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Textilbranche*

Gestern: Innovation entsteht
durch Kooperation mit vorgela-
gerten Stufen

Auf der Suche nach Neuheiten war der Blick
vornehmlich nach hinten gerichtet. Innovatio-
nen im Flichenbereich beruhten fast aus-
schliesslich auf Entwicklungen der Faserindu-
strie. Nehmen wir KEVLAR® als Beispiel. Seit

Das bluesign®-Label symbolisiert High-Tech
[iiir Mensch und Umuwelt

den 70er-Jahren wurden die herausragenden
Eigenschaften dieser Aramidfaser fiir die
Raumfahrt oder als Asbest-Ersatz fiir Brems-
beldge genauso genutzt, wie fiir Schutzwesten
oder Skier. Schoeller wollte sie auf eine Textil-
ware tibertragen. Anfang der 80er-Jahre wurden
Kevlar-, Cordura- und Lycrafasern in einer neu-
en Gewebekonstruktion zusammengefiihrt. Das
Ergebnis und die Innovation war ein Sicher-
heitsgewebe fiir Motorradfahrer, das einen her-

vorragenden Korperschutz mit hohem Trage-

High-Tech Fabrics — Innovationen
mit Dominoeffekt fiir die ganze

Hans-Jiirgen Hiibner, CEO, Schoeller Textil AG, Sevelen, CH

(*Nach einem Vortrag am avantex-Symposium November 2000, redaktionell bearbeitel von
Dr. Roland Seidl, Schweiz. Textil-, Bekleidungs- und Modefachschule Wattwil, CH)

Eine stufeniibergreifende Zusammenarbeit innerhalb der Textilindustrie
ist heute die minimalste Voraussetzung fiir Innovation und nachhaltigen
Erfolg. Sie muss vorangetrieben und sie muss vor allem gelebt werden.
Eine Offnung ist aber kiinftig nicht nur entlang der Linie, sondern auch
ausserhalb der Branche wichtig, um wegweisende Neuheiten effizient
auf den Weg zu bringen. Am Beispiel des Hauses Schoeller werden
Innovationen aufgezeigt, die in letzter Zeit Schlagzeilen machten.

komfort und Pflegeleichtigkeit kombiniert.
Dieses Motorrad-Schutzgewebe fiihrte zu Inno-
vationen in anderen Bekleidungsbranchen: Im
Snowboarding, Bergsport, Arbeitsschutz oder
neu auch in der Streetwear. Die Gewebe wurden
immer leichter, die Zahl der Zusatzfunktionen
erhoht und die Optiken modischer. Dies konnte
nur durch eine enge Kooperation mit der vorge-
lagerten Stufe erreicht werden, indem Micro-
fasern oder reflektierendes Scotchlite™
KEVIAR® kombiniert wurden.

mit

Heute: Innovation bedingt seitli-
che und nachgelagerte Koopera-
tionen

Hightech-Textilien werden immer leistungs-
fihiger und damit erkldrungsbediirftiger. Die
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Durchsetzung einer Textil-Innovation bedingt
deshalb eine Verkniipfung der vorgelagerten
Stufen mit nachgelagerten Kooperationspart-
nern und auch mit seitlichen Disziplinen, wie
die Physik oder Chemie, und einen Einbezug
von Hochschulen und Forschungsinstituten.
Die einzelnen Bestandteile miissen harmonie-
ren und sinnvoll aufeinander abgestimmt sein,
um die volle Funktion zu gewihrleisten.

Auch dazu ein Praxisbeispiel: Die dynami-
sche Klima-Kontrolle von Schoeller®-Comfor-
Temp®-Textilien. Sie basieren auf der Phase-
Change-Technologie, die fiir die NASA ent-
wickelt wurde. Fiir den Einsatz im Textil werden
die Phase Change Materials (PCM) in winzige
Mikrokapseln eingeschlossen. Sie reagieren auf
Temperaturschwankungen [1]. Diese dynami-
sche Klima-Kontrolle bewirkt ein Komfortkli-
ma. Die personliche Leistungstihigkeit bleibt
auch bei extremen Bedingungen erhalten.

Damit eine effektive Funktion gewihrleistet
werden kann, berechnen wir die Zusammenset-
zung und die Menge der verwendeten Phase
Change Materials (PCM's). Dazu miissen wir
wissen, welche Anwendung (beispielsweise
Snowboard, Cityjacket oder Schuhe) geplant
wird und fiir welche Jahreszeit ein Produkt ein-
gesetzt werden soll. Und wir miissen die weite-
ren Bestandteile der Bekleidung wie Futter, La-
minate oder die Schnitttechnik kennen.

Genauso wichtig sind die nachgelagerten
Stufen. Die Kooperation mit der Konfektion
muss bei solchen Hochleistungstextilien sehr
eng sein. Entscheidend dabei ist die Weiterver-
mittlung von Know-how {iber alle Stufen und
speziell bis zum Handel als Bindeglied zum
Endverbraucher. Eine komplexe Funktion wie
die dynamische Klima-Kontrolle ist fiir den
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Laien schwer verstindlich, ausserdem sieht
man den Phasenwechsel nicht. Der Handel
muss aber die Vorteile und die Funktionsweise
gut kennen, um sie glaubwiirdig weitervermit-
teln zu kinnen. Hochleistungsbekleidung stellt
neue Anforderungen an alle, speziell an den

Handel. Wir brauchen vernetztes und verstan-
denes Wissen.

Morgen: Innovation durch part-
nerschaftliche Kooperation und
weltweite Know-how- Vernetzung

Ein Beispiel dafiir ist eine grosse Innovation in
unserer Branche, auch wenn sie vielleicht nicht
so spektakuldr wie die im Zukunftsforum ge-
zeigten elektronischen Anwendungen im Textil
ist, namlich bluesign®. Das bluesign®-Kon-
zept analysiert und bewertet jede einzelne Kom-
ponente eines Endprodukts. Von der Faser bis
zum Reissverschluss und sogar von der Wiege
bis zur Wiege. Mit dem Ziel, Bekleidung mog-
lichst schadstofffrei und ressourcenschonend
herzustellen. An Funktionalitit und Design
werden keine Abstriche gemacht, weil alle Ele-
mente auf moderner, auf der «Best Available
Technology» basieren [2,3].

Die  Ergebnisse brancheniibergreifender
Forschung wurden im Rahmen des bluesign®-
Konzepts bereits auf den Textilbereich umge-
setzt: Wir haben den selbstreinigenden Effekt
von Lotusblittern oder Kapuzinerkresse fiir eine
schmutz- und wasserabweisende Ausriistung
auf Basis der Nanotechnologie nachgeahmt
(2]. Die neue Imprignierung, fiir die — wieder-
um als Beispiel der weltweiten Kooperationsver-
netzung — ein Forschungsauftrag nach Ameri-
kaund in die Schweiz vergeben wurde, weist die
gleichen Eigenschaften wie handelsiibliche
Produkte auf, ist aber frei von Halogenen oder
Schwermetallen,

bluesign® ist ein Konzept, das an der «Wur-
zel» ansetzt. Neben dem Aspekt der «Sauber-
keit> schleppt jede materielle Produktion aber
auch einen «iskologischen Rucksack» mit. Der
«Okologische Rucksack» bestimmt die zusatzli-
chen Rohmaterialien, die bewegt werden miis-
sen, um ein Produkt herzustellen. Fiihrende
Fachleute gehen davon aus, dass eine Effizienz-
Steigcrung beim Einsatz von Energie, Ressour-
cen und anderen Materialien um den Faktor 10
(wwwfactor10.de), falls erwiinscht, in den
ndchsten 30 bis 50 Jahren nétig und moglich
ist. Solche Einsparungen entlasten nicht nur
die Umwelt, die sich in immer kiirzeren Abstin-
den mit neyen Katastrophen zu Wort meldet, sie
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entlasten auch die Produktionskosten. Okologie
kann durchaus auch Kostenschutz bedeuten.
Auch beziiglich Ressourceneffizienz setzt
die bluesign®-Idee an der Wurzel an. Indem
bereits bei der Maschinenkonstruktion oder in
vorgelagerten Stufen, wie in der Chemieindu-
strie, nach geeigneten Losungen geforscht wird.
Ein Beispiel fiir ressourceneffiziente Verfah-
renstechniken ist die Firbetechnologie:
® Konventionelle Firbetechnologie: 20-40
1/kg bei 50-60 % Farbstoffaufnahme
® Aktuelle Firbetechnologie: 8-15 1/kg bei 60-
85 % Farbstoffaufnahme
® Neuste Firbetechnologie (Air-Jet-Technolo-
gie): 3 1/kg bei >90 % Farbstoffaufnahme
Die bluesign®-Idee vernetzt nicht nur eine
ganze Branche. Sie verzichtet — und dies ist ei-
ne weitere Innovation — auf Scheuklappen. Das
System ist allen Beteiligten zuginglich, also
auch der Konkurrenz. Dies verdeutlicht die
Technologie-Borse.

Welche Vorteile haben solch ver-
netzte Kooperationen?

® . Gewissheit, Heute schon nach Vorgaben von
Morgen zu produzieren

Vernetzte Intelligenz

Best Available Technology
Effizienzsteigerung um mindestens Faktor 4
Schadstoffanalyse beim Produktdesign

Fiir die Industrie, also Technologie-Geber,
Hersteller von Halbfabrikaten oder Fertigpro-
dukten beinhaltet die «saubere» Produktion
nach bluesign®-Standard auch eine «Versiche-
rung vor Reputationskosten», wie sie die Me-
dienberichterstattung um den TBT-Skandal
verursachen kann. Entsprechend schiitzt sich
auch der Handel vor Riicknahmeaktionen und

Imageeinbussen.

Der Endverbraucher profitiert von dem si-
cheren Gefiihl, gewohntes Styling und Wellness
zu kaufen und gleichzeitig hdchstmogliche
Schadstofffreiheit fiir den eigenen Kérper zu
haben. Durch die ressourcenschonenden Ver-
fahrenstechniken leistet er zudem aktiv einen
Beitrag fiir die Zukunft, der zu Beginn vielleicht
5-10% hohere Kosten verursacht, mit der Zeit
aber auf das gleiche Preisniveau kommt.

Anhand des bluesign®-Beispiels sehen wir,
dass fiir die Zukunft effiziente Schritte und
grosse Innovationen durch konsequente Vernet-
zung von Forschung und Know-how auf allen
Stufen mdglich werden. Voraussetzung dafiir
ist, dass die Industrie sich selber und in einem
globalen Rahmen organisiert.
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Diese Vernetzung lésst sich natiirlich auch
auf andere Bereiche, wie die Elektronik im Tex-
til, tbertragen. Weltweit wird von verschiede-
nen Industrie-Unternehmen und Fachhoch-
schulen an solchen Projekten intensiv geforscht
und gearbeitet. Die Effektivitit konnte weit
hoher sein und neue Produkte konnten viel zii-
giger auf den Markt kommen, wenn die For-
schung und Realisierung solcher «textilen Mei-
lensteine» vernetzt und koordiniert wéiren.

Fazit: Innovation durch Koopera-
tionen innerhalb und ausserhalb
der textilen Kette

Nicht nur eine Offnung iiber unsere Branche
hinaus ist notig. Es braucht auch eine neue
«geistige» Innovation und gedankliche Flexi-
bilitdt. Indem sich das brancheniibliche Ab-
grenzungsdenken verliert, indem ein neues Ef-
fizienzdenken auch in struktureller, organisa-
torischer oder finanzieller Hinsicht aufkommt
und indem wir nach fortschrittlichen Losungen
suchen, alle Beteiligten, auch die nichsten Ge-

nerationen, zu «winnern» machen.

High-Tech-Textiles — Modeschau auf der
avantex in Frankfurt, November 2000
Foto: Messe Frankfurt/ Jean-Luc Valentin
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