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bruchwaéchter in seiner Funktion nicht beeintrachtigen.
Zum Verarbeiten von Teppich- und anderen groben Gar-
nen, z.B. fir technische Anwendungsgebiete, stehen
die beiden Typen KFD-T und KFD-TL zur Verfligung. Es
kénnen auf beiden Typen sowohl Filament- wie auch
Stapelfasergarne verarbeitet werden, wie Streichgarne,
Baumwoll- und Mischgarne usw. Der Typ KFD-T
(T =Teppichgarne) umfasst den Garnstarkenbereich von
1000 bis 10000 dtex (Nm 1-10, NeB 0,6-5,9) bei einer
Fadenzugkraft von 70 bis 230 cN.

Die leichtere Ausfiihrung KFD-TL (TL=Teppichgarne,
leichter) ist fur die gleichen Garne jedoch im mittleren
Stérkenbereich von dtex 500 bis 2000 (Nm 5-20, NeB
2,9-11,8) geeignet, bei einem Fadenzugkraftbereich
von 30 bis 70 cN.

Die Garne laufen bei beiden Ausfliihrungen nach Passie-
ren der Vorspannteller um sechs Keramikstifte herum,
die auf der Fadenspannwippe angebracht sind. Anson-
sten gelten die gleichen Merkmale wie fir den Standard-
typ KFD.

Merkmale der neuen KFD-Fadenspannungsregler-
Generation B, Kund R

® Gleiche Fadenspannung bei allen Schargeschwindigkeiten

und Spulendurchmessern

Absorbieren von Spannungsspitzen durch hydraulische

Dampfung

Arbeitsbereich 100 bis 1500 m/min

Fadenspannungsbereich 4-28 cN

Garnstérkenbereiche 20-500 dtex

Straffe Fadenschar auch bei Stopp und Anlauf durch Vor-

spannteller, der sich beim Maschinenlauf abhebt (Typ

KFD-K)

Zur Verschmutzung neigende Garne werden problemlos

verarbeitet durch angetriebene Vorspannteller (Typ KFD-R)

® Fadenbriiche werden durch integrierten, hermetisch ge-
schlossenen elektronischen Wéchter festgestellt (A)

® Bei zu hoher Fadenscharspannung wird die Anlage nach 3 s
stillgesetzt (AS)

® Schnelles Verstellen einer ganzen Reglergruppe mit einem
Handgriff

Kontrolleinrichtungen

Alle KFD-Fadenspannungsregler kénnen mit zwei Kon-
trolleinrichtungen ausgestattet werden, die die Anlage
stillsetzen, sobald die Arbeitsweise von der Regel ab-
weicht. Bei Fadenbruch sorgt ein hermetisch abge-
schlossener, im Regler integrierter elektronischer Wach-
ter dafir, dass die Schéaranlage sofort stiligesetzt wird
(Zusatzbezeichnung A). Steigt die Fadenspannung bei
einem Faden lber das eingestellte Mass hinaus, so sorgt
ein zusétzlicher elektronischer Kontakt dafiir, dass die
Anlage nach ca. 3 sec. abgestellt wird (Zusatzbezeich-
nung AS). Damit wird sichergestellt, dass falsch einge-
zogene oder aus anderen Griinden zu straffe Faden nicht
ldnger als 3 sec auf den Kettbaum aufgewickelt werden.

Zusammenfassung

Die neuen Kompensations-Fadenspannungsregler der
Typenreihe B, K und R ergdnzen die Typen KFD-Stan-
dard, T und TL, und sie verfligen — neben den geschil-
derten Merkmalen — Uber die gleichen Eigenschaften,
wie sie vom KFD-Programm her bekannt sind. Sie arbei-
ten nach dem Umschlingungsprinzip, d.h. die Faden lau-
fen durch die Stiftésen der Kompensationswippe und je
nach Skaleneinstellung ldsst sich die entsprechende Fa-
denspannung erzielen. Von der Spule kommende Faden-
spannungsunterschiede lassen sich somit ausgleichen,

und zwar einerseits die Unterschiede, die sich in der
Spule beim Ablauf von voll bis leer zeigen sowie ande-
rerseits von Spule zu Spule. Der Fadenspannungsbe-
reich konnte bei den Ausfiihrungen B, K und R erheblich
ausgeweitet werden. Die Unterseite der Kompensa-
tionswippe ist mit einem hydraulisch geddmpften Fllgel
ausgestattet, der Spannungsspitzen wirkungsvoll absor-
biert und somit fiir einen ruhigen, ausgeglichenen Fa-
denlauf sorgt. Fadengeschwindigkeiten von 100 bis
1500 m/min werden problemlos bewaéltigt, ohne oder
mit geringer Erhéhung der Fadenzugskraft. Die Regler
sind unempfindlich gegen Verschmutzungen, da keine
offenliegenden drehbaren Teile vorhanden sind. Durch
Verketten lasst sich die Fadenspannung mehrerer Regler
mit einem Handgriff verdndern.

KFD-Fadenspannungsregler werden aber nicht nur im
Schaér- und Zettelgatter mit grossem Erfolg eingesetzt,
sondern auch auf Web-, Flachstrick- und Rundstrickma-
schinen, an Ablaufgattern von Bandwebmaschinen und
flr Spulmaschinen.

Die beschriebenen Verbesserungen fiihren zu einer noch
besseren Baumqualitdt und hoherer Sicherheit in Scha-
rerei und Zettelei. Es kdnnen mehr Schér- und Zettelma-
schinen pro Schérer eingesetzt werden und die derzeiti-
ge Schér- bzw. Zettelgeschwindigkeiten lassen sich in
vielen Féllen erhéhen. Der Einsatz von Stapelfasergar-
nen ist ohne Bedenken maoglich.

Karl Mayer GmbH
D-6053 Obertshausen

Bekleidung,
Konfektionstechnik,
Einlagen

Schaden bei Lederbekleidung

Es wurden die in den letzten 2 Jahren von der EMPA un-
tersuchten Schadenfélle bei Lederbekleidung nach ihren
Ursachen analysiert. Hiufig entstehen Schiaden wegen
mangelnder Lichtechtheit, geringer Chemischreini-
gungsechtheit bzw. ungeniigender Nachbehandlung
schlecht reinigungsechter Leder nach der Reinigung, ge-
ringer mechanischer Festigkeit des Leders, geringeé
Echtheiten der Zurichtung des Leders, Verfirben und
Abférben des Leders unter Nédsse- und Schweisseinwir-
kung, ungeeignete Materialkombinationen am Beklei-
dungsstlick sowie weiterer, allerdings relativ seltener
Schadensursachen.
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Einleitung

In letzter Zeit nimmt die Anzahl der an die EMPA zur Be-
urteilung gesandten Schadenfélle bei Lederbekleidung
deutlich zu. Daraus zu schliessen, dass deren Qualitat
dauernd abnimmt, ist zumindest voreilig. Das kann auch
daran liegen, dass in den letzten Jahren der Import von
Lederbekleidung stark zugenommen hat (siehe z.B. Tex-
til-Revue, Nr. 10, 4. Méarz 1985, Seite 34), dass der Kon-
sument qualitdtsbewusster wurde oder auch, dass es
sich vermehrt herumgesprochen hat, dass die EMPA
St. Gallen schadhafte Lederbekleidung beurteilt. Auf je-
den Fall muss man sich bewusst sein, dass das Bild, das
man von den uns zugesandten Schadenfallen erhalt,
recht einseitig ist. Nur jene Falle kommen zu uns, bei de-
nen man sich in irgend einer Weise nicht einigen konnte
und die Schadensursache von neutraler Seite abgeklart
werden muss. Andererseits miissen wir aber auch im-
mer wieder einen Informationsmangel (iber die Maglich-
keiten der EMPA feststellen, was ebenfalls zur Verfal-
schung der wirklichen Situation beitragen kann. Im fol-
genden werden die von der EMPA in den letzten 2 Jah-
ren untersuchten Schadenfélle nach ihren Ursachen
analysiert.

Lichtechtheit

Die schlechte Lichtechtheit ist mit etwa 15 % aller unter-
suchten Félle die haufigste Schadenursache bei Leder-
bekleidung. Es handelt sich dabei um die Verfarbung des
Leders unter Lichteinwirkung. Meist wird das Leder da-
bei nur heller, manchmal &ndert aber auch der Farbton,
z.B. von blau auf grau-gelb, was als besonders stérend
empfunden wird. Man misst die Lichtechtheit durch Ver-
gleich mit international standardisiert eingefarbten Woll-
stoffen und erhdlt damt eine Skala, die von Note 1
(schlechteste Note) bis Note 8 (beste Note) reicht. Es
handelt sich um eine anndherungsweise logarithmische
Skala, wobei der Abstand zwischen zwei Noten etwa
der Faktor zwei ist (d.h., dass z. B. ein Leder mit Note 3
eine doppelt so gute Lichtechtheit besitzt wie Leder mit
Note 2). Eine Lichtechtheit von Note 1 oder 2 bedeutet,
dass die Bekleidungsstiicke oft gar nicht den Verkaufsla-
den verlassen kdonnen, da sie sich schon dort-unter Ein-
wirkung von Kunstlicht verfarbt haben. Bei Note 3 ist die
Situation immer noch kritisch, d.h. das Leder verfarbt
sich schon nach recht kurzer Einwirkung von Sonnen-
licht. Der Konsument ist sich durchaus bewusst, dass
Leder meist eine schlechtere Lichtechtheit besitzt, als er
dies von Textilien erwartet. Eine gewisse Verfarbung un-
ter Lichteinwirkung wird also durchaus toleriert. So wird
die Grenze fiir eine noch ausreichende Lichtechtheit fir
Anilinleder und Veloursleder allgemein mit Note 4 fest-
gelegt. Wird eine durch Lichteinwirkung verursachte
Verfarbung bei einem Leder mit Lichtechtheit Note 4 be-
anstandet, so muss hier als Ursache eine (ibermassige
Lichteinwirkung und somit eine Fehlbehandlung des
Kleidungsstiicks angenommen werden. Hier zeigt sich
der Unterschied in der Beurteilung zu textilen Kleidungs-
stlicken, bei denen eine Lichtechtheit der Note 4 im all-
gemeinen noch nicht als ausreichend angesehen wird.

Es kommt immer wieder vor, dass eine Verfarbung
durch Lichteinwirkung erst nach einer chemischen Rei-
nigung des Leders bemerkt wird. Der Konsument fiihrt
dies dann auf eine unsachgemésse Reinigung zuriick,
wodurch es zum Streitfall kommt. In praktisch all diesen
Féllen 1asst sich aber nachweisen, dass das Leder schon
urspriinglich eine schlechte Lichtechtheit aufwies. Es ist
somit anzunehmen, dass wegen der Verschmutzung die

Verférbung vor der Reinigung nicht erkannt worden ist.
Es wird auch immer wieder vermutet, dass durch die
Lichteinwirkung die Reinigungsechtheit der Lederfarbe
verschlechtert wirde (in diesem Fall ware die Verfar-
bung vor der Reinigung tatséchlich nicht sichtbar), wir
konnten aber bis jetzt kein solches Verhalten bei Leder
nachweisen.

Schiden nach einer Chemischen Reinigung

Sehr oft werden Schaden erst nach einer chemischen
Reinigung entdeckt (die Verfarbung wegen schlechter
Lichtechtheit wurde schon erwéhnt) oder es entstehen
durch die Reinigung Schiden. Dies kann entweder an
der urspriinglich schlechten Lederqualitat liegen, oder
aber an einer Fehlbehandlung durch den Reiniger.

Haufig missen wir feststellen, dass die Farbe bzw. Zu-
richtung des Leders nicht reinigungsbestandig war. Dies
ist zwar als Lederfehler anzusehen, kommt aber derart
héufig vor, dass die Richtlinien der Chemischreinigerver-
bénde vorsehen, dass so ein Kleidungsstiick entspre-
chend nachzuférben ist. Damit wird auch klar, dass man
Leder nicht einer Ublichen Textilreinigung unterziehen
darf. Ein solches Nachfarben gehoért somit zu den nor-
malen Arbeiten eines Lederreinigers. Leider wird dies im-
mer wieder unterlassen (in ca. 10% aller Schadenfalle)
oder dann nicht fachgerecht ausgefiihrt (in etwa 12%
aller Schadenfélle). Wird es notwendig, das Leder mit
einer neuen Zurichtschicht zu tberspritzen, so kann die-
se Schicht zu dick geraten, der Zurichtfilm kann spréde
sein und bei Dehnung des Leders Risse bekommen oder
er kann beim Auftrag zu wenig fllssig sein, so dass eine
rauhe Oberflaiche mit entsprechend unangenehmem
Griff entsteht. In Abb. 1 sieht man so eine Zurichtung,
die zudem so sprode ist, dass sie bei der Nachbehand-
lung bereits Risse bekommen hat.

Abb. 1: Vom Reiniger zu dickflissig aufgetragene Zurichtschicht, die
zudem sprode ist.
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Bei hellen Ledern besteht die Gefahr, dass sie von ande-
ren Lederstiicken, deren Farbe nicht reinigungsbestan-
dig ist, angefarbt werden. Ein solcher Schaden muss als
Fehler des Reinigers angesehen werden, da er durch ent-
sprechendes Sortieren der Leder vermieden werden
kann. Als ungeeignete Materialkombination und damit
Fehler des Herstellers muss es hingegen bezeichnet
werden, wenn ejn Lederstiick auf ein anderes oder ein
Textil des gleichen Bekleidungsstiickes abfarbt. Der Rei-
niger kann so etwas nicht verhindern. In Abb. 2 sieht
man als Beispiel einen dunklen Lederbesatz, der bei der
Reinigung auf weisses Leinengewebe abgefarbt hat.

Abb. 2: Abfarben eines schlecht reinigungsechten Lederbesatzes auf
Leinengewebe.

Nicht reinigungsbestédndiger Klebstoff kann zu Verfar-
bungen und Verhéartungen fiihren, wenn er durch das Le-
der an die Oberflache dringt. Diesen Schaden fand man
friher viel haufiger. Es hat sich gliicklicherweise bei den
Herstellern von Lederbekleidung langsam herumgespro-
chen, dass nur reinigungsbesténdiger Klebstoff verwen-
det werden darf. Dass leider immer noch vereinzelt nicht
reinigungsbestandiger Klebstoff verwendet wird, zeigt
Abb. 3.

Zur normalen Arbeit des Chemischreinigers gehort das
Nachfetten des Leders. Erstaunlicherweise kommt es
immer wieder vor, dass dieser Arbeitsgang unterlassen
wird, was zu einem sehr trockenen und harten Griff des
Leders fiihrt. Es (berrascht, dass dieser Sachverhalt
nicht sofort erkannt wird und solche Bekleidungsstiicke
zur Prifung an die EMPA gesandt werden. Wir konnen
uns dies nur damit erkldren, dass versucht wird, Leder
zu reinigen, ohne das notige Fachwissen zu besitzen.

Abb. 3: Fleckenbildung durch nicht reinigungsbesténdigen Klebstoff
nach der Trockenreinigung.

In etwa 5% aller von uns untersuchten Schadenfalle
sind nach der Reinigung L6cher mit stark ausgefransten
Randern zu sehen (Siehe Abb. 4). Verstandlicherweise
vermeint der Kunde hier einen klaren Fehler des Reini-
gers zu erkennen. Es handelt sich dabei meist um Zie-
gen-Veloursleder, dem man zur Verbesserung des Griffs
die oberste Narbenschicht abgefalzt hat. Falzt man je-
doch aufgrund eines Fehlers in der Gerberei stellenweise
zu tief, so erhalt das Leder an dieser Stelle den Charak-
ter von Spaltleder. Befindet sich nun so eine Stelle den
Charakter von Spaltleder. Befindet sich nun so eine Stel-
le an einer Hautpartie, die eine lockere Faserstruktur auf-
weist, so ist die mechanische Festigkeit der meist 0,5
bis 0,7 mm dicken Leder dort so gering, dass diese die
normale mechanische Beanspruchung bei der Reinigung
nicht aushalten und Locher entstehen. Es handelt sich
hier somit nicht um eine Fehlbehandlung bei der Reini-
gung, sondern um einen Materialfehler. Dieser Fehler
kommt natirlich auch bei eigentlichen Spaltledern vor.

Nach einer Reinigung wird immer wieder beanstandet,
das Kleidungsstiick habe seine Grosse verandert. Meist
wird beanstandet, es sei eingegangen, vereinzelt auch,
es sei weiter geworden. Solche Félle sind nicht immer
leicht zu beurteilen. Ist ein textiles Futter vorhanden, so
kann man relativ leicht Vergleiche ziehen, unter der An-
nahme, das Futter habe seine Grosse nicht wesentlich
verandert. Verzogene Schnitteile, wellige Nahte, etc.
lassen ebenfalls auf eine Gréssenverdnderung schlies-
sen. Solche Anzeichen, bzw. deren fehlen, sind jedoch
mit Vorsicht zu beurteilen: Wir konnten einmal bei einem
tadellos aussehenden Kleidungsstiick einen starken Ein-
gang nachweisen, der auf eine Fehlbehandlung durch
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Abb. 4: Lochbildung wegen stellenweise zu geringer mechanischer
Festigkeit des Leders bei der Trockenreinigung.

den Reiniger zurickzufiihren war. Gréssenverdnderun-
gen bis zu 3% sind aber als normal und somit als tole-
rierbar anzusehen und kein Grund fir eine Beanstan-
dung. Nicht immer jedoch liegt es am Kleidungsstiick.
Einmal erhielten wir als Reaktion auf unser Schreiben,
dass wir keinen Eingang des Ledermantels feststellen
konnten, den erbosten Brief des Ehemannes, der Mantel
sei offensichtlich eingegangen, da er jetzt zu eng sei,
was er mit Fotos vor/nach der Reinigung bewies. Tat-
sachlich konnte man auf den Fotos erkennen, dass der
Mantel nun zu eng war, man konnte aber auch erken-
nen, dass die Tragerin zugenommen hatte. .. Eine etwas
heikle Angelegenheit.

Mechanische Festigkeit

In etwa 8% aller Schadenfille werden beim Tragen des
Kleidungsstiicks entstandene Lécher beanstandet.
Meist befinden sich die Locher bzw. Risse an exponier-
ten Stellen wie z. B. bei Druckkndpfen, der Befestigung
von Taschen, etc. Es handelt sich haufig um Schafleder
oder andere, sehr diinne Leder. Misst man die Weiter-
reissfestigkeit nach VESLIC-E 3111, so erhalt man meist
Werte zwischen 5 N und 25 N. Will man Leder mit so ge-
ringer mechanischer Festigkeit zu Kleidungsstticken ver-
arbeiten, ist es unumgénglich, entsprechend zu verstar-
ken. Bei einer Weiterreissfestigkeit (iber etwa 20 N soll-
te es gentligen, nur jene Stellen zu verstérken, bei denen
aufgrund der Konstruktion des Bekleidungsstiicks
Kraftspritzen zu erwarten sind.

Bei Ledern mit einer Weiterreissfestigkeit von bloss 5 bis
10 N ist es aber unumganglich, die gesamte Flache z. B.

durch Unterkleben eines Futters zu verstédrken, eine
Technik, die z. B. bei Pelzen haufig angewendet wird. Ob
sich dies aber z.B. bei billigen Schafledern lohnt, ist eine
andere Frage.

Bei Schafledern kann, je nach Rasse des Schafs, eine so-
genannte Doppelhautigkeit auftreten. Dabei ist die Nar-
benschicht nur sehr lose mit der Kernschicht des Leders
verbunden. Die Leder werden dadurch recht empfind-
lich. Bei stérkerer Scheuerbeanspruchung reisst die Nar-
benschicht leicht auf, was zu unschénen Schaden fihrt.

Zurichtung

Schafleder werden manchmal auf der Fleischseite mit
einer Zurichtung (d.h. einer Kunstharzschicht) verse-
hen, so dass sie wie Nappaleder aussehen. Die Haarsei-
te wird dann innen getragen, wobei die Wolle auf dem
Fell belassen als warmes «Futter» wirkt. Umso didnner
diese Zurichtschicht ist, desto weicher und angenehmer
ist der Griff, aber die Oberflache wird damit umso emp-
findlicher auf Scheuerung. Abb.5 zeigt so eine beson-
ders diinne Zurichtung. Deutlich erkennt man noch die
mit wenig Substanz verklebten Lederfasern. An expo-
nierten Stellen ‘wird so ein Leder schnell aufgerauht und
verschmutzt auch leicht. Eine Korrektur des Schadens
ist am fertigen Bekleidungsstiick kaum méglich und so-
gar eine chemische Reinigung ist problematisch. Dieser
Schaden trat friher noch deutlich haufiger auf, aber
auch in den letzten 1% Jahren waren 7% der eingegan-
genen Falle von dieser Art.

Abb. 5: Sehr diinne fleischseitige Zurichtung von Schafpelz.
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Auf Nappaleder kann die in der Gerberei aufgetragene
Zurichtschicht schlecht haften und beim Gebrauch des
Kleidungsstiicks abgehen, was besonders dann schnell
zu Reklamationen fihrt, wenn das Leder selbst in einem
anderen Farbton eingeféarbt ist, als die Zurichtung. Die
Zurichtung kann auch spréde sein, was zu Rissen fihrt,
die wegen erhohter Verschmutzung einerseits und we-
gen ihres rauhen Griffs andererseits sich unangenehm
bemerkbar machen. Ein Sonderfall ist es, wenn nur in-
nerhalb der Zurichtschicht Mikrorisse auftreten (die
Oberflache also intakt bleibt) was zu optischen Effekten
und damit zu Verfarbungen (weissliche Flecken) fihren
kann. Zum Glick kommen diese Zurichtfehler nur relativ
selten vor.

Farbechtheiten

Die Lichtechtheit und schlechte Reinigungsechtheit der
Farbe von Leder wurde bereits erwahnt.

In etwa 9% aller Schadenfélle farbt das Leder nach Ein-
wirkung von Wasser oder Schweiss ab. Es gilt hier dhnli-
ches wie beim Abfarben bei der Chemischreinigung. Es
kénnen aber noch Folgeschaden auftreten, wenn ein Be-
kleidungsstiick unter Nasseeinwirkung z.B. auf eine Pol-
stergruppe, eine Handtasche oder ein Hemd abfarbt.
Kirzlich sahen wir auch den umgekehrten Fall: Ein dunk-
les Stoffutter farbte unter Schweisseinwirkung auf das
helle Leder ab. Da man bei einem Bekleidungsstiick
einen Kontakt mit N&dsse nie ausschliessen kann, darf
man unserer Meinung nach auch keine bei Feuchtig-
keitseinwirkung abfarbende Materialien dafir verwen-
den.

Treffen Wassertropfen auf dem Leder auf, so kénnen
nach dem Trocknen unschéne Flecken zurlickbleiben.
Dies mag zwar bei einigen Typen von Lederbekleidung
erwiinscht sein, im allgemeinen ist so eine geringe Was-
sertropfenechtheit als Qualitdtsmangel anzusprechen.
Dies vor allem dann, wenn die Flecken eine echte Farb-
veranderung darstellen und sich durch Birsten nicht
entfernen lassen.

Verschiedenes

Ab und zu wird die zu schnelle oder zu starke Ver-
schmutzung eines Kleidungsstiicks beanstandet. Meist
ist dies auf unsachgeméasse Behandlung beim Tragen
oder auf falsche Erwartungen des Trégers («das gute
Stuck sollte immer wie neu aussehen») zurtickzufiihren.
Bei einem weissen Leder konnten wir allerdings einen
Lederfehler feststellen: Das Leder war matt zugerichtet,
so dass kleine rauhe Stellen, die wir auf einen Rohhaut-
fehler zuriickfiihren, nicht als solche erkennbar waren.
Nach kurzer Tragdauer verschmutzten diese rauhen
Stellen jedoch schneller, so dass sie sichtbar wurden.

Ist ein Bekleidungsstiick aus Schnitteilen aus verschie-
denen Lederpartien hergestellt, so muss man von einem
Qualitatsmangel sprechen. Durch Trageinfliisse, bei der
Reinigung, etc. kann sich das Leder ohne weiteres in an
sich tolerierbarem Rahmen verfarben. Verfarben sich
aber die verschiedenen Schnitteile unterschiedlich, was
leicht passieren kann, wenn sie aus unterschiedlichen
Lederpartien stammen, auch wenn diese urspriinglich
gleich aussahen, so fiihren die so entstehenden Farbun-
terschiede oft zu berechtigten Beanstandungen. Wegen
der viel grosseren Partiengrosse und generell héheren
Homogenitdt von textilen Bekleidungsmaterialien kom-
men solche Schaden dort viel seltener vor. Es wird somit

verstandlich, dass Konfektiondre sich der besonderen
Eigenarten und Probleme beim Leder oft nicht bewusst
sind.

Manchmal wird der Geruch von Bekleidungsleder bean-
standet. Es gibt tatsdchlich Leder, die beginnen nach
Einwirkung von Nésse einen starkeren Geruch abzuson-
dern, der von manchen Personen als unangenehm beur-
teilt wird. Es kommt aber nur selten vor, dass eine Mehr-
heit von Testpersonen den Geruch eines Kleidungs-
stiicks als unzumutbar empfindet. Eine chemische Reini-
gung kann hier manchmal Abhilfe schaffen.

Die EMPA wird immer wieder angefragt, die «Echtheit»
von Leder zu beurteilen, so auch bei einem Lederanzug,
der als «Elefant» deklariert war. Es handelt sich aller-
dings um auf der Narbenseite speziell angeschliffenes
Schafleder.

Es kann vorkommen, dass die Lieferung nicht mit der
Musterkollektion Ubereinstimmt. In solchen Féllen ist
auch schon die EMPA beigezogen worden, um diesen
Sachverhalt objektiv festzuhalten.

Abb. 6: Punktweises Schrumpfen von Leder, vermutlich durch Auf-
spritzen von heissem Ol.

Zum Schluss sei noch ein Kuriosum erwahnt: Auf einem
Bekleidungsstlick traten plétzlich eigenartige Oberfla-
chenveranderungen auf. Es sah so aus, als ob sich das
Leder punktweise zusammengezogen héatte (siehe
Abb. 6). Das Leder fiihite sich an diesen Stellen deutlich
fester an und eine Dickenmessung bestatigte, dass das
Leder dort etwas dicker war. Es war also tats&chlich
punktweise geschrumpft. Sonst waren aber keine Ver-
anderungen an dem schwarzen Leder erkennbar. Wir
konnen uns diese Erscheinung nur damit erklaren, dass
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eine heisse Fliissigkeit, z.B. Ol aus einer Bratpfanne, auf
das Leder gespritzt und dieses durch die starke Hitzeein-
wirkung geschrumpft ist. Das Leder hatte eine Schrum-
pfungstemperatur von 97 °C, was so eine Schadensur-
sache erkldren kénnte. Leider war es uns nicht méglich
den Schaden zu reproduzieren, da wir das Kleidungs-
stiick nicht noch mehr schadigen durften.

Zusammenfassend lasst sich sagen, dass sehr vielfaltige
Schadensursachen auftreten. Als wichtige Eigenschaf-
ten des Bekleidungsleders erkennt man in erster Linie
Lichtechtheit, Wasser bzw. Schweissechtheit, Wasser-
tropfenechtheit, Chemischreinigungsechtheit und Wei-
terreissfestigkeit. In zweiter Linie sind auch Haftung der
Zurichtung, Dauerknickfestigkeit bzw. -Dehnbarkeit der
Zurichtung, Reibechtheit und Wassertropfenechtheit
wichtig. Auch die richtige und materialangepasste Kon-
struktion eines Bekleidungsstticks ist von Bedeutung so-
wie eine geeignete Kombination der verwendeten Mate-
rialien.

Dr. J. Gaugelhofer
EMPA St. Gallen

Aktive Niedriglohnldnder
auf dem Schweizer Bekleidungsmarkt

Unter den 10 fir die Schweiz wichtigsten ausléandischen
Lieferanten von Bekleidung sind 1985 erstmals gleich
deren 5, die als Niedriglohnlander bezeichnet werden
kénnen: Hongkong, Sidkorea, Portugal, die Turkei und
Indien. Aber auch ausserhalb der «Zehnbestenliste» er-
scheinen immer wieder neue L&nder mit stark zuneh-
menden Exporten in die Schweiz — Lénder die noch vor
Jahren nur der Rubrik «Ubrige» zugeteilt wurden, weil
ihnen als Aussenhandelspartner wenig oder keine Be-
deutung zukam.

Das starke Lohngefélle in zahlreichen Herkunftslandern
bereitet der schweizerischen Bekleidungsindustrie seit
jeher Schwierigkeiten. Die Entwicklung des Beklei-
dungsaussenhandels zeigt, dass immer mehr sogenann-
te Niedriglohnldnder sich einen Marktanteil in der
Schweiz sichern wollen. Die nachstehende «Bestandes-
aufnahme» bestatigt diese Feststellung:

Hongkong - Leader unter den Niedriglohnlindern

Schon vor 20 Jahren nahm Hongkong unter den Niedrig-
lohn-lImportlandern der Schweiz eine Leader-Stellung
ein. Denn 1965 entfielen von den gesamten Beklei-
dungseinfuhren von 479 Mio. Franken (1985: 3436
Mio. Fr.) 14 Mio. (1985: 375 Mio. Fr.) auf Hongkong.
Damals zahite Hongkong bereits zu den 10 wichtigsten
ausléndischen Lieferanten der Schweiz. Beeindruckend
Ist der inzwischen erfolgte Aufstieg zum viertwichtig-
sten Herkunftsland. Einige Zahlen mégen diese Entwick-
lung beleuchten:

100
Einfuhren aus Hongkong  in % der Gesamtbekleidungs-
in Mio. Fr. einfuhren

1970 44,0 4,4
1975 120,6 8,2
1980 228,7 10,0
1981 296,3 11,9
1982 313,2 11,4
1983 307,5 11,0
1984 405,0 12,6
1985 375,2 10,9

Innert 10 Jahren haben sich die Importe aus Hongkong
verdreifacht. Der Anteil an den. Gesamteinfuhren stieg
im letzten Jahrzehnt von 8,2 % auf 10,9 % (hochster An-
teil 1984: 12,6 %). Die wertmassigen Bezlige aus Hong-
kong nehmen - abgesehen von 1985 - trendmaéssig
weiter zu, wogegen der Anteil an den Gesamteinfuhren
nicht mehr wesentlich steigt. Das Niedriglohnland Hong-
kong hat von noch billiger produzierenden Konkurrenz
erhalten. Der Nachahmer sind viele, nicht zuletzt auch
deshalb, weil Hongkonger Bekleidungsindustrielle und
europdische Grossisten in andere asiatische Lander aus-
gewichen sind und oft auch ihr Know-how mitbrachten.

Siidkorea - zweitwichtigster asiatischer Lieferant

Erster und wichtigster Konkurrent Hongkongs wurde
Sidkorea, das innert kiirzester Zeit eine liberdimensio-
nierte und zugleich exportorientierte Bekleidungsindu-
strie aufbaute. Dieses Land erregte einiges Aufsehen
und zdhlte schon seit Uber einem Jahrzehnt - nach
Hongkong - zu den 10 wichtigsten ausléndischen Liefe-
ranten der Schweiz. Die schweizerischen Bekleidungs-
einfuhren aus Sidkorea haben sich seit 1970 wie folgt
entwickelt:

Mio. Fr.
1970 35
1975 20,6
1978 93,2
1981 51,8
1982 74,5
1983 82,1
1984 105,9
1985 102,5

Der Anteil Sidkoreas an den schweizerischen Gesamt-
einfuhren ist damit auf rund 3% angestiegen.

Neue Asiaten im Kommen

Einen festen Platz unter den 10 wichtigsten auslandi-
schen Lieferanten von Bekleidung hat sich Indien gesi-
chert. Vor 10 Jahren erreichten die schweizerischen Ein-
fuhren erst 6,4 Mio. Franken. Im Jahre 1983 waren es
28,4 Mio. Franken, 1984 30,3 Mio. Franken und 1985 -
bei einem Zuwachs von 37 % - 41,5 Mio. Franken.

China duirfte Indiens Platz als drittwichtigster asiatischer
Lieferant am ehesten streitig machen. Die Einfuhren aus
China stiegen in der Tat rascher an als jene Indiens. Sie
erreichten vor 10 Jahren 3,9 Mio. Franken, 1983 16,1
Mio. Franken, 1984 23,4 Mio. Franken und 1985 38,1
Mio. Franken oder 63 % mehr als im Vorjahr.

Mit unterschiedlichem Erfolg versuchen weitere asiati-
sche Lander, auf dem schweizerischen Bekleidungs-
markt Fuss zu fassen. Import-Umsétze von Gber 10 Mio.
Franken verzeichneten 1985 immerhin auch noch Tai-
wan, Macao und Thailand. Japan, Singapur, Sri Lanka,
die Philippinen und Malaysia bringen es auf 4 bis 10 Mio.
Franken. Thailand kann als Beispiel dafiir dienen, dass
immer wieder neue Lieferlander nach Exportmaérkten
Ausschau halten. Vor 10 Jahren wurden aus diesem
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Land noch keine Bekleidungswaren in die Schweiz ein-
gefihrt. Im Jahre 1983 waren es 5,8 Mio. Franken,
1984 9,2 Mio. Franken und 1985 11,2 Mio. Franken
(22% mehr als im Vorjahr). Das sind allerdings erst
0,3 % der Gesamteinfuhren.

Ein Fiinftel der Einfuhren stammt aus Asien

Fassen wir — im Sinne einer ersten Zwischenbilanz — die
gesamten Bekleidungseinfuhren aus Asien zusammen,
so ergibt sich das folgende Bild:

in % der gesamten
Bekleidungseinfuhren

Bekleidungseinfuhren
aus Asien in Mio. Fr.

1970 57,7 5,8
1972 95,8 7,0
1975 184,3 12,6
1977 295,0 16,4
1979 259,0 13,3
1981 473,1 19,0
1982 524,5 19,1
1983 515,6 18,5
1984 666,7 20,7
1985 647,7 18,9

Siidamerika und Afrika - (hoch) im Abseits

Gewiss: Bekleidungseinfuhren aus Niedriglohnlandern
stammen zum weitaus grossten Teil aus Asien. Andere
Herkunftslander dirfen jedoch — nicht zuletzt im Hin-
blick auf die Zukunft — nicht Gbersehen werden. Sie sind
allerdings vorldufig weder in Mittel- und Stdamerika,
noch in Afrika zu suchen. Es mag sogar Uberraschen,
dass das wichtigste siidamerikanische Lieferland, ndm-
lich Brasilien, mit 7,4 Mio. Franken Einfuhrwert erst an
28. Stelle (0,21% der Gesamteinfuhren) anzutreffen ist.
Noch weiter zurlick — auf Platz 38 — findet man das er-
ste afrikanische Land — Marokko — mit Lieferungen im
Wert von 1,9 Mio. Franken oder 0,05% der Gesamtein-
fuhren.

Auch im Ostblock sucht man in der Schweizerischen
Aussenhandelsstatistik vergeblich nach bedeutenden
Lieferanten von Bekleidungswaren. Auf das gesamte
Gebiet entfallen lediglich 1,6% der Gesamteinfuhren.
Jugoslawien brachte es 1985 auf Lieferungen im Wert
von 22,2 Mio. Franken (16. Rang), Polen von 16,2 Mio.
Franken (19. Rang) und Ungarn von 13,1 Mio. Franken
(20. Rang).

Drei «Westeuropier» im Vormarsch

Ernstzunehmende Niedriglohnldander sind im westeuro-
paischen Raum vor allem Portugal, die Tirkei und Grie-
chenland. Portugal ist immerhin bereits achtwichtigster
Lieferant. Aus diesem Land bezog die Schweiz vor 10
Jahren fiir 40,1 Mio. Franken Bekleidungswaren, 1985
fir 102,4 Mio. Franken (11,7% mehr als im Vorjahr),
was einem Anteil an den Gesamteinfuhren von 3,0%
entspricht.

Beachtung verdient das Vorriicken der Tirkei in jingster
Zeit bis auf Platz 9 im Jahr 1985. Vor 10 Jahren lagen
die Einfuhren bei 5,7 Mio. Franken, 1983 bei 18,1 Mio.
Franken, 1984 bei 32,0 Mio. Franken und 1985 bei 58,0
Mio. Franken. Der Anteil an den Gesamteinfuhren erhdh-
te sich gleichzeitig von 0,4 % auf 1,7 %.

Auch Griechenland gewinnt als Importland an Bedeu-
tung, dies allerdings auf einem noch verhéltnisméssig
tiefen Niveau von 0,7% der Gesamteinfuhren. Bemer-

kenswert sind dennoch die Zuwachsraten: 4,7 Mio.
Franken im Jahre 1975, 10,3 Mio. Franken im Jahre
1983, 18,0 Mio. Franken im Jahre 1984 und 25,8 Mio.
im Jahre 1985 (43,2 % mehr als im Vorjahr).

Tiefere Preise - grossere Mengen

Aus diesem Uberblick ergeben sich die nachstehenden

Schlussfolgerungen:

— Wertmassig stammt rund ein Viertel der Bekleidungs-
importe aus typischen Niedriglohnléandern.

— Die durchschnittlichen Importpreise aus den Niedrig-
lohnlandern liegen deutlich unter den durchschnittli-
chen Preisen der gesamtschweizerischen Beklei-
dungsimporte. Mengenmassig diirfte also der Anteil
aus Niedriglohnlandern am Gesamtimport 40% errei-
chen oder sogar tiberschreiten.

— Geht man zudem davon aus, dass die durchschnittli-
chen Exportpreise die durchschnittlichen Importpreise
wesentlich Gbersteigen (die einheimischen Produzen-
ten sich somit mehrheitlich auf héherwertige bis hoch-
wertige Produkte eingestellt haben und auch einstel-
len mussten), dann gewinnen die Bekleidungseinfuh-
ren aus Niedriglohnldndern mengenméssig nochmals
an Bedeutung, wenn nicht die Bekleidungsimporte,
sondern der Bekleidungsverbrauch Gegenstand der
Betrachtung ist.

Gesamtverband
der Schweizerischen Bekleidungsindustrie
8008 Ziirich

Gradier- und Lagebildsystem GM-M 3

System GM-M3, Lagebildstation

Die SE.CO. S.A., ein Schweizer Unternehmen mit Sitz in
Bioggio bei Lugano, hat in den letzten zwei Jahren ein
Gradier- und Lagebildsystem ausgearbeitet, das bereits
auf der I.M.B.-Messe in KéIn vorgestellt wurde.
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Dieses System ist nicht von Computerfachleuten erstellt
worden, sondern von Technikern der Bekleidungsindu-
strie, die deren Probleme sehr wohl kennen.

Es hat sich in der jiingsten Vergangenheit klar herausge-
stellt, wie wichtig es ist — insbesondere in der Beklei-
dungsbranche —, sich dem neuesten, technologischen
Stand anzupassen, um den stédndig im Wandel befindli-
chen Modetrends gewachsen zu sein und trotzdem ra-
tionell zu arbeiten.

Das System GM-M3 gehért der CAD-CAM-Klasse an
und ist flr die Gradierung der Schnitteile, das Erstellen
der Schnittbilder sowie das Zeichnen der Lagebilder und
das Schneiden von Schablonen vorgesehen.

Es besteht aus drei Arbeitsstationen, die mit einem
CORVUS-Netzwerk verbunden sind und mit bis zu 64
Arbeitsplatzen auf die Distanz von 1 km installiert wer-
den kann:

1) Das Koordinaten-Lesegerat

Mit diesem «Digitizer» kann man die einzelnen Punkte
der Basisgrossen eines jeden Teiles dusserst prazise auf-
nehmen, da er mit einem Laserstrahl ausgeristet ist.
Wihrend dieser Aufnahme wird der Operator (ber eine
Sprechkontrolle auf den richtigen Arbeitsablauf hinge-
wiesen. Diese erleichtert erheblich vor allem die Phase
des Anlernens. Nach erfolgter Eingabe dieser Daten wird
jedes Teil in all seinen Grdssen gradiert und auf dem
Text- bzw. Farbmonitor zur Kontrolle und evtl. Anderung
gezeigt. Mit diesem Arbeitsplatz ist ein Lichttisch ver-
bunden, der die Einsichtnahme in die gradierten Teile er-
leichtert.

2) Die Lagebildstation

Hier steht neben dem Textbildschirm ein graphischer
Farbmonitor zur Verfligung, auf dem die Lagebilder er-
stellt werden. Es erscheinen alle zum Modell gehérigen
Teile, die man mittels eines Lichtstiftes direkt auf der
Bildschirmoberflache in die gewilinschte Stoffbreite pla-
zieren kann. Auf diese Weise ist es moglich, in kiirzester
Zeit eine max. Stoffausnutzung zu erreichen. Auf dem
Textbildschirm hingegen erhalten Sie alle niitzlichen An-
gaben wie prozentuale Ausnutzungswerte, Stofflange,
Teilenummern usw.

3) Die Plotterstation

Der SE.CO. Plotter AP4, der {iber eine Arbeitsbreite von
1,82 m verfiigt, zeichnet die Einzelteile sowie die Lage-
bilder in Miniatur oder in Skala 1:1. Auf Wunsch kann
man auch Plastikschablonen bis zu 1 mm ausritzen. Be-
sonders ist an diesem Plotter, dass er alle Beschriftun-
gen durch einen eingebauten Drucker ausfiihrt, was bei
herkémmlichen Zeichentischen sehr zeitraubend ist.

Anstelle des SE.CO.-Plotters kann auch ein WILD-Tisch
vom Typ TA10 BL an das GM-M3 angeschlossen wer-
den, der zusatzlich Pappschablonen schneidet.

Das System GM-M3 kann mit folgenden Zusatzpro-

grammen erweitert werden:

A) Ein Programm fiir den Stilisten, das sich «Sketching»
nennt und mit dessen Hilfe er die Modelle direkt auf
dem Bildschirm entwerfen kann.

B) Das Programm PMC hilft dem Modellisten bei der
Konstruktion der Modelle, indem er Nahtzugaben,

Abnéher und andere Abanderungen der Grundmodel-
le vornehmen kann.

C) Durch ein «Interface» kann das Gradiersystem GM-
M3 an jede Stoffzuschneideanlage angeschlossen
werden.

Jeder Arbeitsplatz ist mit einem IBM-PC, einer Tastatur,
einem Terminal und einem Schnelldrucker ausgestattet.
Alle IBM-Computer sind mit einem CORVUS-Festplat-
tenspeicher von 45 Megabyte verbunden, der bis auf
225 MB erweitert werden kann. Auf diese Weise arbei-
ten alle Stationen unabhéngig voneinander und kénnen
deshalb gleichzeitig bedient werden.

Zu dem System gehort ein Satz speziell angefertigter
Mébel, was neben allen oben erwahnten, technischen
Vorziigen auch ein dsthetisch ansprechendes Arbeitsmi-
lieu schafft, das sicher Voraussetzung fir Kreativitat
und Leistungsstérke ist.

SE.CO. S.A.
Stabile Arco 3
6934 Bioggio (Schweiz)

Gtlitermann, lhr Partner beim Ni@hen

Konfektiondre in den Industriestaaten stehen immer
wieder vor der Herausforderung, sich von der Import-
Ware aus Niedriglohn-Lédndern nachhaltig abzuheben.

Hierbei spielen Merkmale wie Mode, Schnitt und Pass-
form, aber natlirlich auch die Qualitdt der Verarbeitung
eine entscheidende Rolle. — Diese Qualitat steht und fallt
mit dem Zusammenspiel Mensch-Maschine-—Material.
In diesen Kreis gehort der Nahfaden, an den — neben
seinen Eigenschaften beim Herstellen eines Kleidungs-
stiickes (Vernahbarkeit) — wiederum ganz andere Anfor-
derungen in der fertigen Naht gestellt werden, die grob
unterteilt, in Richtung Haltbarkeit, Pflege und Asthetik
(Schonheit) gehen.

Da die beiden ersten dieser Anforderungs-Gruppen von
Qualitats-Nahfaden aus 100% Polyester bedingt durch
Rohstoff und Herstellungsverfahren erfillt werden,
lohnt es sich den Punkt der Asthetik etwas naher zu be-
leuchten. Im Zusammenhang mit Naht/Ndhfaden kann
natdrlich nur dann von «Schoénheit» die Rede sein, wenn
die Nahféaden oder ihre Auswirkungen in der Naht sicht-
bar sind. Hierbei denkt man - fast unwillkiirlich - zu-
nachst einmal an Zierndhte; ein reichhaltiges Farbange-
bot mit 360 Standardfarben in den Artikein M403 (Nm
70/3; No 70) und M 1003 (Nm 30/3; No 30) macht
Giitermann auch wegen des &dusserst gleichméssigen
Fadenquerschnittes in diesem Bereich zum idealen Part-
ner. Aber auch sichtbare Haltendhte tragen unter ent-
sprechenden Voraussetzungen zur Schonheit eines Klei-
dungsstiickes bei — dies um so mehr, wenn es mdglich
ist, von der Ndhfadenseite her eine krauselfreie Nahtver-
arbeitung zu gewabhrleisten.

Gerade bei der Konfektionierung von Leichtgeweben,
die heute in allen Bereichen der Bekleidungsindustrie
eingesetzt werden, ist das sorgféltige Verarbeiten mit
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richtiger Maschineneinstellung unter Verwendung von
Nahfaden mit giinstiger Dehnung (Mensch — Maschine -
Material) besonders wichtig.

Die Arbeitsweise fiir eine krauselfreie Naht kann heute
als beherrschbar betrachtet werden, der Nahfaden ist
hier ein ganz entscheidendes Kriterium. Die technologi-
schen Gegebenheiten bei der Herstellung des Néahfadens
spielen in Verbindung mit dem Nahvorgang und dem
Stichbildungsprinzip die entscheidende Rolle. Der N&h-
faden wird je nach Stichtype und der daraus resultieren-
den Fadenspannung gedehnt, abhéngig von den jeweili-
gen Dehnungseigenschaften. Je héher die Dehnung des
Nahfadens, um so grdosser muss fiir den gleichméssigen
Sticheinzug auch die entsprechende Fadenspannung an
der Maschine gewahlt werden. Dies wiederum fiihrt zu
einem verstarkten Dehnungsauszug des Nahfadens, in
der Naht springt der Ndhfaden um den elastischen An-
teil wieder zurlick und verursacht dadurch Nahtkrause-
lungen. Selbst durch ein sachgerechtes Bligeln kann das
Zusammenziehen des Fadens nicht behoben werden;
auch bei Geweben aus Naturfasern ist es nur in gewis-
sen Grenzen mdglich, die Kréduselungen durch Verbigeln
zu beseitigen.

Als ideal erweisen sich hier die langfasergesponnenen
Polyester-Nahfaden mit einer speziell auf dieses Herstel-
lungsverfahren abgestimmten nahtechnisch glinstigen
Dehnung von ca. 12-13%. Die weiche Zwirnstruktur
macht sich in Verbindung mit einer weichen und ge-
schmeidigen Oberfliche des Fadens ebenfalls positiv
bemerkbar. In der Praxis hat es sich gezeigt, dass der Ar-
tikel

Gltermann A 252 (Nm 80/2; No 120)

beste Voraussetzungen fir die krauselfreie Nahtverar-
beitung mitbringt.

Dieser Faden eignet sich fir die krauselfreie Verarbei-
tung von Leichtgeweben, abgestimmt auf die Nadeldik-
ken Nm 80 und 90.

Mit der Anzahl der Nahte und Nahtldngen steigen
zwangsweise auch die Verarbeitungskosten. In der Pra-
xis wird im allgemeinen nur von den direkten Kosten
ausgegangen, die die Naht verursacht, nicht jedoch von
den indirekten, z.B. Blgelaufwand. Kalkulatorisch wird
wohl der vorgegebene Biigelaufwand erfasst, er bein-
haltet jedoch nicht die Zeiten und damit Kosten fir das
Nachbiigeln. So wird in der Praxis immer wieder festge-
stellt, dass die Teile vor dem Einpacken noch einmal ab-
gebligelt werden missen, weil das Nahtaussehen in be-
zug auf die Nahtgldtte nicht einwandfrei ist. Dies ist
nicht darauf zuriickzufiihren, dass die Bligelei nachlas-
sig gearbeitet hat, sondern darauf, dass Spannungs-
krauselungen, hervorgerufen durch den N&ahfaden, nur
kurzfristig zu beheben sind und nach einiger Zeit wieder
in Erscheinung treten. Die durch das Nachbiigeln entste-
henden Kosten sind teilweise um ein Vielfaches hoher
als die Gesamtnahfadenkosten. Da die Nahtkrauselun-
gen bei einem ungeeigneten N&hfaden nicht bei allen
Oberstoffen auftreten, wird vielfach geglaubt, dass die
Ursache im Oberstoff zu suchen ist, nicht jedoch im
Nahfaden.

Gltermann bietet der ndhenden Industrie qualitativ
hochwertige Nahfaden an, die in aufwendigen Verfah-
renstechniken hergestellt und aufgrund der nahtech-
nisch glinstigen Dehnung die kraduselfreie Nahtverarbei-
tung erméglichen. Dabei werden dem Nahfaden Eigen-
schaften mitgegeben, die die Verarbeitungskosten so-
wohl an der Maschine als auch spéater beim Blgeln auf
ein Minimum reduzieren.

Gutes Jahr fur den Textildetailhandel

Mit einem Zuwachs von 3,8% wurde 1985 deutlich
mehr flr Textilien ausgegeben, als in den beiden Vorjah-
ren, als die Steigerung 2,5 (1984) bzw. 1,9% (1983) be-
trug. Dies geht aus dem Texilindex des Schweizerischen
Textildetaillisten-Verbandes (STDV) hervor, in dem die
Umsatzzahlen seiner Mitglieder ausgewertet werden,
Erstmals seit mehreren Jahren liegen die Ausgaben fiir
Bekleidung damit (iber der Jahresteuerung von 3,2 % fiir
1985. Man gibt also wieder einen grésseren Teil des ver-
figbaren Einkommens fiir Bekleidung aus. Die Preisent-
wicklung im Bekleidungssektor betrug im vergangenen
Jahr 4,9%, was auf eine Stadrkung des Qualitatsbe-
wusstseins hinweist.

Mehr Freude an guter Bekleidung

Branchenfachleute fliihren das gute Ergebnis auf die all-
gemeine Konjunktur und die gestiegene Lebensfreude
zuriick. Man kleidet sich wieder gepflegt aus reiner Freu-
de an guter Bekleidung. Am Zuwachs sind mit Ausnah-
me der Grosskonfektion praktisch samtliche Sortiments-
bereiche des Textildetailhandels beteiligt. Besonders gut
gingen Herrenhemden, was nach Ansicht von Beobach-
tern damit zusammenhangt, dass sich auch Manner mu-
tiger zu kleiden beginnen und dies mit entsprechenden
Hemden zum Ausdruck bringen.

Beliebte Mode zum Kombinieren

Auch die Damenkonfektion verzeichnete mit einem Plus
von 6,4% einen erfreulichen Zuwachs. In diesem Be-
reich ist der Trend weg vom Tageskleid und dem Ensem-
ble zur Kombinationsmode sehr deutlich. Dies diirfte mit
der weiteren Emanzipation der Frau zusammenhéangen,
die sich auch in modischen Belangen weniger nach Vor-
bildern richtet, sondern ihre Garderobe moglichst frei
kombinieren méchte. Einen Rlickgang von 6,5% hatte
einzig die Strickwolle zu verzeichnen. Noch 1983 und
1984 wurde die besonders attraktive und auch kostspie-
lige Pullovermode nachgestrickt, was zu einem erhéhten
Strickwollebedarf fiihrte. Im vergangenen Jahr sanken
einerseits die Preise fir Pullover etwas und wurden an-
drerseits schwieriger zum Nachstricken, so dass man
sich wieder lieber die fertigen Stiicke kaufte.

Mehr Wachstum in grosseren Stadten

Am besten arbeiteten 1985 die grossen Modehauser mit
einem Jahresumsatz von Uber 5 Millionen Franken
(+5%), etwas weniger gut diejenigen der Kategorie
2-5 Mio. Franken (+0,8%). Wie schon im Vorjahr ent-
fiel der grésste Teil des Wachstums auf Stadte mit mehr
als 100000 Einwohnern (+4,3%), dicht gefolgt aller-
dings von den Ortschaften mit weniger als 10000 Ein-
wohnern (+3,8%), die lingere Zeit ein unterdurch-
schnittliches Wachstum zeigten, also an Marktanteil
verloren. Unter den verschiedenen Regionen liegt das
Tessin mit einem Plus von 6,9% an der Spitze, gefolgt
von Zrich (+5,6%) und Basel (+5,4%). Am gering-
sten fiel der Mehrumsatz im Mittelland mit den Kanto-
nen Bern, Aargau und Solothurn aus (+ 2,7 %). Der Tex-
tilindex des Schweizerischen Textildetaillisten-Verban-
des wird vom Schweizerischen Institut fiir gewerbliche
Wirtschaft an der Hochschule St. Gallen unter (iber 250
STDV-Mitgliedern erhoben.
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