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Vorwort

Der vorliegende Bericht dokumentiert die Ergebnisse eines Projekts aus der Programmlinie
FABRIK DER ZUKUNFT. Sie wurde im Jahr 2000 vom Bundesministerium fir Verkehr,
Innovation und Technologie im Rahmen des Impulsprogramms Nachhaltig Wirtschaften als
mehrjahrige Forschungs- und Technologieinitiative gestartet. Mit der Programmlinie FABRIK
DER ZUKUNFT sollen durch Forschung und Technologieentwicklung innovative

Technologiespriinge mit hohem Marktpotential initiiert und realisiert werden.

Dank des Uberdurchschnittichen Engagements und der groRen Kooperationsbereitschaft der
beteiligten Forschungseinrichtungen und Betriebe konnten bereits richtungsweisende und auch
international anerkannte Ergebnisse erzielt werden. Die Qualitat der erarbeiteten Ergebnisse
liegt Uber den hohen Erwartungen und ist eine gute Grundlage fir erfolgreiche
Umsetzungsstrategien. Anfragen bezlglich internationaler Kooperationen bestatigen die in
FABRIK DER ZUKUNFT verfolgte Strategie.

Ein wichtiges Anliegen des Programms ist es, die Projektergebnisse — seien es
Grundlagenarbeiten, Konzepte oder Technologieentwicklungen — erfolgreich umzusetzen und zu
verbreiten. Dies soll nach Moglichkeit durch konkrete Demonstrationsprojekte unterstiitzt
werden. Deshalb ist es auch ein spezielles Anliegen die aktuellen Ergebnisse der interessierten
Fachoffentlichkeit zuganglich Zu machen, was durch die Homepage
www.FABRIKderZukunft.at und die Schriftenreihe gewahrleistet wird.

Dipl. Ing. Michael Paula
Leiter der Abt. Energie- und Umwelttechnologien

Bundesministerium fur Verkehr, Innovation und Technologie
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1 KURZFASSUNG

Ubergeordnetes Ziel des vorliegenden Projektes war es, die Voraussetzungen fiir eine
betriebliche Nutzung von Pflanzenfarben fir die Textilindustrie zu schaffen. Dazu wurden
Teilziele formuliert und mit den Methoden der multikriteriellen Entscheidungsanalyse,
fachbezogener Recherchen im interdisziplinaren Team, Expertinnenbefragungen und mit
experimenteller Datenbeschaffung bearbeitet. Auf der Anbieterseite wurde ein
Rohstoffbeschaffungskonzept erstellt und Farbstoff-Prototypen entwickelt, die technische
Umsetzung der Pflanzenfarbung im betrieblichen Mal3stab vorbereitet und die fachliche
Qualifikation und betriebliche Ausstattung fur einen Pflanzenfarbstofflieferanten festgelegt.
Auf der Nachfrageseite wurde Marktforschung fur pflanzengefarbte Textilien betrieben, um
daraus Empfehlungen fur das Marketing abzuleiten. Zusétzlich wurde ein
Farbepflanzenbaukasten erstellt und verschiedene Giutesiegel fur Textilien hinsichtlich
Farbung analysiert.

Die Reststoffe der lebensmittel- und holzverarbeitenden Industrie fur die Pflanzenfarbung
sind in ausreichenden Mengen vorhanden. Zur Zeit ist es jedoch die Regel, dass Reststoffe
ohne groRRen finanziellen Aufwand kompostiert werden. Lediglich bei den Rote-Riben-
Abfallen gibt es aufgrund der Entsorgungskosten einen Anreiz eine neue
Verwertungsmoglichkeit fir die Abfalle zu finden. Bei allen anderen Reststoffen ergibt sich
der Preis fur den Reststoff aus den zusatzlichen Aufbereitungs- und Manipulationskosten.

Die Entwicklung von Farbstoff-Prototypen erfolgte mit Schwerpunkt auf trocken oder feucht
anfallenden Rohstoffen. Der Farbstoff-Prototyp besteht aus einer definierten Menge von
zerkleinertem, getrocknetem Pflanzenmaterial, das in Zellstoffbeutel abgefillt wird.

Fir die Standardisierung des Rohstoffes wurde eine Methode festgelegt, bei der Ausfarbung
und optische Uberprifung der Ubereinstimmung mit dem Standard durchgefiihrt werden. Fiir
Farbstoffe aus Traubenschalen (Anthocyane) konnte ein Parameter identifiziert werden, der
die photometrische Bestimmung des Farbstoffgehaltes zulasst.

Die Vorbereitung der technischen Umsetzung im betrieblichen Mafstab wurden auf
technischem Standard mit Hilfe von unterschiedlichen Farbeanlagen (Jet, Jigger) und auf
unterschiedlichen Substraten (Wolle, Baumwolle) durchgefihrt und optimiert. Man kann
daher von einer Verfahrens- und Standardetablierung sprechen. Solange
Versuchsfarbungen und Marktetablierung stattfinden, wird die farbliche Standardisierung bei
den farbenden Betrieben durchgefuhrt. Das Institut fir Textilchemie und Textilphysik bietet
daflir technischen Support an.

Aufgrund von Marktforschungs- und Marketingsuntersuchungen werden folgende mdgliche
MafRnahmen fur das Marketing von pflanzengeférbten Textilien empfohlen:
e Vertrauen in Echtheiten schaffen (Licht-, Reib-, Wasch- und Schweif3echtheit) - eine
Moglichkeit dazu bieten Gutesiegel.
Naturfarbung und deren Farbpalette bekannt machen.
Rohstoffquellen bekannt machen.
Produkte mit hoher Qualitat im Hinblick auf einen héheren Preis anbieten.
Personliche emotionale Vorteile kommunizieren: Exklusivitat, Nattrlichkeit, Pflanzen
kommen aus der Natur.
e Naturgefarbte Textilien sind keine ,Oko-Freak-Produkte®. Konsumentinnen haben
negative Assoziationen mit dem Begriff ,Oko* (Schlabberlook, Mislilook).
¢ Vorhandene positive Assoziationen mit Hautvertraglichkeit und geringer
Umweltbelastung nutzen, z. B. fur Textilien, die auf der Haut getragen werden (T-
Shirts, Unterwésche, Nachtwéasche usw.)
Als Marketinginstrument wurde ein Farbepflanzenbaukasten zusammengestellt. Der
Baukasten enthélt alle Elemente, die notwendig sind um erste Farbeversuche mit
Pflanzenfarben durchzufihren. Er soll dazu dienen Farbern und allen anderen Interessierten
zu vermitteln, dass das Farbeverfahren mit den Pflanzenfarben funktioniert und einfach
umzusetzen ist.

-5-



oo

TRADEMARK"2P&Stoff

2 SUMMARY

The ultimate goal of the existing project was the creation of prerequisites for the industrial
scale use of plant dyes® in the textile industry. In addition, specific goals were defined and
processed with the methods of the multi-criterial decision analysis, specialized research in an
interdisciplinary team, expert interviews and with procurement of experimental data. On the
supply side, a raw material procurement concept was established, dye-prototypes were
developed, the technical conversion of plant dyes in factories was studied and the technical
requirements for a plant-dye-supplier were specified. On the demand side, market research
for plant dyed textiles was accomplished to derive marketing recommendations. Additionally,
a ready-to-dye kit including vegetable material as source of dyestuff was developed and
different quality labels for textiles regarding dyeing were analyzed.

The residual materials from the food and the wood-working industry for plant dyeing are
available in sufficient quantities. However, at present the usual practice is to compost the
residuals without incurring high expenditures. Solely with beetroots there exists an incentive
to find a new disposal method, as disposal costs are very high at present. With all other
residual materials the costs of disposal accrue due to the additional preparation and
manipulation steps.

The development of dye-prototypes took place with emphasis on dry or humid raw materials.
The dye-prototype consists of a defined quantity of cut up and dried plant material, which is
filled up in cellulosic bags. For standardization of the raw material, a method was
implemented, during which an optical comparison of the conformity of the plant dyed material
with the sample is conducted. For plant dyes from grape parings (anthocyane), a parameter
could be found, which allows a photometric determination of the color concentration.

The preparation of the technical conversion for the operational use was accomplished and
optimized on a technical standard on different coloring machines and optimized for different
substrates. It is therefore possible to establish standards and develop a system. As long as
coloration attempts and market establishment take place, the color standardization is
accomplished at the coloring enterprises. The Institute for Textile Chemistry and Textile
Physics offers the necessary technical support.

The following methods are recommended as possible marketing measures:
o Create confidence in the fastness (light -, rub -, wash - and sweat -fastness). A
possibility therefore is offered through quality labels.
Promote natural dyeing and its color palette.
Promote the sources of the raw materials.
Promote the high quality of the products regarding to higher prices.
Communicate the personal emotional advantages: Exclusivity, naturalness; plants
come from nature.
¢ Naturally dyed textiles are not "eco-freak” products. Therefore, naturally dyed textiles
should not be defined as "eco-textiles" since consumers associate negative emotions
with the term "eco" (baggy clothes).
e Use existing positive associations with skin compatibility and negligible environmental
impact, e.g. for textiles, which are worn on the skin (T-shirts, underwear, nightdress).
As a marketing instrument, a ready-to-dye kit including vegetable material was established.
This kit includes all necessary elements to conduct first coloration attempts with plant dyes.
Additionally, it is our intention to communicate the functioning and the easy implementation
of the coloring method of plant dyes to dyers and other interested parties.

1 The term ,plant dyes" refers to natural colorants extracted from vegetable raw material such as dyer's
chamomile, dyer’s woodruff root, onion peels.

-6-
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3 KURZFASSUNG (5 SEITEN)

Ausgangspunkt fir die Entwicklung von Farbstoff-Prototypen war das Ergebnis des Projektes
Farb&Stoff (GEISSLER et. al., 2003): Erst ab einer Abnahme von rund 1 t Pflanzenfarbstoff
wird die preisliche Konkurrenz zu synthetischen Farbstoffen erreicht. Um diese Mengen von
standardisierten, lager- und transportfahigen Pflanzenfarbstoffen zur Verfligung zu stellen,
reicht es nicht, gezielte Kooperationen zwischen Anbietern und Nachfragern zu initiieren.
Stattdessen bedarf es Uberregionaler Strukturen und eines Handelsproduktes, um
entsprechende Nachfragemengen zu erreichen.

Ubergeordnetes Ziel des vorliegenden Projektes war es, die Voraussetzungen fiir eine
betriebliche Nutzung von Pflanzenfarben fir die Textilindustrie zu schaffen. Dazu wurden
Teilziele formuliert und mit den Methoden der multikriteriellen Entscheidungsanalyse,
fachbezogener Recherchen im interdisziplindren Team, Expertinnenbefragungen und mit
experimenteller Datenbeschaffung bearbeitet. Auf der Anbieterseite wurde ein
Rohstoffbeschaffungskonzept erstellt und Farbstoff-Prototypen entwickelt, die technische
Umsetzung der Pflanzenfarbung im betrieblichen MalR3stab vorbereitet und die fachliche
Qualifikation und betriebliche Ausstattung fur einen Pflanzenfarbstofflieferanten festgelegt.
Auf der Nachfrageseite wurde Marktforschung fur pflanzengefarbte Textilien betrieben, um
daraus Empfehlungen fir das Marketing abzuleiten. Zuséatzlich wurde ein
Farbepflanzenbaukasten erstellt und verschiedene Giutesiegel fur Textilien hinsichtlich
Farbung analysiert.

Die Entwicklung von Farbstoff-Prototypen erfolgte mit Schwerpunkt auf trocken oder feucht
anfallenden Rohstoffen. Der Farbstoff-Prototyp besteht aus einer definierten Menge von
zerkleinertem, getrocknetem Pflanzenmaterial, das in Zellstoffbeutel abgefllt wird. Folgende
Rohstoffe wurden aufgrund der Ausfarbungsergebnisse und der Echtheitsprifungen als
vielversprechend  fir die  Herstellung von  Farbstoff-Prototypen  ausgewahlt:
Farberhundskamille, Farbermeister Wurzel, Farberwau, kanadische Goldrute, Krapp Wurzel,
Labkraut Wurzel, Liguster Beere, Nussschalen, Rhabarber Wurzel, Schwarze Malve,
Schwarztee, Traubenschalen, Zwiebelschalen, Eschenrinde und Schwarzerlenrinde. Weitere
Farbstoffe, die hinsichtlich der Farbeergebnisse interessant sind, als Reststoff jedoch nass
anfallen, sind: Himbeertrester, Himbeer Schlempe, Holler Trester, Holler Schlempe, Rote
Ruben Reststoffe, Trester von Schwarzen Johannisbeeren und Weintrester. Die Herstellung
von Farbstoff-Prototypen aus diesen Rohstoffen erfordert noch weitere Forschungstatigkeit
hinsichtlich der Auswirkung von verschiedenen Konservierungsvarianten auf den
Farbstoffgehalt.

Fur das Handelsprodukt wird folgende Rohstoffaufbereitung festgelegt: Eine definierte
Menge von getrocknetem, zerkleinertem Pflanzenmaterial wird in Spezialpapier (Zellstoff mit
5 % Polyethylen als Klebstoff) zu Beuteln abgepackt. Der Wassergehalt liegt bei max. 12 %,
die Korngr63e bei zwei bis drei Millimetern. Die Feinfraktion muss vorher abgesiebt werden,
damit der Schwebstoffegehalt mdglichst gering ist. Das Spezialpapier ist wasserdurchlassig,
verhindert aber, dass Schwebstoffe des Extrakts ins Farbbad gelangen, da durch
Ablagerung von feinen Teilchen das Farbeergebnis beeintrachtigt wiirde. Das Material kann
den Temperaturen sowie der mechanischen Beanspruchung der Farbbadherstellung
ausreichend standhalten. Zudem ist das Papier kompostierbar, sodass das Material nach der
Extraktion in den natirlichen Kreislauf riickgefiihrt werden kann.

Die entwickelten Farbstoff-Prototypen erfiillen die im Vorfeld definierten Anforderungen
hinsichtlich Lagerfahigkeit (trockenes, in Beutel abgefillites Material), Transportfahigkeit,
Standardisierbarkeit (die Beutel kénnen zur Standardisierung abgemischt werden) und
hinsichtlich des Extraktionsprozesses (Temperaturbestandigkeit, mechanische
Bestandigkeit). Sie sind durchlassig fur das Lésungsmittel Wasser und fir den Farbstoff, sie
sind hitzebesténdig, bestandig gegen mechanische Beanspruchung (Ruhren) und halten
Schwebstoffe zurtick, die ansonsten einen Niederschlag auf dem zu farbenden Textil bilden
kénnten. Weiters sind die Beutel samt Inhalt nach der Extraktion problemlos kompostierbar.

-7-



nnnnnnn

TRADEMARK" P&stoft
Hinsichtlich Rohstoffbeschaffung sind Reststoffe aus der Ilebensmittel- und der
holzverarbeitenden Industrie in groflen Mengen vorhanden. Fir Farbepflanzen gibt es, wie
im Vorprojekt (GEISSLER et al., 2003) erarbeitet, einige potentielle Anbaugebiete in
Osterreich, wobei noch kaum Anbauversuche durchgefuhrt wurden. Fir die
Versuchsfarbungen wurden Reststoffe in ausreichenden Mengen von den Betrieben zur
Verfligung gestellt, die Farbepflanzen sind am Markt erhaltlich. Die interessanten Reststoffe
aus der lebensmittelverarbeitenden Industrie stellen zur Zeit kein Entsorgungsproblem dar
und sind fur die Firmen zu einem geringen Preis entsorgbar; lediglich fur die Reststoffe aus
der Roten RiUben Verarbeitung sind die Entsorgungskosten so hoch, dass ein
Verwertungsweg gesucht wird. Der Preis der Reststoffe ergibt sich hauptsachlich durch die
zusatzlichen Manipulationskosten (Herausnehmen aus dem Abfallstrom, Sortieren, Lagern,
Trocknen).

Hinsichtlich Standardisierung des Rohstoffes wurde die photometrische Messung des
Farbstoffgehaltes untersucht. Das Ergebnis ist, dass die photometrische Messungen des
Farbstoffgehaltes bei Kanadischer Goldrute (Flavonoide) nicht fir die Bestimmung des
Farbstoffgehaltes und in Folge zur Standardisierung geeignet ist. Bei Farbstoffen aus
Traubenschalen (Anthocyane) ist die photometrische Bestimmung des Farbstoffgehaltes
sehr wohl eine zielfihrende Methode zur Standardisierung. Die Resultate zeigen einen
direkten Zusammenhang zwischen erreichter Farbtiefe und dem analytisch bestimmten
Gehalt an extrahierbaren Anthocyanen. Mit steigendem Gehalt an extrahierbaren
Anthocyanen werden auch die erhaltenen Farbtiefen hoher.

Fur alle anderen Rohstoffe wurden ebenso mehrere Standardisierungsmethoden untersucht
und folgendes Standardisierungsverfahren festgelegt: Es werden mit dem Rohstoff nach der
Farbeanleitung Musterausfarbungen erstellt und anschlieBRend optisch die Ubereinstimmung
mit der Vergleichsprobe gepruft. Ist keine Ubereinstimmung gegeben, wird nach Variation
des Flottenverhaltnisses oder Mischung des Ausgangsmaterials mit anderen
Rohstoffchargen die Ausfarbung wiederholt und wieder optisch verglichen. Grundsatzlich hat
sich gezeigt, dass die Rohstoffkonstanz sehr hoch ist und nur einzelne Rohstoffchargen
ausgeschieden werden missen. Wichtig fir eine optimale Standardisierung ist die genaue
Festlegung der Verarbeitung der Rohstoffe.

Um die Standardisierung mit Hilfe von Extraktpriifungen durchfiihren zu kénnen, muss fur
jeden Rohstoff ein Parameter fur die photometrische Bestimmung gefunden werden. In
diesem Bereich ist noch Forschungsbedarf gegeben. Die Vorbereitung der technischen
Umsetzung fir den betrieblichen Mal3stab umfasste folgende Mal3nahmen:

e Betriebliche Farbeversuche bei der Fa. Wolford auf fertig konfektionierten
Damenstrumpfhosen. Umfassende Versuchsreihen und Echtheitsprifungen nach der
strengen Wolford-Norm ergaben vier geeignete Rohstoffe, mit denen die Farbung im
betrieblichen Mal3stab umgesetzt werden kann, sobald von den Verantwortlichen im
Betrieb die Entscheidung getroffen wird mit pflanzengefarbten Strimpfen auf den
Markt zu gehen.

e Farbung von Wollstrangen am Institut fur Textiichemie und Textilphysik im
Farbekessel und anschlieRende Verarbeitung zu gestrickten Wollmitzen bei der Fa.
Bischof Strickwaren KG. Bei den mit hoher Farbtiefe gefarbten Materialien wurde
zum Teil geringfugiges Stauben beim Umspulen des Strangmaterials beobachtet. Die
Verarbeitung auf den Strickmaschinen erfolgte ohne Schwierigkeiten, der Griff des
Garns wie der hergestellten Produkte war einwandfrei. Die Mitzen weisen
markttaugliche Eigenschaften hinsichtlich Haptik, Aussehen und technischer
Eigenschaften auf.

e Versuchsproduktionsauftrag fiir Terra Verde: Stluckfarbungen auf Baumwolle am
Beispiel einer Ausziehfarbung auf einer Jet-Farbeanlage mit Farberhundskamille als
Pflanzenfarbstoff. Die gefarbte Ware wurde vom Auftraggeber in Bezug auf Farbton
und Egalitdt akzeptiert, wobei jedoch die Waschbarkeit beanstandet wurde.
Vergleichende Untersuchungen hierzu sind noch im Gange.
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e Kreuzspulenfarbung mit Farberhundskamille nach Optimierung der Beizenmengen.
Durch Optimierung der eingesetzten Beizenmenge konnte eine Niederschlagsbildung
weitestgehend verhindert werden, jedoch waren Verluste in der Farbtiefe
festzustellen. Mit vermindertem Badauszug wurde auch eine verbesserte Egalitat
festgestellt. Die Durchfihrung einer betrieblichen Farbung bei der Fa. Fritsch
Farberei ist in Bearbeitung.

¢ Die Umsetzung einer Krappfarbung auf einem Labor-Jigger im Auftrag von Fa. Terra
Verde zeigte, dass die genaue Kontrolle des Farbe pH-Wertes flr den erhaltenen
Farbton von grol3er Bedeutung ist. Die Dosierung und verringerte Zugabemenge der
Beize verhinderte Ausfallungen und Streifigkeiten.

Alle Scale Up Versuche wurden auf technischem Standard durchgefihrt und optimiert. Man
kann daher von einer Verfahrens- und Standardetablierung sprechen. Solange
Versuchsfarbungen und Marktetablierung stattfinden, wird die farbliche Standardisierung bei
den farbenden Betrieben durchgefihrt. Das Institut fir Textiichemie und Textilphysik bietet
daflr technischen Support an.

In  der qualitativen Marktforschung wurden zwei Gruppendiskussionen und 49
Einzelinterviews gefuhrt. Dafiur wurden 7 Verbalkonzepte formuliert. Folgende
Schlussfolgerungen ergeben sich aus diesen Arbeiten:

¢ Konsumentinnen sind grundsatzlich bereit pflanzengeféarbte Textilien zu kaufen.

o Konsumentinnen assoziieren Naturfarben mit Gesundheit und Hautvertraglichkeit.

e Naturfarben sind individuell, exklusiv, anders als konventionelle Farben.

o Naturfarben reprasentieren die Natur, den Kreislauf der Natur, die Teilnahme am

Kreislauf der Natur.
o Naturfarben reprasentieren Umweltbewusstsein, Verantwortungsgefuhl und Fairness.
e Esist am glaubwuirdigsten Naturfasern mit Naturfarben zu farben.

Bei den Konsumentinnen sind folgende Nachteile von Naturfarben préasent und sollten in
einem Marketingkonzept ausgeraumt werden:

Naturfarben haben schlechtere Echtheiten als synthetische Farben.

Die Farbpalette ist eingeschrankt.

Naturgefarbte Textilien sind teurer.

Rohstoffe fir die Naturfarbung sind wenig bekannt.

Bei den Einzelinterviews wurde auch die Kenntnis von Gitesiegeln und deren Wichtigkeit
abgefragt, wobei der Uberwiegende Anteil der befragten Personen Giutesiegel als wichtig
oder sogar als sehr wichtig beurteilte. Als mogliche MalRhahmen fir das Marketing werden
empfohlen:

e Vertrauen in Echtheiten schaffen (Licht-, Reib-, Wasch- und Schweil3echtheit). Eine

Moglichkeit dazu bieten Gitesiegel.

Naturfarbung und deren Farbpalette bekannt machen.

Rohstoffquellen bekannt machen.

Produkte mit hoher Qualitat im Hinblick auf einen héheren Preis.

Personliche emotionale Vorteile kommunizieren: Exklusivitat, Nattrlichkeit, Pflanzen

kommen aus der Natur.

e Naturgefarbte Textilien sind keine ,Oko-Freak-Produkte®. Daher sollten die
naturgefarbten  Textilien nicht als ,Oko-Textilien® deklariert werden, da
Konsumentlnnen negative Assoziationen mit dem Begriff ,Oko* haben
(Schlabberlook, Muslilook).

e Vorhandene positive Assoziationen mit Hautvertraglichkeit und geringer
Umweltbelastung nitzen, z. B. fir Textilien, die auf der Haut getragen werden (T-
Shirts, Unterwasche, Nachtwasche usw.)

Zuséatzlich wurde eine Befragung von 135 Personen mit Hilfe eines Fragebogens
durchgefihrt. Ziel der durchgefihrten Umfrage war es, ein Stimmungsbild dariber zu
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erhalten, welche die wesentlichen Einflussfaktoren bei der Entscheidung des Kaufes von
Bekleidungstextilien sind.

Personliche Vorlieben haben bei Frauen und Mannern den gréf3ten Einfluss auf den Kauf
von Bekleidung. Preis und Mode sind bei Frauen als Entscheidungsfaktor wesentlich
ausgepragter als bei Mannern. Die Qualitét spielt bei der Halfte der befragten Personen eine
entscheidende Rolle. Auf umweltschonende Produktion wird von weniger als einem Funftel
der Befragten geachtet. Der Einfluss dieser nimmt mit dem Alter zu. Wesentlich ist, dass die
Qualitat bei der Kaufentscheidung in allen Altersgruppen, ausgenommen der unter 14-
Jahrigen, eine wichtige Rolle spielt.

Die Qualitat des Materials bzw. des Stoffes ist fiir alle Befragten das entscheidende Kriterium
fur die Beurteilung der Qualitdt von Kleidung. Rund die Hélfte der Befragten geben die
Haltbarkeit als Qualitatskriterium an. Faire und umweltschonende Produktion sind bei
weniger als einem Finftel der Befragten wichtig, aber beeinflusst die Kaufentscheidung
positiv. Rund ein Drittel der Befragten sehen in der Haltbarkeit der Farben einen
entscheidenden Qualitatsfaktor.

Ein entscheidendes Ergebnis der Umfrage ist, dass rund die Halfte der Befragten angaben,
noch nie von pflanzengefarbten Textilien gehdrt zu haben. Auffallend ist, dass in der
Altersgruppe 15-29 schon 75 % der Befragten von pflanzengefarbten Textilien gehort haben,
aber nur 5 % tatsachlich welche gekauft haben. Am haufigsten wurden von den interviewten
Personen pflanzengefarbte Hosen und T-Shirts gekauft, gefolgt von Jacken, Pullover und
Schals. Fast alle Befragten kdnnen sich prinzipiell vorstellen, pflanzengefarbte Textilien zu
kaufen. Rund vier von finf der Befragten wirden bei der Wahl zwischen zwei gleichen
Textilien eher das pflanzengefarbte Produkt kaufen. Bei der Kundinnengruppe, die schon
pflanzengefarbte Textilien gekauft hat, sind sogar ungefahr die Hélfte dazu bereit, mehr fir
pflanzengefarbte Produkte zu bezahlen.

Als neues und innovatives Modell, um die Idee und auch gleichzeitig erste Ergebnisse des
Projektes zu transportieren, wurde ein Farbepflanzenbaukasten entwickelt, der sowohl von
Farberlnnen, als auch fir Schilerinnen und allen an Pflanzenfarbung Interessierten
verwendet werden kann. Ein wichtiges Kriterium fur den Farbepflanzenbaukasten war, dass
einige farbende Betriebe bereits eigene Farbeversuche durchgefiihrt hatten und aufgrund
unterschiedlicher Schwierigkeiten die betriebliche Umsetzung nicht durchfiihren konnten.
Der Farbepflanzenbaukasten besteht aus einem Karton oder einer Holzkiste, die folgende
Elemente enthalt:

¢ Informationsbroschiire zum Farbepflanzenbaukasten mit einer Musterkarte zur

Festlegung des Farbstandards

e Arbeitsvorschrift zur Farbung mit Pflanzenfarbstoffen

o Farbstoffbeutel von 5 Farberohstoffen: Schwarzteetrester, Kanadische Goldrute,
Zwiebelschale, Eschenrinde, Nussschale (Zwiebelschalen, Eschenrinde und
Schwarzteetrester sind als Reststoffe der lebensmittel- bzw. holzverarbeitenden
Industrie in ausreichender Menge verfigbar. Kanadische Goldrute und Nussschalen
konnen aus Wildsammlung durch die Lebenshilfe Vorarlberg erhalten werden.)

e Wolle (je 5 Strange zu 10 g in zwei Starken): Wolle stellt eine gut farbziehende
Proteinfaser dar und wurde daher fir die Versuche gewahlt.

e Beizen (je 15 g von Alaun und Eisen(ll)beize )
o Beispiele fur Wollfarbungen

o Beispiel Polyamidausfarbung (Striimpfe)
e Sicherheitsdatenblatter von Alaun und Eisenbeize

Der Baukasten kann als selbstdndiges Handelsprodukt verkauft werden und so zur
Verbreitung des Wissens Uber Pflanzenfarbung und die Anwendbarkeit des Farbeverfahrens
in betrieblichem Mafstab beitragen. Als Abnehmer wird vor allem an Schulen, Bastelladen
oder Textilhandelsunternehmen gedacht.
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Die Prasentation des Farbepflanzenbaukastens erfolgte durch eine Presseaussendung,
einen Workshop und Betriebsbesuche. Am Institut fir Textilchemie und Textilphysik und bei
der Fa. Wolford AG wurde der Baukasten auch Schilerinnen und Lehrerinnen prasentiert.

Ziel der Experlnneninterviews war es, die Textilbranche und die Anforderungen hinsichtlich
Farbung an den Schnittstellen zwischen Firmen kennen zu lernen, und zu eruieren, wie die
Marktchancen pflanzengefarbter Textilien von den einzelnen Akteuren eingeschatzt werden.
Die Befragungen von Farberinnen, Textilverarbeiterinnen und Hé&ndlerinnen ergaben
folgendes Stimmungsbild:

Die Textilbranche ist zur Zeit von billigen Importen aus Sidosteuropa Uberschwemmt,
wodurch ein hoher Preisdruck auf die inlandischen Betriebe besteht. Diese Tatsache wurde
in einem Grol3teil der Gesprache angesprochen. Hinsichtlich Anforderungen war der Grol3teil
der Befragten der Meinung, dass die Pflanzenfarben &ahnliche Echtheitswerte hinsichtlich
Wasch- und Lichtechtheit aufweisen sollten, wie synthetische Farbstoffe. Die Pflege sollte
nicht wesentlich aufwandiger sein, als bei herkdbmmlichen Textilien. Fur einzelne spezielle
Anwendungen sind Licht- (Damenstrumpfhosen) oder Waschechtheit (Wollprodukte) von
untergeordneter Bedeutung.

Die Reproduzierbarkeit ist ein wichtiges Thema in allen Stufen, wobei nur Abweichungen, die
mit freiem Auge erkennbar sind, als problematisch gesehen werden. Betriebe, die bereits mit
nachwachsenden Rohstoffen arbeiten, kennen die Problematik. Ein Ubliche Vorgangsweise
ist die Rohstoffe fur eine ganze Serie auf einmal zu bestellen. Kleine Handelsbetriebe
wuinschen sich, dass sie auch bei der Bestellung von kleinen Mengen immer wieder genau
dieselbe Farbe nachgeliefert bekommen.

Hinsichtlich Marketing wurden die unterschiedlichsten MalRnahmen vorgeschlagen.
Bemerkenswert scheint, dass auf allen Stufen der textilen Kette die Meinung vorherrscht,
man koénne mit pflanzengefarbten Textilien nur eine begrenzte Kundenschicht ansprechen.
Generell sind pflanzengefarbte Textilien ein Nischenprodukt, dies kann jedoch auch Vorteile
im internationalen Wettbewerb bieten.

Hinsichtlich des Preises werden unterschiedliche Werte fir den maximalen Mehrpreis
genannt. Da der Preisdruck jedoch im Moment sehr hoch ist, kann dieser Mehrpreis nur fur
hochqualitative Textilien erzielt werden.

In den Befragungen war grundséatzlich Interesse am Thema Pflanzenfarbung zu erkennen.
Viele Betriebe wollen aber fertige Produkte auf dem Markt kaufen und nicht an der
Entwicklung mitarbeiten.

Es wurde eine Recherche unter vorhandenen Umweltzeichen fir Textilien durchgefihrt, mit
dem Ziel, die Rolle der Pflanzenfarbung in den Vergabekriterien zu eruieren. Das Ergebnis
ist, dass Pflanzenfarbung bei den untersuchten Umweltzeichen nicht als Kriterium genannt
wird. Das einzige Label, bei dem in den Vergabekriterien das Wort Naturfarbstoffe vorkommit,
ist das Label ,IVN-zertifizert Best“. Bei den Kriterien werden synthetische Farbstoffe, deren
AOX-Gehalt geringer als 5 % ist, jedoch gleichwertig mit Pflanzenfarbung behandelt.

Um es Kunden zu ermoglichen, pflanzengefarbte Textilien von synthetisch gefarbten
Textilien zu unterscheiden, wird empfohlen ein eigenes Label fur Pflanzenfarbung zu
kreieren. Als Vorstufe ist jedenfalls eine fir den Konsumenten verstandliche Auszeichnung
z.B. ,mit Pflanzenfarbstoffen gefarbt” fir die Etablierung der Marktnische erforderlich.

Zur Zeit wird keine Ausbildung an vorhandenen Bildungseinrichtungen angeboten, die alle
notwendigen Qualifikationen eines Pflanzenfarbenherstellers abdeckt. Die Mdglichkeiten der
Integration von Lehrinhalten im Themenbereich nachwachsende Rohstoffe im Studiengang
Produkt- und Projektmanagement Wieselburg der Fachhochschule Wiener Neustadt fur
Wirtschaft und Technik ist gegeben und wurde in einem Studentinnenprojekt im Rahmen des
Projektes umgesetzt.
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4 SUMMARY (5 PAGES)

The point of origin for the development of dye-prototypes were the results of the project
.Farb&Stoff* (GEISSLER et. al, 2003): Only from a demand of approximately one tonne of
plant dye on, it is possible to enter into a price competition against synthetic dyes. In order to
support these quantities on a standardized, storable and transportable basis, it is not enough
to initiate systematic co-operations between suppliers and buyers. Instead, it requires
supraregional structures and a commercial product to achieve appropriate demand
quantities.

The ultimate goal of the existing project was the creation of prerequisites for the industrial
scale use of plant dyes (vegetable raw materials) in the textile industry. In addition, specific
goals were defined and processed with the methods of the multi-criterial decision analysis,
specialized research in an interdisciplinary team, expert interviews and with procurement of
experimental data. On the supply side, a raw material procurement concept was established,
dye-prototypes were developed, the technical conversion of plant dyes in factories was
studied and the technical requirements for a plant-dye-supplier were specified. On the
demand side, market research for plant dyed textiles was accomplished to derive marketing
recommendations. Additionally, a ready-to-dye kit including vegetable material as source of
dyestuff was developed and different quality labels for textiles regarding dyeing were
analyzed.

The development of dye-prototypes took place with emphasis on dry or humid raw materials.
The dye-prototype consists of a defined quantity of cut up and dried plant material, which is
filled up in cellulosic bags. The following raw materials were selected as dye-prototypes
because of their dyeing results and fastness tests: dyer's chamomile, dyer’s woodruff root,
weld, canadian golden rod, madder root, hedge bedstraw root, privet berry, nutshells,
rhubarb root, hollyhock, black tea, grape parings, onion peels, ash bark and black alder bark.
Further dye-stuffs, which are interesting concerning their dyeing results, but occurring in wet
state are raspberry distiller's wash, raspberry pomace, elder distiller's wash, elder pomace,
beetroot, pomace from black currant and wine pomace. The production of dye-prototypes
needs further research in order to evaluate the consequences of various preservation
techniques.

For the commercial product, the following production procedure is specified: A defined
amount of dried and cut plants is filled into a bag of special paper (cellulose with 5 %
polyethylene as glue). Humidity has a maximum of 12 %, the size of the grains lies between
2 and 3 millimeters. The fine fraction has to be sieved in order to keep the content of
suspended sediments as small as possible. The special paper is water-permeable but keeps
the extraction sediments from getting into the dyebath. This is necessary as otherwise the
fine sediments would impact the result of the dyeing process negatively. The material is able
to resist the temperature as well as the mechanical stress of the extraction process.
Additionally, the paper is compostable, which ensures that the paper can be recycled
appropriately.

The dye-prototypes meet the predefined requirements of shelf life (i.e. dry, material filled in
bags), transportability, standardizability (i.e. the bags can be blended for standardization)
and the requirements of the extraction process (temperature and mechanical resistance).
The prototypes are permeable to the solvent, which is water, and for the dyestuff. They are
heat resistant, resistant against mechanical strain (i.e. stirring) and they hold back
sediments, which otherwise could possibly form dust residues on the textile. Furthermore,
the bags can be recycled without any problem after the extraction process.

Concerning the supply of the raw materials, residual materials from the food and the wood-
working industry are available in sufficient quantities. For dyeing plants there exist some
potential growing areas in Austria, which was demonstrated in the preceding project show
(GEISSLER et al., 2003). Still, cultivation efforts have been scarcely performed up to now.
For dyeing tests, the residual materials have been delivered by the companies in sufficient
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quantity, the dyeing plants are available at the market. At present, the interesting residual
materials from the food industry can be disposed at low costs and without any problems; just
the disposal costs of beetroots are so high, that a new way for the disposal is needed. The
price for the residual materials is mainly due to the additional processing costs (taking out of
the waste stream, sorting, storage, drying).

Regarding standardization of the raw material, the photometric measurements of dye
concentrations were investigated. The result is that the photometric measurements of the
Canadian goldenrod (Flavonoide) is not suitable for the determination of the dye
concentration and therefore for the standardization. In contrast, with dyes from grape parings
(anthocyane), the photometric determination of the dye concentration is a promising method
for standardization. The results show a direct relation between color depth and the
analytically determined concentration of extractable anthocyane. With rising concentration of
extractable anthocyane, the color depth rises.

For all other raw materials, several standardization methods were examined respectively and
the following standardization procedure was specified: Together with the raw material, color
samples are developed according to the coloring guidelines, and later optically compared to
the sample. If no conformity is given, the liquor ratio or the mixture of the basic material with
other raw material batches is varied before the dyeing is repeated and again optically
controlled. In principle, it could be shown that the raw material consistency is very high and
that only a few raw material batches had to be discarded. For optimal standardization, the
exact definition of the processing of the raw materials is very important. In order to be able to
accomplish the standardization of extracts, a parameter for the photometric determination
must be found for each raw material. In this area further research has to be done.

The preparation of the technical conversion for the operational use included the following
measures:

e Operational coloring attempts of manufactured stockings at the company Wolford.
Comprehensive test series and fastness examinations according to the strict Wolford
norm resulted in four suitable raw materials, which were selected for the operational
use, as soon as the responsible persons at the company decide to work the market
with vegetable dyed stockings.

e Coloring of wool skeins in the coloring boiler at the Institute for Textile Chemistry and
Textile Physics and the following production of plant dyed wool caps at the company
Bischof Strickwaren. Sometimes, slight dusting was observed when rewinding the
skein material, but only with materials, which were colored with high color depth. The
processing on the cording machines took place without any difficulties, the handle of
the yarn as well as the manufactured products were perfect. The caps show market-
suited characteristics regarding haptics, appearance and technical characteristics.

e Experimental production order for Terra Verde: Piece dyeing of cotton by an exhaust
dyeing method in a jet coloring machine with dyer's chamomile as plant dye. The
colored commodity was accepted by the client regarding color and evenness,
whereas the washability was criticized. Comparative investigations for this problem
are still in progress.

e Cheese coloring with dyer's chamomile after optimization of the mordanting
quantities. Dust formation could be prevented by optimization of the assigned
mordanting quantity as far as possible, however losses in the color depth was
noticed. With decreased bath exhaustion, an improved equality was determined. The
implementation of an operational coloring at the company Fritsch Farberei is in
progress.

e The conversion of a madder coloring in a laboratory-jigger on behalf of the company
Terra Verde showed that an exact control of the color pH-value is critical for the
resultant color. The dosage and reduced amount of mordant prevented precipitations
and stiffness.

-13-



oo

TRADEMARK"2P&Stoff

All scale-up attempts were accomplished and optimized on a technical standard. It is
therefore possible to speak about a procedure and a standard establishment. As long as
coloration attempts and market establishment take place, the color standardization is
accomplished at the coloring enterprises. The Institute for Textile Chemistry and Textile
Physics offers the necessary technical support.

In the qualitative market study, two group discussions and 49 single interviews were
accomplished. Therefore, seven verbal concepts were formulated. The following conclusions
result from this work:

e The consumer acceptance of plant dyed textiles is given in principle.
¢ Consumers associate natural dyes with health and skin compatibility.

¢ Natural dyes are individual, exclusive and - from this point of view - different from
conventional dyes.

e Natural dyes represent nature, cycle of nature and the participation at the cycle of
nature.

e Natural dyes represent environmental awareness, sense of responsibility and
fairness.

o Natural fiber, which is colored with natural dyes, is most credible.

For consumers, the following disadvantages of natural colors are present and should be
eliminated in a marketing concept:

e Natural dyes are less genuine than synthetic colors.
e The color palette is limited.

o Naturally dyed textiles are more expensive.

¢ Raw materials for the natural dyes are less known.

At the single interviews, inquiries about the knowledge of quality labels and their importance
was conducted, whereby the predominant portion of the asked persons judged quality labels
as being important or even as very important.

As possible marketing measures the following methods are recommended:

e Create confidence in the fastness (light -, rub -, wash- and sweat-fastness). A
possibility therefore is offered through quality seals.

¢ Promote natural dyeing and its color palette.
e Promote the sources of the raw materials.
e Promote the high quality of the products regarding to higher prices.

e Communicate the personal emotional advantages: Exclusivity, naturalness; plants
come from the nature.

¢ Naturally dyed textiles are no "eco-freak” products. Therefore, naturally dyed textiles
should not be defined as "eco-textiles" since consumers associate negative emotions
with the term "eco” (baggy clothes).

e Use existing positive associations with skin compatibility and small environmental
impact, e.g. for textiles, which are worn on the skin (T-shirts, underwear, nightdress
etc.).

Additionally, a survey of 135 persons was accomplished. The goal of the accomplished
inquiry was to find out the substantial factors, which influence the buying decision concerning
clothing.
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Personal preferences have the largest influence on the purchase of clothing both for women
and men. Price and fashion are substantially more important as decision factors for women
than for men. The quality plays a crucial role for half of the persons asked. Attention is paid
to environmental friendly production by less than a fifth of the persons asked. The influence
of this criterion increases with the age of the interviewee. It is substantial that the quality
plays an important role during the buying decision of all age groups, excluding those
persons, who are less than 14 years old.

For all interviewees the quality of the material is the crucial criterion for the evaluation of the
quality of clothes. Approximately half of the persons asked identifies durability as a quality
criterion. Fair trade and environmental friendly production are important for less than a fifth,
but affect the buying decision positively. Approximately one third identified the durability of
the colors as being a crucial quality factor.

Another important result of the inquiry is that half of the persons asked indicated to never
ever having heard of plant-dyed textiles. It is remarkable that in the age group from 15 to 29
years, already 75 % of the asked people already heard of plant-dyed textiles but only 5 %
actually bought them. Most frequently, plant-dyed trousers and T-shirts were bought,
followed by jackets, sweaters and scarves.

In principle, nearly all interviewees can imagine to buy plant-dyed textiles. Approximately four
of five would buy a plant-dyed product with equal characteristics rather than the conventional
textile.

In the group of customers, who already bought plant-dyed textiles, approximately one half
are even willing to pay up for plant-dyed products.

As an innovative model, in order to transport the idea and also at the same time first results
of the project, a ready-to-dye kit including vegetable material as dyestuff source was
developed. The kit can be used by dyers as well as pupils and all those, who are interested
in plant dyeing. An important criterion for the plant dye kit was that some coloring enterprises
had already accomplished own dyeing attempts but could not enter into an operational
conversion due to different difficulties. The plant dye kit consists of a cardboard or a wooden
box, which contains the following elements:

¢ Information booklet about the plant dye kit with a sample card for the definition of the
color standard

e Instruction sheet for the coloring with plant dyes

e Dyeing bag of 5 raw materials: Black tea pomace, Canadian goldenrod, onion paring,
ash bark, nutshell (onion paring, ash bark and black tea pomace are available in
sufficient quantity as they are residual substances of the food and wood-working
industry. Canadian goldenrod and nutshells can be received from salvage collections
of the Sunnahof Tufers “Lebenshilfe” Vorarlberg.).

e Wool (5 skeins of 10 g in two strengths respectively): Wool was selected for the
attempts due to its good dyeability.

e Mordant (15 g from alum and iron (ll) sulfate respectively)
e Examples of wool dyeings

¢ Example of dyed polyamide examples (stockings)

e Safety data sheets of alum and iron-salts

The plant dye kit can be sold as an independent commercial product and contributes in such
a way to the spreading of knowledge about plant dyeing and the applicability of the dyeing
method in operational use. Customers will be most likely schools, tinkering shops or
commercial textile enterprises. The presentation of the plant dye kit took place via a press
sending, at a workshop and company visitings. At the Institute for Textile Chemistry and
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Textile Physics and at the company Wolford AG the kit was presented to pupils and
teachers.

The goal of the expert interviews was to learn about the textile industry and the requirements
regarding coloring at the interfaces between the companies. Additionally, it was evaluated
how the market chances of plant-dyed textiles are estimated by the individual participants.
The questionings of dyers, textile processing enterprises and traders resulted in the following
estimation:

At present, the textile industry is overflown by cheap imported goods from south-east
Europe, whereby a high price pressure persists for the domestic enterprises. This fact was
mentioned in most of the discussions. Regarding requirements, the majority of the asked
persons stated the opinion that the plant dyes should possess similar wash and light fastness
properties as synthetic dyestuff. The maintenance should not be substantially more
complicated as with conventional textiles. For individual special applications, light (stockings)
or wash fastness (wool products) are of subordinated importance.

The reproducibility is an important topic in all stages, whereby only deviations, which are
recognizable to the naked eye, are seen as problematic. Dyers, which already work with
regenerating raw materials, know the problem. A usual procedure is to order the raw
materials for a whole series at once. Small commercial enterprises would like to get the
same color than before also in subsequent orders of small quantities.

Regarding marketing, many different measures were suggested. However, it is remarkable
that the opinion prevails on all stages of the textile production chain, that with vegetable-dyed
textiles it is only possible to address to a limited customer segment. Generally, plant-dyed
textiles act as a niche product; this may however offer advantages in the international
competition.

A lot of different values for the maximum additional charges were proposed. However, since
the price pressure is very high at the moment, these additional charges can only be obtained
for high-quality textiles.

In the interviews, a general interest in the field of plant dyeing could be recognized in
principle. However, many enterprises would like to buy finished products on the market only
and do not want to cooperate in the development.

A research in the area of existing ecolabels for textiles was done to find out the position of
plant dyeing in the assignment criteria. The result was that plant dyeing was not included as
a criterion within the examined labels. The only label, in whose assignment criteria the word
natural dyes occurs, is the label "IVN zertifizert Best". However, the criteria treat synthetic
coloring materials, which include a AOX content of smaller than 5 % equivalently to plant
dyeing.

In order to make it possible for customers to differentiate plant-dyed textiles from those,
which are colored with synthetic colorants, it is recommended to create an own label for plant
dyes. As preliminary stage, however, it is necessary to introduce the specification "plant
dyed" to establish a corresponding market gap.

At present, no courses at existing educational facilities is offered, which covers all the
necessary qualifications of a plant dyeing manufacturer. The possibility of an integration of
the topic into the special field of regenerating raw materials of the training program product
and project management Wieselburg of the University of Applied Sciences Wiener Neustadt
for Economics and Technology is however given and was realized in a student project in the
context of the project ,Farb&Stoff".
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5 EINLEITUNG

Die Verwendung von Pflanzenfarben zur Textilfarbung hat jahrhundertlange Tradition.
Waéhrend die traditionelle Anwendung auf einer handwerklichen individuellen Kesselfarbung
beruht, ist bei der modernen betrieblichen Textilfarbung der Einsatz standardisierter
Farbstoffe eine unbedingte Vorraussetzung.

Da es keine entsprechenden standardisierten Pflanzenfarbstoffe gibt, kommen
Pflanzenfarben zur Zeit lediglich in Nischen zur Anwendung. In den letzten Jahren
beschéftigt sich die wissenschaftliche Welt vermehrt mit Pflanzenfarben, oft wird das
Hauptaugenmerk jedoch auf einzelne Aspekte oder auch auf einzelne Farbstoffe gelegt.
Damit bleibt eine enorme Diskrepanz zwischen der Ausrichtung der Arbeiten zu
Pflanzenfarben und den Anforderungen der betrieblichen Praxis in der Textilfarbung. Das
vorliegende Projekt unter der Projektleitung des Osterreichischen Okologie-Institutes ist das
dritte einer aufeinanderfolgenden Reihe von Projekten, die sich mit dem Thema
Pflanzenfarben fir die Textilindustrie beschéaftigen. Der Ausgangspunkt war die Erhebung
der Anforderungen seitens der Textilindustrie und seitens der Landwirtschaft, um eine
Verbindung zwischen Angebot- und Nachfrageseite herzustellen. Die beiden Vor-Projekte
werden im Folgenden kurz dargestellt, da das vorliegende Projekt auf deren Ergebnissen
aufbaut.

Im Projekt ,Potential an nachwachsenden Rohstoffen unter Aspekten der Nachhaltigkeit:
Produktion von farbstoffliefernden Pflanzen in Osterreich und ihre Nutzung in der
Textilindustrie*> [GEISSLER et al. 2001], wurden die unterschiedlichen Anforderungen von
Angebot- und Nachfrageseite systematisch erhoben und erste Strategien zur Uberwindung
der verschiedenen Systemlogiken entwickelt.

Es zeigte sich, dass angebotseitig kaum Umsetzungsschwierigkeiten zu erwarten sind, durch
Anbauversuche konnten Ertrage abgeschatzt werden, die in weiterer Folge als
Bemessungsgrundlage dienen fur erste Kostenabschatzungen darstellen koénnten.
Nachfrageseitig (Textilindustrie) besteht generell Interesse an der Farbung mit
Pflanzenfarben. Einer innovativen Produktlinie, basierend auf pflanzengefarbten Textilien,
wurden gute Vermarktungschancen eingeraumt. Fir eine tatsachliche Realisierung werden
zahlreiche Forderungen gestellt, die mit der landwirtschaftlichen Logistik primar nicht
vereinbar sind. So sollte es einen Ansprechpartner fir Naturfarben geben, der eine
Standardisierung des Pflanzenmaterials vornimmt und Farbqualitaten und Echtheitsniveaus
garantiert.

Im Zuge des Projektes wurde erstmals eine Farbkarte fur Pflanzenfarbstoffe erstellt, die
konkrete Ergebnisse fir acht ausgewahlte Farbepflanzen zeigt. Damit wurde ein
wesentlicher Ansatzpunkt fur eine industrielle Nutzung von Pflanzenfarbstoffen geschaffen.
Es werden damit erstmals Informationen Uber Farbton und Farbqualitdt (Lichtechtheit,
Waschechtheit), in der branchenliblichen Form présentiert. Diese Informationen werden fir
jeden synthetischen Farbstoff vom Hersteller bereitgestellt.

Auf Akteursebene zeigte sich ein ,missing link* zwischen Anbietern der unterschiedlichen
Pflanzenmaterialien und der Textilindustrie. Um die Anwendung von Pflanzenfarben in
industriellen Farbebetrieben zu gewahrleisten, braucht es eine Betriebsstruktur, die
Pflanzenmaterial von unterschiedlichsten Anbietern ankauft und daraus ein fur die Industrie
nutzbares Produkt herstellt. Erst wenn es einen Ansprechpartner fur Betriebe gibt, der wie
ein Farbhersteller die Aufbereitung, Standardisierung und verfahrenstechnische Betreuung

2 GEISSLER, S.; GANGLBERGER, E.; BECHTOLD, T.; SANDBERG, S.; SCHUTZ, O.; HARTL, A.; REITERER,
R.; (2001): Potential an nachwachsenden Rohstoffen unter Aspekten der Nachhaltigkeit: Produktion von
farbstoffliefernden Pflanzen in Osterreich und ihre Nutzung in der Textilindustrie; Wien, Bundesministerium fir
Verkehr, Innovation und Technologie.
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der von ihm vertriebenen Naturfarben Ubernimmt, werden Pflanzenfarben in der betrieblichen
Textilfarberei zum Einsatz kommen.

Im Projekt ,Farb&Stoff — Sustainable Development durch neue Kooperationen und
Prozesse™ [GEISSLER et al. 2003], wurde die Verwendung von pflanzlichen Farbstoffen in
der betrieblichen Textilfarberei hinsichtlich technischer, 6konomischer und 6kologischer
Parameter optimiert. Fokus war, samtliche Voraussetzungen fir den betrieblichen Einsatz
von Pflanzenfarbstoffen zu schaffen. Auf der Basis der Anforderungen der farbenden
Betriebe wurden konkrete Losungen entwickelt, um Pflanzenfarbstoffe fir Textilbetriebe
nutzbar zu machen.

Gezielte Kooperationen zwischen Anbietern und Nachfragern sollten das ,missing link*
zwischen beiden Akteure Uberwinden. Deshalb wurden Rohstoffanbieter mit den farbenden
Betrieben der Textilbranche als Nachfrager vernetzt. Die Berlcksichtigung der jeweiligen
Anforderungen und die Nutzung bestehender Infrastruktur sollte es ermdglichen, den
Ressourceninput und die Kosten fir die Verarbeitung gering zu halten. Die Vernetzung
erfolgte mittels Produktions-Nutzungsketten, welche den Weg des Farbematerials vom
Rohstoff bis zum gefarbten Textil beschreiben.

Im Projektverlauf wurden in betrieblichen Pilotversuchen pflanzengefarbte Produkte
(Wollspule, Strickstiicke, Strumpfhosen) hergestellt. Trotz technologischer Kompatibilitéat ist
es fur die Betriebe vorerst nicht interessant, Pflanzenfarben zu nutzen. Erst wenn eine
gesicherte Versorgung mit standardisierten Farbstoffen gegeben ist, kénnen Pflanzenfarben
betrieblich genutzt werden. Im Projekt wurde weiters ein standardisierbares Farbstoffprodukt
definiert (Beutel aus Zellstoff, der trockenes, zerkleinertes Pflanzenmaterial enthalt) und die
Farbstoffbereitstellung kostenméRig abgeschatzt. Es zeigte sich, dass es eine
Abnahmemenge von mindestens einer Tonne pro Farbstoff pro Jahr braucht, um einen
solchen Farbstoff preismafRig konkurrenzfahig anzubieten. Um diese Mengen an
standardisierten, lager- und transportfahigen Pflanzenfarbstoffen zur Verfligung zu stellen,
reicht es nicht, gezielte Kooperationen zwischen Anbietern und Nachfragern zu initiieren.
Stattdessen bedarf es Uberregionaler Strukturen und eines Handelsproduktes, um
entsprechende Nachfragemengen zu erreichen.

Das vorliegende Projekt Trade Mark 7"%°" heschéftigte sich damit, die Voraussetzungen fiir
eine betriebliche Nutzung von Pflanzenfarben in der Textilindustrie zu schaffen. Der
vorliegende Bericht gliedert sich in einen Teil, der die verwendeten Methoden und Daten
erlautert. Danach folgt die Beschreibung der Entwicklung, Evaluierung und Optimierung von
Farbstoff-Prototypen, Extraktion und Farbeverfahren. Weiters werden die Aktivitaten
hinsichtlich Marketing und Marktfoschung zum Thema pflanzengefarbte Textilien dargestellt,
hier im speziellen auch die Erstellung des Farbepflanzenbaukastens. Im letzten Teil werden
die Fachliche Qualifikation des Pflanzenfarbstoffherstellers und das Konzept fur die
Rohstoffbeschaffung dargestellt.

3 GEISSLER, S.; GANGLBERGER, E.; BECHTOLD, T., MAHMUT, A., HARTL, A., SCHUTZ, O.; (2003):
Farb&Stoff — Sustainable Development durch neue Kooperationen und Prozesse; Wien, Programmlinie ,Fabrik
der Zukunft®, Bundesministerium fir Verkehr, Innovation und Technologie
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6 ZIELE DES PROJEKTES

Kern des Projektes war es, die Voraussetzungen fir eine betriebliche Nutzung von
Pflanzenfarben in der Textilindustrie zu schaffen. Fir eine Realisierung im betrieblichen
Mafistab braucht es eine gesicherte Versorgung mit standardisierten, lager- und
transportfahigen Farbstoffen auf der Angebotsseite und Marktforschung und innovatives
Marketing auf der Nachfrageseite. Um die Angebotsseite mit der Nachfrageseite zu
verbinden, braucht es einen Pflanzenfarbstoffhandler, der die Rohstoffversorgung fir die
Nachfrageseite sicherstellt und als Ansprechpartner fir die Beschaffung von standardisierten
Rohstoffen dient. Weiters ist es notwendig die Extraktion und das Farbeverfahren soweit zu
standardisieren, dass es fiur die betriebliche Umsetzung nur mehr betriebsinterne Versuche
braucht, die das Farbeverfahren am vorhandenen Maschinenpark umsetzt. Die Ziele wurden
im Projektverlauf angepasst an die Erkenntnisse die in der Projektarbeit gefunden wurden
und daher umformuliert, um in Richtung des Ubergeordneten Zieles, Pflanzenfarben im
betrieblichen Mal3stab einzusetzen, zu arbeiten.

Um dieses innovative Produktfeld zu etablieren, wurden folgende Teilziele angestrebt:
e Entwicklung von Farbstoff-Prototypen

o Reproduzierbare und qualitativ hochwertige Farbergebnisse in einem breiten
Farbbereich

e Vorbereitung der technische Umsetzung fir den betrieblichen Mal3stab (Scale
Up) und Evaluierung und Optimierung der Farbstoff-Prototypen

¢ Marktforschung zum Thema pflanzengefarbte Textilien

e Erstellung eines Farbepflanzenbaukastens als zentrales Marketinginstrument, um
Anwendbarkeit des Verfahrens zu kommunizieren

o Rohstoffbeschaffungskonzept fur Pflanzenfarben

e Darstellung der fachlichen Qualifikation und der Betriebsausstattung fiir einen
Pflanzenfarbstoffhandler und Madoglichkeiten der Integration des Themas
Pflanzenfarbstoffe in den Studiengang Produkt- und Projektmanagement an der
Fachhochschule Wieselburg
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7/ INHALTE UND ERGEBNISSE DES PROJEKTES

7.1 Verwendete Methoden und Daten

Grundlage war die Vorgangsweise, die bereits im Projekt ,Produktion von Farbstoff
liefernden Pflanzen* (GEISSLER et. al., 2001) angewendet worden war:

e Bewertungsverfahren in Anlehnung an die multikriterielle Entscheidungsanalyse und
nach dem Ansatz der Post Normal Science (Entscheidungsfindung bei hoher
Komplexitat und Unsicherheit);

¢ Informationsbeschaffung flr den Entscheidungsprozess durch Bearbeitung
fachbezogener Recherchen im interdisziplinaren Team (Workshops) und durch
Expertinnenbefragungen,;

e Experimentelle Datenbeschaffung fiir den Entscheidungsprozess mittels
Textilausfarbungen und Echtheitsprifungen im LabormaRstab und im betrieblichen
Malstab.

7.1.1 Multikriterieller Entscheidungsprozess

Der Themenbereich ,Nachhaltige Entwicklung® stellt sich als multikriterielles
Entscheidungsproblem dar. Das Ziel, eine nachhaltige Entwicklung zu erreichen, lasst sich in
Unterziele gliedern, deren Erfillung zum Teil in Widerspruch zueinander steht: Die
Anndherung an ein Ziel kann das Abweichen von einem anderen Ziel bewirken (MUNDA
1995). Dies gilt auch fir alle im vorliegenden Projekt bearbeiteten Fragestellungen
(Entwicklung von Farbstoffprototypen, Standardisierung von Farbstoffen, Erstellung eines
Farbepflanzenbaukastens, Rohstoffversorgungskonzept). Es handelt sich um &auferst
komplexe Problemstellungen, die in diesem Projekt durch Definition eines Ubergeordneten
Zieles (Erstellung eines marktfahigen Handelsproduktes fir die Textilindustrie) und mittels
Diskussion und Dialog geldst wurden. Der Entscheidungsprozess zur Erstellung und
Optimierung des Handelsproduktes verlief  projektbegleitend in  Form eines
Ausschlussverfahrens. Die fir die Entscheidungsfindung erforderlichen Informationen und
Daten wurden durch Recherchen, Expertinnenbefragungen und farbetechnische Versuche
generiert und im transdisziplindren Team geprift.

Aufbauend auf die im Projekt ,Farb&Stoff — Sustainable Development durch neue
Kooperationen und Prozesse* (GEISSLER et. al., 2003) erarbeiteten und angewendeten
Kriterien fur die farbetechnische Machbarkeit, die technische und logistische Machbarkeit der
betrieblichen Umsetzung und die betriebswirtschaftliche Machbarkeit, wurden Kriterien fir
die einzelnen Ziele festgelegt. Die Kriterien werden in den einzelnen Abschnitten dargestellt.

7.1.2 Expertinnenbefragung

Die Expertinnenbefragung diente dazu, die Anforderungen und die Vermarktungschancen
von pflanzengefarbten Textilien auf der Nachfrageseite, also bei farbenden Betrieben,
textilverarbeitenden Betrieben und Textilhdndlern zu erheben.

Die Expertinnenbefragungen wurden in Form von qualitativen Befragungen durchgefiihrt. Es
wurde fur jede Akteursgruppe ein eigener Fragebogen erstellt, wobei dieser Leitfaden nur als
Anhaltspunkt diente, da die Betriebe sehr unterschiedliche Verarbeitungsschritte
durchfuhren.
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7.1.3 Farbe- und verfahrenstechnische Methoden

Die vertikale Konzeption des Projektes erforderte unterschiedliche, experimentelle Strategien
zur Bearbeitung der Forschungsthemen:

e Screeningversuche zur Bewertung moglicher Rohstoffquellen: In vorhergehenden
Forschungsprojekten konnten mdgliche Rohstoffe nur in Ansatzen bewertet werden,
die Arbeiten zur Eignungsprifung wurden fortgesetzt und erweitert.

o Arbeiten zur Bewertung mdoglicher Schwankungen beim férberischen Ergebnis —
Standardisierung von Verfahren und Produkt.

¢ Die beim angewandten Farbeverfahren auftretenden Ergebnisschwankungen wurden
im Hinblick auf drei Einflisse untersucht: Qualitatsunterschiede beim Rohmaterial,
Abweichungen, die durch den Extraktionsschritt und durch den Farbevorgang
verursacht werden.

Ziel der Arbeiten war dabei die Identifikation relevanter EinflussgroRen, die fir eine
technische Produktion kontrolliert bzw. standardisiert werden missen.

Als Ergebnis konnten exemplarisch Standardisierungsmethoden erarbeitet und erprobt
werden. Der Einfluss relevanter Prozessparameter auf das Farbeergebnis konnte
demonstriert werden, an ausgewahlten Beispielen wurden rohstoffspezifische Unterschiede
dargestellt und deren Einfluss auf das farberische Resultat bewertet.

Geeignete Arbeitstechniken zur Bewertung der Extraktqualitat als Rohstoff des folgenden
Farbeprozesses wurden modellhaft ausgefihrt und dienen zur Darstellung der
unterschiedlichen Techniken zur Rohstoffbewertung.

7.1.4 Betriebliche Farbeversuche/Scale Up

In Zusammenarbeit mit beteiligten Unternehmen wurden Versuche zum Scale Up der
Technologie als Produktionsvorbereitung unternommen.

Im Rahmen der Arbeiten wurden schrittweise MaRstabsvergroRerungen durchgefihrt.
Relevante Schritte bei der Umsetzung waren insbesondere:

e Festlegung von Farbton/Echtheiten — Rohstoffbeschaffung;
¢ Richtversuche in Labormafistab und Rezeptvorgabe;
e Abnahmeversuche und Umrechnung auf PilotmaRstab (1 kg — 10 kg);

e Prozessdefinition und Verfahrensumsetzung (durch die technische Prozessfuhrung
sind Adaptionen der Verfahrensfiihrung nétig);

e Durchfuhrung Farbeprozess im Pilotmal3stab - Bewertung notwendiger
verfahrenstechnischer Verbesserungen;

e Qualitatsbeurteilung am gefarbten Produkt;

e In ausgewahlten Beispielen (Wollgarn) wurden Verarbeitungsversuche zur Bewertung
der Materialeigenschaften der gefarbten Produkte durchgefuhrt

7.2 Entwicklung von Farbstoff-Prototypen

Um ein optimales Farbstoffprodukt zu entwickeln, missen unterschiedliche Anforderungen
erfullt werden: Neben der Forderung, den Rohstoff mit moglichst geringem
Ressourcenaufwand aufzuarbeiten, muss die Mdoglichkeit zur Standardisierung sowie die
Lager- und Transportfahigkeit gegeben sein, denn nur so kann eine ganzjahrige,
Uberregionale Versorgung gewdahrleistet werden. Zusatzlich muss das Farbstoffprodukt zur
Farbbadherstellung geeignet sein, dabei ist auf die Handhabbarkeit im betrieblichen Mafl3stab
zu achten.
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Aus diesen Anforderungen, die in den Vorprojekten [GEISSLER et al, 2001] und [GEISSLER
et al, 2003] erarbeitet wurden, ergeben sich die folgenden Kriterien fir das Farbstoffprodukt:

¢ Bereitstellung der Rohstoffe mit mdglichst geringem Ressourcenaufwand;

e Mdglichkeit zur Standardisierung des Farbstoffes;

e Lager- und Transportfahigkeit, damit eine ganzjahrige Uberregionale Versorgung
moglich ist;

e Handhabbarkeit im betrieblichen Malstab (geeignet zur Farbbadherstellung,
wasserloslich, einsetzbar in Maschinen die in einem farbenden Betrieb vorhanden
sind, alle eingesetzten Pflanzenfarben sollen eine Farbstoffgruppe” bilden);

e Material, das nach der Farbung ohne weitere Behandlung kompostierbar ist;

¢ Verwendung von wassrigen Pflanzenausziigen mdglich, bewusster Verzicht auf
L6sungsmittel und Chemikalien (Séauren, Alkalien);

e Ansprechender Farbton;

e Hohe Echtheiten des gefarbten Produktes;

e Zur Farbung von Proteinfaser (Wolle) und Cellulosefaser (Leinen, Baumwolle) und
Polyamid geeignet;

o Farbstoffe, die keine Beizen erfordern werden bevorzugt (direktziehende Farbstoffe),
wenn Beize erforderlich werden Eisen- oder Aluminiumbeizen eingesetzt (Verzicht
auf Cu, Cr, Sn);

7.2.1 Auswahl der Rohstoffe

Ausgehend von der in den Vorprojekten [GEISSLER et al, 2001] und [GEISSLER et al, 2003]
erstellten Farbkarten und den im Rahmen dieses Projektes zusatzlich durchgefuhrten
Ausfarbungen wurden alle ausgefarbten Rohstoffe hinsichtlich der folgenden Hauptkriterien
bewertet:

¢ Rohstoffspezifische Kriterien: Gewinnung (landwirtschaftlicher Anbau, Nebenprodukt,
Reststoff); mengenmalRige Verfugbarkeit, zeitlicher Anfall, Lagerung und
Stabilisierung (Trocknung), Energiebilanz;

e Anforderung des Farbevorgangs: Farbstarke®, Farbton, Art der Extraktion,
Restmenge und Beschaffenheit der Reststoffe (Art der Weiterverwendung,
Entsorgung), gemeinsame Verwendung im Farbeprozess; Breite der Eignung flr
Substrate (Wolle, Cellulosefasern, Polyamid);

o Produktspezifische Anforderungen: Erreichte Farbtiefe, Egalitat, Echtheiten,
Pflegeverhalten, physikalische Eigenschaften der Produkte (Griff, Weichheit);

Bei der Rohstoffauswahl wurde eine Primareingrenzung durch Bewertung der oben
genannten Merkmale durchgefiihrt. In der Ubersichtstabelle ist fir die untersuchten
Rohstoffe das jeweils kritische Merkmal genannt, welches erforderlichenfalls die
Ausscheidung des Materials aus der Farbkarte begriindete. Beim Farbton wurde der
wichtigste Farbton mit den Licht- und Wasserechtheiten® angegeben (iiberwiegend auf Wolle
gefarbt). Die Farbtiefe wurde in aufsteigender Qualitat mit ,nicht ausreichend", ,ausreichend",
»-manig“ und ,gut* bewertet.

* Farbstoffe einer Farbstoffgruppe lassen sich in einem gemeinsamen Farbebad verwenden und kdnnen deshalb
auch abgemischt werden (erweitert die Farbpalette und bietet zuséatzliche Modglichkeiten bei der Standardisierung
eines Farbstoffs).

> Eine kleine Menge von farbstarkem Rohstoff liefert genug Farbe, um eine groRe Menge Substrat zu farben.

® Bei der Lichtechtheit gibt es Noten von 1 bis 8, wobei 1 sehr schlecht und 8 sehr gut bedeutet. Fur die
Pflanzenfarbung wird eine Lichtechtheit von 2 bis 3 als untere Grenze angenommen. Bei der Wasserechtheit
gehen die Noten von 1 bis 5, wobei auch hier 1 sehr schlecht und 5 sehr gut ist. Fir die Pflanzenfarbung ist 3 bis
4 als ausreichend zu sehen.
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Insgesamt zeigt sich, dass nur eine beschrankte Zahl von Rohstoffen die Selektionskriterien
erflllt. Ein beachtlicher Anteil der Materialien liefert bemerkenswerte Farbnuancen, jedoch
mit ungenigenden Echtheitsanforderungen. Hier besteht zukunftiger Bedarf an
Forschungsarbeiten. Eine Erweiterung der Farbstoffpalette wéare aus coloristischen
Erwagungen sehr wertvoll, so bieten die Pressrickstidnde aus der Rotweintraubenpressung
interessante Nuancen, welche eine nltzliche Ergadnzung der bestehenden Farbbreite
darstellen kénnen, wenn es gelingt die mangelnden Lichtechtheiten zu Giberwinden.
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Tabelle 1: Pflanzenfarbstoffliste - Eigenschaften und Auswabhlkriterien

"

..-l.SrS_m INSTITUT

Pflanzenfarbstoffliste Auswahlkriterien
Rohstoff in
Licht- Wasser- Osterreich
Pflanzenrohstoff Farbe (Wolle) echtheit | echtheit | Farbtiefe | verfligbar Kritisches Merkmal
Pflanzenrohstoffe, die in die Farbkarte aufgenommen wurden

wichtiges Rohmaterial fiir beige-dunkelolive
Eschenrinde beige, grin 4 4 gut ja Nuancen
Farberhundskamille gelb, beige, grin 2-3 5 gut ja wichtiges Rohmaterial fiir Gelbnuancen
Farbermeister Wurzel rot, griin 3-4 4-5 gut ja als Farbepflanze geeignet
Farberwau gelb, beige, grun 34 5 gut ja wichtiges Rohmaterial fir Gelbnuancen
Himbeertrester beige, grau 3 4-5 ausreichend ja Nebenprodukt aus der Lebensmittelindustrie
Himbeer Schlempe beige, grau 3-4 5 ausreichend ja Nebenprodukt mit guten Echtheiten, fur Grautbne

flissiges Produkt (Stabilisierung), Lichtechtheit
Holler Schlempe rotbraun, grau 2 4-5 ausreichend ja begrenzt
Holler Trester rosa, grin 2 4-5 gering ja flr helle Farbtone, geringe Lichtechtheit
Kanadische Goldrute gelb, beige, grin 3-4 3 gut ja als Agrarprodukt interessant
Krapp Wurzel rot 4 4-5 gut ja wichtige Farbepflanze, jedoch mehrjahriger Anbau
Labkraut Wurzel rosa, grin 3-4 4-5 mafig ja als Farbepflanze geeignet, jedoch mehrjahrig
Liguster Beeren blau/grin 3 4 ausreichend ja wichtiger Blauton, geringe Lichtechtheit, giftig
Nuss Schalen griin braun 3-4 4-5 gut ja als Agrarprodukt interessant
Rhabarber Wurzel ocker, grin 2-3 4-5 gut ja als Farbepflanze geeignet

Farbung bei Raumtemperatur, sehr geringe
Rote Ribe rot 1 3-4 manig ja Lichtechtheit
Schwarze Johannisbeere nicht
Trester blaugrau 3 4-5 ausreichend ja zu geringe Farbtiefe
Schwarze Malve grun, braun 2-3 4-5 gut ja als Farbepflanze interessant
Schwarzerle Rinde braun, grau 3-4 4-5 gut ja Nebenprodukt aus der Forstindustrie
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TRADEMARK
Pflanzenfarbstoffliste Auswabhlkriterien
Rohstoff in
Licht- Wasser- Osterreich
Pflanzenrohstoff Farbe (Wolle) echtheit | echtheit | Farbtiefe | verfigbar Kritisches Merkmal
kein heimisches Pflanzenprodukt, begrenzte
Granatapfel gelb, grin 2 5 gut nein Lichtechtheit
kein heimisches Pflanzenprodukt, jedoch fir eine
Henna orange-braun 3-4 5 gut nein abgerundete Farbstoffgamme’ interessant
wichtige Nuance, jedoch Lichtechtheit noch zu
Holunderbeeren Saft rot 2-3 4-5 gut ja gering, kein Nebenprodukt
Kamillen Trester beige, gelb 4 4-5 Zu gering unbedeutender Farbton
Karotten/Karottensaft beige 2-3 - Zu gering ja als Farbepflanze nicht geeignet
Kirschenschlempe rosa 2 4-5 Zu gering ja als Farbepflanze nicht geeignet
Nuss Schalen braun beige, grin 3-4 4 zu gering ja unbedeutender Farbton
Nussbaumtriebe beige, grin 3-4 4-5 Zu gering ja unbedeutender Farbton
Rainfarn Kraut gelb, beige, grin 3-4 5 gut ja als Rohmaterial mit Einschrankungen geeignet
kein heimisches Pflanzenprodukt, begrenzte
Rotholz rot, orange, violett 2 4-5 gut nein Lichtechtheit
Sauerkirsche beige 2 4-5 Zu gering ja als Farbepflanze nicht geeignet
flissiges Produkt, erfordert Kiihlung bzw.
Stabilisierung um mikrobielles Wachstum zu
Schwarze Johannisbeere Saft|rotbraun 3 3-4 ausreichend ja verhindern, primar kein Reststoff
wichtige Nuance, jedoch Lichtechtheit noch zu
Schwarze Karottensaft rosa 2 4-5 ausreichend ja gering
Spinat beige, braun 3-4 4 ausreichend ja kein besonders relevanter Farbton

" Eine Farbstoffgamme nimmt unterschiedliche chemische Individuen zu einer anwendungstechnischen Gruppe zusammen. Eine Farbstoffklasse ist hingegen chemisch zu sehen,
d.h. einer Farbstoffklasse sind z. B. alle Azofarbstoffe oder alle Anthrachinone zuzurechnen.
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7.2.2 Darstellung der notwendigen Vorbehandlungsschritte ftr
Rohstoffe

Die notwendigen Vorbehandlungsschritte werden in Form einer vereinfachten
Produktnutzungskette dargestellt. Unter Produktionsnutzungsketten werden, wie im Projekt
,Produktion von farbstoffliefernden Pflanzen in Osterreich" [GEISSLER et al, 2001]
dargestellt, die Schritte von der Produktion des Farberohstoffes, die Stabilisierung, die
Verarbeitung, der Transport, die Standardisierung und die Verwendung im farbenden Betrieb
einem Akteur zugeordnet. Die Bearbeitungsschritte Saatgutproduktion, Anbau und
Erntetechnik bei den Farbepflanzen wurden bereits im Projekt ,Produktion von
farbstoffliefernden Pflanzen in Osterreich” [GEISSLER et al, 2001] und im Projekt
Jarb&Stoff* [GEISSLER et al, 2003] ausfuhrlich behandelt, daher beginnen die hier
dargestellten Produktnutzungsketten beim Ernteprodukt.

Die Farberohstoffe werden aufgrund der verschiedenen Verarbeitungswege in folgende
Gruppen eingeteilt:

o Farbepflanzen (Farberhundskamille, Farbermeister, Féarberwau, Kanadische
Goldrute, Krapp Wurzel, Labkraut Wurzel, Liguster Beeren, Rhabarber Wurzel,
Schwarze Malve)

e Rohstoffe aus der Ilebensmittelverarbeitenden Industrie (Traubenschalen,
Traubentrester, Reste aus der Verarbeitung von Roter Ribe, Johannisbeerentrester,
Johannisbeerensatft, Hollertrester, Hollerschlempe, Himbeertrester,
Himbeerschlempe, Blaukraut)

¢ Rinden getrocknet (Schwarzerle, Esche)

e Zwiebelschalen (Schalen von roter Zwiebel)

e Schwarzteetrester getrocknet (Trester aus Eisteeproduktion)
e Walnussschalen (griine Schalen der unreifen Walnisse)

Die nachfolgende Tabelle zeiget beispielhaft eine Produktnutzungskette mit den in Frage
kommenden Akteuren fir die Rohstoffe aus der lebensmittelverarbeitenden Industrie.
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Tabelle 2: Produktnutzungskette und die in Frage kommenden Akteure flr die Rohstoffe aus der
lebensmittelverarbeitenden Industrie

Reststoffe aus der lebensmittelverarbeitenden Industrie

Ausgangsmaterial Bezugsquelle

Lebensmittelverarbeitende Betriebe

(Fa. Rauch, Fa. Griinewald, Fa. Gdlles,
Fa. Felix Austria, Fa. Taufratzhofer, Auland
Carnuntum Regionalentwicklungsverband
Trester, Schlempen, Schalen und andere)

Stabilisierung Akteur

Lebensmittelverarbeitende Betriebe (z. B.
Fa. Rauch in der
Apfeltrestertrocknungsanlage, Fa. Grinewald

Trocknung auf Wassergehalt <12 %, in Tiefkiihlanlage, andere Anlagen zur
Tiefkiihlen oder Pasteurisieren Pasteurisierung)
Lagerung Akteur

Lebensmittelverarbeitende Betriebe
(Fa. Rauch, Fa. Griinewald, Fa. Gdlles,

getrennte Lagerhaltung oder gute Fa. Felix Austria, Fa. Taufratzhofer und
Durchmischung aller Chargen andere)

Aufbereitung Akteur

Zerkleinerung Materialverarbeiter (Fa. Sonnentor)
Abflllung in Zellstoffbeutel Materialverarbeiter (Fa. Sonnentor)
Lagerung Akteur

Farbstoffbeutel unter Beachtung des Materialverarbeiter (Fa. Sonnentor) oder
Ablaufdatums farbender Betrieb

Handelsprodukt Farbstoffbeutel

Standardisierung Akteur

Variation des Extraktverhaltnisses oder Materialverarbeiter oder farbender Betrieb
Mischung von verschiedenen Herklnften unter Betreuung durch einen

und/oder Mischung mit anderen Ansprechpartner fur Pflanzenfarbung
Pflanzenfarbstoffen (Service vor Ort)

Farbung Akteur

direkt, Fe-Beize, Al-Beize auf Wolle, Zellulose
oder Polyamid Farbender Betrieb
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Wesentliche Parameter bei der Vorbehandlung der Rohstoffe sind:

Trocknung: Vom Landesamt fur Verbraucherschutz und Landwirtschaft des Landes
Brandenburg in Guterfelde wurde der Temperatureinfluss auf die Farbinhaltsstoffe von
Farber-Resede und Krapp beim Trocknen untersucht [ADAM, 2001]. Es wurden sowohl fir
Farber-Resede als auch fir Krapp die Umwandlung der Farbstoff-Glykoside in die
entsprechenden Hydroxide festgestellt, die unter dem Einfluss von Temperatur, Zeit und
Feuchtigkeit ablauft. In noch feuchtem Gut beginnt die Umwandlung bei etwa 60 °C. Diese
Umwandlung bedeutet keine QualitatseinbulRe, weil die an das Féarbegut anzulagernden
Farbstoffe auf den durch hydrolytische Spaltung zuckerfreien Farbstoffkomponenten gebildet
werden. Fir Farber-Resede wurde nachgewiesen, dass die Summe der
Farbstoffkomponenten bis tiber 90 °C erhalten bleibt, fir Krapp ist durch die photometrische
Erfassung aller Anthrachinonfarbstoffe ein analoges Verhalten festgestellt worden. Es
werden fir den Trocknungsprozess folgende Empfehlungen gegeben: Fir Farber-Resede
60 bis 100 °C, fur Krapp 60 bis 80 °C falls es auf die Erhaltung der Ruberythrinsaure
ankommt bzw. 100 bis 120 °C falls es auf die Summe aller Anthrachinone ankommit.

Der Trocknungsprozess kann fir beide Farberohstoffe bis etwa 90 °C Guttemperatur
durchgefuhrt werden, ohne dass Qualitatseinbuf3en zu befiirchten sind. Das gestattet einen
Trocknungsprozess, der auf fir Krauter bereits eingesetzten Trocknungsanlagen, wie z. B.
einem Bandtrockner, durchgefuhrt werden kann.

Die Trocknung kann fir Farbepflanzen auf einem Trockner, der bereits fur Gewurz- oder
Teepflanzen vorhanden ist durchgefihrt werden. Schwarzteetrester kann bei der Firma
Rauch in der Apfeltrestertrocknungsanlage durchgefiihrt werden. Rinden kdnnen direkt bei
den Sagewerken getrocknet werden. Zwiebelschalen fallen so trocken an, dass sie ohne
Probleme lagerfahig sind. Fur Traubenschalen wurde die Trocknung mittels Bandtrockner
durchgefihrt. FUr Rote Riben Reststoffe, Beerentrester und Beerenschlempen besteht noch
Forschungsbedarf hinsichtlich Stabilisierung. Trocknung erscheint hier zu aufwandig zu sein,
zumal eine Verringerung des Farbstoffgehaltes nicht mit Sicherheit ausgeschlossen werden
kann. Andere Verfahren zur Stabilisierung waren Tiefgefrieren oder Pasteurisieren.

Lagerung: Wesentliche Einflussfaktoren sind die Lagerdauer, Lichteinfluss, Temperatur und
Wassergehalt. Der Wassergehalt wird fir den Pflanzenfarbstoff mit max. 12 % festgelegt um
Schimmel- und Schédlingsbefall hintanzuhalten. Die Lagerung erfolgt in geschlossenen
Kisten bei Raumtemperatur um Licht- und Warmeeinfluss auf den Farbstoffgehalt so gering
wie mdoglich zu halten. Hinsichtlich Lagerdauer wurde vor allem bei Rinden als Rohstoffen
festgestellt, dass langere Lagerdauer zu Porenschluss filhrt und sich dadurch die
extrahierbare Farbstoffmenge verringert.

Zerkleinerung: Die Zerkleinerung erfolgt, wenn erforderlich, in einer Messermihle auf eine
KorngroRe von 2 bis 3 mm. Die Feinfraktion wird anschlieBend abgesiebt, damit mdglichst
wenig Schwebstoffe vorhanden sind, welche sich beim Farbevorgang auf dem Substrat
niederschlagen konnten.

Verpackung: Als Verpackungsmaterial wurde ein Zellstoffbeutel gewdahlt. Die Verpackung
erfillt mehrere Aufgaben. Ein Beutel enthdlt eine definierte Masse einer bestimmten
Rohstoffcharge. Dadurch ist die Handhabbarkeit hinsichtlich Lagerung, Transport, Dosierung
und Standardisierung beim Extraktionsprozess gegeben. Weiters dient der Zellstoffbeutel als
Barriere fur Schwebstoffe beim Extraktionsvorgang. Hinsichtlich Extraktion ist die
Anforderung an die Verpackung, dass sie permeabel fir Wasser und Farbstoff ist und durch
Temperaturen von 95 °C und Ruhrvorgange bei der Extraktion nicht zerstdrt wird. Aul3erdem
muss der Beutel kompostierbar sein, damit die Entsorgung der Reststoffe aus der Extraktion
Uber eine Kompostieranlage moglich ist.

Das Zerkleinern, die Reinigung und die Verpackung der Rohstoffe kdonnte bei der Fa.
Sonnentor in Sprognitz, NO mit Hilfe von vorhandenen Maschinen durchgefiihrt werden. Die
Beutel bestehen aus Zellstoff und 5 % Polyethylen als Klebstoff. Die Mindestabnahmemenge
pro Farbstoff sind 300 kg, da sonst der Aufwand fur die Reinigung der Maschinen zu grof3
wird. Um die Kosten fiir das Abpacken der Rohstoffe mdglichst gering zu halten werden die
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grol3ten auf der vorhandenen Schlauchbeutelanlage verarbeitbaren Beutel eingesetzt. Die
maximale Fullmenge fir die einsetzbare BeutelgréRe differiert von Rohstoff zu Rohstoff
aufgrund des unterschiedlichen Schittgewichtes. Sie betragt 200 g fiur Rinde, 100 g fur
Farbepflanzen wie Kanadische Goldrute oder Farberhundskamille und rund 70g fir
Zwiebelschalen. Daraus errechnen sich auch unterschiedliche Abftllpreise von € 0,45 pro kg
Rinde (hohes Schittgewicht und daher wenige Beutel pro kg) bis zu € 5,00 pro kg
Zwiebelschale (niedriges Schiittgewicht und daher viele Beutel pro kg).

Fur die Fa. Sonnetor ergibt sich durch die Verarbeitung von Farberohstoffen eine zusatzliche
Kapazitatsauslastung, ein neues Geschaftsfeld und es ware auch méglich, dass Landwirte in
der Umgebung Farbepflanzen anbauen. Dazu waren aber Kulturanleitungen und ein
Anbauberater von Noten, weiters Know How fiir die Ernte und Verarbeitung von
Wurzelpflanzen, da diese bisher nicht angebaut werden. Es ware winschenswert,
Abnahmevertrage fir mindestens ein Jahr zu vereinbaren, fur mehrjahrige Pflanzen wie
Krapp entsprechend mehrjahrige Vertrage.

7.2.3 Standardisierung

Um in einem betrieblichen Umfeld mit Pflanzenfarben arbeiten zu kénnen, miissen wie bei
synthetischen  Farbstoffen  Qualitatsfaktoren eingehalten  werden. Neben den
Qualitatsfaktoren Echtheiten (Waschechtheit, Lichtechtheit, Wasserechtheit,
SchweiRechtheit und Reibechtheit), Egalitat® und Umweltvertraglichkeit wird von den
Textilbetrieben auch der Qualititsfaktor Reproduzierbarkeit eingefordert.  Die
Reproduzierbarkeit bezeichnet die Wiederholbarkeit eines Farbtones. Um einen Farbton
innerhalb einer vorher definierten Grenze immer wieder ausfarben zu konnen ist es
erforderlich das Pflanzenmaterial als Rohstoff, den Extraktionsvorgang und den
Farbevorgang zu standardisieren.

7.2.3.1 Standardisierung des Rohstoffes

Bei der Verwendung von Pflanzenmaterial verschiedener Herkunft zeigen sich Unterschiede
hinsichtlich Farbton und Farbtiefe, da der Farbstoffgehalt des Pflanzenmaterials aufgrund
von unterschiedlichen Bodenverhdltnissen im Anbaugebiet, von unterschiedlichen
Klimaeinwirkungen oder durch unterschiedliche Verarbeitung des Rohstoffes variiert. Der
Umgang mit unterschiedlichen Farbstoffgehalten ist farbenden Textilbetrieben nicht
zumutbar. Anders als bei der traditionellen handwerklichen Kesselfarbung, bei der jeder
Farbevorgang individuell auf den Rohstoff abgestimmt werden kann, ist es in modernen
Textilfarbereien nicht tblich, bei jeder neuen Farbstofflieferung eine betriebliche Einstellung
vorzunehmen. Bei synthetischen Farbstoffen erfolgt eine Ausfarbung zur Farbeinstellung
routinemafig bei jedem Rohmaterialwechsel (z. B. neue Rohwollenanlieferung) und vor
Anwendung eines neuen Farbstoffs, nicht aber bei jeder Farbstoffanlieferung. Deshalb ist es
entscheidend, ein standardisiertes Farbstoffprodukt zu etablieren, welches gewahrleistet,
dass jede Nachlieferung bei gleicher Handhabung zum gleichen Farbton und zur gleichen
Farbqualitat fuhrt. Wenn ein farbender Textilbetrieb einen Farbstoff gemalR einer Farbkarte
bestellt, wird bei synthetischen Farbstoffen garantiert, dass die nachgelieferte Farbe sowohl
im Labormal3stab, als auch im Betriebsmal3stab eine Farbe liefert, die eine Farbdifferenz
aufweist, die geringer ist als ein vorgegebener Wert fir den Raumabstand ist.

8 Die Egalitat beschreibt die regelméaRige Verteilung des Farbstoffes Uber die textile Flache.
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Die Abbildung 1 zeigt zur Erlduterung des Raumabstandes den dreidimensionalen
Farbraum.

Abbildung 1: Darstellung des dreidimensionalen Farbraumes

L=100

L = Luminanz
angl. lightness

o Der L-Wert (senkrechte Achse) bezeichnet die
Luminanz, bzw. die psychometrische Helligkeit
(Schwarz bis Weil).

o a-Werte reichen von griin (negative Werte) bis rot (positive Werte)
o b-Werte von blau (negative Werte) bis gelb (positive Werte)
. Je naher die a- und b-Werte bei Null liegen,

desto neutraler ist der Farbton, z. B. L=50 und a=0/b=0 entspricht einem mittleren,
absolut neutralen Grau

Die Farbdifferenz zeigt sich im Raumabstand AE (AE’=AL?*+Aa’+Ab?). Textilverarbeitende
Betriebe bekommen die tolerierbaren Farbdifferenzen von ihren Abnehmern, dem
Textilhandel vorgegeben. Ubliche Werte liegen bei einem Raumabstand zwischen 0,8 bis 1.
Umgelegt auf die L-, a- und b- Werte darf also keiner der Achsenabstande viel groR3er als
eins sein, um diese Zielvorgabe zu erreichen. Mit freiem Auge ist je nach Farbton ein AE von
1 bis 2 erkennbar.

Die nachfolgende Tabelle zeigt die Farbkoordinaten im dreidimensionalen Farbraum (CIE-
Lab-Werte) flr unterschiedliche Chargen von Eschenrinde und Goldrute.

Bei Eschenrinde zeigen sich sehr deutliche Farbunterschiede abhéngig von der
Rohstoffquelle. Der Holzanteil scheint wesentlich zu sein. Um einen Farbstandard
festzulegen muss die Art der Rohstoffgewinnung (Sagewerk oder handgescheppt)
vorgegeben werden.

Bei der Goldrute liegt die mit Goldrute 2001b erreichte Farbung hinsichtlich des Farborts im
Mittelbereich aller Ausfarbungen. Die meisten anderen Ausfarbungen zeigen eine
Farbdifferenz im Bereich von 2, sind also tolerierbar (Ausnahme: Goldrute 2001a). Bei
Ausfarbungen mit Goldrute sollte dieser Farbton zum Standard erklart werden, da nur
geringe Abweichungen zu erwarten sind, die durch einen Standardisierungsvorgang
ausgeglichen werden kénnen.
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Die Tabelle veranschaulicht, dass es bei der Festlegung des Standards wichtig ist, ein
Farbergebnis zu definieren, das jedenfalls erreicht werden kann. Es geht also nicht darum,
bestmogliche Farbergebnisse zu prasentieren, sondern ,Durchschnittswerte” darzustellen,
die man durch ein einfaches Standardisierungsprocedere immer wieder erreichen kann.

Tabelle 3: unterschiedliche Farber%ebnisse durch unterschiedliche Rohstoffquellen (Angabe des
erreichten Farborts durch La/b Werte”).

Nr. Pflanzen- Faser Extrakt- Farbtiefe Beize L a b
material -typ | verhaltnis
(g Rinde (g Rinde (g prol)
pro ml Wasser) | pro g Substrat)
1 Eschenrinde Wolle 50/1000 50/50 5.09/l FeSO, | 44,47 | -2,10 | +5,98
Sagewerk
13 | Eschenrinde Wolle 50/1000 50/50 5.0 g/l FeSO, 21,98 | -0,01 | +0,31
handgescheppt
43 | Eschenrinde Wolle 50/1000 50/50 5.09/l FeSO, | 34,82 | +1,03 | +2,23
handgescheppt
44 | Eschenrinde Wolle 50/1000 50/50 5.0 g/l FeSO, | 33,31 | -0,86 | +2,10
handgescheppt
70 | Goldrute 1999 | Wolle 50/1000 50/50 5.0 g/l FeCl, 27,83 | -0,48 | +8,77
71 | Goldrute 2000 |Wolle 50/1000 50/50 5.0 g/l FeCl, 27,55 | +1,03 | +12,61
72 | Goldrute 2001a | Wolle 50/1000 50/50 5.0 g/l FeCl, 24,30 | +0,52 | +9,56
73 | Goldrute 2001b | Wolle 50/1000 50/50 5.0 g/l FeCl, 27,00 | +0,39 | +11,37
75 | Goldrute 2002a | Wolle 50/1000 50/50 5.0 g/l FeCl, 27,72 | +0,65 | +11,89
76 | Goldrute 2002b | Wolle 50/1000 50/50 5.0 g/l FeCl, 26,51 | +0,71 | +11,43
77 | Goldrute 2003 | Wolle 50/1000 50/50 5.0 g/l FeCl, 28,05 | +1,12 | +12,75

° Die Farbmessungen zur Bestimmung der Farborte erfolgten mit einem Dreifilterfarbomessgerat. L- , a- und b-
sind die drei Achsen des dreidimensionale Farbraums.
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Versuch der Standardisierung Uber photometrisch analytische Methoden am Beispiel
der Kanadischen Goldrute

Im Rahmen einer umfangreichen Studie wurden mehrere unterschiedliche Musterernten der
Kanadischen Goldrute unter dem Gesichtspunkt rohstoffbedingter Materialschwankungen,
farberischer Resultate und analytischer Qualitatsbewertungen untersucht.

Getrocknetes Pflanzenmaterial aus unterschiedlichen Erntejahren wurde in diesen

Versuchsserien nach folgendem Schema bewertet:
e Probefarbung mit Eisensulfatbeize
o Probefarbung mit Eisenchloridbeize
¢ Bestimmung des Phenolgehalts mit Folin-Ciocalteau Reagens
o direkte Photometrie des Extrakts

o Photometrie des Extrakts nach Zugabe von Eisen(ll)-Salz zur Identifikation der
komplexbildenden Bestandteile

Die nachfolgende Tabelle zeigt die Ergebnisse der Auswertung. Es ist kein direkter
Zusammenhang zwischen Farbort und den analysierten Parametern zu erkennen. Da bei der
Extraktion verschiedenste farbige, jedoch zum Teil auf Textilien nicht aufziehende und damit
farbstoffbildende, Bestandteile im Extrakt vorhanden sind, ist eine direkte Beziehung
zwischen den untersuchten photometrischen analytischen Methoden derzeit nicht zur
Standardisierung und Quantifizierung des Farbstoffgehalts im Pflanzenmaterial geeignet. Fur
diesen Rohstoff wird fiir die Standardisierung die Musterausfarbung und Qualitatsbewertung
des gefarbten Materials empfohlen.

Tabelle 4: Ausfarbungen mit Kanadischer Goldrute auf Wolle, Farborte, Phenolanalyse und
photometrische Analyse des Extrakts (Summe der Phenole berechnet als Gallussaure)

Versuch | Material | Beize L a b Gallus- | Emax(A) Ere(M)
saure
mg/l
14.12.04 | 14WO | FeCl, |25.54|+0.72 |+11.17| 295 1,3 (385) | 1,4 (400)
14.12.04 | I5WO | FeCl, |21.49|+1.33 |+10.24| 327 |1,25(380)|2,4 (440)
14.12.04 | 16 WO | FeCl, |26.12| -0.09 |+08.97| 236 1,3(370) | 1,8 (405)
14.12.04 | 126 WO | FeCl, |26.07 | +0.79 |+11.23| 346 1,3 (370) | 2,7 (450)
16.12.04 | 142 WO | FeCl, |24.34|+1.28 |+10.20| 484 |1,35(390)|2,1 (425)
16.12.04 | 164 WO | FeCl, |23.28 | +1.26 |+09.40| 1045 | 1,4 (375) |2,2 (410)
16.12.04 | 168 WO | FeCl, |26.23 | +1.15 |+12.24| 325 [1,35(375)|2,2 (420)
12.01.05 | I 74 WO | FeCl, |23.92|+1.32 |+09.91| 299 1,5 (385) | 3,6 (490)
12.01.05 | I85WO | FeCl, |22.70| +1.36 |+09.11| 381 1,5 (400) | 4,0 (480)
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Standardisierungsversuch von Rotweintraubenschalen tber die photometrische
Bestimmung des Anthocyangehaltes

Weintraubenschalen kdnnten eine wichtige Rohstoffquelle fur rote Farbtdéne sein, deshalb
wurden Farbeergebnisse, extrahierbarer Farbstoffgehalt (Photometrie) und analytisch
bestimmbarer Anthocyangehalt untersucht.

Wahrend das Standardverfahren mit Farbebedingungen auf Kochtemperatur
unzufriedenstellende Resultate in Hinblick auf Farbton und Farbtiefe zeigte, konnten bei
Verwendung von Tanninbeizen akzeptable Farbténe in einem interessanten Bereich roter
Nuancen erhalten werden.

Die Lichtechtheiten der Anthocyanfarbungen sind nach wie vor zu verbessern. Wie die
analytischen Versuche zeigen, besteht ein Zusammenhang zwischen der Extinktion des
Extrakts, dem analytisch bestimmten Anthocyangehalt und der in Versuchsfarbungen
erreichten Farbtiefe. Im Gegensatz zu den Resultaten aus den Versuchen zur analytischen
Bewertung der Farberhundskamille koénnen hier photometrische Verfahren zur
Qualitatsbewertung verwendet werden.

Tabelle 5 zeigt Resultate aus Farbungen mit Weintraubenschalenextrakt auf
Baumwollgewebe nach einem modifizierten Farbeverfahren. Durch die Farbung bei 95 °C
kommt es bei den Anthocyaninen zu teilweiser Zerstérung, welche durch Farbung bei
Raumtemperatur umgangen werden kann. Weiters wurde die Extraktion bei niedrigerer
Temperatur durchgefiinrt. Zusétzlich konnte durch eine Vorbeize mit 30 % Tannin der
Badauszug auf Baumwolle soweit angehoben werden, dass schéne Rot-Farbténe erhalten
werden konnten. Die Versuchsdurchfiihrung wurde so gewahlt, dass mit jedem Extrakt zwei
Ausfarbungen durchgefiihrt wurden. Der Anthocyangehalt wurde vom Extrakt bestimmt.
Jeweils die zweite Zeile der L-, a- und b-Werten ist eine Doppelbestimmung hinsichtlich
Ausfarbung.

Tabelle 5: Resultate ausgewahlter Farbungen mit Weintraubenschalenextrakten —auf
Baumwollgeweben (Tannin-Vorbeize) und analytisch bestimmte Anthocyangehalte

Muster Datum L a b Anthocyankonzentration
im Extrakt*

mg/l
Weintreber A 103 |09.03.05 |60,54 |+15,32 |(-544 |041
61,97 |+13,48 |-5,26
Weintreber B 104 |09.03.05 |63,80 |+12,01 |[-3,63 |0,21
63,36 [+13,88 |-3,69
Weintreber C 105 |28.02.05 |59,03 |+15,08 |[-3,00 |0,70
60,35 |[+14,23 |-3,33
Weintreber D 106 |28.02.05 |48,88 |+22,58 |[-9,77 |1,36
49,38 |+22,65 |-9,82
Weintreber E 107 |28.02.05 |58,55 |+19,21 |(-6,52 |0,78
56,10 |+20,88 |-6,67

*berechnet als monomeres Anthocyanin Pigment

-34 -



TRADEMARK"2P&Stff

Abbildung 2: Abhéngigkeit der Farbtiefe (L-Wert) vom extrahierbaren Anthocyangehalt
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Die Resultate zeigen einen direkten Zusammenhang zwischen erreichter Farbtiefe und dem
analytisch bestimmten Gehalt an extrahierbaren Anthocyanen. Mit steigendem Gehalt an
extrahierbaren Anthocyanen werden auch die erhaltenen Farbtiefen héher.

Abbildung 3: zeigt die Ausfarbungen der einzelnen Chargen von Traubenschalen.

Probe A 9305/1
Zweigelt (Ganztraubenpressung)

Probe B 9305/3
Blauer Portugieser

Probe C 28205
Blauer Burgunder

Probe D 28205
Blauburger

Probe E 28205
Cabernet Sauvignon
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7.2.3.2 Standardisierung der Extraktion

Bei der Extraktion wird das Pflanzenmaterial in einem bestimmten Verhaltnis zum
Lésungsmittel (Wasser) in ein Extraktionsgefal gegeben. Standardmafig wird nach zehn
Minuten Einwirkzeit auf 90 bis 95 °C erhitzt und diese Temperatur flr eine Stunde
beibehalten. Nach zehn Minuten Abkihlzeit wird das Pflanzenmaterial entfernt.

Bei einer Serie von Versuchen wurde dieselbe Charge an Rinde mehrfach extrahiert, um die
Abnahme von extrahierbaren Bestandteilen zu untersuchen.

Bereits bei der zweiten Extraktion (Versuche 38 und 39) ist trotz erhéhter Beizenmenge eine
Abnahme der Farbtiefe gegeniber der ersten Extraktion (Versuche 35 - 37) zu beobachten.
Die Ausfarbungen des dritten Extrakts (Versuche 67 - 69) sind deutlich heller. Die Resultate
zeigen, dass wahrend der ersten Extraktion ausreichende Mengen an extrahierbarem
Material vorliegen, welche unter Umstanden sogar noch eine zweite wassrige Extraktion
zulassen, was bei diesem Rohstoff beachtliche Materialeinsparungen zulassen wirde.

Tabelle 6: Musterfarbungen bei mehrfacher Extraktion von Pflanzenmaterial (Eschenrinde)

Nr. | Typ | Rinde | Substrat Extrakt- Farbtiefe Beize L a b

verhéltnis

g Rinde/ g Rinde/ g/l

ml Wasser | g Substrat
1. Extrakt
35 [I132 |Esche |Wolle 324/1000 324/50 3,13 FeSO, |[26,28 |+0,18 |+2,34
36 [I132 |Esche |Wolle 324/1000 324/50 3,13 FeSO, |25,54|-0,67 |+2,72
37 [I132 |Esche |[Wolle 324/1000 324/50 6,25 FeSO, |25,69 |-0,13 |+1,89
2. Extrakt
38 [I132 |Esche |Wolle 324/1000 324/50 6,25 FeSO, |[27,08 |-0,36 |+1,79
39 [I132 |Esche |[Wolle 324/1000 324/50 6,25 FeSO, |[25,84 |-0,04 |+1,95
3. Extrakt
67 |132 |Esche |[Wolle 324/1000 324/50 6,25 FeSO, |40,67 |-0,74 |+8,42
68 |132 |Esche |Wolle 324/1000 324/50 6,25 FeSO, 38,59 |-0,81 |+6,75
69 |I132 |Esche |Wolle 324/1000 324/50 6,25 FeSO, |[35,50 |-0,62 |+6,52

7.2.3.3 Standardisierung des Farbevorgangs — Prozessabweichungen

Der Farbevorgang schlie3t an die Extraktion an. Nachdem die pflanzlichen Rohstoffe aus
dem Extrakt entfernt wurden wird das Substrat in das Farbebad eingebracht. Nach 10
Minuten Einwirkzeit beginnt die eigentliche Farbung bei 90 bis 95 °C. Falls eine Beize
verwendet wird, gibt man diese in geléster Form nach 10 Minuten zu. Nach der Farbedauer
von einer Stunde folgt eine Abkihlphase auf 60 °C und anschlieBend wird das Substrat drei
Mal mit Wasser gespuilt.

Mehrfach wiederholte Farbungen unter ansonsten gleichen Bedingungen zeigen gute
Ubereinstimmung in Farbton und Farbtiefe. Optimierungen sind erforderlich in Hinblick auf:

o Extraktionskonstanz (Extraktion wird mit selber Aufheizzeit, Temperaturverlauf,
Kochbedingungen durchgefiihrt)

e Beizverfahren (wann und in welcher Form wird die Beize zugegeben)

o Farbeprozess (Temperaturgradienten, Farbeprogramm und Apparaturen)

Ein Problem bei Rinden wird die Langzeitkonstanz eines Rohstoffs sein (Trocknung und

Porenschluss der Rinde). Hier werden entsprechende Einstellungen bei der
Produktformulierung erforderlich, d.h. fur jeden Rohstoff muss eine eigene Definition des
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Zerkleinerungsgrades, der Trocknungsbedingungen, der und der

Lagerungsbedingungen definiert werden.

Restfeuchtigkeit

Die Versuche 2 - 7, 8 - 12 und 13 - 24 wurden jeweils mit Rohstoffen durchgefuhrt die
gemeinsam extrahiert wurden, d.h. es handelt sich um Extraktionschargen. Die einzelnen
Proben wurden unter denselben Bedingungen hinsichtlich Temperaturfihrung und
Beizenzugabe gefarbt. Das Farbeverfahren war bei diesen Versuchen noch nicht optimiert,
trotzdem erkennt man, dass das Gros der Werte keine allzu groRe Abweichung vom
Mittelwert aufweist.

Bei den Versuchen 13 - 24 wurde das Verhéltnis Rinde zu Wasser bei der Extraktion variiert,
wobei die eingesetzte Menge an Rinde pro kg gefarbtes Material konstant gehalten wurde.
Die Versuche 21 — 24 zeigen hellere Ausfarbungen (L-Werte), obwohl die eingesetzte Menge
an Rinde erhéht wurde. Es ist also nicht méglich Konzentrate zu bilden, indem man groR3ere
Mengen an Rohstoffen in geringeren Mengen von Wasser auskocht, da offensichtlich
dadurch die Losungskapazitdt von Wasser Uberschritten wird. Die Extraktion unter Bildung
von Konzentraten ist daher nicht ohne weitere Aufkonzentration moglich.

Tabelle 7: Ausfarbungen zur Standardisierung des Farbevorgangs

Nr. | Typ | Rinde | Substrat Extrakt- Farbtiefe Beize L a b
verhaltnis
g Rinde/ g Rinde/ o/l
ml Wasser | g Substrat

1 132 |Esche |Wolle 50/1000 50/50 500 FeSO, |44,47 |-2,10 |+5,98
2 I32 |Esche |Wolle 65/1000 65/50 6,25 FeSO, |[35,80|-1,23 |+6,36
3 132 |Esche |Wolle 65/1000 65/50 6,25 FeSO, |[37,54 |-1,27 |+6,51
4 132 |Esche |Wolle 65/1000 65/50 6,25 FeSO, |31,74|-1,18 |+6,23
5 132 |Esche |Wolle 65/1000 65/50 6,25 FeSO, |35,21|-1,02 |+7,29
6 I32 |Esche |Wolle 65/1000 65/50 6,25 FeSO, [33,89 |-1,02 |+6,10
7 132 |Esche |Wolle 65/1000 65/50 6,25 FeSO, (39,79 |-0,99 |+7,50
8 132 |Esche |Wolle 79/1000 79/50 6,25 FeSO, |[35,79 |-1,04 |+4,73
9 132 |Esche |Wolle 79/1000 79/50 6,25 FeSO, |35,25|-1,07 |+4,42
10 [I32 |Esche |[Wolle 79/1000 79/50 6,25 FeSO, |34,07 |-1,12 |+4,60
11 [I32 |Esche |Wolle 79/1000 79/50 6,25 FeSO, |[33,85|-1,22 |+4,42
12 [I132 |Esche |Wolle 79/1000 79/50 6,25 FeSO, |[32,76 |-1,46 |+4,56
13 |11 Esche |Wolle 50/1000 50/50 5,0 FeSO, 21,98 |-0,01 |+0,31
14 |11 Esche |Wolle 50/1000 50/50 5,0 FeSO, 23,92 10,00 |+0,56
15 |11 Esche |Wolle 50/1000 50/50 5,0 FeSO, 26,41 |-0,66 |+1,33
16 |11 Esche |Wolle 50/1000 50/50 5,0 FeSO, 26,15 [-0,72 |+1,11
17 |11 Esche |Wolle 100/1000 50/50 5,0 FeSO, 23,22 |-0,08 |+0,57
18 |11 Esche |Wolle 100/1000 50/50 5,0 FeSO, 26,17 |-0,01 |+0,82
19 (11 Esche |Wolle 100/1000 50/50 5,0 FeSO, 22,96 |-0,11 |+0,48
20 |11 Esche |Wolle 100/1000 50/50 5,0 FeSO, 24,13 |-0,17 |+0,56
21 |11 Esche |Wolle 200/1000 50/50 5,0 FeSO, 25,89 |-0,48 |+1,53
22 |11 Esche |Wolle 200/1000 50/50 5,0 FeSO, 27,08 |-0,49 |+1,70
23 |11 Esche |Wolle 200/1000 50/50 5,0 FeSO, 24,97 |-0,68 |+1,63
24 |11 Esche |Wolle 200/1000 50/50 5,0 FeSO, 27,98 |-0,72 |+2,18
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7.2.3.4 Darstellung der erreichbaren Farbtone mit einem Rohstoff (Eschenrinde)
durch Variation des Extraktverhaltnisses, der Beize und des Substrates

Im Rahmen von Experimenten zur Verschiebung der Farbstoffnuance wurde der Farbausfall
bei Verwendung unterschiedlicher Beizen und Mischungen derselben untersucht. Ebenso
wurde die Reproduzierbarkeit einer Nuance durch Mehrfachfarbungen untersucht. Durch
Variation der Beize lassen sich Farbtonverschiebungen und Erweiterungen der
Nuancenbreite erreichen, ebenso koénnen dadurch Optimierungen/Korrekturen bei der
Reproduktion eines Farbtons erzielt werden. Zuséatzlich wurden auch verschiedene Substrate
untersucht (Wolle und Polyamid).

Bei den Versuchen 43 bis 48 wurde das Extraktverhéltnis bei gleichbleibendem Verhaltnis
der Rinde zu Substrat variiert, wobei fur jedes Verhaltnis zwei Ausfarbungen durchgefihrt
wurden. Wie bei den Versuchen 21 bis 24 in der vorigen Tabelle zeigt sich, dass bei erhdhter
Rindenmenge das Farbeergebnis heller wird (hoherer L-Wert). Es ist also nicht méglich
durch Erhoéhung der Rohstoffmenge bei gleichbleibender Ldsungsmittelmenge ein
Konzentrat herzustellen.

Die Versuche 49 bis 54 wurden mit einer anderen Beize durchgefihrt, wieder mit
variierender Extraktkonzentration. Durch den Wechsel der Beize, ergibt sich eine
wesentliche Verschiebung des Farbtones (wesentliche Anderung der L- und b-Werte). Auch
hier wird durch Erhdéhung der Rindenmenge bei gleichbleibender Wassermenge das
Farbeergebnis heller.

Bei den Versuchen 55 bis 61 wurde bei gleichbleibendem Extraktverhaltnis und
gleichbleibender Farbtiefe die Beize variiert, wodurch sich wesentliche Farbunterschiede
ergeben. Die Versuche 62 bis 66 zeigen bei gleichbleibendem Extraktverhaltnis und
gleichbleibender Farbtiefe und Variation der Beize, welche Unterschiede sich auf einem
anderen Substrat ergeben (Polyamid anstatt Wolle).
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Tabelle 7: Musterfarbungen mit unterschiedlichen Extraktkonzentrationen, Beizen und
Beizenmischungen
Nr. | Typ Rinde Substrat Extrakt- Farbtiefe Beize L a b
verhéltnis
g Rinde/ g Rinde/ g/l
ml Wasser g Substrat
Extraktkonz.
43 11 Esche Wolle 50/1000 50/50 5,0 FeSO4 34,82 |+1,03 |+2,23
44 11 Esche Wolle 50/1000 50/50 5,0 FeSO,4 33,31 |-0,86 +2,10
45 11 Esche Wolle 100/1000 50/50 5,0 FeSO,4 22,60 |[-0,19 +0,74
46 11 Esche Wolle 100/1000 50/50 5,0 FeSO4 21,93 |-0,23 |[+0,74
47 11 Esche Wolle 200/1000 50/50 5,0 FeSO4 26,46 |-0,34 |+1,04
48 11 Esche Wolle 200/1000 50/50 5,0 FeSO4 25,81 |-0,37 |+0,98
Alaun-Beize
49 11 Esche Wolle 50/1000 50/50 5,0 KAI(SO4)2 73,01 |-0,26 +25,99
50 11 Esche Wolle 50/1000 50/50 5,0 KAI(SOu4)2 72,41 |-0,26 |+25,53
51 11 Esche Wolle 100/1000 50/50 5,0 KAI(SOu4)2 70,49 0,00 +28,18
52 11 Esche Wolle 100/1000 50/50 5,0 KAI(SOu4)2 71,19 |-0,43 +27,59
53 11 Esche Wolle 200/1000 50/50 5,0 KAI(SOa4)2 71,86 |+0,40 |+28,53
54 11 Esche Wolle 200/1000 50/50 5,0 KAI(SO4)2 72,44 |+0,15 |+28,12
Mischungen
55 11 Esche Wolle 50/1000 50/50 5,0 FeSO4 25,89 |-0,72 |+1,62
56 11 Esche Wolle 50/1000 50/50 2,5 FeSO./ 38,49 |-1,27 |+6,58
2,5 KAI(SO.),
57 11 Esche Wolle 50/1000 50/50 5,0 KAI(SOa4)2 69,82 |[+1,70 |+27,45
58 11 Esche Wolle 50/1000 50/50 10,0 FeSO4 32,75 |-1,38 |[+2,26
59 11 Esche Wolle 50/1000 50/50 5,0 FeSO4 29,88 |-0,98 |[+1,49
60 11 Esche Wolle 50/1000 50/50 2,5 FeSO./ 36,64 |-0,62 |+2,48
2,5 KAI(SO.),
61 11 Esche Wolle 50/1000 50/50 5,0 KAI(SO4)2 72,80 |-0,41 +25,96
Substrat
62 11 Esche Polyamid 50/1000 50/50 5,0 FeSO4 44,18 |-0,40 |+6,70
63 11 Esche Polyamid 50/1000 50/50 2,5 FeSO.4/ 58,85 |-0,21 |+13,58
2,5 KAI(SO4)
64 11 Esche Polyamid 50/1000 50/50 5,0 KAI(SOa4)2 70,95 | +1,87 |+22,44
65 11 Esche Polyamid 50/1000 50/50 5,0 FeSO,4 39,61 |-0,10 +4,18
66 11 Esche Polyamid 50/1000 50/50 5,0 KAI(SOu4): 77,21 |+0,54 |+20,70

-39-




oo

TRADEMARK"2P&Stoff

Einfluss der Beizenkonzentration auf Ausziehfarbungen mit Farberhundskamille

Im Rahmen von Versuchen zum Scale Up von Kreuzspulfarbungen mit Farberhundskamille
als Pflanzenrohstoff wurden systematische Versuche zur Untersuchung der Mdglichkeiten
zur Absenkung der eingesetzten Beizenmenge durchgefuhrt. Aus Grinden der
Vergleichbarkeit der Farberesultate wurde meist das Standardfarbeverfahren mit
verhaltnismafiig hohen Beizenkonzentrationen (5 g/l) eingesetzt. Hohe Konzentrationen an
Beize konnen jedoch zu Ausféllungen oder Ausflockungen fuhren und damit staubende
Spulen'® und Abfiltrationen im Wickelkdrper verursachen. Um bei Kreuzspulfarbungen das
Risiko von Abfiltrationen moglichst zu vermeiden, sollte daher die Beizenkonzentration
vermindert werden, ohne dadurch hohe Verluste an Farbtiefe zu verursachen.

Tabelle 8: Daten aus Pretemaversuchen (Substrat Wolle, Flottenverhaltnis FV = 1:20)

Versuch Beizenkonzentration L a b
g/l
Alaun
28.04.05/1 0,376 72,57 -2,05 +42,76
28.04.05/2 0,746 72,26 -2,562 +42,87
28.04.05/3 1,111 68,96 -3,26 +42,82
28.04.05/4 1,471 71,58 -3,38 +46,57
28.04.05/5 2,174 71,19 -2,96 +50,01
28.04.05/6 2,857 67,48 -1,90 +55,23
FeCl,
27.04.05/1 0,376 39,80 +3,06 +21,15
27.04.05/2 0,746 31,65 +3,17 +16,09
27.04.05/3 1,111 26,44 +2,63 +12,46
FeSO,
27.04.05/4 0,376 44,95 +1,29 +21,57
27.04.05/5 0,746 39,52 +1,01 +18,53
27.04.05/6 1,111 36,22 +1,13 +16,74

Die Daten aus Tabelle 8 zeigen Madoglichkeiten einer beachtlichen Absenkung der
Beizenkonzentration. Die Farbungen werden insgesamt tendenziell heller, insbesondere die
Filtrationsneigung und die beobachtete Abfiltration konnten deutlich verbessert werden.

Bei Alaunbeize liegen die L-Werte trotz Verringerung der Beizenkonzentration von 2,174 g/l
auf 0,376 g/l innerhalb eines Bereiches von ca. 3,5.

Bei der Verwendung einer Eisenbeize hingegen ist die erreichte Farbtiefe deutlich von der
Beizenkonzentration abhangig, zusatzlich beeinflusst auch die Art der Eisenbeize Farbtiefe
und Farbton.

1% Die gefarbte Wolle muss umgespult werden. Entwickelt sich beim Umspulvorgang Staub, wird die Maschine
verschmutzt und muss vor dem nachsten Umspulvorgang gereinigt werden.
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7.2.3.5 Schiulerwettbewerb zur Etablierung eines Standardisierungsprocederes, als
Bewusstseinsbildungsinstrument und zur Findung neuer Farberohstoffe

Parallel zur Festlegung der Standards geht es darum, ein Procedere zu entwickeln, das im
Falle einer Abweichung vom vorgegebenen Standard Korrekturen ermoéglicht (z.B. eine
Verschiebung hinsichtlich der Farbtiefe, also von hell zu dunkel und umgekehrt).

Aus diesem Ausgangspunkt entwickelte das Projektteam die Idee eines
Schuilerwettbewerbes an Landwirtschaftsschulen und Textilfachschulen, mit Beteiligung der
Medien ,Blick ins Land“ und Textilfachzeitschriften. Als Inhalt des Schulerwettbewerbes
wurden folgende Themen festgelegt:

e Die Anbieter- und Nachfrageseite von Pflanzenfarbstoffen fur die Textilindustrie soll
auf das Thema aufmerksam gemacht werden, d.h. Landwirte, Sdgewerksbetreiber,
Lebensmittelverarbeiter, ebenso wie Textilfarber, textilverarbeitende Betriebe,
Textilhandel;

e Entwicklung eines zeitsparenden und kostengiinstigen Verfahrens zur Farbstoff-
Standardisierung;

¢ Finden von Pflanzenrohstoffen, die bei vorgegebener Rohstoffaufbereitung und bei
vorgegebenem Farbeverfahren rote und blaue Farbtone mit guten Echtheitswerten
erzielen

Detailplanung Schilerwettbewerb

Zielsetzung:

Die primare Zielsetzung war es die Jugend - speziell in Landwirtschafts-, Textil- und
Modefachschulen - fiir das Thema der alternativen Farbemethoden zu interessieren und
aktiv einzubinden. Uber die Begeisterung der Schiiler sollten auch die Eltern informiert und
das Thema Pflanzenfarbung somit breit transportiert werden. Darlber hinaus ist ein
Schilerwettbewerb ein Thema, Giber das Medien gerne berichten.

Geplanter Ablauf:
e Initiilerung des Wettbewerbes an den Schulen
e Aufbau eines Schulen-Adressenverteilers
e Auswahl und Festlegung der Juroren
e Kontaktaufnahme mit den Schulen, Finden eines Vertrauenslehrers
¢ Versand einer Projektinformation an Schulen
¢ Nachtelefonieren ob Schulen Info erhalten haben bzw. Fragen offen sind
e Start an den Schulen im Frihjahr 2004 mit der Rohstoffsammlung
o Herbst 2004 bis Frihjahr 2005, Zeit fur die Schulen die Versuche durchzuftihren und
zu dokumentieren
e Jurybewertung
e Preisverteilung in einem netten Rahmen

Kooperation mit Medien

Nach Vorgesprachen mit den Medien ,Blick ins Land” und der Textilzeitung ,visionTRACHT"
wurde die Mdglichkeit in Betracht gezogen eine enge Kooperation aufzubauen und Uber
diese beiden Medien die Zielgruppen (Landwirtschaftliche Bevoélkerung, Textilproduzenten
und Handel) mit geringsten Streuverlusten zu erreichen. Aus diesem Grund sollte es
gelingen, dass diese Medien mdglichst viel Uber den Schilerwettbewerb schreiben und
verotffentlichen.
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Einbindung von Sponsoren fir die Sachpreise wie einem Schulpreis z.B. ein , TV-Gerat mit
DVD-Player* und von Schulerpreisen z.B. Warengutscheine eines Trachtenproduzenten, da
diese in Osterreich produzieren und Trachten generell eine gewissen Naturverbundenheit
vermitteln.

Mediale Unterstiitzung

Wahrend der gesamten Laufzeit des Schillerwettbewerbes, von Herbst 2004 bis Fruhjahr
2005 sollten die beiden Medienpartner Uber die Fortschritte des Projektes berichten.
Zuséatzlich  sollte eine Internetseite  wahrend des gesamten Projektes als
Informationsdrehscheibe zur Verfiigung stehen. Begleitende klassische Werbemalinahmen
sollten fur die nétige Kommunikation mit den moglichen Wettbewerbsteilnehmern sorgen.

Im Laufe der Detailplanung fur den Schiilerwettbewerb erkannte das Projektteam, dass diese
Vorgangsweise fir die vorgegebenen Fragestellungen nicht zielfihrend ist.

Vor allem fir das Thema Standardisierung war die Fragestellung sehr komplex. Die
Schilerlnnen hétten ein Procedere festlegen und testen sollen, woflir sehr genaue Arbeit
und viel Hintergrundwissen uber Farbung und Standardisierungsmethodik erforderlich ist.
Abgesehen davon erschien es nicht sinnvoll, die Anbieter von Rohstoffen auf einen
mdglichen Absatzmarkt aufmerksam zu machen, der noch nicht besteht. Weiters erkannte
das Team, dass klassische WerbemalRnahmen fur das vorliegende Thema nicht zielfihrend
eingesetzt werden konnen. Deshalb wurde entschieden, den Schilerwettbewerb nicht
umzusetzen und stattdessen mit Schilerlnnen der FH Wieselburg ein Studentinnenprojekt
ins Leben zu rufen. Hier war ein Projektteam von vier Studentinnen kontinuierlich an der
Arbeit, und wurde sténdig von denselben Betreuerlnnen betreut.

7.2.3.6 Ausrichtung des einjahrigen Studentinnenprojektes im FH-Studiengang
»MLR/Produkt- und Projektmanagement”

Nach einer umfassenden viersemestrigen Wirtschaftsausbildung, mit der Ausbildung der
Kernkompetenzen Produktmanagement, Marketing, Markenmanagement, Umwelt- und
Qualitaitsmanagement und Projektmanagement, fokussiert das Studium im 5. und 6.
Semester auf sogenannte Praxisfelder. Ein einjahriges Projekt ist hiervon mit 10
Semesterwochenstunden der wesentliche Praxispart. Daneben wird das notwendige
theoretische Wissen fiir das Praxisfeld projektunabhangig vermittelt. Die Projekte werden mit
Partnern aus der Wirtschaft durchgefuhrt und sollten idealer weise der Ausbildungsidee
-vYom Rohstoff bis zum fertigen Produkt* entsprechen. Das studentische Projektteam besteht
aus vier Personen.

Im Studiengang gibt es zwei Praxisfelder:

e Praxisfeld Food: Food Science, Ern&hrungsphysiologie, Biochemie,
Lebensmittelproduktion, Qualitdtsmanagement, Sensorik;

e Praxisfeld Non Food: Nachwachsende Rohstoffe, Erneuerbare Energie,
Umweltmanagement, Stoff- und Energiebilanzierung, Qualitdtsmanagement;

Jedes Studentinnenprojekt durchlauft ein Modulsystem mit grob definierten Inhalten, die
anhand des entsprechenden Projektauftrages individuell abgearbeitet werden. Zudem
unterteilt sich das Projekt in einen wirtschaftlichen und einen technischeren Part.

Die nachfolgende Tabelle stellt die Lehrinhalte den Inhalten gegeniber, welche die
Studentinnengruppe fiir das Projekt TRADEMARK ™4™ erarbeitet hat.
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Tabelle 9: Konzept fur das einjahrige Studentinnenprojekt zum Thema ,Pflanzenfarbstoffe”

Projektmodul

Projekt TRADEMARKP&stoft

Strategic Planning und Marketing

Produktkonzeptionen, Verbalkonzepte,
Kommunikationskonzepte,
Konkurrenzanalyse

Marktanalyse, Potentialanalysen,
Marketingplan, Medienstrategie etc.

Erstellung von Verbalkonzepten

Erarbeitung einer Produktpositionierung am
Markt

Marktforschung

Vorwiegend wird hier die qualitative
Marktforschung eingesetzt: Focus Gruppen,
Expertinneninterviews etc.

Betreut wird dieser Part von einer erfahrenen
Mitarbeiterin des Institutes Karmasin

Hier stand die Zielgruppe der Konsumentinnen
und das handelsfertige Produkt im Vordergrund,
um folgende Informationen zu generieren:

e Produktnutzen

e Unique Selling Proposition (USP)

e Consumer Benefit, Consumer Need

Motivforschung. e Reason Why — warum kauft Konsumentin
ein solches Produkt
e Preisakzeptanz
e Akzeptanzanalyse
Projektmanagement

Gesamter Planungsprozess, Definition von
Meilensteinen, Budgetierung, Controlling etc.

Projekt PR

Eine Journalistin von ,Der Standard* trainiert die
Projektgruppen.

Projektfolder, PR-Text, Veranstaltung eines
Events

Coaching

Jedes Projektteam wird von einer Lektorin fur die
personlichkeitsbildenden Lehrveranstaltungen
betreut.

Qualitatsmanagement

e Analyse der qualitatsbeeinflussenden
Merkmale der gesamten Rohstoffkette:
Sortierung, Lagerung, Transport, Farbung

e Erarbeitung von Lésungen zur
Garantierung eines standardisierten
Farbestoffes

e Inputs zur Produktoptimierung

e Erarbeitung eines Qualitatshandbuches
von Farbstoffprodukten

Sensorik

Farbort-Messungen mittels Dreifilterfarbmessgeréat
bzw. visuelle Beurteilung der Farbergebnisse

Projektspezifische Anforderungen

e Farbeprozess und Rahmenbedingungen
e Verwendete Rohstoffe
¢ Kennenlernen der Rohstoffkette

e Betreuung der Laborarbeiten zur
Durchfiihrung der Farbeversuche
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Die Inhalte der Projektarbeit an der FH Wr. Neustadt wurden in Zusammenarbeit mit der Fa.
Wolford wie folgt festgelegt:

o Marktforschung und Marketing zum Thema pflanzengefarbte Textilien und im
Speziellen fur Strumpfhosen der Fa. Wolford;

e Ausfarbungen von vier verschiedenen Rohstoffen auf Wolle zur Definition eines
Standardisierungsprocedere;

e Ausfarbungen zum ,Screening” nach Schwarz;
e Erstellung eines Qualitdtshandbuches nach ISO 9000;

Nachfolgend werden die Teile des Projektes, die sich mit der Farbung beschaftigen naher
beschrieben, das Kapitel Marktforschung und Marketing wird im Kapitel 5.4 Marketing naher
behandelt.

Der Schwerpunkt der Ausfarbungen des Projektes TRADEMARK liegt bei den
Rohstoffen Kanadische Goldrute, Eschenrinde, Erlenrinde und Schale der roten Zwiebel, da
diese Rohstoffe im Projekt "Farb & Stoff" [GEISSLER et al, 2003] als geeignet beurteilt
wurden.

Farb&Stoff

Der Farbeprozess wurde aus dem Projekt ,Potential an nachwachsenden Rohstoffen unter
Aspekten der Nachhaltigkeit: Produktion von farbstoffliefernden Pflanzen in Osterreich und
ihre Nutzung in der Textilindustrie* [GEISSLER et al, 2001] tbernommen. Dieser Prozess
wurde speziell entwickelt und optimiert um immer gleich bleibende Qualitdten erreichen zu
kénnen. Dieser optimierte Farbevorgang ist sehr wichtig, da nur bei gleich bleibendem
Farbeprozess eine betriebliche Umsetzung mdglich ist. Die genaue Vorgangsweise des
Farbevorgangs wird anhand von Wolle exemplarisch veranschaulicht.

7.2.3.6.1 Standardisierungsprocedere fir Rohstoffe

Ziel der Ausfarbungen war es, die verschiedenen Rohstoffe zu standardisieren, um mit dem
gleichen Farbeprozess immer das gleiche Farbeergebnis erreichen zu kénnen. Alle
Ausfarbungen wurden auf Wolle mit einem standardisierten Farbeprozess durchgefihrt.
Ausgangspunkt fir die Standardisierungsversuche waren sieben verschiedene Lieferungen
eines Rohstoffes. Mit diesen sieben Lieferungen sollte ein hinsichtlich L-, a- und b-Wert
standardisierter Farbstoff hergestellt werden. Die Messung der L-, a- und b-Werte erfolgt
mittels Dreibandfilterfarbmessgerat.

Fur die Farbeversuche wurden jeweils sieben verschiedene Chargen von vier verschiedenen
Pflanzenmaterialien (Kanadische Goldrute, Eschenrinde, Erlenrinde, Rote Zwiebelschale)
verwendet.

Je nach Herkunft des Rohstoffs gibt es bei gleichem Prozess unterschiedliche Ergebnisse im
Bereich von Farbton und Farbtiefe. Zunéchst wurden alle Rohstoffe einer Herkunft
ausgefarbt und anschlieRend ein Zielwert in der Mitte der Ausfarbungsergebnisse festgelegt,
welcher mit allen Herkiinften oder durch Mischung der Herklinfte immer wieder erreicht
werden sollte.

Um ein geeignetes Standardisierungsverfahren zu finden wurden drei verschiedene
Methoden angewendet:

e Methode 1. Experimental Design
e Methode 2: Abstand der Einzelwerte vom Mittelwert
e Methode 3: Optischer Vergleich und Variation des Flottenverhaltnisses

Die angewendeten Methoden werden in der Folge kurz beschrieben und ihre Grenzen in der
Anwendung flr das vorliegende Problem dargestellit.
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Methode 1: Experimental Design

Das Hilfsmittel “Experimental Design” ist ein Instrument zur statistischen Versuchsplanung.
Versuchsplanung mit minimalem Aufwand, Darstellung der Effekte und mehrdimensionaler
Daten, Auswertung von Messdaten zur Aufstellung von Regeln fir die weitere
Vorgangsweise und Optimierungsparameter werden unterstitzt. Um die komplexe
Fragestellung der Standardisierung von Pflanzenfarben bearbeiten zu kénnen wurde das
Computer Programm ,Jump“ eingesetzt. Das Programm gibt fiur eine vorgegebene
Versuchsanordnung eine Anzahl von Datensétzen vor, die notwendig sind um den Einfluss
einzelner Faktoren auf das Ergebnis zu minimieren oder zu maximieren.

Fur das vorgegebene Problem: Standardisierung von sieben verschiedenen Herkinften
hinsichtlich Farbstandard, werden vom Programm 82 Versuchsfarbungen errechnet, um den
Einfluss und Zusammenhang der einzelnen Chargen hinsichtlich L-, a- und b-Wert feststellen
zu kénnen.

Bewertung

Da fur die Standardisierung eine einfach durchzufuhrende und zeitsparende Methode
gesucht wurde, ist die Methode ,Experimental Design“ nicht geeignet, da es viel zu
aufwandig ware flur sieben Rohstoffchargen 82 Versuchsfarbungen durchzufthren.

Methode 2: Abstand der Einzelwerte vom Mittelwert

Bei der Ermittlung des Abstands der Einzelwerte vom Mittelwert, werden zun&chst alle
sieben Chargen ausgefarbt und die Farbkoordinaten mittels Dreibandfilterfarbmessgerat
gemessen. AnschlieBend wird eine Mischung aller sieben Chargen zu gleichen Teilen
(Herkunftsmix) hergestellt ausgefarbt und gemessen. Im dritten Schritt werden Mischungen
aller Chargen hergestellt, in denen eine Charge Uberwiegt (z. B. 70 % der ersten Lieferung
und 5 % aller anderen Lieferungen), diese Mischungen werden ebenso ausgefarbt und

gemessen. AnschlieBend wird der Raumabstand AE :\/AL2+Aa2+Ab2 der

Farbkoordinaten der einzelnen Rohstoffchargen und der Mischungen in denen eine Charge
Uberwiegt vom Herkunftsmix errechnet. Aus den Raumabstanden wird ersichtlich, welche
Rohstoffcharge den gré3ten Einfluss auf den Raumkoordinatenabstand der Mischung hat.

Bewertung

Man braucht 15 Ausfarbungen um die Einflussfaktoren der einzelnen Lieferungen auf den
Herkunftsmix zu eruieren. In der Praxis ist es jedoch so, dass nicht der Mittelwert der sieben
Lieferungen als Standard festgelegt wird, sondern, dass ein Standard vorgegeben ist. Es ist
anzunehmen, dass der Standardwert in der Nahe des Wertes des Herkunftsmix liegt, kann
aber nicht als gegeben angenommen werden. Die Umlegung dieser Methode auf einen
vorgegebenen Standardwert ist nicht gelost.

Methode 3: Optischer Vergleich und Variation des Flottenverhaltnisses

Bei dieser Methode geht man von einer Rohstoffcharge aus und vergleicht die Ausfarbung
optisch mit dem vorgegebenen Standard. Eine Abweichung im Raumabstand von mehr als 2
(AE >2) ist mit freiem Auge erkennbar. Weicht das Farbergebnis sichtbar vom Standard ab,
wird das Flottenverhaltnis variiert und so eine Féarbereihe erstellt. Das Flottenverhaltnis ist
das Verhdltnis des Farberohstoffes zur Ldsungsmittelmenge, mit der die Farbeflotte
hergestellt wird.

Ist die Ausfarbung dunkler als der Standard, wird die Farbereihe vom Ausgangswert abwarts
erstellt, z. B. bei einem urspringlichen Verhéltnis von 10 g Pflanzenmaterial zu 200 ml
Farbebad wird eine Farbereihe mit 9 g, 8 g, 7 g, und 6 g Pflanzenmaterial auf 200 ml
Farbebad erstellt und anschlieend die Farbkoordinaten und ihre Raumabweichung vom
Standard bestimmt. Wie grol3 die Mengendifferenzen in der Farbreihe gewahlt werden, wird
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von der Erfahrung des Anwenders bestimmt. Bei hellerer Ausfarbung erstellt man eine
Farbereihe vom Ausgangswert aufwarts.

Bewertung

Mit dieser Methode kann mit sehr wenigen Ausfarbungen die Rohstoffmenge zur
Flottenherstellung, mit dem geringsten Raumabstand zum Standard gefunden werden.
Idealerweise ist dieser Raumabstand dann kleiner als das geforderte Minimum. Falls die

Farbabweichung groRer ist als das geforderte AE, beginnt man das Procedere mit einer
Mischung aus zwei Rohstoffchargen von vorne.

7.2.3.6.2 Screening nach ,Schwarz"

Fur die Textil- und Modeindustrie sind satte Farbtone bis hin zu schwarz sehr wichtig, da
sehr viele Textilien in dunklen Farben gekauft werden. Da die Fa. Wolford im Speziellen an
satten Farbtonen Interesse zeigte, wurden die Farbeversuche zum Screening nach
~Schwarz" auf Polyamid durchgefiihrt. Das Projektteam beschéftigte sich mit Laborversuchen
und Literaturrecherchen um Schwarztbne mit dem vorgegebenen Farbeverfahren auf
Polyamid zu erreichen.

Speziell fir die Schwarzfarbung wurden folgende Rohstoffe untersucht und ausgefarbt:
Rotholz, Blauholz, Brennnesselwurzel, Brennnesselkraut, Flechte, Schwarzteetrester, Krapp,
geschnittene Granatapfelschalen und geschnittene Gallapfel.

Zunéchst erfolgten auch mit diesen Rohstoffen Ausfarbungen auf Wolle, um die
grundséatzliche Farbgebung des jeweiligen Farb-Rohstoffes mit den verschiedenen Beizen
bzw. direkt ziehend zu ersehen.

Im Anschluss an die Ausfarbungen wurden die Farbkarten erstellt. Dazu wurde die gefarbte
Wolle auf einen dinnen Karton aufgewickelt und im Anschluss mit Etiketten beschriftet. Auf
den Etiketten ist der Farbrohstoff, die Reihenfolge der aufgewickelten Wollstlicke sowie das
Farbedatum ersichtlich. Die Reihenfolge der gefarbten Wolle auf den Farbkarten blieb dabei
immer unverandert, und zwar von oben nach unten:

e Wolle mit Aluminium-Beize
¢ Wolle mit Eisen-Beize
e Wolle ohne Beize

Die Farbkarten ermoglichen einen schnellen und guten Uberblick Uber das erzielte
Farbergebnis und eignen sich auch zum Vergleich der verschiedenen Herkiinfte.

Die Uberlegungen und Versuche zur Schwarzfarbung gingen auch dahin, diese neuen
Rohstoffe mit den bekannten Rohstoffen zu mischen um so ein optimales Farbeergebnis zu
erzielen bzw. die doppelte Beizenmenge zu verwenden (an Stelle von 0,625 g Beize wurden
1,250 g Beize auf 25 ml verwendet).

Zumal mit einem einzigen Rohstoff kein Uberzeugender Schwarzton erreicht werden konnte,
wurde vom Projektteam die Doppelfarbung angedacht und durchgefiihrt. Speziell durch die
doppelte Eisenbeize wurde ein "sattes Schwarz" erwartet. Konkret wurde dabei Polyamid
einem ersten Farbedurchgang unterzogen, anschlielend getrocknet und danach ein zweiter
Farbeprozess durchgefuhrt.

Bei Versuchen, in denen Goldrute vorkam sollte untersucht werden ob durch die gelbe Farbe
und die anschlieRende Farbung mit einem dunklen Rohstoff eine Sattigung des schwarzen
Farbtons erreicht werden kann. Dies war jedoch nicht der Fall, das Ergebnis &hnelt einem
Olivton.

Weder die einzelnen Rohstoffe, noch eine Kombination der verschiedenen Rohstoffe ergab
einen befriedigenden Schwarzton, sondern es konnten lediglich dunkle Braun- bis Olivtone
erreicht werden.
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7.3 Evaluierung und Optimierung der Farbstoff-Prototypen, der
Extraktion und des Farbeverfahrens

Die Evaluierung und Optimierung erfolgte primér durch Scale Up (Maf3stabsvergréf3erung)
auf verschiedenen Substraten, verschiedenen Anlagen und fur verschiedene Anwender, um
mdglichst viele Bereiche optimieren zu kénnen.

Im Projektverlauf wurde klar, dass das Scale Up fir Farbstoff, Standardisierung und
Farbeverfahren nicht in einem Schritt umgesetzt und an die in Frage kommenden Betriebe
Ubergeben werden kann. Die folgende Tabelle zeigt die unterschiedliche Vorgangsweise in
den einzelnen Bereichen.

Tabelle 10: Scale Up von Farbstoff, Standardisierung und Farbeverfahren, wobei TC fiir Institut fur
Textilphysik und Textilchemie steht, Betrieb A, B, C sind interessierte Betriebe.

Labor Scale Up Produktion
Farbstoff TC Betrieb A

Standardisierung TC Betrieb B
Farbeverfahren TC TC begleitet Betrieb C Betrieb C

Die Produktion der Farbstoffe ist bereits reif zur Ubergabe an den Betriecb A
(Materialverarbeiter). Die Standardisierung sollte wahrend des gesamten Scale Up
Prozesses am TC bleiben und erst dann an einen Betrieb Ubergeben werden.
Beim Farbeverfahren wird es notwendig sein, den Scale Up Prozess vom TC gemeinsam mit
einem farbenden Betrieb zu durchlaufen, bevor das Farbeverfahren ganz an den Betrieb C
Ubergeben werden kann.

Zur Evaluierung und Optimierung der Farbstoff-Prototypen, der Extraktion und des
Farbeverfahrens, wurden finf MasstabsvergrofRerungen (Scale Up) in bzw. fur vier
verschiedene/n Betriebe/n durchgefuhrt.

1. Scale Up: Wolford — Naturfarbstoffe und Damenstrumpfhosen

Ausgangspunkt - Artikel, Materialien:

Die Fa. Wolford AG ist Hersteller hochwertiger Damenstrumpfhosen und Unterwasche. Ein
grol3er Teil dieser Materialien wird aus Polyamid hergestellt. Insbesondere die gedeckten
braun/beige Farbténe von Damenstrumpfhosen kommen einem mdglichen Einsatz von
Naturfarbstoffen entgegen.

Im Rahmen der Aktivitaten wurden umfangreiche Arbeiten in Labormal3stab zur Evaluation
der geeigneten Pflanzenrohstoffe vom Unternehmen durchgefihrt. In Kooperation mit dem
Institut fr Textilchemie wurden dabei erste Eingrenzungen durch Farbton und ausgewahite
Echtheiten vorgenommen. Dabei wurden deutliche Unterschiede im Echtheitsverhalten
zwischen Wolle, Cellulosefasern und Polyamid festgestellt, beispielsweise konnten
Farbungen mit Schalen griner Nisse wegen zu geringer Lichtechtheit nicht verwendet
werden, obwohl die Lichtechtheiten auf Wolle und Baumwolle sehr gut waren.

Scale Up-Weaq:

Aufbauend auf den umfangreichen bei Wolford und am Institut fir Textilchemie und
Textilphysik erarbeiteten Labordaten, wurden Scale Up Versuche an fertig konfektionierten
Strumpfhosen bei Wolford durchgefuhrt. Die verwendete Farbetechnologie war dabei
entsprechend den vom Unternehmen anwendbaren Anlagen als Ausziehverfahren auf
Paddelfarbeanlagen konzipiert.
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Wichtige Fragestellungen:

Bei der Farbung fertig konfektionierter Damenstrumpfhosen ist die Egalitat der Farbung und
der Gesamteindruck des gefarbten Materials sehr wichtig. Insbesondere auch mdgliche
Unterschiede im Farbausfall zwischen Bein und Zwickel/Bund der Strumpfhose sind relevant.

Ebenso missen die Farbungen ein umfangreiches Programm der Echtheitsprifung
absolvieren um von der internen Qualitatssicherung akzeptiert werden zu kénnen.

Ergebnisse:

Durch die intensiven innerbetrieblichen Aktivitdten und das hohe Engagement der beteiligten
Mitarbeiter im Unternehmen, konnte eine erste Gruppe von Farbstoffen auf Polyamid-
Strumpfhosen zu dem fir eine Kollektion geforderten Niveau entwickelt werden. Wichtige
Farbstoffe sind: Eschenrinde, Farberhundskamille, Schwarzerle und Zwiebelschalen.

Die Umsetzung im Produktionsmaf3stab ist nun primér von unternehmerischen
Gesichtspunkten definiert, da eine Eingliederung der méglichen neuen Produktlinie vom
gesamten Marketingkonzept des Unternehmens bestimmt wird.

Tabelle 11: Scale Up-Skizze — Pflanzenfarbungen auf Polyamidstrimpfen

Stufe Anlage Pflanzen | Extrakt- | Ware | Flotte | Flotten- | Beize
verhaltnis verhaltnis
kg kg |

Laborversuch |Becherfarbung|0,012 1:20 0,012 |0,235 |1:20 direkt
ITT Eisen
Wolford Alaun
Pilotmal3stab |Paddel 10 1:20 10,0 340,0 |1:34 Eisen,
Wolford Alaun

2. Scale Up: Bischof Strickwaren KG — Naturfarbstoffe und Woll-Strickgarn

Ausgangspunkt - Artikel, Materialien:

Bei der Herstellung gemusterter Gestricke auf Flachstrickmaschinen wie beispielsweise
Mitzen, Pullover und Handschuhe werden Kreuzspulen oder Strénge aus Wolle zuerst
gefarbt und dann das gefarbte Material zum textilen Produkt abgestrickt.

Eine solche Produktlinie eignet sich sehr zur Umsetzung und MaR3stabsvergroRerungen, da
aus verhaltnismafig kleinen Materialmengen (einige kg) bereits fertige Produkte hergestellt
werden koénnen.

Fa. Bischof (Reuthe) als Hersteller von Flachstrickwaren (Pullover, Miitzen) hatte sich bereit
erklart aus naturfarbstoffgefarbten Wollgarnen erste Produktionsmuster fir fertige Textilien
herzustellen.

Scale Up-Weaq:

Da die Laborfarbungen bei den Screeningversuchen bereits auf Wollgarn ausgefihrt wurden
konnte eine Umsetzung der Musterfarbungen direkt darauf aufgebaut werden.

Wollgarn der Fa. Schoeller wurde zu Strdngen umgespult und auf heizbaren Farbekesseln
nach dem Standardverfahren ausgefarbt. Wichtige Farbstoffe waren Farberhundskamille,
Zwiebelschalen und Schwarzerle, wobei zusatzlich Varianten durch die Art der verwendeten
Beize hergestellt wurden.
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Wichtige Fragestellungen:

Neben der Bewertung der technischen Umsetzbarkeit in Hinblick auf Material und
Flottenhandling wurden vor allem auch kritische Aspekte der Materialeigenschaften beurteilt:

Egalitat des gefarbten Produkts: Bei der Verarbeitung als Strickgarn in gemusterten
Produkten ist die Egalitat verhaltnismalig unkritisch, jedoch  sind
Mindestanforderungen an die Gleichmafigkeit des Farbausfalls zu stellen

Stauben des gefarbten Materials: pflanzliche Ruckstande aus der Extraktgewinnung
und Ausfallungen der im Uberschuss zugesetzten Beize kénnen insbesondere bei
Eisenbeizen ein unerwiinschtes Stauben des gefarbten Materials zur Folge haben.

Griffveranderungen: aus friheren Versuchen war bekannt, dass zu hohe
Beizendosierungen eine unerwinschte Verhartung des Griffs (Weichheit) des
Materials verursachen, dies hatte auch technische Probleme beim Stricken zur Folge.

Ergebnisse:
Bei den dunkel gefarbten Materialien wurde zum Teil geringfligiges Stauben beim Umspulen
des Strangmaterial zu den Garn-Vorlagen der Strickmaschinen beobachtet.

Die Verarbeitung auf der Strickmaschine erfolgte ohne Schwierigkeiten, der Griff des Garns
wie der hergestellten Produkte war einwandfrei, sodass die hergestellten Ausfallsmuster
markttaugliche Eigenschaften bei Haptik, Anmutung (Aussehen, Gesamteindruck hinsichtlich
Farbe und Struktur) und technischen Eigenschaften (Echtheiten, Weichheiten) aufwiesen.

Tabelle 12: Scale Up-Skizze — Pflanzenfarbung auf Wollgarn

Stufe Anlage Pflanzen | Extrakt- | Ware | Flotte | Flotten- | Beize
verhéltnis verhaltnis
kg kg I

Laborversuch |Becherfarbung|0,01 1:20 0,01 0,21 1:20 direkt
Eisen

Alaun

PilotmaR3stab | Farbekessel 0,4-0,8 1:50-100 |0,5 201 1:40 direkt
Eisen

Alaun
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Abbildung 4: Im Ausziehverfahren gefarbte Garnstrange (Wolle)
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3. Scale Up: Terra Verde Stuckfarbung Jet — Farberhundskamille auf Baumwollgewebe

Ausgangspunkt - Artikel, Materialien:

Terra Verde vertreibt Textilien aus naturfarbener Baumwolle, wobei naturfarbstoffgefarbte
Baumwolle eine winschenswerte Erweiterung der Produktpalette darstellen wirde.
Voraussetzung hierfir ist jedoch das Erreichen entsprechender artikelspezifischer
Echtheiten. Im Rahmen eines Versuchsproduktionsauftrags wurde das Scale Up fur
Stuckfarbungen aus Baumwolle am Beispiel einer Ausziehfarbung auf einer Jet-Féarbeanlage
mit Farberhundskamille als Pflanzen-Rohmaterial bearbeitet.

Scale Up-Weaq:

Auf einer Laborfarbeanlage wurden umfangreiche Arbeiten zur Einstellung des Farberezepts
durchgefuihrt. Das Baumwollgewebe wurde dabei als Stiick auf perforierte Trager gerollt und
mit Extrakt und Alaunbeize gefarbt. Filtrationen von pflanzlichen Resten und als Folge
hohere Farbtiefe wurden auf der innersten Lage des gerollten Materials beobachtet. Da die
Farbung jedoch auf dem Jet durchgefiihrt werden sollte, waren Filtrationsrisiken von
untergeordneter Bedeutung.

Als nachste MalstabsvergrofRerung wurde eine Ausfarbung auf einem Laboratoriums-Jet
durchgefuhrt. Die Streifigkeit und Unegalitat der Farbung wurde auf die ungenigende
Warenbewegung und die Zugabe des Extrakts als Farbebad zurickgefihrt.

Der eigentliche Farbeversuch wurde auf einem Thies-Jet mit 10 kg Fassungsvermébgen
durchgeflhrt. Die vorgenetzte Ware wurde mit Extrakt und Alaunbeize gefarbt.

Der Farbevorgang erfolgte problemlos, wiederum wurde jedoch eine L&ngsstreifigkeit im
gefarbten Gewebe beobachtet. Die Ursache hierfur liegt einerseits in der Zugabe des
warmen Pflanzenextrakts als Farbebad. Wahrend dieser Zeit findet keine Warenbewegung
statt, da der Farbeapparat noch nicht ausreichend mit Flotte gefillt ist, sodass
Niveaugrenzschalter die Warenbewegung stoppten. Zusatzlich weisen Laborversuche auch
auf ein starkes Ziehverhalten des Farbstoffs zu Beginn der Féarbung hin, sodass einer
gleichmaRigen Extraktzugabe und einer Ausegalisierung hohere Bedeutung zukommt.

Nach dem Farbeprozess wurde die Ware gespllt, geschleudert und im Tumbler getrocknet.
Das Bigeln der Ware erfolgte auf einer Breit-Bligelmaschine in einem befreundeten
Hotelerieunternehmen.

Wichtige Fragestellungen:

Aufgabe des Scale Up Versuchs war die Bewertung der Farberesultate bei Durchfiihrung
einer Stuckfarbung auf Baumwollgewebe in einer Jet-Farbeanlage. Wichtige Fragestellungen
waren erreichbare Farbtiefe, Egalitdt, Handling in der Praxis, Fertigstellung und
Gebrauchseigenschaften.

Ergebnisse:

Die gefarbte Ware wurde an die Fa. Terra Verde zur Bewertung gesandt. Wahrend Farbton
und Egalitat (Streifigkeit) der Ware kein Problem darstellten, zeigten sich Mangel in der
Waschbestandigkeit bei der Mehrfachwéasche. Bei internen Waschversuchen mit einem pH-
neutralen Feinwaschmittel wurden gute Waschbestandigkeiten beobachtet. Derzeit werden
die beim Verarbeiter verwendeten Waschmittel zu Vergleichszwecken untersucht. Die
Untersuchungen hierzu sind in Arbeit.

Tabelle 13: Scale Up-Skizze — Farberhundskamille auf Baumwollgewebe

Stufe Anlage Pflanzen Extrakt- Ware Flotte Flotten- | Beize
verhaltnis verhaltnis
kg kg I
Laborversuch Pretema |0,08-0,024 |1:8-27 0,026 0,384 1:15 Alaun
Laborversuch Mathis- 0,2 1:10 0,2 2.4 1:12 Alaun
Jet
PilotmafRstab Thies-Jet |11 1:10 10 ca. 120 1:12 Alaun
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Abbildung 6: Pflanzenmaterial in Gewebebeutel zum Auskochen bereit
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4. Scale Up: Fa. Fritsch Kreuzspulfarbung — Wollgarn mit Farberhundskamille

Ausgangspunkt - Artikel, Materialien:

Fa. Fritsch fuhrt Ausziehfarbungen auf Proteinfasern, insbesondere Materialien aus Seide,
durch und ist an der Umsetzung der Naturfarbstofffarbung auf Wollgarnen interessiert. Als
Aufmachungsform fiur die zu farbenden Materialien sollten Kreuzspulen eingesetzt werden.
Aus Versuchen bei Fa. Schoeller in Hard wurde im Rahmen des Vorprojektes [GEISSLER et
al, 2003] das Abfiltrieren ungeltster bzw. ausgeféllter Bestandteile aus dem Farbebad ins
Innere der Spulen als kritisches Merkmal bewertet. Neben der Unegalitéat ergeben sich
daraus auch unerwiinschtes Stauben beim spateren Umspulen des Materials.

Scale Up-Weaq:

In umfangreichen Laborversuchen wurde insbesondere die erforderliche Beizenmenge
(Eisenbeize, Alaun) optimiert. Bei zu hoher eingesetzter Beizenmenge ergeben sich
vermehrt Unegalitdten und Abfiltrationen. Nach ersten Versuche mit Eisenbeizen zur
Rezeptoptimierung wurden die Versuche mit Alaun fortgesetzt. Die Laborversuche fanden
auf Wickelkorpern unter mal3stablichen Verhéltnissen statt. Darauf aufbauend wurden
Farbungen auf einer Thies Garnfarbeanlage (max. Kapazitat 3kg Kreuzspulen) durchgefihrt.

Wichtige Fragestellungen:

Im Rahmen der Scale Up Versuche wurden insbesondere die Themen Abfiltration und
Egalitat (Spule auRen/innen) untersucht. Weiters wurde auch ein Recycling des verwendeten
Farbebads fur einen weiteren Farbevorgang untersucht.

Ergebnisse:
Durch Optimierung der eingesetzten Beizenmenge konnte eine Niederschlagsbildung
weitestgehend verhindert werden, jedoch waren Verluste in der Farbtiefe festzustellen. Mit
vermindertem Badauszug wurde auch eine verbesserte Egalitdt festgestellt. Vermutlich
werden auftretende Niederschléage beim Farbeprozess einfiltriert und anschliel3end auf der
Ware fixiert.

Gesprache mit Herrn Ing. Fritsch zeigten, dass die bestehende Technologie flr einen
erfahrenen Farber handhabbar ist und gentigend Optimierungspotential beim Farbeprozess
gesehen wird um die Technologie erfolgreich umzusetzen. Die Durchfiihrung der ersten
betrieblichen Farbung ist in Bearbeitung.

Tabelle 14: Scale Up-Skizze — Farberhundskamille auf Wollgarn-Kreuzspule

Stufe Anlage |Pflanzen| Extrakt- | Ware | Flotte Flotten- Beize
verhaltnis verhaltnis
kg kg g/l
Laborversuch | Becher 0,014 1:20 0,014 |280 1:20 Alaun
Eisen
Laborversuch | Pretema 0,014 1:20 0,014 |280 1:20 Alaun
Eisen
PilotmaRstab | Thies- 0,61 1:23 0,455 |20-25 ca. 1:45-50 |Alaun
Kreuzspul-
farbeanlage
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Abbildung 8: Kreuzspulanlage zum Féarben von Wollgarn mit Farberhundskamille

5. Scale Up: Terra Verde Stuckfarbung Jigger — Krapp auf Baumwollgewebe

Ausgangspunkt - Artikel, Materialien:

In der Diskussion mit Terra Verde wurden auch Mdoglichkeiten zur Umsetzung einer Krapp-
Farbung auf Bauwollgeweben untersucht. Aufgrund der Versuche mit den
Farberhundskamille-Extrakten zeigte sich die Notwendigkeit eines Technologiewechsels. Es
wurden daher Arbeiten zur Verwendung des Jiggers als Farbemaschine fir Naturfarbstoffe
untersucht. Durch die breite Warenflihrung ist das Risiko von Langsstreifen im Vergleich zu
Jet-Farbungen geringer, zuséatzlich sind Jigger auch technisch eher kleine Farbeanlagen und
erlauben damit auch das Herstellen verhaltnisméaRig kurzer Partien.

Scale Up-Weaq:

Laborfarbungen dienten zur Technologiefestlegung, anschlieRend wurde der
Laboratoriumsjigger als maRstabliche Farbeanlage verwendet um eine Scale Up Basis zu
erarbeiten. Bei der Farbung auf dem Jigger wurde die Alaunbeize portionsweise zugegeben,
gleichzeitig wurde der pH-Wert durch Zudosierung von Soda neutral gehalten.

Wichtige Fragestellungen:

Bei der Umsetzung wurden insbesondere erreichbare Farbtiefe, Farbton,
Niederschlagshildung und Streifigkeit bewertet.

Ergebnisse:

Die Umsetzung der Krappfarbung auf eine Jiggerfarbung erfolgte ohne Probleme. Es konnte
gezeigt werden, dass insbesondere die genau Kontrolle des Farbe pH-Wertes fir den
erhaltenen Farbton von grol3er Bedeutung ist. Durch die Dosierung der Beize und die
gegenluber den Laborversuchen im Ausziehverfahren verringerte Zugabemenge, wurden
Ausfallungen und Streifigkeiten vermieden.

Die weitere Umsetzung in grof3erem Mal3stab ist in Bearbeitung.
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Stufe Anlage |Pflanzen | Extrakt- Ware Flotte Flotten- Beize
verhaltnis verhaltnis
kg kg I g/l
Laborversuch Becher |0,011 1:20 0,010 0,23 1:23 Alaun
Pilotmal3stab Mathis- |0,3 1:10 0,15 0,3 1:20 Alaun
Jigger

Abbildung 9: Krappfarbung auf Laborjigger
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7.4 Marketing und Marktforschung

Die im Projekt ,Farb & Stoff* [GEISSLER et al, 2003] durchgefiihrte Abschatzung der
Farbstoffkosten zeigte, dass ein konkurrenzfahiger Farbstoffpreis erst realisiert werden kann,
wenn pro Jahr mindestens eine Tonne standardisiertes Material verkauft wird. Um eine
entsprechende Abnahme zu erreichen, ist es essenziell, die Zielgruppe flr
Pflanzenfarbstoffe, also die farbenden Betriebe und deren Abnehmer (Textilverarbeiter,
Textilh&ndler) genau zu erfassen und ein entsprechendes Konzept zur Marktaufbereitung zu
entwickeln.

Um die geeignete Marketingstrategie festlegen zu koénnen, war zum einen die
Marktforschung und zum anderen die genaue Untersuchung der Wertschopfungskette im
Textilbereich unerlasslich. Daraus wurde ein Marketinginstrument entwickelt, mit dem die
Zielgruppe direkt angesprochen werden kann.

7.4.1 Marktforschung zum Thema pflanzengeféarbte Textilien

Unter Marktforschung wird, je nach Blickwinkel,

o der komplette Prozess der Losung marktbezogener betriebswirtschaftlicher Probleme
(wobei mit "Markt" hier meist ein Absatzmarkt gemeint ist) durch Analyse von
Informationen Gber den entsprechenden Markt, oder

e ein kontinuierlicher, systematischer, auf wissenschaftlichen Methoden basierender,
objektiver Prozess, der das Marktgeschehen und das Unternehmensumfeld
beobachtet, um Informationen zu gewinnen und zu analysieren, und zwar zum
Zwecke der Findung oder Absicherung von Marketing-Entscheidungen verstanden.

Marktforschung ist eines der wichtigsten Werkzeuge des modernen Marketings, liefert aber
auch Entscheidungshilfen fur andere Unternehmensbereiche wie etwa das Controlling.

Fur die Informationsbeschaffung im Rahmen der Primarforschung steht ein breites
Repertoire an Forschungsmethoden zur Verfiigung. Grob wird dabei zwischen den eher
qualitativen und den eher quantitativen Methoden unterschieden. Zu den qualitativen
Marktforschungsmethoden gehéren zum Beispiel Tiefen- bzw. Leitfadeninterviews,
Gruppendiskussionen (auch Fokusgruppe) und Workshops. Hierbei werden in der Regel
relativ kleine Stichproben von 10-20 Fallen befragt. Die qualitative Auswertung erfolgt auf
Basis der Tonband- bzw. der Videoaufnahmen oder anhand der Mitschriften**. Qualitative
Marktforschung beschaftigt sich mit den Bedurfnissen und Argumenten eines Konsumenten,
warum er ein Produkt kauft oder nicht. Sie deckt Motive, Einstellungen, rationelle und
emotionale Griunde fur Kaufentscheidungen auf [KARMASIN, 2003].

Von quantitativer Forschung spricht man dann, wenn grof3ere Stichproben befragt werden
und wenn diese quantitativ, statistisch z. B. in Form von Tabellen ausgewertet werden. Zu
den quantitativen Methoden zahlt man u. a. bevdlkerungsreprasentative Befragungen,
Telefonumfragen und Befragungen in Teststudios mit 100 Probanden und mehr. Quantitative
Marktforschung liefert ein Bild davon, wie viele Personen welche Menge eines speziellen
Produktes kaufen oder kaufen wurden.

Der Wert eines Produktes fur einen spezifischen Kéaufer setzt sich zusammen aus der
Funktionalitat des Produktes und dem Wunsch ein Produkt zu kaufen, um einen emotionalen
Nutzen zu haben.

Das Thema Nachhaltigkeit/Umweltfreundlichkeit als Vermarktungsargument spricht ethische
Werte und Verantwortungsgefihl an. Die Zielgruppe, die auf solche Strategien anspricht, ist
relativ klein.

™ http://de.wikipedia.org/wiki/Marktforschung , 13. 07. 05, 14.10 Uhr
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Grundsatzlich ist den Konsumentinnen nachhaltige Entwicklung wichtig, aber die
Kaufentscheidung wird auf Grund von Preis, Marke, personlich wahrgenommenem Wert des
Produktes und dem emotionalen Mehrwert getroffen. Will man also eine gré3ere Zielgruppe
ansprechen, muss der emotionale Mehrwert hervorgehoben werden [HORX, 2001].

Die qualitative Marktforschung im Rahmen dieses Projektes deckt folgende Bereiche ab:
e Akzeptanzanalyse von Naturfarbstoffen auf Textilien bei Benutzerinnen
o Feststellung der fur den Kauf entscheidenden Parameter in Bezug auf Naturfarben
e Sensibilisierung fur das Thema ,Naturfarben”

Weiters wurde eine Kundinnenbefragung anhand eines Fragebogens durchgefuhrt, die der
gquantitativen Marktforschung zugerechnet werden kann. Ziel dieser Umfrage war es, ein
Stimmungsbild dariiber zu erhalten, welche Faktoren die Entscheidung beim Kauf von
Bekleidungstextilien wesentlich beeinflussen.

7.4.1.1 Ermittlung von Grundlagen fur die Vermarktung von Textilien, die mit
Pflanzenfarben gefarbt sind (Qualitative Marktforschung)

Die grundlegende Themenstellung war die Ermittlung von Grundlagen fir die Vermarktung
von Textilien, die mit Pflanzenfarben gefarbt sind. Diese durch Markterhebungen in Form von
Gruppendiskussionen, Einzelinterviews sowie eines Haptiktests. Ziel dieser Erhebungen war
es, die Einstellungen, Meinungen und die Kaufbereitschaft flr naturgefarbte Produkte und im
besonderen von pflanzengefarbten Strumpfhosen der Firma Wolford, zu testen.

Um Meinungen bezlglich Naturfarben abzufragen, wurden in der ersten Phase zwei
Gruppendiskussionen durchgefihrt.

Gruppendiskussionen sind Instrumente der Marktforschung, um Meinungen, Einstellungen
und Werte anhand einer reprasentativen Gruppe zu erhalten. Sie bringen ein breites
Spektrum an Ansichten und Ideen von mehreren Personen. Gruppendiskussionen bestehen
aus sechs bis zehn Mitgliedern. Die Protokollierung erfolgt auf Tonband, Video und
Mitschrift. Als Vorgabe dient ein schwach strukturierter Themenkatalog. Geleitet wird die
Diskussion durch einen Moderator. Eine Gruppendiskussion ist Grundlage fir eine qualitative
Untersuchung und wird sehr oft bei Produkteinfiihrungen verwendet.

Es wurden zwei Gruppendiskussionen mit sieben und zehn Teilnehmerinnen veranstaltet.
Die Diskussionen wurden anhand eines vorbereiteten Gesprachsleitfadens durchgefihrt. Der
Leitfaden umfasste neben allgemeiner, offener (Assoziationen) auch konkrete
Fragestellungen (z.B. Preisabfrage).

Die Gruppendiskussionen wurden auf der Grundlage von Verbalkonzepten durchgefihrt.
Verbalkonzepte sind Kommunikationskonzepte die im Vorfeld einer Produkteinfihrung in der
Marktforschung abgetestet werden. Das Testen unterschiedlicher Verbalkonzepte
(Konzeptrouten) dient der Entwicklung eines erfolgreichen Kommunikationskonzeptes.
Verbalkonzepte sind Texte, die eine mogliche Vermarktungslinie vermitteln sollen. Ein
Verbalkonzept beschreibt ein bestimmtes Produkt sehr genau. Es wurden vier sehr
unterschiedliche Verbalkonzepte fur die Gruppendiskussionen erarbeitet.

Die vier Verbalkonzepte und Vorschlage fir Slogans und Namen wurden den
Teilnehmerinnen wahrend der Gruppendiskussion nacheinander einzeln vorgelegt. Zu
diesem Zeitpunkt wurde den Teilnehmerinnen noch kein reales Produkt gezeigt, d.h. es war
ihnen nicht bekannt, wie eine naturgefarbte Strumpfhose tatséchlich aussieht.

Auf den Ergebnissen der zwei durchgefuhrten Gruppendiskussionen aufbauend, erarbeitete
das Projektteam einen qualitativen Fragebogen. Diese zweite Projektphase konzentrierte
sich verstarkt auf die Firma Wolford und die Markteinfihrung einer naturgefarbten
Strumpfhose. Es wurde 49 Frauen, darunter 18 Wolford-Userinnen befragt.
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Die qualitativen Interviews zielten darauf ab, Hintergriinde aufzudecken und Motive zu
identifizieren. Anhand der Erkenntnisse der Gruppendiskussionen standen folgende Fragen
im Mittelpunkt.

e Welche Eigenschaften/Assoziationen werden mit Wolford verbunden?
e Passen Naturfarben generell zu Wolford?
¢ Potentialabfrage

0 Besteht Interesse am Produkt "naturgefarbte Strumpfhose“?

o Wirden Konsumentinnen die keine Wolford-Kundinnen sind, die naturfarbene
Strumpfhose kaufen?

Anhand von drei neu erstellten Verbalkonzepten wurde abgefragt, welche "Richtung" fur die
Vermarktung passend erscheint und welche Vermarktungsschiene (Naturfarbe, Wellness)
die Konsumentlnnen anspricht.

In der Abbildung 10 ist die Vorgangsweise bei der qualitativen Marktforschung zu ersehen.
Die Bezeichnungen VK 1 bis VK 7 stehen fur die einzelnen Verbalkonzepte.

Marktforschung
|

Gruppendiskussion
|

Konzeptrouten Gruppendiskussion

S e

Einzelinterviews
|
Konzeptrouten Einzelinterviews

R

I
Ergebnisse Markforschung

Abbildung 10: Vorgangsweise Marktforschung zum Thema pflanzengefarbte Textilien.

Haptik — die Lehre vom Tasten

Folgende Fragen sollen mittels Haptiktest beantwortet werden:

o Welcher Unterschied besteht zwischen einer naturgefarbten Strumpfhose und einer
konventionellen Strumpfhose

e Assoziationen zu Strumpfhosen/Abfragen bestimmter Eigenschaften z. B. weich, rau
¢ Potentialabfrage von Naturfarben fiir andere Bekleidungsstlicke

Konkret wurden 22 Personen befragt, nachdem sie eine naturgefarbte Strumpfhose und eine
konventionell gefarbte Strumpfhose aus demselben Stoffgewebe, nur mit dem Tastsinn
erlebt hatten (in einer Black-Box). AnschlieRend wurden beide Strumpfhosen gleichzeitig
ertastet und die Probandinnen gefragt, welche ihrer Meinung nach die
pflanzenfarbengefarbte Strumpfhose ist.

Zusammenfassend kann interpretiert werden, dass kein haptischer Unterschied zwischen
naturgefarbter und konventionell gefarbter Strumpfhose erkennbar ist. Dies lasst sich daraus
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ableiten, dass lediglich 8 der 22 Testpersonen die naturgefarbte Strumpfhose im direkten
Vergleich mit einer konventionell gefarbten Strumpfhose als eine solche erkannt haben.

Zusammenfassung der Ergebnisse der Marktforschung

Aus den Gruppendiskussionen und den Einzelinterviews kdnnen folgende
Schlussfolgerungen abgeleitet werden:

o Die Kaufbereitschaft von pflanzengefarbten Textilien ist grundsétzlich gegeben.
e Konsumenten assoziieren Naturfarben mit Gesundheit und Hautvertraglichkeit.
e Naturfarben sind individuell, exklusiv, anders als konventionelle Farben.

o Naturfarben repréasentieren die Natur, den Kreislauf der Natur, die Teilnahme am
Kreislauf der Natur.

o Naturfarben reprasentieren Umweltbewusstsein, Verantwortungsgefihl und Fairness.
e Naturliche Stoffe, die mit Naturfarben gefarbt sind, sind am glaubwurdigsten.

Bei den Konsumentinnen sind folgende Nachteile von Naturfarben prasent und sollten in
einem Marketingkonzept ausgeraumt werden:

¢ Naturfarben haben schlechtere Echtheiten als synthetische Farben.

e Die Farbpalette ist eingeschrankt.

e Naturgefarbte Textilien sind teurer.

e Rohstoffe fur die Naturfarbung sind wenig bekannt.
Bei der Abtestung der verschiedenen Verbalkonzepte konnten folgende Trends festgestellt
werden:

Perstnliche emotionale Vorteile kommen bei den Kosumentinnen gut an und sollten auf
jeden Fall hervorgehoben werden. Das Appellieren an Verantwortungsgefthl und Ethik
erweist sich nicht als zielfihrend. Es wurde auch offensichtlich, dass das Vorurteil:
.Nachhaltige Produkte sind unattraktiv und nur etwas fir Bio- und Oko-Freaks (,Musli-Look*)*
sehr weite Verbreitung hat.

Fur die Erstellung von Marketingkonzepten werden folgende Textpassagen als vorteilhaft
beurteilt:

e Betonung der Herkunft der Pflanzen mit denen das Textil gefarbt ist

0 Beispiel: Mit diesem Produkt fange ich die Farben der Natur ein und nehme
sie mit nach Hause

e Betonung der Exklusivitat von Textilien, die mit Naturfarben gefarbt sind

0 Beispiel: Dieses Produkt ist etwas Besonderes und exklusiv und macht mich
anders

e Betonung der nattrlichen Herkunft und des starken Bezuges zur Natur

0 Beispiel: Ich nehme am Zyklus der Natur teil, ich nehme einen Teil der Natur
mit nach Hause, und ich tue etwas Gutes fur mich selbst.

Die angefihrten Vorschldge fir Formulierungen stimmen mit den Trends zur
Individualisierung, Wellness und Exklusivitat Uberein. Fir solche Produkte sind
Konsumentlnnen auch bereit, einen héheren Preis zu bezahlen.

Bei den Einzelinterviews wurde auch die Kenntnis von Gutesiegeln und deren Wichtigkeit
abgefragt, wobei der Uberwiegende Anteil der Befragten Giitesiegel als wichtig oder sogar
als sehr wichtig beurteilte.

Als mogliche MaRnahmen fir das Marketing werden empfohlen
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Vertrauen in Echtheiten schaffen (Licht-, Reib-, Wasch- und Schweif3echtheit) - eine
Mdglichkeit dazu bieten Gutesiegel.

Naturfarbung und deren Farbpalette bekannt machen.
Rohstoffquellen bekannt machen.
Produkte mit hoher Qualitat im Hinblick auf einen héheren Preis.

Personliche emotionale Vorteile kommunizieren: Exklusivitat, Nattrlichkeit, Pflanzen
kommen aus der Natur.

Naturgefarbte Textilien sind keine ,Oko-Freak-Produkte“. Daher sollten die
naturgefarbten  Textilien nicht als ,Oko-Textilien® deklariert werden, da
Konsumentinnen negative Assoziationen mit dem Begriff ,Oko“ haben
(Schlabberlook, Mislilook).

Vorhandene positive Assoziationen mit Hautvertraglichkeit und geringer
Umweltbelastung nitzen, z. B. fur Textilien, die auf der Haut getragen werden (T-
Shirts, Unterwésche, Nachtwéasche usw.)

Die Ergebnisse der Markforschung decken sich in den Grundziigen mit Untersuchungen von
anderen Einrichtungen, die sich mit dem Thema Pflanzenfarbung oder dem Thema
Okomode beschaftigen.

Kunze [KUNZE et al, 2004] kommt in einem Beitrag zum Forum Farberpflanzen im Jahr 2004
zu folgenden Schlussfolgerungen in Bezug auf die Vermarktung von pflanzengefarbten
Textilien. Eine Chance fir die erfolgreiche Vermarktung sieht er darin, dass man folgende
Punkte im Marketing in den Mittelpunkt stellt:

Pflanzengefarbte Kleidung ist signifikant anders als synthetisch gefarbte.

Der Unterschied soll ins Auge springen.

Der Zusatznutzen soll fir den Kunden offensichtlich sein.

Fur diesen Zusatznutzen ist der Kunde auch bereit, einen héheren Preis zu bezahlen.

Der Unterschied zu herkdbmmlich gefarbten Textilien soll in Farbe,
pflanzenfarbenspezifischem Design und in der Art und Weise der Vermarktung,
insbesondere der Kommunikation in der Vermarktung offensichtlich sein.

Folgende Denkanséatze fur eine erfolgreiche Vermarktung werden angesprochen:

Pflanzengefarbte Kleidung ist vollig anders als synthetisch gefarbte und kann deshalb
nicht mit dieser verglichen werden.

Pflanzengefarbte Erzeugnisse mussen als Unikate verkauft werden: Individualitat und
farbliche Vielfalt stehen im Mittelpunkt.

Der entscheidende Vorzug der Pflanzenfarben, die unendliche Kombinierbarkeit und
darausfolgend die groRBe Vielfalt farblicher Ausdrucksmdéglichkeiten muss
hervorgestrichen werden.

Die Nichtreproduzierbarkeit, also Einzigartigkeit jeder Farbung muss als
entscheidendes Qualitdtsmerkmal des Produktes und Zusatznutzen fir den Kunden
gezielt nutzbar gemacht werden

Ein Marketingkonzept mit ausgeprégter Erlebnisorientierung sollte erstellt werden.
Das sinnliche Erleben der Wunderwelt natirlicher Farben soll als emotionales und die
unendliche Kombinierbarkeit von Pflanzenfarben mit dem daraus resultierenden
Nutzen als rationales Element in den Mittelpunkt der Kommunikation mit dem Kunden
gestellt werden.

Exklusivitat als echter Zusatznutzen fur den Kunden sollte kommuniziert werden, z.B.
mit dem Slogan: ,Wir garantieren Ihnen, dass Sie niemanden treffen werden, der das
gleiche Kleidungsstlck in genau der gleichen Farbe tragt.”
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Fischer und Pant (SCHNEIDEWIND et al. 2003) fuhren die fehlende Akzeptanz von Oko-
Mode darauf zuriick, dass sich der ,Oko-Look" in den 80er Jahren zunachst aus der
Friedens- und Umweltbewegung entwickelt hat und die typischerweise grobgestrickten
Wollsachen, Latzhosen und selbstgefarbten Rdcken Ausdruck des gesellschaftlichen
Protests waren. Die Kleidung sollte also eine politische Botschaft vermitteln. Offensichtlich ist
diese Verbindung zwischen okologischer Kleidung = Oko-Mode aus der Miisli-Ecke =
bestimmte Gesinnung noch immer sehr stark in Form eines sogenannten Codes im
Unterbewusstsein der Konsumentinnen verhaftet. Fir die Produktprasentation empfehlen
Fischer und Pant eine Auflosung der speziellen ,Oko-Ecken” zugunsten einer durchgéngigen
Integration in das Gesamtsortiment und den Aufbau von bzw. die Eingliederung in
Erlebniswelten. Bei produktbezogenen KommunikationsmafRnahmen sollten kommunikative
Verkniipfungen zwischen Okologie und konventionellen positiven Produkteigenschaften (z.
B. Qualitat und Innovation) hergestellt werden. Die Kommunikation sollte positiv-emotional
ausgerichtet werden. Der Verzicht auf sachlich-rationale und ,aufklarerische” Informationen,
die auch sonst in der Bekleidungsmode nicht vermittelt werden wird empfohlen.

7.4.1.2 Quantitative Marktforschung — Kundinnenbefragung

Ziel der Umfrage war es, ein Stimmungsbild dariber zu erhalten, welche Faktoren die
Entscheidung beim Kauf von Bekleidungstextilien wesentlich beeinflussen. Die GrofR3e der
Stichprobe betragt 135 befragte Personen. Die Auswahl der Personen war willkirlich. Die
Befragung wurde in Wiener EinkaufsstraRen, wie etwa der Mariahilfer Strae durchgefihrt.
Von den interviewten Personen wurden folgende, statistische Daten erhoben.

e Geschlecht (weiblich, mannlich)
o Altersgruppe (unter 15, 15-29, 30-44, 45-59, 60-74, 75 und &lter)
e hdchste abgeschlossene Ausbildung (Grundschule, Lehre, Matura, Studium)

Um ein reprasentatives Stimmungsbild zu erhalten, wurde eine prozentuelle Aufteilung in die
Altersgruppen, &hnlich wie sie in der 6sterreichischen Bevdlkerung gefunden wird, gewahilt.

Abbildung 11: Vergleich der Aufteilung in Altersgruppen in der 6sterreichischen Bevolkerung bzw. in
der Stichprobe der Kundinnenbefragung

oo Vergleich der Aufteilung in Altersgruppen =M FABRIK
= o in der dsterreichischen Bevolkerung der Zukunft
bzw. in der Stichprobe der Kundlnnenbefragung
30%
o B Osterreich
25% .
O Stichprobe

20% -

15% -
27%
22%

10%

16%
15% 13%

5% -

0% -
bis 15 Jahre 15 bis 29 Jahre 30 bis 44 Jahre 45 bis 59 Jahre 60 bis 74 Jahre 75 Jahre und &lter
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Die erste Frage ,Worauf achten Sie beim Kauf von Kleidung“ sollte eruieren, auf welche
Kriterien Kundinnen beim Kleidungskauf Wert legen — sind dies persotnliche Vorlieben,
aktuelle Modetrends, Preis und/oder Qualitat des Kleidungsstiicks oder wird auch auf
umweltschonende Produktion geachtet. Es waren Mehrfachnennungen und die Angabe
zuséatzlicher, eigener Kriterien moglich.

Was die Qualitat von Bekleidung fur die Kundinnen ausmacht, sollte die nachste Frage
klaren. Auch hier war es wieder mdglich eigene Kriterien anzufiihren und/oder mehrfach aus
vorgegebenen Antworten zu wéahlen, wie z.B. lange Haltbarkeit und Nichtausbleichen der
Farben, zeitloses Design oder aktuelle Mode; kommt es auf die Qualitat des Materials an
(Naturfasern, Kunstfasern etc.) oder/und auf faire und umweltschonende Herstellung (keine
Kinderarbeit, biologischer Anbau etc.).

In Frage Nummer drei wurden die Kundinnen gefragt, ob sie schon pflanzengefarbte
Textilien gekauft haben (Bekanntheitsgrad). Als Auswahlmoglichkeiten standen zur
Verflgung: ja, nein oder kenne ich nicht.

Wenn ja, wurde um die Angabe gebeten, welche pflanzengefarbten Textilien gekauft wurden
bzw. welche noch gekauft werden wirden (zur Auswahl: Oberbekleidung, Unterwasche,
Haushaltstextilien, Mébelstoffe, Leder und Schuhe oder eigene Angaben).

Fur Kundinnen die noch keine pflanzengefarbten Textilien gekauft haben, oder sie gar nicht
kennen lautete die nachste Frage, ob sie sich vorstellen kdnnen, pflanzengefarbte Textilien
zu kaufen (ja/nein) und welche Textilien sie pflanzengefarbt kaufen wirden (zur Auswahl:
Oberbekleidung, Unterwésche, Haushaltstextilien, Mdbelstoffe, Leder und Schuhe oder
eigene Angaben).

Weiters wurden wieder beide Gruppen danach gefragt, ob bei der Wahl zwischen zwei
gleichen Textilien eher das pflanzengefarbte Produkt gekauft werden wirde oder nicht und
um eine Begriindung gebeten.

Die letzte Frage bezog sich auf den Preis von pflanzengefarbten Textilien: Waren
KundInnen auch dazu bereit, mehr dafiir zu bezahlen? Zur Auswahl standen die Antworten
ja (bis zu 5 % mehr, bis zu 10 % mehr, Uber 10 % mehr), nein oder weil3 nicht.

7.4.1.2.1 Einflussfaktoren beim Einkauf von Bekleidung

Die Frage ,Worauf achten Sie beim Kauf von Kleidung?“ sollte die Kriterien eruieren, die von
den Kundinnen beim Kleidungskauf als wesentlich erachtet werden — sind dies personliche
Vorlieben, aktuelle Modetrends, Preis und/oder Qualitat des Kleidungsstiicks oder wird auch
auf umweltschonende Produktion geachtet. Es waren Mehrfachnennungen und die Angabe
zuséatzlicher, eigener Kriterien moglich.

Wie der folgenden Abbildung zu entnehmen ist, haben personliche Vorlieben bei Frauen und
Mannern gemeinsam den gréf3ten Einfluss beim Kauf von Bekleidung. Preis und Mode sind
bei Frauen als Entscheidungsfaktor wesentlich ausgepragter als bei Mannern. Die Qualitat
spielt bei der Halfte der befragten Personen eine entscheidende Rolle bei der
Kaufentscheidung. Auf umweltschonende Produktion wird jedoch nur von 11 % der Frauen
und bis 16 % der Manner geachtet.
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Abbildung 12: Ergebnisse der Kundinnenbefragung: Einflussfaktoren (Frauen und Manner)
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Abbildung 13: Ergebnisse der Kundinnenbefragung: Einflussfaktoren (Altersgruppen)
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Mode spielt bei 83 % der unter 14-J&hrigen und bei 65 % der Altersgruppe 15 bis 29 Jahre
die wesentliche Rolle bei der Kaufentscheidung. In der Altersgruppe 15 bis 29 Jahre ist der
Preis ein wichtiger Einflussfaktor (70 %), jedoch ist die Qualitat mit 65 % ebenso wichtig. Bei
den Uber 75-Jahrigen basiert die Kaufentscheidung auf persénlichen Vorlieben. Der Einfluss
einer umweltschonenden Produktion nimmt mit dem Alter zu. Wesentlich ist, dass die
Qualitat bei der Kaufentscheidung in allen Altersgruppen ausgenommen der unter 14-
Jahrigen (30 %) eine wichtige Rolle spielt.

Die Auswertung der Kundinnenbefragung nach der hochsten abgeschlossenen Ausbildung
der befragten Personen hat keine wesentlichen und aussagekréftigen Unterschiede ergeben.
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7.4.1.2.2 Qualitat von Bekleidung fur die Kundinnen

Bei der Frage: ,Was bedeutet Qualitat von Bekleidung fir die Kundinnen?“, gab es wieder
die Mdglichkeit eigene Kriterien anzufihren und/oder mehrfach aus vorgegebenen Antworten
zu wahlen. Vorgegebene Antworten waren z. B. lange Haltbarkeit und Nichtausbleichen der
Farben, zeitloses Design oder aktuelle Mode; die Qualitdt des Materials (Naturfasern,
Kunstfasern etc.) oder/und auf faire und umweltschonende Herstellung (keine Kinderarbeit,
biologischer Anbau).

Abbildung 14: Ergebnisse der Kundinnenbefragung: Qualitat von Bekleidung (Frauen und Méanner)
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i "Was macht die Qualitat von Bekleidung fur Sie aus?" der Zukunft
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Die Qualitat des Materials bzw. des Stoffes ist sowohl flir Frauen als auch fiir Manner das
entscheidende Kriterium fir die Beurteilung der Qualitdt von Kleidung. Ca. 50 % der
Befragten geben die Haltbarkeit als Qualitatskriterium an. Faire und umweltschonende
Produktion fur die Qualitatsbeurteilung sind bei 13 % der Manner und bei 20 % der Frauen
wichtig und héher im Vergleich zur Kaufentscheidung (siehe voriges Kapitel). Rund 30 % der
Befragten sehen in der Haltbarkeit der Farben einen entscheidenden Qualitatsfaktor.
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Abbildung 15: Ergebnisse der Kundinnenbefragung: Qualitat von Bekleidung (Altersgruppen)

89 % der unter 14-Jahrigen geben die Mode als Qualitatskriterium an und 100 % der 60 bis

74-Jahrigen sehen in der Materialqualitat den entscheidenden Faktor.
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7.4.1.2.3 Bekanntheitsgrad pflanzengefarbter Textilien

In Frage Nummer drei wurde eruiert, ob die Kundinnen schon pflanzengefarbte Textilien

gekauft haben.
Abbildung 16: Ergebnisse der Kundinnenbefragung: Bekanntheitsgrad (Frauen, Manner)
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.-' kit e der Zukunft
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10% -
0/
13% -
0% T
Frauen Manner

Die obige Grafik zeigt, dass es zwischen den Geschlechtern keinen wesentlichen
Unterschied gibt, ob pflanzengefarbte Textilien schon gekauft wurden oder nicht. Rund die
Halfte der Befragten (48 % der Frauen und 51 % der Méanner) gaben an, noch nie von

pflanzengefarbten Textilien gehoért zu haben.
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Die Bekanntheit pflanzengefarbter Textilien ist bei den unter 14-Jahrigen am geringsten,
wahrend er bei den 15-29-Jadhrigen am hochsten ist und mit dem Alter wieder langsam
abnimmt. Der Anteil der Kundinnen, die schon pflanzengefarbte Textilien gekauft haben,
nimmt mit dem Alter leicht zu, bis er bei der Altersgruppe 75 und alter wieder ein wenig
abfallt. Auffallend ist, dass in der Altersgruppe 15-29 schon 75 % der Befragten von
pflanzengefarbten Textilien gehdért haben, aber nur 5 % tatséachlich welche gekauft haben.
Bei den 45-59-Jahrigen verlauft das Muster &hnlich, aber hier haben bereits 14 % einmal
pflanzengefarbte Textilien gekauft.

Abbildung 17: Ergebnisse der Kundinnenbefragung: Bekanntheitsgrad (Altersgruppen)
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Am haufigsten wurden von den interviewten Personen pflanzengeféarbte Hosen und T-Shirts
gekauft (je 25 %), gefolgt von Jacken (21 %), Pullover (18 %) und Schals (11 %).

Abbildung 18: Ergebnisse der Kundinnenbefragung: Welche Produkte wurden gekauft?
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7.4.1.2.4 Prinzipielle Einstellung zu pflanzengefarbten Produkten

Auf die Frage hin, ob sich die Befragten prinzipiell vorstellen kdnnen, pflanzengefarbte
Textilien zu kaufen, haben rd. 98 % der Frauen und rd. 93 % der Manner mit JA geantwortet.

7.4.1.2.5 Wahlentscheidung

Die Interviewpartnerinnen wurden danach gefragt, ob sie bei der Wahl zwischen zwei
gleichen Textilien eher das pflanzengefarbte Produkt kaufen wirden oder nicht; es wurde um
eine Begrundung gebeten.

Abbildung 19: Ergebnisse der Kundinnenbefragung: Wirden die Kundinnen bei der Wahl zwischen
zwei gleichen Textilien eher das pflanzengeféarbte Produkte kaufen? (Frauen und Manner)
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Diese Grafik zeigt, dass mindestens 80 % der Befragten bei der Wahl zwischen zwei
gleichen Textilien eher das pflanzengefarbte Produkt kaufen wirden.

Abbildung 20: Ergebnisse der Kundinnenbefragung: Wirden die Kundinnen bei der Wahl zwischen
zwei gleichen Textilien eher das pflanzengeféarbte Produkte kaufen? (Altersgruppen)
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Zwischen 76 % und 94 % der KundIinnen der verschiedenen Altersgruppen bis maximal 74
Jahre wirden bei der Wahl zwischen zwei gleichen Textilien eher das pflanzengefarbte
Produkt kaufen. Bei der Altersgruppe 75 und éalter erklarten sich sogar alle 100 % daftr
bereit.

7.4.1.2.6 Preis

Die letzte Frage sollte klaren, ob Kundinnen auch mehr fur pflanzengefarbte Textilien
bezahlen wirden. Zur Auswahl standen die Antworten ja (bis zu 5% mehr, bis zu 10 %
mehr, Gber 10 % mehr), nein oder weil3 nicht.

Abbildung 21: Ergebnisse der Kundinnenbefragung: "Wirden Sie fiir pflanzengefarbte Textilien auch
mehr bezahlen?"
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Ich habe schon pflanzengeféarbte Textilien gekauft. Ich habe noch nie pflanzengefarbte Textilien gekauft.

Bei der Kundinnengruppe, die schon pflanzengefarbte Textilien gekauft hat, sind rund 50 %
auch dazu bereit, mehr fur pflanzengefarbte Produkte zu bezahlen. Drei Viertel der
KundlInnen, die noch nie pflanzengefarbte Textilien gekauft haben, wirden keine Mehrkosten
akzeptieren.

7.4.1.2.7 Zusammenfassung der quantitativen Kundinnenbefragung

Ziel der durchgefiihrten Umfrage war es, ein Stimmungsbild dariiber zu erhalten, welche die
wesentlichen Einflussfaktoren bei der Entscheidung des Kaufes von Bekleidungstextilien
sind. Um ein reprasentatives Stimmungsbild zu erhalten, wurde eine prozentuelle Aufteilung
in die Altersgruppen, ahnlich wie sie in der Osterreichischen Bevdlkerung vorgefunden wird,
gewabhilt.

Personliche Vorlieben haben bei Frauen und Mannern den grof3ten Einfluss beim Kauf von
Bekleidung. Preis und Mode sind bei Frauen als Entscheidungsfaktor wesentlich
ausgepragter als bei Mannern. Die Qualitat spielt bei der Halfte der befragten Personen eine
entscheidende Rolle. Auf umweltschonende Produktion wird jedoch nur von 11 % der Frauen
und von bis 16 % der Manner geachtet.

Mode spielt bei 83 % der unter 14-Jahrigen und bei 65 % der Altersgruppe 15 bis 29 Jahre
die wesentliche Rolle bei der Kaufentscheidung. In der Altersgruppe 15 bis 29 Jahre ist der
Preis ein wichtiger Einflussfaktor (70 %), jedoch ist die Qualitat mit 65 % ebenso wichtig. Der
Einfluss einer umweltschonenden Produktion nimmt mit dem Alter zu. Wesentlich ist, dass
die Qualitat bei der Kaufentscheidung in allen Altersgruppen ausgenommen der unter 14-
Jahrigen (30 %) eine wichtige Rolle spielt.

Die Qualitat des Materials bzw. des Stoffes ist sowohl fir Frauen als auch fir Manner das
entscheidende Kriterium fiir die Beurteilung der Qualitdt von Kleidung. Ca. 50 % der
Befragten geben die Haltbarkeit als Qualitatskriterium an. Faire und umweltschonende
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Produktion fur die Qualitatsbeurteilung sind bei 13 % der Manner und bei 20 % der Frauen
wichtig und héher im Vergleich zur Kaufentscheidung. Rund 30 % der Befragten sehen in der
Haltbarkeit der Farben einen entscheidenden Qualitatsfaktor.

89 % der unter 14-Jahrigen geben die Mode als Qualitatskriterium an und 100 % der 60- bis
74-Jahrigen sehen in der Materialqualitat den entscheidenden Faktor.

Ein entscheidendes Ergebnis der Umfrage ist, dass 48 % der Frauen und 51 % der Manner
angaben, noch nie von pflanzengefarbten Textilien gehort zu haben. Der Bekanntheitsgrad
pflanzengefarbter Textilien ist bei den unter 14-Jahrigen am geringsten, wahrend er bei den
15- bis 29-Jahrigen am hdchsten ist und mit dem Alter wieder langsam abnimmt. Auffallend
ist, dass in der Altersgruppe 15-29 schon 75 % der Befragten von pflanzengefarbten
Textilien gehoért haben, aber nur 5 % tatséchlich welche gekauft haben. Bei den 45- bis 59-
Jahrigen verlauft das Muster ahnlich, aber hier haben bereits 14 % einmal pflanzengefarbte
Textilien gekauft. Am haufigsten wurden von den interviewten Personen pflanzengeféarbte
Hosen und T-Shirts gekauft (je 25 %), gefolgt von Jacken (21 %), Pullover (18 %) und Schals
(11 %).

Zwei weitere wesentliche Ergebnisse der Umfrage sind erstens, dass 98 % der Frauen und
rd. 93 % der Manner sich prinzipiell vorstellen kénnen, pflanzengefarbte Textilien zu kaufen
und zweitens, dass mindestens 80 % der Befragten bei der Wahl zwischen zwei gleichen
Textilien eher das pflanzengefarbte Produkt kaufen wirden.

Bei der Kundinnengruppe, die schon pflanzengefarbte Textilien gekauft hat, sind sogar rund
50 % dazu bereit, mehr fir pflanzengefarbte Produkte zu bezahlen.
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7.4.2 Die Wertschdpfungskette in der Textilbranche

Die Wertschopfungskette in der Textilbranche von der Rohware bis zur Konfektion bilden
gewohnlich funf Stufen, die man die ,textile Kette* nennt und an der teilweise nicht nur viele
Betriebe sondern auch Betriebe in verschiedenen Kontinenten beteiligt sind. Die
Grundstruktur der textilen Kette ist aus der nachfolgenden Abbildung zu enthehmen.

Abbildung 22 Grundstruktur der textilen Kette [Back, 2003]

Ausgangs- Faser- . . Weberei/ Farberei/ Konfektion Handel
material gewinnung Spinnerei Wirkerei Veredelung

Die Abbildung 23 soll beispielhaft veranschaulichen, wie die textile Kette fur die im Projekt
bearbeiteten Substrate aufgebaut ist. Die genannten Firmen haben entweder am Projekt
mitgearbeitet, am Workshop teilgenommen oder uns ein Interview gegeben. Bei jedem im
Projekt bearbeiteten Substrat (Polyamid, Wolle, Baumwolle, Leinen) stellt sich die
Wertschopfungskette anders dar. Wichtig ist vor allem, dass es vollstufige Textilbetriebe gibt,
die alle Verarbeitungsschritte vom Stricken bzw. Weben oder Wirken bis zur Konfektion,
durchfuihren und andere Betriebe, die jeweils nur einen Verarbeitungsschritt, wie z. B. das
Weben durchfiihren. Weiters werden zum Teil gefarbte Faden verarbeitet, zum Teil aber erst
das fertige Strickstiick oder Gewebe gefarbt. In manchen Bereichen werden auch erst die
fertig gendhten Produkte gefarbt. Es gibt viele unterschiedliche Arten, den Rohstoff
vorzubehandeln, auszuriisten und zu konfektionieren, je nach Kundenwunsch, nach Rohstoff
und nach Fertigungs- und Farbeverfahren.

Abbildung 23: Wertschépfungskette in der Textilindustrie

Polyamid Farberei Verarbeitung Vertrieb
Fa. Wolford
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Fa. Schoeller Fa. Jordan Fa. Bischof Fa. Briem Natur
Wolle ) , Verede- .

Spinnerei Weberei Farberei Walkerei Vertrieb

(Loden) P lung

Fa. Loden Steiner

Als das Projektteam diesen komplexen Aufbau der Textilbranche genauer durchleuchtete,
wurde klar, dass es nicht zielfihrend sein kann, alle Textilbetriebe mit einem gleich
aufgebauten Handelskatalog fiir Pflanzenfarben zu kontaktieren.
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Ein wesentlicher Punkt ist auch, dass der Uberwiegende Teil der farbende Betriebe nur auf
Auftrag produziert, also kein eigenes Design erstellt. Daraus ergab sich, dass eine
Marketingstrategie nicht nur bei den farbenden Betrieben ansetzen darf, sondern, dass die
ganze Wertschopfungskette bis zum Textilhandel einbezogen werden muss.

Farbende Betriebe haben von ihren Kunden sehr strikte Vorgaben hinsichtlich Qualitat
einzuhalten. Es ist daher notwendig, nicht nur den farbenden Betrieb, sondern auch die auf
die Farberei folgenden Betriebe in der Wertschopfungskette auf die Pflanzenfarbung
aufmerksam zu machen und die Besonderheiten der Pflanzenfarbung bekannt zu machen
und auch die Anforderungen der Textilbetriebe hinsichtlich pflanzengefarbten Textilien zu
erheben.

7.4.3 Erstellung eines Farbepflanzenbaukastens als zentrales
Marketinginstrument

Um farbenden und textilverarbeitenden Betrieben die Produktlinie der Pflanzenfarbstoffe in
entsprechender Form zu prasentieren, war urspriinglich geplant, einen Farbstoff-Katalog
herzustellen, der neben einer genauen Produktspezifikation (Materialbeschreibung,
Anwendungsbereich) des Pflanzenfarbstoffs reproduzierbare und qualitativ hochwertige
Textilmuster (z. B. mit gefarbter Wolle umwickelte Kartonkartchen) beinhaltet.

Zur Erstellung des Farbstoff-Katalogs wurden folgende Anforderungen definiert::
e Definition des Farbstoffproduktes
¢ Definition der Farbpalette
e Vorgabe von Fasertyp und Farbeverfahren;

o Festlegen der Farbstandards hinsichtlich Farbnuance und Farbstoffqualitat fur die
einzelnen Rohstoffe;

e Entwicklung eines Standardisierungsvorgangs

e Ansprechende Prasentation der Produktlinie entsprechend der Anforderungen der
Textilbetriebe

Vor allem das letzte Kriterium: ,Ansprechende Prasentation der Produktlinie entsprechend
den Anforderungen der Textilbetriebe* gab den Ausschlag dafiir, dass von der Idee des
Handelskataloges wieder abgegangen wurde. Da die Wertschopfungskette in der
Textilbranche sehr inhomogen aufgebaut ist und die Betriebe sehr unterschiedliche
Produktionsprozesse ausfiihren und daher sehr unterschiedliche Interessen haben, wurden
klassische Marketingmalinahmen als nicht zielfihrend erachtet. Von einem Handelskatalog,
der an alle in Frage kommenden Betriebe verschickt wird, wére nur geringes Echo erwartet
worden.

Als neues und innovatives Modell, um die Idee und auch gleichzeitig erste Ergebnisse des
Projektes zu transportieren, wurde ein Farbepflanzenbaukasten entwickelt, der sowohl fir
Farberlnnen, als auch fir Schilerinnen und alle an Pflanzenfarbung Interessierten
verwendet werden kann. Ein weiteres Kriterium fur den Farbepflanzenbaukasten war, dass
einige farbende Betriebe bereits eigene Farbeversuche durchgefiihrt haben und aufgrund
von unterschiedlichen Schwierigkeiten die betriebliche Umsetzung dann doch nicht
durchgefihrt haben. Demzufolge wurde das Kriterium: ,Die Anwendbarkeit des
Farbeverfahrens fir Betriebe kann mit dem Baukasten vermittelt werden* als wesentliches
Element in die Liste aufgenommen, um so den angesprochenen Personen die Mdglichkeit zu
geben, sich unverziglich durch eigene Farbeversuche von den Farbeergebnissen zu
Uberzeugen. Der entwickelte Farbepflanzenbaukasten kann auch als eigenes
Handelsprodukt verkauft werden und so die Idee der Pflanzenfarbung und die universelle
Einsetzbarkeit des Farbeverfahrens aufzeigen und verbreiten.
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Fir den Farbepflanzenbaukasten wurden folgende weitere Kriterien festgelegt:
e ansprechendes Aussehen

e Vermittlung der Anwendbarkeit des Farbeverfahrens fir Betriebe durch den
Baukasten

e als Handelsprodukt vertreibbar

e Verfligbarkeit der Rohstoffe: Die Rohstoffe im Farbepflanzenbaukasten stammen aus
der lebensmittelverarbeitenden Industrie oder von Sagewerken, sind als
Handelsprodukt oder aus Wildsammlung erhéltlich.

Definition des Farbstoffprodukts

Um zu fixieren, in welcher Form der Pflanzenfarbstoff angeboten werden soll, missen
zusatzlich zu den obengenannten Kriterien alle Kriterien erfillt werden, die bereits im Projekt
JFarb&Stoff* [GEISSLER et al. 2003] festgelegt wurden: Neben der Forderung, den Rohstoff
mit mdglichst geringem Ressourcenaufwand aufzuarbeiten, muss die Madoglichkeit zur
Standardisierung sowie die Lager- und Transportfahigkeit gegeben sein, denn nur so kann
eine ganzjahrige, Uberregionale Versorgung gewahrleistet werden. Zusétzlich muss das
Farbstoffprodukt zur Farbbadherstellung geeignet sein, dabei ist auf die Handhabbarkeit im
betrieblichen Mal3stab zu achten.

Fir das Handelsprodukt wird folgende Rohstoffaufbereitung festgelegt: Eine definierte
Menge von getrocknetem, zerkleinertem Pflanzenmaterial wird in Spezialpapier (Zellstoff mit
5 % Polyethylen als Klebstoff) zu Beuteln abgepackt. Der Wassergehalt liegt bei max. 12 %,
die KorngroRRe bei zwei bis drei Millimetern. Die Feinfraktion muss vorher abgesiebt werden,
damit keine Schwebstoffe ins Farbbad gelangen. Das Spezialpapier ist wasserdurchléssig,
verhindert aber, dass Schwebstoffe des Extrakts ins Farbbad gelangen, da durch
Ablagerung von feinen Teilchen das Farbeergebnis beeintrachtigt wiirde. Das Material kann
den Temperaturen sowie der mechanischen Beanspruchung der Farbbadherstellung
ausreichend standhalten. Zudem ist das Papier kompostierbar, sodass das Material nach der
Extraktion in den natlrlichen Kreislauf riickgefuihrt werden kann.

Abbildung 24: Farbstoff-Prototypen

Kanadische
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Definition der Farbpalette

Fur den Farbepflanzenbaukasten wurden Pflanzenrohstoffe ausgewahlt, die sowohl schéne
Farbtbne als auch gute Echtheitswerte aufweisen. Ein weiteres Kriterium war die
Verfugbarkeit der Rohstoffe, deshalb wurde vorwiegend auf Rohstoffe aus der Lebensmittel-
und Holzverarbeitung zuruckgegriffen. Weiters wurden Rohstoffe gewahlt, die aus
Wildsammlung in groRen Mengen verfligbar oder als Handelsprodukt vorhanden sind.

Konkret wurden folgende Rohstoffe in den Farbepflanzenbaukasten aufgenommen:
e Zwiebelschale rot
e Eschenrinde

e Schwarzteetrester
e Kanadische Goldrute
e Nussschale

Fasertyp und Farbeverfahren festlegen

Um ein hinsichtlich Farbnuance und Qualitdt reproduzierbares Farbeergebnis durch einen
standardisierten Farbstoff zu gewahrleisten, missen zuvor fir die einzelnen Rohstoffe
Standards festgelegt werden. Da sich die Reproduzierbarkeit auf das Farbergebnis bezieht,
muss vorher festgelegt werden, welches Fasermaterial (Protein-, Cellulose- oder
Polyamidfaser) und welches Farbeverfahren als Bezugspunkt dienen soll. Hinsichtlich der
Faser wurde Wolle als gut farbziehende Proteinfaser gewahlt.

Hinsichtlich des Farbeverfahrens wurde der bereits im Projekt ,Potential an
nachwachsenden Rohstoffen unter Aspekten der Nachhaltigkeit: Produktion von
farbstoffliefernden Pflanzen in Osterreich und ihre Nutzung in der Textilindustrie* (GEISSLER
et al, 2001) erprobte und fir den Grof3teil der Farbeversuche eingesetzte Farbeprozess
verwendet. Der Ablauf ist in Abbildung 25 ersichtlich.

Abbildung 25: Extraktions- und Férbekurve
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Die Herstellung des Extrakts erfolgt nach Anwendung des Teebeutelprinzips. Standardmé&Rig
wird ein Extraktverhaltnis von 1:20, d.h. 10 g Pflanzenmaterial und 200 ml Lésungsmittel
(Wasser) verwendet. Den Beutel mit pflanzlichem Rohstoff gibt man zusammen mit der fir
die Farbung notwendigen Menge Wasser in das Extraktionsgefaf3. Nach 10 min Einwirkzeit
erhitzt man das Ganze auf 90-95 °C. Diese Temperatur wird flr eine Stunde beibehalten.
Nach kurzer Abkihlzeit (ca. 10 min) wird der Beutel entfernt, vorsichtig ausgedrickt und die
Extraktldsung auf das Ausgangsvolumen aufgefulit.

Die eigentliche Farbung wird nach folgender Vorschrift durchgefuhrt: Das Farbesubstrat wird
in das Farbegefal3 gelegt und mit der berechneten Menge an Extrakt Ubergossen. Nach 10
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min Einwirkzeit beginnt die eigentliche Farbung bei 90-95 °C. Diese Temperatur wird fur
insgesamt eine Stunde beibehalten. Werden Beizen zur Fixierung verwendet so gibt man
diese in geldster Form nach 10 min zu. Nach vollendeter Farbezeit folgt eine Abkihlphase,
bis eine Endtemperatur von 60 °C erreicht wird. Die GleichmaRigkeit der Farbung erhéht sich
durch regelmafiges Umriihren. AnschlielRend wird das gefarbte Textil drei Mal gespdilt und
getrocknet.

Festlegen der Farbstandards (Farbnuance und Farbstoffqualitét)

Der Farbstandard wurde flir den Farbepflanzenbaukasten in Form einer Musterkarte
festgelegt. Die Musterkarte enthélt die Ausfarbungsergebnisse der einzelnen Rohstoffe
jeweils ohne Beize, mit Aluminiumbeize und mit Eisenbeize. Die Musterkarte ist in der
Informationsbroschire zum Farbepflanzenbaukasten in Farbkopie enthalten.

Standardisierungsvorgang

Der Standardisierungsvorgang wurde im Kapitel 7.2.3.6.1 - Standardisierungsprocedere fur
Rohstoffe beschrieben. Es wird die Methode 3 als praxistauglichste Methode empfohlen. Der
Farberohstoff wird ausgefarbt und das Farbergebnis mit dem Standard optisch verglichen. Im
Falle einer erkennbaren farblichen Abweichung, wird eine Farbereihe mit unterschiedlichem
Flottenverhaltnis erstellt und so das optimale Flottenverhaltnis ermittelt oder mit einer
Mischung aus zwei Rohstoffchargen das Standardisierungsprocedere erneut durchlaufen.
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Ansprechende Prasentation der Produktlinie

Um die Ergebnisse der Forschungstétigkeiten praxisnah und ansprechend zu prasentieren
wurden die Farbeutensilien und die Beschreibung in eine Kartonschachtel oder in einer
Holzkiste verpackt. Die nachfolgenden Abbildungen zeigen den Farbepflanzenbaukasten in
beiden Ausfuihrungen.

Abbildung 26: Farbepflanzenbaukasten Holz und Karton (Au3enansicht)
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Abbildung 27: Féarbepflanzenbaukasten Holz (Innenansicht)

Die Anwendbarkeit fir Betriebe kann vermittelt werden

Der Farbepflanzenbaukasten enthalt in seiner Grundausstattung folgende Elemente:

Informationsbroschiire zum Farbepflanzenbaukasten
Arbeitsvorschrift zur Farbung mit Pflanzenfarbstoffen

Farbstoffbeutel von 5 Farberohstoffen (Schwarzteetrester, Kanadische Goldrute,
Zwiebelschale, Eschenrinde, Nussschale)

Wolle (je 5 Strange zu 10 g in zwei Starken)
Beizen (je 15 g von Alaun und Eisen(ll)beize )
Beispiele fir Wollfarbungen

Beispiel Polyamidausfarbung (Strimpfe)
Sicherheitsdatenblatter von Alaun und Eisenbeize
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Mit dem Inhalt des Farbepflanzenbaukastens kann ein Anwender erste Farbeversuche
durchfihren. In Gesprachen mit Expertinnen und als Ergebnisse der Vorprojekte wurde
erkannt, dass Naturfarbstoffen einige Vorurteile entgegengebracht werden. Durch die
Ubergabe eines Farbepflanzenbaukastens sollten bei den Farberinnen folgende Vorurteile
abgebaut werden:

e Naturfarbstoffe sind nur etwas fiir ,Oko-Freaks".

o Naturfarbstofffarbung funktioniert nur im ~handwerklichen Maflstab“
(Kochtopffarbung) und nicht in industriellen Farbeanlagen.

e negative Erfahrungen von eigenen Farbeversuchen
o Pflanzenfarbung ist nicht reproduzierbar.

e Gute Echtheiten und ansprechende Farbtbne kénnen nur durch den Einsatz von
giftigen Beizen erzielt werden.

Der Baukasten bietet die Mdglichkeit sich durch eigene Versuche von der Anwendbarkeit
und der Praxistauglichkeit des Farbeverfahrens zu Uberzeugen. Das ist vor allem fir
farbenden Betriebe wichtig, die bereits eigene Versuche mit Pflanzenfarben durchgefihrt
haben und dabei mdglicherweise negative Erfahrungen gemacht haben. Da mehrere Farben
und Beizen im Baukasten enthalten sind, kdnnen auch unterschiedliche Farbergebnisse
durch Veranderung des Farbeverhaltnisses und die Veranderung der Beize erprobt werden.

Als Handelsprodukt vertreibbar

Der Farbepflanzenbaukasten wird derzeit von der Lebenshilfe Vorarlberg am Sunnahof in
Tuffers zusammengestellt. Der Holzbaukasten wird von den Mitarbeitern gebaut, die
Rohstoffe soweit méglich handisch gesammelt, getrocknet und in Beutel abgeflllt. Nach
einer Einschulung vom Institut fir Textilchemie ist geplant auch die Farbmuster am Sunnahof
herzustellen. Es gibt am Sunnahof auch die Mdglichkeit, Farbepflanzen in kleinem Ausmal3
anzubauen, daher stellt der Sunnahof eine ideale Synergie der Infrastruktur hinsichtlich
Anbau und Zusammenstellen von Farbepflanzenbaukasten dar. Dartiber hinaus ist hier eine
strategische Mittelgro3e fur die Beschaffung von Pflanzenmaterial gegeben, da Anbau von
Farbepflanzen fir ausschlieRlich landwirtschaftlich tatige Betriebe erst ab einer groReren
Menge sinnvoll erscheint.

Der Baukasten kann als selbstandiges Handelsprodukt verkauft werden und so zur
Verbreitung des Wissens Uber Pflanzenfarbung und die Anwendbarkeit des Farbeverfahrens
in betrieblichem Malistab beitragen. Als Abnehmer wird vor allem an Schulen, Bastelladen
oder Textilhandelsunternehmen gedacht.

Verfugbarkeit der Rohstoffe

Der Baukasten enthalt die Rohstoffe Zwiebelschale rot, Eschenrinde, Schwarzteetrester,
kanadische Goldrute und Nussschale. Zwiebelschalen, Eschenrinde und Schwarzteetrester
sind als Reststoffe der lebensmittel- bzw. holzverarbeitenden Industrie in ausreichender
Menge verfugbar. Kanadische Goldrute und Nussschalen kdnnen aus Wildsammlung durch
die Lebenshilfe Vorarlberg erhalten werden. Weitergehende Informationen zur
Rohstoffversorgung sind im Kapitel 7.5.2 Konzept fur die Rohstoffbeschaffung enthalten.
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7.4.4 Prasentation des Farbepflanzenbaukastens

Die Zusammenstellung des Farbepflanzenbaukastens ermdglichte eine gezielte Prasentation
der Naturfarbstofffarbung. Der Baukasten ist ein Produkt zum ,Angreifen“ und ,Ausprobieren*
fur alle Interessierte. Die Prasentation erfolgte durch eine Presseaussendung und einen
Workshop in Dornbirn fir Firmen der Wertschopfungskette. Der Farbepflanzenbaukasten
wurde Betrieben und Lehrern, Schilern und der interessierten Offentlichkeit vorgestellt.

7.4.4.1 Presseaussendung

Um die Ergebnisse des Projektes und den Féarbepflanzenbaukasten bei Textilbetrieben und
in der interessierten Offentlichkeit bekannt zu machen, wurden eine Presseaussendung mit
einer Kurzfassung der Ergebnisse und Fotos von gefarbter Wolle und von Mutzen, die mit
Pflanzenfarben gefarbt sind, verschickt. Zielmedien waren: Textil-Fachzeitschriften,
Umweltjournale und Medien, die sich mit nachwachsenden Rohstoffen befassen, Tages- und
Wochenzeitungen und deren Wissenschafts- und Wirtschaftsredaktionen. Die wichtigsten
Textilzeitungen im deutschsprachigen Raum (Osterreichische Textilzeitung, Textilveredlung
in der Schweiz und Melliand Textilberichte in Deutschland) brachten Fachbeitrage, dariber
hinaus gab es zahlreiche weitere Veroffentlichungen in Umwelt- und Fachzeitschriften sowie
auf Websites. Damit konnte das Ziel, mdglichst viele Textilbetriebe und die interessierte
Offentlichkeit Uiber diese Innovation zu informieren, erreicht werden.

Das Interesse der Textilfachzeitschriften zu dem Thema war sehr grof3. Alle Zeitschriften
brachten den Beitrag in der ndchsten Ausgabe. Als Folge der Veroffentlichungen erreichten
uns zahlreiche Anfragen und Ruckfragen, u. a. von farbenden Betrieben, Textilverarbeitern,
Textilhdndlern und Vortragenden zum Thema Chemie. Auch einige Privatpersonen
erkundigten sich nach Details zum Farbeverfahren.

7.4.4.2 Préasentation des Projektstandes beim Workshop im Juni 2005

Am 15. Juni 2005 veranstaltete das Projektteam am Institut fir Textilichemie und Textilphysik
einen Projektworkshop zZur Prasentation des Projektstandes und des
Farbepflanzenbaukastens. Die Einladung wurde an Firmen verschickt, die schon am Projekt
mitgearbeitet haben bzw. in Interviews Interesse am Thema Pflanzenfarbung gezeigt haben.
Es wurden Vertreter von 12 Betrieben zur Teilnahme eingeladen. Tatsachlich teilgenommen
haben 6 Betriebe aus der Textilbranche (Farber, Textilverarbeiter), ein Rohstoffverarbeiter,
ein Vertreter der Lebenshilfe Vorarlberg (fur die Produktion von Farbepflanzenbaukéasten),
weiters die Werkstattenleiterin fur Textilchemie der HTL Dornbirn.

Im Workshop wurden zunéchst allgemeine Gesichtspunkte des Projektes vorgestellt und die
Teilnehmer formulierten ihre Motivation am Workshop teilzunehmen. Die Motivation fir die
meisten Teilnehmer war den Stand der Entwicklung der Pflanzenfarbung kennen zu lernen.
Der Grof3teil der Teilnehmer waren der Meinung, dass in Zukunft Pflanzenfarbung gefragt
sein wird, obwohl es im Moment keinen Markt dafiir zu geben scheint.

Fur zwei Betriebe liegt die Motivation zur Teilnahme darin, die Pflanzenfarbung im Betrieb
auf den Stand zu bringen, dass bei Nachfrage vom Markt sofort pflanzengefarbtes Textil
angeboten werden kann. In zwei Betrieben hat der Verkauf vor einigen Jahren Naturfarben
verlangt, zur Zeit ist das Interesse von Seiten des Verkaufs nicht gegeben. Trotzdem sind
sich die Farber der Tatsache bewusst, dass Naturfarbstoffe eine Alternative sein kdnnen.

Ein Problem bei der Pflanzenfarbung wird darin gesehen, dass Kunden Pflanzenfarbung
wollen, aber gekauft wird hauptsachlich nach Design und Qualitat. Die Okologie wird oft nur
als Zusatznutzen gesehen und die Kunden sind nicht bereit daftir den zuséatzlichen Preis zu
zahlen.
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Nach der Eingangsrunde wurden folgende Themen vom Projektteam vorgestellt und
diskutiert:

o Farbepflanzenbaukasten

e Farbeprozess, technische Umsetzung

e Scale Up Beispiele

e Machbarkeit der Pflanzenfarbung bei der Firma Wolford
¢ Rohstoffe

o Marketing und Marktforschung

e Standardisierung der Rohstoffe

Der Farbepflanzenbaukasten wurde von den Teilnehmern durchwegs positiv bewertet und
auch mit Freude angenommen. Die Idee, die Pflanzenfarben in Zellstoffbeutel verpackt
anzubieten wurde als positiv beurteilt und die Handhabbarkeit als gegeben betrachtet.
Farber, interessierte Menschen oder Schiler kdnnten damit erste Erfahrungen zum Thema
Pflanzenfarbung sammeln. Die Weitergabe des Farbepflanzenbaukastens an Kunden wurde
erst als sinnvoll erachtet, wenn die Farbung im betrieblichen MaRRstab umgesetzt ist und bei
Anfrage von Kunden Textilien hergestellt werden kénnen, die genauso sind wie die Muster
im Farbepflanzenbaukasten.

Zum Thema Standardisierung und Marketing herrschte die Meinung vor, dass Kunden
hochqualitative und individuell gefarbte Produkte annehmen wiirden. Es wiirde aber sofort zu
Reklamationen kommen, wenn die Echtheiten nicht den angegebenen Werten entsprechen.

Zum Thema Exklusivitdt als Marketingstrategie und Verkauf unter dem Motto: ,Wir
garantieren lhnen, dass Sie niemanden treffen werden, der genau das gleiche
Kleidungsstuck mit genau der gleichen Farbe tragt®, wurde die Meinung vertreten, dass das
nur als ein Nischenprodukt verkauft werden kann. AuRRerdem wurde hier das Thema hdherer
Preis als Hemmnis gesehen.

Es wurde auch die Meinung geédul3ert, dass es nicht sinnvoll sei, mit Naturfarben etwas
nachzumachen, was es mit synthetischen Farben schon gibt. Die Kunden missten davon
Uberzeugt werden, dass bei Pflanzenfarben gewisse Schwankungsbreiten da sind. Es sei
auch erforderlich die Technologie anzupassen.

Als wichtig wurde erachtet, dass es ein Gltesiegel fur pflanzengefarbte Textilien gibt, an
dem sich die Kundinnen orientieren kénnen. Wobei eine Mdéglichkeit gefunden werden sollte,
die Prufungen mdoglichst einfach und billig zu halten, damit nicht die Kosten fur die Prifung
den Preis unmafig in die Hohe treiben.

Zur Zeit wird der Markt so gesehen, dass es sehr viele Billigimporte gibt und der Markt
momentan nicht nach Pflanzenfarben fragt. Aber es herrschte auch die Uberzeugung vor,
dass Pflanzenfarbung sicher ein Thema wird, wenn man dem Kunden pflanzengefarbte
Produkte vorlegen kann.

Sehr positiv war auch die angenehme Atmosphére am Institut fir Textilchemie und
Textilphysik und der interessierte und intensive Austausch zwischen den anwesenden
Firmenvertretern. Madglicherweise wurden hier Kontakte fur die Umsetzung von
Pflanzenfarbung in der Praxis geknipft.
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7.4.4.3 Weitergehende Présentation des Farbepflanzenbaukastens

Das Institut fur Textilichemie und Textilphysik stellte den Farbepflanzenbaukasten im
Rahmen der Lehrerinnenfortbildung fir Chemielehrer der Oberstufe in Vorarlberg im Marz
2005 in Dornbirn vor. Die teilnehmenden Lehrerinnen waren sehr interessiert und mehrere
Exemplare des Baukastens wurden bestellt. Besonders die Moglichkeit des Einsatzes im
Unterricht und die Erweiterungsmdglichkeiten des Baukastens waren fur die Lehrer von
groRem Interesse.

Im Rahmen der Intertech 2005 — einer Technologiemesse im Bodenseeraum - wurde eine
Glasvitrine  mit  Informationsmaterial,  gefarbten  Produkten wie auch dem
Farbepflanzenbaukasten bestickt. Vor allem die Ausfuhrung im Holzbaukasten hat reges
Interesse geweckt und zu Diskussionen bzw. Riickmeldungen des breiten Publikums gefihrt.

Ein weiteres Highlight 2005 war der Workshop am Sunnahof Tufers zum Thema ,Farben mit
Pflanzen" beim Kirbisfest. Neben der praktischen Umsetzung der Pflanzenfarbung fir die
Kinder waren die Eltern besonders an der Okologie und der Qualitat der Farben interessiert.
Ein weiterer Aspekt, der sich in den Gesprache immer wieder ergab, war die Verfugbarkeit
bzw. der Ansprechpartner fir das Rohmaterial und fertigen Kleidungsstiicken. Hier konnte
das Institut fur Textilchemie tatkraftige Unterstlitzung anbieten.

Die Firma Wolford AG hat bei Betriebsbesuchen von Schilerinnen, je einen
Farbepflanzenbaukasten an das Lehrpersonal der folgenden Schulen (bergeben und die
Schiler und Lehrer gleichzeitig Uber die Pflanzenfarbung informiert:

e Hohere Bundeslehr- und Versuchsanstalt flr Textilindustrie und Datenverarbeitung in
Wien Spengergasse

e Textilschule Linz

e Hohere Bundeslehranstalt & Fachschule fir Mode und Bekleidungstechnik in Graz

e Mode Schule Wien im Schloss Hetzendorf

Herr Mangold bei der Vortragsreihe des VOETC (Verein Osterreichischer Textilchemiker und
Coloristen) einen Vortrag zum Thema ,Naturfarbstoffe auf Polyamid ein Widerspruch?*
gehalten. Weiters prasentierte Herr Mangold gemeinsam mit dem Ol die Projektergebnisse
und den Féarbepflanzenbaukasten bei der Veranstaltung ,Kurs Zukunft* im September 2005
in der Wirtschaftskammer Wien.

Der Farbepflanzenbaukasten wurde Betrieben und anderen interessierten Personen, die
entweder aufgrund der Presseaussendung oder im Zuge der Expertinneninterviews
Interesse zeigten, Ubergeben.
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7.4.5 Expertinneninterviews zu Vermarktungschancen

Ziel der Experlnneninterviews war es, die Textilbranche und die Anforderungen hinsichtlich
Farbung an den Schnittstellen zwischen Firmen kennen zu lernen, und zu eruieren, wie die
Marktchancen pflanzengefarbter Textilien von den einzelnen Akteuren eingeschétzt werden.

Da bereits in einer der Vorstudien Interviews mit Vertreterinnen von farbenden Betrieben
durchgefuhrt wurden [GEISSLER et al, (2001)], wurde in der vorliegenden Arbeit das
Hauptaugenmerk auf die Textilverarbeitung gelegt. Zusatzlich wurden Handelsbetriebe
befragt, die im Naturtextilsektor angesiedelt sind. Farbende Betriebe wurden befragt, wenn in
den durchgefiihrten Interviews ausdricklich auf diese hingewiesen wurde, bzw. wenn sich
Interessentinnen aus diesem Bereich aufgrund der Presseaussendung meldeten.

Aufbauend auf den Ergebnissen der Vorstudien in GEISSLER et al, (2001) und GEISSLER
et al, (2003) wurde folgende Vorgangsweise fir die Auswahl der Expertinnen gewahilt:

Als Ausgangsbasis diente die Firmenliste ,Textilbetriebe” der Wirtschaftskammer Osterreich.
Diese Firmenliste wurde nach Betrieben durchsucht, die eigene Kollektionen oder
Heimtextilien herstellen. In den Interviews wurde immer wieder nach Lieferanten und Kunden
gefragt und so die Wertschopfungskette verfolgt. Durch diese Vorgangsweise wurde der
Wertschopfungskette entlang das Marktpotential und die Anforderungen an pflanzengefarbte
Textilien abgefragt. Aufgrund der Themenstellung ,Pflanzenfarbung“ wurde immer wieder auf
Betriebe verwiesen, die im Bereich der Verarbeitung oder des Handels mit Naturtextilien tatig
sind, da automatisch Pflanzenfarben mit Naturtextilien in Verbindung gebracht werden. Es
gab einige Hinweise auf Betriebe, die entweder Pflanzenfarbung durchfiihren oder fur die der
Einsatz von pflanzengefarbten Textilien von Interesse sein konnte. Durch die Befragungen
konnte sehr schnell ein Uberblick tiber die Branche gewonnen werden, da bei den Hinweisen
der Akteure auf einander schon nach wenigen Gesprachen Redundanzen auftraten.

Es wurden auch Vertreter der Firmen befragt, die aufgrund der Presseaussendung zum
Thema Pflanzenfarbung das Projektteam kontaktiert hatten. Um ein breites und
differenziertes Bild zu erhalten, wurden Betriebe, die in ihrer Grof3e, in ihrer geografischen
Lage, sowie in der Art der Produkte und in den Produktionstechniken maéglichst viele
Unterschiede aufweisen, befragt. Die Namen der Firmen sind dem Projektteam bekannt und
werden nur mit ausdricklich begriindeter Anfrage in Absprache mit den
Interviewpartnerinnen bekannt gegeben.

7.45.1 Interviews mit Personen aus farbenden Betrieben

Insgesamt wurden Interviewpartnerinnen*? aus neun farbenden Betrieben befragt. Drei
dieser Betriebe farben mit Pflanzenfarben. Drei andere wandten sich aufgrund der
Pressemeldungen an uns. Die weiteren drei Betriebe (konventionelle Farbung) wurden von
uns kontaktiert, um einen Vergleich zwischen diesen und Pflanzenfarbern als auch
Betrieben, die an Pflanzenfarbung interessiert sind, zu erhalten.

Hinsichtlich der Frage nach den Anforderungen, die an Pflanzenfarbung gestellt werden,
wurden von fast allen Interviewpartnerinnen den synthetischen Farbstoffen entsprechende
Echtheiten gefordert. Ein an Pflanzenfarbung interessierter IP, ist der Meinung, dass die von
den Kunden geforderten Echtheiten nicht immer notwendig sind und kann sich daher
vorstellen, dass Abstriche bei den Echtheiten von seinen Kunden akzeptiert werden, insofern
sie den Gebrauchsanforderungen trotzdem genigen und die erforderlichen Abstriche gut
begriindet werden. Es wurde auch davon gesprochen, dass die Echtheitsanforderungen je
nach Zielregion des Verkaufes unterschiedlich sind und je nach Anwendung sehr stark
variieren. Ein IP, (diese Person arbeitet ausschliel3lich mit synthetischen Farbstoffen) gab
an, dass sich das Verhalten in Bezug auf Reinigen von Bekleidung dahingehend entwickelt,
dass Wasche oft nass in der Waschmaschine liegen bleibt, darauf misse beim Testen der

12 Der Ubersichtlichkeit halber wird in Folge Interviewpartner/Interviewpartnerin mit IP abgekiirzt.
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Echtheiten Ricksicht genommen werden. Ebenso dirfe es bei der Handwésche zu keinem
Ausbluten der Farbe kommen. Wichtig erscheint diesem IP auch, dass die Farbpalette
vollstdndig abgedeckt werden kann. Einige farbende Betriebe farben zum Grofdteil auf
Auftrag, und unterliegen daher vollkommen dem Modediktat und eben auch den
Modefarben. Von mehreren Interviewpartnerinnen aus farbenden Betrieben wird als wichtig
erachtet, dass die Rohstoffe innerhalb kurzer Zeit lieferbar und in einem industriellen Umfeld
verarbeitbar sind.

Was die Reproduzierbarkeit angeht, werden laut Auskunft eines IP aus farbendem Betrieben
von Kunden zum Teil Werte gefordert, die mit freiem Auge nicht mehr erkennbar sind und die
auch bei synthetischer Farbung nur sehr schwer erreicht werden koénnen. Es fiel in den
Gesprachen auch die Idee, dass sich unterschiedliche Farbeergebnisse als High-Light unter
dem Schlagwort ,Individualitat* verkaufen lieRen. Ein IP nannte eine Raumabweichung™
(AE) von 2 als Richtwert fur die Reproduzierbarkeit. Die Reproduzierbarkeit wird von einem
IP als wichtigstes Kriterium genannt, wobei hier dem Kunden Ubermittelt werden musse,
dass es nicht sinnvoll scheint, mit Pflanzenfarben synthetische Farben zu imitieren. Die
Pflanzenfarber nennen folgende Vorgangsweise hinsichtlich Reproduzierbarkeit: Ein Farber
gibt keine Farbgarantien, ein weiterer farbt mit einer Rohstoffcharge jeweils so groRRe
Mengen, dass seine Kunden daraus eine ganze Serie herstellen kénnen.

Zum Thema Marketing wurden sehr unterschiedliche Themenkomplexe benannt: Zum einen
die Wichtigkeit, dass man das Vorurteil hinsichtlich ,Biotextilen® umgeht und eher mit dem
Begriff Pflanzenfarben wirbt, da dieser Begriff von Kundinnen mit dem Thema ,Natur” in
Zusammenhang gebracht wird, und zum anderen die Mdglichkeit, pflanzengefarbte Textilien
als zusatzliche Besonderheit zu bewerben. AufRerdem wurden zwei Madglichkeiten
dargestellt, wie man Pflanzenfarbung an den Kunden herantragen konnte: Zum einen die
Moglichkeit ein pflanzengefarbtes Produkt gemeinsam mit einem Kunden zu entwickeln, oder
zum anderen, unabhdngig vom Kundenwunsch ein Produkt zu entwickeln und dann damit
gezielt auf vorhandene oder neue Kunden zuzugehen. Ein IP, in dessen Betrieb mit
synthetischen Farben gefarbt wird, wirde eine eigene pflanzengefarbte Linie kreieren, sieht
aber Schwierigkeiten in der Vermarktung dieser neuen Produktlinie. Ein Pflanzenfarber baut
hauptsachlich auf Mund-zu-Mund-Propaganda und hat auf diese Weise seine
Stammkundschaft aufgebaut.

Auf die Frage nach einem moglichen Mehrpreis fir pflanzengefarbte Textilien kamen sehr
unterschiedliche Antworten: Ein IP sieht die Obergrenze fir den Mehrpreis bei 5%, ein
anderer konnte sich vorstellen, dass auch ein doppelt so hoher Preis vom Kunden akzeptiert
werden wirde. Hinsichtlich héherer Farbekosten wird auch davon gesprochen, dass die
grofiten Preisspannen beim Handel auf das Produkt aufgeschlagen werden und der hdhere
Preis bei der Farbung nur einen geringen Unterschied macht.

Als Vorteile von Pflanzenfarben werden immer wieder 6kologische Gesichtspunkte genannt,
es werden nachwachsende Rohstoffe verwendet, die umweltvertraglich sind, weiters wird die
Hautvertraglichkeit genannt und der geringe Schadstoffgehalt.

Als Nachteile werden genannt, dass man zum einen viel Pflanzenmaterial braucht und zum
anderen das Handling aufwandig ist.* Ein IP sieht es auch als Nachteil, dass die
Reproduzierbarkeit und die Echtheiten im betrieblichen Malistab noch getestet werden
mussen.

3 Eine Raumabweichung AE kann je nach Farbton bei Werten von 1 bis 2 mit freiem Auge erkannt werden.
% Diese Aussage stammt von einem IP, der lose Rohstoffe fir Pflanzenfarbung verwendet.
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7.4.5.2 Interviews mit Personen aus textilverarbeitenden Betrieben

Es wurden Personen aus zehn textilverarbeitenden Betrieben befragt. Betriebe, die
Verarbeitung und Handel durchfuhren, wurden der Textilverarbeitung, jene, die sich auf
Handel von Textilien beschranken, wurden diesem zugeordnet. Von den befragten Betrieben
werden sehr unterschiedliche Produktionsschritte durchgefihrt.

Fast alle IP haben ausdricklich auf die groRe Bedeutung der Waschechtheit hingewiesen.
Ein IP aus einem wollverarbeitenden Betrieb wies allerdings darauf hin, dass eine
eingeschrankte Waschbarkeit bei pflanzengefarbter Wolle kein Problem darstellen wiirde, da
das Material Wolle ohnehin schonend behandelt werden musse.

Die Lichtechtheit war auch fir die meisten IP wichtig, eine Person aus einem Betrieb, der
Socken produziert, erwahnte, dass fir ihn die Lichtechtheit kein Kriterium sei. Ein IP aus der
Wollverarbeitung sieht in geringer Lichtechtheit kein Problem, da er bereits Uber Erfahrung in
der Arbeit mit naturgewachsen farbiger Wolle (Elbschaf) verfigt, und weil3, dass diese Wolle
auch ausbleicht.

Fur einige Betriebe ist die Reproduzierbarkeit ebenso ein wichtiges Thema. Ein IP, der damit
vertraut ist, dass es ebenso beim Naturprodukt Wolle Schwankungen in der Qualitat gibt,
sieht die Reproduzierbarkeit nicht als absolutes Kriterium an- in diesem Betrieb wird das
Problem hinsichtlich Schwankungen in der Qualitat bei Naturprodukten geldst, indem
Rahmenvertrage lber groRere Mengen derselben Qualitat abgeschlossen werden, die dann
in Teilmengen abgerufen werden.

Es wird auch die Anforderung an Pflanzenfarbung erwahnt, dass diese hinsichtlich
vorgelagerter und nachgelagerter Verarbeitungsschritte in den Prozessablauf eingepasst
werden kann, konkret geht es dabei um Temperaturbelastungen des Textils und mdgliche
Behandlung mit Chemikalien. Ein IP nennt ein Angebot von 10 bis 12 Farben als
ausreichend; winscht sich allerdings einen Anbieter, der hinsichtlich Sortiment und
Mengenabnahme sehr flexibel ist und der zu einem guinstigen Preis anbietet. Der Wunsch,
auch sehr kleine Mengen bestellen zu kénnen und eine kurze Lieferzeit zu haben wurde von
einem IP gedaulRert. Eine kleine Farbauswahl wird nicht von allen IP als Problem gesehen.
Fur einen IP ist es vor allem bedeutend, dass sich die Rohmaterialien gut auf den
vorhandenen Maschinen verarbeiten lassen.

In den Interviews wurde zum einen die Bedeutung, auch brillante Farben zu haben, zum
anderen dass der gesamte Farbkreis abgedeckt wird, angesprochen. Ebenso sollten die
Lieferzeiten kurz sein und die Pflanzenfarben auch 6kologisch angebaut werden.

Hinsichtlich Marketing werden folgende MalRnahmen genannt. Spezialkatalog fir
pflanzengefarbte Produkte, Mailings, Aufbau eines eigenen Kollektionssegment, das gezielt
beworben wird und Uber mehrere Saisonen gleich gelassen wird, Werbung tber Artikel in
Zeitschriften und personliches Engagement fir das Thema Pflanzenfarbung. In einem
Interview wurde von IP auch herausgestrichen, dass Pflanzenfarbung ein zusatzliches
positives Argument fur den Verkauf von heimischen Textilprodukten sein kann. Es wird
angefihrt, dass die Werbung sehr gezielt an die Zielgruppe herangetragen werden sollte. Ein
IP wirde eine neue Nische mit pflanzengefarbten Produkten ertffnen. Bei zwei
Interviewpartnerinnen wird laut deren Aussage immer wieder nach pflanzengeféarbten
Produkten gefragt. Ein anderer IP, der Naturverbundenheit als wichtiges Element in seiner
Marketingstrategie verankert hat, gibt jedoch an, dass nicht dezidiert nach Pflanzenfarbung
gefragt wird.

In Bezug auf den Preis werden Zahlen von max. 5 bis 10 % Mehrpreis auf das Produkt bzw.
50% Mehrpreis nur fiur die Farbung als Obergrenzen genannt. Ein IP (bietet
pflanzengefarbte Textilien an) ist der Meinung, dass zur Zeit der Trend dahin geht, dass
aufgrund der vielen Billigangebote hochpreisige Qualitatsprodukte sehr schwer zu
vermarkten sind. Ein IP sagt, dass in seinem Preissegement (er bietet im
Niedrigpreissegment an) ein Mehrpreis tberhaupt nicht akzeptiert wiirde.

Als Vorteile von Pflanzenfarben werden genannt, dass es sympathisch klingt, dass der
Lifestyle dahin geht, dass jede/jeder in die Natur will und dass die Abwésser der Farberei
weniger belastet sind.
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Als Nachteil wird von den IP genannt, dass zur Zeit die Konkurrenz durch billiges Textil aus
Sudostasien auf dem Markt sehr stark ist.

7.4.5.3 Interviews mit Personen aus handelnden Betrieben

Es wurden sechs Personen aus dem Bereich des Textilhandels interviewt. Alle befragten IP
bieten Produkte im Bereich Naturtextilien an.

Die Antworten auf die Frage, ob eine Preissteigerung fur die Pflanzenfarbe auf dem Textil
von ihren Kundinnen bezahlt werden wirde, waren sehr unterschiedlich. Eine
Preissteigerung von maximal 15 % fur Pflanzenfarbung wirde in Kauf genommen werden,
war eine Meinung, eine andere, dass Kunden nicht bereit sind fiir Pflanzenfarbung mehr zu
bezahlen, wahrend ein dritter IP die Ansicht vertritt, dass der Preis Uberhaupt keine Rolle
spielt, wenn man Naturtextilien mit entsprechender Beratung verkauft.

Ein IP meint, dass die Nachfrage nach pflanzengefarbten Textilien da ist, aber die
Kombination von guter Farbe, gutem Design und guter Qualitat die wesentlichste Rolle fur
die Kaufentscheidung spielt. Es ist wichtig Textilien mit figurbetonten Schnitten anzubieten,
um vom ,Musli-Look" wegzukommen. Bedeutend scheint auch, einen Anbieter zu haben, der
langfristig pflanzengefarbte Textilien verkauft, damit Vertrauen geschaffen wird. Viele
Kunden kaufen tiber Design Farbe und erkennen erst, wenn sie darauf hingewiesen werden,
dass das Textil pflanzengefarbt ist.

Die Anforderungen an pflanzengefarbten Textilien betreffend, wird von allen IP die
Waschechtheit genannt. Bei Wolle und Seide spielt die Waschechtheit keine so grof3e Rolle,
da diese Fasern ohnehin nur eingeschrankt gewaschen werden kénnen. Die Pflege soll nicht
aufwandiger sein als bei herkémmlichen Textilien und es ist wichtig, dass die Textilien in der
Waschmaschine gewaschen werden koénnen. Die Textilien sollen bei Lichteinwirkung und
beim Waschen nicht zu stark ausfarben. Vor allem Farbabweichungen, die mit freiem Auge
erkennbar sind, sollen vollkommen vermieden werden, vor allem bei Kombinationen wie z. B.
von Hose und Jacke.

Ein IP meint, dass die Kennzeichnung von pflanzengeféarbten Textilien unverzichtbar ist.

Hinsichtlich Marketing misste man sich ein eigenes innovatives Marketingkonzept
Uberlegen, spezielle Zielgruppen ansprechen, z. B. durch Artikel in Zeitschriften.
Pflanzengefarbte Textilien werden in Naturtextilgeschéften nachgefragt. Ein IP wirde die
Textilien nur mit ganzheitlicher Beratung verkaufen, ein anderer wirde eine eigene Auslage
nur mit pflanzengefarbten Textilien gestalten, Folder oder Flyer erstellen oder Inserate in
speziellen Magazinen dezidiert fiir pflanzengefarbte Textilien schalten.

7.4.5.4 Fazit aus den Expertinneninterviews

Die Textilbranche ist zur Zeit von billigen Importen aus Sidosteuropa Uberschwemmt,
wodurch ein hoher Preisdruck auf die inlandischen Betriebe besteht. Diese Tatsache wurde
in einem Grol3teil der Gesprache angesprochen. Hinsichtlich Anforderungen war der Grof3teil
der Befragten der Meinung, dass die Pflanzenfarben &hnliche Echtheitswerte hinsichtlich
Wasch- und Lichtechtheit aufweisen sollten, wie synthetische Farbstoffe. Die Pflege sollte
nicht wesentlich aufwandiger sein, als bei herkdmmlichen Textilien. Fur einzelne spezielle
Anwendungen sind Licht- (Damenstrumpfhosen) oder Waschechtheit (Wollprodukte) von
untergeordneter Bedeutung.

Die Reproduzierbarkeit ist ein wichtiges Thema in allen Stufen, wobei nur Abweichungen, die
mit freiem Auge erkennbar sind, als problematisch gesehen werden. Betriebe, die bereits mit
nachwachsenden Rohstoffen arbeiten, kennen die Problematik. Eine Ubliche Vorgangsweise
ist die Rohstoffe fur eine ganze Serie auf einmal zu bestellen. Kleine Handelsbetriebe
winschen sich, dass sie auch bei der Bestellung von kleinen Mengen immer wieder genau
dieselbe Farbe nachgeliefert bekommen.

Hinsichtlich Marketing wurden die unterschiedlichsten MalRnahmen vorgeschlagen.
Bemerkenswert scheint, dass auf allen Stufen der textilen Kette die Meinung vorherrscht,
man koénne mit pflanzengefarbten Textilien nur eine begrenzte Kundenschicht ansprechen.
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Generell sind pflanzengefarbte Textilien ein Nischenprodukt, dies kann jedoch auch Vorteile

im internationalen Wettbewerb bieten.

Hinsichtlich des Preises werden unterschiedliche Werte fir den maximalen Mehrpreis
genannt. Da der Preisdruck jedoch im Moment sehr hoch ist, kann dieser Mehrpreis nur fur
hochqualitative Textilien erzielt werden.

In den Befragungen war grundséatzlich Interesse am Thema Pflanzenfarbung zu erkennen.
Viele Betriebe wollen aber fertige Produkte auf dem Markt kaufen und nicht an der
Entwicklung mitarbeiten.

7.4.6 Gutesiegel fur Textilien und Bekleidung

Sowohl bei der Marktforschung als auch in den Expertinneninterviews und beim Workshop
zur Prasentation des Farbepflanzenbaukastens wurde die Erstellung eines eigenen
Gutesiegels (Labels) fur die Pflanzenfarbung als sehr wichtig erachtet. Vor der Kreation
eines neuen Gutesiegels ist es wichtig, die bereits bestehenden im Hinblick auf Farbung zu
durchforsten. Die verschiedenen Gutesiegel im Textilbereich richten ihre Ziele und somit den
Kriterienkatalog auf unterschiedliche Gebiete der Textilokologie.

Textilokologie wird wie folgt definiert:

.Die  Textilokologie befasst sich mit  Wirkungsweisen umwelt- und
gesundheitsschadigender Stoffe in Textilien und einem mdoglichen Verzicht auf
derartige Stoffe. Sie beschéftigt sich mit den Rohstoffen und den Méoglichkeiten
energie-, luft- und wasserschonender Herstellungsverfahren.**

Abbildung 28: Textilokologie, Quelle: http://www.oeko-tex.com

Entsorgungsokologie
setzt sich mit den Problemen der _ . Produktionsékologie
Entsorgung auseinander, mit TeXtIIOkOIOgle betrachtet die Auswirkungen der
der Wiederverwendung, -verwer- Die Textilokologie setzt Produktionsprozesse auf Mensch
tung und Beseitigung (thermi- sich aus vier Teilbe- und Urmwelt, z.B. Arbeitssicherheit,
scher Verwertung oder Deponie- reichen zusammen: Material-, Wasser- und Energie-
rung) von Textilien. Produktions-, Human-, verbrauch, Abwasser- und Abfall-
Gebrauchs- und behandlung sowie Staub- und
Entsorgungsckologie. Larmentwicklung.
Gebrauchsokologie
Die Gebrauchsckologie setzt in Humandkologie
der Nutzungsphase des Textils Die Humandkologie beschaftigt
an. sie befasst sich mit den Um- sich mit den Auswirkungen
weltauswirkungen beim Wasch- von Textilien und ihren chemi-
en, Reinigen und Pflegen von schen Inhaltsstoffen auf Ge-
Textilien. sundheit und Wohlbefinden des
Menschen

Einige Labels beurteilen nur den Bereich der Produktion und die damit verbundenen
Auswirkungen auf Umwelt und Mensch. Andere Label spezialisieren sich auf den Bereich der
Humanokologie, welche ,nur‘ das Endprodukt betrachtet und auf die Gesundheit des
Tragers/Benutzers gerichtet ist. Dieser Teilbereich der Textilékologie ist fir die
Konsumentinnen am wichtigsten.

15 http://www.raumausstattung.de/2999/2222.html, 22.01.2004
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In der Recherche zum Thema Umweltzeichen (Label) fur Textilien und Bekleidung wurden
folgende Fragen beantwortet:

o Welche Umweltzeichen gibt es fir Textilien und Bekleidung im deutschsprachigen
Raum (A, D, CH)?

¢ Welche Organisationen vergeben Umweltzeichen?

¢ Welche Kriterien werden bei der Vergabe und Prifung betrachtet?

e |st die Farbung der Textilien ein Kriterium fur die Vergabe der Umweltzeichen und
welche Grenzwerte werden fir die Farbung angewendet?

Informationssystem Label-online.de*®

Das Internet-gestitzte Informationssystem Label-online.de wird von der VERBRAUCHER
INITIATIVE e.V., dem Bundesverband kritischer Verbraucherinnen und Verbraucher,
betrieben. Der Schwerpunkt liegt bei Labeln mit Bezug zum nachhaltigen, d.h.
umweltgerechten, sozial vertraglichen und gesundheitlich unbedenklichen Konsum.

Jedes in die Label-Datenbank aufgenommene Label wurde einer Bewertung unterzogen.
Dazu wurde eine standardisierte Bewertungsmatrix entwickelt, die das Verfahren
nachvollziehbar und transparent macht. In der Bewertungsmatrix sind vier bergeordnete
Kriterien aufgestellt worden, die aus Sicht der Verbraucherlnnen fir die Aussagekraft und
Glaubwiirdigkeit, kurz gesagt, fur die Qualitat eines Zeichens entscheidend sind:

e Anspruch,

e Unabhéangigkeit,

e Uberpriifbarkeit und
e Transparenz.

Diese vier Kriterien wurden in weitere Unterkriterien aufgegliedert und damit naher erlautert.

Fir jedes erfillte Unterkriterium wurde ein Punkt vergeben, wobei ein Label flr seinen
inhaltlichen Anspruch drei, fir seine Unabhangigkeit vier Punkte und fir Uberprifbarkeit und
Transparenz jeweils zwei Punkte erhalten kann. Somit kann eine Gesamtpunktzahl von
maximal 11 Punkten erreicht werden. Im Folgenden sind die Unterpunkte zu den einzelnen
Kriterien angefihrt.
Anspruch:

1. Die Vergabekriterien gehen tber das gesetzlich Vorgeschriebene hinaus;

2. Breite inhaltliche Vergabegrundlage (6kologische, gesundheitliche, soziale,
technische Aspekte etc.);

3. Betrachtung des Lebenszyklus (Rohstoffe, Produktions- und Verarbeitungsprozesse,
Entsorgung) und des Endprodukts selbst;
Unabhangigkeit:
4. Die Kriterienentwicklung erfolgt unter Hinzuziehung externer, unabhangiger Stellen;
5. Die Zeichenvergabe erfolgt durch externe, unabhangige Stellen;
6. Die Einhaltung der Vergabekriterien wird von unabhangiger Stelle kontrolliert;
7. Der Herausgeber des Zeichens ist unabhangig;

Uberprifbarkeit (Kontrolle):
8. Harte, nachprufbare Kriterien mit klarem Bezug sind vorhanden;
9. Die Zeichennutzung ist befristet;

Transparenz:

18 http://label-online.de/
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10. Die Vergabekriterien und —verfahren sind angemessen dokumentiert und
veroffentlicht;

11. Verstdl3e gegen die Vergabekriterien werden sanktioniert und publiziert;

Entsprechend der erreichten Punktezahl werden die einzelnen Labels von der
VERBRAUCHER INITIATIVE e. V. ,benotet”. Daflr wurde das folgende Benotungsschema
entwickelt:

e 11 -10 Punkte: empfehlenswert

e (09 - 08 Punkte: eingeschrankt empfehlenswert
e (07 - 06 Punkte: nicht empfehlenswert

e 05 - 00 Punkte: irrefiihrend

Nachfolgend werden die einzelnen Gitesiegel kurz beschrieben, die Vergabekriterien
hinsichtlich Farbung angefiihrt, das Vergabeverfahren beschrieben und eine Bewertung
vorgenommen. Die vorliegende Labelrecherche bezieht sich auf Umweltzeichen fir Textilien
und Bekleidung die im deutschsprachigen Raum verwendet werden. Zur ersten
Labelauswahl wurden die beiden Webseiten ,www.oeko-tex.com” und ,www.label-online.de"
herangezogen, im Anschluss die Vergabestellen der ausgewahlten Umweltzeichen per email
kontaktiert und die Zusendung der detaillierten Vergaberichtlinien erbeten. Es hat sich
herausgestellt, dass Farbekriterien generell nur eine untergeordnete Rolle in den
Vergabekriterien spielen. Es wurden anschlieBend nur die vorhandenen Vergabekriterien fr
die Farbung weiter betrachtet, da diese fiir das Projekt TRADEMARK™45T relevant sind.
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7.4.6.1 Naturtextil IVN Best und Better®’

@ Das Qualitatszeichen "Naturtextil" kennzeichnet Textilien, die vollstindig aus
Naturstoffen bestehen (Naturtextilien). Das Zeichen wird in zweli
;{;P‘&“EEEIE Auszeichnungsstufen, ,Better und ,Best, vergeben. Das "Better", das die
Okologischen und sozialen Basisanforderungen der Naturtextilindustrie erfillt,
@ und das "Best'-Signet, das fiir die hochsten zur Zeit realisierbaren Oko-
asrwrrexne | Standards in der Textilbranche steht. Beide Varianten bericksichtigen in ihren
IVN BETTER | Anforderungen die Umweltwirkungen von Naturtextilien entlang des gesamten
Produktionsprozesses, sowie die Einhaltung von sozialen Standards'®.

Vergabekriterien fiir Farbung, Farbhilfsmittel, Druck und Pigmente (IVN-zertifiziert Best)*
sind:

Schwermetallfreie (nach ETAD) toxikologisch unbedenkliche Naturfarbstoffe oder
synthetische Farbstoffe, deren AOX-Gehalt unter 5% liegt.

Keine Verwendung von Formaldehyd und gesetzlich verbotenen Azofarbstoffen, die
krebserzeugende Amine abspalten.

Verbot von Metallkomplexfarbstoffen und Farbstoffen, die im fertigen Textil krebserzeugend
oder allergisierend wirken kénnen.

Atzdruckverfahren, benzinhaltige Druckverfahren sowie der Einsatz von harnstoff-
formaldehydhaltigen Verfahren sind verboten.

Farbereihilfsmittel missen ebenfalls schwermetallfrei (nach ETAD) sein und der AOX-
Gehalt muss unter 0,1% liegen.

Vergabeverfahren

Das "Naturtextil"-Zeichen wird vom Internationalen Verband der Naturtextilindustrie (IVN) an
Hersteller von Naturtextilien vergeben. Die Einhaltung der Kriterien wird von unabhé&ngiger
Stelle in jeder Produktionsstufe tberpruft.

Bewertung

Das Naturtextil-Zeichen stellt strenge ©kologische, soziale sowie gesundheitsbhezogene
Anforderungen an die textilen Produkte. Es verfolgt dabei einen ganzheitlichen Ansatz der
Produktbewertung: Die Kriterien beziehen sich nicht nur auf das Endprodukt, sondern sie
berticksichtigen die gesamte textile Kette, die ein Textilprodukt durchlauft; d.h. von der
Fasergewinnung Uber die Produktion bis hin zur Entsorgung. Das Qualitatszeichen
"Naturtextil* setzt derzeit die strengsten ©kologischen und sozialen Standards fir eine
Kennzeichnung in der Textilbranche. Es ist ein aussagekraftiges Zeichen und bietet
Verbraucherinnen eine gute Orientierung beim Kauf von umweltfreundlich hergestellten
Naturtextilien.

Von Label-online.de werden die Label IVN Best bzw. Better empfohlen und von
Okotest.de® mit der Gesamtnote , Sehr gut* beurteilt.

7 Internationaler Verband der Naturtextilwirtschaft e.V. HaussmannstraRe 1, 70188 Stuttgart, Tel: (0711) 232752,
Fax: (0711) 232755, www.naturtextil.com

18| abel-online.de von der VERBRAUCHER INITIATIVE e.V.

19 http://naturtextil.com/portal/loader.php?seite=rili_kurz_de

20 http://www.oekotest.de/
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7.4.6.2 Europaisches Umweltzeichen (Textilien)

* ok
: 6‘ "; Das Europaische Umweltzeichen, die "EU-Blume"?* kennzeichnet Textilien, die
* + | im Vergleich zu herkdbmmlichen Produkten mit dem gleichen Gebrauchswert in
\* e allen Phasen des Lebenszyklus geringere Umweltauswirkungen haben.
~ f Textilerzeugnisse aus naturlichen Fasern wie Baumwolle, Flachs und Wolle
sowie kunstlichen Fasern (z.B. Acryl, Elastan, Polyester, Viskose) kbnnen das
Europaische Umweltzeichen erwerben. Die Kriterien haben insbesondere die
Minderung der Gewasserverschmutzung durch die wichtigsten Prozesse wahrend der
gesamten Textilfertigung zum Ziel. Zu diesen Prozessen gehoren: die Faserproduktion,
Spinnerei, Weberei, Strickerei, das Bleichen, Farben und die Appretur. Die Textilien mit der
EU-Kennzeichnung mussen auf3erdem die folgenden Kriterien erfillen:

Vergabekriterien fir die Farbung sind:

Verbot von schwermetallhaltigen Farbstoffen oder Farbstoffen, die krebserregende Amine
freisetzen (z.B. Azofarbstoffe).

Chromsalze enthaltende Beizenfarbstoffe diirfen nicht verwendet werden.

Einhaltung festgelegter Grenzwerte fir Formaldehyd (30 ppm fir Erzeugnisse, die direkt
mit der Haut in Berihrung kommen; 300 ppm fur andere), fur flichtige organische
Verbindungen und fur Pestizidriickstdnde bei Produkten aus natirlichen Fasern.

Vergabeverfahren

Herausgeber des Europdischen Umweltzeichens, der Euro-Blume, ist die Européische
Kommission. Fir jedes Mitgliedsland gibt es so genannte zustéandige Stellen, die am System
zur Vergabe des Zeichens beteiligt sind. Diese sind in Deutschland das Umweltbundesamt
und der RAL, das Deutsche Institut fur Gutesicherung und Kennzeichnung e.V. Nach
Antragsstellung dberprifen der RAL und das Umweltbundesamt, ob das Produkt alle
Umwelt- und Gebrauchstauglichkeitskriterien erftllt. Bei positivem Ergebnis wird die
Kommission Uber das Vorhaben, das Zeichen zu vergeben, informiert. Die Zeichennehmer
schlieBen einen Lizenzvertrag ab. Regelm&Rig Uberwacht wird das Zeichen durch die
zustandigen nationalen Stellen.

Bewertung

Das Européaische Umweltzeichen stellt Anforderungen an die umweltvertragliche Produktion
von Textilerzeugnissen, vor allem hinsichtlich der Gewdasserverschmutzung, sowie an die
Umwelt- und Gesundheitsvertraglichkeit beim Gebrauch. Die Grenzwerte fur Schadstoffe
gehen jedoch nur zum Teil Uber die gesetzlichen Vorgaben hinaus. Fir empfindliche
Menschen kdnnen die Werte, z.B. fir Formaldehyd, zu hoch sein und allergische Reaktionen
auslésen. Ein sehr positives Merkmal der EU-Blume ist der Ansatz einer ganzheitlichen
Betrachtung der Produktbewertung, d.h. die Berlicksichtigung 6kologischer Anforderungen
entlang des gesamten Produktionsprozesses der Produkte. Die Uberpriifung und Kontrolle
der Einhaltung der Kriterien findet durch neutrale Stellen, un-abhdngig von den
Zeichennehmern statt. Sowohl bei der Kriterienentwicklung als auch an der Zeichenvergabe
sind unterschiedliche Gruppen beteiligt. Dies gewahrleistet eine hohe Glaubwirdigkeit des
Européaischen Umweltzeichens. Das Vergabeverfahren ist gut dokumentiert und transparent.
Umfangreiches Informationsmaterial steht Interessierten zur Verfligung.

Von Label-online.de wird das Europadische Umweltzeichen empfohlen.
7.4.6.3 Green Cotton — zertifiziert nach EU-flower, IVN und Oeko-tex

2 Europaische Union, Generaldirektion XI Umwelt, Wetstraat 200, B - 1049 Brissel, Tel: (0032)-2-2990324 Fax:
(0032)-2-2955684 http://www.europa.eu.int/comm/environment/ecolabel/product/pg_clothing_texti les_en.htm,
www.europa.eu.int/ecolabel, www.umweltbundesamt.de und RAL - Deutsches Institut fur Kennzeichnung und
Gutesicherung e. V. www.ral.de
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Green Cotton ist eine Eigenmarke der Firma Novotex. Der kontrolliert
Jf’ne. Okologische Baumwollanbau wird durch Eko (NL) und Bioland (D)
t'I{F]"*ﬁ‘{"DT'['{H* iberwacht”? Green Cotton zeichnet Textilien aus, die
e : umweltfreundlich hergestellt und gesundheitlich unbedenklich sind.

T | "I

Vergabekriterien fir die Farbung sind:

Umweltfreundliche Farbeverfahren

Keine schwermetallhaltigen Farben

Keine Chlorbleiche

Keine Kunstharz- oder Formaldehyd-Ausriistung

Das Green Cotton Label ist ein firmeneigenes Zeichen und daher eingeschréankt unabhangig.
Die selbst auferlegten, anspruchsvollen Richtlinien und die unabhangigen Kontrollen
sprechen dennoch fir eine hohe Glaubwirdigkeit des Zeichens. Die Firma Novotex ist einer
der Vorreiter der 0©kologischen Textilherstellung. Das Label zeigt die allgemein
umweltfreundliche Orientierung des Unternehmens. Novotex wurde von der Europdischen
Kommission und den Vereinten Nationen (UNEP) fur ihre Umweltleistungen ausgezeichnet.
Vergabekriterien und -verfahren sind gut dokumentiert und machen den Vergabeprozess
transparent. Umfangreiches Informationsmaterial ist veroffentlicht. Das Zeichen kann
Verbraucherinnen und Verbrauchern eine gute Orientierung bei der Auswahl
umweltfreundlicher Textilien geben.

Von Label-online.de wird Green Cotton empfohlen.

7.4.6.4 Lamu Lamu — zertifizieren nach IVN%

\hMa, Die Marke "Lamu Lamu" kennzeichnet Textilien aus Baumwolle, die 6kologisch
und sozialvertraglich produziert werden und fair gehandelt sind.

IAMO
[ ]

rd

Vergabekriterien fir die Farbung sind:

Die Farbung erfolgt mit hochwertigen Reaktivfarben, die wahrend der Nutzungsphase
keine Farbrickstande freisetzen und daher gesundheitlich unbedenklich sind.

Vergabeverfahren

"Lamu Lamu" ist eine Eigenmarke der Landjugendverlag GmbH, eine Tochter der
Katholischen Landjugendbewegung (KLJB) und ist aus der Kampagne "Oko fair tragen" -
Kleidung fir eine nachhaltige Zukunft - als eigene Kollektion hervorgegangen.
Kooperationspartner der Initiative sind u.a. die Kampagne fur saubere Kleidung (CCC),
Transfair, der Weltladen Dachverband, Internationaler Verband der Naturtextilwirtschaft
sowie andere Jugendverbande. Die Produkte werden von der Produktionsgemeinschaft
"Lamu Lamu", die sich aus Partnerfirmen der Landjugendverlag GmbH in Kenia und
Tansania zusammensetzt, bezogen. Vertrieben werden die gekennzeichneten Produkte
derzeit durch die KLJB und Eine-Welt-Laden. Der Okologische Anbau der Baumwolle wird
durch ein internationales, unabhangiges Institut (IMUG) gemald EU-Verordnung 2092/91

2 Novotex A/S, Ellehammervej 8, 7430 lkast, Tel: (0045) 97-154411 Fax: (0045) 97-251014 www.green-cotton.dk
2 VN - Internationaler Verband der Naturtextilwirtschaft e.V. HauRmannstr. 1, 70188 Stuttgart, Fax 0711/232755
Landjugendverlag (LJV) GmbH, Lamu Lamu - Oko-fair tragen, DrachenfelsstralRe 23 53604 Bad Honnef-
Rhoéndorf, Tel: 02224/9465-0, Fax: 02224/9465-44, www.lamulamu.de
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(Bio-Baumwolle) kontrolliert. Die Kontrolle der Baumwollverarbeitung erfolgt durch
unabhangige Experten gemald der Kriterien des Internationalen Verbandes der
Naturtextilwirtschaft. Die Kontrolle der Einhaltung der Sozialstandards sowie der
Fairhandels-Kriterien wird durch unabhéngige Gutachter vor Ort, sowie durch
Reprasentanten der KLJB durchgefihrt.

Bewertung

"Lamu Lamu" steht fur Okologisch erzeugte und fair gehandelte Textilien. Die Kriterien
beziehen sich auf die gesamte textile Kette vom Rohstoffanbau Uber die Verarbeitung bis hin
zum fertigen Produkt. Die Anforderungen der Kennzeichnung zielen darauf ab, die
Einkommens- und Lebensverhdltnisse der Produzenten in Entwicklungslandern zu
verbessern. Weiterhin soll der ©kologische Anbau von Baumwolle und ihre umwelt- und
sozialvertragliche Weiterverarbeitung geférdert werden.

"Lamu Lamu" ist eine Eigenmarke der Landjugendverlag GmbH. Da bislang nur Produkte
von Partnerfirmen in Kenia und Tansania zertifiziert werden, die in enger Verbindung mit der
Landjugendverlag GmbH stehen, ist die Unabhangigkeit des Labels eingeschréankt. Dennoch
gewadhrleisten die regelmafRigen und unabhangigen Kontrollen der Einhaltung der Kriterien
eine hohe Glaubwirdigkeit der Kennzeichnung. Die Glaubwiurdigkeit wird auf3erdem durch
die Beteiligung verschiedener gesellschaftlicher Gruppen an der Kennzeichnungsinitiative
unterstutzt.

Die der Kennzeichnung zu Grunde liegenden Kriterien und der Vergabeprozess sind
angemessen dokumentiert und fiir die Offentlichkeit transparent. Broschiiren, Publikationen
und Ausstellungen informieren umfassend dber die Arbeit der KLJB und die
Kennzeichnungsinitiative. Die Marke "Lamu Lamu" garantiert Verbraucherinnen und
Verbrauchern Textilien aus fairem Handel und dass die aus dem Mehrpreis erzielten
Mehreinnahmen, die Arbeiterinnen und Arbeiter der Webereien, Farbereien, Nahereien und
Druckereien tatsachlich auch erhalten.

Von Label-online.de wird "Lamu Lamu" empfohlen.

7.4.6.5 PUREWEAR

AR® Das PUREWEAR-Zeichen® kennzeichnet Textilien, die
PUREWE schadstoffgeprift und umweltfreundlich hergestellt sind.

Die reinste Faser,

Vergabekriterien fir die Farbung sind:

Festgelegte Grenzwerte fir Formaldehyd, Schwermetalle, Pestizide und chlororganische
Catrrier.

Keine Verwendung verbotener Azofarbstoffe.

Festgelegte Grenzwerte fur Pentachlorphenol (PCP) und Tetrachlorphenol (TeCP).

Untersuchung auf zinnorganische Verbindungen wie TBT, DBT und MBT.

Vergabeverfahren

Das PUREWEAR-Zeichen ist eine Eigenmarke der Otto GmbH. Die Einhaltung der zu
Grunde liegenden Kriterien wird durch ein externes Prifinstitut kontrolliert. Dabei erfolgen die
Schadstoffpriifungen anhand von Textilmustern, die von den Herstellern bei den
Prifinstituten eingereicht werden. In einer Konformitatserklarung verpflichten sich die
Hersteller gegenlber Otto, nur mit dem Prifmuster konforme Ware zu liefern. Die Einhaltung
Okologischer Standards der Produktionsprozesse bzw. die Umweltfreundlichkeit der

2 Otto GmbH & CO KG, Wandsbeker StraRe 3-7, 22179 Hamburg, Tel: (040) 6461-5181 Fax: (040) 6464-5181,
www.otto.de
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Betriebsstatte wird ebenfalls durch unabhangige, akkreditierte Prifinstitute (z.B. SKAL)
kontrolliert. Die Kontrollen finden neben einer Erstprifung auch wéhrend des laufenden
Produktionsprozesses statt.

Bewertung

Die Marke PUREWEAR stellt sowohl Anforderungen an die gesundheitliche
Unbedenklichkeit des textilen Endprodukts, als auch an die umweltfreundliche Produktion
der Textilien, z.B. hinsichtlich des Rohstoffanbaus der Baumwolle und des Energie- bzw.
Wasserverbrauchs in den verschiedenen Verarbeitungsstufen. Die Grenzewerte fiur die
Schadstoffpriifungen gehen tber die gesetzlichen Bestimmungen hinaus. Der Grenzwert flr
Formaldehyd liegt mit 20 mg/kg vergleichsweise niedrig. Die Bericksichtigung
produktionsbezogener Anforderungen entlang der textilen Kette ist zu begriiRen und zeigt
einen Schritt in Richtung einer ganzheitlichen Produktbewertung von Textilien. Soziale
Standards werden hier allerdings nicht bertcksichtigt. Da das PUREWARE-Zeichen eine
Eigenmarke von Otto ist und Zeichengeber und Zeichennehmer identisch sind, ist die
Unabhangigkeit eingeschrankt. Die Kontrolle der Kriterien durch neutrale Prifinistitute
gewahrleistet dennoch die Glaubwirdigkeit des Zeichens. Die Beteiligung verschiedener
Interessensgruppen (Oko-Institut, Universitat Oldenburg) bei der Kriterienentwicklung
unterstitzt die Glaubwirdigkeit des Zeichens. Informationen iber die Hintergrinde des
Zeichens stehen Interessierten zur Verfiigung. Verbraucherinnen und Verbraucher werden
mit dieser Kennzeichnung Uber eine Schadstoffprifung hinaus Uber 6kologische
Produkteigenschaften bei Baumwoll-Textilien informiert.

Von Label-online.de wird PUREWEAR-Zeichen empfohlen.

7.4.6.6 Oko-Tex Standard 100plus
Vergabekriterien

’ - 000, | Der Oko-Tex Standard 100plus® kennzeichnet Textilprodukte, die
/?Egm sowohl schadstoffgeprift als auch umweltfreundlich hergestellt worden
VERTRAUEMG@a | sind und stellt somit eine Kombination zweier existierender Siegel,

Schadstoffgeprifte Textiien | dem Oko-Tex Standard 100 und Oko-Tex Standard 1000, dar. Der
o O e e ey | Oko-Tex Standard 100 ist eine Schadstoffpriifung am Endprodukt.
No.00000000  AHehensten | Hjerbei wird die Einhaltung bestimmter Schadstoffgrenzwerte, z.B. fur
Formaldehyd, Schwermetalle, Pestizidrickstande oder fir chlororganische Verbindungen
uberpriift. Der Oko-Tex Standard 1000 gibt Auskunft ber die Umweltfreundlichkeit der
Betriebsstatte, sowie der Produktionsablaufe, z.B. Abwasserentsorgung oder
Energieverbrauch. Ein eigenes Dokument Oko-Tex Standard 100 plus existiert nicht.
Allerdings sind im Oko-Tex Standard 1000 die Anforderungen beschrieben, um ein
Textilprodukt mit der Kennzeichnung nach Oko-Tex Standard 100 plus Oko-Tex Standard
1000 auszeichnen zu kénnen. Oko-Tex Standard 100 plus ist die Kurzbezeichnung fir
dieses Label, dass Produkte erhalten kdnnen, die in allen Produktionsstufen nach den
Anforderungen des Oko-Tex Standard 1000 hergestellt wurden und den Anforderungen des
Oko-Tex Standards 100 geniigen.

Vergabekriterien fiir die Farbung sind:

Verbot von krebserregend eingestuften Farbstoffen.

Verbot von allergisierend eingestuften Farbstoffen.

Verbot von chlorierten Benzolen und Toluolen.

% Internationale Gemeinschaft fur Forschung und Priifung auf dem Gebiet der Textilokologie (Oko-Tex) c/o
TESTEX, Gotthardstr. 61 Postfach 2156, CH- 8027 Ziirich, Schweiz
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Vergabeverfahren

Herausgeber des Oko-Tex Standard 100plus ist die Internationale Gemeinschaft fiir
Forschung und Priifung auf dem Gebiet der Textilokologie (Oko-Tex). Die Gemeinschaft
besteht aus zwd6lIf Textilinstituten aus zwolf Landern. Voraussetzung fir die Zeichenvergabe
ist die Erfiillung der festgelegten Kriterien fur den Oko-Tex Standard 100 und 1000. In Bezug
auf den Oko-Tex Standard 100 werden an einem Textiimuster die vorgeschriebenen
Prifungen durchgefiihrt. Nach erfolgreicher Prifung des Produkts garantiert der Hersteller in
einer Konformitatserklarung, dass die von ihm verkaufte Ware jederzeit mit der gepruften
Textilprobe (bereinstimmt. Hinsichtlich des Oko-Tex Standard 1000 muss ein Nachweis
erbracht werden, dass die gesamte Produktionskette, d.h. alle an der Herstellung eines
Produkts beteiligten Betriebe, den festgelegten Anforderungen gentgt. Unabhangige
Stichprobenkontrollen werden von den Prifinstituten durchgefihrt.

Bewertung von Label-online.de

Der Oko-Tex Standard 100plus stellt Anforderungen an die Gesundheitsvertraglichkeit des
textilen Endprodukts, sowie an die umweltvertragliche Produktion von Textilien wie z.B
hinsichtlich des Engergieverbrauchs. Grenzwerte fiur Schadstoffe erfullen in erster Linie
gesetzliche Bestimmungen und gehen nur teilweise dariber hinaus. Fur empfindliche
Menschen kénnen die Werte, z.B. fir Formaldehyd zu hoch sein und allergische Reaktionen
auslosen. Die Einbeziehung produktionsbezogener Anforderungen entlang der textilen Kette
ist zu begrifRen. Der Ansatz dieser Kennzeichnung zeigt einen Schritt in Richtung einer
ganzheitlichen Produktbewertung auf. Der Oko-Tex Standard 100plus geht damit deutlich
uber die Anforderungen des Oko-Tex Standard 100 hinaus. Die festgelegten Standards des
Ecoproof-Zeichens sowie des Naturtextil-Zeichens sind jedoch im Vergleich dazu wesentlich
weitreichender (z.B. in Bezug auf den Rohstoffanbau). Die Uberpriifung der Kriterien durch
neutrale Prifinstitute gewdahrleistet die Unabhangigkeit des Vergabeverfahrens und macht es
glaubwiirdig. Informationsmaterialien Uber die Hintergrinde des Zeichens stehen
Interessierten zur Verfigung. Verbraucherinnen und Verbraucher werden mit dieser
Kennzeichnung Uber eine Schadstoffprifung hinaus tber dkologische Produkteigenschaften
informiert.

Von Label-online.de wird Oko-Tex Standard 100plus empfohlen.

Bewertung von OKO_TEST

Beim Oko-Tex Standard 100 wird der Schadstoffgehalt von Textilien tUberpriift. Die dabei
zulassigen Grenzwerte, z.B. fiir krebsverdachtiges Formaldehyd, sind allerdings sehr hoch,
auf einige hochproblematische zinnorganische Verbindungen hin, wie Dibutylzinn, wird erst
gar nicht getestet. Das Siegel Oko-Tex Standard 1000 hingegen soll Auskunft geben (ber
die Produktionskette, Uber umweltschonende Kriterien wie Abwasserentsorgung, aber auch
Uber Arbeitsbedingungen. Auch hier sind die Kriterien viel weniger streng als beispielsweise
die des Internationalen Verbandes der Naturtextilwirtschaft. So bewertet Oko-Tex Standard
1000 nicht, wie die Rohstoffe erzeugt werden. Erfullt nun eine Marke die Anforderungen der
beiden Siegel Oko-Tex Standard 100 und Oko-Tex Standard 1000 bekommt sie die
Auszeichnung ,Gepriift nach OkoTex Standard 100 plus®.

Das Urteil von OKO-TEST zu diesem Mischsiegel: »ungeniigend«.
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7.4.6.7 Hautfreundlich, weil schadstoffgepruft
Vergabekriterien

Das Label "Hautfreundlich, weil schadstoffgeprijft"26 kennzeichnet Textilien, die
schadstoffgeprift sind.

Vergabekriterien fir die Farbung sind:

Keine Verwendung verbotener Azofarbstoffe.

Festgelegte Grenzwerte fir Formaldehyd, Schwermetalle, Pestizidrickstdnde und
chlororganische Catrrier.

Festgelegte Grenzwerte fur Pentachlorphenol (PCP) und Tetrachlorphenol (TeCP).

Vergabeverfahren

Das Zeichen "Hautfreundlich, weil schadstoffgeprift" ist eine Eigenmarke der Otto GmbH.
Die Textilien werden durch ein externes Prifinstitut auf die Einhaltung der Kriterien Uberpruift.
Die Uberprifung erfolgt an Textiimustern, die von den Herstellern bei den Priifinstituten
eingereicht werden. In einer Konformitatserklarung verpflichten sich die Hersteller gegentiber
Otto, nur mit dem Prufmuster konforme Ware zu liefern. Dartber hinaus finden auch im
laufenden Produktionsprozess Kontrollen der Einhaltung der Kriterien statt.

Bewertung

Die Kennzeichnung "Hautfreundlich, weil schadstoffgeprift" steht fur eine Schadstoffprifung
am Endprodukt, d.h. am fertigen Textil. Die Grenzwerte, z.B. fir Formaldehyd und PCP,
gehen uber gesetzliche Bestimmungen hinaus. Allerdings kdnnen die Grenzwerte flr
Formaldehyd fir empfindliche Menschen immer noch zu hoch sein und gesundheitliche
Belastungen bzw. allergische Reaktionen auslésen. Okologische und soziale Standards, die
sich auf die Produktionsprozesse entlang der textilen Kette beziehen (z.B. Rohstoffanbau)
spielen fur die Zeichenvergabe keine Rolle. "Hautfreundlich, weil schadstoffgeprift" ist eine
Eigenmarke der Otto GmbH. Da Zeichengeber und Zeichennehmer identisch sind, ist die
Unabhangigkeit eingeschrénkt. Dennoch gewahrleisten unabhéngige Kontrollen der
Einhaltung der Kriterien die Glaubwirdigkeit des Vergabeverfahrens. Die
Konformitatserklarung der Firmen gegenuber Otto tragt zur Transparenz des
Produktionsprozesses bei und unterstitzt die Glaubwurdigkeit der Kennzeichnung.
Informationen Uber die Hintergriinde des Zeichens stehen Interessierten zur Verfiigung. Das
"hautfreundlich, weil schadstoffgeprft® Zeichen bietet Verbraucherinnen und Verbrauchern
bei der Vermeidung gesundheitsbedenklicher Schadstoffkonzentrationen in Textilien eine
Orientierung. Ein  aussagekraftiges  Textil-Label sollte im  Rahmen  des
Zertifizierungsprozesses auch oOkologische und soziale Aspekte der Produktionsprozesse
entlang der textilen Kette in ihren Kriterien bertcksichtigen.

Von Label-online.de wird "Hautfreundlich, weil schadstoffgeprift® eingeschrankt
empfohlen.

%6 Otto GmbH & CO KG, Wandsbeker StraRe 3-7, 22179 Hamburg, Tel: (040) 6461-5181, Fax: (040) 6464-5181,
www.otto.de
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7.4.6.8 SG - schadstoffgeprift

Vergabekriterien
/G\ Mit dem "Schadstoff-gepriift"-Zeichen?’, kurz SG-Zeichen genannt, werden
== | gchadstoffgeprufte  Lederwaren (Lederprodukte, Lederbekleidung, Schuhe)
gekennzeichnet.

Vergabekriterien fur die Farbung sind:

Festgelegte Grenzwerte fir Formaldehyd, Pentachlorphenole (PCP) und andere
Chlorphenole, sowie fiir Pestizide und Schwermetalle.

Verbot von Farbstoffen, die krebserregende Amine abspalten kénnen und allergisierenden
Dispersionsfarbstoffen.

Vergabeverfahren

Der SG-Priifkriterienkatalog wurde unter Zusammenarbeit von Experten der TUV Produkt
und Umwelt GmbH, dem Institut Fresenius GmbH und dem Prif- und Forschungsinstitut
Pirmasens entwickelt. Die Prifung der Einhaltung der Kriterien sowie die Vergabe des
Zeichens erfolgt ebenfalls durch eines der drei Institute. Die mit dem SG-Zeichen
ausgezeichneten Fertigprodukte und Materialien werden regelmaf3ig einmal jahrlich
stichprobenartig Uberprdft.

Bewertung

Das SG-Zeichen dokumentiert, dass die damit ausgezeichneten Lederprodukte bestimmte
Schadstoffgrenzen einhalten. Im Vordergrund steht die Gesundheitsvertraglichkeit. Die
Anforderungen an die Grenzwerte gehen in der Regel Uber den gesetzlichen Standard
hinaus. So liegt z.B. der Grenzwert fir Formaldehyd unterhalb der Deklarationsgrenze fir
Kosmetikprodukte. Okologische Aspekte werden nicht beriicksichtigt. Die Kriterien beziehen
sich nur auf das fertige Produkt, Anforderungen an den Produktionsprozess entlang der
textilen Kette werden nicht gestellt. Die Schadstoffprifungen werden von unabhéngigen
Instituten durchgefiihrt, so dass die Unabhéangigkeit des Vergabeverfahrens gewéhrleistet ist.
Der Kriterienkatalog wurde von verschiedenen Instituten gemeinsam erarbeitet. Die Kriterien
und das Verfahren sind angemessen dokumentiert und machen Hintergriinde des Zeichens
transparent. Das SG-Zeichen kann Verbraucherinnen und Verbrauchern eine Orientierung
hinsichtlich schadstoffreduzierter Produkte geben. Ein aussagekraftiges Textil-Label sollte
jedoch im Rahmen des Zertifizierungsprozesses auch 6kologische und soziale Standards,
insbesondere in Bezug auf die Produktionsprozesse, berticksichtigen.

Von Label-online.de wird "Schadstoff-gepriift"-Zeichen eingeschrankt empfohlen.

" TUV Produkt und Umwelt GmbH, Unternehmensgruppe TUV Rheinland/Berlin-Brandenburg
Am Grauen Stein 5, 51105 Kdln, Tel. (0221) 806-2958 Fax. (0221) 806-2882 http://www.tuev-rheinland.de
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7.4.6.9 TOXPROOF (Textilien und Bekleidung)

Vergabekriterien
Das TOXPROOF-Label® des TUV Rheinland kennzeichnet schadstoff-
geprifte Textilien, Bodenbeldge, Fahrzeugsitzbeziige, Kinderwagen, und

N

TOV | ..o

il

Fertighduser, die keine gesundheitlichen Risiken darstellen.

Vergabekriterien fir die Farbung sind:

Verbot von Azofarbstoffen sowie allergene und krebserregende Farbstoffe.

Festgelegte Grenzwerte fur Pestizide, Schwermetalle und Formaldehyd (75 mg/kg bei
hautnahen Textilien).

Festgelegte Grenzwerte fur zinnorganische Verbindungen wie TBT.

Grenzwerte fir allergisierende Farbstoffe

Vergabeverfahren

Herausgeber des TOXPROOF Zeichens fur Textilien und Bekleidung ist die TUV Umwelt
Cert GmbH, eine Tochtergesellschaft des TUV Rheinland. Grundlage fiir die Vergabe des
Zeichens ist eine Baumusterprifung, in der an einem Muster (Textiimuster) die dem
Kriterienkatalog entsprechenden Prifungen durch ein Priflabor durchgefiihrt werden. Ist die
Prifung erfolgreich, verpflichtet sich der Zeichennutzer in einer Konformitatserklarung, dass
er das Zeichen nur an Produkten anbringt, die dem Baumuster entsprechen. Mit einer
Prifnummer auf dem Zeichen ist eine leichte Ruckverfolgbarkeit gewéhrleistet. Die
Einhaltung der Kriterien wird in Form von halbjahrlichen, stichprobenhaften Kontrollen von
den Prifinstituten des TUV Rheinland/Berlin-Brandenburg kontrolliert.

Bewertung

Beim TOXPROOF-Zeichen steht der Schutz der Gesundheit im Mittelpunkt. Es gewahrleistet
die Einhaltung von festgelegten Schadstoffgrenzen am Endprodukt. Die Grenzwerte liegen
nur teilweise Uber den gesetzlichen Bestimmungen. Bei sehr empfindlichen Menschen
konnen hier gesundheitliche Belastungen oder allergische Reaktionen auftreten.
Okologische Aspekte wie Ressourcen- und Energieverbrauch spielen hier kaum eine Rolle.
Die Kontrolle der Einhaltung der Prifkriterien wird durch neutrale Prifinstitute durchgefiihrt
und gewadhrleistet die Glaubwiuirdigkeit des Vergabeprozesses. Die Vergabekriterien und das
-verfahren sind vollstandig dokumentiert und fiir die Offentlichkeit transparent. Das
TOXPROOF-Zeichen kann Verbraucherinnen und Verbrauchern aufgrund der anerkannten
Prufverfahren bei der Vermeidung gesundheitsgefahrdender Schadstoffe in Produkten und
der Innenraumluft eine Orientierung bieten.

Von Label-online.de wird TOXPROOF-Zeichen eingeschrankt empfohlen.

2 TV Produkt und Umwelt GmbH, Unternehmensgruppe TUV Rheinland/Berlin-Brandenburg, Am Grauen Stein
5,1105 KdlIn, Tel: (0221) 806-2958 Fax: (0221) 806-2882, www.tuev-rheinland.de
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7.4.6.10 UV Standard 801

Vergabekriterien

Der UV Standard 801%° kennzeichnet Textilien z.B. Badeanziige,
Kindersommermode, Sommerbekleidung, Markisen mit funktionellem UV-Schutz.
L= Diese Textilien filtern den gesundheitsgefahrdenden Anteil der naturlichen UV-
——— Strahlung heraus. Um das zu erreichen, wird der UV-Schutz durch Schutzfaktoren
quantifiziert. Die UV-Schutzwirkung wird nicht nur fir neue Textilien im spannungslosen,
trockenem Zustand ermittelt, sondern auch unter Bericksichtigung der in der Praxis
vorkommenden Belastungen und Beanspruchungen; z.B. mechanische Belastung,
Pflegebeanspruchung (durchnasster Zustand) und Tragebedingungen. Als definierter Wert
fur die Kennzeichnung wird der niedrigste gefundene Wert angegeben. Damit wird der
schlimmste Fall zu Grunde gelegt und bericksichtigt, dass alle den UV Schutz
vermindernden Faktoren beim Tragen der Kleidung zusammentreffen konnen. Der ermittelte
Faktor gibt an, um das Wievielfache die Bekleidung die Haut vor der direkten
Sonnenstrahlung schitzt, so dass gerade noch keine Rotung (Erythem) auftritt.

Fir die Vergabe des Zeichens UV Standard 801 gibt es keine Farbekriterien.

Von Label-online.de wird UV Standard 801 eingeschrankt empfohlen und von
Okotest.de®® mit der Gesamtnote ausreichend geurteilt.

7.4.6.11 Oko-Tex Standard 100

/N Vergabekriterien

mmmm;mi‘ Das Oko-Tex Siegel "Textiles Vertrauen - Schadstoffgepriift nach Oko-Tex-

e SkoTexsonios 00 | Standard 100" kennzeichnet Textilien (Babyartikel, Unterwasche, modische
und funktionale Bekleidung, Oberbekleidung, Heim- und Haustextilien

einschliel3lich Gardinen und Matratzen, Bettwasche, technische Textilien und Zubehor), die

schadstoffgeprift sind. Es reglementiert die Verwendung humanokologisch bedenklicher

Stoffe und schreibt einzuhaltende Grenzwerte vor.

Vergabekriterien fir die Farbung sind:

Verbot von Azofarbstoffen, die krebserregende Arylamine abspalten sowie krebs- und
allergieauslosenden Farbstoffen.

Festlegung von Grenzwerten fir Pestizidriickstande, Formaldehyd (75 ppm), Schwermetalle
und chlororganische Verbindungen.

Untersuchung auf zinnorganische Verbindungen (TBT, DBT) und krebsverdachtige,
aromatische Amine.

Der Kriterienkatalog fiir Oko-Tex 100 gibt folgende Echtheiten fiir die vier unterschiedlichen
Produktklassen (Baby- bis Ausstattungsmaterialien) an.

29 Forschungsinstitut Hohenstein, Schloss Hohenstein , 74357 Bonnigheim, Tel: (07143) 271-720, Fax: (07143)
271-721, www.hohenstein.de

%0 http://www.oekotest.de/

81 Oko-Tex-Zertifizierungsstelle, Postfach 5340, 65728 Eschborn, Tel: (06196) 966-230 Fax: (06196) 966-266
www.oeko-tex.com und Hohensteiner Institute, Schloss Hohenstein - 74357 Bonnigheim , Tel: (07143) 271-720
Fax: (07143) 271-721
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Vergabekriterien fiir die Echtheiten sind:
Produktklasse | 1] ] [\
Farbechtheiten Baby mit Hautkontakt ohne Hautkontakt Ausstattungsmaterialien
Wasserechtheit 3 3 3 3
Schweissechtheit, sauer 3 bis 4 3 bis 4 3 bis 4 3 bis 4
Schweissechtheit, alkalisch 3 bis 4 3 bis 4 3 bis 4 3 bis 4
Reibechtheit, trocken 4 4 4 4
Vergabeverfahren

Der Kriterienkatalog der Oko-Tex Kennzeichnung wurde von der Internationalen
Gemeinschaft fur Forschung und Prufung auf dem Gebiet der Textilokologie (Oko-Tex)
entwickelt. Die Gemeinschaft besteht aus zwolf Textilinstituten aus zwélf Landern. Das Oko-
Tex Label kann von verschiedenen Textilherstellern (Weber, Stricker, Garnhersteller)
beantragt werden. In einer Verpflichtungserklarung verpflichtet sich der Antragsteller fir die
Richtigkeit seiner gemachten Angaben. Repréasentative Textilmuster werden daraufhin an
einem der Oko-Tex-Priifinstitute geprift. Nach erfolgreicher Priifung der Produkte auf die
festgelegten Anforderungen garantiert der Antragsteller in einer Konformitatserklarung, dass
die von ihm verkaufte Ware jederzeit mit der gepriften Textilprobe tbereinstimmt. Daraufhin
erfolgt die Lizenzvergabe durch die Oko-Tex-Zertifizierungsstelle. Unangemeldete
Stichprobenkontrollen der zertifizierten Ware konnen jederzeit durch die Prufinstitute
durchgefiihrt werden.

Bewertung

Der Oko-Tex-Standard 100 steht fiir Schadstoffpriifungen der Produkte (z.B. Garne, Stoffe
etc.) in allen Verarbeitungsstufen, orientiert daran, gesundheitliche Risiken zu reduzieren.
Die Grenzwerte fiir Schadstoffpriifungen sind strenger als die gesetzlichen Bestimmungen.
Dennoch kénnen die festgelegten Werte, z.B. fir Formaldehyd, fir empfindliche Menschen
immer noch zu hoch sein und gesundheitliche Belastungen oder allergische Reaktionen
auslésen. Okologische oder auch soziale Kriterien, die sich z.B. auf den Rohstoffanbau oder
den Herstellungsprozess beziehen, spielen fiir die Zeichenvergabe keine Rolle. Der Oko-
Tex-Standard 100 kann Verbraucherinnen und Verbrauchern bei der Vermeidung
gesundheitsbedenklicher  Schadstoffkonzentrationen eine Orientierung bieten. Ein
aussagekraftiges Textil-Label sollte im Rahmen des Zertifizierungsprozesses auch
Okologische und soziale Aspekte insbesondere in Bezug auf die Produktionsprozesse
entlang der Wertschopfungskette (textilen Kette) in ihren Kriterien bericksichtigen.

Von Label-online.de wird Oko-Tex Standard 100 eingeschrankt empfohlen und von
Okotest.de® mit der Gesamtnote ungeniigend geurteilt.

7.4.6.12 Hautsache korpervertraglich - medizinisch getestet

Vergabekriterien

Das Prifsiegel "Hautsache korpervertrdglich - medizinisch getestet
kennzeichnet Textilien, die korpervertraglich sind, d.h. die gewéhrleisten, dass
sich aus den Textilien keine Substanzen mehr l6sen, welche die Haut in
irgendeiner Weise reizen bzw. den Kdorper gesundheitlich schadigen.
Voraussetzung fir die Zeichenvergabe ist der Nachweis Uber einen erfolgreich
abgeschlossenen Zelltoxiditatstest, ein biochemischer Zelltest, der die Korpervertraglichkeit
des Textils bestatigt. Hierbei werden die gesamten Inhaltstoffe, die unter Simulation einer
realen Tragesituation aus dem Textil herausgeltst wurden, lebenden Zellen beigemischt. Die
Wirkung der zugesetzten Substanzen auf die Zellen werden ermittelt und beurteilt. Das
Zertifikat wird nur dann vergeben, wenn im Test die Vitalitat der Zellen nicht negativ durch
die Substanzen beeintrachtigt wurde. Die Uberpriifung erfolgt an verschiedenen Hauttypen.
Das Testverfahren entspricht den Zulassungsanforderungen fiir Medizinprodukte gemalf der
entsprechenden Norm (DIN/ISO 30993).

n33

%2 http://www.oekotest.de/
3 Fordergemeinschaft kdrpervertraglicher Textilien e.V., KorschtalstralBe 26, 73770 Denkendorf, Tel: (0711)
9340-0, Fax: (0711) 9340297, www.Koerpervertraegliche-Textilien.de
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Fur die Vergabe des Zeichens "Hautsache korpervertraglich - medizinisch getestet* gibt es
keine Farbekriterien.

Vergabeverfahren

Das Prufsiegel "Hautsache korpervertraglich - medizinisch getestet" wird von der
Fordergemeinschaft korpervertraglicher Textilien e.V. (FKT) an ihre Mitglieder vergeben.
Mitglieder sind Textilhersteller sowie der Gesamtverband der deutschen Maschen-Industrie-
Gesamtmasche e.V. und das Deutsche Institut fir Textil- und Faserforschung in Stuttgart.
Zur Uberprifung der Korpervertraglichkeit reichen die Hersteller ein Referenzmuster
(Textilmuster) ihres textilen Produktes beim Prifinstitut, dem Deutschen Institut fir Textil-
und Faserforschung, ein. Nach einer erfolgreichen Prifung des Produkts garantiert der
Hersteller in einer Konformitatserklarung, dass die von ihm verkaufte Ware jederzeit mit dem
gepriften Textilmuster Ubereinstimmt. Die Prafungen missen innerhalb eines Jahres
wiederholt werden. Darlber hinaus finden unangemeldete Stichprobenkontrollen statt.

Bewertung

Die Kennzeichnung steht fir die Koérpervertraglichkeit von Textilien. Sie zielt darauf ab,
Verbraucherinnen und Verbrauchern mehr Sicherheit bezlglich hautvertraglicher Textilien zu
geben. Grundlage dafur sind medizinische  Prifungen. Dennoch  kdnnen
Karperunvertraglichkeiten bei empfindlichen Personen nicht véllig ausgeschlossen werden.
Denn die menschliche Haut kann sehr unterschiedlich auf Inhaltsstoffe reagieren. Die der
Kennzeichnung zu Grunde liegenden Anforderungen beziehen sich nur auf das Endprodukt,
Anforderungen, die sich auf den Produktionsprozess beziehen, werden nicht beriicksichtigt.
Die Einhaltung von Schadstoffgrenzwerten und die Erfillung von Umweltauflagen spielen ftr
die Zeichenvergabe auch keine Rolle.

Die Fordergesellschaft korpervertraglicher Textilien setzt sich Uberwiegend aus
Textilherstellern zusammen. Durch die enge Verbindung zwischen Zeichengeber und
Zeichennehmer ist die Kennzeichnungsinitiative bedingt unabhéngig, denn die potenziellen
Einflussmoglichkeiten der Zeichennehmer auf die Kiriterienentwicklung und die
Zeichenvergabe sind entsprechend groR3. Informationsmaterial Uber die Hintergriinde der
Kennzeichnung stehen der Offentlichkeit zur Verfiigung. Die Kennzeichnung dokumentiert,
dass die Textilien in einem medizinischen Verfahren auf ihre Hautvertraglichkeit Gberpruft
worden sind.

Von Label-online.de wird Priufsiegel "Hautsache kdrpervertraglich - medizinisch
getestet nicht empfohlen.

7.4.6.13 TCM hautfreundlich - schadstoffgeprifte Qualitét

Mit einem eigenen Qualitatssiegel will Tchibo fur die Sicherheit der in den Shops
angebotenen Textilien garantieren. »Hautfreundlich; schadstoffgeprifte Qualitét« lautet die
Aufschrift des Siegels. Es wird flir Baby- und Kinderbekleidung, Pluschtiere und alle
hautnahen Textilien vergeben. Doch schadstofffrei sind die Textilien deshalb noch lange
nicht, wie OKO-TEST bei der Untersuchung einer mit dem neuen Siegel ausgezeichneten
Radlerhose festgestellt hat: Sie ist antibakteriell ausgertstet, enthalt Triclosan, das im Korper
die Leberfunktion beeintrdchtigen kann und oft mit Dioxinen verunreinigt ist. Zudem wurden
Ruckstande phosphororganischer Verbindungen gefunden, die in der Textilindustrie als
Flammschutzmittel eingesetzt werden.

Fur die Vergabe des Zeichens TCM hautfreundlich — schadstoffgeprifte Qualitat gibt es
keine Farbekriterien.

Das OKO-TEST-Urteil fur das Siegel: »ungentigendx.
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7.4.6.14 OkoControl34

Der Europaische Verband 06kologischer Einrichtungshauser ist ein
Zusammenschluss von unabhangigen Mdbeleinzelhandlern, die durch ihre
(Q KQ) Servicegesellschaft ProOko gemeinsam gunstiger einkaufen, zentral
coNTRoOL | Werben und Gberregional Offentlichkeitsarbeit betreiben. Die OkoControl-
Prufparameter werden in einem permanenten Prozess mit den
Anforderungen anderer Qualitatszeichen fiir Mobel verglichen. OkoControl verpflichtet sich,
stets den hdchsten Standard zu wahren und geht damit in vielen Dingen weit Uber die
Vorschriften des Gesetzgebers und auch anderer, weicherer Labelsysteme hinaus.

Labelsysteme, die bertcksichtigt werden:
e Prifkriterien fir M6bel — Holzwerkstoffe des eco - Umweltinstituts

e Gute- und Priufbestimmungen fir Mobel RAL-RG 430 Deutsche Gltergemeinschaft
Mobel

¢ Umweltzeichen fir Emissionsarme Holzwerkstoffe RAL UZ 76 Umweltbundesamt
e Richtlinie UZ6 fiir Holzmébel Osterreichisches Umweltzeichen

e Orientierungswerte des Internationalen Verbandes Naturtextil (IVN)

e Prufkriterien des Okotex Standard 100

e Priufparameter des Qualitatsverbandes umweltvertragliche Latexmatratzen (QUL)

Farbe-Kriterien fur die Vergabe des Zeichens, wie Okotex Standard 100.

7.4.6.15 Hess Natur 35

Hess Natur ist der grofdte Katalogversandhaus fiir natlrliche Bekleidung und Textilien in
_\;: Deutschland mit Firmensitz in Butzbach bei Frankfurt. Fir naturbelassene
.> Kleidung und Okotextilien verwendet Hess Natur ausschlieRlich
Naturfasern wie Schurwolle, Leinen, Baumwolle, Seide, Kaschmir oder
Hanf. Die Rohfasern sind zum grof3en Teil in kontrolliert biologischer (kbA)
Qualitdit. Baumwolle stammt nahezu ausschlieBlich aus eigenen umwelt- und
sozialvertraglichen Anbauprojekten. In zunehmendem Mal3e setzt Hess Natur auch Wolle
aus kontrolliert biologischer Tierhaltung in Demeter-Qualitat ein und hat ein eigenes Projekt
fur Rhonschafwolle ins Leben gerufen. Zur Farbung der Textilien werden entweder
Naturfarbstoffe (Pflanzen, Mineralien, Cochenille u.a.) oder hochwertige synthetische
Farbstoffe verwendet, die unbedenklich fur die Gesundheit sind. Bei der Behandlung der
Textilien verzichtet Hess Natur auf die herkdmmliche chemische Ausristung und
Textilveredelung.

Die Kollektion umfasst Babykleidung, eine Kinderkollektion, ausgewahlte Unisex-Artikel und
hochwertige Damen- und Herrenmode. Zum Sortiment gehéren Unterwdsche, Socken,
Schuhe, Oberbekleidung fir Damen und Herren und Heimtextilien. Hess Natur gestaltet die
gesamte textile Kette, um ein HochstmalR an dkologischer Qualitdt zu gewahrleisten. Vom
Anbau der Rohfasern, Giber sdmtliche Verarbeitungsschritte, bis hin zum fertigen Modeartikel
garantiert Hess Natur die Einhaltung strenger Qualitatsrichtlinien. Eine Deklaration informiert
Uber den gesamten Fertigungsweg und nennt klar Herkunft der Rohfasern sowie die
wichtigsten Fertigungsstufen.

Hess Natur lasst Textilien regelmalig von unabhangigen Instituten auf Schadstoffe
Uberprifen.

-L“\
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% OkoControl, Gesellschaft firr Qualitatsstandards Okologischer Einrichtungshéduser mbH Subbelrather Str. 24,
50823 Koln, Tel: 0221-56968-20, Fax: 0221-56968-21, email: info@pro-oeko.com
% http://at.hess-natur.com/

- 100 -



S

TRADEMARK"2Pé&stff

Vergabekriterien fur die Farbung sind:

Keine gewdasserbelastende Chlorbleiche.

Keine Verwendung krebserzeugender oder allergieauslosender Farbstoffe.

RegelmaRige Uberpriifung der Endprodukte durch das Eco-Umweltinstitut Naturtextil -
Qualitatszeichen des IVN: "IVN zertifiziert - Naturtextil”.

7.4.6.16 Fazit aus der Recherche der Gltesiegel

Die Recherche hat ergeben, dass Pflanzenfarbung bei allen analysierten Umweltzeichen
keine Rolle spielt. Das einzige Label, bei dem in den Vergabekriterien das Wort
Naturfarbstoffe vorkommt, ist das Label ,IVN-zertifizert Best®, aber auch hier werden
synthetische Farbstoffe, deren AOX-Gehalt geringer als 5 % ist, gleichwertig behandelt. Die
haufigsten Vergabekriterien flr die Farbung beziehen sich auf die Nichtverwendung von
Azofarbstoffen, Verbot von krebserzeugenden oder allergisierend wirkenden Farbstoffen
sowie Chlorbleiche, die Farbstoffe sollen frei von Schwermetallen, Formaldehyden und
Pestizidrickstanden sein.

Um den Kundinnen zu ermdglichen, pflanzengefarbte Textilien von synthetisch gefarbten
Textilien zu unterscheiden wird empfohlen ein eigenes Label fiur Pflanzenfarbung zu
kreieren. Als Vorstufe ist jedenfalls eine fir den Konsumenten verstandliche Auszeichnung
z.B. ,mit Pflanzenfarbstoffen gefarbt* fur die Etablierung der Marktnische erforderlich.
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7.5 Sicherung der Versorgung

Parallel zur Produktentwicklung ist es wichtig, ein Konzept fur die Rohstoffbeschaffung zu
entwickeln um die Textilbetriebe mit den Farbstoffen des Produkt-Katalogs versorgen zu
konnen. Technische Voraussetzungen fir die Realisierung der Produktion sind eine klare
Beschreibung der notwendigen fachlichen Qualifikation und der erforderlichen
Betriebsausstattung. Um zu gewahrleisten, dass die zur Produktion notwendigen Rohstoffe
(Reststoffe der Holz- und Lebensmittelverarbeitung) in ausreichenden Mengen zur
Verfugung stehen, wurden Betriebe unterschiedlichster Branchen zu dieser neuartigen
Maoglichkeit der Reststoffverwertung befragt.

7.5.1 Fachliche Qualifikation des Pflanzenfarbstoffherstellers

Die fir eine Aufbereitung bzw. Standardisierung von Pflanzenfarbstoffen notwendige
fachliche Qualifikation ist derzeit nicht vorhanden. Aufgrund der derzeit noch nicht
abschatzbaren Nachfrage ist es vorerst nicht sinnvoll, eine entsprechende Qualifikation an
vorhandenen Bildungseinrichtungen fix zu etablieren. Stattdessen wurde in diesem
Themenfeld ein einjahriges Studentenprojekt an der Fachhochschule Wiener Neustadt fur
Wirtschaft und Technik im FH-Studiengang ,MLR/Produkt und Projektmanagement” in
Wieselburg initiiert.

Eines der wichtigsten Forderungen der farbenden Betriebe ist die eines Ansprechpartners fur
die Beschaffung der Pflanzenfarbstoffe, der sowohl standige Lieferbereitschaft als auch
Qualitatskontrolle der Farbstoffe zur Verfigung stellt. Im von den Studentinnen der FH
Wieselburg erarbeiteten Qualitdtshandbuch fir den Farbstoffhersteller sind die wesentlichen
Aufgaben des Pflanzenfarbenhandlers wie folgt definiert:

e Auftragsprifung

e Beschaffung der Rohstoffe (Lieferantenauswahl)

o Qualitatsprifung beim Wareneingang (Menge, Optik, Wassergehalt)

o Kennzeichnung der Chargen

e Lagerung

e Standardisierung

e Verpackung

e Versand

e Qualitdtsaufzeichnungen und Qualitatsprifungen beim Warenausgang
e Kundendienst

Zur Zeit wird keine Ausbildung an vorhandenen Bildungseinrichtungen angeboten, die alle
notwendigen Qualifikationen eines Pflanzenfarbenherstellers abdeckt. Die Mdglichkeiten der
Integration von Lehrinhalten im Themenbereich nachwachsende Rohstoffe in Studiengang
Produkt- und Projektmanagement Wieselburg der Fachhochschule Wiener Neustadt fur
Wirtschaft und Technik ist gegeben und wurde in einem Studentenprojekt bereits im Projekt
umgesetzt. Die Beschreibung des durchgefuhrten Studentenprojektes ist in Kapitel 7.2.3.6
Ausrichtung des einjahrigen Studentinnenprojektes im FH-Studiengang ,MLR/Produkt- und
Projektmanagement” dargestellt.

Die erforderliche betriebliche Ausstattung fur den Pflanzenfarbstoffhersteller wurde bereits im
Projekt Farb&Stoff [GEISSLER et al., 2003] definiert. Sie umfasst neben der Ublichen
Ausstattung fur einen Handelsbetrieb Maschinen fir die Aufbereitung der Rohstoffe
(Trocknung, Schneiden und Verpackung) und ein Farbelabor (Photometer, Heizbad, Splle,
Dreifilterfarbmessgerat). Im Projektverlauf wurde entschieden, dass die Standardisierung
vorlaufig noch im farbenden Betrieb durchgefiihrt wird und das Institut fir Textilichemie und
Textilphysik dafur technischen Support anbietet. Erst wenn grol3ere Mengen an Farbstoffen
von einem oder mehreren farbenden Betrieben nachgefragt werden, wird die
Standardisierung an den Pflanzenfarbstoffhandler Gibergeben.
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7.5.2 Konzept fur die Rohstoffbeschaffung

In diesem Kapitel werden die unterschiedlichen Beschaffungswege, der in Kapitel 7.2.1
Auswahl der Rohstoffe fur die Pflanzenfarbung ausgewéhlten Rohstoffe dargestellt. Die
Daten wurden durch Recherchearbeit und durch Interviews mit den einzelnen Betrieben
erhoben.

Im ersten Teil werden die fir die Textilfarbung geeigneten Reststoffe aus der Lebensmittel-
und Holzverarbeitung beschrieben. AnschlieBend werden die bereits in der Vorprojekten
[GEISSLER et al.,, 2001, GEISSLER et al., 2003] erarbeiteten Daten zu Farbepflanzen
zusammengestellt, da Farbepflanzen im vorliegenden Projekt nicht schwerpunktmalig
bearbeitet wurden.

7.6 Reststoffe aus der lebensmittelverarbeitenden Industrie

7.6.1 Zwiebelschalen

KuchenZW|ebeIn (botanisch Allium cepa) gehéren zur Familie der Liliengewachse (Liliaceae).
§ - 8 Zum Farben werden ausschlieBlich die bereits getrockneten
AulRenschalen verwendet.

Durchschnittlich wurden von 2000/01 bis 2003/04 jahrlich rd. 106.850 t
Zwiebeln in Osterreich geerntet. Die Inlandsverwendung exkl. Export
und inkl. Import betrug im Durchschnitt rd. 93.210 t/a.

Abbildung 29: Versorgungsbilanz fir Zwiebeln in Osterreich [STATISTIK AUSTRIA, 2002-2005] *°

2000/01 2001/02 2002/03 2003/04
Erzeugung [t] 95.741 117.092 111.197 103.356
Einfuhr [t] 23.185 20.799 26.218 32.942
Ausfuhr [t] 27.343 40.110 43.006 47.249
Inlandsverwendung [t] 91.583 97.781 94.409 89.049
Verluste [t] 16.680 19.644 19.301 18.798

Zwiebeln werden auf rd. 2.130 ha Anbauflachen Niederdsterreichs und in Osterreich auf rd.
2.332 ha angebaut (2002%).

Fur das vorliegende Projekt sind rote Zwiebelschalen relevant. Das Verhdltnis Weil3er bzw.
Gelber Zwiebeln zu Roten Zwiebeln betragt in Osterreich ca. 90:10 [WAIS, 2005]. Somit
kann das theoretische Aufkommen von Roten Zwiebeln mit rd. 7.000 bis 10.000t pro Jahr
geschatzt werden.

36 Versorgungsbilanzen fiir pflanzliche Produkte 2000/2001, 2001/2002, 2002/2003, 2003/2004, STATISTIK
AUSTRIA, Wien 2002 bis 2005

37 Der Griine Bericht 2002, Bericht tiber die wirtschaftliche und soziale Lage der Land- und Forstwirtschaft in
Niederosterreich, Amt der Niederésterreichischen Landesregierung, Abteilung Landwirtschaftsforderung — LF3,
St. Pdlten, 2003 http://www.noel.gv.at/service/politik/landtag/LandtagsvorlagenXVI/00/54/054B.pdf
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Abbildung 30: Zwiebeln: Anbauflache [ha] und Ernte [t] 2002/03, [Lebensmittelbericht Osterreich,
2002]

SKoLoGIE INSTITUTY Zwiebeln: Anbauflache [ha] und Ernte [t] 2002/03 -y FABRIK
st e [Lebensmittelbericht Osterreich, 2002] der Zukunft
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Zwiebelschalen fallen als Nebenprodukt bei der Verarbeitung von Zwiebeln an. Zwiebeln
werden in sogenannten ,Entschlotern® geschalt und von Erde und Steinen befreit. Die
Schalenreste fallen ,gerebelt” (kleinstgeschnitten) und mit Erde und Steinen vermengt an
und werden Ublicherweise wieder aufs Feld gebracht.

Die Mengen an Zwiebelschalen sind vom Packvolumen des Betriebs abhangig. Das
Packvolumen ist den Verarbeitungsfirmen oft nur von Woche zu Woche bekannt. Bei einem
Rahmenvertrag kdnnte in einem bestimmten Zeitraum eine bestellte Menge bereitgestellt
werden. Die Firma WAIS Kartoffelhandelsges.m.b.H. hat fir das vorliegende Projekt rote
Zwiebelschalen geliefert. Die Firma WAIS ist unter anderem Lieferant fiir die Billa AG*2.

Bei der Firma Wais fallen bis zu 5 Sacke Zwiebelschalen pro Verarbeitungswoche an. Ein
Sack entspricht einer Masse von 50 bis 60 kg bzw. 1,5 bis 2 m3. Pro Tag kénnen 2,5t
Zwiebeln verarbeitet werden. Das Material wurde luftgelagert und nach Sprognitz zur Firma
Sonnentor transportiert. Die Kosten fir den Transport betragen rd. € 10,--/Palette. Auf eine
Palette passt 1 Sack mit 2 m3 bzw. 60 kg.

Rote Zwiebeln werden bei WAIS das ganze Jahr Uber verarbeitet. Derzeit werden die
Zwiebelschalen kompostiert. Um sortenreine Abfalle zu erhalten missen die Zwiebelschalen
von roten Zwiebeln in getrennten Sacken aufgefangen werden. Ein Wechseln der Sacke, ist
mit einem minimalen Mehraufwand verbunden.

Pro Monat fallen ungefahr 60 kg Rote Zwiebelschalen an. Das bedeutet ein jahrliches
Aufkommen an Roten Zwiebelschalen von rd. 720 kg. Die Kosten fiir 50 kg manuell
aussortierte Rote Zwiebelschalen belaufen sich bei der Firma WAIS auf rd. € 20,--.

Die Firma Galke gibt Katalogpreise fir Zwiebelschalen von € 5,20/kg an .

Die Kalkulation im Projekt Farb&Stoff (GEISSLER et al 2003) ergab Herstellungskosten
(standardisiert) von 0,87 €/kg.

% Quelle: Hr. Zopf von BILLA AG (Frischwareneinkauf)
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Tabelle 16: Preisangaben fiir Zwiebelschalen

Farbematerial Anbieter Land Preis (€/kg)

Zwiebelschalen Firma Galke Deutschland 5,20 €/kg

(nicht

standardisiert)

Zwiebelschalen WAIS Osterreich 0,40 €/kg (exkl. Transport)

(sortiert)

Zwiebelschalen Projekt Farb&Stoff (GEISSLER et | Osterreich 0,87 €/kg (inkl. Transport) ab

(standardisiert) al. 2003) 1 t Herstellung von
standardisierten Farbstoff

Abbildung 31: Schalmaschine der Firma WAIS

Im Laufe des Projektes wurden zahlreiche Zwiebelproduzenten bzw. zwiebelverarbeitende
Firmen kontaktiert, da fir die Versuchsausfarbungen verschiedene Rohstoffchargen bendtigt
wurden. Dabei konnte festgestellt werden, dass es in Osterreich zahlreiche Quellen gibt,
teilweise direkt bei Landwirten, teilweise auch bei verarbeitenden Betrieben. Bei allen
kontaktierten Betrieben ware zusatzlicher manueller Arbeitsaufwand fur die Assortierung der
Schalen nétig und dieser zusétzliche Arbeitsaufwand die Grundlage fir die Preiskalkulation.

7.6.2 Rote Ruben

Rote Ribe, Rote Bete, Rande, Salatbete, Salatriibe (bot.: Beta vulgaris L. ssp. vulgaris
conditiva Alef.)* gehért zur Familie der GansefuRgewéachse (Chenopodiaceae) und ist eng
mit der Zuckerriibe und Mangold verwandt.

Fur die rote Farbung ist der Farbstoff Betanin verantwortlich.
Abbildung 32: Versorgungshbilanz fir Rote Riiben in Osterreich [STATISTIK AUSTRIA, 2002 - 2005]

2000/01%° [2001/02* |2002/03* |2003/04*
Erzeugung [{] 9.588 9.289 9.461 7.430
Einfuhr [t] 3.917 5.076 3.988 5.548
Ausfuhr [t] 1.473 2.148 1.747 1.522
Inlandsverwendung [t] 12.032 12.217 11.702 11.456
Verluste [t] 1.556 1.546 1.539 1.281

3 http://www.lebensmittellexikon.de

0 Versorgungsbilanzen fiir pflanzliche Produkte 2000/2001, STATISTIK AUSTRIA, Wien 2002
4 Versorgungsbilanzen fiir pflanzliche Produkte 2001/2002, STATISTIK AUSTRIA, Wien 2003
42 Versorgungsbilanzen fir pflanzliche Produkte 2002/2003, STATISTIK AUSTRIA, Wien 2004
43 Versorgungsbilanzen fir pflanzliche Produkte 2003/2004, STATISTIK AUSTRIA, Wien 2005
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Durchschnittlich wurden von 2000/01 bis 2003/04 jahrlich rd. 8.940t Rote Ruben in
Osterreich geerntet. Die Inlandsverwendung exkl. Export und inkl. Import betrug im
Durchschnitt rd. 11.850 t/a.

2002/03 wurden in NO (48 %) und OO (39 %) gemeinsam 87 % der Osterreichischen
Gesamtmenge geerntet. Das sind rd. 8.210 t.

Im Jahr 2002** wurden auf rd. 190 ha Rote Riiben in Osterreich angebaut, in NO auf 95 ha
und in OO auf 63 ha, das sind in Summe 83 % der Gsterreichischen Anbauflache.

Abbildung 33: Rote Rilben: Anbauflache [ha] und Ernte [t] 2002/03 [Lebensmittelbericht Osterreich,
2002]
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Felix Austria GmbH ist ein mittelstandiges, Osterreichisches Unternehmen der
Lebensmittelindustrie. Felix Austria GmbH ist eine Enkelgesellschaft der norwegischen
Unternehmensgruppe Orkla ASA und beschéaftigt ca. 200 Mitarbeiterinnen. Jahrlich
erwirtschaftet Felix einen Umsatz von ca. € 35 Mio mit einem Jahresproduktionsvolumen von
etwa 20.000 Tonnen.

Felix Austria GmbH bezieht Rote Ruben - eine heimische Rundsorte - fast ausschlief3lich von
Bauern aus der Region Hollabrunn im Marchfeld (Niedertsterreich). Jahrlich werden
rd. 1.200t Rote Riben verarbeitet. Von der Ernte werden die Roten Riben leicht
vorgereinigt zu Felix Austria GmbH transportiert und am Standort Mattersburg gereinigt und
geschélt. Dieser Prozess ist eine Kombination zwischen Dampfreinigung und
Dampfschalung. Biirsten und Schélschnecken trennen die dulR3ere Haut der Roten Riibe ab,
die Tiefe, wie weit in die Fasern eingeschnitten werden soll, ist dabei regulierbar. Der ganze
Prozess ist sehr abwasserintensiv. Ein GrofR3teil dieses Abwassers wird im Kreislauf gefihrt,
der Rest wird der éffentlichen Klaranlage von Mattersburg zugefiihrt [PUSCHAUTZ, 2005]%.

44 Der Griine Bericht 2002, Bericht Giber die wirtschaftliche und soziale Lage der Land- und Forstwirtschaft in
Niederosterreich, Amt der Niederdsterreichischen Landesregierung, Abteilung Landwirtschaftsforderung — LF3,
St. Pdlten, 2003 http://www.noel.gv.at/service/politik/landtag/LandtagsvorlagenXV1/00/54/054B.pdf

5 PUSCHAUTZ Erhard, Direktor Produktion und Technik, Felix Austria GmbH, Mattersburg, Interview am
27.06.2005
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Die Erntemonate sind hauptséchlich Oktober und November. Die Rohware wird verarbeitet
oder gelagert. Rote Riben werden von Mitte September bis Ende Feber (5 Monate) an
rd. 20 Werktagen verarbeitet. Die Umstellung der Produktionslinie ist nur tageweise mdglich.
Das ist auch der Grund, warum Abfalle von Roten Riben diskontinuierlich anfallen. Abfalle
von Rote Riben sind Riubenschnitzel mit sehr hohem Wassergehalt und haben eine
Temperatur von 30 bis 50 °C. Der Gewichtsverlust bei der Verarbeitung von Roten Riben
betragt ca. 30 %. Die Rube besteht zu ca. 90 % aus Wasser, das zu ca. 10 % Uber die
Klaranlage entsorgt wird. Ca. 2/3 des Verlustes wird als Biomill entsorgt und 1/3 als
verunreinigter Restmdill. Also kann davon ausgegangen werden, dass ca. 100 t Bioabfall aus
der RlUbe stammen. Die Abfalle werden derzeit an befugten Abfallsammler zur
Kompostierung Ubergeben. Der Entsorger holt auf Abruf wéhrend Produktion ein- bis
zweimal pro Woche die 1 m3 groBen Sammelcontainer ab [PUSCHAUTZ, 2005].

Feste und flissige Abfélle aus 1 Tonne Rote Riben:

Verluste gesamt 300 kg (30 %)
davon Abwasser 200 kg (20 %)
davon feste Abfalle 100 kg (10 %)

Prinzipiell sind 30 % (300 kg) aus einer Tonne Rote Ruben fur die Pflanzenfarbung geeignet,
wobei die Riubenabfélle in unterschiedlichen GroéRen anfallen. Eine Zerkleinerung der
Ribenabfélle ist bei der Fa. Felix an vorhandenen Anlagen nicht méglich.

Um eine o0©kologisch und ©konomisch sinnvolle Lagerung, Konservierung und
Standardisierung des Reststoffs der Roten Ribe flr den Féarbeprozess zu gewahrleisten,
bedarf es der Haltbarmachung der Reststoffe. Fir die Entwasserung der Abfélle stehen
theoretisch mehrere Méglichkeiten zur Verfigung:

e Beim Tiefgefrieren®® werden durch die niedrige Temperatur biochemische und
chemische Reaktionen in den Lebensmitteln abgesenkt. Das Wachstum der
Mikroorganismen wird stark gehemmt und manche sterben ganz ab. Tiefgefrieren ist
prinzipiell mdglich, jedoch sehr aufwendig und energieintensiv daher 6konomisch
nicht vertretbar. Die bei der Fa. Felix vorhandene Gefrieranlage ist derzeit nur fir
Rohprodukte ausgelegt, die bei AulRentemperatur angeliefert wurden Reststoffe der
Roten Ribe haben jedoch eine Temperatur von bis zu 50 °C, was zu Problemen bei
der Kihlung fuhren wirde.

e Pasteurisieren*” ist ein Verfahren zur Haltbarmachung von meist flissigen
Lebensmitteln. Beim Pasteurisieren werden Lebensmittel kurzfristig bis auf eine
Kerntemperatur (je nach Verfahren und Lebensmittel unterschiedlich hoch) unter
100°C erhitzt. Dieses Verfahren wird bei Lebensmitteln angewandt, bei denen eine
lange Erhitzung (wie beispielsweise bei der Sterilisation) Eiweil3e, Vitamine,
Minerealstoffe oder die Farbe beeintrachtigt. Die Pasteurisation wird beispielsweise
bei Milch, Sauergemuse, Obst oder Fruchtsaften angewandt. Es ist noch nicht gepruft
worden, inwieweit sich der Farbstoffgehalt der Roten RlUbe Abféalle durch
Pasteurisierung verandert.

e Beim Trocken wird den Lebensmitteln Wasser entzogen, wodurch das Wachstum
und die Vermehrung von Mikroorganismen gehemmt wird. Durch das Trocknen
kommt es zu Farb- und Geschmacksveranderungen in den Lebensmitteln, sowie zur
Anreicherung von Mineralsalzen. Trocknungsvorgange sind fur Rohstoffe mit hohem
Wassergehalt sehr energieintensiv.

4 www.hetzwissen.com/ernaehrung/konservierungsverfahren/physikalische-konservierungsverfahren.php
" www.lebensmittellexikon.de
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e Eindicker, Eindickung®® ist die Bezeichnung einer Anlage zur Abtrennung von
Wasser aus Schlammen zur "Eindickung"” des Schlamms und Reduktion des
Schlammvolumens. Dies kann durch besondere Einbauten in einem
Sedimentationsbecken erfolgen wie auch durch Anwendung der Zentrifugation in
einem Dekanter. Da keine Zentrifuge zur Eindickung am Standort vorhanden ist,
waren hohe Investitionskosten erforderlich.

Felix Austria GmbH hat grof3es Interesse an innovativen Behandlungsmethoden von
Reststoffen der Rote Riiben, da die Entsorgung zur Zeit sehr kostspielig ist.

Ein Mitbewerber von Felix Austria GmbH ist die efko Frischfrucht und Delikatessen
GesmbH* in Eferding/Oberésterreich (Eigentiimer: 51 % Verdura Beteiligungs GmbH, 4020
Linz und 49 % OO. Obst- und Gemiiseverwertungsgenossenschaft), die konzernweit 360
Mitarbeiterinnen beschéaftigt und jahrlich 61,5 Millionen Euro Umsatz erwirtschaftet
(Geschaftsjahr 2003/04). Jahrlich werden 38.200 Tonnen Rohware verarbeitet und zu einem
Drittel als Frischware und 2/3 eingelegt auf den Markt gebracht. Im Eferdinger Becken
werden jahrlich 3.500 Tonnen Rote Ruben geerntet und bei efko zu Salaten im Glas oder
auch im Aluminiumbeutel verarbeitet.

Mit der Durchschnittsmenge aus den Jahren 2000 bis 2004 der Inlandsverwendung mit
rd. 11.850 t/a, und der Annahme, dass mindestens 90 % der Rohware weiterverarbeitet
werden, lasst sich ein theoretisches Reststoffpotential von rd. 1.000 t/a abschéatzen.

Tabelle 17: Preisangaben fiir rote Riiben

Farbematerial Anbieter Land Preis (€/kg)

Rote Riben Firma Galke Deutschland |4,60 €/kg

(geschnitten)

Rote Riben Firma Galke Deutschland | 7,70 €/kg

(Scheiben)

Rote Riben Projekt Farb&Stoff Osterreich 3,22 €/kg (inkl. Transport,

(standardisiert) (GEISSLER et al. 2003) ab 1 t Herstellung von
standardisierten Farbstoff)

7.6.3 Walnussschalen

Die Echte Walnuss® (Name: Juglans regia, Familie: Juglandaceae) wéchst als Baum und
wird 10 — 25m hoch. Zum Farben werden ausschlie3lich die noch griinen Schalen
verwendet, die getrocknet und gemahlen werden. Je brauner die Schalen, desto schwacher
die Farbewirkung. Laut STATISTIK AUSTRIA® wurden im Jahr 2003 rd. 20.300 Tonnen
Walnisse geerntet, wovon ein intensiv produzierter Anteil von 350 Tonnen errechnet wurde.
Das Massenverhéltnis von Walnuss zur Walnussschale betragt rd. 50:50. Somit ist in
Osterreich ein Potential von mindestens 350t Walnussschalen aus der intensiven
Bewirtschaftung vorhanden. Bei der Verwendung als Pflanzenfarbstoff kénnte jedoch die
Nuss nicht fur einen anderen Zweck genutzt werden.

48 http://www.wasser-wissen.de/abwasserlexikon/e/eindicker.htm
49 http://www.efko.at/at/unternehmen/zahlenufakten.htm

% http://www.naturfaerber.de/index2.htm

*1 STATISTIK AUSTRIA, Pressemitteilung, Wien 2003-11-20
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Tabelle 18: Preisangaben fiir Walnussschalen

Farb&Stoff

oo

Farbepflanze

Anbieter

Land

Preis (€/kg)

Wallnussschalen
(geschnitten)

Onlineversand Naturtuche

Deutschland

10,00 €/kg -> ab 100g
6,90 €/kg -> ab 1kg
6,30 €/kg -> ab 5kg
5,00 €/kg -> ab 10kg

Walnussschalen
(geschnitten)

Firma Galke

Deutschland

3,10 €/kg (bei Abnahme ab
5 kg)

Walnussschalen
(geschnitten)

De Wullstuuv
Naturwarenhandelsgesellschaft
mbH%,

Deutschland

9,50 €/kg -> ab 100g
9,00 €/kg -> ab 1kg
8,50 €/kg -> ab 5kg*

Walnussschalen | Farbehof GbR>* Deutschland |10 €/kg (inkl. Mwst. zzgl.
(geschnitten) Porto und Versandkosten)
Walnussschalen | Ketteundschuss™ Deutschland | 6,40 €/kg (inkl. Mwst. zzgl.

(geschnitten)

Porto und Versandkosten)

Walnussschalen | Richter GmbH>® Osterreich | 7,60 €/kg bei Kleinmengen

(geschnitten) 4,10 €/kg -> bis 300 kg
3,90 €/kg -> ab 300 kg
3,20 €/kg -> ab 500 kg

Walnussschalen | Richter GmbH Osterreich 4,05 €/kg -> bis 300 kg

(ganz) 3,85 €/kg -> ab 300 kg
3,15 €/kg -> ab 500 kg

Wallnussschalen | Lebenshilfe Vorarlberg Osterreich 5 €/kg

(geschnitten)

Wallnussschalen | Projekt Farb&Stoff (GEISSLER | Osterreich 6,74 €/kg (inkl. Transport,

(standardisiert)

et al. 2003)

ab 1 t Herstellung von
standardisierten Farbstoff)

Die Mitarbeiterinnen der Lebenshilfe Vorarlberg haben Walnisse fir Versuchszwecke und
zur Verarbeitung als Farbematerial gesammelt und verarbeitet. Eine Ernte von Nussschalen
von 5 bis 10 kg oder auch mehr sind fur die Lebenshilfe Vorarlberg méglich. Beschaffungs-
und Aufbereitungskosten vom Rohstoff bis zum Handelsprodukt kénnen mit rd. 5 €/kg
angegeben werden.

%2 De Wullstuuv Naturwarenhandelsgesellschaft mbH, Hamburger Chaussee 84 a Hofgebaude, D-24113 Kiel,
http://www.dewullstuuv.de/
*3 Diese Preise sind Festpreise einschliellich der gesetzlichen Mehrwertsteuer (z.Zt. 16 %). Das Mindestporto

betragt 4,50 € fur Lieferungen bis 2 kg. Bei dariiber hinausgehendem Gewicht betrégt das Porto fiir 2-5 kg 6,50 €,

fur 5-8 kg 7,70 €.

% Firma Farbehof GbR, Kirchstr. 7, 86947 Geretshausen, http://www.wolle-stoffe-seide-pflanzengefaerbt.de/
%5 Ketteundschuss, Textil-Ing. Dorothea Flaskamp, Neue Str. 3, 52441 Linnich, Deutschland,

http://www.ketteundschuss.de/
% A.RICHTER GMBH. & CO.KG, A-6330 Kufstein, Gewerbepark Sud 5, http://www.richter-tee.at
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7.7 Beeren- und Schwarzteetrester

Farb&Stoff

In Osterreich®’ ist so gut wie kein Eistee aus ausléndischer Produktion zu erhalten, denn die
heimischen Produzentinnen dominieren den Markt. 2002 wurden 110 Mio. Liter Eistee in

Osterreich produziert. Davon sind 48 % Export-Anteil.

Insgesamt wurden in Osterreich im Jahr 2002 rd. 260 Mio. Liter Fruchtsafte/-nektare
konsumiert®. 2002 wurden in Osterreich mehr als 25 Mio. Liter Sirup® verdiinnt. Daraus
ergeben sich mehr als 175 Mio. Liter Fertiggetrank. Rd. 50 % davon sind Himbeere und

Himbeere Zitrone sowie Johannisbeere und Johannisbeere Zitrone. Der

beliebteste

Geschmack ist die Himbeere, gefolgt von Orange und unzéhligen Spezialititen (z.B.
Brombeere, Erdbeere, Holunderblite, ...).

Laut STATISTIK AUSTRIA®® wurden im Jahr 2003 rd. 1.200 Tonnen Himbeeren auf 140 ha

geerntet. Der
7.5 Mio Liter.®*

Tabelle 19: Preisangaben fiir Heidelbeere und Holunder

jahrliche Verbrauch an Johannisbeersaft betragt

in Osterreich rd.

Farbepflanze

Anbieter

Land

Preis (€/kg)

Heidelbeeren (ganz)

Onlineversand
Naturtuche®:

Deutschland

72,8 €/kg -> ab 100g
45,30 €/kg -> ab 1kg
35,30 £/kg -> ab 5kg
28,90 €/kg -> ab 10kg

Holunderbeeren (ganz)

Onlineversand
Naturtuche®:

Deutschland

44,10 €/kg -> ab 100g
22,30 €/kg -> ab 1kg
13,00 €/kg -> ab 5kg
8,70 €/kg -> ab 10kg

Schwarzteetrester trocken | Rauch Fruchtsafte GmbH& | Osterreich 0,61€/kg exkl. Versand
Co

Schwarzteetrester, nass Projekt Farb&Stoff Osterreich 3,22 €/kg (inkl. Transport,

(standardisiert) (GEISSLER et al. 2003) ab 1t Herstellung von
standardisierten Farbstoff)

Beerentrester, nass Projekt Farb&Stoff Osterreich 3,22 €/kg (inkl. Transport,

(standardisiert) (GEISSLER et al. 2003) ab 1t Herstellung von
standardisierten Farbstoff)

Beerentrester, trocken Projekt Farb&Stoff Osterreich 1,93 €/kg (inkl. Transport,

(standardisiert) (GEISSLER et al. 2003) ab 1t Herstellung von
standardisierten Farbstoff)

Himbeer-, Heidelbeer-, Firma Griinewald Osterreich 1,00€/kg exkl. Versand

Erdbeere-, Brombeer-,

Holunder-, Schwarze und

Rote Johannisbeertrester,

nass

Himbeer-, Heidelbeer-, Firma Grinewald Osterreich 1,50€/kg exkl. Versand

Erdbeere-, Brombeer-,
Holunder-, Schwarze und
Rote Johannisbeertrester,
trocken

57 hitp://www.tetrapak.de/at/news/marktdaten/Jahrhundertsommer.html

%8 Bsterreichischer Getrankemarkt, Verbrauchswerte 2003, www.getraenkeverband.at

% Der sterreichische Sirupmarkt, http://www.eckes-granini.at, Quelle: AC Nielsen

% pressemitteilung, Wien 2003-11-20
61 Bsterreichischer Getrankemarkt, Fruchtsaftverkauf nach Sorten 2003, www.getraenkeverband.at
%2 preisauskunft Michael Kapmeyer von Naturtuche, http://www.naturtuche.de , 10. September 2005
%8 preisauskunft Michael Kapmeyer von Naturtuche, http://www.naturtuche.de, 10. September 2005
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Die Kalkulation im Projekt Farb&Stoff (GEISSLER et al. 2003) ergab Herstellungskosten fir
Beerentrester nass (standardisiert) von 3,22 €/kg.

Die Vorarlberger Rauch Fruchtsafte GmbH& Co* zahlt zu den bekanntesten
Lebensmittelherstellern in Osterreich. Das Rankweiler Unternehmen verflgt tber eine
Abflullkapazitat von 125.000 Litern in Getrdnkekartons, 300.000 Dosen, 80.000 PET-
Flaschen und 40.000 Glasflaschen pro Stunde. Mit Marken wie Happy Day und Bravo hat
sich Rauch seit Mitte der 70er-Jahre die Flhrung unter den Fruchtsaftherstellern in
Osterreich vor Pago und dem ebenfalls in Vorarlberg beheimateten Pfanner erkampft. Der
Marktanteil von Rauch bei alkoholfreien Getrdnken — dazu z&hlen etwa Fruchtséfte,
Limonaden, Teegetranke und Energy-Drinks — bel&auft sich im Handel auf 16 Prozent. Bei
den Fruchtsaften allein kommt Rauch in Osterreich Marktforschungsdaten zufolge auf einen
Marktanteil von 41 Prozent und bei Eistee sogar 76 Prozent.

Die Firma Rauch produziert Schwarztee wéahrend des ganzen Jahres. Im Betrieb ist eine
Apfeltrestertrocknungsanlage vorhanden, mit der eine Menge von 2t Schwarzteetrester in
einem Arbeitsgang getrocknet werden kénnen. Fir diese Menge miisste eine Vorlaufzeit von
3 bis 4 Wochen eingeplant werden. Es ist mdéglich nach Trocknung dieser Menge
Teilmengen abzurufen. Der Preis pro kg getrocknetem Schwarzteetrester betragt € 0,61 exkl.
Versand.

Hinsichtlich Beerentrester wird in den Sommermonaten an einem Presstag 24 Stunden
durchgehend gepresst, wobei 320 Tonnen Rohmaterial verarbeitet werden. Wahrend eines
Sommers fallen mehrere Tonnen Trester von Schwarzer Johannisbeere und Holunder an,
von Himbeeren geringere Mengen, da der Tresteranteil kleiner ist, Brombeeren und
Heidelbeeren werden ebenso verpresst sind aber sehr teuer und daher fallen nur geringe
Mengen an. Der Transport der Beeren wird bei O - 4 °C durchgefiihrt. Die Friichte werden
aus ganz Europa importiert. Mit dem LKW werden vorgemaischte Beeren angeliefert und in
den Beerensilo gepumpt. AnschlieBend wird die Maische in einer Mihle zerkleinert. Die
Maische wird mit einem Warmetauscher auf 50 C erwarmt und kommt in den Maischetank.
Hier werden Enzyme (Pektinasen) zum Pektinabbau zugegeben um die fruchtabhangige
Haltezeit zu verlangern. Die Maische wird anschlielBend in die Horizontalpresse befdrdert,
wobei verschiedene Presszyklen je nach Beschaffenheit der Beeren angewendet werden.
Der Druck betragt 150 bis 200 bar. Die Pressdauer ist max. eine Stunde. Es folgt eine
Trennung von flussiger und fester Fraktion durch keramische Mikrofiltration. Die flussige
Fraktion ist zunachst triib und wird wahlweise noch mit einer Cross-flow-Ultrafiltrationsanlage
geklart und in einem Dunnschichtverdampfer unter Vakuum erhitzt und aufkonzentriert. Die
feste Fraktion (Trester) wird zum grof3ten Teil extern kompostiert. Nicht enzymierter
Apfeltrester wird auch zur Pektinerzeugung verwendet.

Bei der Fa. Spitz® in Attnang-Puchheim féllt bei der Fruchtverarbeitung Trester an, der
derzeit kompostiert wird. Innerhalb einer gewissen Bandbreite fallen ca. 25t Nasstrester an
(aus ca. 500t Obst), es gibt auch die Méglichkeit den Nasstrester zu Trockentrester zu
verarbeiten. Der Zeitraum des Tresteranfalls ist von Anfang Juli bis Mitte August. Je nach
Wettersituation sind rund sechs Tankzlige an Beeren pro Tag zu verarbeiten, das sind 2 -3 t
Trester. Ein LKW-Anhé&nger fasst 18 t Nasstrester. Die Verarbeitung der Beeren findet unter
groBem Zeitdruck statt. Ublicherweise werden alle Trester vermischt abtransportiert.
Weiterverarbeitung ist die Kompostierung in Kompostierungsanlagen oder im Betrieb selber.
Am Betriebsstandort ist auch eine Tiefkihlanlage vorhanden. Sortenreine Sammlung des
Tresters ware moglich durch Bereitstellung eines LKW, der den sortenreinen Trester direkt
abtranprotiert. Bei der Eisteeproduktion fallen rd. 200 kg Trester in der Woche an.

Die Fa. Steirerobst in Gleisdorf (www.steirerobst.at) verarbeiten hauptsachlich Apfel und
Birnen. Prinzipiell verkaufen sie Trester zumindest kostendeckend als Viehfutter, Wildfutter
oder an die Pektinindustrie. Himbeere und Holunderbeere féllt in geringen Mengen an. 2001
wurden 10 t Holunder verarbeitet, woraus sich 300 kg Holundertrester ergaben. Holunder

** http://www.oe-journal.at/Aktuelles/0503/W1/20905rauch.htm
% Fa. S. Spitz Ges.m.b.H., Gmundner StraRe 27, 4800 Attnang-Puchheim, www.spitz.at
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und Schwarze Johannisbeere fallen auch in der Tochterfirma in Ungarn an. Der Anfall der
Beeren ist aulRerst kurzfristig, oft wird erst entschieden, nachdem bereits die Ware gepflickt
wurde.

Die Firma Grunewald verarbeitet Beerenobst. Neben Himbeeren auch Heidelbeere,
Erdbeere, Brombeere, Aronia (rote Apfelbeere), Schlehe, Holunder, Schwarze und Rote
Johannisbeere. Die Frichte stammen hauptsachlich aus Stuttgart (Deutschland) und aus
Osteuropa (Polen, Ungarn). Es werden Mengen von 6.000 t Himbeeren pro Jahr verarbeitet.
In der Saison fallen ein 2.000 bis 3.000 Tonnen Trester an. Es ist eine grofRe
Tiefkiihlkapazitat vorhanden. Trester wird in 25 kg Plastiksécken tiefgefroren. Nasser Trester
wird tw. an die Alkoholindustrie und trockener Trester wird tw. an Apotheken verkauft. Die
Kosten fir nassen Trester sind 1,00 €/kg und 1,50 €/kg fur trockenen Trester. Bezlglich
Organisation wére es am gunstigsten, wenn im Mai bekannt gegeben wird welche Mengen
von welchen Friichten gebraucht werden. Die Trester kdnnen dann eingelagert und bei
Bedarf abgerufen werden. Es wird auch wahrend des Jahres abhéngig von der Auftragslage
gepresst.

7.8 Reststoffe aus der Weinproduktion

Die weltweite durchschnittliche Weinproduktion betragt rd. 250 Millionen Hektoliter®® pro
Jahr.

In Osterreich wurde von rd. 32.000 Betrieben (darunter ca. 6.500 Flaschenfiiller) im Jahr
2004 auf einer Flache von 43.500 ha eine Weinernte von 2.734.600 hl erzielt.

Abbildung 34: Rotweinernte 2004 [STATISTIK AUSTRIA, 2005]

Rotwein 2004 [hi] [%6]

Niederosterreich 485.500 51%
Burgenland 432.400 45%
Steiermark 37.700 4%
Wien 5.200 1%
Osterreich 960.800 100%

Die jahrliche Rotweinproduktion in Osterreich betragt rd. 960.800 hl, wovon rd. 97 % in
NO, Burgenland und Wien produziert werden.

In der folgenden Abbildung sind die 6sterreichischen Rebsorten gemaf ihrer Aufteilung der
Anbauflache dargestellt.

% http://www.austrian.wine.co.at/aktuell/info_pa20050422_a.htm
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Abbildung 35: Flachenaufteilung der 6sterreichischen Rebsorten [STATISTIK AUSTRIA, 2005]
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Die geernteten Trauben werden zerdrickt und zermahlen, somit entsteht Maische, das
Ausgangsprodukt fur das Pressen. Die Maische lagert je nach Weinsorte eine bestimmte Zeit
in Silos. Dabei geben die Fruchtschalen Aromastoffe an die Maische ab. Anschliel3end
presst man den Fruchtbrei in einem Kelter, um den Traubensaft (Most) von den
Traubenruckstanden (Trester) zu trennen. Trester besteht zu etwa der Halfte aus
Beerenhiilsen und je einem Viertel aus Kernen und Kadmmen.

100 % Trauben ergeben rd. 80 % Saft und 20 % Trester [TAUFRATZHOFER, 2005].

90 Liter Maische, die aus 100 kg Trauben gewonnen werden, liefern im Durchschnitt 65 Liter
Most, abh&ngig von Traubensorte, Reifegrad und Gesundheitszustand®’. Aus 90 Liter
Maische verbleiben rd. 20 kg Trester, deren Gehalt an Zucker, Weinsdure und
verschiedenen anderen Substanzen eine Weiterverarbeitung in vielen Fallen ratsam
erscheinen lassen. So wurde Trester in der Vergangenheit immer wieder zur Herstellung von
Haustrunk oder Tresterwein, von Tresterbrand oder als Dinge- und Futtermittel verwendet.

In der Weinwirtschaft fallen durchschnittlich zwischen 2.500 und 4.500 kg Trester
(Feuchtsubstanz) pro ha Ertragsweinberg an.®® %

Das theoretische Aufkommen an Weintrester in Osterreich kann mit rd. 120.000 bis 220.000
Tonnen Feuchtsubtanz pro Jahr abgeschéatzt werden. 100 kg Frischsubstanz Trester ergibt
in der Regel 40 kg Trockensubstanz’®. Somit fallen theoretisch rd. 50.000 bis 90.000 Tonnen
Trockensubstanz Weintrester in Osterreich pro Jahr an. Andere Quellen schatzen das
Aufkomrplen auf 70.000 - 80.000 Tonnen pro Jahr, berechnet Uber die Gesamtproduktion in
hl Wein.

Im Gegensatz zu diesen Zahlen wurden dem UMWELTBUNDESAMT im Jahr 2003
rd. 5.500 t Trester aus Weinerzeugung gemeldet. Diese Differenz ist dadurch zu erklaren,
dass die uUberwiegende Menge an Weintrester im Weinberg wieder eingearbeitet wird und
von den Weinbauern statistisch nicht erfasst wird.

Das Aufkommen an Rotweintrester des Weinguts IBY (Ing. Anton IBY Obmann des

Verbandes Blaufrankisch Mittelburgenland 2001) betragt 130 t. Die Winzergenossenschaften
Horitschon und Neckenmarkt haben ein jahrliches Zweigelttresteraufkommen von 700 t.

67 http://www.tu-dresden.de/fghgik/studium/bsp/geiger/Wein-Gaerung.html

%8 http://www.ktbl.de/ktbl_arbeitsblatt/weinbau/NR_0024_S01.pdf

69 http://isww.bau-verm.uni-karlsruhe.de/forschungsprojekte/abirer_projekt.pdf
70http://www2.agrarinf0.rIp.de/internet/weinbau/weinbau.nsf/0/634279f1bed1753fc1256af6002b8334’?OpenDocum
ent

™ http://www.joanneum.at/cms_img/img1739.pdf
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Eine weitere potentielle Rohstoffquelle fir Weintrester sind die Weinbauern der sechzehn
Gemeinden zwischen Wien und Bratislava, die sich im Regionalentwicklungsverein Bruck-
Donauauen-Leithagebirge zusammengeschlossen haben. Gemeinsam bilden sie die von der
EU anerkannte LEADER+ Region Auland Carnuntum. Der Regionalentwicklungsverein
Auland Carnuntum (REVAC) unterstitzt die wirtschaftliche und regionale Entwicklung,
speziell durch Férderung der Zusammenarbeit. Es geht um die Aufwertung der regionalen
Starken - der aktiven Menschen ebenso wie der natirlichen und kulturellen Ressourcen, die
im Auland Carnuntum reichlich vorhanden sind. Eines der zahlreichen Projekte der Region
Auland Carnuntum ist die ,Qualitatsoffensive der Carnuntum Winzer“. Das Weinbaugebiet
Carnuntum mit ca. 900 ha Rebflache ist gekennzeichnet durch eine kleine Betriebskultur.
Vierzig Winzer haben sich in diesem Projekt zusammengeschlossen, um ihre hohe
Produktionsqualitdt noch zu steigern. Die Qualitatsoffensive Carnuntum versteht sich als
Weiterbildungs- und Beratungsimpuls. Das Hauptziel liegt in der Vermittlung von
Kenntnissen im weinbaulich-phytosanitaren Bereich einerseits und im ©kologisch-
technologischen Bereich der Traubenverarbeitung und Vinifizierung andererseits, wobei
auch der Verwaltung und Marketing Aufmerksamkeit geschenkt werden soll. Eine
professionelle Weinbau- und Technologiequalifizierung soll zu qualitatsverbessernden
Maflinahmen motivieren, um einem positiven "Carnuntum-lmage" entsprechende und
marktgerechte Weine zu produzieren. Eine Kooperation mit der Auland Carnuntum Region
als Rohstofflieferant ,Weintrester* ist bei gegebener Nachfrage anzustreben. Mit der
Abschéatzung von 2,5t bis 4,5t Trester (Feuchtsubstanz)/ha Rebflache’ fallen im Auland
Carnuntum rd. 2.250 bis 4.050t Tester (Feuchtsubstanz) bzw. 900 bis 1.620t Tester
(Trockensubstanz) an.

In folgender Abbildung sind die Potentiale des Tresteraufkommens fir die einzelnen
Rotweinsorten in Osterreich aufgelistet.

Abbildung 36: Theor. Potential an Rotweintrester in Osterreich [Feucht- und Trockensubtanz in t/a]

Theoretisches Potenzial an Rotweintrester in Osterreich [t/a]
Feuchtsubtanz Trockensubstanz
Rebsorte von bis von bis
Zweigelt 10.900 19.600 4.300 7.800
Blaufrédnkisch 6.600 11.900 2.600 4.800
Blauer Portugieser 5.900 10.600 2.400 4.200
Blauburger 2.200 4.000 900 1.600
Blauer Wildbacher 1.200 2.100 500 800
Restliche Rotweine 4.100 7.400 1.700 3.000
Summe Rotwein 30.900 55.600 12.400 22.200

7.8.1 Weintraubenschalen zur Farbstoffproduktion (Weinlese 2004)

Ziel der Arbeit mit dem Projektpartner Dipl.-Ing. Dr. Eduard Taufratzhofer war es, die
Mdglichkeiten der Aufbringung und Bearbeitung von Rotweinschalen als Reststoffen aus der
Traubenkerndlproduktion fur die Herstellung nattrlicher Pflanzenfarben auszuloten.

Rotweintrester fallen als Nebenprodukt nach dem Abpressen bei der Rotweinherstellung an.
Funf verschiedene Sorten von Rotweintrauben, die ublicherweise in der Thermenregion
Gumpoldskirchen (NO) kultiviert werden und daher in ausreichender Menge zur Verfiigung
stehen, kamen zum Einsatz: Zweigelt, Blauer Portugieser, Blauer Burgunder, Blauburger und
Cabernet Sauvignon. Dabei konzentrierte man sich bewusst auf weinbauliche Mittelbetriebe.
Ebenso sollte auf die grofRtechnische und praxisnahe Durchfiihrbarkeit Bedacht genommen
werden. Der wirtschaftliche Aspekt war zumindest in seinen Grundziigen ebenfalls schon
miteinzubeziehen. Daher wurde der Grol3teil der Verfahrensschritte im Produktionsmalistab
durchgefuhrt. Lediglich die Endkonditionierung und die Aufbereitung der Versuchsproben
erfolgte im Labormal3stab.

2 http://www.ktbl.de/ktbl_arbeitsblatt/weinbau/NR_0024_S01.pdf
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Zunachst wurde bei der Aufarbeitung versucht, derzeit bekannte Technologien einzusetzen.
Die Parameter der jeweiligen Verfahrensschritte wurden der aktuellen Situation angepasst
und oft spontan geéndert. Daher wurde auch bewusst auf jegliche Art der Bilanzierung
verzichtet.

Gesundes und voll ausgereiftes Traubenmaterial wurde per Hand gelesen und schonend in
kleinen Transportgebinden ins Presshaus gebracht. Die Trauben wurden gerebelt (aulRer bei
der Ganztraubenpressung) und wie Ublich eingemaischt. Die Extraktion des Farbstoffes aus
der Beerenhaut erfolgte ausschlie3lich durch oftmaliges Untersto3en des Tresterhutes und
durch Angéaren der Maische, das teilweise durch leichtes Anwarmen unterstiitzt wurde. Es
wurden keine Enzyme zugesetzt.

Die Farbstoffzunahme im Most wurde durch Tipfelreaktion verfolgt. Hier wurde hier in
Richtung optimaler Rotweinproduktion gedacht und eine maximale Farbausbeute angestrebt,
was im Gegensatz zum Interesse des spateren Farbstoffproduzenten stehen kénnte.

Daher wurde auch das System der Ganztraubenpressung in die Uberlegungen mit
einbezogen. Um wegen der noch vorhandenen Kamme die Gerbstoffe nicht zu stark
auszulaugen, werden die Einmaischzeiten wesentlich geringer gehalten. Daher ergibt sich
allerdings auch eine geringere Farbausbeute. Das bedeutet, dass mehr Farbstoff in den
Schalen zurtick bleibt. Fir die weitere Verarbeitung war diese Methode, wie sich spater
herausstellte, eher nachteilig.

Die Farbstoffausnutzung zur Rotweinproduktion basiert nicht auf streng vorgegebenen
Analysewerten, sondern hangt im Wesentlichen von den Vorstellungen und der Philosophie
des jeweiligen Weinhauers ab. Unterstlitzt durch Tupfelreaktionen werden der gewlnschte
Farbton und die Farbintensitat abgeschatzt und dadurch die Dauer des Maischeprozesses
bestimmt. Daher ist es naheliegend, dass unabhangig von den natirlichen Schwankungen
des urspringlichen Traubenmaterials auch unterschiedliche Restfarbstoffgehalte in den
Traubenschalen durch die jeweilige Maischefiihrung zu erwarten sind. Nach ungefahr 8 bis
12 Tagen Maischezeit wurde abgepresst.

Abbildung 37: Sorte, Lesedatum und Maischdauer in Tagen bei der Durchfihrung des Versuchs
[TAUFRATZHOFER, 2005]

Sorte Lesedatum Maischedauer
in Tagen
Zweigelt (Ganztraubenpressung) 6.10.2004 4
Blauer Portugieser 6.10.2004 12
Blauer Burgunder 14.10.2004 11
Blauburger 24.10.2004 8
Cabernet Sauvignon 7.11.2004 12

Fur die spatere Reinigung ware es von Vorteil, wenn mdglichst wenige Traubenkerne, die
sich Grof3teils am Boden des Maischebehdlters abgesetzt haben, in die Presse gelangen.
Durch den Einsatz von Maischepumpen kann darauf kaum Rucksicht genommen werden
bzw. ist der Effekt eher gering. Die Maische per Hand umzuschopfen fur groRe Mengen
O0konomisch nicht tragbar.

Nach dem Pressvorgang wird die Presse entleert und der Presskuchen gesammelt. Dieser
ist je nach Presstype und Pressweise mehr oder weniger trocken (50-60 % Wassergehalt),
locker und unterschiedlich stark verklumpt.

Wegen des hohen Wassergehaltes ist innerhalb kirzester Zeit die Gefahr von
Schimmelbildung gegeben. Das bedeutet, dass der Presskuchen unverzuglich zur
Weiterverarbeitung gelangen muss.
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Da man eine saubere Traubenschalenfraktion erhalten mdochte, ist es notwendig mdglichst
quantitativ. die Traubenkerne und andere Verunreinigungen zu entfernen. Mit
Siebtechnologien kann dies bewerkstelligt werden.

Der hohe Feuchtigkeitsgehalt erlaubt jedoch keine effiziente Trennung. Daher sollte
vorgetrocknet werden. Ein Aufschitten in geringer Schicht auf einem gut durchlifteten
Schittboden reicht aus. Jedoch ist ein mehrmaliges Wenden notwendig. Ein weiterer
Nachteil ist der grof3e Platzbedarf. Ein Turmtrockner ist in diesem Fall auf Grund der
Materialstruktur des Rohstoffs eher ungeeignet. Somit bleibt eigentlich nur ein Bandtrockner
ubrig.

Nach dem Trocknen kann abgesiebt werden. Allerdings sind in den Klumpen noch Kerne
eingeschlossen. Moglicherweise stellt dieser Kernanteil spater bei der Farbstoffgewinnung
kein Problem dar. Nachteil der Klumpen und der groRen Agglomerate ist, dass sie nicht
durchgetrocknet sind und daher ebenfalls in Kurze zu Schimmelbildung neigen.

Je nach Menge an vorhandenem Trester kdnnte man auf einem grobmaschigen Sieb diese
UbergroéRen entfernen, auf diese Fraktion verzichten und sie verwerfen. Man kann auch vor
dem Trocknen bereits grobmaschig absieben. Mdchte man die Grobfraktion trotzdem nutzen,
muss man sie zerkleinern, meist nochmals nachtrocknen und wieder trennen. Fiur welche
Vorgangsweise man sich entscheidet wird vom Verhaltnis des gewlnschten Endproduktes
zum vorhandenen Ausgangsmaterial abhangen.

Die zum Schluss verbleibenden Traubenschalen missen fur die Lagerung hinsichtlich ihres
Wassergehaltes nochmals tberprift werden. Es ist darauf zu achten, dass die noch tbrigen
kleinen Agglomerate sicher durchgetrocknet sind, da sonst mikrobiologischer Verderb eintritt.

Bei der Trennung nach dem Pressen zeigt sich der Nachteil der Ganztraubenpressung. Will
man die Kdmme vom Rest trennen, sind wieder grébere Siebe notwendig. Dort verfangen
sich die Kdmme jedoch sehr leicht und verhindern innerhalb kiirzester Zeit einen effizienten
Siebprozess. Durch das Maischen und die Trocknung ist ihre Festigkeit nicht mehr gegeben.
Sie brechen leicht und die Schalenfraktion ist erst recht in grél3erem Ausmald mit
Bruchstiicken der Kdmme verunreinigt, die man nun noch schwieriger abtrennen kann.

Bei diesen Versuchen sind keine Enzyme zur erhtéhten Farbausbeute eingesetzt worden.
Vielerorts hat sich jedoch die Verwendung von Enzymen bereits eingebirgert. Die
Auswirkungen auf den spéateren Farbeprozess der Textilien missen noch geprtift werden.

Die Trocknung der Traubenschalen ist ein unvermeidbarer Prozessschritt und muss aus
6konomischen Griinden unbedingt optimiert werden.

Ob der Hygienezustand (=Keimzahlen) des Produktes sich auf die nachfolgenden
Verarbeitungsschritte oder die Verwendbarkeit der Farbebader tGber langere Zeit auswirkt, ist
in diesem Versuchszeitraum nicht betrachtet worden, konnte jedoch ebenfalls von
Bedeutung sein.

Auf Grund der derzeitigen Entsorgungsschiene von Weintrester ist ein 6konomisch sinnvoller
Einsatz von Trester bei der Farbstoffproduktion nur dann gegeben, wenn auch
Traubenkerndl produziert wird. Eine Kombination mit regionalen Marketingstrategien wie
bspw. aus dem Wellenessbereich kdnnten zielfihrend sein, ein marktfahiges Produkt zu
erzeugen.
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7.9 Reststoffe aus der holzverarbeitenden Industrie

Die Esche’® (Botanische Bezeichnung: Fraxinus excelsior L.,
Familie: Oleaceae) gehort nach der Buche und Eiche zu den
wichtigsten einheimischen Laubhdlzern. Sie stammt wie die
Straucher Flieder, Forsythie und Liguster aus der Familie der
Olbaumgewachse. In der Regel kann sie Héhen zwischen
17 und 35m, und Durchmesser bis zu 1 m erreichen, in
Ausnahmefallen auch Ho6hen dber 40m wund einen
Durchmesser von Uber 2 m. Das Hochstalter betragt 250 bis
300 Jahre.

Die Schwarzerle (Botanische Bezeichnung:
Alnus glutinosa L. Familie: Birkengewdachse) ist
ein sommergriner Laubbaum. Die Borke ist
braunlich grau, in annahernd rechteckige Felder
aufgebrochen

Fur das Jahr 2001 ergab sich ein 6sterreichisches
Gesamtaufkommen von rd. 1,4 Mio t Rinde.

Abbildung 38: Ergebnisse der Osterreichischen Waldinventur 2000 - 2002 (vfm = Vorratsfestmeter)

Jahrliche
Gesamtnutzung
[in 1.000 vfm]

Baumbestand 2000-2002 in
Osterreich [Stammzahl in Stk.]

Esche 89.145.000 184

Schwarzerle 38.000.000 79

Der Vorratsfestmeter (vfm) ist die forstliche Maf3einheit fir 1 m2 fir Holz mit Rinde. Der Anteil
der Rinde am Rundholz betragt etwa acht Gewichtsprozent der Trockenmasse. Legt man
beim Einschlag ein durchschnittliches Trockengewicht von 500 kg/m3 Holz zugrunde, so
ergibt sich auf der Basis des Anteils von 8 % eine theoretische Menge fur Rinden von den
Baumarten Esche und Schwarzerle von rund 10.000 t/a.

& http://www.holz.de/holzartenlexikon/de_zeigeholzart.cfm?HolzartenID=273
™ Graf N., et al., Vom Abfall zum Rohstoff ? Mengenpotentiale fiir Osterreich, http://www.joaneum.at/nts
S http://web.bfw.ac.at/i7/Oewi.0oewi0002?geo=0&isopen=10&display_page=121
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Tabelle 20: Preisangaben fiir Eschen- und Schwarzerlerinde

Farbepflanze Anbieter Land Preis (€/kg)
Eschenrinde Onlineversand Naturtuche”: Deutschland |52,00 € -> ab 100g
(geschnitten)

28,60 € -> ab 1kg
19,10 € -> ab 5kg
14,30 € -> ab 10kg

Eschenrinde Firma Galke Deutschland | 52,0 €/kg (bei Abnahme ab
5 kg)

45,00 €/kg bis 200 kg
40,00 €/kg ab 200 kg

(geschnitten)

Eschenrinde Projekt Farb&Stoff (GEISSLER et | Osterreich 2,25 €/kg (inkl. Transport, ab
(handisch al. 2003) 1 t Herstellung von
standardisierten Farbstoff)

gescheppt,

geschnitten)

Eschenrinde Projekt Farb&Stoff (GEISSLER et | Osterreich 1,80 €/kg (inkl. Transport, ab
. al. 2003) 1 t Herstellung von

(geschnitten)

standardisierten Farbstoff)

Die Kalkulation im Projekt Farb&Stoff (GEISSLER et al. 2003) ergab Herstellungskosten
(standardisiert) von 1,85 €/kg.

Beim Sagewerk J. Hans Fischer Gesmbh in Hartberg fallen jahrlich in der Zeit von Dezember
bis Juni rd. 200 m3 Rindenabfélle mit einem Wassergehalt von ca. 30-40 % an. Das Material
kann bei Lagerung im Freien getrocknet werden. Rindenabfédlle werden stofflich als
Dekorstoff fur Gartenanlagen und thermisch zur Warmegewinnung fur die
Holztrockenkammern verwendet.

Fur den Dekorstoff aus Erlenrinden werden bei einer Bestellung ab 40 m3 zwischen 14 bis
15 €/ m3 verrechnet.

Die Fa. Mitteramskogler bearbeitet ca. 500 Festmeter Eschen im Jahr. Sie bieten
Eschenrundhélzer als Brennholz an. Eschenholz kann mit Rinde gelagert werden und
bekommt auch so keine Risse bei der Lagerung. Im Gegensatz zu anderen Holzern, die nur
im entrindeten Zustand gelagert werden kénnen. Sagewerke in Osterreich bieten Esche
ohne Rinde an. Erle wird derzeit Uberhaupt nicht geschnitten, da es kein Modeholz ist und
alles, was verarbeitet wird, aus Polen und Ungarn stammt. Kosten fiir eine mobile
Entrindungsanlage sind rd. 145 €/h mit einer stindlicher Kapazitéat von 10 m3 (2-3 t).

Das Sagewerk Postl verrechnet fur Rindenmulch (Esche) rd. 11€/m3 und bei Mulch aus Erle
8 €/m3. Das Sagewerk kann sortenrein entrinden. Bei einer Preisbasis von € 5,80/m3 fir die
sortenreine Entrindung und des berechneten Arbeitsaufwand fur die Bereitstellung von 20 kg
- Sacke werden € 14,53/m3 verrechnet.

Im WWF Reservat bei Marchegg in NO wurde im Zuge des Vorprojektes [GEISSLER et. al.,
2003], ein Praxisversuch durchgefiihrt. Bei einer manuellen Entrindung kénnen jeweils in
einer Arbeitsstunden rd. 45 kg Eschenrinde und 25 kg Schwarzerlerinde erzeugt werden. Es
wird ein Stundensatz von rd. 11 € verrechnet.

Die Firma Sturmberger handelt mit Pellets. Zum Zerkleinern des Holzes wird ein
Trommelhachsler verwendet, der mit einem elektrischen 50 KW Motor betrieben wird. Die
Maschine besitzt eine Kapazitat von 50 m3h. Das Material kann sortenrein gehachselt
werden. Die Grol3e der Stiicke kann zwischen 10 mm und 25 mm eingestellt werden. Es wird
anschliel3end mittels einer Schlauchbeutelmaschine in 80 kg Plastiksécke abgefullt.

’® preisauskunft Michael Kapmeyer von Naturtuche, www.naturtuche.de, 10. September 2005
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7.10Farbepflanzen

7.10.1 Krapp (Farberginster)

Krapp’’ (Name: Rubia tinctorum, Familie: Rubiaceae) ist eine 50 - 120 cm hohe Staude, die
von Juni bis Juli bliht. Krapp, eine alte Kulturpflanze, ist in Stdost-Europa und Sudwest-
Asien heimisch. In NO kommen groRen Mengen der Pflanzen in verwilderter Form vor.
Standort- und Bodenanspriiche ermdglichen einen Anbau auch in Osterreich. Eine
ausfuhrliche Kulturanleitung liegt vor und Pilotanbauten wurde in Deutschland, Niederlanden,
Frankreich und auch im Schaugarten der Landesversuchsanstalt Wies durchgefiihrt. Krapp
gilt aufgrund des hohen Farbstoffertrags als eine der funf aussichtsreichsten
Farbepflanzenarten fir den Anbau in Mitteleuropa. Der Anbau auf Basis der vorliegenden
Erfahrungen ist kurzfristig realisierbar, speziell bei gegebener Maschinenausstattung
(Drillmaschine bzw. Jungpflanzensetzmaschine, Siebkettenroder). Da die Ernte erst ab dem
zweiten Jahr mdglich ist, ist eine langfristige Planung mit garantierter Abnahme
Voraussetzung. Gut gedungte Hackfrichte sind als Vorfrucht besonders geeignet und als
Nachfrucht kommt Sommergetreide in Betracht.

Der Farberginster tragt gelbe Bluten, seine Blatter sind elliptisch bis lanzettenformig und fast
immer ungestielt. Er kommt auf Heiden, Halbtrockenrasen und auf lichten Waldstellen vor.
Der Farbstoff des Krapp befindet sich in den Wurzeln. An der Farbung kénnen bis zu neun
Farbstoffe beteiligt sein - die wichtigsten sind Alizarin und Pseudopurpurin. Die 20-30 cm
langen Wurzeln werden im Frihling und Herbst gesammelt, getrocknet und schlief3lich
geschnitzelt oder gemahlen. Die rote Farbe entwickelt sich aber erst durch das Trocknen der
Wurzelstécke. Krapp kann mit praxisiblichen Drillmaschinen ausgesat werden, jedoch
erfordert die schlechte Keimfahigkeit des Saatguts erhdhte Saatgutmengen. Saatzeit ist so
frih wie moglich (Méarz - April), da der Krapp zur Keimung ausreichend Feuchtigkeit bendtigt.
Die Saatstarke betragt 15-20 keimfahige Samen/m2 (Keimfahigkeit von Krapp betragt
durchschnittlich ca. 50 — 60 %). Die Saattiefe soll bei 3-5cm liegen und die Keimdauer
zwischen 2 - 4 Wochen. Ein Reihenabstand von 20-30 cm ist méglich. Im Interesse einer
besseren Erntefahigkeit der Wurzeln sollte auf schwereren Béden Dammkultur bei ca. 60-
75 cm Dammabstand erwogen werden.”®

Der gesate Krapp ist nach 3, gepflanzter nach 2 Jahren erntereif. Die Ernte der Wurzeln mit
einem Siebkettenroder méglich. Anschlieend wird die Pflanze gewaschen und in ca. 10 cm
lange Stlicke geschnitten und bei 40°C getrocknet. Der Ertrag wird mit ca. 15 dt trockene
Wurzeln/ha angegeben.

Bei den zum Féarben geeigneten Wirkstoffen handelt es sich um Di- und
Trihydroxyanthrachinonglycoside, insbesondere aber um Glycoside des Alizarins (= 1.2-
Dihydroxyanthrachinon). Der Farbstoffgehalt der Krappwurzel erreicht ca. 5—7 % der
Trockensubstanz. In der folgenden Tabelle sind verschiedene Preisangaben von
Farbepflanzenanbieter fir Krapp dargestellt.

7 http://mww.naturfaerber.de/index2.htm
8 http://www.tll.de/ainfo/pdf/krap0203.pdf
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Tabelle 21: Preisangaben fiir Krapp

Farb&Stoff

Farbepflanze

Anbieter

Land

Preis (€/kg)

Krapp
(geschnitten)

Onlineversand Naturtuche

Deutschland

12,00 €/kg -> ab 100g
10,10 €/kg -> ab 1kg
9,90 €/kg -> ab 5kg
9,50 €/kg -> ab 10kg

Krapp
(geschnitten)

Sehestedter Naturfarben”

Deutschland

26,69 €/kg (inkl. Mwst.
zzgl. Porto und
Versandkosten)

Krapp

Firma Galke

Deutschland

5,20 €/kg (bei Abnahme
ab 5 kg)

5,00 €/kg ab 10 kg
4,50 €/kg ab 100 kg
420€/kgab 1t

Krapp
(geschnitten)

De Wullstuuv
Naturwarenhandelsgesellschaft
mbH®,

Deutschland

15,00 € -> ab 100g
13,50 € -> ab 1kg
12,50 € -> ab 5kg

Krapp Farbehof GbR®! Deutschland |16 €/kg (inkl. Mwst. zzgl.
(geschnitten) Porto und Versandkosten)
Krapp, Ketteundschuss® Deutschland |9,10 €/kg (inkl. Mwst. zzgl.
geschnitten Porto und Versandkosten)
Krapp Kremer Pigmente, Farbmihle, |Deutschland |[11,60 €/kg ab 10 kg
Aichstetten/Allgau 10,50 €/kg ab 100 kg
Krapp Projekt Farb&Stoff (GEISSLER | Osterreich 7,77 €/kg (inkl. Transport,

(geschnitten)
standardisiert

et al. 2003)

ab 1 t Herstellung von
standardisierten Farbstoff)

Aufgrund der maschinellen Ausstattung, der geografischen und klimatischen Lage und dem
existierenden Know How fur den Farbepflanzenanbau ist fur eine industrielle Umsetzung der
Pflanzenfarbung eine Kooperation mit dem Bio-Krauter-Betrieb Ludwig Perger im
Bruckneudorf (Burgenland) empfehlenswert. Der Betrieb Ludwig Perger kooperiert mit sechs
weiteren Bio-Betrieben in der Region. Eine kurzfristige Ausweitung der Produktion ist rasch
mdglich. Dies gilt fir Produktionsmengen im Tonnenbereich und bei Produktionspreisen von
12 €/kg Krapp. Kleinere Produktionsmengen im 100 kg-Bereich konnten mit hdherem
Aufwand an Handarbeit zu Preisen und 30,50 €/ kg Krapp in der Sudsteiermark erzeugt
werden. Fir genauere Daten zur betriebswirtschaftlichen Machbarkeit sind jedoch
Praxiserfahrungen durch mehrjahrige Anbauversuche erforderlich.

Der Anbau von neuen Kulturen, insbesondere der Anbau von mehrjahrigen Kulturen wie dem
Krapp, der erst nach 2 Jahren geerntet werden kann und somit eine lange
Vorfinanzierungsdauer hat, stellt fir die Landwirte ein hohes wirtschaftliches Risiko dar. Es
ist deshalb notwendig, dass fir die Landwirte vor allem in der Anfangszeit seriose Angaben

" Sehestedter Naturfarben: http://www.sehestedter-naturfarben.de/

8 pe Wullstuuv Naturwarenhandelsgesellschaft mbH, Hamburger Chaussee 84 a Hofgebaude, D-24113 Kiel,
http://www.dewullstuuv.de/

8 Firma Farbehof GbR, Kirchstr. 7, 86947 Geretshausen, http://www.wolle-stoffe-seide-pflanzengefaerbt.de/
82 Ketteundschuss, Textil-Ing. Dorothea Flaskamp, Neue Str. 3, 52441 Linnich, Deutschland,
http://www.ketteundschuss.de/

- 120 -



oo

TRADEMARKFarb&Stoﬁ‘
zu den Nachfragemengen sowie vertraglich gesicherte Abnahmegarantien zu festgesetzten
Preisen vorliegen. Derzeit sind aber keine seriosen Angaben zur Nachfragemenge
vorhanden.

Die Kalkulation im Projekt Farb&Stoff (GEISSLER et al. 2003) ergab Herstellungskosten fur
einen standardisierten Farbstoff von 7,77 €/kg bei einer mindestens 1.000 kg Bestellung bis
rd. 9,82 €/kg ab einer mindestens 100 kg Bestellung.

7.10.2 Resede - Farberwau

Der Farberwau (Reseda luteola) ist ein ein- bis zweijahriges Resedengewachs. Die
verwilderte Kulturpflanze aus dem Mittelmeergebiet ist ein Kraut, das friiher besonders an
Bahnddmmen zu finden war. Aufgrund der chemischen Behandlung ist die Pflanze dort fast
nicht mehr anzutreffen. Die Standort- und Bodenanspriche ermdglichen jedoch einen
prinzipiellen Anbau in Osterreich. Eine entsprechende Kulturanleitung liegt vor und
Pilotanbauten wurden in Deutschland durchgefiihrt. Das Saatgut ist im Fachhandel erhaltlich.
Farberresede gilt aufgrund des hohen Farbstoffertrags als eine der finf aussichtsreichsten
Farbepflanzenarten fir den Anbau in Mitteleuropa. Die Pflanze ist einjahrig nutzbar und
Anbau sowie Ernte sind gut mechanisierbar (Drillmaschine fir Feinsamerei bzw.
Jungpflanzensetzmaschine, Griinguternter). Anbau, Ernte und Erntegutaufbereitung sind auf
Basis der vorliegenden Erfahrungen bei gegebener Maschinenausstattung kurzfristig
realisierbar und kostengunstiger als bei Wurzeldrogen.

Die Pflanze bildet zur Blltezeit im Juli bis August einen ca. 150 cm hohen Stangel mit
langen, rutenformigen, gelblich-weilen Blitentrauben aus. Der Féarberwau stellt keine
besonderen Anspriche an die Vorfrucht. Bei der Vorfruchtwahl ist besonders auf
unkrautunterdriickende Eigenschaften zu achten. Vorfriichte mit hoher Stickstoffbelastung im
Boden sind wegen der negativen Auswirkungen auf den Farbstoffgehalt zu meiden. Als
Nachfrucht kommt Getreide in Betracht.

Die Drillaussaat mit praxisiblichen Drillmaschinen fir Feinsamereien ist moglich. Die
Saatzeit ist im Herbst (Ende August bis Mitte September), da die Pflanzen im Stadium der
kleinen Rosette in den Winter gehen mussen. Die Saatstarke betragt 3 — 5 kg/ha mit einer
Saattiefe von 1-2 cm, einer Keimdauer von 2 - 3 Wochen und einem Reihenabstand: 15 —
30 cm.

Die Ernte der gesamten Pflanze kann mit tiefschneidenden Mé&ahbalken oder in der
Futterernte eingesetzten Maschinen erfolgen. Der optimale Erntezeitpunkt ist dabei zu
Bluhende. AnschlieRend wird die gesamte Pflanze bei 40 — 60 °C getrocknet. Die Einwirkung
von Sonnenlicht fiihrt zu Qualitatsminderungen.

Der Ertrag unter Praxisbedingungen liegt bei ca. 50 t Trockenmasse/ha. Der Hauptfarbstoff
des Farberwaus ist das Luteolin sowohl in freier Form als auch in Form des 7-mono- und
3,7-diglucosids. Daneben kommt noch eine geringere Menge Apigenin vor. Der
Farbstoffgehalt ist in hohem MaRe von Pflanzenorgan (hoéchste Gehalte in den
Blutenkapseln, niedriger in den Stédngeln), Erntezeitpunkt (Ernten zu Blihbeginn enthalten
héhere Konzentrationen als solche zu Beginn der Samenreife) und Trocknungsbedingungen
des geernteten Krauts abhéngig. Der Farbstoffgehalt schwankt fir die Gesamtpflanze
zwischen 2 und 4 % in der Trockenmasse.

In der folgenden Tabelle sind verschiedene Preisangaben von Farbepflanzenanbieter fir
Resede dargestellt.
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Tabelle 22: Preisangaben fiir Resede
Farbepflanze | Anbieter Land Preis (€/kg)
Resede Firma Galke Deutschland 10,30 €/kg (bei Abnahme
ab 5 kg)
Resede Firma Galke Deutschland 8 €/kg (bei Abnahme ab

(geschnitten)

100 Kkg)

Resede De Wullstuuv Deutschland 26,00 €/kg -> ab 100g
rI:I]:;l)tll_'Jg\3/varenhandelsgesellschaft 23,00 €/kg -> ab 1kg
21,00 €/kg -> ab 5kg*
Resede Farbehof GbR® Deutschland 20 €/kg (inkl. Mwst. zzgl.
Porto und
Versandkosten)
Resede Ketteundschuss®® Deutschland 25,60 €/kg (inkl. Mwst.
(geschnitten) zzgl. Porto und
Versandkosten)
Resede Agrargenossenschaft Deutschland 2,20 €/kg
(geschnitten) | Nébdenitz

Deutschland 11,60 €/kg ab 10 kg

7,90 €/kg ab 100 kg

Resede
(geschnitten)

Kremer Pigmente, Farbmuihle,
Aichstetten/Allgau

Resede Osterreich
(geschnitten)

standardisiert

Projekt Farb&Stoff (GEISSLER
et al. 2003)

4,08 €/kg (inkl. Transport,
ab 1 t Herstellung von
standardisierten
Farbstoff)

Die Kalkulation im Projekt Farb&Stoff (GEISSLER et al. 2003) ergab Herstellungskosten
(standardisiert) von 4,08 €/kg (ab 1.000 kg) bis zu 6,13€/kg (ab 100 kg).

Wie bei der Farbepflanze Krapp ist eine Kooperation und eine rasche, kurzfristige
Ausweitung der derzeitigen Produktion auf Resede im Bio-Krauter-Betrieb Ludwig Perger
(Burgenland) mdglich. Dies gilt fir Produktionsmengen im Tonnenbereich und bei
Produktionspreisen von 5 €/kg Resede. Kleinere Produktionsmengen im 100 kg-Bereich
kénnten mit héherem Aufwand zu Preisen von 7,50 €/ kg Resede in der Sidsteiermark
erzeugt werden, wo jedoch betriebswirtschaftliche Praxiserfahrungen erforderlich sind.

Fur die Versuchsfarbung wurde Resede bei der Firma Galke mit einem Einkaufspreis von
8,00 €/kg bestellt. Der Transport zur Firma Sonnentor in Sprognitz (NO), die Verarbeitung zu
einem Handelsprodukt (Verbeuteln) und der Transport nach Bregenz betragt rd. 4,00 €/kg. In
Summe wirde ohne heimischen Anbau der Resede die Rohstoffbeschaffung rd. 12,00 €/kg
betragen.

8 De Wullstuuv Naturwarenhandelsgesellschaft mbH, Hamburger Chaussee 84 a Hofgebaude, D-24113 Kiel,
http://www.dewullstuuv.de/

8 Diese Preise sind Festpreise einschliellich der gesetzlichen Mehrwertsteuer (z.Zt. 16 %). Das Mindestporto
betragt 4,50 € fur Lieferungen bis 2 kg. Bei dariiber hinausgehendem Gewicht betragt das Porto fiir 2-5 kg 6,50 €,
fur 5-8 kg 7,70 €.

8 Firma Farbehof GbR, Kirchstr. 7, 86947 Geretshausen, http://www.wolle-stoffe-seide-pflanzengefaerbt.de/

8 Ketteundschuss, Textil-Ing. Dorothea Flaskamp, Neue Str. 3, 52441 Linnich, Deutschland,
http://www.ketteundschuss.de/
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7.10.3 Kanadische Goldrute

Die Kanadische Goldrute (Solidago canadensis) ist ein ausdauernder Korbblitler und
stammt aus Nordamerika. Sie ist jedoch in Mitteleuropa weitverbreitet und vor allem an
Ufern, Bahndammen sowie in Auwdldern und Geblschen anzutreffen. Standort- und
Bodenanspriiche ermdglichen prinzipiell einen Anbau auch in Osterreich. Die Pflanze hat
keine besonderen Anspriiche an die Nahrstoffversorgung und Unkrautregulierung ist nur im
Anpflanzjahr notwendig. Eine Kulturanleitung ist vorliegend und Saatgut ist im Fachhandel
erhaltlich. Zichterische Bearbeitung wird an der Thiringer Landesanstalt fur Landwirtschaft
durchgefuhrt. Kanadische Goldrute stellt keine besonderen Anspriiche an die Vorfrucht. Es
sollte jedoch auf unkrautunterdriickende Eigenschaften geachtet werden. Als Nachfrucht ist
vor allem Getreide geeignet.

Die z. Z. einzige Mdglichkeit zur Anlage von Goldrutenbestanden ist die Voranzucht der
Jungpflanzen und das anschlie3ende Auspflanzen ins Feld. Die Saatzeit ist Ende Februar
bis Anfang Marz in Saatschalen mit anschlie@enden Pikieren der Jungpflanzen. Die
Keimdauer betrdgt 2-3 Wochen mit einem Reihenabstand von 20 — 30cm (10 - 15
Pflanzen/m?). Die durch das Auspflanzen verursachten Kosten fallen durch die mehrjahrige
Nutzung der Kanadischen Goldrute (mindestens 10 Jahre) 6ékonomisch nicht zu stark ins
Gewicht.

Kanadische Goldrute gilt aufgrund des hohen Farbstoffertrages als eine der funf
aussichtsreichsten Farbepflanzenarten fir den Anbau in Mitteleuropa. Die Pflanze ist
mehrjahrig nutzbar, hohe Ertrédge sind ab dem 2. Anbaujahr zu erwarten. Anbau und Ernte
sind gut mechanisierbar (Jungpflanzensetzmaschine, Gringuternter). Der Anbau auf Basis
der vorliegenden Erfahrungen bei gegebener Maschinenausstattung ist kurzfristig
realisierbar und vermutlich kostengunstiger als bei Wurzeldrogen.

Die Ernte der gesamten Pflanze erfolgt zur Zeit der Blute mit tiefschneidenden Mahbalken
oder Maschinen, die in der Grinfutterernte eingesetzt werden. Das Erntegut soll bei 40 °C
sofort getrocknet und anschlieRend gehackselt oder geschnitten werden. Der Ertrag betragt
ca. 100 — 200 dt Trockenmasse/ha ab dem 2. Anbaujahr. Die farbenden Hauptinhaltsstoffe
sind etwa zu gleichen Teilen Rutin und Quercitin (= 3,3",4",5,7-Pentaflavonverbindungen).
Die Konzentration und damit die farberischen Eigenschaften scheinen in starkem Mafle
sortenabhangig zu sein.

Die Mitarbeiterinnen der Lebenshilfe Vorarlberg haben Kanadische Goldrute fir
Versuchszwecke und als Farbematerial fir den entwickelten Pflanzenfarbebaukasten
gesammelt und verarbeitet. Eine Ernte von Goldruten von 10 bis 50 kg oder auch mehr ist fur
die Lebenshilfe Vorarlberg mdglich. Beschaffungs- und Aufbereitungskosten vom Rohstoff
bis zum Handelsprodukt kdnnen mit rd. 5 €/kg angegeben werden.

Ein prinzipieller Anbau von kanadischer Goldrute in Osterreich ist bei Therapiegarten —
Institut fur Pflanzenmedizin und Naturerfahrung87, Landesversuchsanstalt Wies oder bei der
oberdsterreichischen Bergkrautergenossenschaft® maglich.

Tabelle 23: Preisangaben fiir Kanadische Goldrute

Farbepflanze Anbieter Land Preis (€/kg)

Kanadische Goldrute Lebenshilfe/ITT Osterreich 2,50 €/kg

Goldkind (Zichtung der Thiringer Thiringer Landesanstalt fir Deutschland 2,50 €/kg

Landesanstalt fir Landwirtschaft) Landwirtschaft

Riesengoldrutenkraut (geschnitten) | Firma Galke Deutschland 2,80 €/kg (bei
Abnahme ab
5 kg)

87 Therapiegarten — Institut fir Pflanzenmedizin und Naturerfahrung, Herbersdorf 17, 8510 Stainz,
http://www.therapiegarten.at/
8 Bergkrautergenossenschaft reg GenmbH, Thierberg 32, 4192 Hirschbach im Miihlkreis, www.bergkrauter.at
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7.10.4 Farberhundskamille

Die Farberhundskamille (Anthemis tinctoria) ist ein zweijahriger Korbblltler, wobei zum
Farben nur die Blitenkdpfe verwendet werden. Farberhundskamille kommt in Osterreich
vorwiegend wildwachsend vor. Standort und Bodenanspriiche ermdglichen Anbau auch in
Osterreich, eine Kulturanleitung ist vorliegend. Saatgut ist im Fachhandel erhaltlich.
Farbstoffe sind nur in den Blutenkdpfchen enthalten, gilt trotzdem aufgrund des hohen
Farbstoffertrags als eine der funf aussichtsreichsten Farbepflanzenarten fir den Anbau in
Mitteleuropa.

Die in Sud- und Mitteleuropa sowie Westasien beheimatete Farberhundskamille stellt keine
besonderen Anspriiche an das Klima. In Gebieten mit reichen Sommerniederschléagen neigt
sie jedoch zu Uppigem Blattwachstum und geringer Blitenbildung, was sich negativ auf den
Ertrag auswirkt. Da die Farberhundskamille du3erst tolerant gegeniber der Beschaffenheit
des Bodens ist, gedeiht sie auf leichten wie auf schweren Béden und bei unterschiedlicher
Bodenreaktion. MaRig feuchte Standorte sind flr den Anbau am besten geeignet, ein Anbau
in Trockenlagen ist moglich. Staunasse Boéden eignen sich nicht fur den Anbau von
Farberhundskamille, da hier der Blltenertrag zugunsten des Blattmasseertrages vermindert
wird. Farberhundskamille stellt keine besonderen Anspriiche an die Vorfrucht.
Farberhundskamille kann mit der tblichen Drilltechnik ausgeséat werden. Die Herbstaussaat
soll im August bis Ende September stattfinden, die Frihjahrsaussaat so friih wie mdglich.
Die Saatstarke betragt ca. 2 kg/ha (TKG ca. 1 g) mit einer Saattiefe von 1 — 2 cm.

Bei Farberhundskamille muss eine mehrmalige Blutenpfliicke durchgefiihrt werden, bei der
Kamillepflickmaschinen eingesetzt werden kénnen. Nach der Ernte mittels Pflickkamm zur
Vollblite, erfolgte die Trocknung durch Kaltbeluftung. Das Erntegutes muss in dinner
Schicht bei 40 °C sofort getrocknet werden. Der Ertrag liegt bei ca. 20 — 25 dt lufttrockenen
Bluten/ha. Der Hauptfarbstoff der Kamillebluten ist das Luteolin (= 3,457
Tetrahydroxyflavonol).

Anbau und Ernte ist prinzipiell mechanisierbar (Drillmaschine fir Feinsamerei bzw.
Jungpflanzensetzmaschine, Kamillenpfliickmaschine). Ein Anbau auf Basis der vorliegenden
Erfahrungen ist rasch realisierbar, allerdings ist Investition in Pflickmaschinen oder der Test
anderer Erntetechnologien (Schnitt) erforderlich, da nur eine Pfliickmaschine in Osterreich
vorhanden ist.

Tabelle 24: Preisangaben fir Farberhundskamille

Farbepflanze Anbieter Land Preis (€/kg)

Farberhundskamille | Thiringer Landesanstalt fir | Deutschland 5,00 €/kg
Landwirtschaft

(getrocknet,

Fur die Versuchsfarbung wurde Farberhundskamille bei der Thiringer Landesanstalt fur
Landwirtschaft mit einem Einkaufspreis von 5,00 €/kg bestellt. Der Transport zur Firma
Sonnentor in Sprognitz (NO), die Verarbeitung zu einem Handelsprodukt (Verbeuteln) und
der Transport nach Bregenz betrégt rd. 4,40 €/kg. In Summe wirde ohne heimischen Anbau
der Farberhundskamille die Rohstoffbeschaffung rd. 9,40 €/kg betragen.

7.10.5 Labkraut

Echtes Labkraut (Galium verum, Handelsform herba gali veri) ist eine heimische
Wiesenpflanze und wird als Bestandteil in apothekeneigenen Teebeutelmischungen (Leber,
Galle) verwendet. Der Bedarf fir pharmazeutische Zwecke ist sehr gering (ca. 1t
getrocknetes Kraut in Osterreich pro Jahr). Es liegt keine Kulturanleitung vor.
Anbauversuche wurden im Schaugarten der Landesversuchsanstalt Wies durchgefiuhrt.
Landwirtschaftlicher Anbau wird als méglich eingeschéatzt, wobei ein Anbauverfahren erst
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entwickelt werden muisste. Das Saatgut ist im spezialisierten Fachhandel und in der
Landesversuchsanstalt Wies erhéltlich. Es liegen keine Angaben zu Farbstoffgehalt und
Wourzelertrag vor. Die Mechanisierbarkeit des Anbaus ist noch zu prifen. Die Ernte misste
mit Wurzelrodern mdglich sein.

Wiesenlabkraut (Galium mollugo) ist eine heimische Wiesen- und Auwaldpflanze, die nicht
gehandelt wird. Landwirtschaftlicher Anbau wird jedoch als moéglich eingeschatzt, ein
Anbauverfahren muisste erst entwickelt werden. Saatgut ist im spezialisierten Fachhandel
erhaltlich. Es liegen keine Angaben zu Farbstoffgehalt und Wurzelertrag vor.

Tabelle 25: Preisangaben fiir Labkraut

Farbepflanze Anbieter Land Preis (€/kg)
Labkraut Firma Galke Deutschland | 5,20 €/kg (bei Abnahme ab 5 kg)
(geschnitten)

4,50 €/kg ab 10 kg
4,00 €/kg ab 100 kg
3,50€kgab 1t

7.10.6 Farbermeister

Der Farbermeister (Asperula tinctoria) ist eine heimische Wald-, Waldsaum- und
Trockenrasenpflanze und mit dem Waldmeister, dem Labkraut und mit dem Krapp verwandt,
sie alle gehéren zur Familie der Rotegewachse. Alle diese Pflanzen enthalten Wurzeln mit
rot farbenden Bestandteilen. Der Farbermeister (und auch das Labkraut) diente oft als Ersatz
fur Krapp. Die Gewinnung und das Farben entspricht dem Vorgang bei der Gewinnung von
Krappwurzel. Ein Anbau im Schaugarten der Landesversuchsanstalt Wies wurde
durchgefiihrt. Es existieren jedoch keine Angaben tber Anbauversuche und es liegt auch
keine Kulturanleitung vor. Es liegen auch keine Angaben zu Farbstoffgehalt und
Wurzelertrag vor. Ein landwirtschaftlicher Anbau wird als mdglich eingeschéatzt, wobei jedoch
erst ein Anbauverfahren entwickelt werden musste.

7.10.7 Rhabarber Wurzel

Rhabarber Wurzel (Rheum rhabarberum rhizome) ist in Osterreich in Hausgarten und
gartnerisch als Gemiisepflanze kultiviert. In Deutschland wird Rhabarber auch grof3flachig fur
lebensmittelverarbeitende  Industrie  angebaut. Pilotanbau fir Verwendung als
nachwachsender Rohstoff (Rhizom, Blattmasse) wurde in Deutschland durchgefiihrt, eine
Kulturanleitung fur Verwendung als Gemiisepflanze ist vorliegend. Der Ernteertrag ist ca.
50 t Wurzelmasse pro ha mit einem Gerbstoffgehalt bis zu 25 % der Trockensubstanz. Eine
Rhizomernte ist erst ab dem zweiten bis dritten Anbaujahr méglich. Ein Anbau ist nur dann
wirtschaftlich sinnvoll, wenn die Gesamtpflanze vermarktet werden kann.

7.10.8 Ligusterbeeren

Liguster (Ligustrum vulgare) gehort zu den Olbaumgewéchsen. Der wintergriine Strauch wird
bis zu 4 m groR und wird auch Rainweide oder Tintenbeerbaum genannt. Der Strauch bliht
von Juni bis Juli mit gelblichweil3en, stark riechenden Bliten, die an endstandigen Rispen
stehen. Die Frichte reifen ab August/September. Die kugeligen, etwa erbsengrofen,
schwarzen, fleischigen Beeren enthalten 2 bis 4 dlhaltige Samen. Liguster wachst in lichten
Laubwaéldern, Gebiischen und wird haufig in Anlagen, als Garteneinz&unung oder als
StralRenbegrenzung gepflanzt. Die Pflanze enthalt verschiedene Stoffe, die giftig sind wie
z.B. den Farbstoff Ligulin, das Glukosid Ligustrin in den Blattern und der Rinde, die
Bitterstoffe Syringopicrin und Ligustron in der Rinde. Es existieren keine Angaben uber
Anbauversuche und es liegt auch keine Kulturanleitung vor.
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7.10.9 Stockrose, Schwarze Malve

Schwarze Stockrose, Schwarze Malve (Alcea rosea L. Cav.var.nigra Hort.) ist eine ein- bis
zweijahrige heimische, kultivierte Pflanze. Ihre Heimat ist wahrscheinlich Vorderasien, und
Griechenland. lhre schwarz-purpurfarbenen Bliten enthalten in ihrem Zellsaft
Anthocyanfarbstoffe und finden als Lebensmittelfarbstoff Verwendung. Rotwein, Likére und
andere Genussmittel werden mit Hilfe von Malvenbliten dunkelrot gefarbt.

Die Anbauanleitung von HEEGER (1989)%° bietet fir den heutigen Anbau gute
Anhaltspunkte. Derzeit wird die Schwarze Stockrose nicht mehr zur Drogengewinnung
kultiviert (FRANZ 2000), deshalb liegen derzeit keinerlei Ertragsangaben fir Bliten unter
aktuellen Anbaubedingungen im konventionellen oder biologischen Landbau vor. Die
Schwarze Stockrose findet jedoch im gartnerischen Bereich als Zierpflanze Verwendung und
wird auch zichterisch bearbeitet. Eine maschinelle Blitenernte ist aufgrund der ungleichen
Reife und des Bluhens von unten nach oben nicht durchfihrbar. Die Hand-Ernte von
Blutendrogen bedingt einen hohen Arbeitsaufwand und ist bei Blutendrogen, die im
industriellen Bereich angewendet werden sollen, nicht wirtschaftlich (FRANZ 2000,
PELZMANN 2000).

Eine Mdglichkeit zur Senkung der Erntekosten ware die Ernte des ganzen Krautes
(Schneiden der Blihtriebe zur Vollblite), wobei hier die Auswirkungen auf die
Farbeeigenschaften noch untersucht werden muissten. Eine maschinelle Trennung der
Bliten von Blattern und Stangeln nach der Ernte ist technisch nicht mdglich. Nur eine
Trennung von Bliten und Blattern von den Stangeln des auf dem Feld vorgetrockneten
Erntegutes durch Rebelanlagen wére durchfihrbar. Entsprechende Gerate werden
manchmal in der Produktion von Blattdrogen wie z.B. Melisse oder Minze verwendet
(FRANZ 2000).

Es ist zu untersuchen, ob sich nicht auch die mit der Schwarzen Stockrose verwandte Blaue
Malve (Malva silvestris ssp. Mauritiana, Anbauanleitung vor-handen) zur Verwendung als
Farbedroge eignet. Aus 6konomischer Sicht wéare der Anbau der einjahrigen Blauen Malve
gunstiger. Dadurch kann das erste ertraglose Anbaujahr (nur Blattrosette, aber keine Bliten)
der Schwarzen Stockrose vermieden werden. Was die Anfalligkeit gegentber Schadlingen
und Krankheiten und die teure handische Blitenernte betrifft, besteht bei der Blauen Malve
jedoch kein Unterschied zur Schwarzen Stockrose. Demnach ware auch bei der Blauen
Malve die Farbeeignung des bliihenden Krautes (Schnitt zur Vollblite) zu untersuchen, um
die Erntekosten zu senken.

Tabelle 26: Preisangaben fiir Schwarze Malve

Farbepflanze Anbieter Land Preis (€/kg)
Schwarze Malve Kremer Pigmente, Farbmuhle, Deutschland | 14,50 €/kg
(geschnitten) Aichstetten/Allgau

8 Anbauanleitung von HEEGER (1989), erganzt bezuglich der Jungpflanzenanzucht durch aktuellere Angaben
aus der Literatur zum Zierpflanzenanbau (BURKI 1990 und FERLER & KOHLEIN 1997)
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8 DETAILANGABEN ZU DEN ZIELEN DER ,,FABRIK DER
ZUKUNFT"

8.1 Beitrag zu den Gesamtzielen der Programmlinie Fabrik der
Zukunft und zum Impulsprogramm Nachhaltig Wirtschaften

Die verstarkte Nutzung nachwachsender Rohstoffe stellt einen wesentlichen Beitrag zur
nachhaltigen Entwicklung dar, wenn bei gleichzeitiger Nutzung erneuerbarer Rohstoffe nicht-
erneuerbare Ressourcen geschont werden. Das vorliegende Projekt beschéftigt sich mit der
stofflichen Nutzung nachwachsender Rohstoffe, konkret dem Einsatz von Pflanzenfarben in
der Textilindustrie. In den vergangenen Jahren zeigte sich, dass das ,missing link" zwischen
Angebot- und Nachfrageseite diese Form der stofflichen Nutzung nachwachsender Rohstoffe
sehr erschwert. Das Projekt verfolgt eine klare Strategie zur Uberbriickung dieses ,missing
links“: Durch die Etablierung von Handelsprodukten sollen zur Textilfarbung geeignete
pflanzliche Rohstoffe mit mdglichst geringem Ressourceneinsatz lager- und transportfahig
gemacht werden, denn erst eine entsprechende Verarbeitung und ein entsprechendes
Vertriebskonzept gewahrleistet den nachfragenden Textilbetrieben eine mittelfristige
Versorgungssicherheit. Um den Ressourcenverbrauch zu minimieren, stehen vor allem
derzeit ungenutzte Reststoffe im Mittelpunkt der Farbstoffproduktentwicklung. Damit leistet
das Projekt einen Beitrag zur Entwicklung von Technologien zur kaskadischen Nutzung von
Reststoffen. Unter den Rohstoffen befinden sich auch etablierte biogene Rohstoffe wie
Holzrinde, die derzeit zumeist nur energetisch genutzt werden. Durch die Verarbeitung zu
Farbstoffprodukten wird die Nutzung in einem neuen industriell technischen
Anwendungsbereich ermdglicht.

Prinzip der Dienstleistungs-, Service- und Nutzenorientierung

Die Entwicklung lager- und transportfahiger Farbstoffprodukte orientiert sich am
dokumentierten Bedirfnis der Textilindustrie, die fir die breite Nutzung der
Pflanzenfarbstoffe eine entsprechende Betriebsstruktur zZur langfristigen
Versorgungssicherheit fordert.

Prinzip der Nutzung erneuerbarer Rohstoffe

Kern des Projekts ist die industrielle und gewerbliche Textilfarbung mit pflanzlichen
Farbstoffen, also die stoffliche Nutzung nachwachsender Rohstoffe in einem Bereich, der
derzeit fast ausschlie3lich von fossilen Rohstoffen abgedeckt wird. Durch die Entwicklung
von Handelsprodukten werden die notwendigen Voraussetzungen fiir eine breite Anwendung
dieser pflanzlichen Rohstoffe geschaffen.

Effizienzprinzip

Beim vorliegenden Projekt sollen pflanzliche Reststoffe einer weiteren Nutzung zugefuhrt
werden. Neben dem Aspekt der ,kaskadischen Nutzung“ von Rohstoffen wird bei der
Entwicklung der standardisierten Handelsprodukte darauf geachtet, dass die Verarbeitung
mit moglichst geringem Ressourcenaufwand verbunden ist. Deshalb wird abhangig von der
Beschaffenheit des Pflanzenmaterials eine Verarbeitung mit moglichst geringer
Verarbeitungstiefe realisiert um so die Kosten fiir die Bereitstellung von Pflanzenfarben
mdglichst gering zu halten.
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Prinzip der Recyclierungsfahigkeit

Farbeverfahren mit Pflanzenfarben sind nicht per se umweltfreundlich. Im Rahmen des
Projekts ,Potential an nachwachsenden Rohstoffen unter Aspekten der Nachhaltigkeit:
Produktion von farbstoffliefernden Pflanzen in Osterreich und ihre Nutzung in der
Textilindustrie® [GEISSLER et. al., 2001] wurde eine Farbkarte fur Farbeverfahren mit
Pflanzenfarben erstellt. Diese Farbkarte entstand vor der Anforderung einer 6kologischen
und ©6konomischen Optimierung. Dabei wurde fir die Farbstoffgewinnung ein wassriges
Auszugsverfahren ausgewahlt, das die Kompostierung der Rickstadnde nach der Farbung
gewadhrleistet. Dieses Prinzip der Recyclingfahigkeit wurde auch im vorliegenden Projekt
weiterverfolgt, die Entwicklung von Handelsprodukien aus Reststoffen der Holz- und
Lebensmittelindustrie fand unter dem Gesichtspunkt der Recyclingfahigkeit der Reststoffe
statt. Die Reststoffe aus der lebensmittel- und holzverarbeitenden Industrie werden nicht
direkt dem U0blichen Entsorgungsweg zugefiihrt, sondern zunéchst zu Pflanzenfarben
verarbeitet, fur die Pflanzenfarbung extrahiert und anschlieBend der Kompostierung
zugefihrt.

Prinzip der Einpassung, Flexibilitat, Adaptionsfahigkeit und Lernfahigkeit

Die Entwicklung des Handelsprodukts erfolgte unter Einbindung der an der Produktlinie
beteiligten Akteure, um die Farbstoffproduktion an bestehende Betriebslogiken anzupassen.
Deshalb waren die an der Stabilisierung, Verarbeitung und Standardisierung beteiligten
Betriebe im Projekt direkt eingebunden. Um bei der Verarbeitung der pflanzlichen Rohstoffe
eine moglichst geringe Verarbeitungstiefe zu realisieren, wurde die Entwicklung des
Handelsprodukts an die Beschaffenheit der vorliegenden Rohstoffe angepasst. Zum einen
wurde das Farbeverfahren weitestgehend an vorhandene Anlagen in farbenden Betrieben
angepasst, zum anderen ist aber Flexibilitat der farbenden Betriebe erforderlich, da die
Pflanzenfarben vor der Farbung extrahiert werden muissen und die neuen Produkte an
vorhandene oder neue Kunden herangetragen werden muissen. Eine erfolgreiche
Etablierung erfordert jedenfalls von allen Beteiligten Bereitschaft zur Flexibilitat,
Adaptionsfahigkeit und Lernfahigkeit.

Prinzip der Fehlertoleranz und Risikovorsorge

Es handelt sich um eine Technologie mit sehr geringem Risikopotential. Storfélle technischer
Anlagen mit potentiellen Auswirkungen auf ganze Landstriche und zukinftige Generationen
sind ausgeschlossen und es kdnnen keine irreversible Schaden eintreten.

Prinzip der Sicherung von Arbeit, Einkommen und Lebensqualitat

Verarbeitern von Lebensmitteln und Forstprodukten stehen neue, unkonventionelle Wege
einer kaskadischen Reststoffnutzung zur Verfigung, wenn sie ihre Reststoffe als Rohstoffe
fur Pflanzenfarbstoffproduktion verkaufen konnen. Die entwickelten Farbstoffprodukte
erschlieRen diesen Betrieben neue Einkommensquellen und helfen somit Arbeitsplatze zu
sichern. Ein neues Arbeitsfeld ist die Farbstoffproduktion selbst, die entweder einem
Handelsbetrieb ein weiteres Standbein ertéffnet oder einem Verarbeiter von z. B. Gewdlrzen
eine bessere Auslastung seiner Maschinenkapazitaten und seiner Arbeitskrafte ermdglicht.
Weiters stehen farbenden und textilverarbeitenden Betrieben die Moéglichkeit offen eine neue
Produktlinie mit Pflanzenfarben zu etablieren und dadurch ihre internationale
Wettbewerbsfahigkeit zu vergrofRern.
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8.2 Einbindung der Zielgruppen

Die Zielgruppen des Projekts sind Betriebe der textilen Kette, Rohstoffanbieter (lebens- und
holzverarbeitende Industrie) und Betriebe, die fur die Herstellung und den Vertrieb von
Pflanzenfarben in Frage kommen. Die Einbindung erfolgte durch Mitarbeit im Projekt®, z. B.
durch Farbeversuche (Fa. Wolford), versuchsweise Verarbeitung von gefarbter Wolle (Fa.
Bischof), Qualitatsprifung von gefarbten Stoffen (Fa. Terra Verde), weiters durch
Expertinneninterviews und Teilnahme bei Workshops. Es wurden auch Betriebsbesuche und
Interviews fur das Rohstoffbeschaffungskonzept mit Betrieben aus der Lebensmittel- und
Holzverarbeitung durchgefihrt und mit einem Betrieb, der als Pflanzenfarbstoffhandler in
Frage kommt. Die Projektinhalte wurden schlieBlich durch die Presseaussendung zur
Prasentation des Farbepflanzenbaukastens und durch die Prasentation des Baukastens bei
Betrieben direkt zu den Betroffenen transportiert.

8.3 Markt-, Umsetzungs- und Verbreitungspotential

Im Zuge des Projekts ,Potential an nachwachsenden Rohstoffen unter Aspekten der
Nachhaltigkeit: Produktion von farbstoffliefernden Pflanzen in Osterreich und ihre Nutzung in
der Textilindustrie® (GEISSLER et al., 2001) wurden bereits Interviews mit 10 (von 38)
Osterreichischen Textilbetrieben durchgefuhrt. Sechs der befragten Unternehmen kdnnten
sich vorstellen, teilweise auf Pflanzenfarben umzusteigen beziehungsweise eine zusatzliche
Produktlinie aufzunehmen. Durch die zunehmende Wellness-Entwicklung und den Trend zu
natirlichen Produkten sieht die Mehrheit der Unternehmen in den Naturfarbstoffen eine
Chance, moglicherweise sogar eine Marktlicke. Neben dem Marktpotential von
pflanzengefarbten Textilien sollte auch die zukinftige Entwicklung der Textilindustrie
eingeschétzt werden. Ein befragter Unternehmer befiirchtet, dass die Textilindustrie in
Mitteleuropa in Zukunft weiter schrumpfen wird, wenn es nicht gelingt, Neues oder
Innovatives auf den Markt zu bringen, und Pflanzenfarbstoffe kénnten eine solche Chance
darstellen.

Aufgrund der Pressearbeit zum Projekt haben sich zahlreiche interessierte Betriebe an das
Projektteam gewandt. Mehrere farbende Betriebe sehen zwar momentan keinen Markt fur
pflanzengefarbte Textilien, sind aber davon Uberzeugt, dass es sich lohnt die
Pflanzenfarbung bis zum fertigen Produkt zu entwickeln, um bei Nachfrage durch den Markt
sofort reagieren zu koénnen. Andere haben schon Anfragen nach pflanzengefarbten
Produkten. Vielversprechend ist auch das Ergebnis der Marktforschung, wo 98 % der Frauen
und 93 % der befragten Manner sich prinzipiell vorstellen kénnen, pflanzengefarbte Textilien
zu kaufen und rund 80 % der Befragten bei der Wahl zwischen zwei gleichen Textilien eher
das pflanzengefarbte Produkt kaufen wirden. Generell werden pflanzengefarbte Textilien als
Nischenprodukt gesehen, dies kann jedoch auch Vorteile im internationalen Wettbewerb
bieten.

% siehe Liste der beteiligten Betriebe auf Seite 4
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9 SCHLUSSFOLGERUNGEN ZU DEN
PROJEKTERGEBNISSEN

Pflanzenfarbstoffe im betrieblichen Maf3stab in der Textilindustrie zu verwenden, schien im
Jahr 2001 sehr realitatsfern. Interviews im Projekt ,Potential an nachwachsenden Rohstoffen
unter Aspekten der Nachhaltigkeit: Produktion von farbstoffliefernden Pflanzen in Osterreich
und ihre Nutzung in der Textilindustrie* (GEISSLER et al., 2001) zeigten, dass seitens der
Textilindustrie zwar generell Interesse an der Farbung mit Pflanzenfarben besteht und einer
innovativen Produktlinie, basierend auf pflanzengefarbten Textilien, gute
Vermarktungschancen eingerdumt werden, an der tatsachlichen Realisierung jedoch stark
gezweifelt wird. Es wurden zahlreiche Forderungen gestellt, die primar mit Naturfarbstoffen
nicht vereinbar sind: Es sollte einen Ansprechpartner fir alle Pflanzenfarben geben, der eine
Standardisierung des Pflanzenmaterials vornimmt und Farbqualitaten und Echtheitsniveaus
garantiert.

Im Projekt ,TradeMark™™&S™ wurden die Voraussetzungen fiir eine betriebliche Nutzung

von Pflanzenfarbstoffen geschaffen. Ein Handelsprodukt wurde definiert. Versuche auf
betrieblicher Ebene wurden durchgefiihrt. Marktforschung betrieben und wesentliche Teile
eines Marketingkonzeptes zusammengetragen. Ein Farbepflanzenbaukasten als zentrales
Marketinginstrument erstellt, ein Rohstoffbeschaffungskonzept erstellt und die Aufgaben
eines Pflanzenfarbstoffhandlers festgelegt. Weiters wurden die textile Kette entlang
Expertinnen zu ihren Anforderungen hinsichtlich Pflanzenfarbung befragt.

Die Versuchsfarbungen bei der Wolford AG sind abgeschlossen und eine betriebliche
Farbung konnte umgesetzt werden. Die Vorarbeiten fir die Farberei Fritsch sind ebenso
durchgefuhrt, die betrieblichen Versuche sind in Arbeit. Die Verarbeitung von
pflanzengefarbter Wolle wurde bei der Fa. Bischof durchgefihrt, damit steht fest, dass auch
dieser Schritt keine betrieblichen Probleme darstellt.

Reststoffe aus der lebensmittel- und holzverarbeitenden Industrie sind in ausreichenden
Mengen vorhanden. Farbpflanzen konnen in Osterreich angebaut werden. Fir einige liegen
Anbauanleitungen fir Deutsche Verhaltnisse vor. Anbauversuche fiir Ertragsabschéatzungen
wurden in Osterreich in geringem Umfang durchgefiihrt.

Die Pflanzenfarbung ist im betrieblichen MaRstab auf modernen Anlagen umsetzbar.
Versuche auf Anlagen im betrieblichen Maf3stab im Farbelabor und in Betrieben wurden
erfolgreich umgesetzt. Das Handelsprodukt fur trockene und feuchte Rohstoffe ist definiert,
evaluiert und optimiert.

Das entwickelte Handelsprodukt wurde im Praxistest sehr positiv beurteilt. Die
Standardisierung der Pflanzenrohstoffe erfolgt in einem zweistufigen Verfahren. Im ersten
Schritt wird ein Verfahren mit Ausfarbung und anschlieBender optischen Kontrolle fur alle
Rohstoffe festgelegt. Der zweite Schritt umfasst die Suche nach Parametern, die mit dem
Farbstoffgehalt der Rohstoffe korrelieren und daher die Standardisierung vereinfachen.

Die Marktforschung brachte folgende wesentliche Erkenntnisse:

Kundinnen des Textilhandels haben Vorurteile gegentber pflanzengefarbten Textilien. Sie
glauben, dass diese nicht wasch- und lichtecht sind, sie glauben, dass die Farbpalette
eingeschrankt ist und wissen kaum etwas Uber die Rohstoffquellen (Farbepflanzen,
Reststoffe aus der lebensmittel- und textilverarbeitenden Industrie). Weiters ist noch immer
negative Assoziationen mit dem Begriff ,Oko* verbunden (Schlabberlook, Miislilook), daher
ist es nicht ratsam mit dem Begriff ,Oko* im Zusammenhang mit Pflanzenfarbung zu werben.
Besser geeignet scheint eine Marketingstrategie, die personliche emotionale Vorteile
kommuniziert wie ExKlusivitat, Natirlichkeit, und die Tatsache, dass die pflanzlichen
Rohstoffe aus der Natur kommen. Weiters verbinden potentielle Kauferinnen von
pflanzengefarbten  Textilien automatisch mit  Hautvertraglichkeit und geringer
Umweltbelastung, was ebenso in einem Marketingkonzept genitzt werden sollte. Im Hinblick
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auf einen maglicherweise héheren Preis der pflanzengefarbten Textilien erscheint es sinnvoll
nur qualitativ hochwertige Textilien pflanzlich zu farben.

Im Projekt wurden die Akteure der textilen Kette mit den Rohstofflieferanten vernetzt.
Speziell im Workshop zur Information der beteiligten Betriebe war sehr intensiver Austausch
zwischen den Betrieben der unterschiedlichsten Stufen der Kette von der
Rohstoffbereitstellung bis zur Textilverarbeitung mdglich und wird hoffentlich in konkreter
gemeinsamer Umsetzung der Pflanzenfarbung minden.

Es wurden Rohstoffbeschaffungswege fur die relevanten Reststoffe aus der lebensmittel-
und holzverarbeitenden Industrie eruiert und dargestellt.

Die Ergebnisse der Forschungsreihe, die im Rahmen der Programmlinie ,Fabrik der Zukunft*
durchgefuhrt wurden, wurden spezifischen Zielgruppen anhand von Projektpréasentationen, in
Pressearbeit, Workshops, Betriebsbesuchen und Prasentationen des
Farbepflanzenbaukastens né&hergebracht. Das Projektteam erhielt zahlreiche positive
Ruckmeldungen.

10 AUSBLICK/EMPFEHLUNGEN

In der Textilfarbung werden zur Zeit ausschliel3lich synthetische Farbstoffe eingesetzt.
Interviews, die das Osterreichische Okologie-Institut im Jahr 2000 durchgefiihrt hat, zeigten
jedoch, dass Osterreichische Textilunternehmen grof3es Interesse an der Farbung mit
Pflanzenfarben haben. Bisher scheiterte die Verwendung von nachwachsenden Rohstoffen
an den sehr unterschiedlichen Anforderungen der Rohstofflieferanten (Angebotseite) und
Textilbetrieben (Nachfrageseite). Dieses Hindernis ist charakteristisch fur nachwachsende
Rohstoffe und ihre stoffliche Nutzung: Die Industrie ist nicht gewohnt, auf unterschiedliche
Bezugsquellen zurickzugreifen und mit uneinheitlichen Rohstoffen zu arbeiten, die Anbieter
der verschiedenen pflanzlichen Rohstoffe wissen nicht, welche Informationen und
Qualitatsprifungen seitens der Industrie als Minimum gefordert werden.

Ein verstarkter Einsatz nachwachsender Rohstoffe ermdglicht der Landwirtschaft neue
Einkommensquellen bzw. die Weiterverwertung von pflanzlichen Reststoffe, die in der
Lebensmittel- und Holzindustrie in groRen Mengen anfallen. In der Pilotphase von Farb&Stoff
(2000-2002) wurden fur den Einsatz pflanzlicher Rohstoffe in der Textilfarbung die Weichen
gestellt. In dem Projekt TradeMark™®5°" ging es nun darum, den n&chsten Schritt zu
setzen: namlich die Entwicklung von handelsfahigen Pflanzenfarbstoffen fir die
Textilindustrie. Durch die Einbindung aller an der Herstellung der Farbstoffprodukte
beteiligten Akteure wurden bei dieser Produktinnovation die unterschiedlichen Logiken und
Branchenspezifika berlcksichtigt und so die eingangs geschilderten Hindernisse
uberwunden. Es ist zu wiinschen, dass diese Entwicklung als Vorbild fir mdglichst viele
innovative Kooperationen dient.

Auf Basis der Erkenntnisse aus den Vorprojekten wurden nun Farbstoff-Prototypen
hergestellt und die Voraussetzungen fir eine Farbstoffversorgung im gréReren Mal3stab
geschaffen. Um Pflanzenfarbstoffe auf betrieblicher Ebene einzufiihren, wurden lager- und
transportfahige Pflanzenfarbstoffprodukte entwickelt. Die Rohstofflieferanten wurden zu
Angebots- und Lieferbedingungen befragt, um die Versorgung fir die Textilbetriebe
sicherzustellen. Sobald eine entsprechende Nachfrage nach Pflanzenfarben da ist, sind
anbotseitig keine grofien Umsetzungsschwierigkeiten zu erwarten. Nachfrageseitig
(Textilindustrie) besteht generell Interesse an der Verwendung von Pflanzenfarben.

Fur die farbenden Betriebe ist der Einsatz von Pflanzenfarben auch als Gegenpunkt zur
Globalisierung zu sehen. Durch die Versorgung mit heimischen Rohstoffen und Produktion
von qualitativ hochwertigen Textilien kann eine Marktnische etabliert werden, die unabhéangig
vom Weltmarktpreis und von Billigimporten aus Sudostasien ist. Die Produktionskette in der
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Textilindustrie kann nachhaltiger gestaltet werden und dadurch lokale Wertschdpfung
generiert werden. Ergdnzend dazu ware es sinnvoll die Wertschopfungskette der
Textilindustrie hinsichtlich Nachhaltigkeit der unterschiedlichsten Verarbeitungsschritte zu
durchleuchten und die Hemmnisse und Stolpersteine fir die Umsetzung einer nachhaltigen
Verarbeitungskette zu eruieren und Lésungsstrategien zu finden.

Im Zuge der Projektarbeit hat sich gezeigt, dass solange keine Abnahmegarantien von der
Textilindustrie gegeben werden, die Angebotsseite sich nicht entwickelt und keine
Preisbildung erfolgt. Sobald eine Nachfrage gegeben ist wird sich das Angebot nach einer
bestimmten Vorlaufzeit entwickeln, wobei diese Vorlaufzeit bei Reststoffen aus der
Lebensmittelverarbeitung relativ kurz ist, wahrend bei mehrjahrigen Farbepflanzen mit mehr
als zwei Jahren gerechnet werden muss. Fir die ,Ubergangszeit‘ bis die Rohstoffe aus
heimischer Produktion bzw. in grol3en Mengen zur Verfligung gestellt werden kdnnen ist mit
héheren Preisen zu rechnen. Die Farbepflanzen sind am Markt erhdltlich. Reststoffen
missen in der ,Ubergangszeit* oft handisch gesammelt oder aussortiert werden, oder die
Trocknung oder Verarbeitung fir kleinere Mengen ist teurer. Die Kosten fur Pflanzenfarben
kommen in einen Bereich, wo sie mit den Kosten fiir synthetische Farbstoffe verglichen
werden konnen, wenn rund eine Tonne pro Farbstoff abgesetzt wird (GEISSLER et al.,
2003). Fur geringere Farbstoffmengen sind hhere Farbstoffkosten anzusetzen.

Bei Farbepflanzen wére auch ein Versuchsanbau vonnéten, um die flir deutsche
Verhéltnisse erstellten Anbautelegramme auf die lokalen Bedingungen anzupassen, weiters
sind die Anbauanleitungen fiir konventionellen Anbau erstellt. Falls der konsequente Weg
gegangen werden soll die Farbepflanzen auch biologisch anzubauen, misste noch
intensivere Vorarbeit geleistet werden. Versuchsanbau ist vor allem fir die Abschatzung von
Ertragen vonnoten.

Da fir pflanzengefarbte Textilien nur ein sehr kleiner Markt vorhanden ist und die
Textilindustrie zur Zeit sehr unter Druck der Billigimporte steht, ist es auch schwierig
Prognosen flr Mengen von Pflanzenfarben fir die Zukunft abzugeben, vor allem im Hinblick
auf die lange Vorlaufzeit bei Farbepflanzen. Weiters ist der Anbau von Farbepflanzen mit
einem Ernterisiko verbunden, gleichzeitig hat der Landwirt zur Zeit auch noch das
Abnahmerisiko, da noch kein farbender Betrieb bereit ist Abnahmegarantien zu geben. Es
ware also sinnvoll eine Kooperation entlang der Wertschopfungskette gezielt zu férdern um
sowohl fur den Landwirt, als auch fir den Farber das Risiko das mit der Einfihrung von
Pflanzenfarben verbunden ist zu verringern.

Fur den farbenden Betrieb ist die Einfuhrung von pflanzengefarbten Textilien mit einem
Absatzrisiko verbunden. Interessant wére in diesem Zusammenhang zu eruieren welche
Mdglichkeiten dem Betrieb zur Verflgung stehen um dieses Absatzrisiko so gering wie
moglich zu halten bzw. mdglichst auf viele Beteiligte zu verteilen.

Die textile Wertschopfungskette entlang werden fir synthetische Farbstoffe bestimmte
Qualitatskriterien und Handlungsweisen angewendet. Hinsichtlich Pflanzenfarbung ist ein
Umdenken erforderlich, zum einen weil ein Rohstoff, der jedes Jahr neu wéchst einfach
unterschiedliche Eigenschaften aufweist, zum anderen weil sehr hohe
Echtheitsanforderungen und Reproduzierbarkeiten nicht erreicht werden kénnen. Die
Handhabung von pflanzlichen Rohstoffen erfordert einen anderen Umgang, moglicherweise
ein neues Logistikkonzept fiur die farbenden Betriebe. Die Expertinneninterviews haben
gezeigt, dass die bereits fir den Rohstoff Wolle eingefiihrte Vorgangsweise (Einkauf von
grollen Mengen, die dann in Teilmengen abgerufen werden) mdoglicherweise auch auf
Pflanzenfarbstoffe Gibertragen werden kann und muss.

Ein Hindernis fir eine problemlose Umsetzung in der Textilindustrie ist auch, dass durch
Pflanzenfarben nicht der gesamte Farbkreis abgedeckt wird und vor allem noch kein
Rohstoff gefunden werden konnte, mit dem Schwarz gefarbt werden kann.

Die Etablierung eines Pflanzenfarbenhandlers wird erst sinnvoll, wenn die
Versuchsfarbungen in  zumindest einem Betrieb abgeschlossen sind und eine
Marktetablierung stattfindet.
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Empfehlungen fir den weiterfUhrenden Forschungshbedarf:

Supply Chain Management zur Risikominimierung entlang der gesamten
Wertschopfungskette

Gezielte Suche nach weiteren Parametern zur Bestimmung des Farbstoffgehaltes
von Farberohstoffen

Forderungen entlang der gesamten Wertschopfungskette vom Anbau bis zum
Endkunden

neue Farben (blau...)

nasse Rohstoffe Konservierung und Handhabung ohne Anderung des
Farbstoffgehaltes

Haltbarkeit der Pflanzenfarben
Lichtechtheit der Pflanzenfarben

GroRRabnehmer, der langfristigen Auftrag an farbenden Betrieb gibt, z. B. in
offentlicher Beschaffung wirde die Mdglichkeit bieten die gesamte Produktion in
Gang zu bringen.

In diesem Projekt konnte die direkte Kooperation zwischen landwirtschaftlichen
Produzenten und den Nachfragern nicht etabliert werden, weil kein Budget fur die
Abdeckung des Anfangsrisikos fur die Landwirte vorgesehen war. Derzeit gibt es kein
Forschungsprogramm, das auf die Kooperation zwischen landwirtschaftlichen
Betrieben und Verarbeitern von nachwachsenden Rohstoffen abzielt. Ganz im
Gegenteil: Im vorliegenden Projekt war der Versuchsanbau ausgewahlter
Farbepflanzen nicht méglich, da landwirtschaftliche Forschungsaktivitaten nicht im
Rahmen des Programms ,Fabrik der Zukunft“ gefordert werden. Daflr hatte bei einer
anderen Stelle eine neue Foérderung beantragt werden missen.
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