fortsetzte, folgte in dey
letzten Monaten, zum Teil witterungsbedingt, eine Phs
se der Stagnation. Mit dem stagnierenden Markt ver.
schaérfte sich gleichzeitig der Verdrangungswettbewerh,
Die konjunkturelle Lage kann derzeit nicht allgemeingi-
tig umschrieben werden; sie ist vielmehr von Firma z
Firma unterschiedlich. Modisch bedingt haben sich
einige Schwankungen nach Artikelgruppen ergeben. Dis
Ertragslage der Unternehmen hat sich zwar gegenibe
den Vorjahren leicht verbessert, ist jedoch im allgems
nen nach wie vor ungentigend. Dieser Zustand ist be
denklich, da in ndchster Zukunft Investitionen notwen
dig sind, um mit der Technologie (z.B. automatisierte
Zuschnitt mit Laserstrahl, neue Gradierungssysteme
u.a.m.) Schritt zu halten und die Standortvorteik
Schweiz wieder vermehrt zu nutzen.

Belebter Aussenhandel

In diesem Zusammenhang drangt sich auch ein kurzer

Rickblick auf den Bekleidungsaussenhandel (ohne
Schuhe) im Jahre 1984 auf. Deutlich erkennbar ist eine
starke Belebung in beiden Richtungen. Die Einfuhren
nahmen um 15,6 % auf 3218 Mio. Fr., die Ausfuhren um
9,2% auf 652 Mio. Fr. zu. Daraus resultiert ein um 379

auf 2566 Mio. Fr. angestiegener Einfuhriiberschuss. An|

den Mehreinfuhren von 433 Mio. Fr. sind die Fernostian-

der mit 151 Mio. Fr. beteiligt und hier insbesonder
Hongkong mit 98 Mio. Fr. (+32%). Hohe Wachstums-|

raten erreichten ausserdem Siidkorea mit 29%, Taiwan

mit 34%, China und Macao mit je 45%. Unter den Fer

o§tléndern féllt neuerdings Sri_ Lanka mt beachtlichen |
Lieferungen auf (5,6 Mio. Fr.). Uber die wichtigsten aus- |

léndischen Herkunftslander orientiert die Tabelle 1.

Die wichtigsten auslindischen Lieferanten von Bekleidung
(ohne Schuhe)
1974 1982 1983 1984  1983/1984
Mio.Fr.  Mio.Fr.  Mio.Fr.  Mio.Fr. +-
BRD 3660 7964 7920  886,3 +11,9%
Italien 2424 . 5961 6090 6826 +12,1%
Hongkong 1236 3132 3075 4050 +31,7h
Frankreich 2624 2862 2938  331,8  +129%
Osterreich 1806 1902 1960  202,3 + 3.2%
Siidkorea 8,3 74,5 82,1 1059 +29,0%
Grossbritannien 1314 94,3 87,6 97,8 +11,6%
Portugal 62,0 57,1 66,9 91,7 +37,1%
Belgien/Luxemburg 37,7 31,6 33,7 37,7 +11,9%
Tiirkei 3,0 11,1 18,1 32,0 +76,5%
Tabelle 1

Die neuesten Ausfuhrzahlen lassen allerdings auch deut
lich werden, dass die Anstrengungen der schweizet
schen Beklerdungsindustrie, in vermehrtem Masse I

Ausland Fuss zu fassen, nicht vergeblich waren. M”,
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einem Mehrexport von 9,2% wurde eine Wachstumsra-
te erreicht, die in den letzten 10 Jahren nur zweimal,
namlich 1977 und 1980, Gbertroffen worden ist. Hoher-
wertige Bekleidung steht dabei im Vordergrund, denn in
der Liste der 10 wichtigsten Exportlander sind aus-
schliesslich Markte mit héherer Kaufkraft vertreten,
namlich 8 européische Lander, Japan und die USA (vgl.
Tabelle 2). Vom Mehrexport von 55 Mio. Fr. entfallen 23
Mio. Fr. auf die BRD, gefolgt von Osterreich mit 11 Mio.
Fr. und den USA mit 9 Mio. Fr.

Die wichtigsten Exportmairkte der schweizerischen
Bekleidungsindustrie (ohne Schuhe)
1974 1982 1983 1984 1983/1984
Mio. Fr.  Mio.Fr.  Mio. Fr.  Mio. Fr. +/-
BRD 69,1 248,5 2741 2971 + 8,4%
Osterreich 121,9 82,3 91,4 1020 +11,6%
Frankreich 13,4 36,2 41,1 39,8 - 3,2%
[talien 9,8 31,8 33,0 36,6 -11,0%
Grossbritannien 55,0 22,3 27,8 32,1 +15,2%
USA 19,0 9,1 15,5 24,8 +59,6%
Belgien/Luxemburg 10,1 23,2 18,7 17,0 - 9,5%
Niederlande 12,2 16,4 14,2 14,0 - 1,2%
Japan 17.4 221 12,0 11,8 - 1,3%
Norwegen 10,0 8,4 8,6 10,3 +19,6%
Tabelle 2

Ein bewegtes Jahrzehnt

Bemerkenswert ist der Strukturwandel, dem die schwei-
zerische Bekleidungsindustrie in den letzten 10 Jahren
unterworfen war:

- Von 1974 bis 1984 hat die Zahl der Betriebe um 410
oder um 46 % auf 480 abgenommen.

- Gleichzeitig ist die Zahl der Beschaftigten um rund
17 300 oder 44 % auf 22 500 zurlickgegangen.

- Die Produktivitatsfortschritte ermdéglichten einen nur
unwesentlich verminderten Produktionsausstoss. Die-
ser wird zusammen mit dem inldndischen Mehrkon-
sum durch stark steigende Einfuhren aufgefangen.
Der Marktanteil der einheimischen Bekleidungsindu-
strie auf dem Inlandmarkt ist damit auf etwa einen
Funftel gesunken. Umgekehrt ist der Export mit einem
Anteil von 47% an der Inlandproduktion zur wichtig-
sten Konjunkturstitze der Bekleidungsindustrie ge-
worden.

- Innert 10 Jahren ist der Passivsaldo bei Bekleidungs-
waren von 1186 auf 2566 Mio. Fr. angestiegen. 1974
deckten die Bekieidungsausfuhren die Bekleidungsein-
fu_hren zu27%, 1984 noch zu 20%.

- Die Bekleidungseinfuhren haben in den letzten 10 Jah-
ren um 99% auf 3218 Mio. Fr. und die Bekleidungs-
ausfuhren um 50% auf 652 Mio. Fr. zugenommen.

Kein Grund zu Pessimismus

(?le St.rukturt_)ereinigung in der schweizerischen Beklei-
ungsindustrie hat durchaus auch positive Seiten. Zahl-

ﬁlqlhe Firmen sind von der Bildfliche verschwunden,
eil:

- sie sich den verénderten Konsumbediirfnissen nicht
anzupassen verstanden,

~ Sie nicht bereit oder nicht in der Lage waren, neues
EfSIkpkapltal einzusetzen,
Ur sie die Marketing-Strategie ein «Fremdwort» ge-
blieben ist,

= Sle. die Landesgrenzen zugleich mit Absatzmarkt
Qlelchsetzten,

- siedas Nachfolgeproblem nicht zu I6sen verstanden.

Zukunftsgldubigen Bekleidungsfirmen ist ein solcher
Schwund kein Grund zu Pessimismus und Resignation.
Schon schwerer wiegt der damit verbundene Arbeits-
platzverlust, insbesondere in solchen Regionen und Ort-
schaften, in denen - namentlich fir Frauen - keine
andere Verdienstmoglichkeiten bestehen.

Ungleiche Wettbewerbsbedingungen

Zu ernsten Sorgen Anlass gibt die Gefédhrdung von Fir-

men, deren Existenz durch ungleiche Wettbewerbsbe-

dingungen oder — in noch grosserem Masse — andere

Wettbewerbsverfalschungen gefahrdet ist. Mit der Tat-

sache, dass sich Lander mit teils extrem tieferen Lohn-

kosten mit dem Export von Bekleidungswaren Devisen
zu beschaffen bemilhen, muss sich auch die Beklei-
dungsindustrie abfinden. Die liberale Aussenwirt-
schaftspolitik der Schweiz ist nicht in Frage zu stellen,
soweit im internationalen Gegenrecht gehalten wird.

Von einem solchen Gegenrecht kann allerdings keine

Rede sein, wenn:

— Industrienationen mengenmadssig Einfuhrbeschréan-
kungen gegenlber den Niedriglohnidndern erlassen
und diese Niedriglohnldnder ihre Exportbemihungen
in verstarktem Masse auf die Schweiz ausrichten,

— auch Industrienationen die Bekleidungseinfuhren aus
der Schweiz mit schikanésen administrativen Mass-
nahmen erschweren,

— auch Industrienationen ihre eigene Bekleidungspro-
duktion und namentlich ihre Exporte mit Staatsgel-
dern direkt oder indirekt verbilligen.

— Niedriglohnlander, welche Einfuhrbeschrankungen
der Industrienationen anprangern, die Bekleidungsein-
fuhren selbst schweizerischer Herkunft auf unter-
schiedlichste Weise erschweren, wenn nicht sogar
verunmoglichen.

Bescheidener Forderungskatalog

Eine Existenzgefahrdung der schweizerischen Beklei-
dungsindustrie durch derartige Wettbewerbsverzerrun-
gen kann nicht als «Gesundschrumpfung» oder «Struk-
turbereinigung» qualifiziert werden. Vielmehr handelt es
sich dabei um Praktiken, die mit dem Grundsatz einer
freien Marktwirtschaft unvereinbar sind. Diesen entge-
genzutreten ist Aufgabe des Gesamtverbandes der
Schweizerischen Bekleidungsindustrie als Mahner und
«Faktenordner» sowie der eidgenossischen Behdrden
als Vertreter der schweizerischen Interessen. In der Tat
kann von freiem bzw. unbehindertem Warenverkehr im
Bekleidungssektor wahrlich nicht die Rede sein, hdch-
stens etwa mit Bezug auf den «Einbahn-Warenstrom» in
Richtung Schweiz.

So darf fir die einheimische Bekleidungsindustrie zumin-
dest eine Forderung zuhanden unserer Behorden nicht
Uberhort bleiben: jene nach Rahmenbedingungen, wel-
che freies unternehmerisches Verhalten sicherstellen
und nicht unnétig erschweren. Steuern, Wahrung, So-
zialpolitik sind in diesem Zusammenhang drei wichtige
Stichworte.

Mit Selbstvertrauen in die Zukunft

Ein immer akuteres Problem wird fiir die Klein- und Mit-
telbetriebe die Bildung von Eigenkapital und die Beschaf-
fung von langfristigem Fremdkapital fiir Rationalisierun-
gen, Innovationen, Diversifikationen usw. Die Gewahr-
leistung der finanziellen Flexibilitat und Liquiditéat bildet
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gerade in Zeiten des raschen wirtschaftlichen und tech-
nischen Wandels oft eine entscheidende Uberlebens-
frage.

Das Aufzédhlen branchenspezifischer Probleme, die zu-
gegebenermassen auch in anderen Industrien Geltung
haben, ist kein Zeichen der Resignation. Dazu besteht
fir die schweizerische Bekleidungsindustrie keinerlei
Anlass. Wer die Zeichen der Zeit erkannt hat und sich
seiner Starken bewusst ist, der kann der Zukunft mit Zu-
versicht entgegensehen. Dabei ist davon auszugehen,
dass die Anforderungen, die dem Bekleidungsindustriel-
len gestellt sind, immer vielschichtiger und schwieriger
werden. Uberleben erfordert eine gehérige Dosis Selbst-
vertrauen.

Dr. Robert Weiss, Delegierter
des Gesamtverbandes der Schweizerischen
Bekleidungsindustrie

Der Mensch und seine Bekleidung

Eine Betrachtung aus der Sicht der funktionellen
Aufgaben unserer Bekleidung

Zusammenfassung

Die klimatischen Lebensbedingungen fiir uns Menschen
haben sich mit der zunehmenden Industrialisierung, vor-
nehmlich in Europa und Nordamerika, inbezug auf unse-
re herkémmlichen Bekleidungsgewohnheiten, grundle-
gend gewandelt. Unsere Wohnungen, Arbeitsplitze,
Fahrzeuge, 6ffentliche Gebaude, auch die berbauten
Sport- und Freizeitanlagen werden beheizt, bzw. klimati-
siert. Es liegt auf der Hand, dass wir unter diesen Bedin-
gungen unsere angestammten Bekleidungsgewohnhei-
ten einer Kritik und einer Neubewertung unterziehen.

Die Textilwirtschaft hat es immer wieder verstanden,
wenn auch nach Fehlschlagen, sich den veranderten Si-
tuationen anzupassen. Auch heute werden in vielen
Einzelversuchen immer wieder neue, immer den Bedrf-
nissen besser angepasste Kleidungsstiicke entwickelt.
Dies geschieht ungeachtet der Tatsache, -dass eine ge-
nerelle Auflistung von Wiinschen an die Leistungen des
Produktes «Bekleidung» nicht besteht.

Die nachfolgenden Ausfiihrungen versuchen eine Uber-
sicht in dieses komplexe Spannungsfeld von Anforde-
rungen an Bekleidungstextilien und deren mogliche Lei-
stungen zu bringen. Gestiitzt auf die Vorgédnge beim
Wiérmehaushalt des menschlichen Organismus, werden
die Anforderungen physiologischer und hygienischer Art
beleuchtet. Aspekte wirtschaftlicher und asthetischer
Natur runden das Gesamtbild ab. Die sich ergebenden
Anforderungen an textile Faserstoffe, Garnstrukturen
und Warenkonstruktionen vermitteln einen tieferen Ein-
blick in diese komplexen Zusammenhénge. Forschungs-
arbeiten und einschligige Fachliteratur dienen zur Ab-
stutzung der Gesamtarbeit.

1. Bekleidungsphysiologische Zusammenhinge

1.1 Der Mensch und seine Umwelt

Das Klima unserer Erde ist sowohl weltweit als auch re.
gional sehr unterschiedlich und zudem einem starke
Wechsel unterworfen. Die Warmbliter, ob Mensch odg
Tier, sind jedoch um gesund - ja lebensféhig zu bleibe
— an bestimmte klimatische Bedingungen gebunden. Ej
Tier bewegt sich meistens in einer bestimmten klimat.
schen Zone und ist dieser weitgehend angepasst. Dg
Mensch dagegen hat das Bestreben, sich in allen Klima.
zonen zu bewegen, méchte dabei voll leistungsfahig
sein und sich behaglich fihlen. Er ist aber gegen die Un.
bilden der Witterung bei weitem schlechter ausgestattet
als die Tiere dies sind.

Um gesund und auf die Dauer lebensféhig zu sein, beng.
tigt der Mensch eine innere Kerntemperatur von 37 °C,

//
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Abb. 1 Raumtemperatur

Kern- und Hauttemperaturen des nackten Korpers bei verschiedenen
Raumtemperaturen, nach 2% stiindigem Liegen | . nach Neuroth
1948) und 1%stindigem Liegen ( nach Hardy und Du Bois
1938 b).

..........

Die Kerntemperatur wird mit Hilfe dem Menschen eige-
ner, komplizierter Regelmechanismen aufrecht erhalten.
Diese kérpereigenen Regelmechanismen sind allerdings
ohne dass der Kérper Schaden nehmen wiirde nicht n
der Lage, gréssere Temperaturschwankungen langerfit
stig auszugleichen (z.B. Tag-Nacht-Wechsel). Das b
deutet, dass der Mensch darauf angewiesen ist, diest
korpereigenen Regelmechanismen mit ihren vielen Ne
benfunktionen mittels geeigneter Kleidung oder Wolr
nung dementsprechend zu entlasten.

1.2 Der Wirmehaushalt des Menschen

1.2.1 Die Wérmeproduktion des Kérpers

Unser Kérper nimmt laufend Sauerstoff auf. Dieser wir
mit unserem Blut den einzelnen Organen zugefiihrt, wet
che einerseits Nahrstoffe umsetzen, d.h. verbrennél
anderseits aber Arbeit leisten. Bei diesen Prozessen wird
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warme frei. Die Warmeproduktion ist von Organ zu Or-
gan je nach Arbeitsleistung, bzw. Stoffumsatz, ver-

schieden.

Abb. 2 Warmebildung
des Korpers
Warme - Gewicht
bildung % %
in in
Oberflache Ruhe Arbeit
Volumen Gehirn ...... 16 3 2
em”’
0.1
Brust-und
Bauchein-...56 22 6
0.6 gewebe
1.0 ‘%
l‘\ Haut-u... 58 73 52
&7 Muskel
8.2
in Ruhe
cal/100g - min
. o
vz 330
15.0
0.9 1.0
Mittel 0.5
0.3 .

quographie der Warmebildung in Kern und Schale beim Menschen so-
wie das Oberflachen-Volumen-Verhéltnis des Rumpfes und der Extre-
mitdten

Beim ruhenden Kérper produziert das Gehirn etwa 16 %
der Warme, die Organe der Brust und der Bauchhéhle
etwa 56%, die Haut und die Skelettmuskulatur ca.
11_8':%3, die restlichen 10% resultierten aus den anderen
eilen.

Bei mittelschwerer Arbeit steigt bereits die Warmepro-
duktion der Muskulatur um ein Vielfaches auf etwa 70%
an, worauf die Regelmechanismen fiir eine Konstanz der
Kerntemperatur von 37 © Sorge zu tragen haben.

1.2.2 Die Regelmechanismen

Da's Zentrum der Temperaturregulation befindet sich
beim Menschen im Gehirn.

Die Informationen tiber die Temperaturzustande auf der
Hautoberflache bezieht das Gehirn von den Rezeptoren
(\_/Varme- und Kaltemelder). In einem mm?2 Haut befinden
sich ca. 15 Kélterezeptoren und ein Warmemelder. Die-

se Zahlen variieren geringfligig von Korperstelle zu Kor-
perstelle.

E;z GBehlrn wertet diese _{nformationen aus und gibt
" ’\2 ifehle bezlglich Warmeprgduktion an Einzelzel-
Géweubs ulatur, Herz, Schwelssdrusen,' Blutgefdsse und
spiole €, We!che er_]tsgrechend reagieren, ab. Dabei
dos I\/In DSyCh|sch<_a Einflisse, d.h. der Erregungszustand
P enschen, wie Frgude, Trauer, positive und negati-
erraschungen, mit eine wesentliche Rolle.

Damit die Kerntemperatur von 37°C + 0,7°C mdg-
lichst wenig veréndert wird, ist der Kérper bestrebt, sich
gegen Ubertemperatur oder Unterkihlung von aussen
derart zu schltzen, dass Abweichungen vom Sollwert
sofort zum Gehirn weitergeleitet werden.

Warmelberschuss im Korper bewirkt eine Erhéhung der
Bluttemperatur, die von thermosensiblen Zellen dauernd
kontrolliert wird. Temperaturen Uber dem Sollwert wer-
den durch eine starkere Durchblutung der Hautgefésse,
durch Schweissekretion, durch gesteigerte Atmung und
durch eine verminderte Ausschittung stimulierender
Hormone ausgeglichen.

Kaltereize aktivieren bestimmte Muskelpartien, welche
die bekannte Gansehaut verursachen, d.h. ein Zusam-
menziehen, Verkleinern der Hautoberflache. An der Ske-
lettmuskulatur kann ein Kaltezittern ausgelost werden
(Wéarmebildung durch Muskelarbeit), sowie mittels Hor-
monausschittung ein Zusammenziehen der Blutgefésse
und eine Stimulation der Warmeproduktion in den einzel-

nen Zellen.
/‘\\-\
- =
/ Gehirn

'—-»'_._{\

il

Rezeptor A

Abb. 3
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Schematische Darstellung der Temperaturregelung warmblitiger Or-
ganismen (nach Behmann 1961)

1.2.3 Die Schweissbildung

Die Schweissdriisen der menschlichen Haut, deren Ge-
samtzahl beim Erwachsenen zwischen 3 und 5 Millionen
liegt, sind am ganzen Korper verstreut. Nicht alle dienen
der Warmeregulation (Handflachen, Gesicht) und rea-
gieren auch auf unterschiedliche Reize. Sie sind die lei-
stungsfahigsten Drisen des ganzen Organismus; unter
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extremen Anforderungen kann die Gesamt—$chweiss—
produktion den Hochstwert von 1600 mi/h erreichen.

Die Sekretzusammensetzung des Schweisses unterliegt
betrachtlichen Schwankungen. Sie ist von vielen und in
der Wesensart sehr unterschiedlichen Faktoren abhén-
gig, z.B. Arbeitsschweiss ist konzentrierter und milch-
siurehaltiger als der in Ruhelage erzeugte Thermal-
schweiss (Sauna).

Temperaturregulationsmechanismen
(nach Ganong-Auerswald)

Durch Kélte aktivierte Mechanismen:
Kéltezittern

Hunger

gesteigerte willkirliche Aktivitat
gesteigerte Sekretion von TSH,
Noradrenalin und Adrenalin

Steigerung
der Warmeproduktion

Vasokonstriktion*
der Hautgefésse
Einrollen
Gansehaut

Verminderung
der Warmeabgabe

Durch Wérme aktivierte Mechanismen:
Vasodilatation* der Hautgeféasse
Schweissekretion }
gesteigerte Atmung

Steigerung
der Warmeabgabe

Apathie und Untatigkeit
verminderte Sekretion von TSH
(Thyreoidea-stimulierendes
Hormon

Verminderung
der Warmeproduktion

*Vasodilatation = Erweiterung der Blutgefasse
*Vasokonstriktion = Zusammenziehung der Blutgefasse

Abb. 4

Die chemische Zusammensetzung des Schweisses ist
nach Korperregionen verschieden. Der Schweiss rea-
giert im Moment der Sekretion alkalisch, erst nach Kon-
taktnahme mit der Haut wird der pH-Wert in den sauren
Bereich verschoben. Zur Zeit der Sudoration ist der
Schweiss farb- und geruchlos.

Durchschnittliche Konzentration wesentlicher Bestand-
teile in mg % (mg/100 ml).

Substanz Schweiss
Chlorid 320
Natrium 200
Kalium 20
Calcium 2
Magnesium : 1
Harnstoff-Stickstoff 15
Aminosduren-Stickstoff 1
Ammoniak 5
Kreatinin 0,3
Glucose 2
Milchsé&ure 35

1.2.4 Wérmetransport und Wéarmeabgabe

Konstanz der Temperatur im Korperkern setzt voraus,
dqss Wérmebildung und Wé&rmeabgabe im Gleichge-
wicht sind. Der Abstrom der Warme erfordert ein Tem-
peraturgefélle. Dieses muss um so grdsser sein, je
grésser der Warmewiderstand zwischen Kern und Um-
gebung ist. In den Widerstand gehen drei Grossen ein:
Die Flache, durch die die Warme nach aussen treten
kann, die Dichte der Schicht, durch die sie geleitet wer-
den muss, und die Warmeleitzahl dieser Schicht.

Das Verhiltnis zwischen Oberflache und Volumen g.
weist sich als eine der entscheidenden Grossen fiir g
Warmeabgabe. Am Ubertritt der Wérme von der Korpe:.
oberfliche an die Umgebung sind Leitung und Konvej.
tion, Strahlung sowie Verdunstung beteiligt.

Der Wiarmeaustausch durch Leitung héngt in allerersty
Linie von der Warmeleitfahigkeit der die Haut berlhren.
den Gegenstande und Materialien ab. Luft hat eine e
sonders niedere Wiarmeleitfahigkeit, sie betragt nur ej
Achtel im Vergleich zur Hautoberfldche. Wasser leitg
die Warme sehr gut — das erklért die Gefahr der Unter.
kiihlung durch nasse Kleider, bzw. durch nasse Haut
oberflache. Der bekleidete Mensch verliert in der Regdl
keine grossen Warmemengen durch Warmeleitung.

Die physiologische Bedeutung der Warmeleitung liegtin
der lokalen Abkiihlung bestimmter Korperteile, die mi
einem warmeleitenden und kalten Material in BerGhrung
kommen.

Unter Konvektion verstehen wir den Ubergang der Wir
me vom menschlichen Kérper in ein bewegtes Medium,
Dieser Warmeaustausch hangt in erster Linie von de
Temperaturdifferenz zwischen Haut und der umgeben:
den Luft sowie vom Ausmass der Luftbewegung ab. Da
bei ist die Warmeabgabe direkt proportional der Tempe-
raturdifferenz und der Wurzel aus der Luftbewegung.
Der Wéarmeaustausch durch Konvektion betrégt unte
normalen Bedingungen ungefahr ein Viertel des Gesamt
wéarmeaustausches.

Der Warmeaustausch durch Strahlung findet zwischen
dem menschlichen Kérper und den ihn umgebenden Ge-
genstanden statt. Die Strahlung ist an keine stofflichen
Trager gebunden und wird Warmestrahlung genannt.
Der dabei sich ergebende Strahlungswérmestrom is
abhangig von der Strahlungskonstanten, den Emissions
bzw. Absorbtionszahlen von Haut- und Umschlies:
sungsflachen sowie der Differenz zwischen der absolr
ten Hauttemperatur und der absoluten Temperatur der
Umschliessungsflachen.

Aufteilung der Warmeabgabe des ruhenden Menschen bei
einer Raumtemperatur von 20 °C (nach Roedler).
Ubertragungs-
Anteile art weg
100%
{iber die Haut
Strahlung 88%
80- trockene oder 46%
fhlbare
Wérme
79%
60-
40- Leitung und
Konvektion
33%
20- feuchte oder Wasser-
Verdunstungs- | verdunstung
wéarme 19% Uiber die Lungé
21% Atmung 12%
2%
Abb. 5

Die Warmeabgabe durch Wasserverdunstung beruht auf
der Bindung von Wé&rme bei der Verdampfung dé
Sghweisses. Die daraus resultierende Warmeabgabe b¢
tragt 0,58 keal/g verdampftes Wasser. Da der Menst!
normalerweise ungefahr einen Liter Wasser pro Tag Ve
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dunstet (Respiratio insensibilis), werden dem Korper auf
diese Weise téglich Gber 580 kcal entzogen. Das Aus-
mass der Warmeabgabe durch Wasserverdunstung
hangt ab von der Grosse der Hautoberflache, auf wel-
cher Schweiss verdunstet und von der Differenz des
wasserdampfdruckes, der in der Grenzschicht der Luft
auf der Haut und in der weiteren Aussenluft herrscht. Im
wesentlichen ist also fir diese Warmeabgabe die relati-
ve Feuchtigkeit der Luft entscheidend. Bei Erreichen
einer gewissen kritischen Temperatur der Umgebung
kann der menschliche Kdrper nicht mehr geniigend War-
me durch Konvektion und Strahlung abgeben, und es
bleibt nur noch die Wérmeabgabe durch Schweissver-
dunstung als alleiniger Kompensationsmechanismus.

keal/h

1401
130->\
120+ \\

110
\

100

totale Warmeabgabe

90
p ’/
4
80 /
70 /
60 Wirmeabgabe durch Konvektion, A
Leitung und Strahiung /f‘
i
50 it - ;r"
/
A
40
.
A T
30 pr i
L] Wirmeabgabe durch
204 3
Wasserverdunstung
104
04

10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36
)

Abb. 6 Raumtemperatur c

Ab_hé_ngigkeit der Warmeabgabe des Menschen von der Temperatur
beileichter Arbeit und Strassenanzug (nach F. Schifer)

Abgesehen von einer untergeordneten Ausscheidungs-
fu_nlftion und abgesehen von der Erhaltung der Hautela-
stlzitét liegt die Aufgabe der Wasserabgabe durch die
Ha_.ut in der Erzeugung von Verdunstungskélte zur Unter-
stitzung des Temperaturgleichgewichtes. Wahrend
dem Menschen in kiihler Umgebung durch den insensi-
blen Wasserverlust pro Stunde ca. 16 ml Wasser/m? Kor-
pgroberﬂéche entzogen werden, kann der Betrag bei
Kérperarbeit bis auf das 4Ofache gesteigert werden, —
als Maximalwert der Schweisserzeugung werden ca.
4-5 |/h angegeben. Gleichzeitig wird die Hautdurchblu-
tung verstérkt, wodurch die Ableitung der Wéarme aus
den Geweben zur kihleren Haut hin geférdert wird. Un-
ter nicht entsprechender Bekleidung kann keine voll-
SDtand'Qe V_erdunstung des Schweiss-Sekrets erfolgen.
hadurch wird der gewtinschte Kiihleffekt entsprechend
f:&a};gese‘gzt: Vor allem aber steigt die relative Luft-
Lufrcf tigkeit in den bet{offenen Bereichen an, so dass
auft.reuchtep von 80 bis _90 Prozent relativer Feuchte
. eten kdnnen, was wiederum die weitere Wasser-
erdampfung behindert. Dies kann zu einem langsamen
Uf):eslig'en der Wérmeregulation, einem Warmestau mit
it eit,  Augenflimmern, Kreislaufversagen und
iesslich zu zentral ausgeldsten Krampfen fuhren.

Zusammenfassung

Die Warmeproduktion des Kérpers besteht aus einem
Grundumsatz, bedingt durch den lebensnotwendigen
Stoffumsatz und dem sogenannten Arbeitsumsatz, be-
dingt durch geistige und korperliche Tatigkeiten.

Der menschliche Organismus ist mit den eigenen Regel-
systemen nicht in der Lage, unter normalen Umweltbe-
dingungen die lebensnotwendige Kerntemperatur von
37 °C langerfristig zu erhalten.

Der Warmeausgleich stellt fir die Warmeabgabe mittels
Verdunstung bei hoher relativer Luftfeuchtigkeit beson-
ders hohe Anforderungen.

Eine Behinderung der Kérperverdunstung durch hohe
Luftfeuchten fiihrt zu Kreislaufstérungen bis hin zu zen-
tral ausgeldsten Krampfen.

Der Wérmehaushalt des Menschen mit den mehrfachen
Mdéglichkeiten der Warmeregulation wie Leitung, Strah-
lung, Konvektion und Verdunstung ist ein unveranderli-
cher Massstab fir Entwicklung, Aufbau und Bewertung
der menschlichen Bekleidung.

2. Das Bekleidungskonzept

- 2.1 Auftrag und Bedeutung der Bekleidung

Die Kleidung ist fir den Menschen lebensnotwendig.
Keine Chronik berichtet, ob der Mensch zuerst ein ge-
wobenes Tuch, eine dlrftige Bedeckung aus Blattern,
oder Haute und Pelze erlegter Tiere getragen hat. Es ist
wohl naheliegend, dass er das Fell eines erlegten Tieres
als Bekleidung verwendete. Je mehr der Mensch sich
vom Walde loste, desto mehr verschwand seine Ge-
wohnheit sich mit Fellen zu bekleiden. Er zlichtete Scha-
fe um deren Wolle zu gewinnen, baute Flachs an und ge-
wann das Leinen, kultivierte die Baumwollpflanze um
aus ihrem Samenhaar ein Garn zu erspinnen. Seine Klei-
dung wurde textil.

Man unterstellt der Kleidung generell zwei Pflichten:
— dass sie dem Menschen zu nlitzen hat
— dass sie den Menschen schmiicken soll.

Der allgemeine Entwicklungsstand eines Volkes, der
technische Fortschritt und der wirtschaftliche Wohli-
stand nehmen grossen Einfluss auf den Aufbau des
Kleiderkonzeptes. Wohn- und Arbeitsverhéltnisse, aus-
reichende oder mangelhafte Erndhrung, Art der Freizeit-
gestaltung und anderes mehr sind ebenso Ursachen wie
der Wunsch zu gefallen, zu représentieren oder sich
auch zu verbergen.

Heute z.B. wird mehr auf die Zweckmaéssigkeit einer
Kleidung geachtet, ihre Bildwirkung beschrénkt sich auf
das Wesentlichste. — Mode ist was dem Individualismus
des Einzelnen zusagt. — Das Funktionelle der Kleidung
steht vorne, z.B. Freizeitbekleidung, Sportbekleidung
mit ihren hochelastischen Stoffkonstruktionen, Berufs-
kleider mit Schutzfunktionen wie: Feuerschutzkleider,
Strahlenschutzkleider und andere mehr.

Die nachstehenden Betrachtungen beziehen sich auf die
im téglichen Gebrauch notwendigen wechseinden Ober-
bekleidungsarten mit dementsprechender physiologi-
scher Funktion. Gewisse Anforderungen sind aber
gleichwohl auf die Leibwasche beziehbar, wie auch in
ihren lebensnotwendigen Anforderungen an jegliche Be-
rufs- und Spezialkleidung.
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2.2 Die physiologischen Aufgaben
2.2.1 Die Bedeutung der physiologischen Funktion

Der Wirmehaushalt des menschlichen Organismus ist
ohne einer dusseren Untersttzung nicht in der Lage,
den physiologisch notwendigen Bedrfnissen des Koér-
pers, im Klima unserer Umwelt gerecht zu werden.

Die menschliche Bekleidung hat neben der Wohnung in
erster Linie diesen physiologisch sehr anspruchsvollen
Anforderungen zu entsprechen. Die sogenannten «ge-
méssigten klimatischen Zonen» mit relativ heissem
Sommer und kaltem Winter sowie durch Regen, Nebel
und Wind gekennzeichneten Ubergangszeiten stellen an
die Bekleidung, speziell aber an ihre dusseren Schichten,
sehr unterschiedliche und zum Teil einander widerspre-
chende Anforderungen wie, nach:

— optimalem Warmeausgleich

- genligendem Luftaustausch

- ungehinderter Diffusion der Schweissddmpfe

- angepasstem Windschutz

- sicherem Regenschutz

- garantiertem Sonnenschutz, dar.

Ohne einer Unterstltzung der selbsteigenen Wéarmeaus-
gleichsmechanismen durch eine entsprechende Klei-
dung ist der Mensch nicht voll leistungsféhig und nimmt
Schaden am gesamten Organismus. Auch das psychi-
sche Wohlbefinden ist von einer Normalfunktion der
Warmeregelmechanismen abhéngig.

2.2.2 Der Wérmeausgleich

Die Isolation des menschlichen Korpers ist insofern pro-

blematisch weil:

- seine Warmeerzeugung je nach Situation unterschied-
lichist,

- die korpereigene Regulation des Waiarmehaushaltes,
insbesondere die lebensnotwendige Wasserdampf-
ausscheidung funktionieren soll, ohne den Isolations-
wert einer Kleidung zu verédndern,

- die Umweltbedingungen, das Klima, mehrere Fakto-
ren wie: Temperatur, Luftfeuchtigkeit, Luftbewegung
(Wind) als Problem gleichzeitig auftreten,

- eine geregelte Luftzufuhr zur Hautoberflache anschei-
nend lebensnotwendig ist, wenn auch die Medizin
heutzutage nur Teilantworten darauf gibt, z.B. Men-
schen, deren Hautoberflache bis zu einem gewissen
Prozentsatz zerstort wurde, sind nicht mehr lebensfa-
hig,

- der Mensch, trotz Bekleidung, seine volle Bewegungs-
freiheit haben muss und auch keine besonders schwe-
re Kleidung tragen darf, weil dann sein physiologi-
sches Regelsystem wegen starker Behinderung einer
zusétzlichen Belastung ausgesetzt wire.

Die Anforderungen von Kérper und Klima zeigen bezlig-
lich dem Warmeausgleich einer Kleidung deutlich, dass
den Luft- und Feuchteverhéltnissen in einer physiolo-
gisch gut funktionierenden Kleidung eine vermehrte
Aufmerksamkeit zu schenken ist.

2.2.3 Der Luftaustausch

De_r Luftgehalt, seine Verteilung in der Bekleidung und
sein geregelter Austausch sind aus physiologischer
Sicht von lebenswichtiger Bedeutung.

Einerseits ist unbewegte, stehende Luft der beste Isola-
tor, andrerseits ist aber ein geregelter Luftaustausch le-
bensnotwendig, weil in stehender, warmer und feuchter
Luft eine Besiedlung der Haut durch zerstérend wirken-
de Bakterien, Pilze usw. stattfindet. Besonders wichtig

dabei ist, dass hautnahe Kleiderschichten eine geringg
Auflageflache auf der Haut haben sollten und dazui
schen sich genligend Luftpolster bilden kdnnen.

Der Luftaustausch muss den klimatischen Verhaltnisse,
entsprechend unterschiedlich geregelt sein (Sommg;,
Winter, Wind, Regen, usw.). Er soll die notwendige, he.
hagliche Kérpertemperratur garantieren aber gleichz
tig flir eine gute Durchliftung und flr eine Trockenha}
tung der Haut besorgt sein.

2.2.4 Diffusion der Schweissddmpfe

Die Schweissdampfe missen durch die Kleidung nach
aussen hin diffundieren kénnen.

Der Taupunkt dieser Ddmpfe sollte méglichst an der 4us:
sersten Aussenschicht der Oberbekleidung liegen. Diess
Aussenschicht sollte wasserabweisend sein, damit i
Benetzen des Kleidungsstlickes durch Schweisskonden
sat nicht erfolgen kann und ein kapilares Zurlicksaugen
des Kondensates nicht eintritt. Das Fasermaterial der
Kleidung sollte hydrophobe Oberflachen haben, damit
auch die «Porenraume» trocken bleiben und als Isola
tionskérper unverdndert funktionieren. Diese Forderung
ist insofern problematisch, weil unser Klima oft hohe
Luftfeuchtegehalte aufweisen kann und das zur Diffu
sion notwendige Dampfgefalle fehlt.

2.2.5 Windschutz

Der Windschutz kann in einer Bekleidung nie ein absolu-
ter sein, d.h. die unter 2.2.2 bis 2.2.4 gestellten Anfor
derungen muissen auf die Dauer gewahrleistet bleiben,
andernfalls ein Zusammenbruch des gesamten Wérme
regulationssystems des Menschen die Folge wére. Un
ter diesen Bedingungen wird eine Konstruktion solcher
Windschutzkleider recht kompliziert werden.

2.2.6 Regenschutz

Physiologisch gut funktionierende Regenschutzbekle:

-dung stellt insofern hohe Anforderungen, weil bei Re

genwetter héchste Luftfeuchtigkeit herrscht und unter
solchen Umsténden eine Diffusion der Schweissdampfe
unmoglich erscheint. Auch die Trockenhaltung der Luft
poren innerhalb der Kleidung und somit auch der Haut
oberflachen erscheint illusorisch. Nur ein Rohstoff mi
entsprechendem hygroskopischem Verhalten bei gleich
zeitig hydrophober ' Oberfliche und entsprechender
XVarenkonstruktion vermag solche Winsche zu befrie
igen.

2.2.7 Sonnenschutz

Intensive Sonnenbestrahlung fiihrt zu Hitzschlagen und
zu Sonnenstich, beides sind Erkrankungen die bei Kir
dern wie auch bei gefahrdeten Erwachsenen mit einem
todlichen Ausgang enden kdnnen. In solchen Fallen ist
das selbsteigene Regelsystem des Menschen véllig ur
zureichend und man ist auf einen Schutz angewiesen
Eine Sonnenschutzbekleidung sollte darum:

~ ein schlechtes Warmeleitvermdgen haben

- Schutz vor UV-Strahlen geben

— fir guten Luftaustausch sorgen.

Bezeichnend ist, dass ein langes, dichtes und gekréu89|‘

te_s Kopfhaar einen sehr wirksamen Schutz vor Sonnet
stich leistet.
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2.3 Die hygienischen Aufgaben
2.3.1 Bedeutung der Kleiderhygiene

Bekleidungstextilien erflllen einen wichtigen hygieni-
schen Auftrag, indem der Mensch, insbesondere seine
Haut, vor dusserer Verschmutzung geschitzt wird. An-
derseits sind die Kleider, weil sie direkten Kontakt mit
der Haut haben als potentielle Erregerkeime verdédchtig.
Letztere Gefahrenquelle ist weniger eine Frage der Roh-
stoffart als die gewisser Faserstoffeigenschaften wie:
Feinheit, Weichheit, etc., aber auch eine Frage der Haut
selber. Hier muss zwischen kranker und gesunder Haut
prinzipiell unterschieden werden. Die sogenannte
«Hautkonformitat» ist eine komplexe Frage und wird,
mitsamt der Warenkonstruktion, viele Einzelheiten ein-
beziehen.

Der Schutz vor Verschmutzungen dusserer Art stellt ins-
besondere an die Oberschicht einer Bekleidung gewisse
Anforderungen. Sie sollte sich mdglichst schmutzab-
weisend verhalten. Bei unvermeidlichen Verschmutzun-
gen sich auf einfache Art reinigen lassen. Wobei eine
Trockenreinigung (z.B. abblrsten) oder eine ortlich be-
grenzte Reinigung (z.B. Fleck entfernen) mdglich sein
sollen. Eine generelle Reinigung, auch von fetthaltigen
Schmutzstoffen, muss grundsétzlich méglich sein. Ob
Haushaltswésche oder chemische Reinigung sollte in
der Entscheidung dem Einzelfall iiberlassen bleiben.

2.3.2 Das hautkonforme Verhalten

Ob ein Kleidungsstiick Hautreizungen hervorrufen wird
oder nicht, ist sowohl vom Trager selbst, als auch vom
besagten Kleidungsstlick abhangig. Insbesondere miis-
sen Menschen mit (iberempfindlicher, kranker Haut,
Textilien aus dem Bereich der Wundbehandlung wéhlen,
es sind dies weiche, lufthaltige Produkte aus Baumwol-
le, nicht geférbt und ohne chemischer Applikation.

Auch die sogenannten «Normalverbraucher» reagieren
auf Hautreizungen nicht einheitlich. So sind z.B. Klein-
kinder empfindlicher als Erwachsene, Frauen empfindli-
cher als Ménner, hellhdautige, blonde Typen empfindli-
cher als braunh&utige, schwarze Typen, usw.

Unsere Bekleidungstextilien werden generell gesehen
keine Hautreizungen hervorrufen, wenn die textilen Fa-
serstoffe sich bezlglich ihrer Faserfeinheit und Faserlan-
ge im optimalen Verhéltnis befinden und eine dement-
sprechende Weichheit im Griffvermégen haben. Ebenso
die Warenkonstruktionen geniigende Luftpolster und
kleinstmogliche  Auflageflaichen (fein  strukturierte
Warenoberfldchen) aufweisen. Ob diese Eigenschaften
lediglich fr Wasche, oder auch fir die Oberbekleidung
gewlnscht werden, kann schlussendlich nur der Ver-
braucher entscheiden.

Das Abtasten und Streichen mit den Handflichen Uber
die Oberbekleidung verursacht Behaglichkeit oder Unbe-
hagen und entscheidet tber das allgemeine Wohlbefin-
den. Ein breites Warenangebot mit entsprechender Aus-
wahl ist somit kein Luxus, sondern eine vernlnftige,
menschliche Selbstverstandlichkeit.

2.3.3 Absonderung und Bildung von Kérpergeruch

Kérpergeruch, verursacht durch verschwitzte Kleider,
ist allgemein bekannt und wird als sehr unangenehm
empfunden. Seine Entstehung ist im Kapitel 1.2.3 be-
handelt worden. Ferner ist bekannt, dass frischer
Sphweiss so gut wie geruchlos ist. Die Kérpergeruchs-
bildung ist somit primar eine Bekleidungsfrage.

Wichtige Voraussetzungen um Kérpergeruch zu vermg

den sind:

- Kleidungsstiicke sollen
schluss gewahrleisten.

_ Warenkonstruktionen sollen einen regelmassigen up
den Gebrauchssituationen angepassten Luftays
tausch ermoglichen.

— Rohstoffe mit stabiler Krauselung und hoher Hygr.
skopizitat wahlen. Rohstoffe mit geringer Hygrosks
pie soliten zumindest schwer benetzbar sein.

— Konfektionierung soll funktionell den Gebrauchsanfq.
derungen entsprechen.

Synthetische Faserstoffe haben eine grOssere Tenden
zur Geruchsbildung als Naturfasern, insbesondere Acryi
fasern. (J. Mecheels, Melliand-Textilberichte -12-
1978). Geruchsabsonderungen von Appretur- ody
Hilfsmitteln, wie z.B. Carrier, Formaldehyde und dergls:
chen werden oft erst beim Tragen, also in erwarmty
Kleidung (35°C) bemerkt, sie zahlen aber zu den soge
nannten «offenen Mangeln» bei evtl. Reklamationen.

grosstmoglichen  Luftej,

2.3.4 Anschmutzbarkeit — Reinigung

Der Ausdruck «pflegeleicht» wird sehr unterschiedlich
ausgelegt und flhrt zu Missverstéandnissen.

Vom Standpunkt der Hygiene muss zwischen dem Ver
halten der Kérperwédsche und dem der Oberbekleidung
streng unterschieden werden. Kérperwésche wie auch
Kleidungsstiicke die direkt mit der Haut in Berhrung
kommen, sollten einer Haushaltswéasche im alkalischen
Bereich nach Mdglichkeit bei Kochtemperatur standha
ten. Auch eine Anzahl Berufskleider sollte sich diese
Gruppe zuordnen lassen.

Oberbekleidung, insbesondere solche mit klimatisieren
den Eigenschaften und hohem asthetischem Anspruch
unterliegt anderen Anforderungen. Ein wiederholtes
Waschen wiirde hier den inneren Aufbau (Lufteinschlis
se, Weichheit, usw.) verandern, dass die urspringlicher
Gebrauchseigenschaften  verlorengingen. Beispiel
Schlafdecken aus Acryl verlieren nach wiederholte
Waschbehandlung ihr Bauschvermégen, sie werden
flach und der urspriingliche Warmeriickhalt geht verlo:
ren.

Oberbekleidung sollte darum schonend gereinigt wer
den und in ihrer Form und Fiille lange erhalten bleiben
Das Wertvolle liegt hier in der Erhaltung ihrer Funktio
nen: Darum die Forderung nach schmutzabweisenden
Verhalten der Warenoberflichen und Mdglichkeit de
Ortlich begrenzten Beseitigung von Verschmutzungen
Eine hygienisch notwendige Gesamtreinigung sollte set
ten vorkommen, wie z.B. bei Tragerwechsel oder Infek
tionskrankheiten. :

2.4 Der wirtschaftliche Stellenwert
2.4.1 Die wirtschaftliche Bedeutung der Bekleidung

Textilien, besonders Bekleidungstextilien, sind lebens
notwendige Konsumguter und nehmen in der Volkswirt
schaft einen wichtigen Stellenwert ein. Die Bewertung
ihrer Wirtschaftlichkeit ist darum wichtig, da sie nichté
Igm vom Marktpreis abhangig ist. Da Bekleidungstextt
lien dem Modewechsel stark unterliegen und unsef
Marktordnung von Angebot und Nachfrage geregel
wird, steht der Marktpreis unter Umsténden in keinerlé
Beziehung zum reellen Nutzungswert. Es gibt sogenanit
«_hochwertige» Bekleidungstextilien, welche dennot
einen sehr geringen Gebrauchswert haben, also reint
Luxusartikel sind. Darum ist es notwendig, neben dem
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preis die Gebrauchseigenschaften zu beachten und die
vielen Produkte gemdss ihrer Leistung zu bewerten. Erst
dann weiss man, ob man im wahrsten Sinne des Wortes
«preiswert» oder nur «billig» eingekauft hat.

Wichtige Kriterien einer wirtschaftlichen Oberbeklei-
dung sind:

_ Scheuerttichtigkeit der Warenoberflachen

_ Stabilitat der Passform

- Unempfindlichkeit gegen Verschmutzung

- Einfache Pflege

2.4.2 Scheuerfestigkeit der Warenoberfldchen

Die Warenoberflachen sollen im Gebrauch trotz unter-
schiedlicher Beanspruchung bestimmter Partien eines
Kleidungsstlickes, wie z.B. Hosen am Geséss, Jacken
an den Armeln, Eingdnge zu Taschen, Knopfleisten, Kra-
gen usw. moglichst lange unveréndert bleiben. Also we-
der abscheuern, pillen, aufrauhen oder Noppen bilden.
Dieses Verhalten ist bei den einzelnen Warenarten sehr
unterschiedlich und ist abhdngig von mancherlei Fakto-
ren, wie z.B. Rohstoffart, Garnaufbau, Farbgebung,
Warenstruktur und von der Gestaltung der Warenober-
flaichen in der Ausristung.

2.4.3 Formstabilitdat der Warenfldchen

Die Formstabilitdt kann man auch als Knitteranfalligkeit
bezeichnen. Erwartet wird, dass die Gewebeflachen die
ihnen verliehene Form, trotz wiederholter Deformation,
immer wieder zurlickfinden. Auch diese Eigenschaft ist
bei den einzelnen Gewebearten verschieden und wird
von einer Reihe unterschiedlicher Faktoren bestimmt.
Erst die Kenntnis des Rohstoffes, des Gewebeaufbaues
und der Ausrlistungsarten befahigt die Unterschiede zu
erkennen und entsprechend zu bewerten.

2.4.4 Anschmutzbarkeit ~ Reinigung

Das Problem der Sauberhaltung gewinnt im wirtschaftli-
chen Stellenwert eine stets wichtigere Position. Der ste-
te Anstieg des Wasserverbrauches und der steigende
Energiekonsum zwingt uns, nach einer weniger an-
schmutzbaren und einer mit einfachen Mitteln zu reini-
genden Oberbekleidung zu suchen. Das Reinigen mittels
Kleiderbiirste, oder das Entfernen einer ortlichen Ver-
sphmutzung mit Hilfe eines Fleckentfernungsmittels,
sind zeitsparende und billige Methoden. Die Gewebear-
ten sollten dieser Forderung entgegenkommen. Beein-
flussbar ist dieses Verhalten durch:

- Auswahl der Rohstoffe

- Verspinnungsart der Garne

= Struktur der Gewebe

- Wahl der Farbgebung

= Gﬂestaltung der Gewebeoberflichen wahrend der Aus-
rustung

2.4.5 Djg Preisgestaltung

Der Preis eines Oberbekleidungsstiickes muss marktge-
recht sein, d.h. er muss mit ahnlichen Konkurrenzpro-
Elukten vergleichbar sein. Der Konkurrenzkampf der Be-
ur?tlgu‘:jg spielt sich weder unter den Rohstoffen noch
unte: den Fert:gungstechmk_en allem ab, sondern'Wt‘rd
Gebraue}? besseren qual_xtatlven Elgenscbaften, _dle im
entoct stwert der- Fertigprodukte bggrundet sind, in
A eldender Weise ausgetragen. Eine bessere ‘Auf—
W g der Konsymenten Uber diese Zusammenhénge
are allerdings wiinschenswert.

2.5 Asthetischer Auftrag der Bekleidung
2.5.1 Die Kleidung als Spiegel von Volk und Zeit

Die Kleidung, insbesondere die Oberbekleidung, erfillt
neben den funktionellen, hygienischen und wirtschaftli-
chen Anforderungen eine sehr wichtige gesellschaftli-
che Aufgabe. Die Lebensweise eines Volkes, seine Kul-
tur, der Zivilisationsstand und das damit verbundene ge-
samte asthetische Empfinden zeigt sich vor allem in der
Oberbekleidung. Dieser Zustand ist keineswegs ein fe-
ster, sondern einer steten Veradnderung unterworfen.
Dieser Wandel wird «Mode» genannt. Die Mode nimmt
grossen Einfluss auf die gesamte Bekleidung. Sie verén-
dert deren Formen, Warenstrukturen, Farben und Wa-
renbilder.

2.5.2 Bekleidungsformen — Styling

Vom Standpunkt der Oberbekleidungsware betrachtet,
lassen sich die Bekleidungsformen in generell zwei Ty-
pen unterteilen:

— Modelle, welche eng am Kérper anliegen

- Modelle, welche weit und lose den Kérper umhdllen

Die bisher behandelten Anforderungen an Stoffe der

Oberbekleidung werden wegen dieser grundséatzlichen

Formwiunsche der Konfektionierung noch zusatzlich er-

weitert durch Forderungen nach:

— optimalen Dehnungseigenschaften

— unterschiedlicher Weichheit und Schmiegsamkeit
oder nach dem sogenannten «Griffverhalten»

— unterschiedlichem Gleit- und Rutschvermdgen oder
dem sogenannten «Fall» eines Gewebes

Diese Eigenschaften werden beeinflusst von:

— der Auswahl der Rohstoffe

— den Verspinnungsarten

— den Fadenstrukturen

— den Warenstrukturen

— und der Behandlung der Warenoberflachen in der Aus-
rlstung

2.5.3 Die Warenstruktur

Die «Warenart» ist in erster Linie von ihrer Fertigungs-
technik abhédngig, wie z.B. Gewebe, Maschenware,
usw. Allerdings erlaubt jede Herstellungstechnik eine
beachtliche Bandbreite der Variation.

Die Gewebetechnik kennt in ihrer Bindungslehre eine
fast unerschopfliche Vielfalt. Grundsatzlich féallt aber
eine Strukturverdnderung mit einer Verdnderung weite-
rer, meist qualitativer Eigenschaften einer Webware zu-
sammen.

Der Grund flr diese qualitative Verédnderung ist in der je-
der Bindungsart selbsteigenen Gesetzlichkeit zu suchen.
Diese bindungsbedingte Gesetzlichkeit &ussert sich
hauptséchlich in einer jeder Bindung eigenen Fahigkeit
unterschiedliche Mengen an Fadenmaterial aufzuneh-
men (spezifische Fadendichten) und in einer durch die
unterschiedliche Verkreuzung von Kette und Schuss er-
zeugten, wiederum der Bindung spezifischen, Faden-
spannung.

Die Materialaufnahme wie auch die Fadenspannung
kénnen aber zuséatzlich variiert werden. Erstere, z.B. in-
dem bereits die zum Einsatz gelangenden Garne unter-
schiedliche Materialdichten, bedingt durch unterschied-
liche Garndrehungen haben kdnnen, aber auch indem
Rohstoffe mit unterschiedlichem Bauschvermdgen un-
tereinander vermischt oder untereinander verzwirnt zum
Einsatz gelangen.
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Die pindungsspezifische Fadenspannung kann ebenfalls
peeinflusst werden und zwar grundsatzlich durch die Art
des Webwerkzeuges (Webmaschinentyp) aber auch
durch Einsatz mehrerer Webketten mit unterschiedli-
chen Spannungsvorgaben. Die Kettfadendichte im Ver-
haltnis zur Schussdichte hat gleichfalls Einfluss auf die
spannungsverhaltnisse und ebenso die Verwendung un-
terschiedlich dicker Faden.

Der Ausriister kann zusétzlich durch angepasstes Auslio-
sen dieser unterschiedlichen Spannungsverhaltnisse um
ein weiteres mehr die Warenstruktur beeinflussen.

Die qualitativen, modischen und strukturellen Verénde-
rungen der Gewebearten und ihrer Warenoberflachen
sind Ergebnisse des vielseitigen Kénnens der Weberei-
dessinateure. lhrer schépferischen Gabe verdanken wir
stets neue, den sich wandelnden Gebrauchsgewohnhei-
ten angepasste Erzeugnisse. Das Studium vorhandener
und im Gebrauch bewahrten Gewebearten, gibt Einsicht
in diese Zusammenhéange.

2.5.4 Die Farbgebung

Die Farbwirkung einer Oberbekleidung ist vom modi-
schen Standpunkt aus gesehen der entscheidende Fak-
tor fir den Erfolg oder Misserfolg eines Artikels. Das
Farben textiler Produkte ist aber ein Teilaspekt ihrer
Farbwirkung. Die sogenannte «Farbgebung» um-
schliesst im Inhalt den Rohstoff, diverse Fertigungstech-
niken und die Férbung. Hier entwickelten sich unter-
schiedliche Technologien der Farbgabe und Uberraschen
immer wieder durch neue ldeen und neue Kombinatio-
nen. Sie vermitteln trotz der Bekanntheit der Farbtone
eine stets neue, modernere Farbwirkung. Die gewahite
Technologie der Farbgebung verleiht den Oberbeklei-
dungsgeweben aber nicht allein den modischen Effekt,
sondern veréndert auch den Gebrauchswert einer Ware.

Gebrauchseigenschaften wie:

- Anfélligkeit gegen Schmutz, Staub
- Empfindlichkeit gegen Flecken

- Glanzanfalligkeit

- Reinigungsverhalten

und noch andere mehr werden dabei ganz entscheidend
verdndert.

2.5.5 Das Warenbild oder Dessin

Viel'e, allgemein gut bekannte Gewebebezeichnungen,
beziehen ihre Namensgebung auf das Warenbild, wie
z:B. Fil & fil, Prince de Galles usw. Diese Warenbilder
s[nd sehr charakteristisch und waren urspriinglich mit
einer bestimmten Warenart und einer klaren qualitativen
Aussage verbunden. Im Verlauf der weiteren Entwick-
|Upg entstanden tduschend &hnliche Warenbilder unter
ganzlich anderen Voraussetzungen. Der Warenkenner
muss es lernen, das Warenbild und den Gebrauchswert
der Ware getrennt zu betrachten. Der Verwendungs-
Zweck mit seinem Anforderungsprofil dient hier als
Massstab um das Warenbild und die Gebrauchseigen-

fghaften des Produktes zweckentsprechend zu gewich-
n.

2.6 Zusammenfassung

Das Bekleidungskonzept muss sich aus einer Summe
:gk? fA-m‘ord.erunge[) der Physiologie, Hygiene, Wirt-
runa tllcbkelt upd Asthetik entwickeln. Manche Forde-
Jedgen sind ZWnggnd a‘ndere dem Wandel unterzogen.
missr Auftrag wird in seiner Zeit den optimalen Kompro-
s EXfordern. Bekleld-l-Jngsphysiologische und hygieni-
wiok| nfordgrungen dirfen allerdings bei solchen Ent-
ungen nicht verletzt werden.

3. Die Oberbekleidung

3.1 Qualitatives Anforderungsprofil an Rohstoffe und
Konstruktionen

Soll eine Kleidung in ihrem Gesamtkonzept der Anforde-
rung eines Warmeausgleichs zwischen Koérper und Um-
weltklima, auch bei unterschiedlicher Belastung des Or-
ganismus, geniligen, missen bestimmte Abhangigkei-
ten zwischen Rohstoffeigenschaften, Konstruktionsele-
menten und Fertigprodukt aufeinander abgestimmt sein.
Die dem Korper eigenen Regelmechanismen des War-
meausgleichs mit der spezifischen Feuchtigkeitsabgabe,
sowie das Umweltklima mit unterschiedlichen Tempera-
turen und schwankendem Luftfeuchtegehalt stellen
sehr eigenwillige Isolationsprobleme.

Das Verstehen der Funktion eines Kleidungsstickes im
Moment des Einsatzes am lebenden Organismus muss
aus Zusammenhingen von Rohstoffeigenschaften und
Produktkonstruktion, bezogen auf den jeweils unter-
schiedlich tatigen Menschen, abgeleitet werden, unter
strikter Berlicksichtigung der klimatischen Verhéltnisse
des jeweiligen Umfeldes. Ein starres Aufzéhien be-
stimmter Einflussfaktoren wiirde unter Umstédnden zu
Fehlschlissen verleiten.

3.2 Textile Rohstoffe

3.2.1 Die Warmeisolation als Rohstoffunktion

Waiarmedurchgangszahlen einiger textiler Rohstoffe in
cal/dm?/Min./°C:

— Baumwolle C0: 0,061

— Wolle WO: 0,047

— Polyester PE: 0,04 bis 0,07
— Polyamid PA: 0,18 bis 0,25

Diese Warmedurchgangszahlen beziehen sich auf Mes-
sungen in trockenem Medium (Luft).

Ein Versuch von O. Mecheels zeigt Warmedurchgangs-
zahl-Messungen an einem Gestrick aus Mischgespinn-
sten, dessen Messmethode den Verhéltnissen am
menschlichen Organismus angepasst wurde. Der Prif-
ling wurde um einen Kupferzylinder, der mit einem diin-
nen Baumwolltuch liberzogen war, gewickelt. Der Zylin-
der wurde mit warmem Wasser von 35 °C angefillt. Der
Versuch wurde einmal mit trockenem und einmal mit
nassem Baumwolltuch durchgefiihrt. In der Prifkammer
herrschte eine Temperatur von —10 °C und eine Windge-
schwindigkeit von 2 m/sec.

Grafik zu obigem Text siehe nachste Seite

Die Wéarmedurchgangszahl wurde nach der folgenden
Formel berechnet:

(t—1t). X V
(t+t1
2

W=

—to) X CXF

wobei:

t = Ausgangstemperatur (35 °C)

t1 =Endtemperatur

to = Aussentemperatur (-10°C)

\% Inhalt des Zylinders (1100 cm?)

F =Oberflache des Zylinders (5,961 dm?)
C =Dauerdes Versuches (30 Min.)

Je hoéher die Warmedurchgangszahl ist, umso niedriger
liegt das Warmerltckhaltevermogen.
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Diese Versuche zeigen, dass die Warmedurchgangszah-
len nicht isoliert betrachtet werden kdnnen, sondern im
engen Zusammenhang mit der Warmeregulation, insbe-
sondere mit der Wasserdampfausscheidung der Haut-
oberflache, stehen.

Die textilen Rohstoffe sind durchwegs bessere Warme-
leiter als Luft, somit ist die Warmedurchgangszahl von
Textilien im grossten Masse von ihrem Luftgehalt ab-
héngig.

3.2.2 Der Lufteinschliuss als Faserstoffeigenschaft

Ein hoher Lufteinschluss ist in Bekleidungstextilien, ins-
besondere aber in der Oberbekleidung eine der allerwe-
sentlichsten Forderungen.

Die Krduselung der textilen Faserstoffe ist Vorausset-
zung, um in den Warenkonstruktionen die gewiinschten
Luftkammern (Poren) entstehen zu lassen. Die Poren-
grosse muss variabel sein, da entsprechend den jeweili-
gen klimatischen Bedingungen der Umwelt, auch die
Warmeabgabe des Kérpers mittels Konvektion verschie-
den sein muss. Daraus ergibt sich die Forderung nach
unterschiedlicher Krduselungsintensitit. Auch hat die
Kréuselungsform einen Einfluss auf die Menge des Luft-
einschlusses. Eine korkenzieherartige (dreidimensiona-
le) Krauselung wird die Luftpolster entschieden besser
einschliessen und festhalten als eine die zick-zack-for-
mig ist. Sie darf auch nicht regelmassig sein, damit die
Lufteinschlliisse mdglichst ungeordnet eingelagert wer-
den und der Warmerlckhalt auch bei hoher Windge-
schwindigkeit und relativ diinner und leichter Kleidung

auf das physiologisch notwendige Mass angeglichen
werden kann.

Auch hat die Faserfeinheit einen grossen Einfluss auf die
Anzahl, Grésse und Verteilung der luftgefiliten Poren.

Mit der steigenden Faserfeinheit steigt die Anzahl d
Poren, die Porengrésse verringert sich und ihre Vertd
lung wird in sich Uberlagernd und ungeordnet, so das
hohe Windgeschwindigkeiten auf ein ertrégliches Mas
abgebremst werden.

Die Faserldnge unterstiitzt diese Tendenzen, wenn si_e
im Verhaltnis zur Feinheit ausgewogen steht, d.h. ni
zunehmender Feinheit auch kiirzer wird.

Aus diesen Zusammenhangen lassen sich flr einen g¢
wiinschten Wé&rmeriickhalt Grundtentenzen der Faser
geometrie ableiten:

Warmeriickhalt hoch gering
Faserfeinheit fein grob
Faserlange kurz lang
Krauselungsintensitat stark gering
Krauselungsform dreidimensional schlicht

Diese Faserformen werden aber nur dann die gewinscl
ten Lufteinschilisse wahrend des Einsatzes garantieren
wenn die Gebrauchsprozesse nicht zur Deformation d¢f
Strukturen fihren. Druck, Scheuerung, Waschprozessé
Wirmebehandlungen, usw. kdnnen nach kurzem G

brauch ein nicht entsprechendes Kleidungsstlick «aus
ser Betrieb» setzen.

Die Faserfestigkeit, insbesondere bestimmte Arten ¢
Festigkeit wie das sogenannte «Bauschvermégen» solf
ten diesen Anforderungen entsprechen. Auch ist d@
elastische Verhalten besonders wichtig, weil hohe Fe
stigkeiten den «Warengriff» negativ beeinflussen wif
den, und evtl. Deformationen sich nicht mehr zurUCk?"‘
den kénnten. Die Ausgewogenheit der Eigenschafteni™
Hinblick auf den Verwendungszweck bleibt bei der AU
wahl und Zusammenstellung des textilen Fertigungsm®
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terials der allerwesentlichste Grundstock fir die funktio-
nellen Eigenschaften des Fertigproduktes.

3.2.3 Das Feuchteverhalten der Faserstoffe

Das Feuchteverhalten textiler Rohstoffe schliesst ihre
Hygroskopizitét, ihre kapillare Saugféhigkeit und die Be-
netzbarkeit der Faseroberflachen ein. Der Wéarmeaus-
gleich, der notwendige Luftaustausch und das hygieni-
sche Verhalten einer Kleidung kann nur bei trockenen
Luftkammern richtig funktionieren. Trotz Korperausdiin-
stung und trotz unterschiedlichem Luftfeuchtegehalt
der Umgebung muss der textile Faserstoff durch sein
hygroskopisches Verhalten flr das Trockenhalten der
Luftporen im Textil sorgen.

Die Feuchtigkeitsaufnahme ist stets mit einer Warmeab-
gabe verbunden, umgekehrt wird bei der Abgabe Kalte
erzeugt. Somit ist fir den physiologischen Wéarmeaus-
gleich ein Rohstoff mit schneller Aufnahme und langsa-
mer Abgabe geeigneter. Nach Berechnungen von Van
Gorp TU Delft Holland, wird ein wollenes Gewand, das
1000 g wiegt, beim Verlassen eines Raumes von 18°C
und 45 % relativer Luftfeuchtigkeit und Eintritt in einen
Raum von 5°C und 95% relativer Luftfeuchtigkeit +
100000 cal Warme erzeugen, das ist soviel, als der nor-
male Korperstoffwechsel in einer Stunde zu leisten ver-
mag.

Die grafische Darstellung in Abb. 8 zeigt die Menge der
Feuchtigkeitsaufnahme einiger textiler Rohstoffe bezo-
gen auf ihr Trockengewicht in Abhéngigkeit vom jeweili-
gen Feuchtigkeitsgehalt der Luft. Leider ist aus diesen
Angaben nicht ersichtlich, wann bei den einzelnen Fa-
serstoffarten die Faseroberflachen benetzt werden und
somit die angrenzenden luftgefiliten Warenporen feucht
werden.

35A Feuchtegehalt (% Trgw.)
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Abhangigkeit von der relativen Luftfeuchtigkeit

Behmann und Meissner haben einen sogenannten «Dif-
fusionswiderstandsfaktor» in Abhéngigkeit vom Feuch-
tegehalt bei den Rohstoffen Polyamid, Baumwolle und
40 I

Wolle ermittelt.
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Abb. 9

Diffusionswiderstandsfaktor fur eine technologisch gleichartigg Tr}-
kotware aus Wolle, Baumwolle und Polyamidfasern in Abhéngigkeit
vom Feuchtegehalt. (Nach Behmann und Meissner)
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Schematische Darstellung des Einflusses der Benetzbarkeit auf den
Feuchtetransport.

Oben: Einzeltropfen auf ebener Oberflache mit den unterschiedlichen
Rand- oder Beriihrungswinkeln

Getrennte Einzelkapillaren aus unterschiedlichem Material und
mit unterschiedlichem Durchmesser

System von Kapillaren, die miteinander in Verbindung stehen,
so dass jede Kapillare aus der néchst weiteren saugt

Mitte:

Unten:
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Eine «Blockierung» der Porenrdume tritt bei den einzel-
nen Rohstoffen bei betrdchtlich unterschiedlichen
Feuchtegehalten ein, was dann mit einem Zusammen-
bruch der Warmeregulation gleichzusetzen ist.

Die Saugfdhigkeit der Rohstoffe, oder der kapillare
Feuchtetransport wird besonders bei akuter Schweiss-
sekretion wirksam. Dabei reagieren hydrophobe oder
hydrophile Faseroberflachen sehr unterschiedlich.

In Abb. 10 wird verdeutlicht, dass ein textiles Produkt,
welches aus hydrophilen Faserstoffen besteht einen
«Saugeffekt» —, wogegen ein solches aus hydrophobem
eher einen «Druckeffekt» auf Flissigkeiten ausliben
wird, d.h. Kleidungsstiicke aus hydrophilem Material
werden sich schnell in den Hohlrdumen (Luftporen) mit
Schweisskondensat gefillt haben und den Luftaus-
tausch zur Haut hin blockieren.

Bei hydrophobem Material dagegen wird die Warmeab-
gabe mittels Konvektion ungehindert fortgesetzt. Die
Verdampfung erfolgt auf der Haut und verursacht dabei
starkere Abkuhlung. Nach Abklingen der akuten
Schweissekretion bleibt ein Kleidungsstlick aus hydro-
phobem Material voll isolationsféhig und ein Unterkih-
len des Kérpers findet im Gegensatz zum hydrophilen
Kleidungsstlick nicht statt.

Behmann und Meissner sind in ihren Untersuchungen

hinsichtlich des kapillaren Feuchtetransportes und seine

Auswirkungen auf den Isolationswert einer Kleidung zu

folgenden Feststellungen gekommen.

- «dass die Luftdurchldssigkeit eines Gewebes kein
Mass fiir die Abfuhr der Hautfeuchte darstellt».

— «dass die flir eine bestimmte Isolation erforderliche
Gewebedicke als Funktion der Porositat ein Minimum
aufweist»,

- dass der wirksame lIsolationswert einer Bekleidung
nicht allein durch das Luftvolumen bedingt wird, son-
dern infolge der stets vorhandenen Hautwasserabga-
be auch vom Fasermaterial abhangig ist».

Den Einfluss des Fasermaterials auf den Isolationswert
der Bekleidung veranschaulicht das Modell aus zwei Ka-
pillaren.

Kalte Wdrme
Unsensible Hautwasserabgabe | Aktive Schweissekretion
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Abb. 11

Modellvorstell_ung Uber den Einfluss der Benetzbarkeit auf den wirk-
samen lIsolationswert einer Bekleidung. Linke schraffierte Senk-

rechte = Hautoberfldche. (Aus Wool Science Revi a
e view Nr. 22. Méarz

Bei einer wechselnden Klima- und Arbeitsbelastung wird

nach Behmann diejenige Faser den physiologischen Er-

fordemissen am besten gerecht werden, welche:

- in ihrem Inneren die grossere Wassermenge hygrosko-
pisch zu binden vermag,

— bei kleineren Feuchtegehalten eine hydrophobe, also
wasserabweisende Oberfliche besitzt,

_ aber bei hohen Feuchtegehalten durch 9ine hydroph;
le, also benetzbare Oberfléche gekennzeichnet ist,

3.2.4 Die Komprimierbarkeit der Faserstoffe

Die sogenannte «Bauschelastizitét» eines textilen Rop
stoffes ist vornehmlich im Faserverband wahrnehmbg;
Sie ist eine komplexe querelastische Eigenschaft und iy
physikalisch schwer zu definieren. Sie hangt mit den
scheinbaren spezifischen Volumen, der Fullkraft, dy
Schmiegsamkeit und der Sprungelastizitat des textile
Faserstoffes zusammen.

Der Widerstand, welcher beim Zusammenpressen eings
Faserverbandes entgegenwirkt, ist far die Bildung ung
Erhaltung der Luftkammern in den Warenkonstruktionen
verantwortlich. Der Isclationswert einer Kleidung ist
also von der gleichbleibenden Menge und Grdsse dg
Luftporen abhéngig und somit auch eine Funktion de
Komprimiereigenschaften des Faserstoffes.

Die Komprimiereigenschaften der einzelnen Faserstoffe
basieren auf unterschiedlichen Ph&nomenen und sing
somit sehr verschieden. Sie sind in ihren Einzelheiten zy
wenig erforscht. Die Warenkonstruktionen sind in ihren
Garn-, Zwirn- und Bindungsstrukturen von den Kompri
miereigenschaften der Faserstoffe abhéngig und wer
den demzufolge empirisch entwickelt.

3.3 Die Garn- und Zwirnkonstruktionen

3.3.1 Fadenkonstruktionen und

. Gebrauchseigenschaften

Die Garn- und Zwirnkonstruktionen haben neben ihren
fabrikatorischen, modischen und wirtschaftlichen
Aspekten einen grossen Einfluss auf die Warmeregula:
tion der Kleidung. Man ist es gewd&hnt, die Garne und
Zwirne aufgrund ihrer Verarbeitungskriterien und ihrer
optischen Wirkung zu beurteilen und zu bewerten.

Um ihre Gebrauchseigenschaften zu bewerten ist e

notwendig, den gesamten inneren wie dusseren Aufba

eines Garnes oder Zwirnes zu studieren, wobei insbe

sondere:

- die Faserlage im Faden,

- die Drehungsverteilung,

~ die Anzahl der Drehungen,

- die Beschaffenheit der Fadenoberflachen und im Zt
sammenhang die Menge, Grésse und Verteilung der
Lufteinschliisse zu beachten ist.

Diese sehr komplexen Zusammenhinge bleiben meist
verborgen. Die neuartige, modische Wirkung sowie ver
besserte Fabrikationseigenschaften sind die haufigsten
Ursachen von Neuentwicklungen. lhre Gebrauchseiger
schaften sind meist Zufallsergebnisse. :

Entsprechend dem grundsatzlichen Bediirfnis nach Wir
ter- und Sommerkleidung, bendtigt man Garnkonstruk
tionen mit grossem oder geringem Warmeriickhalt
demnach:

~ Garne mit grossem Lufteinschluss und

- Garne mit kleinem Lufteinschluss.

Da aber der Isolationswert einer Kleidung auch von ifr
rem Feuchtegehalt abhingig ist, wird dem Feuchte:
transport dieser Fadenkonstruktionen, speziell ihrer k&

pillaren Leitfahigkeit, vermehrte Beachtung zu widmen
sein.

3.3.2 Garnkonstruktionen mit grossem Wérmerdickhalt

Um einen grossen Lufteinschiuss zu erhalten muss
Fasermatertal eher fein und stark gekrauselt sein, auch
ist beim Fadenaufbau zu beachten, dass: ;
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_ der Rohstoff in-unterschiedlicher Feinheit und Faser-
lange als Mischung eingesetzt wird,

_ die Faserlage im Faden méglichst untergeordnet ist,

_dem Faden moglichst wenige Drehungen gegeben
werden,

_ die Drehungen an der Fadenoberfldche liegen und der
Fadenkern weich und fillig bleibt.

3.3.3 Garnkonstruktionen mit kleinem Wérmer(ickhalt

Der Aufbau dementsprechender Garnkérper darf mog-

lichst wenig Lufteinschluss haben, daher:

_ der Rohstoff sollte bezliglich Feinheit und Lange aus-
geglichen, kaum gekrauselt und eher gréber sein,

- die Faserlage im Faden in paralleler Lage zur Faden-
achse liegen,

- hohe Garndrehungen aufweisen,

- die Drehungen im Faserkern liegen.

3.3.4 Feuchtetransport in Abhdngigkeit
vom Fadenaufbau

Feuchtegehalte in den Textilien verandern ihr Isolations-
vermogen. Die kapillare Leitféhigkeit ist abhdngig von
der Rohstoffart, oder von der Mischung unterschiedli-
cher Rohstoffarten.
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Einfluss der durch erhéhte Garndrehung verstérkten Kapillaritat auf die
Transportgeschwindigkeit von flissigem Wasser in Garnen aus hydro-
philem und hydrophobem Material. (Nach Hollies, Kaessinger und Bo-
gaty)

3.4 Konétruktionen textiler Fldchengebilde
3.4.1 Funktionelle Aufgaben der Warenfldchen

Die Konstruktionen der textilen Fldchengebilde haben
fur einen genligenden aber je nach Bedarf regulierbaren
Luftaustausch zu sorgen. Analog der Garnkonstruktio-
nen werden Flachengebilde mit unterschiedlicher Poren-
grosse aber mdglichst gleich hohem Lufteinschluss be-
nétigt. Menge und Geschwindigkeit im Luftdurchlass
benotigt. Menge und Geschwindigkeit im Luftdurchlass
sind wesentliche Faktoren in der Bewertung des Warme-
rickhaltes. Diese sind abhéngig von:

— Konstruktionsart, ob Webware, Maschenware usw.

— von der jeweiligen Bindungstechnik,

— von den jeweiligen Gespinnstarten oder Zwirnkon-
struktionen,

— von den Drehrichtungen der Garne oder Zwirne und ih-
rer Anordnung in der Ware (z.B. bei Geweben: Kette in
Z-Drehung, Schuss in S-Drehung)

— von der jeweiligen Ausristungsart,

— von der Gestaltung der Warenoberflachen.

Neben den Gebrauchseigenschaften physiologischer Art
haben die Warenkonstruktionen gleichviel auf die hygie-
nischen, wirtschaftlichen und asthetischen Anforderun-
gen einzugehen. Wegen der allzu komplexen Zusam-
menhange kann darauf nur bei den jeweiligen Warenar-
ten direkt eingegangen werden.

3.4.2 Feinporige Konstruktionen

Kleider mit hohem Warmertckhalt erfordern einerseits
einen sehr grossen Lufteinschluss, anderseits aber eine
gemassigte Luftdurchldssigkeit. Diesen Anforderungen
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konnten bisher die Webwaren am besten gerecht wer-
den. Das Zusammenwirken von Rohstoffeigenschaften,
Garnaufbau, Webtechnik und Ausrlstungsart ist glei-
chermassen verantwortlich. Im einzelnen sind dies:

Rohstoffe: Fasermischungen in unterschiedlicher
Feinheit und Lénge, schwer kompri-
mierbar, hohe Hygroskopizitdt, hydro-
phobe Faseroberflichen, starke und
stabile Krduselung.

Faserlage ungeordnet, wenig Dre-
hung, Drehungsverteilung zur Faden-
oberflaiche zunehmend. Fadenkern
bauschig, weich.

Optimale Gewebedichte in der Bezie-
hung: Bindungskonstruktion — Garn-
aufbau — Komprimierbarkeit des Faser-
stoffes.

Dichteverteilung zwischen Kette und
Schuss: ca. 60:40.

Unterschiedliche Garndrehrichtungen
in Kette und Schuss. Bindungskon-
struktionen welche das Gewebevolu-
men fordern.

Gute Entspannung der Gewebeflache
und Ausgleichung der noch vorhande-
nen Dichteunterschiede. Fixierung des
Endzustandes.

Fadenaufbau:

Gewebeaufbau:

Ausristung:

3.4.3 Grossporige Kénstruktionen

Kleider mit kleinem Warmerlckhalt erfordern trotz ho-
hem Luftgehalt eine forcierte Luftdurchlassigkeit. Auch
Maschenkonstruktionen kénnen solchen Anforderungen
entsprechen, da ihnen aber eine, den Endzustand stabili-
sierende Ausriistung fehlt, sind auch hier die Webwaren
Uiberlegen. Auch diese Gewebearten missen in ihrer Ge-
samtkonstruktion auf den Endeffekt hin abgestimmt
sein. Im einzelnen sind dies:

Rohstoffe: Faserverbdnde von gleichméssiger
Feinheit und Lénge mit schlichter
Kréuselung, schwer komprimierbar,
hohe Hygroskopizitat, hydrophobe Fa-
seroberflachen.

Faserordnung in paralleler Lage zur Fa-
denachse, hohe Garndrehung, dichter
Faserkern, darum oft Zwirne, sogar
Spezialzwirne.

Optimale Gewebedichte in der Bezie-
hung: Bindungskonstruktion - Garn-
aufbau — Komprimierbarkeit des Faser-
stoffes.

Dichteverteilung zwischen Kette und
Schuss: ca. 50:50, gleiche Garndreh-
richtung in Kette und Schuss. Sperrige
Bindungskonstruktionen mit geringer
Materialaufnahmefahigkeit (z.B. Lein-
wandbindung).

Gute Entspannung der Gewebefliche
und Fixierung des Endzustandes.

Fadenaufbau:

Gewebeaufbau:

Ausristung:

3.4.4 Die Warenoberflichen

Die rechte und die linke Warenseite haben unterschiedli-
che Funktionen. Die Aussenseite der Oberbekleidung
wird je nach Verwendungszweck nicht allein in der Mu-
sterung variieren, sondern auch in den Gebrauchseigen-
schaften unterschiedlich sein. Insbesondere ist sie fir
die sogenannte «Wirtschaftlichkeit» wie Scheuertiich-
tigkeit, Anschmutzbarkeit und Reinigungsfahigkeit ver-
antwortlich. Im Warmeausgleich kann sie aber ebenso

unterstiitzend wirken, indem sie im Gegensatz zur |y
nenseite feine Luftporen hat, die Luftdurchléssigkeit re.
gelt und die Innenseite mit grossem Luftpolster den g
gentlichen Warmespeicher bildet.

Durch besondere Ausriistungsarten kann die Tchtig
keit der rechten Warenseite inbezug der beschriebeney
Funktionen noch zusétzlich erh6ht werden.

Die linke, oder innere Warenseite ist je nach Verwep.
dung sehr unterschiedlich in der Gestaltung. Dami
kann:

- der Lufteinschluss erhdht,

- der Warenfall verbessert,

— die Luftdurchlassigkeit beeinflusst werden,

aber auch die wirtschaftlichen Anforderungen wie z.B,
eine Verbilligung der Ware ist durch bewusste Gestal
tung der Innenseite moglich.

Dieser Umstand wird in den sogenannten «Doppelstoff-
konstruktionen» bewusst genlitzt und entsprechend der
Verwendung variiert.

3.5 Zusammenfassung

Die grundséatzlichen Anforderungen an Rohstoffe, Fa
denmaterialien und textile Flachengebilde im Hinblick
auf ihre Verwendung als Bekleidung, sind Hinweise zum
besseren Studium vorhandener Warenarten, aber auch
Grundlagen flr eventuelle Neuentwicklungen. Ins Detalil
gehende Zusammenhange eines Gewebeaufbaues fir
Bekleidungswaren kénnen wegen der vielen Einflussfak-
toren und der vielen unterschiedlichen Anforderungen
der Verwendung nur fiir jeden Einzelfall verbindlich be-

handelt werden.

Hierflr ist das warenkundliche Studium alter Stoffarten,
welche sich im Verwendungsbereich gut bewéhren
konnten die besten Voraussetzungen.

Fir Oberbekleidungsware ist das Studium der vielen
Warenqualitdten aus der Zeit der alten Tuch- und Fein-
tuchherstellung die beste Lehrmeisterin. Auch die heutr
ge moderne Herstellungstechnik der Streichgarn- und
Kammgarngewebe bringt der Zeit angepasste Neuent
wicklungen. Ihre warmeausgleichenden Eigenschaften
wurzeln aber nach wie vor in den bewéahrten Erkenntnis-
sen und Verfahrenstechniken der alten Tuchmacherei.

Dipl.-Ing. (FH) H.G. Grams
Fachlehrer STF
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Beispiele qualitatsfordernder
Méglichkeiten im Betriebsmittel

Mit der folgenden Darstellung hatte der Verfasser dieses
Artikels im Taschenbuch 1984 seinen Aufsatz «Synthe-
se der Qualitdtssicherung in der Bekleidungsindustrie»
beendet. Es ist dies die Minimalfassung eines moglichen
Qualitatssicherungs-Konzeptes:

Qualitidtssicherung - Konzept im Betrieb

Vor der Produktion:

Qualitat des Konzeptes, Entwurfsqualitdt = Anpassung
an Kundenforderung und Ausflihrungsmaoglichkeiten,
Einkauf von geeigneten Oberstoffen, Futterstoffen und
Zutaten.

Pflichtenheft der kreativen Abteilung/Schnittabteilung,
Materialbeschreibung und Tests sowie Hinweise der
Verarbeitbarkeit als Information weitergeben. Koordina-
tion: Kreation ~ Einkauf und Arbeitsvorbereitung, recht-
zeitig Verarbeitsrichtlinien neuer Materialien.

Waéhrend der Produktion:

Priifen nach Vorschriften, Kontrollsysteme, Kontrollper-
sonal, Kontrollhdufigkeiten, Masskontrollen, Sichtkon-
trollen und Vollstandigkeitskontrollen.

Qualitdtsmerkmale und Toleranzen, Prifmethoden und
Verarbeitungsmethoden und -vorschriften erarbeiten
ur}d beachten, qualitidtsférdernde Méglichkeiten der Be-
triebsmittel ausschépfen, qualitdtsférdernde Investitio-
nen tétigen oder mehr Beachtung schenken, fiihrt zur
Kostensenkung durch reduzierbaren Kontrollaufwand.

Nach der Produktion:

Qualitatsstatistik und Fehlererfassung durch Auswer-
tung der Priifberichte, Kostenerfassung und -analyse
der Qualitatssicherung.

Keine «Aktenfriedhéfe», sondern Ansatzpunkte fiir Ge-
genmassnahmen, Méglichkeiten der Kostenvermeidung
und Kostenminderung ableiten.

Das Fazit entspricht eigentlich keiner neuen Erkenntnis,

SOnd.e.r‘n dem permanent notwendigen Hinweis, dass

S:tahtat eben nicht durch Kontrolle und deren Organe

tunSte'ht' sond.ern geplant in einer optimalen Vorberei-

kun% n d.en .elnzelnen Un_terqghmepsphasen von dem

P énorientierten Marketing Gber die Gestaltung durch
€ gesamte Produktion.

Qualitatsforderung muss vor Qualitatskontrolle stehen.
Beim Thema Kosten und Qualitét ist in jedem Unterneh-
men mit einem transparenten Kostenrechnungssystem
zu beweisen, dass eine Investition in die Vorbereitung
sich durch verminderte Qualitdtsfolgekosten verzinst.

Die Investition ist die Qualitat, deren Forderung und Si-
cherung richtet sich gezielt in die «5-M-Bereichen:
Mensch — Methode — Maschine — Material — Modell.

Im folgenden Teil dieser Beschreibung soll speziell der
Bereich der Maschinen und damit das Thema, welches
auch im Qualitatssicherungskonzept als wichtig erach-
tet werden muss, angesprochen werden. Im besonderen
geht es dabei um die qualitdtsfordernden Mdglichkeiten
der einzelnen Betriebsmittel. Nicht weil das Thema neu
ware — nein — viel mehr da manchmal der Eindruck ent-
steht, manche Mitarbeiter in der Produktion seien zu we-
nig informiert Gber das, was ihnen in Form von Maschi-
nen zur Verflgung steht, welche Qualifikationen sie
beinhalten, diese Tatsachen weitgehend unterschétzen
oder schlicht Giberfordert sind.

Vielleicht mag der Grund zum Teil darin liegen, dass in
der Vergangenheit haufig bei Investitionsentscheidun-
gen mehr die Stlckleistung im Vordergrund stand
(sicher berechtigt!), dadurch dem qualitativen Moment
der Variationsmdoglichkeiten zu wenig Beachtung ge-
schenkt wurde oder die erforderlich-notwendigen Infor-
mationen blieben zwischen Verkaufsgesprach und Ein-
satz vor Ort irgendwo auf der Strecke.

Dies allein ware sicher kein Grund zur Panik. Wenn man
aber bedenkt, welches Niveau von Wissens- und Infor-
mationsstand in manchen Unternehmen im unteren Ka-
der (ausfiihrendes Element) vorhanden ist, dazu den
Mangel an Lernbereitschaft mancher Mitarbeiter beob-
achtet, andererseits den rasanten Fortschritt (ob wir
wollen oder nicht) den uns die neue technologische Re-
volution «Elektronik» beschert, mit noch ungeahnten
Varianten und Auswirkungen sich vorstellt, muss man
fragen wohin das fiihrt? Viele moderne und aufge-
schlossene Unternehmungen zeigen, wie man Schritt
halt und das was der Markt bietet analysiert, auswahlt
und als hochkaréatige Technologie nutzt. Sicher ist davon
nicht alles auch fir kleinere Unternehmen aus Kosten-
griinden realisierbar, das Wissen darliber und die not-
wendige Information gibt jedoch Sicherheit die qualitati-
ven Kapazitdten zu kennen. Alle Betriebsmittel im Pro-
duktionsprozess haben in den letzten Jahren mehr oder
weniger Weiterentwicklungen erfahren, ob diese tech-
nisch oder organisatorisch verwendet werden. In der
Folge sollen deshalb nur einige Beispiele aus dem Pro-
duktionsbereich der N&herei angesprochen werden. In
der Naherei namlich werden vielleicht immer noch sehr
viele Mitarbeiter mit den unterschiedlichsten Maschinen
konfrontiert und es scheint, dass dort gerade Aufkla-
rung Uber Ausstattung und effiziente Nutzung derselben
gut tate, konventionelle Moglichkeiten erst mal verdaut
sind (vielleicht glaubt man dies sei doch selbstversténd-
lich), bevor man mit einer neuen Generation von Be-
triebsmitteln, die zum Teil programmiert werden mus-
sen, Schiffbruch erleidet. Je anspruchsvoller die Be-
triebsmittel werden, sie erleichtern sicher Neben- und
Hauptnutzung, férdern die Qualitdt, sind variationsrei-
cher, desto umfangreicher muss die Unterweisung in
den Nutzungsmdglichkeiten fiir die Produktionsplanung
und -steuerung sein. Jedem direkt beteiligten und inter-
essierten Mitarbeiter muss der Zugang zu den erforderli-
chen Informationen gewdahrt werden, denn hier ist ein
Instrument, welches ohne hohere Kosten, nur durch Op-
timierung von vorhandenen Kapazitdaten flir die Quali-
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tatssicherung aktiviert werden konnte. Aktionen — statt
Reaktionen!

Generell muss in die Methoden- und Qualitdtsbeschrei-
bung, als auch unter dem Aspekt der Arbeitsplatzgestal-
tung der Schwerpunkt — was bietet die Maschine - ein-
bezogen werden. Wer nun fir was zusténdig ist, muss
zwar dem einzelnen Betrieb, dort aber nicht dem einzel-
nen Mitarbeiter, z.B. Naherin, Gruppenleitung, Mechani-
ker, Arbeitsvorbereitung, usw. Uberlassen werden, son-
dern genau die Zusténdigkeiten geregelt, da sonst eher
doch wieder manches unterlassen wird.

Schwierig wére es, wenn man Prioritdten bei den anzu-
sprechenden Betriebsmitteln setzen misste. Es sei den
Verantwortlichen in den Unternehmen Uberlassen, ihre
entsprechende Wahl nach eigenen Gesichtspunkten zu
setzen, wie es die Modell- und Produktionsstrukturen
verlangen.

Die folgende Auswahl wurde nach bestimmten Erfah-
rungen gewabhlt, die sich auch in vielen Gesprachen bei
Produzenten und Maschinenherstellern bestéatigten. Es
sind auch nicht nur Neuheiten, sondern Bekanntes, was
oft noch zu wenig bekannt zu sein scheint. Es missen
auch nicht die Automaten interessant sein, oft sind es
verschwindende Details, die von Wichtigkeit sind: Zum
Beispiel ist eine wesentliche Voraussetzung heute in den
meisten Betrieben, durch die Auftrags- und Modellstruk-
tur gegeben, dass die normalsten Nahmaschinen die
Materialunterschiede. einfach «schlucken». Das heisst,
Stofftransport und ein guter Sticheinzug sind Grundvor-
aussetzungen aller weiteren und zusétzlichen Funktio-
nen der Maschine.

Bild 1

S_o bietet z.B. die neue Diirkopp Baureihe 290 mit alter-
nierenden Né&hflissen durch ein neues Greifersystem
einen weichen Sticheinzug und ist damit fiir dinne,
d_urch die Transportart auch fir dicke Stoffe pradesti-
niert. _Ein altes Ubel der alternierenden Néhflsse, das
Schwimmen des Materials bei héheren Stichzahlen/min.
sowie die Gerduschentwicklung ist durch eine neuartige
N&hkinematik abgestellt.

Z.B. Differential-Obertransport

Diese Transportart gibt es nun bald seit 20 Jahren.
Schon damals hatte man erkannt, dass die verschiede-
nen Materialien in ihrem Néhverhalten, die unterschiedli-
c_hen Nahrichtungen zu MateriaHagen—Verschiebungen
flihren. So wurden die Maschinen mit verstellbarem
Ober‘transport ausgestattet, mit der Zeit spezielle Nih-
garnituren flr die verschiedensten Einsitze entwickelt.

Etwas war allerdings noch nicht optimal, die Verste|.
méglichkeit des Obertransportes war schwergéngig ung
schwer erreichbar unter der Maschinengrundplatte ap.
geordnet. Obwohl zu der Zeit durch grOssere Serien dj
Verstellnotwendigkeit kleiner war — ein Handikap warg

doch.

Bild 2

- L
Bild 3 i

Heute ist dies anders. Die Maschinenhersteller Diirkop
und Pfaff haben seit einigen Jahren mit ihren Klassen
Dirkopp 219 und Pfaff 487 den Einstellmechanismus
nach oben verlegt und damit dem Wunsche der Anwer
der Rechnung getragen. Die Einstellungen kénnen nun|
leicht von der Néherin auf das N&hgut reproduzierbar an
gepasst werden. Zusatzeinrichtungen erlauben soga:
unterschiedliche Arbeitsvorgénge oder Teilarbeiten, wie
Glattnéhen und/oder Krauseln weiter zu vereinfachen
da die notwendigen Einstellungen vorprogrammiert und
nach Bedarf auf Knopfdruck abgerufen werden konnen
Bei der heutigen Verarbeitungs- und Materialvielfalt éin
wesentlicher Beitrag von Qualitatsférderung durch das
Betriebsmittel. Um den Bearbeitungsprozess zu verein
fgchen und Stdrungen zu vermeiden, wire es auch hie
smn\{oll, im Rahmen neuer Aufgabenstrukturen, gezieltt
Arbelts_vorbereitung zu betreiben. Vorausgesetzt de
Maschinen entsprechen alle dem gleichen Ausstat
tungs- und Instandhaltungsniveau, ist es einfacher ze"
tral die notwendigen Nahgarnituren und jeweiligen Ein
stellungen dazu zu definieren und als Information dem
Arbeitsplatz zuzuleiten, als jede Naherin probiert selbst
und bestimmt damit eine fiir sie individuelle Qualitét
Dies vereinfacht auch den Anlernprozess und zentfa“',
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siert die Qualitatsplanung. Falls jedoch die Materialva-
rianten und die Stlckzahlen sich reziprok verhalten,
dass die Naherin zur Selbsthilfe greifen muss, sind die
aussenliegenden Rasterhebel und -rédchen eher moti-
vierend als versteckte Réndelschrauben mit ungenauen
Anzeigen. Auch hier gibt es schon Entwicklungen, diese
prozesse Uber Programme von Mikrocomputern steuern
,u lassen, was aus Kostengriinden vielleicht noch nicht
«morgen» realisiert wird, aber in Zukunft fir besonders
variantenreiche Materialien sowie Arbeitsvorgénge eine
interessante Alternative sein kénnte.

7.B. Absichern von Nahtanfang und Nahtende
durch Verriegeln

Nicht nur die Qualitéts-Verantwortlichen, sondern auch
jede Naherin weiss, wenn Nahtanfang/Nahtende gleich
Stoffanfang/Stoffende ist, muss diese entsprechend ge-
sichert werden. Dabei spricht man mindestens beim
Doppelsteppstich vom Verriegelungsvorgang, der in den
beiden folgenden Riegelarten thlich ist:

T ¥ D
II| ll’: Materialanfang/ende
|
+ ¢
Einfach- Doppel -
riegel riegel

Nun passiert es in der Praxis, z.B. beim Nahen von leich-
ten Geweben oder Maschenwaren, dass entweder
durch den schnellen, automatischen Riegelvorgang
(man hatte diese Maschine dafiir speziell neu ange-
schafft) das Nahgut an der Kante auf ca. 10 mm zusam-
mengezogen wird oder dass man mangels Rickwarts-
ndhtaste ganz auf den Riegel verzichtet, was das Aufge-
hen der ersten Stiche zur Folge haben muss, sobald die
geringste Beanspruchung auf der Naht lastet — aus Un-
wissenheit!

Hatte man in diesem speziellen Fall einmal die Betriebs-
anleitung des an der Maschine befindlichen Quick-Mo-
tors der Typenreihe 880 micro studiert (solche Anleitun-
gen sind als Informationsquelle im Zeitalter der Elektro-
nik auch fiir die Avor wichtig und nicht nur fiir den
Mechaniker!), hatte man feststellen kénnen, dass sich
sowohl

- die Riegelgeschwindigkeit, als auch

- die Stichanzahl im Riegel

Uber Potentiometer u./o. Umprogrammierung {iber Dio-
den-Umstecken verandern lassen.

Weitere Verstell- und Programmiermdglichkeiten sind
tatséchlich vielleicht nur fiir den Mechaniker wichtig, je-
dﬂoch_die oben erwédhnten sind wichtige Informationen
fir die Produktoptimierung im Rahmen der Qualitétssi-
cherung und vermindern bei sachlicher Vorbereitung an
dieser Stelle den Kontrollaufwand.

Z.B. Blindstich-Riegel

VYEF hat sich nicht schon (iber aufgehende Blindstich-
Sdume gedrgert? Dabei liegt es in der Natur (oder Tech-
nk) der Sache, dass eine Einfachkettenstich-Blindnaht
(SUChtyp 103), die aus einem Faden gebildet wird durch
die Eigenverkettung, selbst bei Ubernahen des Nahtan-
angs nur eine unzuléngliche Absicherung erfahrt. Man

‘éﬁnnte auch vom Verzdgern des Aufléseprozesses spre-
en.

Deshalb soll an dieser Stelle nochmals auf die von Maier-

b:r';aflan_ der IMB 8? in Koéin vorgestglitg prog-ramn'wier—
g errlegelun.g“ertr]nert werdgn, die sncherlsgh einen

de Vg zur Quahtatsforderung leistet und letztlich auch
N Verbraucher zufriedenstellt.

Bild 4

N&hmuster der Maier-Blindstichndhmaschine KI. 251-30 mit Nahtver-
riegelung (Nahtverdichtung)

Z.B. Materialverletzungen in der Warenfldche

Bei sehr empfindlichen Materialien, wie feinen Maschen-
waren, Futterstoffen, usw. und Nahtende innerhalb
eines Teiles, so beim Taschen aufnahen, Etiketten anna-
hen. usw., kann es zu Verletzungen des Stoffes durch
die Nadelspitze kommen. Nach dem Fadenabschneiden
mit Doppelsteppstich-Maschinen liegt zwar der Faden-
hebel auf seiner Hochstposition, die Nadel aber befindet
sich schon wieder auf der Abwartsbewegung. Muss nun
die volle Hubhohe des Néhfusses zur Verfligung stehen
oder ist die max. Hubhohe auch bei Verarbeitung feiner
Waren noch eingestellt, ragt zwangsladufig die Nadel un-
ter dem Nahfuss hervor. Wird durch die Kontrolle ein sol-
cher Fehler der Warenbeschadigung ofter festgestellt,
konnte die automatische Rickdreheinrichtung von
EFKA-RD 100/110 abhelfen. Das Gerét besteht aus einer
pneumatischen Einrichtung, die am Keilriemen ansetzt
und die Maschine um den erforderlichen Weg zurlck-
dreht.

Bild 5

Der erhdhte nutzbare Durchgangsraum unter dem N&h-
fuss bleibt erhalten und die Materialverletzungen sind
elimentiert.
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Z.B. Pfaff-Sensewmat

Uber dieses System, welches in der Zwischenzeit hin-
reichend bekannt ist, soll keine technische Detaill?e—
schreibung erfolgen, sondern ein Beispiel tber den Ein-
satz dieser Technologie. Es wird sicher in absehbarer Zu-
kunft solche und dhnliche Entwicklungen auch von an-
deren Maschinenherstellern geben und wenn man da-
von absieht, dass «jedes und alles» auch irgendwo seine
Grenzen hat, so ist diese Art der Steuerung geeignet
sich qualitativ positiv zu profilieren.

Aber solche Systeme kosten! — Zehrt dies den Qualitats-
vorteil nicht wieder auf?

Nattirlich muss sich jeder diese Frage stellen, doch wenn
das Ziel einer Unternehmung eindeutig definiert ist,
namlich Qualitat zu produzieren und man ehrlich rech-
net, was natirlich auch flr andere Systeme gilt, wie
haufig gerade beim Kanten steppen irgendwelcher -
aber sichtbarer, im Blickfeld liegender Teile eines Klei-
dungsstlickes getrennt und nachgearbeitet (wenn Uber-
haupt noch moglich), ibersehen, reklamiert, sortiert und
verkauft aber nicht reklamiert werden, sieht eine ko-
stenméssige Gegeniberstellung nicht vielleicht anders
aus und erleichtert eine Investitionsentscheidung zu-
gunsten der Qualitat.

QU ALITAETSEBESCHRETISBLUNGE G
Arbeitsaufgabe:
Betrieb: XY

Ablage-Nr.:

Hemdentaschenpatten absteppen

]Abteilung: Naherei
ISt‘iche/ZO mm 10
Optimale Stichzahl/min.

Differential - OT - hinter der Nadel OF ...
Teilesatz ..... UF e
SENSEWMAT

N

Position:

Gruppe: Vorfertigung
Nadel: 134 spi

Nahgarn/Farbe:
weiss

Betriebsmittel: PFAFF 487 -

Qualitdtsfsrdernde Ausstattung:

.| Arbeitsablaufbeschreibung Qualitdtsmerkmale Toleranz

+ |-

Bemerkungen

L

Das Programm-Protokoll gilt fir die Arbeitsaufgabe:
Hemdentaschenpatten absteppen mit 2 mm Kantenab-
stand und 10 Stiche/20 mm = 2 mm Stichldnge. Die
Sensor — Grob- und Feineinstellung sollte ebenfalls auf
qem Protokoll vermerkt werden. Die Qualitatssicherung
ist zwar eine betriebliche interdisziplindre Aufgabe, je-
doch sollten wichtige Elemente, wie die Erstellung sol-

SENSEWMAT mit  Sensoreinstellung

18 mm Abstand

Nadel - Sensor‘_-n“ = @
O S)

Teilnaht / Seam section / Section de couture | Costura parcial

1 12131415 1617
(3)

336 3;6 4;3

X
X X X
Stichldnge N Longueur du point
N. = siitch length = Largo de puntada
X = Kantenabstand X = Relarge

Stitching margin Margen de costura

ANBL e fo e

cher Programme zentralisiert werden, z.B. in der Avor.
In einer zweiten Phase sollte auch die N&herin mit der
Programmierung sich auseinandersetzen konnen, um
bei kleinen Anpassungen und Abwandlungen selbst im
Sinne der betrieblichen Qualititsphilosophie zu agieren.
Wichtig ist noch das Qualitdtsbewusstsein der Vorstufe
der Naherei, dem Zuschnitt (eventuell in der Kette noch
weiter nach vorne reichend) in diesem Fall, da sich das
Betriebsmittel &hnlich wie der Konturenndher an der
Schnittkante, respektive an der Verstiirzkante orientiett
und dadurch ein absolut exaktes Ergebnis auf die Orien
tierungskante liefert. Bei Programmbeispielen mit Stictr
zdhlung ist natirlich die Kantengenauigkeit ebenso
wichtig, da sonst der letzte Stich sich mit einer vorher
gehenden Fehlieistung identifiziert. Gleichmassiger Aus
fall aller bearbeiteten Teile an solchen Platzen, unabhén

gig von dem «Augenmass» der Mitarbeiter flir Anfangs-

und Endpunkte sowie Eckeneinstiche an gleicher Stelle
stellen diesem System, in Verbindung mit einem den
Sollverlauf der Naht unterstiitzendem Fihrungsinstrt
ment, das Pradikat «qualitdtsférdernd» aus.

Z.B. Sdume an T-Shirt, Unterhemden und Nachtwésche

In der Praxis sind dafiir 2 verschiedene Verarbeitung$

formen verbreitet:

1. Der 2-Nadel-Uberdeckstichsaum (eigentlich Unter
deckstich) mit Stichtyp 406
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9. Der Uberwendlich-Blindsaum mit Stichtyp 503

@
Trotz der Tatsache, Nachthemden und Unterwésche
werden meist im Dunkeln oder verdeckt getragen, ist
das Qualitdtsniveau mindestens der mitteleuropéischen
Hersteller solcher Produkte sehr hoch angesiedelt. Fir

das inzwischen fast gesellschaftsfahig gewordene T-
Shirt gilt ahnliches.

Die Problematik der unter Punkt 1 aufgeflihrten Naht
liegt darin, der umgeschlagene Saum sollte genau zwi-
schen den beiden Nadeln gefasst werden (Nadelabstan-
de um 4,8 mm Ublich), was selbst bei Blechfiihrungen
und Durchlicht sehr stark vom manuellen Fihrungsver-
halten der N&herin abhangig ist.

Weitaus kritischer noch ist die Materialfihrung der unter
Punkt 2 beschriebenen Blindnaht. Hier ist es nicht nur
das seitliche verschieben, sondern die Zufihrungsspan-
nung in Ladngsrichtung, was ein bei hoherem Qualitats-
anspruch negatives Ergebnis zeigt.

Nach mehreren Versuchen verschiedener Hersteller
zeigte Union Special anlésslich der IMB 82 in Kéin ein
aktives Flhrungssystem in Verbindung mit entsprechen-
den Maschineneinheiten als 2-Nadel-Saum KI. 92800
BHA und als Uberwendlich-Blindsaum Kl. 92 800 BHB.

Bild 7

|| oo

Inbeiden Anlagen wird der Saum gefaltet, der Maschine
zugefliihrt, wahrend des Néhprozesses quer zur Trans-
portrichtung kontrolliert, die Uberlappungsldnge vorpro-
grammiert genht und abgestapelt.

Z.B. Abstehende Restfadenketten

Dle moderne Bekleidungsphilosophie besteht langst
nicht mehr ausschliesslich aus Jeans, sondern weich ist
ebenso dominant. So sind auch T-Shirt und Sweet-Shirt
und diverse pulloverartige Hemdenvarianten schick zur
Be_deckung des Oberkoérpers. Leider sieht man gerade
bei solchen Artikeln eine mangelnde Qualitdtsausfih-
fung derart, dass an vielen Armelsdumen, Halsaus-
Schnitten, Schulternahtenden, usw. Fadenketten von
OVerIock-Verarbeitung heraushéngen.

Sicher miissen der grosste Teil solcher Kleidungssticke
nachher zu einem glnstigen Preis angeboten werden
;J”d man ka_nn. nicht wie in der Hemdenindustrie Kon-
Ar0“platze einrichten, die grosstenteils Féden putzen.
. ber der niedrige Preis hat eigentlich nichts mit Qualitat
utun, der Rahmen muss passen, denn auch in niedri-
Sen Preisklassen sollte die Qualitatsdefinition richtig
érstanden werden. Qualitit ist die Beschaffenheit einer
are, die sie zur Erfllung vorgegebener Forderungen

geeignet macht und sich diese aus dem Verwendungs-
zweck ergeben. Solche Fadenketten, sichtbar, sind
sicher nicht l&ssig, sondern nachlédssig. Es geht auch
nicht darum das Ubel am Ende abzuschneiden, sondern
eine verniinftige Qualitatssicherung verhindert den Feh-
ler in der Entstehung.

So bietet unter anderen Herstellern Rimoldi optimiert
durch die hauseigene Modulartechnologie der Maschi-
nensteuerungen eine Uber Fotozellen — gesteuerte,

pneumatische Leerkettenverriegelung z.T. am Nahtan-
fang und -ende mit programmiertem Stopp der Maschi-
ne. Das Einnahen der Kette ist gesichert und kostet aus-
serdem noch weniger Handling durch die Naherin.

Bild 8

Z.B. Wiéscheherstellung

In der Wascheherstellung, namentlich Hemden- und Blu-
senfabrikation hat die Firma Kochs-Adler gezeigt, wie
weit dort Automation betrieben werden kann. Neben
der Weiterentwicklung konventioneller Betriebsmittel,
wurden Schwerpunkte in der automatischen Vorferti-
gung der obengenannten Produktgruppen gesetzt.
Taschen aufnédhen, verschiedene Kragenvornéh-Metho-
den, Armelschlitz-Automat bewiesen, wie weit Qualitat
durch Automation mitbestimmt werden kann.Vorausge-
setzt die Maschinen werden regelméassig gewartet, Me-
chanik und Steuerung entsprechend dem Einsatz vorbe-
reitet, ist mit einem gleichméssigen, positiven Ausfall
der Teile zu rechnen. Die Systeme zeigten schon einen

Bild 9
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Weg in die Zukunft, der beispielsweise mit selbstpro-
grammierbaren Nahanlagen, wie der Kragenautomat
Adler 973-S-204 CNC oder der CNC-Grossfeld-N&h-
automat (im Moment eher fiir die Schuhindustrie) sich
stiandig erweitert. Dabei ist eine verstéarkte technische
und organisatorische Arbeitsvorbereitung wichtig, wel-
che die Bedirfnisse von Material- und/oder Formen-
wechsel auf die Betriebsmittel Gbertréagt.

Die Reihe der Beispiele, wie Qualitdt durch Vollaus-
schopfung der Betriebsmittel beeinflusst wird, liesse
sich beliebig fortfiihren. Es sind dabei nicht immer nur
die technischen «Modernitaten», welche zur Qualitatssi-
cherung beitragen, sondern permanent verbesserte Be-
triebsmittel konventioneller Baureihen, auf die Beddrf-
nisse einer Industrie, die ein leistungsoptimales, flexi-
bles System bevorzugt, abgestimmt. Aber! — der Einsatz
darf sich nicht nur auf das klassische Nahen beschrén-
ken, alle im Betriebsmittel vorhandenen technischen
Varianten missen genutzt werden. Dies setzt vom be-
troffenen Personenkreis, vom Hersteller und seinen Ver-
tretern Uber Kaderpersonal bis hin zum Mechaniker und
der Naherin Transparenz, absolute Informationsbereit-
schaft, Lernfdhigkeit sowie Experimentierfreudigkeit
voraus. Es empfiehlt sich, selbst wenn man Uberzeugt
ist alles getan zu haben, einmal in der Endkontrolle auf-
gespulrte Unzulénglichkeiten zu analysieren, um festzu-
stellen, ob nicht doch irgendwo im Produktionsprozess
vielleicht das vermeintlich vorhandene Wissen/Erfah-
rung fehlt oder mangels Praxis verloren gegangen ist.

Da die Entwicklungs- und Innovationsgeschwindigkeit
keine Pause einlegen wird und wir eventuell schon in
einigen Jahren durch roboterdhnliche Technologie und
Informatik in der Organisation, durch und durch, eine ka-
pitalintensive Produktion wieder vermehrt in Europa be-
treiben kénnen, gilt es geriistet zu sein.

Ing. Walter Herrmann, STF

ERBA:
Vorsprung durch Neuentwicklungen

Das Einlagengeschaft der Erba AG, Erlangen, mit
Schwerpunkteinsatz Hemd und Bluse, befindet sich so-
wohlim Inland als auch im Exportgeschift im deutlichen
Aufwind. Die Neuentwicklungen, bereits mit beachtli-
chem Anteil, sichern einen erfreulichen Marktvorsprung.

Die weiche Welle hat sich gerade in der Hemdenkragen-
Verarbeitung noch verstarkt. Die Erba AG, Erlangen, hat
deshalb bereits zur letzten Interstoff eine Neuentwick-
lung vorgestellt, deren entscheidender Faktor die abso-
lute Bestandigkeit bei Kochwésche in der Wasch-
maschine ist. Dabei ist diese breit bemusterte und zur
Direktverklebung geeignete Hemdeneinlage aus 100 %
Baumwolle supersoftig, also dem Trend entsprechend
weich. lhre Besonderheit ist die neue Polyester-, statt
der herkdmmlichen Polyathylen-Beschichtung.

Eiqe besonders positive Entwicklung verzeichnet Erba
bei den qualitatsbewussten Hemden-Herstellern, die
gerade auf Einlagenstoffe ein besonderes Augenmerk
werfen. Favorisiert sind leichte und betont softige Einla-

genstoffe, und immer bedeutungsvoller wird der Liefe.
service, der bei Erba auch bei farbigen Einlagen kurzf.
stig selbst fir Auslandskunden ab Zentrallager Wangg
erfolgt.

Im Erba-Einlagenangebot gibt es fir die derzeit im Mark;
aktuellen Moderichtungen spezielle Einlagen. Insgesamt
umfasst das Erba-Einlagensortiment 13 Artikel in Ge
wichten von 90 bis 220 g/m? und in 15 bis 20 Farbep,
Fiir den Blusenbereich gibt es 6 Artikel in Gewichten voy
50 bis 110 g/m? und in bis zu 25 Farben.

e
. {lex Betriebsreportage

Hans Jossi, Prazisionsmechanik, Islikon

Zwischen SBB-Anschluss und alter Landstrasse im Griinen die zweck:
maéssige und lichte Fabrikliegenschaft

Unternehmen der Textilindustrie aller Stufen kénnen
meist auf eine lange, mehr oder manchmal auch weniger
erfolgreiche Firmengeschichte verweisen. Neues tritt da
neben Althergebrachtes und nicht selten hat das Verhar-
ren in traditioneller Denkweise statt den Erfolg den Nie:
dergang beschleunigt. Wenn wir im Rahmen der «mit
tex»-Betriebsreportage fir einmal ein Unternehmen im
Bereich der Préazisionsmechanik besuchen, so hat dies,
wie noch zu beschreiben sein wird, einen textiltechnt
schen Hintergrund. Um den einleitenden Faden wieder
aufzunehmen: bei der Firma Hans Jossi, Prazisionsmeé
chanik, Islikon bei Frauenfeld, handelt es sich um e

junges und im ureigensten Sinn des Wortes dynamr
sches Unternehmen.

Vom Einmann- zum Mittelbetrieb

Vor etwas mehr als 25 Jahren, im Jahr 1957 namlich,
Q'rundete Hans Jossi, Inhaber des Mechanikermeiste"
dlploms, seine Firma als Einmannbetrieb in Frauenfeld
Mitte der sechziger Jahre erfolgte der Umzug in das be
nachbarte Islikon, wo inzwischen der im Rasterverfafr
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