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Vorwort zur 12. Auflage

Fachwissen Bekleidung ist ein wichtiges Grundlagenwerk in der Aus- und Weiterbildung von
Berufen der Textil- und Bekleidungstechnik.

Es dient Auszubildenden wie z.B. Textil- und Modenaher/in, Textil- und Modeschneider/in,
MaBschneider/in, Anderungsschneider/in, Technische/r Konfektionér/in, Bekleidungstechni-
sche/r Assistent/in, Designer/in fir Mode sowie Produktionsmechaniker/innen als Lehrmittel.
Es wird an Berufsschulen, Berufskollegs, Berufsoberschulen, Fachschulen und Hochschulen ein-
gesetzt.

In der Bekleidungsindustrie und im Bekleidungshandwerk wird es als umfangreiches Nach-
schlagewerk verwendet.

Die inhaltliche Gestaltung dieses Fachbuches richtet sich nach den Ausbildungsordnungen und
den jeweils guiltigen Rahmenlehrpléanen der oben genannten Ausbildungsberufe.

Fur die Gliederung des Buches sind neben didaktischen Gesichtspunkten die Abldufe der
technologischen Fertigungsprozesse maBgebend. Die Reihenfolge der 14 Kapitel des Buches
erfolgt im Wesentlichen nach der , Textilen Kette”.

In der nun vorliegenden 12. Auflage wurde das prdgnante und kompakte Layout moderni-
siert.

Inhaltliche Anderungen gegeniiber der 11. Auflage:

¢ Das Thema Nahfaden im Kapitel Garne wurde grundlegend Uberarbeitet und
erweitert.

¢ Das Thema Maschenwaren im Kapitel Textile Flachen wurde neu gegliedert und
umfangreich erweitert.

¢ Die Kapitel Organisation der Bekleidungsherstellung sowie Bekleidungsfertigung
wurden aktualisiert.

¢ Die Geschichte der Bekleidung wurde Uberarbeitet und mit den ersten beiden
Jahrzehnten des 21. Jahrhunderts fortgeschrieben

In diesem Zusammenhang wird den auf Seite 343 aufgefuhrten Personen, Verbanden und
Firmen fir ihre wertvolle Unterstitzung bei der Kldrung von Fragen und fir die Uberlassung
von Bildmaterial gedankt.

Insbesondere gilt unser Dank:
¢ Frau Ruth Kneisel, AMANN Group, fur die Unterstitzung beim Thema Nahfaden

e Herrn Martin Schmidt, PFAFF Industriesysteme und Maschinen GmbH, fur die
UnterstUtzung im Themenbereich Nahtechnik

¢ Herrn Professor Matthias Kimmerle, Hochschule Albstadt-Sigmaringen, fur die
fachliche Unterstiitzung im Themenbereich Automatisierung

¢ Herrn Professor Dr. Ahmet Unal, Hochschule Reutlingen, fur die Unterstiitzung
bei der grundlegenden Erweiterung und Neugliederung des Themenbereichs
Maschenware

e Herrn Oberstudienrat a.D. Willy Knecht fur die Unterstitzung mit Stoffmustern
und Bildmaterial bei der Erweiterung des Themenbereichs Maschenware

e Frau Karin Dauth, BG-ETEM, fur die Unterstltzung im Themenbereich Sicherheit
im Bekleidungsbetrieb

¢ Herrn Matthias Hackinger, VEIT GmbH, fir die Unterstitzung im Themenbereich
Buigeln

Fur konstruktive Anregungen, die zur Vervollstandigung und Verbesserung des Buches bei-
tragen kénnen, sind wir jederzeit aufgeschlossen und dankbar. Sie konnen daftr die E-Mail-
Adresse lektorat@europa-lehrmittel.de nutzen

Haan, im Herbst 2022 Lektorin und Autorinnen
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1.3.2 Leinen

Kl Flachsernte
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EJ Gehechelter Flachs

Markgewebe

____— Bastfaser-
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\ Holz-
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Faserstoffe 1
Naturfasern: Pflanzenfasern 1.3

Ernte

Raufen: HerausreiB3en der Pflanze mit den Wurzeln, damit die Fasern nicht bescha-
digt werden und méglichst lang bleiben L.

Trocknen: Die Flachsstangel werden in der Regel auf dem Feld getrocknet.
Résten oder Rotten: Zersetzung der Kittsubstanzen (Pflanzenleim) im Stangel,
damit sich die Faserbiindel schonend herausldsen lassen. Dies erfolgt durch Ein-
wirkung der Nachtfeuchte auf dem Feld (Taurdéste), Kalt-, Warmwasserroste, Bak-
terien oder/und Chemikalien.

Gewinnung der Flachsfaserbiindel H

Riffeln: Abtrennen der Fruchtkapseln vom gereiften, trockenen Flachsstangel.
Brechen: Der Holzkern am Flachsstroh wird gebrochen.

Schwingen: Entfernung der Holzteile. Man erhalt Langflachs von 45 cm bis 90 cm
Ladnge und Schwingwerg von 10 cm bis 25 cm Lange.

Hecheln: Auskdmmen der Fasern zu verspinnbaren Faserbtindeln El. Gleichzeitig
werden dabei die letzten Holzteilchen und die Kurzfasern entfernt. Dieser Vor-
gang trennt Hechelflachs von Hechelwerg.

Das Riffeln, Brechen und Schwingen erfolgt in einem Arbeitsgang.

Weiterverarbeitung zu Leinengarnen

Langfasergarn/Hechelgarn: gleichmaBiges, glattes und festes Garn fur Leinengar-
ne, hergestellt mit dem Bastfaserspinnverfahren.

Kurzfasergarn/Schwingwerg: Groberes, ungleichmaBiges und weniger festes
Garn aus Hechelabfall oder Hechelweg. Wird auch als Faserkomponente fur Faser-
mischungen verwendet.

Flockenflachs: Feine, weiche, baumwolldhnliche, durch Kotonisierung herge-
stellte Elementarfasern, als Beimischung fur andere Fasern, hauptsachlich Baum-
wolle. Beim Kotonisieren wird durch chemische oder mechanische Verfahren der
Pflanzenleim zwischen den Elementarfasern gelést [l und [A. Diese bestehen aus
25-40 mm langen Einzelfasern, die durch Pflanzenleim (Pflanzenbast) miteinan-
der verklebt sind. Zellulose und Pflanzenleim geben Leinen im Wesentlichen die
typischen Eigenschaften.

Aufbau der Leinenfaser

Leinenfasern bestehen vorwiegend aus Zellulosemolektlketten. Aufgrund ihrer
speziellen Fasermorphologie, also der besonders glatten Oberflache, ohne jegli-
che Krauselung oder Drehung, besitzt Leinen den typischen steifen, kiihlen Griff.

Bekleidungsphysiologische Eigenschaften (vgl. Seite 262, 263)

Warmeisolation: Garne und Gewebe, aus den glatten Leinenfasern hergestellt,
haben kaum Lufteinschllsse und isolieren wenig. Leinenstoffe fuhlen sich frisch
und kthl an, was bei Sommerkleidung als sehr angenehm empfunden wird.
Feuchtigkeitsaufnahme: Leinen ist sehr saugfahig, es nimmt Feuchtigkeit schnell
auf und gibt sie auch wieder rasch an die Umgebung ab. Dies unterstutzt die Kli-
maregelung des Kérpers bei heiBem Klima.

Hautfreundlichkeit: Durch die glatte Oberflache der Faser und die gute Feuchtig-
keitsaufnahme ist Leinen sehr hautfreundlich.

Sonstige wichtige Eigenschaften (vgl. Seite 42, 43)

Festigkeit: Die Feinheitsfestigkeit und Strapazierfahigkeit des Leinens sind sehr
gut. Die nasse Faser ist noch reiBfester als die trockene.

Dehnung: Leinen hat mit rund 2 % Dehnung die geringste Dehnbarkeit aller Be-
kleidungsfasern.

Elastizitat/Knitterverhalten: Die Elastizitat ist sehr gering, deshalb knittert Leinen stark.
Elektrostatische Aufladung: Sie ist praktisch nicht méglich, weil die Faser standig
Feuchtigkeit enthalt.

Oberflache, Glanz: Wegen der Glatte der Faser ist sie matt glanzend, wenig
schmutzanfallig, nicht flusend.

Feinheit, Griff: Die groberen Flachsfaserblindel geben Leinen einen festen Griff.

Veranderungen der Eigenschaften durch Veredlung (vgl. Kapitel 6)

Leinen kann wie Baumwolle pflegeleicht ausgerustet werden.
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Kennzeichnung von Textilien 2

2.1.2 Textilpﬂeg e Textil- und Pflegekennzeichnung 2.1

Pflegeeigenschaften von Bekleidungstextilien

Zum Gebrauchswert von Textilien gehéren die Pflegeeigenschaften. Sie bilden die Grundlage fur die Textilpflege und werden
vor allem durch die Faserart und ihre Eigenschaften wie Festigkeit, Chemikalienbestandigkeit und Temperaturverhalten be-
stimmt. AuBerdem begrenzen Garn- und Flachenaufbau, Veredlung und die Verarbeitung die PflegemaBnahmen.

Pflege erfolgt durch Ausltften, Waschen, eventuell Bleichen, Trocknen und Biigeln. Gefitterte Bekleidung mit Einlage muss
im Allgemeinen professionell gereinigt werden, das sind z.B. Kostime, Anzlige, Jacken und Mantel. Dies gilt auch fir emp-
findliche Artikel, z.B. aus Seide und Wolle.

~N—— Waschfaktoren und Waschepflege im Haushalt

Die bestimmenden Faktoren fir den Waschprozess sind neben Wasser: Chemie,
Mechanik, Temperatur und Zeit. Als Modell zur Darstellung der Waschfaktoren
wird der Sinnersche Kreis" genutzt, der ihren Zusammenhang fur den Wascher-
folg grafisch darstellt El. Der Anteil dieser Faktoren ist je nach Waschverfahren
unterschiedlich und muss aufeinander abgestimmt werden. Fur eine optimale Be-
handlung enthalten die Textilien Etiketten mit Pflegesymbolen. Sie erleichtern
das Sortieren nach der richtigen PflegemaBnahme.

Temperatur

Bei der hauslichen Waschepflege werden verschmutzte Textilien gewaschen. Da-
bei Ubernimmt das Wasser eine wichtige Aufgabe im Waschprozess. In Abhangig-
keit von der Wassertemperatur, der im Wasser gelosten Waschmittel und der je
nach Waschprogramm gewahlten Mechanik sowie der entsprechenden Zeitdauer
werden vorhandene Flecken aus dem Bekleidungsstlick herausgelost.

Im Anschluss daran wird das Bekleidungsstiick mechanisch (Trockner/Tumbler)

Waschfakt h Si
Kl Waschfaktoren nach Sinner oder an der Luft getrocknet und durch Biigeln geglattet.

Professionelle Textilpflege

Bei professionellen Textilpflegeverfahren unterscheidet man die Bereiche Wa-
scherei und Reinigung.

¢ In die Wascherei werden waschbare Textilien gegeben, z.B. Oberhemden, Bett-
und Tischwasche, Berufsbekleidung. Krankenhauser und Hotels lassen in GroB-
waschereien waschen. Die Textilien werden oft als Leasingwasche angeboten,
d.h., sie werden gegen eine GebUhr gemietet.
¢ In der Reinigung werden Textilien, bei denen ein haushaltstbliches Waschver-
I Befiillen der Reinigungsmaschine fahren nicht moéglich ist, von ihren Verschmutzungen befreit. Pflegekennzei-
chen enthalten auch Informationen fir die professionelle Textilpflege. Es wird
hier zwischen Nassreinigung und Trockenreinigung unterschieden. Manche Rei-
nigungsbetriebe haben sich spezialisiert, z. B. auf Teppich- oder Lederreinigung.
« Das Nassreinigungsverfahren erfolgt in speziellen Waschmaschinen Ell. Wasser-
menge, Temperatur, Mechanik und Reinigungsmittel konnen individuell je nach
Empfindlichkeit und Verschmutzungsgrad gewahlt werden. AnschlieBend wird
im Tumbler getrocknet.
¢ In Trockenreinigungsverfahren werden die Verschmutzungen mit nichtwass-
rigen Losungsmitteln entfernt. Vorteilhaft ist hier, dass die Fasern nicht auf-
quellen und die Textilien in Form bleiben. Mechanik, Feuchtigkeitszugabe, L6-
sungsmittel, Reinigungstemperatur und die anschlieBende Trockentemperatur
E Formfinisher werden auf das Bekleidungssttick abgestimmt.

Ablauf der professionellen Textilpflege

e Bei der Annahme wird das Textilgut gesichtet. Dabei werden Beschadigungen
und Flecken erfasst und Kundenwinsche besprochen.

* Beim Sortieren der Textilien wird neben der Pflegekennzeichnung auch auf die
Art der Ware, die vorliegende Verfleckung und die Farbe geachtet.

¢ Manchmal mussen Teile vorbehandelt werden. Dazu zahlt zum Beispiel das An-
bursten von Flecken und das Abtrennen oder Umwickeln von Kndépfen, um Be-
schadigungen zu vermeiden.

e AnschlieBend werden die Teile entweder gewaschen, trockengereinigt oder
nassgereinigt.

e Das anschlieBende Finish ist in den Betrieben optimiert. Die Textilien kénnen in

— _ groBen Tumblern getrocknet werden. Flachwasche wird meist gemangelt, Form-
Ee.”a"”t nach Herbert Sinner (*1900 ~1988), wasche wird auf Formfinishern bearbeitet [EJ.
eiter der Waschmittel-Anwendungstechnik . 3 .
bei Henkel * Nach dem Finish wird das Textil verpackt und dem Kunden tibergeben 1.

A Ausgabe der gereinigten Kleidung




Okologie

3.1 Okologie in der textilen Kette
3.1.1 Nachhaltigkeit
3.1

Okologie ist die Wissenschaft von den Beziehungen der Lebewesen zu ihrer Umwelt. Umweltvertraglichkeit und Verantwor-
tung sollten das menschliche Handeln pragen. Das Stichwort hierfiir ist Nachhaltigkeit mit den Bereichen Soziales und Oko-
nomie (Wirtschaftlichkeit). Der Schutz des Menschen und der Umwelt bei gleichzeitiger Wirtschaftlichkeit sind Aufgaben, die
jede Generation in der Verantwortung fir die kommenden Generationen zu Gbernehmen hat. Dies gilt besonders fur den
Umgang mit Textilien, denn sie werden , hautnah” getragen.

Die Umweltauswirkungen tber den gesamten Lebensweg eines textilen Produktes betreffen die Komponenten Produktions-
okologie, Sozialstandards, Humandkologie, Gebrauchsékologie, Entsorgungsdkologie.

Okobilanzen vergleichen die Umweltauswirkungen tiber 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.

Das Lieferkettengesetz der deutschen Bundesregierung soll den rechtlichen Rahmen schaffen, um den Schutz der Umwelt,
Menschen- und Kinderrechte entlang globaler Lieferketten zu verbessern. Die EU-Strategie fiir nachhaltige Textilien, auch
EU-Textilstrategie genannt, verfolgt u.a. das Ziel, die Kreislaufwirtschaft von Textilien mit Blick auf Produktion, Konsum, Ver-
wertung und Entsorgung zu optimieren.

Humanokologie
Eine fiir den Menschen
gesundheitlich unbedenkliche
Nutzung derTextilien

Produktionsokologie
Nachhaltige, umweltfreundliche
Produktion in allen Bereichen
der textilen Kette

Okologie

Nachhaltigkeit
von Textilien

Sozialstandards
Eine fiir 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
Ziel ist eine 6kologische Wieder-

gewinnung von Rohstoffen, wie

Fasern aus entsorgter Kleidung,
Chemikalien aus derTextilveredlung
oder die unbedenkliche Entsorgung
der gebrauchten Textilien

Kl Nachhaltigkeit von Textilien

Produktionsdkologie

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 Produktionsokologie sind:

¢ Mit minimalem Ressourceneinsatz und Umweltbelastung eine maximale Wertschépfung (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.

¢ Immissionsschutz Es sollen moglichst wenig Schadstoffe auf Mensch, Tier, Pflanzen, Wasser und Boden einwirken. Hier-
fur mussen feste Grenzwerte festgelegt und eingehalten werden.
¢ Gewasserschutz Nach den Produktionsprozessen soll gereinigtes Wasser in den Naturkreislauf rtickgefuhrt oder fur

nachfolgende Produktionsprozesse genutzt werden.

¢ Energieverbrauch Maoglichst geringer Energieverbrauch wahrend der Produktion, Energiegewinnung durch erneuer-
bare Energien mit Sonne, Wind oder Warmerickgewinnung.

¢ Abfallmanagement Eingesetzte Rohstoffe sollen recycelt oder umweltfreundlich entsorgt werden.
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5.4.15 Digitalisierung der Herstellung von Maschenware Maschenware 5.4

Durch die zunehmende digitale Vernetzung der verschiedenen Unternehmensbereiche eines Produktionsbetriebes kommen
auch bei der Entwicklung und Herstellung von Maschenwaren verschiedene vernetzbare Softwaremodule zum Einsatz. Man
spricht hierbei auch von der 4. Industriellen Revolution durch Industrie 4.0 (vgl. Seite 174, 175). Die elektronisch gesteuer-
ten Maschinen und die dazugehdrigen Datenmodule sollen in der Lage sein, selbststandig mit den ERP-Systemen Daten aus-
zutauschen. In den Bereichen Flachstrick, Rundstrick und Kettenwirktechnik gibt es hierfur unterschiedliche Anséatze.

Digitalisierung bei der Herstellung von Flachstrickwaren

Durch die digital ansteuerbaren Maschinenelemente kénnen alle Entwurfs-, Planungs- und Fertigungsschritte digital bearbei-
tet werden. Die Vernetzung verschiedener Produktionssysteme im Sinne von Industrie 4.0 ist Voraussetzung.

n n - Musterprogrammie- PPS-System —
Entwu:klun_g ) Maschinendesign » | ingssortware ader ) Produktions- ) Stefjerung C!\IC
Modellschnitt Software Strickmaschine
3-D-Modell planungssoftware

Digitalisierung der Design- und Schnittentwicklung

Nach der digitalen Entwicklung von Modellschnitten wird die Auswahl der
Maschenstruktur/Bindung und Garnauswahl getroffen. Das Einflgen von Far-
be und Strukturen fur Fully-Fashioned-Produkte wird direkt vorgenommen.
Die Erstellung von GroBensatzen erfolgt auf Basis der hinterlegten MafBta-
bellen. Maschenabbildung und Garnauswahl werden detailgetreu dargestellt
[El. Das fertige Design dient als Vorlage fiir Strickprogramme und Produktion
an CNC-Strickmaschinen oder als Datenbasis fur die Simulation in verschiede-

nen 3-D-Programmen.
Kl Maschenstruktur und Garnauswahl

Digitalisierung der Produktion

Die Musterprogrammierungssoftware [F1 setzt das Design in das Maschinen-
programm um. Mit diesem werden die CNC-Maschinen gesteuert. Zahlreiche
Strickmodule und Funktionen sind in einer Datenbank hinterlegt. Dies umfasst
Techniken wie zum Beispiel Fully Fashion, und Musterungen wie Intarsia, Plat-
tieren (vgl. Seite 94, 95). Die Steuerungen der Strickmaschinen sind in ein
PPS-System (Produktionsplanungs-Steuerungssystem) eingebettet, es ermog-
lich die digitale Steuerung, Planung und Optimierung der Produktion.

H1 strickmaschinenprogramm Digitalisierung bei der Herstellung von Rundstrickwaren

Bei der Massenproduktion von Meterware auf Rundstrickmaschinen mit elek-
tronischer Steuerung, steht die Produktionsleistung im Mittelpunkt. Hohe Ge-
schwindigkeiten, geringe Maschinen-Ausfallzeiten und hohe Qualitat sind das
Ziel.

Bei GroBrundstrickmaschinen mit Jacquardeinrichtungen findet mithilfe von
Musterungssoftware die Entwicklung von Strickmustern digital statt. Der Ma-
schinenpark ist durch ein ERP-Netzwerk [l (vgl. Seite 174, 175) vernetzt.

Die Herstellung von maBgefertigten Kompressionstextilien auf Kleinrund-
strickmaschinen ist volldigitalisiert. Basis sind die kundenbezogenen Bein-
maBe, die mithilfe von 3-D-Scannern [l erfasst werden. Diese werden durch

EJ] 3-D-Beinscanner, MaBtabelle spezielle Programme in die individualisierten Strickdaten umgesetzt. Anschlie-
Bend werden die Kompressionstextilien auf der CNC-Kleinrundstrickmaschine
hergestellt.

Maschine 1 Maschine 2

Digitalisierung bei der Herstellung von Kettenwirkwaren

‘ ‘ Bei Kettenwirkautomaten und Raschelmaschinen erfolgt die Mustergestaltung

mit spezieller Musterungssoftware, die zur Ansteuerung der Produktionsma-
schine in das elektronische Maschinenprogramm umgesetzt wird. Die Legebar-
ren sind damit elektronisch steuerbar und erzeugen mit den entsprechenden
Mustereinrichtungen wie Jacquard, Fallblech oder Multibar (vgl. Seite 100)
vielfaltig gemusterte Textilien. Die Maschinen sind mit einer Cloud vernetzt 1.
Alle wichtigen Maschinenkennzahlen, wie z.B. Produktionsgeschwindigkeiten,
A ERP-vernetzter Maschinenpark lassen sich jederzeit online abrufen.
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Textilveredlung

6.1 Grundlagen
6.1.1 Definition, Zweck und MafRnahmen der Textilveredlung

Unter dem Begriff Textilveredlung fasst man alle textilen Arbeitsprozesse zusammen, die Eigenschaften einer Rohware ver-
andern bzw. verbessern, bestimmte Funktionen oder ein besonderes Aussehen erzeugen.

¢ Der Warencharakter wie Optik, Griff oder Fall wird durch das Aufbringen von Farbe, durch mechanische oder chemische
Bearbeitung der Oberflache beeinflusst.

¢ Das Konfektionsverhalten wird verbessert. So kénnen die Verndhbarkeit oder die NahtausreiBfestigkeit erh6ht werden.

¢ Die Trageeigenschaften werden verbessert, indem z.B. die Knitterneigung oder die Pillingbildung (Bildung von Faser-
knotchen) herabgesetzt werden.

¢ Der Tragekomfort wird erh6ht, indem z.B. die Elastizitdt und das Feuchtemanagement (SchweiBtransport in duBere Beklei-
dungsschichten) verbessert werden oder die textile Flache wasserabweisend gemacht wird.

¢ Das Pflegeverhalten von Textilien wird verbessert durch eine schmutzabweisende Ausrtstung oder eine Filzfreiausristung
bei Wolltextilien.

¢ Schutz vor z.B. Sonnenbrand oder Insektenstichen bieten Textilien durch Ausrtistung mit entsprechenden Chemikalien.

MaBnahmen der Textilveredlung

Vorbehandlung Farbgebung

Zwischenbehandlung Farben Drucken
Nachbehandlung

Druckverfahren Druckmaéglichkeiten
Sengen, Waschen, Merzerisieren, Bleichen, Faserfarbung Hochdruck, Tiefdruck Aufdruck Flockdruck
Optisch Aufhellen, Karbonisieren, Garnfarbung Siebdruck (Filmdruck) Atzdruck Pigmentdruck
Thermofixieren, Entwassern, Trocknen, Stuckfarbung Digitaldruck Reservedruck Lackdruck
Fixieren Farbung konfektionierter Ware Transferdruck Kettdruck Ausbrenner
Appretur
Mechanische Mechanisch-thermische Chemische Textilbeschichtung
Appretur Appretur Appretur
Rauen AnstoBen Antielektrostatik-Ausristung Hochveredlung Beschichten
Ratinieren Walken Antipilling-Ausristung Hydrophilierung Bondieren
Schmirgeln Krumpfen Bakteriostatische Ausrtstung Hydrophobierung Laminieren
Scheren Dekatieren Filzfrei-Ausrustung Mottenschutz-Ausristung Kaschieren
Kalandern Flammfest-Ausristung Schiebefest-Ausristung
Gaufrieren Fleckschutz-Ausristung Transparentieren
Moirieren Funktionelle Ausriistung Vektorenschutz-Ausristung”
Chintzen Griffausrstung Wellness-Ausristung

Textilveredlung wird mit chemischen, mechanischen, mechanisch-thermischen Verfahren oder durch Kombinationen dieser
Verfahren durchgefiihrt. Manche Verfahren, wie z.B. das Rauen, kénnen weitgehend rohstoffunabhangig eingesetzt werden.
Haufig richten sich die Verfahren jedoch nach der chemischen Zusammensetzung und der Oberflachenbeschaffenheit der
verwendeten Faserstoffe.

Veredlungsstufen

Am rationellsten werden textile Flachen nach ihrer Herstellung als Stiickware (Breite Ware, Stoffstrang) veredelt. Haufig muss
die Textilveredlung jedoch zu einem friheren, manchmal auch spéteren Zeitpunkt vorgenommen werden. Beispiele fur ver-
schiedene Veredlungsstufen sind:

¢ Faserfarbung, z.B. zur Herstellung von Melangegarnen.

e Garnfarbung, z.B. zur Herstellung von Buntgeweben und mehrfarbigen Gestricken, Farbung von Nahgarnen.

¢ Veredlung konfektionierter Ware, z.B. Jeansveredlung.

Umweltschutz

Besonders in der Textilveredlung muss groBer Wert auf den Umweltschutz gelegt werden. Farb- und Ausrtstungsrickstande
durfen nicht ungereinigt in das Abwasser geleitet, schadliche Abluft, wie z.B. Losemitteldampfe, dirfen nicht an die Umwelt
abgegeben werden.

Bislang gibt es nationale, jedoch keine weltweit gultigen Umweltschutzvorschriften und -gesetze. Auch im Hinblick auf ge-
sundheitliche Risiken beim Arbeiten in der Textilveredlung oder dem Tragen von veredelten Textilien gibt es keine weltweit
einheitlichen Regelungen. Es ist jedem Land selbst tberlassen, wie streng und weitreichend entsprechende Gesetze und Re-
gelungen formuliert und gehandhabt werden. Okosiegel geben Verbrauchern Hinweise und Informationen zur 6kologischen
und gesundheitlichen Qualitat der gekauften Produkte.

" Vektorenschutz = Schutz gegen Insekten als Ubertrager von Infektionskrankheiten
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7.1.2 Handelsbezeichnungen: Piqué bis Rips

1: Piqué
franz.:

piquer =
steppen, anpicken

Doppelgewebe aus Baumwolle mit reliefartiger Musterung,
die wie gesteppt aussieht. Die rechte Warenseite ist feinfadig
und leinwandbindig. Verwendung fur sommerliche Damenbe-
kleidung, Ausputz.

2: Pliisch

franz.:
peluche = Fluse

Gewebe oder Maschenware mit hohem Flor (Uber 3 mm).
Herstellung in Kettsamttechnik (vgl. Seite 96) oder als
Strick- bzw. WirkplUsch. Als Fellimitat haufig bedruckt,
aus Polyacryl, Viskose. Verwendung z.B. fur Warmfutter.

3: Pongé

franz.:
Japon =
Japanseide

Sehr leichtes, feinfadiges Reinseidengewebe in Leinwand-
bindung, ganz entbastet und nicht beschwert. Verwendung
fur Futter, Blusen, Tucher. Pongéfutter ist haufig aus Chemie-
filamenten.

4: Popeline

Leinwandbindiges Gewebe mit feinen Querrippen, die durch
eine sehr feine, dicht eingestellte Kette und ein gréberes
Schussgarn entstehen. Verwendung je nach Starke fur Hem-
den, Blusen, Hosen, Jacken, Mantel.

Alle Abb. © Verlag Europa-Lehrmittel

Warenkunde 7
Oberstoffe 7.1

5: Ratiné,
Floconné,
Perlé, Welliné

Schweres Wollgewebe mit Oberflachenbehandlung. Nach
Walken und Rauen wird der Flor mechanisch durch ,Ratinie-
ren” zu Knétchen, Locken, Perlen oder Wellen zusammenge-
dreht (vgl. Seite 116); Verwendung fur Jacken und Méntel.

6: Renforcé

franz.:
renforcer =
verstarken

Leinwandbindiges Baumwollgewebe mit stumpfer Optik,
einfarbig oder bedruckt. Gréber als Batist und Kattun, fein-
fadiger und weicher als Kretonne. Auch in Mischung mit
Polyester. Verwendung fur Hemden, Blusen, Bettwasche.

7: Reversible

franz.:
reversible =
umkehrbar

Bezeichnung fiur beidseitig verwendbare Stoffe, z.B. Krepp-
gewebe mit glanzender, glatter Abseite, die durch ein zwei-
tes Kettsystem erreicht wird. Die Ware erhalt dadurch einen
schwereren Fall. Fur Kleider, Blusen, Kostime, Besatze.

8: Rips

Gewebe mit ausgeprdgten Rippen, meistens in Querrich-
tung, seltener in Langsrichtung (vgl. Seite 78) aus Viskose,
Acetat, Polyester, Wolle, Baumwolle, Seide. Verwendung fur
Kleider, Kostime, Mantel, Bander und Dekorationen.
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. . Organisation der Bekleidungsherstellung 9
9.3.4 Produktlonsarten, Fertlgungsarten Betriebsorganisation 9.3

Bei der Herstellung von Textilien unterscheidet man Produktionsarten, wenn man Art, Vielfalt und hergestellte Menge der
einzelnen Erzeugnisse im Blick hat. Unter Fertigungsart versteht man die Gestaltung von Produktionsablaufen, die Anord-
nung der Arbeitssysteme, z.B. Betriebsmittel, Mensch, Aufgabe (vgl. Seite 158) sowie die zwischen ihnen bestehenden Trans-
portbeziehungen.

Produktionsarten

Einzelproduktion
Bei Einzelproduktion wird jedes Produkt nur einmal hergestellt.

¢ Im Handwerk, z.B. MaBkleidung, Haute Couture Modelle, Kleidung fur Film oder Theater.
¢ In der Industrie, z.B. ein Erstmuster oder ein Prototyp
¢ In der MaBkonfektion, z.B. Sonderanfertigungen fur Berufsgruppen, Vereine, Sportteams

Die Moglichkeit der Rationalisierung ist weitgehend begrenzt.

Serienproduktion

Bei Serienproduktion werden gleichartige Produkte gleichzeitig oder unmittelbar hintereinander hergestellt. Produktions-
menge und Produktionsdauer sind konkret festgelegt, z.B:

¢ Auftrag fiir Firma A: 1000 Businesshemden e Auftrag fur Firma B: 800 Freizeithemden

Rationalisierungsmoglichkeiten sind gegeben, die Fertigungszeiten kénnen reduziert werden.

Massenproduktion

Bei Massenproduktion ist die Produktionsmenge sehr hoch. Es wird ohne Begrenzung der Stlickzahl Uber eine lange Zeit ge-
fertigt. Die Form der Produkte bleibt Gber einen langeren Zeitraum unverandert, wie z.B. bei T-Shirts, Unterwasche, Strimp-
fen. Der Grad der Rationalisierung ist hoch.

© Adobe Stock

Kl Werkstattfertigung F FlieBfertigung

Fertigungsarten

Werkstattfertigung

Bei der Werkstattfertigung [l sind Arbeitsplatze und Betriebsmittel den Tatigkeiten entsprechend in einzelnen Werkstatten
zusammengefasst. Sie ist besonders geeignet fur die Herstellung von kundenbezogenen Einzelstiicken und Kleinserien, da bei
haufig wechselnden Auftragen sehr flexibel reagiert werden kann. Durch die unterschiedlichen Anforderungen an Art und
Umfang der Einzelarbeiten wird qualifiziertes Personal bendtigt. Die Betriebsmittel sind vielseitig einsetzbar und nicht nach
dem Fertigungsablauf angeordnet. Nachteilig sind hohe RUstzeiten und lange Durchlaufzeiten.

FlieBfertigung

Bei der FlieBfertigung F1 werden Betriebsmittel und Arbeitsplatze nach dem zeitlichen Arbeitsablauf angeordnet. Sobald ein
Fertigungsschritt abgeschlossen ist, wird das zu bearbeitende Teil zur nachsten Station mit geeigneten Transportmitteln weiter-
gegeben (vgl. Seite 173). Diese Fertigungsart ist in der Serien- und Massenproduktion Ublich. Sie zeichnet sich durch eine hohe
Arbeitsteilung aus. Haufig wird angelerntes Personal eingesetzt. Transportwege werden verkirzt und Zwischenlagerungen von
Produkten weitgehend vermieden. Durch eine hohe Produktivitdt kdnnen kostenglinstige Erzeugnisse hergestellt werden.

Gruppenfertigung

Die Gruppenfertigung ist eine Kombination von Werkstatt- und FlieBfertigung. Fir die Bearbeitung von Produkten mit dhn-
lichen Arbeitsschritten werden die Arbeitspldtze und Maschinen zu Gruppen in Fertigungsinseln oder Werkstatten angeord-
net. Ublich sind Gruppen zur Vorfertigung von Futter, Versduberung und Kleinteilen wie z.B. Taschen, Kragen, Manschetten.
In der Gruppe Endfertigung werden Riegelarbeiten-, Knopfloch- und Knopfannaharbeiten ausgefuhrt. Innerhalb der Grup-
pen kann nach dem FlieBprinzip gefertigt werden. MaBkonfektion wird haufig nach diesem Fertigungsverfahren hergestellt.

7
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Alle Abb. © Alexander Sextl, sextl-schnitt-service

Modellentwicklung und Fertigungsvorbereitung 10

10.3.4 Erstellung von 3D-Prototypen Kollektionsentwicklung 10.3

Der Prototyp ist ein Erstmodell, das zur Erprobung vor einer Serienfertigung gefertigt wird (vgl. Seite 197). Mit einer 3D-
Simulation lasst sich der Prototyp virtuell darstellen. Das Unternehmen schont auf diese Weise Ressourcen, reduziert Kos-
ten und Zeit fUr das Produzieren real gendhter Modelle. Prozesse bei Design, Modellentwicklung und Produktkommunika-
tion werden optimiert. 3D-Modelle dienen u.a. als Kollektionsmuster fur Eigenfertigung, Lohnveredlung, Vollimport und
E-Commerce.

Technische Schwierigkeiten bei der Umsetzung in der Serienfertigung, neue Fertigungsverfahren, Materialverarbeitungen
lassen sich nur mit Stoffprototypen testen. Deshalb ersetzen digitale Prototypen nicht vollstandig die Fertigung von Erstmo-
dellen.

Die virtuelle Modellentwicklung erstreckt sich vom Design Uber die Schnittkonstruktion bis zur Umsetzung in ein 3D-Modell.

Virtueller Schnitt

Um einen 2D-Schnitt in die 3D-Simulations-Software tber-
tragen zu kénnen, mussen die digitalen Schnittteile mit
virtuellen Nahten, von Punkt zu Punkt, oder von Knips zu
Knips, oder von Segment zu Segment [Ell versehen werden.
Die Schnitteile (auch Hullflachen genannt) werden an dem
ausgewahlten Avatar platziert [ und digital modellgerecht
verbunden.

Die Erstellung von GroBensatzen erfolgt wie im CAD auf
Basis der Gradierung, die an dem Schnitt angehéangt ist.
Gradierte Schnitte lassen sich so einfacher in jeder GroBe
simulieren. Der 2D-Schnitt wird nachgearbeitet und kann
produktionsreif ausgearbeitet werden. Er ist von der Daten-

Kl Modellschnitt mit Verbindungsmarkierung bank abrufbar.

Virtueller Kérper (Avatar)

An Avataren und Biisten werden Schnitt, Material und an-
dere Gestaltungselemente, wie Texturen und Farben, er-
probt und bis zum gewlinschten Ergebnis simuliert. Kun-
denindividuelle Scan-Avatare (vgl. Seite 184, 186) in allen
BekleidungsgroBen mit MaBen aus den Reihenmessungen
und entsprechend der Zielgruppe (vgl. Seite 190 f.) sind
moglich. Bei einer Modellentwicklung haben Avatar und
BUste die gleiche BekleidungsgréBe. Alternativ wird vom
Haus-Model (des Bekleidungsunternehmens) ein Scan-Ava-
tar erstellt. Dies gewahrleistet eine einheitliche Darstellung
der Passform.

A Am Avatar ablegen und zum digitalen Modell verbinden

Virtuelle Materialdaten

AuBer der Entwicklung z. B. von Modellschnitten werden im
Simulationsprozess digitalisierte textile Flachen benétigt.

e Die Textur bestimmt die optische Wiedergabe am Modell,
z.B. Glanz. Warenproben werden mit einem Oberflachen-
Scanner eingescannt und digital nachbearbeitet. Dieses
Verfahren erméglicht fotorealistische Simulationen von
Bekleidung.

« Das virtuelle Fallverhalten El wird von textil-physikali-
schen Parametern wie z.B. Flachengewicht, Stoffdicke,
Hochstzugkraftdehnung, Faltenvolumen, Biegesteifig-
keit, Dehnung und Elastizitat bestimmt. Sie werden im
Textil-Pruflabor ermittelt. Alle Scandaten werden in der
EJ Material- und Farbbeispiele Materialdatenbank gespeichert.
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11.2.9 Zusatzfunktionen des Schnellndhers Maschinen der Nihtechnik 11.2

Industriendhmaschinen sind aufgrund
ihrer robusten Bauweise fliir Dauerbetrieb
und hohe Néhgeschwindigkeiten (Doppel-
steppstichmaschinen bis 5000 Stiche pro
Minute) geeignet. Sie werden deshalb als
Schnellndher bezeichnet.

Die Basisnahmaschinen sind in der Regel
mit Zusatzeinrichtungen ausgestattet, um
die manuellen Nebentéatigkeiten zeitlich zu
verkurzen. Voraussetzung dafur ist ein Po-
sitionierantrieb oder eine Direktantriebs-
technik.

© Durkopp Adler GmbH

EB schnellniher mit Touchscreen-Bedienfeld und Direktantriebstechnik

Funktionen und Zusatzeinrichtungen des
Industrieschnellndhers

Die Fadenabschneidautomatik P schneidet Ober- und Unterfaden auf An-
fangslange ab.

H Fadenabschneider H Fadenwischer Der Fadenwischer El bzw. Fadenabstreifer hat die Aufgabe, nach dem
Nahfadenabschneiden und Anheben des NahfuBes den Nadelfaden auf
die Oberseite des NahfuBes zu legen. Dadurch wird ein Einklemmen des
Nadelfadens vermieden und ein sauberer Nahanfang gewahrleistet.

Mit der PresserfuBautomatik Il bzw. NahfuBliftung kann bei einer Nah-
unterbrechung der NahfuB selbsttatig angehoben werden. Dabei befindet
sich die Nadel entweder in Tiefstellung oder z.B. nach dem automatischen

A PresserfuBautomatik [ Nadelpositionierung Abschneiden oben.

Mit der Nadelpositionierung [ ist es méglich, z.B. bei jeder Ndhunterbre-
chung die Nadel in Tiefstellung zu bringen. So kann das Nahgut z.B. beim
Eckennahen fixiert werden. Es ist auch maoglich, z.B. zur Korrektur der
Nahgutlagen, den StoffdrickerfuB und die Nadel hochzustellen.

Die Stichverdichtung [d gewahrleistet bei Doppelsteppstich- und Ket-
I3 stichverdichtung [ Verriegelung tenstichnahten eine ausreichende Sicherheit des Nahtanfangs und des
Nahtendes, wenn Ruckwartsnahen nicht moglich ist.

Im Gegensatz dazu ermdglicht eine Verriegelungseinrichtung [F2 Vor- und
Ruckwartsnéhen. Die Anzahl der auszufiihrenden Stiche bei Nahbeginn
und Nahende kann vorgegeben werden.

Die Endkantenerkennung beendet den N&hvorgang. Sensoren, z.B.

E1 Automatischer El Automatischer eine Fotozelle, reagieren auf Helligkeitsunterschiede. Dadurch kann der
Néhbeginn am Néhstopp am Nahgutanfang [l bzw. das Nahgutende El von der Maschinensteuerung
Stoffanfang durch Stoffende durch erfasst werden. Der Sensor gibt ein Signal, und je nach Programmierung
Lichtschranke Lichtschranke werden Endverriegelung, Nadelpositionierung oder Fadenabschneiden

ausgelost. Sensoren kénnen auch innerhalb des Nahgutes arbeiten.

Mit einer Kantenbeschneideinrichtung EI1] kénnen z.B. Nahtzugaben bei
Verstlrzarbeiten wahrend des Nahvorganges zurlickgeschnitten werden.
Es kann auch stufig geschnitten EEl oder die Schnittkanten kénnen aus-
gezackt werden.

EI Kantenbeschneider KKl Kantenbeschneider Automatische Nihgutzufithrung und -abnahme sind zusatzliche Einrich-
(stufiges Beschneiden) tungen, die zur Rationalisierung beitragen.
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11.4.3 Qualitatskriterien von Nahnahten und Nahfaden Nihnihte 11.4

Die Qualitat einer Ndhnaht wird beeinflusst durch das zu bearbeitende Nahgut,

o die verwendeten Nahfaden sowie die eingesetzten Stichtypen. Durch das Zu-
Nahtfestigkeit

Nahtquerfestigkeit sammenspiel der Qualitatskriterien Ell wird ein optimales Nahergebnis erreicht.
Nahtschiebe-
EEIE Scheuer- Das Qualitatsniveau der Nahfaden ist abhangig von der Auswahl der Rohstoffe
e e gkt sowie vom jeweiligen Herstellungsverfahren und dessen Fertigungsparameter
f Gebrauch wie Konstruktionsart, Fachung und Drehung (vgl. Seite 65).
Qualitts- Nahtfestigkeit
a krlgene"n von
3 4\ JNEnnarten g Nahtléngs Die Nahtfestigkeit wird durch die Nahtschiebefestigkeit sowie die Nahtquer-
é REhOPHK elastizitat reiBfestigkeit bestimmt.
< ‘ ‘  Die Nahtschiebefestigkeit FJ ist hauptsachlich von der Beschaffenheit des
< . N&ahguts bzw. der textilen Flache abhangig und kann kaum beeinflusst wer-
& Pflegeeigen- T, d
8 haft en.
5 rmoni Griff . . . .y s o w .
E L Weichheit * Die NahtquerreiBfestigkeit ist gegeben, wenn Nahfaden und Ndhmaschinen-
= standigkeit H H = H =
5 parameter wie Fadenspannung und Stichlange optimal auf das Nahgut ab-
v o . gestimmt sind. Ist dies nicht der Fall, kdnnen Nahte im spateren Gebrauch an
KN Kriterien fiir die Nahnahtqualitat sehr beanspruchten Stellen wie z.B. einer GesaBnaht platzen.

Nahtlangselastizitat

Elastische Dehnung ist der Dehnungsanteil, der sich nach einer Beanspruchung wieder voll-
standig zurlckbildet. Die Nahtlangselastizitat driickt aus, wie stabil die Naht gegenulber einer
Dehnungsbeanspruchung ist E1. Sie ist sowohl vom verwendeten Garnmaterial (Rohstoff), vom
Néhgut als auch vom Stichtyp und der Stichdichte abhangig. Insbesondere bei kérperbetonter
Kleidung sind elastische Nahte unabdingbar. Die Dehnfahigkeit der Nahfaden hat direkten Ein-

Bl Gewebe mit geringer fluss auf die Nahtelastizitat und die Vernahbarkeit.

Nahtschiebefestigkeit
Scheuerbestiandigkeit

Unter Scheuerbestindigkeit versteht man den Widerstand gegentber Reibungen und Scheu-
erbelastungen. Beim Ndhvorgang sind Nahfaden vor allem bei hohen Nahgeschwindigkeiten
starken Reibungen ausgesetzt. Auch beim Gebrauch (Tragen und Pflege) von Textilien wirken
Reibungen und Scheuerbelastungen auf Textil und Nahfaden ein, v.a. bei Absteppungen 1
und Stickereien. Abnutzungen kénnen von einer veranderten Optik bis hin zum ZerreiBen des

E1 Gerissene Naht nach Nahfadens reichen.
iberméBiger Dehnbean- .
spruchung Nahthaptik

Die Nahthaptik, also der Griff einer Naht, hangt im Wesentlichen von der Auswahl des Nah-
fadens ab. Dabei spielen die Garnfeinheit und die Garnkonstruktion eine Rolle. So sind z.B.
texturierte Mikrofilamente in feiner Starke sehr schmiegsam, sodass sie im Bereich Wasche zum
Einsatz kommen.

Die Nahthaptik wird neben der Auswahl des Nahfadens auch durch die Auswahl des Stichtyps
beeinflusst. So fuhlt sich eine Doppelkettenstichnaht, bei der die Fadenverschlingung auf der

A Aufgescheuerte Ziernaht Nahgutunterseite liegt, rauer an als eine Doppelsteppstichnaht. Insbesondere bei Kleidung, die
direkt auf dem Koérper getragen wird, ist eine weiche Nahthaptik entscheidend E.

Nahtoptik

Die Nahtoptik wird hauptsachlich durch den eingesetzten Stichtyp beeinflusst. Bei einem op-
timalen Nahtbild erscheint die Naht gleichmaBig und glatt, die Stichbildung zwischen den
N&hgutlagen ist nicht sichtbar. Krauselungen oder ein ungentigender Lagenschluss [ sind un-
erwinscht.

H Uberdecknaht an einem
Sportartikel Pflegeharmonie
Pflegeharmonie bedeutet, dass die Pflegeeigenschaften von Nahfaden den Pflegeanforderun-
gen der textilen Flache und deren Einsatz entsprechen [EA. In der Regel ist die Pflegebestandig-
keit der textilen Flachen geringer als die der Nahfaden. Bei Berufsbekleidung oder Kranken-
hauswasche besteht ein sehr hoher Anspruch an die Pflegebestandigkeit.

Nahte mit besonderen Anforderungen

I3 Ungeniigender Lagen- Die vielfaltigen Einsatzméglichkeiten von Textilien als funktionelle Sport- und Freizeitkleidung,
schluss Personliche Schutzausristung (PSA) oder Technische Textilien stellen besondere Anforderungen
an Nahfaden, die Uber die oben genannten Qualitatskriterien hinausgehen:

™ A |:| A O * Nahte fir Garment Dyeing (Farben konfektionierter Kleidung) mussen anfarbbar sein.
¢ Nahte in Wetterschutzbekleidung mussen witterungsbestandig bzw. wasserdicht sein
2 Pflegesymbole ¢ Nahte in Personlicher Schutzausriistung mussen chemikalien- oder hitzebestandig sein.

Abb. 2-6: © AMANN Group
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11.5 SchweiRen und Kleben
11.5.1 Nahtverbindung und Nahtabdichtung Bekleidungsfertigung 11
durch Schweifen und Kleben SchweiRen und Kleben 11.5

Vor allem in den Bereichen der Schutzbekleidung sowie der Funktionsbekleidung werden textile Flachen eingesetzt, bei
denen herkdmmliche Nahtverbindungen mittels Nadel und Faden Schadigungen hinterlassen, die die Funktion der Textilien
beeintrachtigen, z.B.

¢ Bei Wetterschutzbekleidung kann bei einer beschddigten Membran Feuchtigkeit eindringen.
¢ Bei medizinischen Schutzanziigen kénnen Keime, bei Filtern Schadstoffe ein- oder austreten.

Bei diesen Anwendungen greift man deshalb auf die Fugetechniken SchweiBen und Kleben zurlck. Diese Nahte weisen eine
hohe Dichtigkeit gegeniber Flussigkeiten, Gasen, Luft oder Keimen auf.

Verfahren zur Verbindung textiler Flachen

|
| | |

N&hen SchweiBen Kleben

Nahtverbindung durch SchweiBen

GemaB der Normen EN 14610 sowie DIN 1910-100 versteht man unter SchweiBen das unlésbare Verbinden von Bauteilen
unter Anwendung von Wérme und/oder Druck, mit oder ohne Schwei3zusatzwerkstoffen wie z.B. Schutzgasen, SchweiB3-
pulvern oder -pasten.

Bauteile im textilen Sinne sind textile Flachen aus thermoplastischen Materialien mit dhnlichem Schmelzpunkt (vgl. Sei-
te 33). Die notige SchweiBenergie wird dabei von auBen zugefuhrt.

SchweiBen kann sowohl linienférmig als auch flachig erfolgen. Je nach Anwendung kommen unterschiedliche SchweiB3tech-
nologien wie Ultraschall-SchweiBen oder Heizkeil-SchweiBen zum Einsatz.

Ultraschall-SchweiBBen

In der Bekleidungsindustrie wird v. a. das Ultraschall-Schwei-

/ Ambossrad Ben angewandt. Als Ultraschall bezeichnet man akustische
Frequenzen mit Anzahl der Schwingungen pro Sekunde von
J 16 kHz bis 1 GHz". Fur das UltraschallschweiBen wird der
; ~__ Frequenzbereich von 20 kHz bis 70 kHz genutzt.
< Nahgut/Material

Ultraschallwellen sind mechanische Schwingungen, die in
thermoplastischem Nahgut Reibungswarme erzeugen und
dessen MolekUle zur Bewegung anregen. Das Material er-

___— Sonotrode weicht und beginnt zu schmelzen. Durch die Einwirkung ei-
nes bestimmten Druckes in einer bestimmten Zeit verschmel-
zen die Molekule der Nahgutteile fest miteinander.

Ein Ultraschallgenerator erzeugt aus der Netzspannung
eine Hochspannung im erforderlichen Ultraschallfrequenz-
bereich. Die Schwingungen werden an die rotierende Sono-
trode? als dem eigentlichen SchweiBwerkzeug Ubertragen
El. Das zu schweiBende Material wird zwischen Amboss und
Sonotrode hindurchtransportiert und dauerhaft miteinan-
der verbunden.

Kl Prinzip des Ultraschall-SchweiBens

Je nach Art und Dicke des Nahguts/Materials werden Am-
plitude (Schwingungsweite), Rollendruck sowie SchweiBge-
schwindigkeit Uber abrufbare Programme veréandert.

Thermoplastische Flachen kénnen bis zu einer Dicke von
0,5 mm (Flachengewicht bis ca. 300 g/gm) durch Ultraschall
verschweiBt werden. Bei dickeren Flachen verbrennen die
auBeren Schichten, bevor die inneren Schichten geschmol-
zen sind.

Entsprechend dem Einsatzgebiet werden Flachbett- FJ, Arm-
F Flachbett-Ultraschall-SchweiBmaschine oder SaulenschweiBmaschinen eingesetzt.

" Frequenzen sind periodische Signale. lhre Einheit Hertz (Hz) gibt die sich wiederholenden Vorgange pro Sekunde an. 20 kHz (Kilohertz) bedeutet 20 000 Zyklen pro
Sekunde. Sehr hohe Téne liegen im Bereich bis 20 kHz. 1 GHz (Gigahertz) bedeutet eine Billion Zyklen pro Sekunde.
2 sonotrode = Werkzeug, das die Ultraschallschwingungen auf das zu schweiBende Material Gbertragt.
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14.1.2 Entstehung von Mode

© Walker Art Library/Alamy Stock Foto

Hofische Mode, Vornehme Biirgertracht
Mitte 15. Jhdt. Anfang 16. Jh.

Biirgerliche Mode um 1840

© Alamy 2A5MTP2

Damenmode Street Wear
Nina Ricci, 50er Jahre ~Showgoer” 2019

" feudal = den héheren Standen angehorend, aristokratisch

2 Haute Couture (franz.) = Hohe Schneiderkunst; 2 Konfektion = serien-
maBige Herstellung von Kleidungsstiicken; # prét-a-porter (franz.) =
fertig zum Tragen; 5 Couturier (franz.) = Modeschopfer; Designer (engl.) =
Entwerfer; Stylist (engl.) = Gestalter; 6 Avantgarde (franz.) = Vorkampfer
7 Blogg (engl.) = 6ffentliche Kommunikation, zumeist auf einem Internet-
forum; ® toinfluence (engl.) = beeinflussen; Werbung und Vermarktung in
sozialen Netzwerken

Geschichte der Bekleidung 14
Zeitlicher Uberblick 14.1

Historischer Hintergrund

Mit dem Wort Mode umschreibt man den vorherrschenden Zeit-
geschmack einer Gesellschaft, z.B. in Bezug auf eine bestimmte Be-
kleidungsweise, Lebensgestaltung, Denkweise, Kunstentwicklung.
Im engeren Sinne versteht man unter Mode die sich wandelnde Art
sich zu kleiden, die dem Schmuck- und Geltungsbedurfnis des Men-
schen entspricht und die Moglichkeit bietet, den persénlichen Stil
hervorzuheben, die Stellung in der Gesellschaft, die Zugehérigkeit
zu einer Gruppe zu dokumentieren.

Urspringlich bezeichnet man mit Mode den kurzlebigen Zeitge-
schmack und mit Stil eine langere Zeit herrschende und auf kul-
tureller und kunstlerischer Ebene entwickelte Gestaltungsform.
Heutzutage sind fur die Kleidermode mehrere Begriffe Ublich wie
z.B. Mode, Stil, Look, Linie.

Friher werden Macht und Reichtum, Rangunterschiede und Standes-
zugehorigkeit durch die Kleidung herausgestellt. Oftmals tritt die
ZweckmaBigkeit in den Hintergrund, pragen Sitte und Moral die Be-
kleidungsweise. Andererseits werden asthetische Vorstellungen ver-
wirklicht oder eine erotische Ausstrahlung erreicht.

Bis Mitte des 19. Jh. bestimmen der Adel oder das gehobene Bir-
gertum die Kleidermode (Feudalmode)" . Danach Gbernimmt
die Haute Couture? in Paris die Fiihrungsrolle. Modeschopfer
bzw. Modesalons schaffen exklusive Modelle fur eine auserwahlte
Schicht. Bei den Herren setzt sich der englische Stil durch. Mit dem
Aufkommen der Konfektion® und der Entwicklung der Chemiefa-
sern wird im 20. Jahrhundert allen Bevélkerungsschichten ermég-
licht, am Modegeschehen teilzunehmen.

Noch in den fiinfziger Jahren herrscht aber das Modediktat der
Haute Couture, an dem sich MaBschneider und Konfektionare
orientieren. Neben Paris entstehen weitere Modezentren, z.B. die
italienische Haute Couture, die Alta Moda. Erst in den sechziger
Jahren setzt sich der unkonventionelle Bekleidungsstil durch, die
Kleidung ist weniger Statussymbol, sondern Mittel zur Selbstdar-
stellung. Auch die Modebranche beginnt sich der veranderten Situ-
ation anzupassen. Die Konfektionsmode, das Prét-a-porter® rickt
in den Vordergrund.

Modegeschehen der Gegenwart

Modemacher (Couturiers, Designer, Stylisten)s’ lassen sich inspirie-
ren, greifen Trends auf, machen auf Basis aktueller Farb-, Stoff- und
Styling-Trends Vorschlage fur eine anstehende Fruhjahr-/Sommersai-
son bzw. Herbst-/Wintersaison. Modellkollektionen werden interna-
tional prasentiert, z.B. in Paris, Mailand, Rom, London, New York,
Berlin, Dusseldorf, MUnchen.

Die Haute Couture ist jedoch inzwischen nicht mehr fihrend. Lauf-
stegmode und Vorschlage von Modedesignern haben nur noch be-
dingt eine Breitenwirkung und werden oftmals erst durch die Be-
kleidungsindustrie in tragbare und verkaufliche Mode umgesetzt.
Sie reagiert heute standig auf das Marktgeschehen und Sonderkol-
lektionen wechseln in rascher Abfolge bis zu 20-mal im Jahr. Da das
hauptsachliche Modeinteresse bei den Jingeren (bis 40) liegt, steht
diese Zielgruppe im Vordergrund. Modemessen sind Verkaufs- und
gleichzeitig Publikumsmessen. Durch Medien und Publikationen,
Internet und Videoclips wird die gesamte Offentlichkeit informiert.

Mode von der StraB8e bzw. Street Fashion entsteht ohne Couture und
Designer, weitgehend durch verschiedene Sub- und Jugendkulturen
(vgl. Seite 331 ff.). Sie zeigt oft eine Richtung auf, aus der sich eine
neue Mode entwickeln kann. Eine gewisse Leitfunktion fur die Trend-
entwicklung werden der Avantgarde®, Bloggern?”), Influencern®, aber
auch Prominenten aus Musik, Sport und Film zugesprochen.
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14.4.2 Barock

Merkmale der Epoche

Kl Klosterkirche, Ottobeuren

" barroco (port.) = unregelmaBig geformt, schief
2 3la mode (franz.) = modern, nach der Mode

3) engager (franz.) = anwerben

4 posamenten = Besatzartikel, Borten, Schniire

F Edelleute 17. Jhdt.; kurzes Mieder,
faltenreicher Rock, Mannerbekleidung
im spanischen Stil, Heerpauke, Krése

Damenmode

Etwa 1640 bis 1720

© Alamy C44HCH

Geschichte der Bekleidung 14
Neuzeit 14.4

Wahrend des DreiBBigjahrigen Krieges (1618 bis 1648), der aus konfessionellen
Gegensatzen entstanden ist, entwickelt sich ein Kampf um die europaische Vor-
machtstellung. Spanien verliert seine Fihrungsrolle und die Niederlande werden
vorubergehend zur beherrschenden Handelsmacht.

Unter der absolutistischen Herrschaft Ludwig XIV. (etwa ab 1670) bestimmt Frank-
reich das politische und kulturelle Geschehen. Die prunkvolle Hofhaltung des
~Sonnenkoénigs” in Versailles wird maBgebend. Das starke Reprasentationsbedurf-
nis zeigt sich auch im Baustil des Barock” Ell mit prachtigen Schldssern, Kirchen
und Parkanlagen. Architekturdetails sind Symmetrie, gewundene Saulen, Zwiebel-
tairme, Kuppeln, geschwungene und verschnorkelte Fassaden sowie reich ausge-
schmiickte Innenraume.

Anfangs beeinflusst noch der steife spanische Kleidungsstil insbesondere die ho-
fische Mode (Spanische Barockmode) F1. Wahrend des DreiBigjahrigen Krieges
wird die Mode burgerlich (Niederldndische Mode) El, anschlieBend im Hochbarock
(Franzosische Mode) Il wieder sehr elegant und luxuriés, die Mannerkleidung so-
gar extravagant und pompds, aus Damast, Samt, Brokat und Uberreichen Garni-
turen und Stickereien. Die Spitze entwickelt sich zu dem wichtigsten modischen
Attribut.

An allen Héfen gilt es nun, sich ,,a la mode”? zu kleiden und sich dem franzésischen
Diktat zu unterwerfen. Puppen, nach der neuesten ,,Mode” gekleidet, und die ers-
ten Modezeitschriften informieren tUber den nun rascheren Wechsel in der Beklei-
dungsweise sowie Uber die neuesten Luxusartikel.

© Alamy DJ4ADH4

E1 Edelleute, 17. Jhdt.; SchoBleibchen,
flache Spitzenkragen, Lederkoller,
Hiite mit Federschmuck, Stulpen- und
Becherstiefel

A Hofische Mode, Anfang 18. Jhdt.:
Justaucorps, Culotte, weites Hemd,
Allonge-Periicke und Dreispitz; Cul de
Paris, Engageantes, Fontange

Zur Zeit des Frithbarocks ist das Miederleibchen recht kurz F1
oder mit offenen SchoBteilen verlangert El. Den Ausschnitt
umrahmt man mit einem flachen Spitzenkragen [El . Das
darunter getragene Hemd reicht bis zum Hals.

Der Rock, unter dem man viele Unterrécke und auch Huft-
polster tragt, fallt in weichen Falten und ist schleppend F El
. spater wird er gedffnet, sodass der untere Rock sichtbar
wird E.

Mit der Franzésischen Mode ] [ F wird die Taille wieder
eng geschniirt. Das steife Mieder mit Schneppe [ wird vor-
ne Gber einem reich verzierten Einsatz, dem Stecker FA zu-
sammengehalten.

Den tiefen Ausschnitt, das Dekolleté 1 [, verziert man mit
Borten und Spitzen. Auch die halblangen Armel erhalten
mehrfache Spitzenvolants, die sog. Engageantes® ] FA.

Der lang schleppende Oberrock bildet mit dem Mieder ein
einheitliches Obergewand. Man bezeichnet es mit Manteau
oder Robe 1 [A FA. Der Rock ist vorne gedffnet, die Kanten
werden umgeschlagen und seitlich weggerafft. Der sichtba-
re untere Rock, die Jupe I [A EA, ist aus anderem Material
und mit Posamenten® Bandern und Stickereien reich ver-
ziert.

Spater bauscht man den Manteau Uber GesaBauflagen (Bouf-
fanten) zum sog. Cul de Paris bzw. Franzdsischen SteiB ] FA.
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Merkmale der Epoche

Der Zweite Weltkrieg (1939 bis 1945) ist das dunkelste Kapitel der deutschen Geschichte mit Schreckensherrschaft und Vol-
kermord. Mit dem Zusammenbruch beginnt eine Zeit der Entbehrungen. Die wirtschaftlichen Probleme der Nachkriegszeit
mussen vor allem auch die Frauen schultern. Nach der Besatzungszeit entstehen 1949 zwei deutsche Staaten, BRD und DDR,
mit unterschiedlichen politischen und wirtschaftlichen Systemen. Es beginnt der Ost-Westkonflikt.

In den Kriegs- und Nachkriegsjahren verhindern Stoffknappheit und angeordnete Einschrankungen eine Weiterentwicklung
der Mode. Haufiges Umarbeiten und Zusammenstulckeln erfolgt unter der Devise , Alles verwenden — nichts verschwenden”.
1947 startet die Haute Couture in Paris einen Neubeginn und spielt wieder die dominierende Rolle. Mit seinem New Look",
steigt Christian Dior (1905-1957) zum ,,Modek&nig” auf. Der Einfluss der USA wird auch bei der Kleidermode erkennbar.

Damenmode

Die Damenkleidung ist zwar einfach, aber dennoch
kleidsam. Man halt sich an gedeckte Farben und ver-
zichtet auf aufwendigen Ausputz. Fur Beruf und All-
tag sind nun auch Hosen zweckmaBig.

Schmale Formen mit betonten Schultern und kniekur-
ze Rocke [ bis I sind kennzeichnend fiir die Kriegs-
zeit. Die Kleider sind taillenbetont, Jacken und Man-
tel haben Uniformdetails [E.

Im Gegensatz dazu bringt der New Look eine betont
feminine Mode. Kennzeichnend sind wadenlange,
weite Glockenrdcke A, Oberteile mit Betonung der
Figur und runden Schultern. Alternativ ist die damen-
haft elegante Bleistiftlinie EI] EEl mit enger Taille und
langen, schmalen Rocken. Gesellschaftskleider erhal-
ten Drapierungen EEl, Tunika- und SchéBcheneffek-
te sowie raffinierte Dekolletés. Die enge Taillierung
macht wieder das Korsett erforderlich. Mantel arbei-
tet man weit schwingend auf Figur oder mit Gurtel El.

© Alamy BK12FH, Alamy FIR26R

© Alamy DDYEEO

Kl Tageskleider F Kostiim E1 A Nachmittagskleider

Herrenmode

Die Herrenbekleidung bleibt zurlickhaltend in Farbe
und Dessin. Standardanzug wird der Einreiher mit
steigender oder fallender Fasson EF]. Der elegante
Zweireiher macht die Weste entbehrlich.

In der Nachkriegszeit werden die Sakkos langer, an
den Schultern stark verbreitert, an den Hiften schmal
gehalten. Die Hosen erhalten einen weiten Schnitt
und Aufschlage EF]. Neben dem Trenchcoat kommt
der sportliche Dufflecoat in Mode.

© Alamy ERFXTP
© Alamy 2B6HBA3

H [ pamenmode 2 New Look EJ Damenmode 1949
1947 1949

Accessoires und Haarmode

Zum langlockigen bzw. hochfrisierten Haar tragen
die Frauen kleien Huite Ell EJ, Kappen oder drapier-
te Kopftiicher. Die Schuhe haben haufig dicke Sohlen
und sind plump. Der New Look bringt kleine Locken-
frisuren und elegante Hute FA.

Weicher Filzhut EF], Schirm- oder Baskenmiitze sind
Kopfbedeckungen der Manner. Die robusten Halb-
schuhe haben oftmals Holzsohlen; in der Nachkriegs-
zeit kommen Kreppsohlen auf.

© Alamy Stock REW2KB

© Alamy ERFXT5

EXEN Bleistiftinie EEl Abendmode  EFA Herrenmode 1949
1949 1949 " New Look (engl.) = neues Aussehen
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14.8.2 21. Jahrhundert

Merkmale der Epoche

Im 19. Jahrhundert ist die Bekleidungsweise der Bevolke-
rung noch von Standesunterschieden gepragt. Dies andert
sich durch einschneidende gesellschaftliche Veranderungen
Anfang des 20. Jahrhunderts. Kleidung und Frisuren werden
freiztgiger; sportliche Bekleidung kommt auf.

Mit dem technischen Fortschritt und durch einen Wertewan-
del entwickelt sich nach dem 2. Weltkrieg die Kleidermode
vom gesellschaftlichen Kulturgut zum Lifestyle Produkt.
Man stellt den persénlichen Lebensstil dar. Die Modeindus-
trie wird, nicht zuletzt durch die Globalisierung, zu einer gi-
gantischen Branche. Uberkonsum fiihrt zu Uberproduktion,
es entsteht Wegwerfmode. Modestromungen entstehen vor
allem durch Jugendkulturen, die ihre Ideale und Botschaften
zum Ausdruck bringen.

Im 21. Jahrhundert werden viele Stilelemente aus fritheren
Zeiten, Kulturen und Modeszenen tbernommen.

Geschichte der Bekleidung 14
Gegenwart 14.8

Heutzutage ist ein Kleidungsstil nach persénlichem Ge-
schmack moglich. Tragbare Kleidung steht im Vordergrund.
MaBanfertigung und MaB3konfektion bekommen einen Stel-
lenwert. Gender- bzw. geschlechtsneutrale Bekleidung wird
zeitgemalB. Die Verbreitung der Modetrends erfolgt vielfach
durch Influencer und Blogger in virtuellen Showrooms.

Upcycling wird salonfahig, die groBen Modehauser greifen
das kreative Wiederverwerten auf (vgl. Seite 337). Eine
neue Gesetzgebung, welche die Zerstérung unverkaufter
Kleidungsstlicke verbietet, und auch die Corona-Pandemie
fuhren zum Umdenken und Wandel im Konsumverhalten.

Aus Tierschutzgriinden wird Vegane Kleidung zu einer Al-
ternative. Tierische Materialien wie Wolle, Leder werden er-
setzt durch Bio-Baumwolle, Hanf, Kork, Sojaseide, Recycling-
Polyester, Lyocell aus Bambus usw.

Damenmode

Die Bandbreite der Formen und Details geht von
einfach, naturlich, neutral, sportiv bis klassisch und
elegant. Récke und Kleider gibt es in allen Silhou-
etten, zu jedem Anlass und in jeder Lange Il F1 E.
Form, Lange und Weite von Hosen 1 [l werden
nicht mehr diskutiert. Fir Businessmode kommt
der Hosenanzug mit vielfaltigen Jacken und Ba-
sics wie Blusen, Tops, Shirts, Blusenshirts und feine

S S s S Strickpullis zum Einsatz. Outdoor-Jacken, Mantel

$ $ & & und Strickwaren runden die Kombimode ab. An-

) z g g gesagt sind natirliche Farbténe und Pastells, aber

g s 3 g auch kraftige Colorits, Drucke und Muster [ FA.

P P P P Herrenmode

Kl Midirock, A Minikleid in EJ Abendkleid, I Culotte? und
Motivdruck Héangerform Vokuhila" Jackenbluse Anzlge, formell mit Hemd getragen, sind nicht
mehr ausschlieBlich in Schwarz, Dunkelgrau oder
Blau. Leichte Jacken werden businesstauglich mit
Jeans oder einer Hose aus dem gleichen Material,
kombiniert mit Hemd oder T-Shirt. Blazer, Bermu-
das und Trenchcoats sind Klassiker, farbig zeigt
sich der Casual-Look.
Accessoires und Haarmode

Statements sind auffalliger Schmuck, tGbergroB3e
Taschen, modische Mund-Nasen-Masken. Beliebt
sind lange Schals [, Sneakers in allen Farben,

2 2 2 2 klassische Schnurer, Schnurstiefel. Bei der Haar-

s s s s mode wechseln die Trends: Irokesenfrisur oder

z z z z kurzrasiert, Sidecut®, Undercut®, Sleek-Look®,

E Eg 5 E Sleek-Bob®, fransiger Pony, Wallem&hne mit Ex-

z Z z z tensions, Haare in allen Farben, kurz und punkig

@ @ @ 2 hochgestylt.

© ° o °

H Longweste I3 strickmode mit [ Mantel im E Athleisure, .
mit Kapuze Long-Schal Karo-Design Activewear Modestrémungen

" Vokuhila = Rocklange vorne kurz und hinten lang;
2 Culotte = wadenlange Rockhose, weiter Schnitt

3) sidecut = Seitenschnitt; ¥ Undercut = Unterschnitt; ® Sleek-Look: gléanzende glatte Haare

9 sleek-Bob: akkurate Schnittkanne zwischen Kinn und Schliisselbein
7 athletic (engl.) = sportlich, Leisure Wear (engl.) = sportliche Freizeitkleidung

Sport- und Fitnessbekleidung, sog. Athleisure”

bzw. Activewear FJ, wird auch im Alltag und in
der Freizeit getragen. Jugend- bzw. Subkulturen
sind Techno, Heavy Metal, Punk, Gothics und In-
dies (vgl. Seite 332).
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