Spezifikationen :
eindeutig definieren

Reinraumbekleidungssysteme nach dem Baukastenprmzm

REINRAUMZUBEHOR

‘“hicht zu den beliebtesten Aufgaben. Die chance, sich
bei seinen Mitarbeitern el seinen Kollegmnen und'

~ Kollegen unbeliebt zu machen ist relativ hoch.

fach erscheint, einen Reinraumoverall oder einen Reinraum-
kittel zu bestimmen, so stellt sich bei genauerer Betrachtung
heraus, dass die Aufgabenstellung durchaus sehr komplex
sein kann. Die nachfolgenden Ausfithrungen, mit der einen oder
anderen Anregung und Empfehlung, sollen daher als ,roter Faden*
dienen.



ie unterschiedlichen Anforderungen
werden zunéchst an das zukiinftige
Bekleidungskonzept mdglichst genau
erfasst und dokumentiert, denn es
ist ein Trugschluss anzunehmen, dass die
Luftreinheitsklasse (gemaB 1SO 14644-Blatt 1)
das alleinentscheidende Kriterium wére. Neben
den typischen reinheitsrelevanten Themen, wie
Filtrationseffizienz und Abriebfestigkeit, sind in
den meisten Féllen dariiber hinaus eine Vielzahl
anderer Faktoren mit einzubeziehen. Exem-
plarisch seien an dieser Stelle Tragekomfort-
aspekte oder Anforderungen aus dem Bereich
der personlichen Schutzausriistung aufgefiihrt.
Tabelle 1 beinhaltet eine Aufzdhlung mdg-
licher Gesichtspunkte sowie eine Bewertungs-
maglichkeit in Bezug auf die jeweilige Relevanz,
die bei der Definition eines Bekleidungssystems
relevant sein konnten.

Zusatzlich bietet Abbildung 1 einen grafischen
Uberblick, welche Faktoren den Definitions-
prozess hin zu einem Bekleidungskonzept direkt
und indirekt beeinflussen.

Bekleidungskonzepte
sind so individuell wie
die Anwenderprozesse in
den unterschiedlichsten
Reinrdumen.

Luftreinheitsklasse / GMP Bereich
Schleusenkonzept (Personalschleusen)
Mitarbeiterakzeptanz

Vorgaben aus dem Bereich der personliche
Schutzausriistung

Weitere technische Vorgaben
wie z. B. ESD/EPA

Temperaturbedingungen in den
kontrollierten Bereichen

Modellauswahl
Wechsel- / Tragezyklen
Kaufen oder Leasen
Mitarbeiterschulung
Kosten

Tabelle 1:

L) weniger wichtig | nicht relevant

Mégliche entscheidungsrelevante Aspekte bei der Definition eines Bekleidungssystems

Ist der erste Schritt getan und sind die wich-
tigsten Aspekte und Anforderungen an ein
Bekleidungssystem zusammengetragen, dann
gilt es aus den verschiedenen zur Verfiigung
gestellten Daten und Angaben, die fiir den
eigenen Prozess relevanten und vertrauens-
wiirdigen herauszufiltern. Mittlerweile gibt
es hierzu, zumindest im deutschsprachigen
Raum, eine Richtlinie (VDI 2083, Blatt 9.2),
die den Entscheidungstragern eine entspre-
chende Hilfestellung bietet. Neben dem all-
gemeingiiltigen ersten Teil dieser Richtlinie,
in dem die verschieden textilspezifischen
Eigenschaften aufgefiihrt und erléutert werden,
bieten deren Anhange konkrete Richtwerte und
Empfehlungen zu den jeweiligen Eigenschaften.

Unter anderem zu folgenden Kriterien:
P Riickhaltevermégen gegeniiber
- luftgetragenen Partikeln
(Diffusionsverhalten)
- mechanisch transportierten Partikeln
(Migrationsverhalten)
- mikrobiologischer Kontamination
» Luftdurchlassigkeit
(unter Berlicksichtigung des Pumpeffekts)
» Tragekomfort
D elektrostatisches Verhalten
» Abriebfestigkeit / Aufrauneigung
(Alterungserscheinungen)

Da nach wie vor viele dieser technischen Anfor-
derungen international nicht standardisiert
getestet und Uberpriift werden, sollten die
Entscheidungstrager nicht nur die Quelle der
jeweiligen Daten hinterfragen, sondern auch die
Priifmethode sowie deren Praxisrelevanz. Auch
sollte Giberpriift werden, ob es sich um Daten
handelt, die den Neuzustand eines Reinraum-
textils beschreiben oder (was sicherlich wiin-

schenswert ware) um Werte, die im typischen
Gebrauchszustand — nach bspw. 50 Tragezyklen
— zu erwarten sind. Die Reproduzierbarkeit
bzw. Requalifizierung solcher Angaben sind
aus Qualitatssicht ebenfalls interessante
Gesichtspunkte.

Neben den technischen Anforderungen, die
der Prozesssicherheit dienen und einen hohen
Einfluss auf die Qualitat der in den kontrollier-
ten Bereichen erbrachten Leistungen haben,
sind die Bedirfnisse der Mitarbeiter keinesfalls
auBer Acht zu lassen. Die Mitarbeiterakzeptanz
ist ein sehr wichtiger Baustein eines gut funk-
tionierenden Bekleidungssystems. Wird ein
Bekleidungskonzept vollig abgelehnt, hat dies
auch Auswirkungen auf die Effizienz sowie
auf die Qualitat der Arbeiten im Reinraum.
Das Einfiihrungsprozedere eines neuen oder
geédnderten Bekleidungskonzepts sowie regel-
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Abbildung 1:

Unterschiedliche Einflussfaktoren auf den Definitionsprozess: Reinraumbekleidungssystem

maBige praxisorientierte Mitarbeiterschulungen
sind zwei mdgliche Herangehensweisen, die
die Mitarbeiterakzeptanz steigern konnen. Auf
beides wird spater nochmals detailliert ein-
gegangen.

Eine weitere Anforderung an ein Bekleidungs-
system aus Sicht des Produktschutzes ist oft-
mals noch die Thematik ESD (Electro Static
Discharge/elektrostatische Entladung) bzw.
EPA (Electrostatic Protected Area/elektrosta-
tisch geschiitzter Bereich). Neben den textilen
Eigenschaften (Stichwort: leitfahige Fasern/
Filamente) konnen die Konstruktion bzw. das
Design und die Verarbeitung (Néhte) diese
Anforderungen maBgeblich beeinflussen.

Sollten die mit Reinraumbekleidung unter kon-
trollierten Bedingungen durchgefiihrten Tatig-
keiten zusatzlichen Anforderungen aus dem
Bereich der personlichen Schutzausriistung
(kurz PSA) unterliegen, so scheiden aktuell im
Grunde fast alle Mehrwegldsungen aus rechtli-
chen Griinden aus. Typische Anwendungen sind
bspw. der Umgang mit Zytostatika, hochwirksa-
men Wirkstoffen oder gefahrlichen Chemikalien.
Die in vielen Fallen zwingend vorgeschriebene
Zertifizierung unter PSA-Gesichtspunkten ist
bei Mehrwegbekleidung, die regelmaBig aufbe-
reitet (dekontaminiert) werden soll, nicht ohne
Weiteres umzusetzen.

Bereits die Frage, wie oft kann ein mehrmals
gereinigtes Bekleidungsstiick bedenkenlos ver-
wendet werden, ist kaum zu beantworten bzw.
entsprechend zu zertifizieren. Sollte dennoch
eine wiederverwendbare Lésung angeboten
werden, so empfiehlt es sich, insbesondere
diese Fragestellung ,wie oft” gesichert abzu-
klaren.
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In Fallen, bei denen ein wiederverwendbares
Bekleidungssystem die geforderten PSA Anfor-
derungen nicht erfiillen kann, ist eine ent-
sprechend zertifizierte Einwegl6sung zu emp-
fehlen. Allerdings sind nicht alle Bekleidungs-
varianten auf Basis eines Einwegmaterials
fir den Einsatz in kontrollierten Bedingungen
geeignet. Selbst wenn die Filtrationsleistung
des Einwegmaterials ausreichend erscheint,
so ist die ,Eigenkontamination”, also das
Kontaminationsrisiko ausgehend vom Be-
kleidungsstiick an sich, oftmals ein Aus-
schlusskriterium.  Einwegbekleidung  wird
in vielen Fallen unter einfachen industriel-
len Umgebungen gefertigt. Jegliche partiku-
lare und mikrobiologische Kontamination im
Herstellungsprozess des Einwegmaterials und
beim Fertigen der Bekleidungsmodelle wird
ungehindert 1:1 in die kontrollierten Bereichen
eingeschleust, ist die Bekleidung nicht ent-
sprechend vorher reinraumgerecht dekonta-
miniert. Die Umgebungsbedingungen in den
kontrollierten Bereichen kdnnen ebenfalls
das Bekleidungssystem beeinflussen. Warme-
entwicklung und Schwitzen in/unter der Rein-
raumbekleidung ist ein Teilaspekt. Aber auch
genau das umgekehrte Anforderungsprofil wird
verstarkt thematisiert.

Umgebungsbedingungen mit 810 °C oder
Arbeitsplatze, die einer erhdhten Luftzufiihrung
ausgesetzt sind, fordern Losungen bei denen die
Mitarbeiter entsprechend geschiitzt werden. Hier
bieten sich oftmals praktikable Lésungsansatze
unter der Reinraumoberbekleidung an. Aber
auch Sonderldsungen mit speziellen reinraum-
geeigneten Textilien fiir die Reinraumoberbe-
kleidung sind denkbar.

Im Verlauf des Definitionsprozesses steht ab
einem gewissen Zeitpunkt auch die Festlegung
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der Bekleidungsmodelle an. Sicherlich spielt
die geforderte Luftreinheitsklasse (nach 1SO
14644 oder gemaB GMP-Hygienezonen) eine
gewisse Rolle bei der jeweiligen Festlegung
der Modelle, aber auch hier sind weitere
Teilaspekte mit zu berlicksichtigen. Das Tragen
eines Kittels in einer 1SO 5 Reinheitsklasse
oder in einem GMP-Umfeld A/B ist eher
unwahrscheinlich und auch nicht zu empfehlen.
Umgekehrt ware jedoch aus prozesstechni-
scher Sicht auch das Tragen eines Overalls
in einer 1SO 8 Klasse oder einem D-Bereich
durchaus denkbar. Mit der Hinzunahme einer
reinraumtauglichen Zwischenbekleidung (siehe
unten) sind wiederum Kompromisse bei der
Reinraumoberbekleidung vorstellbar. Auch der
Wechselzyklus, also wie oft die Bekleidung
getragen wird, bevor sie dekontaminiert wird,
kann die Auswahl des Modells beeinflussen. Mit
der Modellauswahl einher geht die Festlegung
von optional méglichem ,Sonderzubehor”,
wie Taschen, Laschen, Verstelloptionen usw.
Hier gilt es sehr genau abzuwdgen, wel-
ches Zubehér wirklich zwingend notwendig
ist und auf welches eher verzichtet wer-
den kann. Eine Tasche stellt eine erhebliche
Kontaminationsgefahr dar, denn sie fungiert
wahrend des Dekontaminationsprozesses wie
ein Fusselsieb. Strickbiindchen lassen sich im
Vergleich zu einem Reinraumgewebe erheblich
schwieriger reinraumgerecht aufbereiten, um
nur einige Beispiele zu nennen.

Ein weiterer Gesichtspunkt in diesem Zusam-
menhang ist das Design, der Schnitt und die
GroBengestaltung der Bekleidung. Mit ver-
schiedenen Farbdesigns lassen sich bspw.
unterschiedliche Reinraumanwendungen in
einem Betrieb einfacher auseinander halten
oder Zonenkonzepte realisieren. Mit farblichen
Applikationen lassen sich maglicherweise aber

ERFASSEN DER
ANFORDERUNGEN
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MITARBEITERAKZEPTANZ

auch die Mitarbeiter leichter lberzeugen, das
neue Bekleidungskonzept anzunehmen. Der
Schnitt und somit die Passform beeinflusst
nicht nur die Akzeptanz durch den Trager —
sondern auch das Kontaminationsrisiko aus-
gehend vom Bekleidungsstiick. Bei einem zu
groB ausgelegten Bekleidungsstiick konnen
Kontaminationen an den Stellen entweichen,
wo dieses aufgrund der falschen GréBe und/
oder Gestaltung nicht korrekt anliegt. Bei einem
Overall mit angenéhter (integrierter) Haube
bspw. besteht immer das Problem der Passform
der Haube. Bendtigt der/die Trager(in) einen
XL-Overall so wird zwangslaufig auch die ange-
nahte Haube in XL gefertigt. Wenn nun aber die
optimale HaubengroBe bei dem/der Trager(in)
M lauten wiirde, passiert es oft, dass die betref-
fende Person sich bei einer entsprechenden
Kopfbewegung in die Haube hineindreht und
so das Risiko einer Kreuzkontamination steigt.

Reinraumtaugliche Zwischen-
bekleidung

Ein mittlerweile an vielen Stellen nachgewies-
ener wesentlicher Baustein eines Bekleidungs-
systems ist die reinraumtaugliche Zwischen-
bekleidung, die direkt unter der Reinraum-
oberbekleidung getragen wird. Ergebnisse
unterschiedlichster Studien haben gezeigt, dass
das Kontaminationsrisiko ausgehend von einer
Person durch den Einsatz reinraumtauglicher
Zwischenbekleidung teilweise um 50 % und
mehr reduziert werden kann. Dies gilt sowohl
fur partikulére Verunreinigungen als auch fir
mikrobiologische Kontaminationen. Eine rein-
raumtaugliche Zwischenbekleidung (in vielen
Fallen auch Unterbekleidung genannt) zeichnet
sich dadurch aus, dass aufgrund der Material-
eigenschaften kaum/kein Abrieb unter der
Reinraumbekleidung erzeugt wird. In vielen
Fallen bietet diese spezielle Kleidung aber auch
noch weitere funktionale Eigenschaften. Sei es,

dass der Tragekomfort des Bekleidungssystems
verbessert werden kann oder dass diese
Bekleidung antimikrobiell wirkt und somit
unangenehme Geriiche reduziert.

Die (fachgerechte) Reinigung

Steht die Auswahl in puncto Ober- und
Zwischenbekleidung fest, so ist der Definitions-
prozess des Bekleidungssystems aber noch bei
weitem nicht abgeschlossen. Um sicherzustel-
len, dass die Reinraumbekleidung ihre volle
Funktionalitat ausschopft, muss diese regel-
maBig fachgerecht gereinigt also reinraumge-
recht dekontaminiert werden. Eine unsachge-
maBe Reinigung der Reinraumbekleidung kann
nachweisbar das komplette Bekleidungssystem
ad absurdum fiihren. Auch an dieser Stelle
gilt es wiederum einige Aspekte mit in den
Entscheidungsprozess einzubinden. Neben der
geforderten Luftreinheitsklasse ist der komplet-
te Prozessablauf in einer Reinraumwascherei
mit zu betrachten.

Wo wird Be- und Entladen? Wird mit Hilfe
des Trockners der Dekontaminationsprozess
erganzend unterstiitzt? Wird die Reinheit der
Bekleidung bzw. der Dekontamination regel-
maBig kontrolliert und dokumentiert? Welche
Verpackungsmaterialien werden verwen-
det und wie werden diese spezifiziert bzw.
kontrolliert? Gibt es Backup-Plane in einem
Havariefall? Alles Teilaspekte, die neben der
oftmals an erster Stelle stehenden Kostenfrage,
zu beachten sind. Die VDI Richtlinie 2083,
Blatt 9.2, gibt auch hierzu entsprechende
Anhaltspunkte und Empfehlungswerte zu den
sogenannten Restkontaminationswerten. Die
Restkontaminationswerte sind Angaben, die
jede Reinraumwascherei bei jeder Anlieferung
aufbereiteter Reinraumbekleidung mitliefern
sollte, um den Nachweis fiihren zu koénnen,
dass diese bedenkenlos in den jeweiligen Rein-
raumbereichen der Endkunden eingesetzt wer-
den kann.

Hinweis:

Die Restkontaminationswerte (meistens mit
Hilfe der Helmke- Trommel oder in Anlehnung an
die ASTM F51 ermittelt) sind keine Messwerte,
die die allgemeine Reinraumtauglichkeit eines
Bekleidungsstiickes beweisen.

Kauf oder Leasingkonzept?
Einhergehend mit der Auswahl einer
Reinraumwascherei geht in den meisten Fallen
auch die Entscheidung, ob die Bekleidung
gekauft oder geleast werden soll.

Die auf der Hand liegenden Argumente fiir ein
Leasingkonzept sind die Auslagerung der auf-

wandigen Logistik, das Thema Kapitalbindung,
die zum Teil immer komplexer werdende Doku-
mentationspflicht im Hinblick auf qualitats-
relevante Daten (z. B. Einzelteilverfolgung,
Anzahl Waschzyklen, Zuordnung Wasch- und
Sterilisationschargen) usw. Allerdings miissen
diese Aspekte auch bezahlt werden! Es gilt
also auch an der Stelle Kosten und Nutzen ent-
sprechend abzuwagen. Gleichzeitig (aber unab-
hangig von der kaufmannischen Entscheidung
Kaufen oder Leasen) sind weitere Entscheidun-
gen zu treffen: Wieviel Bekleidungssets soll ein
Trager bekommen? Dies hangt selbstversténd-
lich davon ab, welche Reinheitsanforderungen
der Anwender an die Bekleidung hat und wie
oft die Bekleidung durch den internen oder
externen Dienstleister abgeholt/angeliefert
wird. Ein Beispiel: Reinraumbekleidung fiir die
Hygienezone A/B (gemaB GMP) muss bei jedem
Betreten gewechselt werden. Bei einem tdg-
lichen 4-fachen Wechsel und einer wdchent-
lichen einmaligen Versorgung (Anlieferung und
Abholung) waren dies (bei einer 5-Tage-Woche)
pro Trager 20 Sets! Diese 20 Sets werden nun
in der nachsten Woche aufbereitet/dekontami-
niert, sodass der Trager weitere 20 Sets braucht.
Hinzu kommt eine Tagesausstattung fiir den Tag
der An- und Abholung (= 44 Sets). Zusatzlich
sollte noch ein Puffer einkalkuliert werden
zur Risikoabsicherung fiir Eventualitaten, wie
Evakuation oder andere unvorhersehbare Ereig-
nisse.

Trage- bzw Austauschzyklus

Mit in diesen Teil des Definitionsprozesses
gehort auch die Festlegung, wie oft ein
Bekleidungsstiick insgesamt getragen werden
darf, also nach wie vielen Tragezyklen die-
ses erneuert/ausgetauscht werden muss. Auch
diese Entscheidung hangt davon ab, in welcher
Reinraumklasse die Bekleidung eingesetzt wer-
den soll. Aber auch davon, welchem mecha-
nischen Stress die Bekleidung tagtdglich aus-

BESTELLUNG, KALKULATION




MODELLAUSWAHL

gesetzt wird. Ein Mechaniker beansprucht die
Bekleidung in einem ganz anderen Umfang, als
ein Operator der moglicherweise hauptséchlich
ein Touch-Panel bedient.

Wird die Reinraumbekleidung zusatzlich sterili-
siert, so muss diese aufgrund der Beanspruchung
deutlich friiher ersetzt werden als Bekleidung,
die ausschlieBlich dekontaminiert (gewaschen)
wird.

In diesem Zusammenhang sei darauf hinge-
wiesen, dass der Sterilisationsprozess wiede-
rum spezielle Anforderungen an die eigent-
liche Reinraumbekleidung stellt. Manche
Zubehérteile wie ReiBverschliisse, elasti-
sche Bander, Schnallen oder Sohlen (bei
Uberziehstiefeln) reagieren unterschiedlich bei
den verschiedenen Sterilisationsverfahren. An
dieser Stelle gilt es auch festzulegen, ob eine
Einzelteilverfolgung pro Bekleidungsteil not-
wendig und sinnvoll ist und somit auch eine
entsprechende Kennzeichnung in den jewei-
ligen Bekleidungsteilen zu erfolgen hat. Des
Weiteren miissen Vorgaben ausgearbeitet wer-
den, ob und wenn ja in welchem Umfang ein
Bekleidungsteil repariert werden darf.

Nachfolgend eine kurze zusammen-
fassende Liste fiir diesen Teil des
Definitionsprozesses:
» Kaufen oder Leasen
) Sterilisieren = ja/nein =
Sterilisationsverfahren
» Anzahl Sets pro Mitarbeiter
> Wie oft soll pro Woche angeliefert
bzw. abgeholt werden
) Feiertags- und Ferienregelungen
sind festzulegen
» Anlieferungs-/Abholungspunkte vor Ort
» Schrankservice = ja/nein
» Max. Tragezyklen
» Reparaturmanagement

D Einzelteilverfolgung = ja/nein

» Chargendokumentation

» Notfallplan zu definieren (falls etwas mit
der Reinraumbekleidung , schief geht”)

Schleusenkonzept

Zu einem Bekleidungskonzept zahlt allerdings
auch ein an die Anforderungen angepass-
tes Schleusenkonzept. Kommen bspw. unge-
hindert private Bekleidungsstiicke mit der
Reinraumbekleidung direkt oder indirekt in
Beriihrung, so darf es nicht verwundern, wenn
auf kurz oder lang Baumwollfasern in den
kontrollierten Bereichen nachgewiesen werden.
Dabei genligt es nicht, eine Personalschleuse
nur mittels einfacher Aufteilung in einen
Schwarzbereich (in welchen noch die pri-
vate Bekleidung getragen wird) und einen
Graubereich (hier wird dann die definierte
Reinraumbekleidung getragen) zu trennen. Es
sollte auch genug Platz zum Umkleiden vor-
handen sein, so dass sich die Trager nicht
gegenseitig wahrend des Umkleideprozesses
kontaminieren. Sollte die Reinraumbekleidung
mehrfach hintereinander an einem oder mehre-
ren Tagen genutzt werden — ohne dass sie zwi-
schenzeitlich zur Dekontamination abgeworfen
wurde — so muss diese so aufgehangt werden,
dass die Gefahr einer Kreuzkontamination von
auBen minimiert wird.

Weitere Themen eines Schleusen-
konzeptes konnen u. a. folgende
Punkte sein:

» Material und Personalfluss

» Aufbewahrungsmdglichkeiten und
Spendereinheiten fiir erganzende
Bekleidungsbestandteile, wie z. B.
Handschuhe, Mundschutz usw.

» Millentsorgung von Verpackungsmaterialien,
Einwegbekleidungsstiicken, ggf. inklusive
der Trennung von Sondermiill

» Auslegung mit Matten um Kontaminationen
vom Schuhen/Sohlen etc. zu reduzieren

» Reinigungsaufgaben und Reinigungszyklen
fir die Schleusen

» Ankleideverhalten

Gut informierte und ausgebildete
Mitarbeiter

Dass die Mitarbeiterakzeptanz ein ganz wesent-
licher Faktor fir ein gut funktionierendes
Bekleidungskonzept ist, wurde bereits weiter
oben betont. Dienlich fir diese Akzeptanz ist
eine adaquate Mitarbeiterschulung. Sie dient
nicht nur dazu, das notwendige Basiswissen
zu vermitteln, sondern sollte gleichzeitig die
Motivation stéarken, das Bekleidungssystem kor-
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rekt zu leben. Wenn die Mitarbeiter verstehen,
was fiir ein Aufwand fiir die Erstellung und
Umsetzung eines Reinraumbekleidungskonzepts
betrieben wird, so ist es sicherlich wesentlich
einfacher nachzuvollziehen, warum (iberhaupt
diese Kleidung getragen werden muss, warum
es so wichtig ist, diese korrekt anzuziehen
bzw. wieder abzulegen und warum bestimm-
te Verhaltensweisen in einem kontrollierten
Bereich nicht akzeptabel sind. Wenn dari-
ber hinaus die entsprechende Wertschatzung
vermittelt werden kann, dass es in jeglicher
Hinsicht schon etwas besonders ist, in einem
Reinraum zu arbeiten, dann werden in vielen
Fallen sowohl die Schulungsinhalte leichter
aufgenommen, als auch die Motivation in die
richtige Richtung gesteigert.

Zum Abschluss sollte noch darauf hingewie-
sen werden, dass auch ein wohl vorbereitetes
Einflihrungs- und Umsetzungskonzept sicher-
lich dazu beitragen kann, eine neues bzw. ein
abgeandertes Bekleidungssystem erfolgreich zu
etablieren.

Werden die Mitarbeiter friih und ausfihrlich
iiber die bevorstehenden Anderungen infor-
miert und flihlen sie sich nicht einfach ,uber-
rannt”, so steigt schon im Vorfeld die notwen-
dige Akzeptanz. Trageversuche vorab, Poster
die das eine oder andere anschaulich erldutern
oder eine Informationsveranstaltung (bspw. mit
externen Experten) sind mogliche Ansatzpunkte
fir ein solches Einfiihrungskonzept. Spatestens
zu diesem Zeitpunkt sollte auch eine GroBen-
erfassung/-bestimmung im Betrieb erfolgt sein.
Jeder Mitarbeiter sollte personlich die passende
Kleidung fiir sich ausgesucht haben.

Die typischen UnisexgroBen, wie S, M, L, XL
usw. kénnen zwischen den unterschiedlichen
Anbietern deutlich abweichen, so dass es sich
anbietet, von dem ausgewahlten Bekleidungs-

EINFUHRUNG IM UNTERNEHMEN
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hersteller entsprechende GroBensets fiir die
GroBenanprobe anzufordern. Diese GroBensets
sollten auf jeden Fall vorgewaschen sein und
falls autoklavierte Sterilraumbekleidung bené-
tigt wird, so sollte diese Kleidung auch vorab
autoklaviert worden sein, um das nicht zu ver-
hindernde Schrumpfverhalten der Bekleidung
vorab fir die GroBenfestlegung miteinzube-
ziehen.

Genauso wichtig ist es, eine realistische Zeit-
schiene festzulegen. Hochwertige Reinraum-
bekleidung ist in vielen Fallen kein Lagerartikel
und wird auftragsbezogen angefertigt. Damit
sind langere Lieferzeiten einzukalkulieren. Dazu
benédtigen auch die Reinraumwaschereien ihre
Zeit um die Kleidung ordnungsgemaB vor-
zubereiten, d. h. zu dekontaminieren und zu
codieren.
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