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Vorwort
zur 11. Auflage

Fachwissen Bekleidung eignet sich vor allem zur Unterstlitzung der Ausbildung in Beklei-
dungsberufen, z. B. alsTextil- und Modenaher/-in, Textil- und Modeschneider/-in, MaRschnei-
der/-in, Anderungsschneider/-in, Technische/r Konfektionar/in, Bekleidungstechnische/r Assi-
stent/in und Designer/in flir Mode. Es wird an Berufsschulen, Berufskollegs, Berufsoberschu-
len, Fachschulen und Hochschulen eingesetzt und dient in der Bekleidungsindustrie und im
Bekleidungshandwerk als Nachschlagewerk.

Kennzeichen dieses Buches ist das pragnante und kompakte Layout. Jede Seite ist in sich
abgeschlossen. Besonderer Wert wurde auf eine klare Gliederung und eine verstandliche
Sprache gelegt, veranschaulicht durch viele mehrfarbige Bilder.

Die inhaltliche Gestaltung dieses Fachbuches richtet sich nach den Ausbildungsordnungen
und den jeweils guiltigen Rahmenlehrplanen der Bundeslander. Bei den behandeltenThemen
wurden die neuesten wissenschaftlichen Erkenntnisse und Erfahrungen aus der Betriebs-
praxis sowie die gultigen DIN-Normen berticksichtigt, soweit sie flir die Zielgruppen von
Bedeutung sind.

Fiir die Gliederung des Buches waren neben didaktischen Gesichtspunkten die Ablaufe der
technologischen Fertigungsprozesse maf3gebend. Eine wichtige Zielvorgabe war auch, den
umfangreichen Wissensstoff im Zusammenhang darzustellen. Die Reihenfolge der 15 Kapitel
des Buches erfolgt deshalb im Wesentlichen nach der ,Textilen Kette”.

Anderungen gegeniiber der 10. Auflage

¢ Die Textil- und Pflegekennzeichnung wurde aktualisiert, dieTextilpflege ausfiihrlicher dargestellt.
¢ Eine Ubersicht iiber Textilien wurde ergénzt, das Kapitel Okologie (iberarbeitet.

e Zu den Maschenwaren im Kapitel Textile Flachen sowie zur Stichbildung im Kapitel
Bekleidungsherstellung sind Videoanimationen Uber Internetlinks abrufbar.

Im Kapitel Warenkunde wurden die Seiten Giber Zutaten neu gegliedert und durch zusétz-
liche Abbildungen in der Gestaltung verbessert.

e Der Abschnitt Pelze wurde Uberarbeitet und um die Pelzimitate erweitert.

Innerhalb der Bekleidungsherstellung wurden die Stichtypen fiir Handnéhte neu
aufgenommen und bildlich veranschaulicht. Das Kapitel Schweif3en und Kleben wurde der
technischen Entwicklung angepasst.

Der Abschnitt Zeitermittlung im Kapitel Organisation der Bekleidungsherstellung wurde
neu strukturiert, aktualisiert und erweitert.

Die BekleidungsgroRen wurden auf der Basis neuester reprasentativer Reihenmessungen
in erweiterter Form dargestellt.

In diesem Zusammenhang wird den im Anhang (Seite 319 bis 322) aufgefiihrten Personen,
Verbanden und Firmen fir ihre wertvolle Unterstiitzung bei der Klarung von Fragen und fur
die Uberlassung von Bildmaterial gedankt. Insbesondere gilt unser Dank

Herrn Wolfgang Quednau, BTTA GmbH, fiir die fachliche Beratung im Abschnitt Textil-
kennzeichnung,

Herrn Dr. Heinz-Peter German fiir die Durchsicht und Anregungen zum Kapitel Leder und
Pelze,

Frau Simone Morlock, Hohenstein Institut flrTextilinnovation eGmbH und Frau Anke Rissiek,
vom Lenkungskreis Human Solutions GmbH fiir die Hilfestellung bei der grundlegenden
Uberarbeitung des Abschnitts BekleidungsgroRen,

Frau Simone Hubsch, Prym GmbH fir die Unterstlitzung mit Bildmaterial zum Handnéhen,

Frau Berit Sonntag und Frau Carola Boussahel von der Hugo Boss AG fiir die fachliche Bera-
tung bei der zur Aktualisierung des Abschnitts Zeiterfassungssysteme,

den Herren Karl Herzer, Martin Schmidt und Andreas Tobisch, Firma Pfaff GmbH fir die
Unterstlitzung imThemenbereich Fligetechnik-Schweil3en,

der Firma Groz-Beckert KG, vertreten durch Frau Birte Kleefisch und Frau Lisa Haug fur die
Uberlassung der Videoanimationen.

Fiir konstruktive Anregungen, die zu einer Vervollstandigung und Verbesserung des Buches
beitragen kdnnen, sind wir jederzeit aufgeschlossen und dankbar.

Eningen, im Herbst 2017 Lektor, Autorinnen und Autoren
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3  Funktionen vonTextilien

3.2 Textilien mit besonderen Funktionen

Baumwolle abgeben

texturierte
synthetische
Filamente

Schweil3-
transport

1: Funktionsweise von Zweischichttextilien fiir
Wasche

Paraffin wird fliissig, Warme wird gespeichert

Y

Paraffin
(flussig)

[r Warmezufuhr

~Y .
Wechsel- JJ’ k\‘ Wechsel-
wirkung k\ fﬂ wirkung

« ~r

Paraffin
po (fest) “~e

\l Warmeabgabe

§ N

Paraffin wird fest, Warme wird abgegeben

2: Paraffinkiigelchen als Warmespeicher

bei Kalte: Wasser-
Aufblasen dampf
Luftkammern

Maximale Isolation

Wasser-
. dampf
Maximale
Warmeabgabe

bei Warme:
Luft ablassen

3: Isolation durch Luftpolster

3.2.5 Bekleidung mit Feuchtigkeitstransport

und Thermoregulierung

Moderne Textilien tibernehmen in zunehmenden MalRe besondere Funk-
tionen, wie Feuchtigkeitstransport und Thermoregulierung, sie haben ein
geringes Gewicht und sind leicht zu pflegen. Je naher am Korper ein Klei-
dungsstlck getragen wird, desto mehr fordert der Trager Elastizitat, ergo-
nomische Schnittfiihrung und Tragekomfort.

Bekleidung mit Feuchtigkeitstransport

In Alltagssituationen, in denen nur gelegentlich starker geschwitzt wird, hat
sich auf der Haut getragene Wasche aus Zellulosefasern wie Baumwolle,
Viskose, Modal oder Lyocell bewéhrt. Sie kann den Schweil3 aufsaugen
und ableiten.

Beim Sport oder in Situationen, in denen langer und starker geschwitzt
wird, saugen sich Zellulosefasern sehr schnell voll und nehmen dann keine
Feuchtigkeit mehr auf. Die Bekleidung klebt auf der Haut.

Fur diese Situationen haben sich Zweischichtkonstruktionen sehr bewahrt.

Bei solchenTextilien wird eine Feuchtigkeit transportierende Schicht auf der
Haut getragen, die selbst keine Feuchtigkeit aufnimmt, z. B. Maschenware
aus texturierten synthetischen Filamenten. Der Schweil’ wird durch Kapil-
larwirkung" auf die AulRenseite der Textilie transportiert und dort in eine
Feuchtigkeit speichernde zweite Schicht aus Zellulosefasern aufgesaugt.
Die in der AuBenschicht gespeicherte Feuchtigkeit wird dann langsam an
die Umgebungsluft abgegeben (Bild 1). Der Effekt ist der gleiche wie bei
Windeln mit ,Nasseschutz”

Polyester-Profilfasern, wie z. B. Coolmax®, sind fiir einen Feuchtigkeits-
transport, ohne selbst Feuchtigkeit aufzunehmen, geeignet. Solche Fasern
werden z. B. im Radsport eingesetzt.

Bekleidung mitThermoregulierung

Textilien mit Thermoregulierung werden als Phase-Change-Materials
(PCM)2 bezeichnet. Sie gleichenTemperaturschwankungen aktiv aus. Daftir
werden mikroverkapselte Paraffine eingesetzt. Paraffin mit einem festge-
legten Schmelzpunkt, eingehiilltin Mikrokapseln, unterstiitzt die korperei-
geneWarmeregulation. Erhoht sich die Korper- oder Umgebungstempera-
tur, wird das Paraffin in den Mikrokapseln fliissig. Es nimmtWarme aufund
speichert sie. Sinkt dieTemperatur, verfestigt sich das Paraffin und gibt die
gespeicherte Warme ab. Damit konnen z.B. beim Skifahren das Frieren im
Sessellift und das Schwitzen wahrend der Abfahrt ausgeglichen werden.
Die Mikrokapseln, die z.B. aus Polyurethan bestehen, konnen in Fasern,
textilen Flachen oder in Beschichtungen eingebettet sein (Bild 2). Outlast®
und schoeller®PCM sind Markenbezeichnungen flir solche Textilien.

Luft isoliert einerseits vor Kélte und hélt auf der anderen Seite die vorhan-
dene Warme fest. Nach diesem Prinzip sind aufblasbare Luftkammersys-
teme konstruiert, die in Jacken und Westen eingearbeitet werden kénnen.
DerTrager blast die Luftkammern so weit auf, bis die optimale Warmeiso-
lation erreicht ist. Wird es ihm zu warm, wird Luft aus den Luftkammern
abgelassen (Bild 3). Die Luftkammern sind aus Membranen aufgebaut,
die atmungsaktiv, wind- und wasserdicht sind. Ein Markenname fiir ein
Luftkammersystem ist AIRVANTAGE®3).

Bei einem &ahnlichen System handelt es sich um Daunenbekleidung mit
Luftkammern. Durch Aufblasen der Luftkammern bzw. durch Ablassen der
Luft kann die Isolationswirkung optimal eingestellt werden.

Warme auf andere Weise liefern feinste elektrische Heizelemente aus diin-
nen leitenden Fasern, die in eine Outdoor-Jacke eingearbeitet sind. Durch
Einschalten der Stromquelle (Batterie, z. B. in der Brusttasche) werden die
Heizelemente aktiviert.

1 Als Kapillare bezeichnet man feinste Zwischenraume, z.B. zwischen texturierten Filamenten
2 Materialien mit veranderlichem Aggregatzustand
3 AIRVANTAGE® ist eine Marke von W.L. Gore & Associates



3  Funktionen vonTextilien

3.2.6 High-Tech-Textilien (1)

3.2 Textilien mit besonderen Funktionen

abrollender
Wassertropfen

Schmutz-
partikel

Trager-
matrix

kammern Nano-

partikel

1: Nanobeschichtung auf einem
Gewebe

2: Kennzeichnung fiir Textilien mit
Nanoausriistung

PROTECT
UV STANDARD 801
Test-No. 0000 Hohenstein

3: Kennzeichnung fiir Textilien mit
UV-Schutz

Bakterie

Bakterie dockt
an und nimmt

absterbende
Bakterie

4: Antibakterielle Wirkung von
Silberionen (Ag+)

5: MaRkonfektionierte Kniebandage
und Knéchelbandage

Mit High-Tech-Textilien” wird Kleidung bezeichnet, die das Wohlbefinden des Menschen
steigert, gegen Krankheiten schitzt, heilend wirkt oder Schutz vor schadlichen Umweltein-
fliissen bietet. Die entsprechenden Wirkungen kénnen durch die Auswahl entsprechender
Faserkomponenten, spezielle textile Konstruktionen, Behandlung derTextilien mit gesund-
heitsfordernden Wirkstoffen und/oder durch neue Entwicklungen aus der Kombination von
Textilien mit Biotechnologie erzielt werden.

Textilien mit Nanotechnologie

Nanotechnologie? ist ein Sammelbegriff flirTechnologien, die sich mit Materialien beschéaf-
tigen, derenTeilchen kleiner als 100 Nanometer (nm) sind. Ein Nanometer ist ein Milliardstel
Meter (10-° m). Nanotechnologie kommt fiir textile Produkte in verschiedenen Anwen-
dungen zum Einsatz:

® Herstellung von Fasern im Nanobereich, der Faserdurchmesser betragt weniger als 100
gm (1 ym =106 m).

® Erspinnen von Fasern aus Polymeren, in deren Fasermolekiilkette Nonopartikel einge-
bracht sind (,,Nanocomposit-Fasern”)

® Beschichtung der Faseroberflachen mit Nanopartikeln (,,Nano-Oberflachenfunktionalisie-
rung”). Nanopartikel bilden allerfeinste Noppen auf der Oberflache (ca. 1 Milliarde pro
Quadratzentimeter) (Bild 1)

Verschiedenste Substanzen kénnen als Nanopartikel hergestellt werden wie Silber, Zink,
Silizium oder Kunststoffe. Diese ermdglichen vielfaltige Funktionsverbesserungen. Im
Vordergrund der bisherigen Anwendungen stehenTextilien mit Antihafteffekt/Selbstreini-
gungseffekt, Textilien mit antibakterieller3 Wirkung oder UV-Schutz.

Noch nicht ausreichend erforscht sind die Auswirkungen von Nanopartikel auf die Gesund-
heit des Menschen und die Umwelt. Gefordert wird die Kennzeichnung aller Nanotextilien.
Bild 2 zeigt ein Etikett vom ITV Denkendorf flir Textilien mit Nanoausristung.

Textilien mit Schutz vor ultravioletten Strahlen (UV-Strahlen)

UV-Schutz kann durch unterschiedliche MalRnahmen erreicht werden. So kénnen die
UV-Strahlen durch dichte Gewebekonstruktionen, chemische Ausriistungen oder Anwen-
dung vonTitandioxidpartikeln als Nanoteilchen absorbiert oder reflektiert werden. Vorteil-
haft bei eingelagerten Substanzen ist, dass der UV-Schutz auch noch nach vielen Waschen
besteht.

Bild 3 zeigt ein Etikett fir Bekleidung mit UV-Schutz (Lichtschutzfaktor 80) von den Hohen-
steiner Instituten, Bonnigheim.

Textilien mit Silberionen

Textilien mit Silberionen hemmen durch ihre antimikrobielle Wirkung das Wachstum von

Bakterien und Pilzen auf der Haut und verhindern damit unangenehme Gerliche, z.B. in

Sportwasche. Sie wirken antibakteriell bei der Hautkrankheit Neurodermitis sowie bei Dia-

betikern. Es gibt verschiedene Methoden, um eine antimikrobielle Wirkung mit Silberionen

zu erreichen:

® Silberfaden werden um einTrdgergarn gezwirnt.

® Einzelne Filamente (ca. 20%), die flachendeckend versilbert sind, werden mit anderen
Filamenten zusammen verarbeitet.

® Silberionen werden beim Schmelzspinnen der Polymerschmelze beigegeben (Bild 4).

® Textilien werden in einem Silberbad mit Nanosilberpartikeln impragniert.

Textile Stiitzen, Bandagen4 und Orthesen®

Textile Stlitzen, Bandagen und Orthesen dienen zur Stabilisierung, Entlastung, Ruhigstel-

lung und der Fihrung oder Korrektur von Teilen des menschlichen Bewegungsapparates

(Bild 5). Da sie in der Regel direkt auf der Haut getragen werden, sind gute bekleidungsphy-

siologische Eigenschaften und Elastizitat gefordert. Hergestellt werden sie aus Maschenwa-

re oder als Zweischichtkonstruktionen.Verwendet werden feine synthetische Multifilament-

garne, oft im Mikrofaserbereich mit hohem Elastananteil.

) High-Tech-Textilien =Textilien mit Spitzentechnologie

2 Nano von griech. ndnnos — Zwerg

3 antibakteriell = umgangssprachliche Bezeichnung fiir bakteriostatisch

4 franz. bandage = enganliegender Verband

5 Orthese, ein medizinisches Hilfsmittel zur Stabilisierung, Entlastung, Ruhigstellung, Flihrung oder Korrektur von
GliedmalBen oder des Rumpfs, griech. prosthesis = das Hinzufligen
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3  Funktionen vonTextilien

3.2 Textilien mit besonderen Funktionen
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1: Bekleidung fiir den Gesundheits-
schutz: Uberwachung eines Babys

2:Textilintegrierte Kommunika-
tions-Elektronik
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3: Ringformiges Zuckermolekiil (gelb)
mit eingelagertem Wirkstoff (blau)

4: Kapillare Hohlraume in Zellulose-
fasern

58

3.2.6 High-Tech-Textilien (2)

Smart Clothes" nennt man die Kombination von textiler Bekleidung mit Mikroelektro-
nik. Der englische Ausdruck ,,Smart” steht fiir clever und schick und umfasst die Integ-
ration von Kommunikationselektronik. Weitere, haufig verwendete Bezeichnungen
sind Wearable electronics?, Personal Health Monitoring3® oder Gesundheitsmonito-
ring. Elektronische Elemente, Sensoren undTelekommunikationssysteme sind in die
Kleidung integriert, um Daten wie Herztone, Atemfrequenz, Kérperwarme usw. zu
erfassen und an entsprechende Auswertungszentren zu senden.

Bekleidung mit aktivem Gesundheitsschutz (Personal Health Monitoring)

Hier liegt ein besonderer Blickwinkel auf der Eingliederung von diagnostischen Funkti-
onen in die Bekleidung, die im Alltag genutzt werden kdnnen. Beispiele dafiir sind die
Friiherkennung von gesundheitlichen Risiken bei Babys (Bild 1), die Unterstlitzung in
derTherapie chronischer Erkrankungen und die Notrufkommunikation. Sie soll gefahr-
deten Personen die gewohnte und fiir den gesunden Menschen selbstverstandliche
Mobilitat ermdglichen. Besonders fiir Senioren, die einen immer gréReren Anteil an
der Bevolkerung ausmachen, bedeutet dies eine deutliche Verbesserung der Lebens-
qualitat.

Sport- und Freizeitbekleidung mit Vitalfunktionsiiberwachung#

Bei Sportbekleidung sind Maoglichkeiten der Trainingskontrolle in die Bekleidung
integriert. Dabei gewodhnt sich der fitnessbewusste Mensch immer mehr daran,
Uber seinen Korper informiert zu sein (EKG, Puls, Blutdruck usw.). Nicht nur bei Ex-
tremsportarten leistet die Zustandsliberwachung einen wichtigen Beitrag zur sicheren
Sportauslibung, auch die automatische Ortung und automatischer Notruf gewinnen
zunehmend an Bedeutung.

Bei Freizeitbekleidung ist das Einfligen von Konsumenten- und Kommunikationselek-
tronik in die Bekleidung unter dem Motto ,Spal3” zu sehen (Bild 2).

Textilien mit Wirkstoffdepot (Drug-Delivery-System)®

Nicht nur im Wellness- oder Sportbereich, sondern besonders wirkungsvoll fiir die
Behandlung von Hautkrankheiten und chronischen Wunden ist die Einbringung von
Wirkstoffen in faserintegrierte Depots® aus Cyclodextrinen oder Hohlfasern. Die dort
eingelagerten Substanzen sind in der Lage, Gber einen langeren Zeitraum hinweg ihre
Wirkstoffe an den menschlichen Korper kontinuierlich abzugeben.

Cyclodextrine sind ringférmige Zuckermolekiile (Bild 3), die als Abbauprodukte von
Stérke entstehen. In ihren inneren Hohlrdumen kénnen eine Vielzahl unterschiedlicher
Wirkstoffe deponiert werden, zum Beispiel die Einlagerung von hautpflegenden Sub-
stanzen oder eine ,Anti-Smell-Ausriistung’y mit der durch die Aufnahme von Schweil3-
molekilen unangenehmer Geruch verhindert wird. Die Hohlrdume kénnen nach dem
Waschen neu befiillt werden, oder in den Hohlrdumen der Cyclodextrine permanent
verankert werden.

Hohlfilamente als intelligentes Wirkstoffdepot (Bild 4) konnen als selbstauflésende
Wundauflagen angewendet werden. Der entsprechende Wirkstoff, z. B. Madensekret,
wird als molekulare Substanz in den Hohlrdumen der Fasern eingelagert. Im Verlauf
des Heilungsprozesses I6sen sich die Fasern durch ein integriertes Enzym auf, somit
entfallt der Verbandswechsel.

Je nach Anwendungsbereich kdnnen die unterschiedlichsten Wirkstoffe in den Hohl-
raumen der Cyclodextrine oder Hohlfasern zum Einsatz kommen:

Pflanzliche Wirk- | Tierische Wirk- | Metalle Synthetische Mikroorganis-
stoffe fur die stoffe fir die gegen Wirkstoffe fur men fir die
Hautpflege Wundheilung Allergien | die Hautpflege | Wundheilung
und Geruchs-
hemmung
Aloe Vera, Madensekret, Silber Pflege- Wirksame Viren,
Vitamin C, Blutegelsekret, substanzen, die Bakterien
Vitamin E, Enzyme vom Duftstoffe befallen und
Algen, Ginko Krill (Kleinkrebs) diese zerstoren
1) smart Clothes (engl.) = intelligente Bekleidung 2 engl. wearable electronics = tragbare Elektronik 3 engl.

Personal Health Monitoring = Gesundheitskontrolle des Menschen 4 lat. vita = Leben und lat. functio =Verrich-
tung 5 Drug-Delivery-System = Dosiersystem fiir Arzneimittel 6 Depot v. franz. dépot = Lager



SR 4.1.1 Nachhaltigkeit
4.1.2 Produktionsékologie (1)

4.1 Okologie in der textilen Kette

Okologie ist die Wissenschaft von den Beziehungen der Lebewesen zu ihrer Umwelt. Umweltvertraglichkeit und Verantwortung
sollten das menschliche Handeln prigen. Das Stichwort hierfiir ist Nachhaltigkeit mit den Bereichen Soziales und Okonomie
(Wirtschaftlichkeit). Der Schutz des Menschen und der Umwelt bei gleichzeitiger Wirtschaftlichkeit sind Aufgaben, die jede Ge-
neration in der Verantwortung fiir die kommenden Generationen zu Gibernehmen hat. Dies gilt besonders flir den Umgang mit
Textilien, denn sie werden ,hautnah” getragen.

Die Umweltauswirkungen liber den gesamten Lebensweg eines textilen Produktes betreffen die Komponenten Produktions-
okologie, Sozialstandards, Humandékologie, Gebrauchsékologie, Entsorgungsékologie.

Okobilanzen vergleichen die Umweltauswirkungen iiber die gesamte Lebensdauer eines Produktes. Sie betrachten den Roh-
stoff-, Energie-, Chemikalien-, Wasserverbrauch usw. bei der Produktion und Nutzung eines Produktes. Sie umfassen auch die
Transportwege sowie die Entsorgung.

Humanokologie
Eine fir den Menschen
gesundheitlich unbedenkliche
Nutzung derTextilien

Produktionsdkologie
Nachhaltige, umweltfreundliche
Produktion in allen Bereichen
der textilen Kette

Okologie

Nachhaltigkeit
von Textilien

Okonomie

Sozialstandards
Eine fir den Menschen gesundheitlich
unbedenkliche Produktion in allen
Bereichen der textilen Kette, unter
fairen Sozialbedingungen

Gebrauchsokologie
Nachhaltiges Verbraucherverhalten
beim Einkauf und der Pflege von
Textilien

Entsorgungsokologie
Wiederverwertung / Recycling,
Wiederverwendung oder die
okologisch unbedenkliche
Entsorgung derTextilien

1: Nachhaltigkeit von Textilien

Produktionsékologie

Sie bedeutet nachhaltige, umweltfreundliche Produktion in allen Bereichen der textilen Kette. Dies umfasst:

Naturfasergewinnung, Chemiefaserproduktion, Herstellung von Garnen und textilen Flachen, Veredlung und Konfektionie-
rung. Sie beinhaltet zudem die Minimierung der Transportwege zwischen den Produktionsstufen sowie vom Endprodukt zum
Verbraucher.

Ziele der Produktionsdkologie sind:

® Mit minimalem Ressourceneinsatz und Umweltbelastung eine maximale Wertschopfung (wirtschaftlicher Gewinn durch
Produktivitat) anstreben.

® Qualitat wahrend des textilen Produktionsprozesses erreichen.
® Soziale Standards bei allen Produktionsprozessen einhalten.

Dabei soll aktiver Klimaschutz stattfinden, der die nachfolgenden Bereiche umfasst.

® |mmissionsschutz  Essollen mdglichst wenig Schadstoffe auf Mensch, Tier, Pflanzen, Wasser und Boden einwirken. Hierftir
miussen feste Grenzwerte festgelegt und eingehalten werden.

® Gewasserschutz Nach den Produktionsprozessen soll gereinigtes Wasser in den Naturkreislauf riickgefiihrt oder fir
nachfolgende Produktionsprozesse genutzt werden.

® Energieverbrauch Moglichst geringer Energieverbrauch wahrend der Produktion, Energiegewinnung durch erneuerbare
Energien mit Sonne, Wind oder Warmertickgewinnung.

o Abfallmanagement Eingesetzte Rohstoffe sollen recycelt oder umweltfreundlich entsorgt werden.
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5 Garne

5.2.1 Herstellungsprinzip von Spinnfasergarnen
5.2 Spinnfasergarne

Die Herstellung von Spinnfasergaren erfolgt durch das Zusammendrehen (Verspinnen) von Spinnfasern (Stapelfasern). Es
werden Naturfasern wie Baumwolle, Leinen, Wolle, die bei der Seidengewinnung anfallenden kurzen und langeren Stapelfasern
sowie alle Arten von gerissenen oder geschnittenen Chemiefasern eingesetzt.

Je nach Stapellange unterscheidet man Kurzfaserspinnerei unter 40 bis 50 mm Stapellange und Langfaserspinnerei ab 60 mm,
bevorzugt 80 mm Stapellange.

Herstellungsprinzip von Spinnfasergarnen

Loses Vorspinnen Feinspinnen
Fasermaterial Lockern + Reinigen Ordnen + Parallelisieren Bandbilden Verstrecken zum Vorgarn zum Feingarn

1: Grundprinzip

Verfahren der Vorgarnbildung

Bei der klassischen Herstellung von Spinnfasergarnen unterscheidet man zweiVerfahren zur Herstellung des Vorgarnes:
Vorgarnbildung durch Florteilung und Vorgarnbildung durch Doppeln und Verstrecken.

Bei der Bildung des Vorgarnes durch Florteilung wird ein Faserflor aus locker liegenden Fasern gebildet. Dieser wird mehrmals
Ubereinander gelegt und verfeinert. Dadurch wird der Faserflor immer gleichmaRiger und die Fasern liegen parallel. Anschlie-
Bend wird er in schmale Bandchen geteilt, die jeweils zu einem sehr groben, lockeren Vorgarn leicht zusammengedreht werden.
Beim Feinspinnen wird zur endgtltigen Feinheit verstreckt und die Drehung erteilt. Dieses Verfahren wird bei der Herstellung
von Streichgarnen angewendet.

S —

Faserflor

Vorgarne

Doppeln . Verziehen Doppéiﬁ Verziehen Teilen
2:Vorgarnbildung durch Florteilung

Bei der Bildung des Vorgarns durch Doppeln und Verstrecken von Faserbandern wird aus einem Faserflor ein dickeres Band
gebildet. Mehrere Faserbander werden jeweils gedoppelt und wieder verstreckt. Dieser Vorgang wiederholt sich mehrmals
bis ein moglichst gleichmalliges Band erreicht wird, in dem die Fasern parallel liegen. Diese Art der Vorgarnbildung wird zur
Herstellung von Kammgarn, Dreizylindergarn, Ring-, Rotor- und Airjetgarn angewendet.

__ Faserband — // U\.\
) 3! —— % Verstrecktes Vorgarn
VR 1 ——— Faserband
Faserflor Band- Zusammenfassen
behalter von Faserbandern Verstrecken von Verstrecken
Faserbandern

3:Vorgarnbildung durch Doppeln und Verstrecken

Verfahren zum Feinspinnen

Beim Feinspinnen wird das Vorgarn bis zur endgiiltigen Feinheit verstreckt, durch Zusammendrehen ver-
festigt und aufgewickelt. Dies erfolgt z. B. durch das klassische Ringspinnverfahren mit den Modifikationen
Kompaktspinnen und Sirospinnen.

Verstrecken,
Drehen,
Aufwickeln

4: Feinspinnen

Weitere Verfahren zur Feingarnherstellung sind das Rotorspinnen und Luftdiisenspinnen.
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5 Garne

5.2 Spinnfasergarne

5.2.2 Herstellungsverfahren fiir Spinnfasergarne (1)

Zuordnung verschiedener Faserarten zu bestimmten Spinnverfahren

Gruppe Spinnverfahren Faserart Faserlange
Wollspinnerei Streichgarnspinnerei Wolle und wollahnliche 18...60 mm
Halbkammgarnspinnerei | Chemiefasern (W-Typen)
Kammagarnspinnerei 60...250 mm
Sirospinnerei
Baumwollispinnerei Dreizylinderspinnerei Baumwolle und baumwolldhnliche | 20...50 mm
Rotorspinnerei Chemiefasern (B-Typen) 10...100 mm
Luftdiisenspinnerei
Bastfaserspinnerei Flachsspinnerei Flachs bis 1000 mm
Hanfspinnerei Hanf
Jutespinnerei Jute
Seidenspinnerei Schappespinnerei Seide bis 260 mm
Bourettespinnerei bis 60 mm
Chemiefaserspinnerei | Konverterspinnerei Spinnfasergarne Baumwolltype 40 mm
Wolltype 60...80 mm
Teppichtype 100...250 mm

Streichgarnspinnerei

Nach dem Streichgarnspinnverfahren kénnen alle spinnfahigen Faserstoffe verarbeitet werden. Vorwiegend werden kiirzere
Fasern nach diesem Verfahren verarbeitet.

Die Rohwolle, Reil3wolle oder sonstigen Faserstoffe werden in der Regel meist in den Erzeugerlandern sortiert und gewaschen
und der Spinnerei als Ballen angeliefert. Sie werden dann direkt dem Krempelwolf (Wolfen) zugefiihrt (Bild 5).

b

1: Sortieren 2: Offnen 3: Waschen 4: Trocknen | 5: Wolfen 6: Mischen und Schmalzen

Sortieren des | Auseinanderziehen der | Entfernen von Trocknen Auflésen Mischen verschiedener Faserarten

Wollvlieses Wolle zu Flocken und Schmutz und Woll- | mit und Reini- und -farben. Zusammenstellen

nach Faser- Ausscheiden grober fett mit Wasser, Warmluft. gen der Fa- | einer Spinnpartie. Schmalzen

qualitaten. Verunreinigungen. Seife und Soda. serflocken. | (Nachfetten) zur Riickgewinnung
der Geschmeidigkeit.

7: Wiegen

8: Krempeln

9: Florteilen und Nitscheln

10: Ringspinnen

Auflosen des Faser-
materials.

Zufiihrung gleichmaRiger
Portionen zur Krempel.

Auflosen bis zur Einzelfaser.
Ordnen der Fasern.

Beseitigen von Unreinigkeiten.
Herstellung eines Faserflores.

Teilen des Faserflores zu
Bandchen.

Herstellung eines Vorgarnes im
Nitschelwerk durch gegenlaufig
hin- und herrollende Bander.

Verstrecken bis zur
endglltigen Feinheit.

Verdrehen, Aufwickeln.

Das Feinspinnen erfolgt
vorwiegend nach dem
Ringspinnverfahren.



5 Garne

_ 5.2.2 Herstellungsverfahren fiir Spinnfasergarne (2)
5.2 Spinnfasergarne

Kammgarnspinnerei

Nach dem Kammgarnspinnverfahren werden lange Wollfasern zu feinen, glatten Wollgarnen versponnen. Die Rohwolle wird
zunéachst in der Wollkdmmerei gewaschen, gekdmmt und bis zu einem Streckenband verarbeitet. Mehrere Streckenbander wer-
den immer wieder zusammengeflihrt (gedoppelt) und anschlieBend durch Verziehen wieder verfeinert. Die kiirzeren Faseranteile
werden in einem aufwendigen Prozess auf der Kimm-Maschine ausgekammt. Es wird ein schwach gedrehtes, grobes Vorgarn
erzeugt. Durch das Feinspinnen erhélt das Garn seine endglltige Feinheit und die Drehung, die dem Garn die Festigkeit gibt.

In der Kammgarn-Buntspinnerei werden gefarbte Kammaziige (Faserbander, aus denen die Kurzfasern ausgekammt sind) ver-
arbeitet (vgl. Vigoureux- und Jaspégarne, S. 74).

Kammerei

%
1: Sortieren 2: Offnen 3: Waschen 4: Trocknen | 5: Wolfen 6: Mischen und Schmalzen
Sortieren des | Auseinanderziehen der | Entfernen von Trocknen Auflésen Mischen verschiedener Faserarten
Wollvlieses Wolle zu Flocken und Schmutz und Woll- | mit und Reini- und -farben. Zusammenstellen
nach Faser- Ausscheiden grober fett mit Wasser, Warmluft. gen der Fa- | einer Spinnpartie. Schmalzen
qualitaten. Verunreinigungen. Seife und Soda. serflocken. | (Nachfetten) zur Riickgewinnung

der Geschmeidigkeit.

Vlies Faserband

Ry ©<p |

S O s

9: Strecken

oo

11: Strecken

7: Wiegen 8: Krempeln 10: Kimmen

Auskammen
der kiirzeren
Faseranteile.

Auflésen des Faser-
materials, Zufiihrung
gleichmaliger Porti-
onen zur Krempel.

Auflésung bis zur Ein-
zelfaser, Ordnen der
Fasern, Beseitigen von
Verunreinigungen.

Vergleichmaligung der
Faserbander durch Doppeln
(Doublieren) und Verziehen,
Mischen verschiedener Faser-
arten und -farben.

Weitere VergleichmaBigung,
Inhalt einer Streckenkanne
wird an die Kammgarnspin-
nerei geliefert.

Spinnerei

Die von der Wollkammerei angelieferten Faserbander werden
in der Kammgarnspinnerei den Strecken vorgelegt.

= Das Feinspinnen erfolgt vorwiegend nach
= dem Prinzip des klassischen Ringspinnens
i und den Modifikationen Kompaktspinnen
und Sirospinnen.

Ao

12: Strecken

=

13:Vorspinnen 14: Feinspinnen

Verstrecken bis zur end-
gultigen Feinheit, Drehung
erteilen, aufwickeln.

Verstrecken und
Drehen zum
Vorgarn.

Weitere Vergleichmaligung
und Mischen verschiedener
Fasern.

Es kann auch nach dem Verfahren des Luft-
spinnens erfolgen.

Halbkammgarnspinnerei

Der Begriff ,,Halbkammgarnspinnerei” ist eigentlich irrefiihrend. Es wird nicht , halbgekdmmt’ sondern der Kimmvorgang
entfallt ganz. Anstelle eines gekdmmten Faserbandes wird der Strecke ein Krempelband, wie in der Kammgarnspinnerei (Faser-
band nach dem Krempeln) vorgelegt.

Fir Halbkammgarne werden in der Regel grobe Fasern verwendet. Die Garne haben ein haariges Aussehen und liegen in
Aussehen und Eigenschaften zwischen Kammgarn und Streichgarn.



6 Textile Flichen 6.3.5 Ableitungen der Links-Links- und

Interlockbindung

£ st 6.3.6 Konfektionierung von Maschenware

Ableitungen der LL-Bindung

Links-Links-Bindungen sind durch das Vorkommen von
linken und rechten Maschen in Stabchenrichtung gekenn-
zeichnet. Diese Musterung wird durch die Verwendung von
Doppelzungennadeln ermdglicht, die durch entsprechende
Steuerung Maschen auf den vorderen oder hinteren Nadeln
bilden kénnen. Durch entsprechende Nadelverteilung auf die
beiden Nadelbetten und zusatzliche Mustereinrichtungen las-
sen sich vielfaltige Musterungen herstellen, die vor allem bei

1: LL-gemustert, Ajour 2: LL-gemustert Pullovern, Strickjacken und Strickwesten Anwendung finden.

Ableitungen der Interlockbindung

Interlockware mit unterschiedlichen Warenseiten:

3: Baumwollseite 4: Polypropylenseite

Maschenware in Interlockbindung hat im allgemeinen eine
aullerordentlich hohe Feinheit. Diese feinen Stoffe werden
haufig in der Veredlung gemustert, z.B. bedruckt. Trotzdem
lassen sich auch von der Interlockbindung andere Bindungen
ableiten. Als Beispiel ist eine Interlockware fiir Sportbeklei-
dung abgebildet. Bei dieserWare ist auf der Aul3enseite tiber-
wiegend Baumwolle und auf der Innenseite Polypropylen
verarbeitet. Dadurch ergeben sich besonders gunstige be-
kleidungsphysiologische Eigenschaften (vgl. Seite 52).

Konfektionierung von Maschenware

Blende

_Kettenstich

.\ .
Koérperware

5: Anketteln einer Schlauchblende
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7: Unbeschadigte Maschen
durch geeignete Nadel

Die Verarbeitung von Strick- und Einfadenwirkware erfordert gegentiber Webware
die Ricksichtnahme auf das grof3ere Dehnvermodgen, die hohere Elastizitat und
die Bildung von Fallmaschen.

Legen und Zuschneiden

Beim Legen mit der Hand oder mit Legemaschinen muss darauf geachtet werden,
dass die elastische Maschenware spannungsfrei liegt.

Beim Zuschneiden werden neben Kreismessermaschinen und StolRmesser-
maschinen (Vertikalmessermaschinen) auch Stanzen eingesetzt (vgl. Seite 164).

Nahen und Ketteln

Zum Nahen von Maschenwaren werden Giberwiegend Kettenstichtypen eingesetzt.

Das Ketteln ist das maschengenaue Zusammennahen mit einer Spezialmaschine,
der Kettelmaschine. Dabei mussen die Maschen der Teile, die zusammengefligt
werden sollen, vor dem Nahen auf Nadeln aufgestof3en werden. AnschlieRend
wird mit dem Einfachkettenstich genaht (Bild 5). Das Ketteln ist ein zeitaufwen-
diger Arbeitsgang. Man erhélt eine saubere, flache Naht. An hochwertigen Strick-
waren sind Kragen und Blenden in der Regel angekettelt.

Zum Annghen von Spitzen, Gummiband und Blndchen und fir Ziereffekte wer-
den Uberdeck-Kettenstiche verwendet.

Mit Uberwendlichstichtypen werden SchlieBnahte mit gleichzeitiger Versaube-
rung genaht, es werden aber auch einfache Versduberungsarbeiten durchgefiihrt.

Maschenschaden (Maschensprengschaden)

Maschenbeschadigungen kdnnen vor allem beim Eindringen der Nahnadel in
das Nahgut entstehen, wenn die Faden der Maschenware der Nadelspitze nicht
ausweichen konnen. Beschadigte Maschen (Bild 6) konnen Fallmaschen bilden. Im
Wesentlichen haben Maschensprengschaden vier Ursachen:

Fehlerhafte Warenausristung (haufigste Ursache)

® Beschadigte Nadelspitze

® Zu dicke Nadel

® Ungeeignete Nadelspitzenform
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Textile Flachen

6.3.7 Rundstrickware, Flachstrickware

6.3 Maschenware

1: Rundstrickmaschine

Rundstrickware

i

Flachstrickware
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4: Abgepasste Teile
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5: Fully-fashioned-Einzelteile
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7: Komplettpullover
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2: Rundstrick-Meterware

Die maschenbildenden Elemente sind bei einer
Rundstrickmaschine (Bild 1) kreisformig angeord-
net. Es kdnnen mehrere Faden gleichzeitig ver-
strickt werden. Rundstrickware (Bild 2) wird als
Meterware im Schlauch hergestellt und kann im
Schlauch oder aufgeschnitten als Breitware wie ein
Gewebe zugeschnitten und konfektioniert werden.
Sie ist Uberwiegend feiner gestrickt als Flachstrick-
ware und wird zuT-Shirts, Sweat-Shirts, Unter- und
Nachtwasche, Polohemden und Jogginganziigen
verarbeitet.

Bei Flachstrickmaschinen (Bild 3) sind die maschen-
bildenden Elemente auf zwei gegenliberliegenden
Nadelbetten angeordnet. Es werden ein- oder zwei-
flachige Maschenwaren gestrickt.

Oberbekleidung wie Pullover, Strickjacken, Kleider,
Rocke und Hosen wird tiberwiegend auf Flachstrick-
maschinen hergestellt. Grundsatzlich kann man die
nachfolgenden Produktionsverfahren von Strickbe-
kleidung auf Flachstrickmaschinen unterscheiden:

Abgepasste Strickteile (Bild 4)
(Schnittware mit festem Anfang)

Die Strickteile sind in der Lange und in der Breite
abgepasst. Sie weisen einen festen Anfang (Tail-
len- und Armelbund) auf. Die Schnittteile werden
zugeschnitten und zusammengenaht. Taschen und
Halsblindchen werden als Einzelteile gestrickt und
meistens angekettelt.

Fully-fashioned-Einzelteile (Bild 5)

Der Fachbegriff fully-fashioned bedeutet, dass die
Strickteile formgerecht gestrickt werden. Formge-
rechte Ware wird auch als regulare Ware bezeich-
net. Taschen, Knopfleisten und Halseinfassung
konnen eingestrickt sein. Nach dem Zusammen-
nahen der Teile wird die hintere Halseinfassung
gekettelt.

Fully-fashioned-Integralgestricke (Bild 6)

Beim Integral-Stricken werden Formteile zusam-
menhangend gestrickt. Taschen, Knopfleisten und
Halseinfassung kénnen eingestrickt sein. Es sind
nur noch wenige Nahte zu schlieRen.

Fully-fashioned-Komplettpullover (Bild 7)

Der komplette Pullover wird als Schlauch-Fertig-
gestrick produziert. Im ersten Arbeitsgang werden
das Rumpfteil, rechter und linker Armel als drei
Schlauchgestricke hergestellt. Im zweiten Arbeits-
gang werden die Armel, der Armelform entspre-
chend (Raglan/eingesetzter Arm) an den Rumpf
gestrickt. Taschen, Knopfleisten und Halseinfassung
kdénnen eingestrickt sein. Es entsteht keine sichtbare
Naht.



7 Textilveredlung

7.3.3 Druckverfahren (2)

7.3 Farbgebung

Druckpapier

" ... :Druckfarbenfilm

halber Faserquerschnitt

1: Prinzip des Transferdrucks

2: Digitaldruckmaschine

' .
3: Druckmuster im Digitaldruck

Farbvorrats-
behalter

4: Druckmaschine zum Bedrucken konfektionierter Ware
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Transferdruck

Beim Transferdruck wird das Muster zunachst auf ein Spezial-
papier gedruckt. Die Druckmuster werden mithilfe eines Ka-
landers (vgl. S. 115) auf textile Flachen tGbertragen. Das Muster
wird praktisch aufgebugelt (Bild 1).

Dieses Verfahren wird vorwiegend beiTextilien aus Polyester-
fasern angewendet, die mit Dispersionsfarbstoffen (vgl. S. 109)
bedruckt werden. Durch Druck und Hitze geht der Farbstoff
dabei vom festen in den gasformigen Zustand tiber und dringt
in die Fasern ein.

Bei entsprechender Vorbehandlung kdnnen auch Textilien aus
Naturfasern oder Mischungen bedruckt werden.

Auch Lack-, Glitzer- oder Perldrucke konnen auf diese Weise
hergestellt werden.

Typisch fir denTransferdruck ist die nahezu weil3e Warenruick-
seite.

Digitaldruck (Inkjet)

Beim Digitaldruck wird das Druckmuster am Computer ent-
worfen und digital an die Druckmaschine (Bild 2) tibertragen.
Der spezielle Tintenstrahldrucker wird von bis zu acht Farb-
vorratsbehaltern gespeist (Bild 4) und tragt jedes gewtinsch-
te Druckmuster auf. Theoretisch waren die drei Grundfarben
Yellow, Cyan und Magenta ausreichend, jedoch lasst sich da-
mit z. B. kein leuchtendes Orange mischen. Es gibt unterschied-
lich leistungsstarke Druckmaschinen fiir kleine, mittelgrof3e
und grol3e Produktionsauftrage.

Vor dem Druck wird die Ware mit bestimmten Chemikalien

impréagniert, damit die Druckfarben aufgenommen und an die

Faser gebunden werden kénnen.

Nach dem Druck wird die Ware gedampft, um die Farbstoffe zu

fixieren, die Ware wird gewaschen und getrocknet. Je nach Art

derTinte kdnnen alle Faserstoffe und alle textilen Flachen vom

feinsten Seidengewebe bis zum strukturierten Teppichboden

bedruckt werden.

Vorteile des Digitaldrucks:

® Die aufwendige Herstellung von Druckschablonen entféllt.

® Bei der Musterung kann auf Rapporte verzichtet werden.

® Die Musterungsmaoglichkeiten mit flieRenden Farbiibergan-
gen sind unbegrenzt (Bild 3).

® Esistkeine aufwendige Umrlstung der Maschinen notwen-
dig.

® Das Bedrucken von kleinen Losgréf3en ist moglich und we-
sentlich kostenglinstiger als im konventionellenTextildruck.

® Vom Entwurf bis zur Auslieferung der bedruckten Ware ist
ein geringer Zeitaufwand notwendig.

Bedrucken konfektionierter Ware

Das Bedrucken von Bekleidung (z.B. T-Shirts) erfordert spezi-
elle Druckmaschinen (Bild 4). Die Kleidungsstlicke werden in
eine Schablone gespannt und mit dem entsprechenden Ver-
fahren (Flachfilmdruck oder Digitaldruck) bedruckt.



7 Textilveredlung

7.3 Farbgebung

T

by

3: Gold-Pigmentdruck

4: Lackdruck

i

7: Ausbrenner

7.3.3 Druckverfahren (3)

Ausgehend von den verschiedenen Druckverfahren gibt es, z. B. bedingt durch die
Zusammensetzung der Druckfarben), verschiedene Mdglichkeiten, die Optik und
Haptik? von Druckmustern zu gestalten.

Aufdruck (Direktdruck)

Beim Aufdruck wird die Farbpaste direkt auf eine Weil3- oder Farbware gedruckt.

Atzdruck

Beim Atzdruck (Bild 1) wird auf eine vorgefarbte Ware Atzpaste gedruckt, wodurch
der Farbstoff an den bedruckten Stellen zerstért wird. Erscheint danach das ur
spriingliche Wei3, so spricht man von WeiRRatze. Wird aber gleichzeitig mit der
Atzpaste ein dtzpastenresistenter Farbstoff aufgebracht, nennt man dies Buntatze.
Die Grundfarbe ist auf beiden Warenseiten gleich intensiv, das Druckmuster ist auf
der linken Seite nur schwach bis gar nicht sichtbar. Atzdruck ist kostenintensiv und
wird nur bei hochwertigenTextilien angewendet.

Reservedruck

Beim Reservedruck (Bild 2) wird eine ungefarbteTextilie mit einer farbabweisenden
Paste bedruckt. An den bedruckten Stellen wird beim nachfolgenden Farbevorgang
eine Anfarbung verhindert. Auch hier unterscheidet man Weifl3- und Buntreserven.
Rechte und linke Warenseite sind gleichermal3en farbintensiv, das Druckmuster ist
auf der linken Seite nur schwach bis gar nicht sichtbar.

Pigmentdruck

Beim Pigmentdruck (Bild 3) enthélt die Druckfarbe sowohl ein Bindemittel (Kleber)
als auch Farbpigmente (groBere, wasserunlosliche Farbstoffmolekiile). Das Gewe-
be- oder Maschenbild wird durch den Pigmentdruck mehr oder weniger abgedeckt.
Mithilfe von Bindemitteln wie z.B. Acrylpolymeren erhalt man eine gute Abrieb-
festigkeit des Pigmentdrucks.

Lackdruck (Effektdruck, Glitter- oder Perldruck)

Lackdruck (Bild 4) wird haufig bei Maschenwaren (Kettenwirkwaren) angewendet.
Als Druckfarbe wird eine Beschichtungssubstanz verwendet, die auf der textilen
Flache einen matten, glanzenden oder glitzernden Film bildet. Es kdnnen auch
3-D-Effekte erzielt werden. Damit der Lackdruck mit der Zeit nicht briichig wird, ist
die Verwendung von geschmeidigen Bindemitteln notwendig.

Flockdruck

Beim Flockdruck (Bild 5) wird die Ware mustermalig mit einem Kleber bedruckt
und mit Faserstaub bestreut. Dies geschieht in einem elektrostatischen Feld, in dem
sich die kurzen Faserchen senkrecht zur textilen Flache orientieren. Das Druckmuster
wirkt samtartig. Faserfeinheit und Faserlange kénnen dabei variieren.

Kettdruck

Beim Kettdruck (Bild 6) wird vor dem Weben ein Muster auf die Kette gedruckt.
Durch die Spannungsunterschiede beim Weben werden die Konturen verwischt,
wodurch ein besonderer Effekt entsteht.

Handelsbezeichnung: Chiné

Ausbrennerdruck

Beim Ausbrennerdruck (Bild 7) wird Atzpaste auf die textile Fliche aufgebracht, die
aus einer Fasermischung besteht, z.B. Polyester und einem zellulosischen Faser-
stoff. Die zellulosischen Fasern werden weggeatzt, der Stoff erscheint an diesen
Stellen transparent.

Charakteristisch fir Gewebe oder Maschenwaren mit Ausbrennereffekten sind dich-
te Muster auf durchscheinendem Grund (oder umgekehrt).

1) Druckfarben = farbmittelhaltige Gemische
2 Haptik von griech. haptds = fiihlbar

113



7 Textilveredlung

74 Appretur

7.4.1 Mechanische Appretur

Unter Appretur? versteht man das Zurichten desTextilgutes flir den gewiinschten Verwendungszweck. In der Regel handelt es
sich bei der Appretur um Endbehandlungen. Deswegen wird auch oft vom ,Finish” gesprochen. Appretieren im engeren Sinne
bedeutet auch Starken von Baumwollwaren.

Im Wesentlichen werden durch die Appretur folgende Ziele erreicht:

Verbesserung von sensorischen Merkmalen (Griff, Aussehen, Geruch usw.)

Gestaltung der Oberflache (Rauen, Glatten, Pragen usw.)

Erzielung/Verbesserung von technischen Eigenschaften fiir die Konfektion (Schiebefestigkeit, Vernahbarkeit usw.)
Erzielung/Verbesserung derTrageeigenschaften (Fleckschutz, Knitterarmut usw.)

Verbesserung der Pflegeeigenschaften (Biigelfreiheit, Krumpfechtheit usw.)

Erzielung von besonderen Eigenschaften (Flammfestigkeit, Filzfreiheit usw.)

Anderung der Funktion (atmungsaktiv, wasserabweisend usw.)

Verfahrenstechnisch unterscheidet man zwischen mechanischer Appretur, mechanisch-thermischer Appretur und chemischer
Appretur. Haufig werden auch Verfahrenskombinationen angewendet.

Neue Anforderungen an die Trage- und Pflegeeigenschaften sowie ein geandertes Verbraucherverhalten fordern eine standige
Anpassung sowohl der chemischen als auch der technischen Verfahren.

Mechanische Appretur

Rautrommel

Strich- und
Gegenstrich-
rauwalzen

Putzwalzen

1: Prinzip des Rauens

Schmirgel- Schmirgel-

zylinder

Ver-
groBerung

Antriebs-
walzen
(Zugwalzen)

2: Prinzip des Schmirgelns

Schermesser

Schertisch

3: Prinzip des Scherens
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Rauen

Auf der Raumaschine werden die Stoffe mit Metallkratzen aufgeraut (Bild 1). Da-
bei werden durch die Hakchen Fasern aus dem Gewebegrund an die Oberflache
gezogen, ohne von der Ware getrennt zu werden. Es entsteht ein Faserflor, der das
Bindungsbild ganz oder teilweise verdeckt. Beim Strichrauen wird der Faserflor in
Strichrichtung geblrstet. Bei Wollwaren wird das Rauen haufig mit dem Walken
(vgl. S. 115) kombiniert.

Rauwaren zeichnen sich durch einen weichen, flauschigen Griff aus. Durch den ho-
heren Lufteinschluss wird das Warmerlickhaltevermdgen gesteigert. Die Festigkeit
nimmt ab.

Handelsbezeichnungen: Velours, Flanell

Ratinieren

Beim Ratinieren wird der durch das Rauen entstandene Faserflor, die Raudecke,
mithilfe von rotierenden Kunststoffplatten oder Blirsten mustermafig zusammen-
geschoben und verdichtet. Voraussetzung sind dichte Rauwaren aus Wolle.

Handelsbezeichnung: Ratiné

Schmirgeln

Das Schmirgeln stellt eine Variante des Rauens dar. Die Stoffe werden beim Schmir-
geln anWalzen vorbeigefiihrt, die je nach Stoffqualitat und gewtinschtem Effekt mit
verschieden feinem oder grobkérnigem Schmirgelpapier tiberzogen sind (Bild 2).
Im Gegensatz zum Rauen werden keine Faserchen aus den Faden der textilen
Flache herausgezogen, sondern die Faseroberflaiche wird durch das Schmirgeln
leicht aufgeschirft. Dadurch wird der Griff samtig, seifig, pfirsichhautartig. Die
Festigkeit nimmt durch das Schmirgeln bis zu ca. 10% ab.

AuRerWolle kdnnen alle Faserstoffe geschmirgelt werden, auch textile Flachen aus
Filamentgarnen.

Handelsbezeichnungen: Duvetine, Toile

Scheren

Beim Scheren wird die Ware an rotierenden Metallwalzen vorbeigefiihrt, die mit
scharfkantigen Messern besetzt sind (Bild 3). Man unterscheidet zwischen der
Gleichschur und der Kahlschur.

Bei der Gleichschur wird die Florhéhe eines vorher aufgerauten Gewebes oder
einer Maschenware auf eine gleichmallige Lange gebracht.
Handelsbezeichnungen: Velours, Samt, Nicki

Die Kahlschur stellt ein alternatives Verfahren zum Sengen (vgl. S. 107) dar. Durch
die Kahlschur werden abstehende Faserenden abgeschnitten, um ein klares Bin-
dungsbild zu erhalten.

Handelsbezeichnung: Gabardine

1 Appretur von franz.: appreter = fertig machen



8 Warenkunde

8.1.2 Oberstoffe: Borkenkrepp bis Changeant

8.1 Handelsbezeichnungen

1: Borken-
krepp

Gewebe mit baumrindenartiger Oberflachenstruktur, die
durch Laugieren, Pragen (Gaufrieren) oder seltener durch
Verwendung von Kreppgarnen im Schuss erreicht wird. Ver-
wendung fir Blusen, Kleider, Hemden.

5: Brodé _ NN T

franz.: broderie =
Stickerei

Allgemeinbezeichnung fiir bestickte Gewebe. Die Musterung
wird in der Regel maschinell auf speziellen Stickmaschinen auf-
gestickt (Doppel-Steppstich-Zickzack bzw. Einfach- oder Dop-
pelkettenstich). Verwendung fiir Blusen, Kleider, Abendmode.

2: Bouclé

franz.:
bouclé = gelockt

B

Gewebe mit noppiger, knotiger Oberflache, die durch Schlin-
genzwirne entsteht. Verwendung als Kleider-, Kostim- und
Mantelstoff.

6: Brokat

ital.:
broccato = bestickt

Bezeichnung fir effektvolle Gewebe mit reicher Jacquard-
musterung, oft vielfarbig und meistens mit Glanzfaden
durchsetzt, urspriinglich mit Gold- oder Silberdréhten. Ver-
wendung fur festliche Kleidung und stilvolle Dekorationen.

3: Bourette

franz.:
Bourette = Fiillhaar

Mattes, noppiges Gewebe aus Bouretteseide in Leinwand-
oder Képerbindung. Verwendung in der Damenoberbeklei-
dung und als Dekorationsstoff.

7: Canvas

engl.: Canevas,
abgeleitet

vom lat.:
cannabis = Hanf

Groberes Baumwollgewebe (urspriinglich ein Hanfgewebe) in
Leinwand- oder Panamabindung, strapazierfahig und fest, wird
auch als Segeltuch oder Leinwand bezeichnet. Verwendung fiir
sportliche Hosen und Jacken, fiirTaschen und Schuhe.

4: Broché

franz.:
broché =
durchwirkt

Gewebe, das mit einem Figurenschuss gemustert ist. Der
zusatzliche Musterfaden bindet nur an der Musterstelle ein
und bildet am Musterrand Umkehrschlingen. Verwendung
z.B. alsTrachtenstoff, Schmuckband oder Borte.

8: Changeant

franz.:
changer =
wechseln, &ndern

Gewebe, das durch verschiedenfarbige Kett- und Schuss-
faden ein schillerndes Aussehen erhalt. Es besteht oft aus
Filamentgarnen. Verwendung als Kleider-, Blusen- und Fut-
terstoff.
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9 Lederund Pelze 9.2.1 Pelztierarten
9.2 Pelze 9.2.2 Eigenschaften und Verarbeitung von Pelz

Deckhaar Pelze werden schon seit der Friihzeit als warmende Kleidungsstiicke getragen und
mit Farbpigmenten  sind in Kalteregionen liberlebenswichtig. Das Tragen von echten Pelzen galt lange

(Primérhaar) Zeit als Statussymbol, ist aber seit den 1980er-Jahren aus Tierschutzgriinden der
Kritik ausgesetzt.
Pelzwaren werden auch haufig mit der Bezeichnung Rauchwaren versehen. Das
Unterwolle

wenig pigmentiert  VVort Rauch ist hier von mittelhochdeutsch ruoch, d.h. rau, abgeleitet und soll die
(Sekundarhaar) raue, haarige Oberflache charakterisieren. Von Haarhéhe und -dichte ausgehend
wird das Haarkleid entweder als rauch oder als flach bezeichnet.

Haut
mit Haarwurzeln Fellaufbau
Felle bestehen aus der Haut, die zu Leder gegerbt wird, und aus Haaren. Bild 1
stellt die einzelnen Haarschichten dar. Je nach Pelztierart und Klimazone kdnnen
1: Modell Fellaufbau die einzelnen Haarschichten unterschiedlich stark ausgepragt sein oder ganz fehlen.

Pelze werden aus Fellen von Pelztieren gewonnen. Zurzeit stammen ca. 90 % aus der Zucht- und Farmhaltung und ca. 8 % bis 10 %
der Pelztiere aus der freien Wildbahn. Diese werden aus Griinden der Schadlingsbekampfung sowie der Hege und Jagd erlegt.

Der Handel mit Wildtieren unterliegt den Bestimmungen des Washingtoner Artenschutziibereinkommens (WA), dem heute
freiwillig mehr als 130 Vertragsstaaten angehoren. Es wird alle zwei Jahre von den Vertragsstaaten tberarbeitet. Ziel des WA ist
es, der Gefahrdung des Bestandes frei lebenderTierarten entgegenzuwirken. Es regelt anhand von sogenannten Anhangen sehr
genau mogliche Naturentnahmen. So sind in Anhang | des WA die Pelztiere aufgefiihrt, deren Felle einem totalen Handelsverbot
unterliegen. Der Handel mit Fellen vonTieren, die in Anhang Il stehen, ist mit einer Ausfuhrgenehmigung des exportierenden
Landes maoglich.Tiere, die in Anhang Il gelistet sind, kdnnen von bestimmten Ursprungslandern mit Handelsbeschrankungen
belegt werden. Bei Ausfuhr aus dem Land, das die Aufnahme in Anhang lll veranlasst hat, muss eine Exportgenehmigung vor-
liegen, bei allen anderen Landern ein Ursprungszeugnis.

Seit 1. Januar 1997 wird das Washingtoner Artenschutziibereinkommen durch die neuen européischen Regelungen einheitlich
und fiir alle Mitgliedstaaten der EU verbindlich umgesetzt. Die Einhaltung der Europaratsempfehlung vom 22. Juni 1999 zur
Haltung von Farmtieren wird von den jeweils zustandigen Veterinarbehdrden gepriift. So wird daflir Sorge getragen, dass das
Wohlergehen derTiere in der Obhut des Menschen gesichert ist.

Pelztierarten

[
l l

Tiere aus freier Wildbahn Tiere aus Zucht und Farmhaltung

l
[ l I
Von der Weide:

WA I: WA II: ) WA III:
Handelsverbot Handel_mlt . Hande.Il N(.arz Lamm
Genehmigung eingeschrankt lItis Schaf
Fuchs Ziege
Ozelot, Leopard Luchskatze Rotfuchs (vulpes Su.mpf.blber Kalb
Schneeleopard Argentinischer bengalensis, Indien) Chinchilla Fohlen
Gepard, Tiger Graufuchs Waschbar
Tigerkatzen Seebar (Stidamerika) Antilope (Nepal)

Langschwanzkatzen  Otter (Nordamerika)  Gazelle (Tunesien)
Eigenschaften und Verarbeitung von Pelz

Die besonderen Eigenschaften von Pelz erfordern eine unterschiedliche Verarbeitung gegentiber anderen textilen Werkstoffen.

® |Im Gegensatz zu textilen Flachen, die mit Nahtzugaben verbunden werden, kann man Pelzteile Kante an Kante nahen. Deshalb
mussen Figurmerkmale genau vermessen und schnitttechnisch umgesetzt werden, da keine Korrekturmaoglichkeit besteht.

® Pelze haben im Gegensatz zu Textilien keine Elastizitdt, denn ein gedehntes Fell springt nicht in die urspriingliche Form zu-
riick. Eine Dehnung wird deshalb durch Pikieren (Verstarken mit Stoff) verhindert. Jede Formgebung muss schnitttechnisch
gelost werden, da eine Formanderung durch Dampfbligeln (Dressieren) nicht mdglich ist. Die Abndher miissen immer Bezug
nehmen auf Fallform, FellgréRe und auf die Platzierung des Felles im Kleidungssttick.

® Der weiche Fall vonTextilien ist kaum Ubertragbar auf Pelze, da innerhalb eines Modells das Naturprodukt Pelz keine gleich-
maBige Struktur besitzt (bezliglich Starke, Gewicht, Rauche). Bei sehr gro3en Modellen muss man bei Pelz auch mit dem sich
negativ auswirkenden gréReren Gewicht rechnen, das ungern akzeptiert wird.

® Durch Bedrucken, Farben, Scheren, Galonieren’ und Patchworktechnik lassen sich vielfaltige Effekte erzielen.

1) Galonieren bedeutet, dass Leder- oderTextilbéander zwischen Pelzstiicke eingesetzt werden.
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9 Leder und Pelze

9.2 Pelze

Pelzzurichtung

9.2.3 Pelzzurichtung
9.2.4 Pelzveredlung

Wahrend beim Leder die Felle vor dem Gerben enthaart werden, sollen bei Pelzen die Felle so zugerichtet werden, dass die
Lederhaut den Haaren einen guten Halt gewahrleistet. Dies wird durch mechanische und chemische Verfahren erreicht.

3: Strecken der Felle

Pelzveredlung

Weichen und Waschen (Bild 1)

Die Rohfelle wurden durchTrocknung konserviert und dadurch hart und brichig. In der
Weiche"), die ruhend oder bewegt durchgefiihrt werden kann, nimmt das Fell Feuchtig-
keit auf und erhalt wieder den Zustand vor dem Abziehen vomTier. Stark verschmutzte
sowie stark fetthaltige Felle werden mit neutralen Waschmitteln gewaschen.

Entfleischen und Pickeln

Die Felle werden manuell oder maschinell an der Unterseite entfleischt, d.h., das
Unterhautbindegewebe wird entfernt, damit bei weiteren Arbeitsgangen die Chemi-
kalien besser eindringen kénnen. Durch eine Lésung aus Saure und Kochsalz wird das
Hautfasergeflige gelockert und der nachfolgende Gerbprozess begtinstigt.

Gerben (Konservieren) und Fetten

Mineralsalze oder synthetische Gerbstoffe wandeln die Haut in Leder um. Die Dosie-
rung muss sehr vorsichtig erfolgen, damit das Hautgeflige moglichst wenig angegrif-
fen wird, um den Haaren weiterhin guten Halt zu bieten. Um dauerhaft Elastizitat zu
erreichen, setzt man dem gegerbten Pelzleder tierische oder synthetische Fette zu.

Entwassern und Trocknen

Durch Zentrifugieren und Pressen wird zunachst das Wasser entfernt. Auf Trocken-
boden oder inTrockenapparaturen wird die restliche Feuchtigkeit entzogen.

Lautern

In langsam sich drehenden Trommeln, die mit trockenen oder feuchten Sagespanen
(Buche) gefiillt sind, wird bei gleichzeitiger Zufuhr von Warmluft das Gberschissige
Fett entzogen und das Haarkleid aufgelockert. Gleichzeitig soll der optimale Feuchtig-
keitsgrad erreicht werden.

Diinnschneiden (Bild 2)
Auf der Lederseite werden Uberfliissige und zu dicke Hautteile weggeschnitten.

Strecken und Stollen (Bild 3)

Die Pelze werden durch Strecken in Langs- und Querrichtung in ihre urspriingliche
Form gebracht, die Haut wird durch das Stollen weichgeklopft und elastischer.

In der Pelzveredlung kann das urspriingliche Aussehen der zugerichteten Pelze verandert und verbessert werden.

4: Nappaisierung der Felle

1) Flotte zum Einweichen mit Chemikalien-

zusatzen, die schmutzlésend und fett-
emulgierend sind sowie das Bakterien-
wachstum hemmen.
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Schonen, Farben und Drucken

Beim Schonen wird der nattirliche Haarton aufgehellt. Helle Tone bedingen ein vorhe-
riges Bleichen, was zu QualitatseinbufRen fiihren kann. Haltbare Heil3farbungen werden
durch eine zusatzliche Gerbung erreicht, die die Hitzebestandigkeit des Pelzleders erhoht.

Durch Bedrucken ist das Nachahmen bestimmter Fellzeichnungen maéglich. Einfache
Druckmuster werden mit Schablonen aufgebracht (Schablonieren).

Scheren und Entgrannen

Das Haar wird Giber die ganze Flache oder teilweise geschoren oder das Deckhaar wird
entfernt (gerupft).

Velours- und Nappalederbearbeitung (Bild 4)

Um beidseitig verwendbare Pelze zu erzeugen, kann durch Nachgerbung und weitere Vor-
génge der Lederseite von Pelzen eine Nappa- oder Veloursoberflache verliehen werden.

Biigeln

Auf speziellen Pelzbligelmaschinen mit rotierenden, beheizten Walzen werden Druck-
stellen beseitigt.
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11.3 Organisation der Arbeit

11.3.1 Arbeitssysteme

Der Systembegriff
Ein System ist eine Gesamtheit von Elementen, die einem bestimmten Zweck dienen. Man kann drei Arten von Systemen unter-
scheiden:

® Technische Systeme

® Soziale Systeme
® Soziotechnische Systeme

Maschinen-Systeme
Systeme von Menschen
Mensch-Maschine-Systeme

z.B.Transferstral3e zur Bettwaschefertigung
z.B. Berufsschulklasse
z.B. die Naherin an der Nahmaschine

Arbeitssysteme

Arbeitssysteme (Bild 1) bilden den Betrachtungsgegenstand der Betriebsorganisation und des Arbeitsstudiums. Die Arbeits-
systeme kdonnen sehr unterschiedliche Grol3en haben:

® Mikroarbeitssystem ist das kleinste Arbeitssystem, der Arbeitsplatz (z.B. Kragen nahen).
® Makroarbeitssystem sind Abteilungen oder der gesamte Betrieb (z.B. Hemden fertigen).
Arbeitssysteme sind soziotechnische Systeme. Sie dienen der Erflillung von Arbeitsaufgaben. Hierbei wirken Menschen und

Betriebsmittel unter Umwelteinflissen und allen anderen die Arbeitsaufgabe betreffenden Einflussgro3en zusammen. Nach
REFA" kénnen Arbeitssysteme mithilfe der folgenden sieben Systembegriffe (Systemelemente) beschrieben werden:

1 Arbeitsaufgabe Oberhemden fertigen 4 Mensch Mitarbeiterin Frau Muller
2 Arbeitsablauf Reihenfolge in der Fertigung 5 Betriebsmittel Nahmaschine, Tisch, Ablage
3 Eingabe Stoff, Verarbeitungsvorschriften, 6 Ausgabe Fertige Oberhemden

Qualitatsrichtlinien, Energie

7 Umwelteinflisse = Raum- und Umgebungsverhaltnisse

Arbeitsablauf

Erfiillung der Arbeitsaufgabe durch das Zusammen-
wirken von Mensch, Betriebsmittel und Eingabe.

Arbeitsaufgabe

Aufforderung an Menschen, Tatigkeiten auszuliben,
die der Erreichung eines Zieles dienen.

Betriebsmittel

F]

Mensch

o Die Ausgabe eines
Arbeitssystems
besteht aus Arbeits-
gegensténden, z.B.

einem Hemd oder

Die Eingabe eines
Arbeitssystems
besteht aus Arbeits-
gegenstanden, z.B.
Stoff, Zutaten, In-

Eingabe Ausgabe

formationen, die im
Sinne der Arbeits-
aufgabe verandert
oder verwendet
werden soll.

—

Mensch und Betriebs-
mittel sind die Kapazi-
taten des Arbeitssys-
tems, die gemaR der

Als Betriebsmittel
gelten Gerate oder
Maschinen, die in
einem Arbeitssys-

—

Informationen, die
im Sinne der Ar-
beitsaufgabe ver-
andert oder ver-

Arbeitsaufgabe die
Eingabe in die Aus-
gabe verandern.

tem daran beteiligt
sind, die Arbeits-
aufgabe zu erfllen.

wendet wurden.
Arbeitsplatz

1:

Physikalische Einfliisse

Licht, Larm, Temperatur,
Unfallgefahren

Organisatorische Einfliisse Soziale Einflusse

Arbeitswert, Lohnanreize,

Bereitstellung von Unterlagen,
Betriebsklima

Material, Werkzeug

Sie beeinflussen das Arbeitssystem oder werden von ihm erzeugt.

Umwelteinflisse

Arbeitssystem

Gesamtablauf
Oberhemd fertigen

Teilablauf
Armel fertigen

Ablaufstufe
Armelschlitz fertigen

Vorgang Nahen
Teil- Besatz
vorgang annahen
Vor-

gangs- Nahgut ausrichten
stufen

Vor-

gangs- Werkstiicke greifen

ele-

mente

2

224

: Arbeitsablauf

Arbeitsablauf

Zur Beschreibung von Arbeitsabldufen ist die Gliederung in Ablaufabschnitte unter-
schiedlicher GroRe zweckmaRig (Bild 2):

Gesamtablauf ist der ganze Arbeitsablauf zur Herstellung eines Erzeugnisses (Oberhemd
fertigen).

Ein Teilablauf besteht aus mehreren Ablaufstufen zur Herstellung einer Erzeugnisgruppe
(Armel fertigen, Rumpf fertigen, Kragen fertigen).

Eine Ablaufstufe besteht aus einer Folge von Vorgéngen, die zur Herstellung einesTeils
erforderlich sind (Armelschlitz fertigen, Manschetten annahen).

Ein Vorgang ist ein Arbeitsgang bei der Herstellung einesTeils (z.B. Nahen).

Ein Teilvorgang besteht aus mehreren Vorgangsstufen, die wegen der besseren Uber-
schaubarkeit alsTeil der Arbeitsaufgabe zusammengefasst werden (z. B. Besatz annahen).
Vorgangsstufen sind Abschnitte eines Teilvorgangs, die eine in sich abgeschlossene
Folge von Vorgangselementen umfassen (z.B. Nahgut unter den Nahfufd ausrichten).
Vorgangselemente sindTeile einer Vorgangsstufe, die weder in ihrer Beschreibung noch
in ihrer zeitlichen Erfassung weiter unterteilt werden kénnen (z.B. Hinlangen zum Werk-
stiick, Greifen des Werkstticks).

) REFA =Verband fiir Arbeitsgestaltung, Betriebsorganisation und Unternehmensentwicklung



1 Organisation der

Bekleidungsherstellung 11.3.2 Arbeitsgestaltung und Ergonomie (1)
11.3 Organisation der Arbeit

Arbeitsgestaltung ist das Schaffen eines aufgabengerechten optimalen Zusammenwirkens von arbeitenden Menschen, Betriebs-
mitteln und Arbeitsgegenstanden. Sie dient dem Zweck, den Wirkungsgrad von Arbeitssystemen zu erhéhen und gleichzeitig
die Belange des arbeitenden Menschen zu berticksichtigen. Man bezeichnet dies als 6konomische und humane Arbeitsgestal-
tung.

Systematik zur Planung und Gestaltung von Arbeitssystemen

Bei Untersuchungen und MalBnahmen zur Lésung

| Anpassung von Mensch und Arbeit : e g :
von Problemen wird haufig systematisch in 6 Stufen

Mensch % Arbeit vorgegangen.

Eigenschaften Arbeitsbedingungen Stufe 1: Ausgangssituation analysieren,
Fahigkeiten E (Aufgabe und Umwelt) z.B. Schwerpunkte festlegen
Motivation Anreize

@ @ Stufe 2: Ziele festlegen, Aufgaben abgrenzen,
Priifung z.B. Ziele konkretisieren

Eignung des Anforderungen Stufe 3: Arbeitssystem konzipieren,

Menschen der Arbeit z.B. Arbeitsablaufe erarbeiten

J

. Stufe 4: Arbeitssystem detaillieren,
<Verbesserung von nein Anpassung

z.B. Betriebsmittel planen

Verbesserung von

Eigenschaften des Mensch - Arbeit Arbeitsbedingungen

Menschen méglich? gegeben? ari2e [T Stufe 5: Arbeitssystem einfihren,
u ja ja z.B. Betriebsmittel beschaffen
| gﬁiaﬁ'iif?f?é%%"g' | | Qégf;}fﬂgtz' | Stufe 6: Arbeitssystem einsetzen,
u u z.B. Erfolgskontrolle durchfiihren

| Effektiver Einsatz des Mitarbeiters |

Aufgaben der Arbeitsgestaltung

Die Arbeitsgestaltung befasst sich mit der Verbesserung sowie der Neu- und Weiterentwicklung von Arbeitsablaufen, Betriebs-

mitteln, Produkten und Arbeitsplatzen.

® Die Arbeitsablaufgestaltung hat zum Ziel, den Durchlauf der Produkte zu optimieren, eine tibersichtliche Fertigung zu schaffen
und die Betriebsmittel gut zu nutzen, z.B. hdngende Fertigung bei der Hosenherstellung.

® Mit der Betriebsmittelgestaltung werden Gerate und Maschinen der Arbeitsaufgabe und dem Arbeitsablauf angepasst, z.B.
erfordern groBBere Kleidungsstiicke grof3ere Arbeitsflachen.

® Die Produktgestaltung erfolgt in Zusammenarbeit von Modellabteilung und Arbeitsvorbereitung, z.B. wird festgelegt, ob die
Schablonen des Konturennahers verwendet werden konnen, neue Schablonen angefertigt werden muissen bzw. der Nahtver-
lauf am Modell gemaR der vorhandenen Schablone geandert wird.

® Die Arbeitsplatzgestaltung ist der Teil der Arbeitsgestaltung, der den arbeitenden Menschen direkt betrifft. Durch optimale
Gestaltung wird die Erfiillung der Arbeitsaufgabe erleichtert, z.B. hohenverstellbare Arbeitsflache (vgl. Seite 227, Bild 1).

Arbeitsplatzgestaltung

I
| I ]

Arbeitsmethode Arbeitsverfahren Arbeitsbedingungen
Gestaltung des Verbesserung der Ergonomische
Bewegungsablaufs Betriebsmittelnutzung Arbeitsplatzgestaltung

Die Arbeitsmethode ist der geplante Arbeitsablauf. Das Greifen und Ablegen der Néhteile wird im Bewegungsablauf verein-
facht und verkdrzt. Durch Beidhandarbeit oder iberlappende Arbeitsmethoden werden Bewegungsverdichtungen erreicht, z. B.
werden die nachstenTeile vorgelegt, wahrend der Automat arbeitet. Unproduktive Handgriffe lassen sich durch den Einsatz von
Hilfsgeraten undTeilmechanisierung vermeiden, z. B. Fadenabschneideautomatik. Bei immer teurer werdenden Betriebsmitteln
muss ein moglichst hoher Nutzungsgrad angestrebt werden, z.B. werden automatische Zuschneideanlagen im Schichtbetrieb
genutzt.

Unter Arbeitsverfahren versteht man die angewandteTechnologie zur Durchflihrung einer Arbeitsaufgabe. Mogliche Arbeitsver-
fahren beim Schliel3en von Seitenndhten: Ndhen mit dem Langnahtautomaten oder Nahen und anschlielBend mit Nahtabdich-
tungsband abdichten bzw. verschweil3en.

Die Arbeitsbedingungen ergeben sich aus der Leistungsfahigkeit und Leistungsbereitschaft des Arbeitenden (innere Arbeits-
bedingungen) und den Gegebenheiten am Arbeitsplatz (duBere Arbeitsbedingungen). Sie sind flir die Arbeitsleistung von
grof3er Bedeutung.
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Bekleidungsherstellung 11.4.1 Zeitermittlung durch Erfassen von Istzeiten (1)
1.4 Zeitermittlung

Ein wesentlicherTeil der Arbeitsvorbereitung ist die Ermittlung von Zeitdaten. Diese bildet eine wichtige Grundlage flir Kapazi-
tats- undTerminplanung, Personalbedarfsermittlung, Entlohnung sowie Preiskalkulation der Produkte. Durch die Verbesserung
von Arbeitsablaufen wird die Wirtschaftlichkeit eines Betriebes optimiert. Leistungsfahigkeit und Bedlrfnisse der arbeitenden
Menschen missen dabei besonders berticksichtigt werden.

Zeitdaten werden mithilfe unterschiedlicher Zeiterfassungssysteme ermittelt. Es ist entscheidend, dass diese Systeme von
Gewerkschaften und Arbeitgeberverbanden anerkannt sind. Im Zuge der Globalisierung diirfen sie auch nicht gegen bestehende
nationale Gesetze in den Produktionsléandern verstof3en.

REFA" und MTM? haben sich als Systeme zur Zeitermittlung etabliert. Die Systeme unterscheiden sich dadurch, dass bei REFA

Istzeiten und bei MTM Sollzeiten erfasst werden.

® Bei der Erfassung von Istzeiten wird wahrend der Bearbeitung einer Aufgabe eine Zeitaufnahme durchgefiihrt. Dabei ist es
notwendig, dass der Bewegungsablauf (Arbeitsmethode) im Vorfeld trainiert wurde und die beschaftigte Person ihre Aufgabe
routiniert ausfihren kann.

® Die Zeitermittlung durch die Erfassung von Sollzeiten eignet sich zur Zeitplanung neuer Arbeitsaufgaben. Bewegungen wer-
den dabei in elementare Schritte zerlegt und mit jeweils einer vorbestimmten Zeit belegt.

Zeiterfassungssysteme

I
I ]

Istzeiten erfassen durch Messen wahrend einer Sollzeiten erfassen durch Zusammensetzen
Zeitaufnahme z. B. REFA vorbestimmter Zeiten z.B. MTM

1) REFA =Verband fiir Arbeitsgestaltung, Betriebsorganisation und Unternehmensentwicklung, 1924 als Reichsausschuss fiir Arbeitszeitermittlung gegriindet
2) MTM von eng. methods-time measurement; erste Voriiberlegungen ab 1910 in den USA; 1961 wurde die Deutsche MTM Vereinigung gegriindet.

Zeitermittlung nach REFA

Zeitermittlung nach REFA findet vor allem in Produktionsbetrieben statt, in denen hohe Stlickzahlen produziert werden. Die
Beschaftigten miissen mit den jeweiligen Arbeitsgdangen im Prozess vertraut sein und sie routiniert beherrschen. Eine Zeitauf-
nahme bildet die Grundlage fiir die Ermittlung der Zeit je Einheit/Vorgabezeit (t,) flir einen Arbeitsgang. Diese ist entscheidend
flr die Planung der Auftragsbearbeitung, die Personalplanung sowie die Entlohnung im Akkordlohn.

Vor der Durchfiihrung einer Zeitaufnahme halt die Zeitstudien-Fachkraft samtliche Daten tGber Mensch, Betriebsmittel und Ar-
beitsgegenstand auf einem daflir vorgesehenen REFA-Zeitaufnahmebogen fest. Die Arbeitsaufgabe wird in kleinschrittige Ab-
laufabschnitte mit definierbaren Messpunkten aufgeteilt. Wahrend die nahende PersonTeile fertigt, werden die Zeiten zwischen
den Messpunkten mit einer mechanischen Stoppuhr (Bild 1) oder entsprechender digitaler Technik gestoppt. Die gemessenen
Daten werden handschriftlich notiert bzw. elektronisch erfasst (Bild 2). In Abhéngigkeit von der AuftragsgroRe muss die Zeitauf-
nahme an einer statistischen Mindestmenge erfolgen, damit die Zeitermittlung statistisch aussagekraftig ist. Ausreil3er wie z.B.
Nadelbruch, Schere fallt herunter, Faden reil3t werden gestrichen, d. h., sie flieRen nicht in den Mittelwert ein. Solche Ereignisse,
die auch im normalen Arbeitsablauf auftreten, werden liber die Verteilzeit beriicksichtigt.

Aus den aufaddierten gemessenen Zeiten und dem Durchschnitt aus der Anzahl der durchgeflihrten Messdurchgéange erhalt
man eine durchschnittliche Istzeit (£) fiir einen bestimmten Arbeitsgang.

Zur Auswertung der Zeitaufnahme bewertet die Zeitstudienfachkraft den Leistungsgrad (L) der
beobachteten Person. Es wird eingeschatzt, ob ihre Arbeitsgeschwindigkeit vergleichsweise
Uber, unter oder im Durchschnitt zur Leistung anderer Arbeitskrafte bzw. zur eigenen Leistung
—1=  bei anderen Arbeitsgangen liegt.

| REFA-Zeitaufnahmebogen

| Bei der Beurteilung der Leistung handelt es sich um eine subjektive Einschatzung. Deshalb
I sollten nur speziell geschulte Fachkrafte Zeitstudien durchfiihren. Ebenso sollte der Arbeits-
'| gang bei verschiedenen Naher/-innen und an verschiedenen Tagen (Tagesformabhangigkeit)

——  erfasst werden.
1:Traditionelle mechanische
REFA-Stoppuhr und

REFA-Zeitaufnahmebogen Ermittlung der Zeit je Einheit/Vorgabezeit nach REFA
Aus Istzeit und Leistungsgrad errechnet sich die Sollzeit bzw. Grundzeit (t,) fiir den beobach-

teten Arbeitsgang. Beispiel:

Istzeit £, = 3,5 min, Leistungsgrad L =120 % | Sollzeit t,=L-t= % - 3,5 min=4,2 min

Zuschlage fir Erholungszeit und Verteilzeit werden Uber langere Zeitrdume (Langzeit-
_ beobachtung = Follow-up-Studie), durch Befragen oder Selbstaufschreibung der Beschéftigten
o L ermittelt, prozentual errechnet und zur Grundzeit addiert. Auf diese Weise erhéalt man die Zeit je
2: Zeitstudie mit dem . . ; L ) s e s . .
REFA-Zeitaufnahmegerat Einheit bzw. Vorgabezeit (t.) fir einen Arbeitsgang, der Basis fiir die Ermittlung der Auftragszeit
bzw. Vorgabezeit fiir einen Auftrag.
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1.4 Zeitermittlung

Ermmittlung der Auftragszeit (Vorgabezeit fiir einen Auftrag) nach REFA

Auftragszeit T
(Vorgabezeit)
|

11.4.1 Zeitermittlung durch Erfassen von Istzeiten (2)

——

Ruistzeit t.

l

Ausfiihrungszeit

t,=m-t,

(Anzahl der Einheiten m)

Zeit je Einheit

(Vorgabezeit) t,

l l

l

Rustgrund- Rusterholungs- Rustver_tellungs- Grundzeit t Erho_lungs- Verteilzeit t,
zeit t,, zeit t,., zeit t,, 9 zeit t,,
1: Gliederungsschema zur Berechnung der Tatlg_kelts- Wartezeit t,, sach.llche perso.nllt.:he
Auftragszeit zeit t, Verteilzeit t, Verteilzeit t,
Zeitarten Definition Beispiele
T Auftragszeit Zeit, die fur die Erledigung einer Arbeitsaufgabe insgesamt | An 100 Teilen je 5 Knopflocher néhen, vorher die
(Vorgabezeit fur vorgegeben wird. Sie gliedert sich in Ristzeit (Vorbereitung | Maschine auf die neue Knopflochlange umristen.
den Auftrag) der Auftragsausfiihrung) und in Ausfiihrungszeit.
i Riistzeit Zeit, die furTatigkeiten, die nur einmal zur Vorbereitung einer | Maschine umrusten, Teile bereitlegen.
Arbeitsaufgabe anfallen, vorgegeben wird.
t, Ausfiihrungszeit Die Zeit fur die Ausflihrungsarbeit an allen Einheiten m des | In 100Teile je 5 Knopflocher nahen.
Auftrags. In der Regel ist t,=m - t..
te Zeit je Einheit Vorgabezeit flir die Ausfiihrung eines bestimmten Arbeits- | Vorgegebene Zeit, um in einTeil 5 Knopflécher zu

(Vorgabezeit)

ablaufes.

nahen.

Grundzeit

Grundzeit = Sollzeit fiir die planméRige Ausfihrung eines
Ablaufes durch den Menschen.

Teil nehmen und unter Nahfu3 legen, Teil ndhen,
Teil weglegen.

t.. | Erholungszeit Die Tatigkeit wird wahrend der Erholungszeiten unterbro- | Ausruhen nach kérperlicher Arbeit, Erholen nach
chen, um die Arbeitsermiidung abzubauen. langerer Kontrollaufgabe.

t, Verteilzeit UnregelméaRig auftretende Zeiten, die zusatzlich zur plan- | Beispiele flr sachliche Verteilzeiten t,:
malRigen Ausfiihrung eines Auftrages durch den Menschen | Spulenwechsel, Fadenwechsel
notwendig sind. Sie werden meist mit einem bestimmten | Fiir persénliche Verteilzeiten ¢,
Prozentsatz der zugehérigen Grundzeit beriicksichtigt. zurToilette gehen. P

t,; | Rustgrundzeit Ristgrundzeit = Sollzeit fur die planmaBige Ausfiihrung des | Auftrag lesen, Nahmaschine einstellen, Stiickzahl in
Ristens durch den Menschen. Arbeitskarte eintragen.

t.er | Rusterholungs- Wahrend der Erholungszeiten wird die Tatigkeit unterbro- | Ausruhen nach kérperlicher Arbeit, Erholen nach

zeit chen, um die Arbeitsermiidung abzubauen. langerer Kontrollaufgabe.

t., | Ristverteilzeit UnregelméaRig auftretende Zeiten, die zusatzlich zur plan- | Gesprach mit Mechaniker.
maRigen Ausfliihrung eines Auftrages durch den Menschen
notwendig sind.

& Tatigkeitszeit In der Haupttatigkeitszeit erfolgt am Produkt unmittelbar ein | Zeit, in der Knopflocher eingenéht werden.
Arbeitsfortschritt.
In der Nebentatigkeitszeit tritt kein direkter Fortschritt im | Teile aufnehmen oder ablegen.
Sinne des Auftrags ein.
Tatigkeitszeiten sind von der Arbeitsktraft teils beeinflussbar, | Unbeeinflussbare Tatigkeit: z. B. Automatenlaufzeit
teils nicht beeinflussbar. Beeinflussbare Tatigkeit: z. B. Nahgut einlegen.

t, | Wartezeit In der Wartezeit wartet die Arbeitskraft auf das Ende von Ar- | Warten auf das néchste Teil in der FlieRfertigung

beitsabschnitten, die der eigentlichenTatigkeit vorangehen.

oder auf das Ende eines selbsttatig ablaufenden
Vorganges, der nicht tiberwacht werden muss.

Manche Vorgaben bei der Zeitermittlung sind durch den Gesetzgeber oderTarifvereinbarungen festgelegt, z.B. der Zuschlag fiir
Erholungszeit.

Einige Zeitarten miissen durch die Firma ermittelt werden. Dazu gehdren beispielsweise die Riistzeiten. Sie konnen Ulber eine
Multimomentaufnahme ermittelt werden. Je nach Produktionsstatte und Equipment kénnen die Rustzeiten als Mittelwert der
verschiedenen Maschinen pauschal auf jeden Arbeitsgang addiert oder als Individualwert pro Arbeitsgang festgelegt werden.
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1 Organisation der

Bekleidungsherstellung 11.4.2 Zeitermittlung durch Erfassen von Sollzeiten (2)
1.4 Zeitermittlung

GSD Codes & Motion Elements

I/ Method | Time F Cost |  Capadily
mmm-
| | __S!W'IWOPJ\R'I'STOG!THER | Mat‘hhe Mlmuaf

39 Standard Motion Codes 1 Match and Get 2 Parts Together 1.95
2 Put Part(s) to Machine Foot 130
Each code has an International Pre-Determined
= 3 Sew to hold 0.90
Standard Time
4 Align and Match 2 Parts 152
The codes are used as Building Blocks 5 Sew9 em, Low Guidance and Stop >1cm 135
6 Align and Match 2 Parts 152
7 Sew 9 cm, Low Guidance and Stop >1cm 1.35
To assemble many thousands of operations
= 3 . 8 Cut Thread 1.65
9 Push Aside 0.92
Millions of product Features (components)
15
¥
1: Méglichkeiten fir die Arbeit mit GSD-Codes (General Sewing Data)
GSD-Analyse eines Naharbeitsganges
Arbeitsgang Gebogene Kante an zwei Schnittteilen versdubern, z.B. Seitennaht an einemTop
Betriebsmittel Flachbett-Uberwendlich-Kettenstich-Nahmaschine mit Fadenabschneider
No Code Description Freq." MC-TMU?2 Man-TMU?2
008 Kante versdubern - 2 Schnittteile, Lénge 60 cm
009 MAP2 Teil aufnehmen + unter DF 2 138.0
010 APSH Glatten 4 96.0
on ASTH Kante aufnehmen 2 46.0
012 ASTH Zurlickgreifen 2 46.0
013 S30LA3) | Versaubern 2 179.5
014 ASTH Zurlickgreifen 2 46.0
015 S35LA3 Nahen bis Ende + 5 cm rausnahen 2 203.8
016 APSH Fadenkette ungeféhr trennen 2 48.0
017 AS2H Ablegen mit 2 Handen 2 84.0
018 ===== End of Block 383.3 504.0

Erlauterungen:

" Die Spalte , Frequenz” gibt die Haufigkeit an, in der ein Handgriff gemacht werden muss. In diesem Fall sind es zwei Schnittteile — alle Handgriffe 2-mal
(Gléatten hat die Frequenz 4, weil 2-mal proTeil geglattet werden muss).

2) Das System unterscheidet zwischen TMU-Werten flir bestimmte Bewegungen (Man-TMU) und nach Formeln berechneten Prozesszeiten fiir Maschinen
(MC-TMU). Die dazugehdrigen Formeln sind im System hinterlegt. Werden die entsprechenden Maschinen- und Prozess-Parameter eingegeben, errechnet das
System fiir eine bestimmte Naht die entsprechende TMU. Die Formeln berticksichtigen auerdem das Hochlaufen und Bremsen der Maschine beim Néhen.

In der Spalte MC-TMU sind dann die vom System errechneten Werte sichtbar.
3 S30LA und S35LA sind im Beispiel aufgrund der eingegebenen Parameter errechnete Prozesszeiten:

S30LA/S35LA Parameter
S Stichtype 501
Stichdichte 5 Stiche/cm
Maschinendrehzahl 4000 U/min
30 bzw. 35 Nahtléange 30 cm proTeil + 5 cm rausnahen (Uberwendlichkettenstich)
L Charakter der Naht gebogene, nicht sichtbare Naht auf Einzellage
A Genauigkeit am Nahtende am Nahtende herausnéhen, Genauigkeit > 1cm
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13  Produktentwicklung

13.1 Kollektion

13.1.1 Kollektionsablauf

Eine Kollektion ist eine Zusammenfassung von Modellen, die nach modischen Tendenzen und wirtschaftlichen Aspekten
zusammengestellt wird. Kreative, kaufmannische und technische Fihrungskrafte erstellen die Kollektion. Die einzelnen Ar-
beitsschritte sind zeitlich nacheinander oder parallel nebeneinander ablaufend. Die Dauer des Vorganges ergibt sich durch die
angestrebte Qualitat (Genre) und die Menge der Kollektionsteile. Computerprogramme werden sowohl fiir das Design (Modell-
entwurf) als auch fiir das Produktdatenmanagement eingesetzt (vgl. Seite 236 ff.).

Zielgruppe
Genre
Kollektionsrahmen
Produktgruppe

Marktanalysen
Marktbeobachtung
Textil- und
Bekleidungsmessen
Internat. Stylingtendenzen

Gesetzliche Bestimmungen
Kapazitaten
Absatzmengen
Finanzierung
Preiserwartungen

Y

Entwicklung

Start

Produktidee
Materialbeschaffung
Mustercoupons

I

Y

Skizze

Schnitt Prototypfertigung <
Materialbedarfsliste

bessere
Loésung
suchen

I I

| Vorkalkulation

I

Priifung des Prototyps

Kollektionsrahmen
Passform/Funktion
Verarbeitung
Materialeinsatz
Termineinhaltung

Anderungen
erforderlich?

¢ nein

Nullserie
Zeichnungen
Stiicklisten
Funktionsmodelle
Formbeschreibung
Arbeitsplan

Musterbeurteilung
Kollektionsrahmen
Passform
Verarbeitungsrichtlinien
technische Bewertung

Anderungen
erforderlich?

Fertigungsfreigabe
Mustervervielfaltigungen

neuer Ansatz

1: Ablaufdiagramm von der Produktidee bis zur Produktion
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Grundlage zur Kollektionserstellung ist eine umfas-
sende Informations- und Ideensammlung. Dazu ge-
ben Marktanalysen,Textilhersteller, Messebesuche,
Haute Couture und Prét-a-porter richtungsweisende
Informationen Uber Farben, Materialien und Sil-
houetten. Der Ideenfindung dienen auBerdem das
Zeitgeschehen, historische Vorlagen sowie Fachzeit-
schriften.

Bei der Auswahl der Ideen stehen die Wiinsche der
Kunden und die angesprochene Zielgruppe im Vor-
dergrund. Skizzen werden angefertigt und mit An-
gaben zu Material und modischem Styling zu Mo-
dellentwiirfen ausgearbeitet.

Aus einerVielzahl von Entwiirfen wird in einem Kol-
lektionsberatungsgesprach die Zusammenstellung
der Kollektion entsprechend dem Kollektions-
rahmenplan festgelegt. Fiir die Erstellung der Kol-
lektion werden Erstschnitte gezeichnet und Erst-
modelle (Prototypen) gefertigt.

Zur Ermittlung des Angebotspreises wird aus den
Materialeinzelkosten und den Fertigungslohnkos-
ten eine Vorkalkulation erstellt.

Es erfolgt die Priifung der Prototypen nach Pass-
form, Kollektionsaussage, Verarbeitung und Materi-
aleignung. Die sich wahrend der Umsetzung bei der
Schnitterstellung, dem Zuschneiden und der Ferti-
gung ergebenden Verarbeitungserfahrungen wer-
den in betriebsiiblichen Formularen eingetragen
oder mithilfe von Softwareprogrammen bearbeitet.
Entspricht ein Modell nicht den Anforderungen, er-
folgt eine Uberarbeitung oder es wird verworfen.

Meist erfolgt eine Vorabproduktion von drei Grof3en
je Modell. Dies wird auch Nullserie genannt. Die-
se Teile dienen der Passformuberpriifung und der
Produktion nach Auftragseingang als Muster fiir die
Produktion. Die gendhten Modelle und die Modell-
begleitformulare werden in einer erneuten Kollek-
tionsbesprechung begutachtet und gegebenfalls so
oft zur Korrektur zurtickgeleitet, bis das Modell und
die Formulare freigegeben werden konnen.

Zur Produktionsplanung wird fiir jedes Modell ein
Arbeitsplan angelegt. Die fertiggestellte Erstkollek-
tion wird mit Mitarbeitern des Verkaufs getestet.
Sind die Modelle freigegeben, kdnnen alle Unter-
lagen in die Produktion zur Kollektionsvervielfal-
tigung gegeben werden. Fur Vertreter, Messen,
Offentlichkeitsarbeit und Ausstellungen wird die
Kollektion vervielfaltigt.

Vor Beginn der Produktion werden von der Ferti-
gungsplanung den betrieblichen Bedingungen an-
gepasste, exakte Verarbeitungsrichtlinien ausgear-
beitet, die die Forderungen an eine Serienfertigung
bertcksichtigen.



13  Produktentwicklung
13.1.2 Kollektionsrahmenplan und Genre

13.1 Kollektion

Kollektionsrahmenplan

Der Kollektionsrahmenplan betrifft alle Unternehmensbereiche, die mit der Er-
stellung, Anfertigung und dem Vertrieb einer Kollektion befasst sind. Er ist die
planerische Grundlage fiir die zeitliche Durchfiihrung von der Disposition der
Mustermaterialien bis zur Prasentation auf den Bekleidungsmessen und dem an-
schlieBenden Verkauf. Geschaftsleitung und Produktmanager erstellen in Zusam-
menarbeit mit der Designabteilung das Kollektionskonzept als Grundlage fiir die
neue Saisonkollektion. Der Kollektionsrahmenplan enthalt Informationen fir alle
Abteilungen, die mittelbar oder unmittelbar mit der Kollektionserstellung beschaf-
tigt sind, z.B.

® Produktkonzeption Gesamtanzahl der Modelle, Modellgruppen, Termin-
pléne, Produktionsplanung, Lieferthemen

® Designkonzept Kollektionsaussage und individueller Stil,
Gestaltungsrichtlinien derThemen

® Marktorientierung Zielgruppen, Preisstufen, Verkaufsplan, Liefertermine

® Materialkonzept Trendthemen, Materialqualitaten, Basis- und Mode-
farben

Der Kollektionsrahmenplan muss nach den Kollektionsbesprechungen immer wie-
der aktualisiert und den neuen Gegebenheiten angepasst werden. Ziele sind die
Entlastung der Designabteilung von Routinearbeiten, die abteilungstibergreifende
Zusammenarbeit von Technik, Einkauf und Produktion zu optimieren, sowie die
termingerechte Ubergabe der Verkaufskollektion an den Vertrieb sicherzustellen.

Die Kollektion wird inhaltlich saisonal und zielgruppengerecht auf die Bedlirfnisse
des Handels abgestimmt. Die Sommersaison wie auch die Wintersaison wird in
einzelne Segmente aufgeteilt. Diese Lieferprogramme erhalten Themennamen
(Bild 1, 2), es wird ihnen ein Lieferabschnitt, zeitnah am Verkaufszeitraum, zuge-
ordnet. Jedes Lieferthema beinhaltet eine Zusammenstellung von Artikeln nach
Menge, Farben und eingesetzten Materialien im aktuellen Modetrend.

Genre (Qualitatsstufe)

Neben der Zielgruppenbestimmung ist das Genre? (die Qualitatsstufe) zustandig
fir die Marktorientierung eines Bekleidungsbetriebes hinsichtlich seiner Kollekti-
onsaussage. Das Genre ist die Zuordnung der Produkte eines Herstellers nach der
Gesamtheit der verschiedenartigen Qualitatsmerkmale der Erzeugnisse, wie z.B.

Glte der Stoffe

2: Trendthema Marine-Look

® Modische Aktualitéat
® Ausstattung und Aufwand der Innenverarbeitung
® Exaktheit derVerarbeitung
hoch
® Passform
Designer- . . .
Genre ® Stickzahl und GréRensortimente
Man unterscheidet folgende Genreabstufungen (Bild 3):
poiesleee Das Designergenre ist gekennzeichnet durch Eigennamenlabels, kleine Stiickzahlen,
- exklusive Materialien, oft mit Eigendessins, modische Extravaganzen, avantgardis-
Z‘g tisches Design.
é GehObegzi’r?'meres Das hohe Genre oder Modellgenre ist gekennzeichnet durch aufwendige Verar
5 beitung, exklusive Ausstattung und Detailverarbeitung, Kleinserien, begrenztes

GroRRensortiment, modische Gestaltung.

Mittleres Genre Das gehobene, mittlere Genre verwendet hochwertige Materialien, zeigt ein Opti-
mum an Passform, ist modemutig in der Auswahl der Formen und Farben.

Das mittlere Genre hat marktstarke Preislagen, ein umfassendes GréRensortiment,
aber auch ein eingeschranktes Formenprogramm.

Unteres Genre
Das untere Genre, auch Konsum- oder Stapelgenre genannt, hat hohe Stlickzahlen.
Die Stoffqualitat und die Verarbeitung sind den Preislagen angepasst. Der Passform
wird weniger Bedeutung beigemessen.

3: Genrestufen der Bekleidungsherstellung " Genre = (franz.) Art, Sorte, Gattung

niedrig

Menge
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14 Produktgruppen

14.2.1 Rocke (1)
14.2 DOB und HAKA

Der Rock ist ein abwarts derTaille getragenes Kleidungssttick, das vor allem Bestandteil der weiblichen Bekleidung ist. Mit einer
Jacke wird der Rock zum Kostiim ergénzt. Viele Rockformen sind als klassisch bzw. zeitlos anzusehen, dennoch unterliegt ihre
Gestaltung dem modischen Wandel. Unterscheidungsmerkmale ergeben sich hinsichtlich Lange, Weite und Silhouette, Schnitt,
Details und Ausschmtickung. In Verbindung mit der Materialauswahl ergibt sich eine bestimmte Stilrichtung.

Rocklangen

1: supermini?  2: mini 3:ladymini?  4: mezzo3 5: midi4 6: maxi® 7:fuBlang 8:bodenlang 9: schleppend
oberschenkel- kniefrei knieum- kniebedeckt wadenlang waden- knochel- schuhbedeckt uberlang

kurz spielend bedeckt bedeckt

Der elegante Stift- oder Bleistiftrock (Bild 5) ist
ein sehr schmaler Rock in Midilange. Perfekte
,Bodyform8” wird durch einen untergearbei-
teten elastischen Einsatz bewirkt.

Bei einem engen Rock (Bild 10) ist die Saumwei-
te durch eingestellte Seitennahte geringer als
die Huftweite. Ein Schlitz erleichtert das Gehen.
Ein gerader Rock (Bild 11) hat gleiche Hift- und
Saumweite. Eine groBere Saumweite als Hif-
tweite wird beim ausgesteliten Rock (Bild 12)
durch das Ausstellen der Seitennahte erreicht.

11: Gerader 12: Ausgesteliter
Rock Rock

Der Swingrock (Bild 13), bis zur Hifte kérpernah,
erhalt eine Saumerweiterung durch entspre-
chend geformte Nahte.

Beim Bahnenrock (Bild 14) verlaufen symme-
trische Langsbahnen zum Saum hin breiter
werdend, es entsteht eine ausgestellte bis aus-
schwingende Rockweite.

Dem hiiftschmalen Godetrock verleihen an
Langsbahnen angeschnittene (Bild 3) oder
eingesetzte (Bild 6 und 15) Glockenteile be-
schwingte Saumweite.

Ein Glockenrock (Bild 16) entsteht z.B. durch
Zuschnitt in Form eines Kreis- oder Halbkreis-
ringes.

Der Torsorock (Bild 17) ist ein figurbetonender
Rock mit tief angesetztem Glockenteil.

Ein weiter Rock (Bild 18) wirkt bauschig durch
Einkrduseln oder Falteln der Stoffflille an der
Taille, beim Ballonrock (Bild 19) wird die Weite
auch am Rocksaum eingezogen.

]
k
)

\ |

18: Weiter Rock 19: Ballonrock 20: Kuppelrock 21:Volantrock

Durch festes Material und Unterbau erhalt der
Kuppelrock (Bild 20) seine charakteristische Sil-
houette, mit spezieller Faltenlegung oder Uber-
rock wird eine Tulpenform (Bild 2) erreicht.

Bei einem Stufenrock (Bild 7) sind Stoffbahnen

mit zunehmender Weite aneinandergesetzt.

U mini =klein; 2 Lady (engl.) = Dame; 3 mezzo (Ital.) = mittel, halb; 4 midi (franz.) = mittel; . .
5l maxi = grof3; © body (engl.) = Korper; 7 to swing (engl.) = schwingen; 8 Godet (franz.) = Werden g|OCk'ge Stoffteile lose fallend ange'

falsche Falte; 9Torso (lat.-ital.) = Bruchstiick, Rumpf; 19Volant (franz.) = glockiger Besatz naht, entsteht ein Volantrock (Bild 21).
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14 Produktgruppen

14.2.1 Rocke (2)
14.2 DOB und HAKA

Falten geben Bequemlichkeit und sind attraktive Details. Sie konnen sowohl die sportive als auch die feminin-elegante Stilrich-
tung unterstltzen. Gestaltungsmoglichkeiten sind z. B. eine Mittelfalte (Bild 22), seitliche Falten (Bild 23), Rundumfalten (Bild 8,
Bild 24), ein Faltensaum (Bild 25) oder eine Faltengruppe (Bild 26). Falten konnen weich gelegt, aufspringen oder flach geblgelt
werden. Besondere Faltenarten sind Plisseefalten (Bild 27), Schirmfalten (Bild 28) und Scherenfalten (Bild 29).

22: Mittelfalte 23: Seitliche Falten 24: Rundumfalten 25: Falten- 26: Falten- 27: Plissee- 28: Schirm- 29: Scheren-
Kellerfalte Kellerfalten Einseitig gelegt saum gruppe falten falten falten

Plisseefalten werden eingepresst. Liegeplissee ist flach,
Sonnenplissee (Bild 27) ist die Bezeichnung flir Stehfalten,
die sich zum Saum hin verbreitern.

Eine schirmartige Optik (Bild 28) entsteht durch markante
Nahte oder Biesen (schmale genahte Faltchen), deren Ab-
stand sich zum Saum hin vergrof3ert.

Scherenfalten (Bild 29) werden schnitttechnisch erreicht,
indem an derTaille eine oder mehrere tiefe Falten einge-
legt werden, die zum engen Saum hin aufspringen.

Betonte Teilungsnahte bzw. niedergesteppte Falten mit
\ Zierknopfleisten verleihen dem schmalen Rock eine Kas-
30: Kastenrock 31: Zipperrock? 32: Sportrock  33: Cargorock??  tenform (Bild 30).

Beim Zipperrock (Bild 31) sind die in Teilungsnahte inte-
grierten Reil3verschliisse modisch und zugleich zweck-
maRig. Markante Taschen und durchgehender Verschluss
sind weitere sportive Details (Bild 32).

Den Cargorock (Bild 33) kennzeichnen Ziernahte, grof3e
Eingriffstaschen, seitliche Ziertaschen und Geséal3taschen.

Eine Passe ist ein Schnittteil, rund, gebogt oder in Spitz-
form, das oberhalb der Hiifthohe angesetzt wird. Das un-
tere Rockteil wird gekréauselt (Bild 34), in Falten gelegt (Bild
8) oder glatt und mit glockigem Schnitt angesetzt.

Romantisch oder folkloristisch wirkt ein Rock mit Saum-
riische (Bild 35) oder Saumvolant. Das Schnittteil wird ge-
krauselt oder geféltelt an- oder aufgesetzt.

34: Passen- 35: Rock mit 36: Rock im
rock Saumriische Lagenlook Rock

Beim Lagenlook (Bild 36) werden Bekleidungsteile in ver-
schiedener Lange Ubereinander getragen. Dieser Effekt
wird auch erreicht, wenn unterschiedliche Saumbesatze
an- oder untergearbeitet werden.

Mit Drapierung (Bild 37) wird eine weiche Faltenraffung
bezeichnet. Sie verleiht eine elegante, feminine Wirkung.

Bei einem Wickelrock (Bild 38) werden die Verschluss-
kanten offen tbereinandergefiihrt und meist im Bund
festgehalten. Asymmetrische oder zipfelige Rocksaume
(Bild 39) wirken elegant oder folkloristisch.

Der Schlupfrock (Bild 34), hier als Hiftrock, hat eine elas-
tische Bund- bzw. Taillenpartie und ist bequem anzuzie-
hen.

i

38: Wickelrock 39: Zipfelrock 40: Schlupfrock 41: Hosenrock

wsr)

Den Hosenrock (Bild 41) kennzeichnet der rockahnlich wei-
1) Zipper (engl.) = ReiRverschluss; 2 Cargo (engl.) = Frachtgut te Schnitt von Vorder- und Hinterhose.
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