Ikonstruktion + design

Grundkonstruktion Sakkodirmel

Die richtige Balance finden

Bis heute ist der Armel eine der sensibelsten Parti-
en am Sakko, dies gilt von der Konstruktion bis hin
zur Verarbeitung. Optimale Bequemlichkeit, unter-
schiedliche Schulter- und Armelsilhouetten sowie
verschiedene Stofftypen miissen bei der Entwicklung
des Armels stindig beriicksichtigt werden. Bewdihrte

Grundschnitte werden oft als Basis und Hilfe fiir
neue Armel- und Schulterlinien zugrunde gelegt.
Auf Details rund um die Armelverarbeitung ging
Dietmar Kolsch, seit 16 Jahren Modellmacher bei
Windsor und Clothcraft sowie seit sechs Jahren
Leiter der Modellabteilung in Bielefeld, im Rahmen
einer IACDE-Arbeitstagung in Dresden ein.

ie  Armelsilhouette  wird
DmaBgeblich durch die Arm-
kugel, die Ellenbogennaht sowie
die vordere Armelnaht bestimmt.
Durch die Verlegung der vorderen
Armelnaht kénnen Formungen nur
begrenzt konstruiert werden. Ge-
rade bei harten und glasigen Ober-
stoffen fiihrt diese Nahtverlegung
oft zu Spannung. Durch den Ein-
satz von Langnahtautomaten soll-
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ten Armelnahte moglichst naht-
gleich sein.

Das Verarbeiten der Weitenzu-
gabe im Unterdrmel in Hohe der
Armbeuge sowie die Arbeitsgénge
fur das Formbiigeln des Armels
sind die letzten Ubriggebliebenen
Arbeitsgénge aus der traditionel-
len Schneiderei. Wichtig fiir die
Armelpassform ist die Armloch-
verarbeitung. Kiirze im Brust-Sei-

tenteil-Rickenbereich ist fir die
Armelbalance und den -sitz wich-
tig. Je nach Oberstoffartikel sind
die Lisierwerte variabel.

Ausreichend
Mehrweite

Fiir den Armelfall und Optik so-
wie Wohlgefiihl und Bequemlich-
keit sollte im Armel ausreichend
Mehrweite (bei Windsor ca. 4 cm)

Bis heute ist der Armel
eine der sensibelsten
Partien am Sakko.
Schon bei der Kon-
struktion gilt es auf
vieles zu achten.

Foto: Windsor

gegeniiber dem Armloch einkon-
struiert sein. Die Armelweitenver-
teilung ist je nach Armlochpartie
unterschiedlich. Die Armelweiten-
zugabe sollte unter anatomischen
und optischen Gesichtspunkten
berticksichtigt werden. Auch gilt
es zu beriicksichtigen, dass die
Armkugelstellung gegeniiber der
Weitenverteilung eine wichtige
Rolle spielt. So kann eine schrédge



Armiochumfang: 58,4 cm

Armelumfang: 61,6 cm

Mehrweite (Differenz) 3,2 cm

4,1 cm

+03cm ¢ 4lcm
+0,3 cm

s Schultemaht

Bei der Armelverarbeitung miis-
sen die jeweiligen Mehrweiten
auf die Armlochpartie korrekt
abgestimmt werden. Die groBten
Betrédge sollten auf die Schulter-
knochen bzw. unterhalb der El-
lenbogennaht untergebracht

werden.

Im Hinblick auf die Verarbeitung von Armeln auf Langnahtautoma-
ten sollte bei der Schnittkonstruktion darauf geachtet werden, dass

Ober- und Unterdarmel in der Ellbogennaht konturengleich verlaufen.

In der Armbeuge sollten 3 bis 4 mm Mehrweite gegeniiber dem
Oberdrmel eingearbeitet werden.

Vorderteil

/ /1 mm einhalten

3 mm kirzen

3 mm kirzen |
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Das Lisieren des Armlochs ist streckenabhéngig. Je nach Oberstoffart miissen

PAPIER_HUMMEL

Cutterpapiere und -folien
Plotterpapier fir alle CAD-Systeme,

HeiBsiegelpapiere, Lichtpauspapiere,

Modellkarton, Plisseepapiere, A
. 7 ‘c’“\%
Lagentrennpapiere, Unterlegpapiere - e
S

W &

Export

Wilhelm Hummel,
Hansaring 5, D-49504 Lotte, ot
W

verschiedene Werte (im Bild: Maximalwerte) gewahlt werden. Um die Schulter-
form abzusichern, sollte das Armloch ca. 7 cm vor und hinter der Schulternaht zu-

satzlich mit Lisierband gesichert werden.
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