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Der Schliissel heisst
modularer Aufbau

Stefan Gertsch, Ing. EurEta / Bekleidungs-
techniker TS, Geschdftsfuhrer der Firma
Gertsch Consulting und Mode Vision

Form und Finish mittels Dampf,
Druck und Vakuum. Die Angebote
zur IMB 2006 weiten sich nach beiden
Enden der Preisskala aus

In der Bekleidungsindustrie gehort das
Vor- und Endbtigeln zu den unverzicht-
baren Fertigungsschritten, die nicht sel-
ten Uber die Akzeptanz der Mode beim
Endverbraucher entscheiden. Deshalb
gehoért das Angebot an Blgelpldtzen,
Finishern und Fixieranlagen fur die klassi-
sche Konfektion zum traditionellen Kern-
bereich der IMB —World of Textile Pro-
cessing. Trotz aller Traditionen werden
an der kommenden Veranstaltung vom
10. bis 3. Mai 2006 auch auf diesem
Sektor diverse Neuerungen und Weiter-
entwicklungen vorgestellt werden.
Gerade im Bereich der Herrenmo-
de muss beim Sakko Partien wie Armel,
Armkugel und Schulter wéhrend der
Produktion und beim Finish héchste
Aufmerksamkeit gewidmet werden. Ein
rollierender Ubergang zwischen Kragen,
Spiegelnaht und Fasson soll durch neu
entwickelte Blgelmaschinen erreicht
werden. Neu im Blickfeld steht der
Sakkoriicken, um auch hier die grésst-
mégliche Bequemlichkeit erreichen zu
kénnen. Bei Hosen kann mittels entspre-
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chender Bugeltechnik neuerdings auch
der Gesdssbereich beziglich des Kom-
forts optimiert werden. Fur Sakko und
Hose werden daher Biigelpldtze angebo-
ten, die den Bedurfnissen dank leichtem
Formenwechsel und speziellen Formen
der Variationsbreite der Modelle, aber
auch den hdufig wechselnden und heu-
te immer sensibleren Stoffen — wie sie
besonders in der aktuellen Damen- und
Sportmode eingesetzt werden — Rech-
nung tragen.

Insgesamt haben die Anbieter von
und  Finish-Techniken
«feinfihligere» Maschinen entwickelt, die
mittels elektrischer und elektronischer
Steuerungselemente durch feinste soft-
waregestitzte Regelung einen techno-
logischen Vorsprung gegentiber anderen
Anbietern sichern. Die zur IMB — World
of Textile Processing — 2006 vorgestell-
ten Maschinen zeigen jedoch noch eine
weitere Massnahme in Richtung Wettbe-
werbsfahigkeit, namlich den Ausbau des
Angebotes in Richtung beider Enden des
Preisgefliges. Dabei geht es neben den
zu erwartenden Highend-L&sungen mit

Blgel- immer

weitest gehendem Automatisierungs-
grad auch um Einfachlésungen im preis-
aggressiven Segment. Die Richtschnur
flir den Grad des Technologiestandards
setzt der Kunde mit seiner Fertigungssi-
tuation. So wird das Angebot auch 2006
immer kundenindividueller und bewegt
sich von Standardangeboten weg.

Als wichtigste Voraussetzung beim
Bugeln, Fixieren und Finishen erach-
ten die Aussteller der IMB — World of
Textile Processing — 2006 den mo-
dularen Aufbau, der das schrittweise
«Upgraden» des Basismodells hin zur
Hightech-Anlage ermdéglicht. Die zwei-
te Voraussetzung bildet der Einsatz der
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entsprechenden Software, die die Re-
produzierbarkeit bei gleichzeitig hoher
Produktivitdit und genauester Prozess-
steuerung gewadhrleistet. Fir Bugelpldtze
ist das ein Ansatz, der weiter geht als auf
den vorherigen Messen gezeigt wurde,
wahrend dieser Aufbau, einschliesslich
softwaregestitzter Regelung, fir Fixier-
anlagen zum Standard gehort.

Grosses Augenmerk haben die An-
bieter von Bugel- und Finish-Techniken
bei ihrem Angebot fir die IMB —World
of Textile Processing — 2006 auch auf
das wachsenden Marktsegment der Auf-
bereiter gerichtet, ohne die der globa-
le Handel nicht funktionieren kann. Fir
diesen Bereich wagen sich grosse Un-
ternehmen sogar in das angrenzende
Terrain der Logistik, um den Besuchern
als Problemléser in diesem Sektor Kom-
plettpakete offerieren zu kénnen. Diese
bestehen aus Anlagen wie z. B. Tunnelfi-
nishern, der entsprechenden Peripherie
einschliesslich  Verpackungsmaschinen
und der dazugehorigen Software.

Auch fir die IMB — World of Textile
Processing — 2006 gilt, dass der Einsatz
von softwaregestitzter Steuerung auch
flr den ausbaufdhigen Bereich derVerar-
beitung von technischen Materialien fir
verschiedene Anwendermadrkte weiter
forciert wird. Da die Automobilindust-
rie auch fur ihre Zulieferer eine doku-
mentierte Fertigung vorschreibt, gehort
diese zu den treibenden Krdften auf der
Nachfrageseite. Deshalb dreht sich zur
ndchsten Messe vieles um das zentrale
Thema Steuerung und Regelung.

Ein wichtiger Faktor, der stetig wei-
ter entwickelt wird und an dem sich die
Aussteller der IMB — World of Textile
Processing — 2006 messen lassen ms-
sen, ist das Thema Service und Quali-
tdtssicherung.Viele Unternehmen haben
inzwischen Strukturen geschaffen, um ei-
nen 24-Stunden Rundumservice bieten
zu konnen. Langere Standzeiten werden
von den Kunden nicht hingenommen.
Auch Uber ein Remote-Control wird
bereits nachgedacht, Ansdtze mdoglicher
Lésungen werden fir den Messeauf-
tritt in Aussicht gestellt. Wichtig sei es
jedoch, sich als Partner der Kunden zu
prasentieren und den reibungslosen Be-
trieb der Maschinen und Anlagen fir die
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Dauer ihres Einsatzes sicher zu stellen,
ist aus der Branche zu héren. Die ge-
forderte Verldsslichkeit und den hohen
technologischen Standard dokumen-
tieren auch auf der kommenden IMB
— World of Textile Processing — wieder
viele deutsche und europdische Anbie-
ter durch den patentrechtlichen Schutz

ihrer Entwicklungen.

Korpermasse —
Grossensysteme —
Individuelle Kor-
permasserfassung

Susanne Noller, Schweizerische Textilfach-
schule — Fachbereich Bekleidung und Mode

Korperproportionen

Bereits in der Antike wurde der mensch-
liche Kérper in seinen Proportionen von
Wissenschaft und Kunst genau anzily—
siert. Die Verwendung der Kopflinge
als Masseinheit fir den Vergleich ein-
zelner Strecken wird auch heute noch
bei der
Konstruktionsmassen verwendet. Auch
das Gesetz der stetigen Teilung («Gol-
dener Schnitt») findet sowohl bei der
Aufteilung des Korpers selbst wie auch
innerhalb der Gestaltung an sich Anwen-

Berechnung verschiedener

dung.

Woandel der Kérperproportionen

Kérpermasse und -proportionen des
Menschen verdndern sich im Wandel
der Zeit durch Lebens-, Freizeit- und
Erndhrungsgewohnheiten. In den letzten

Bodyscan

Jahrzehnten ist beispielsweise ein allge-
meines Grossenwachstum von ca. [,5
cm pro Jahrzehnt (Geuss 1995) zu be-
obachten. Fur eine genaue Kenntnis der
Kundenmasse ware es daher notwendig,
in einem Zeitabstand von ca. 10 Jahren
Reihenmessungen an einer grossen Zahl
Personen durchzufiihren. Aus Kosten-
grinden werden diese Erhebungen nicht
umfassend durchgefiihrt. Die HAKA Rei-
henmessungen aus den 60er-Jahren spie-
geln schon lange nicht mehr die aktuelle
Kérpermassverteilung innerhalb der Be-
volkerung wider.

Korpermasse
Fur eine sichere Schnittkonstruktion
sind die Kenntnisse der menschlichen
Proportionsregeln im Allgemeinen nicht
ausreichend. Das Verhdltnis der Masse
untereinander muss genau abgestimmt
sein. Dies betrifft die allgemeinen Rund-
Brustumfang
— Huftumfang, aber auch deren einzelne
Aufteilung bezlglich Vorder- und Ruick-

seite des Kérpers, sowie die Langsmasse

masse — Taillenumfang

und Haltungsbeurteilungen. Kérpermas-
se und Kérpermassrelationen mussen
hinreichend bekannt sein, um Kleidung
korpergerecht zu produzieren und Mo-
detrends schnell und unkompliziert um-
zusetzen. Eine hohe Passformqualitét ist
ein wesentlicher Erfolgsfaktor flr die
Bekleidungsindustrie wie auch fur die
Masskonfektion.

Korpermasserfassung

Die Koérpermasserfassung erfolgt tra-
mit dem Massband.
Kundenspezifische Haltungsdaten wer-
den dabei durch visuelle Beurteilung
ermittelt. Ein altes Schneidersprichwort
besagt «Wenn drei Schneider messen,
ergeben sich drei verschiedene Mass-
ergebnisse» und spiegelt die Schwierig-
keiten der manuellen Vermessung wider.
Die Qualitdt der erfassten Daten spielt
jedoch eine wesentliche Rolle bei der
Gewadhrleistung der Passformsicherheit.
In den letzten Jahren wurden als Alter-
native 2D- und 3D-Body Scanner fiir
eine berthrungslose Kérpererfassung

ditionell manuell

entwickelt. Hier ist es méglich, wesent-
lich detailliertere und umfangreichere
Informationen Uber die Kérperform zu
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Messung der Oberweite

erhalten als mit dem Massband. Dabei
wird der Kunde durch geeignete Senso-
rik von einem Computer erfasst und die
Daten im Anschluss nach Bedarf ausge-
wertet. Eine hohe Genauigkeit liefern
dreidimensional messende Verfahren.
Bekannt sind Body-Scanner-Systeme, die
basierend auf einem Laser-Lichtschnitt-
verfahren den Koérper erfassen. Dazu
werden Sensorkdpfe auf unterschiedli-
chen Seiten des Kunden vertikal verfah-
ren. Die erfassten 3D Punkte kdnnen im
Computer ausgewertet und zu einem
Gesamtbild verschmolzen werden, was
als Ergebnis ein «3D-Foto» der Mess-
person ergibt.

Grossensysteme

Um einheitliche Kérper- und Kon-
struktionsmasse als Grundlage fiur die
Schnittkonstruktion zu erhalten, wer-
den die ermittelten Masse in Gros-
sensystemen zusammengefasst. Dabei
unterscheidet man nach primdren (z.B.
Kérperhche / Brustumfang) und se-
kunddren Kérpermassen. Die primdren
Kérpermasse sind ausschlaggebend fir
die Grossenbezeichnung (z.B. 1/2 Brust-
umfang bei der Herrenoberbekleidung).
Fir diese Masse werden einheitliche
Spriinge / Intervalle definiert und ent-
sprechend eine Masstabelle erarbeitet,
in der alle notwendigen Kérpermasse
enthalten sind (abhdngig vom verwen-
deten Konstruktionssystem). Erweiterte
Grossensysteme berlcksichtigen haufig
auftretende Abweichungen wie bei-
spielsweise «kurze» und «lange» Gros-
sen bezlglich der Kérperhéhe, Schmal-
und Breithiftigkeit bei der Frau, sowie
die Bauchfigur beim Mann.
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Konstruktionsmasse

Je nach verwendetem Schnittsystem
werden verschiedenste Masse fur die
Schnittkonstruktion benétigt. In der Re-
gel kénnen diese — ebenfalls basierend
auf der statistischen Auswertung der
Reihenmessungen — aus der Oberweite
(1/2 Brustumfang) und der Kérperhdhe
berechnet werden. Das Schnittsystem
Unicut beipielsweise verwendet neben
der Kérperhohe die folgenden Masse fiir
die Abformung des Rumpfes:

Rundmasse (1/2 Umfang)
Oberweite, Taillenweite, Huftweite

Lingsmasse
Ruckenhéhe, Taillenldnge, Linge

Breitenmasse
Ruckenbreite, Armlochbreite, Brustbrei-
te, Halsbreite

Dazu kommen die notwendigen
Arm- und Beinmasse:
Armellinge, Leibhdhe, Seitenlinge

Die Konstruktionsmasstabellen des
jeweiligen Schnittsystems bilden die Aus-
gangsbasis fUr die Entwicklung standardi-
sierter Bekleidung.

Individuelle Masserfassung

Die Berechnung der Normalmasse sollte
auch bei der Vermessung des individuel-
len Kunden nicht ausser Acht gelassen
werden. Verldsst man sich bei der Mass-
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Messung der Riickenhéhe und Tai/len/dnge
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fertigung ausschliesslich auf die individu-
ell erfassten Masse, so erlebt man immer
wieder unangenehme Uberraschungen.
Sinnvollerweise werden die ermittelten
Kundenmasse grundsatzlich mit den nor
malen Koérperproportionen verglichen.
Die Proportionalberechnung bietet hdu-
fig eine gute Kontrollmoglichkeit und
erleichtert die Beurteilung unterschied-
licher Kérperhaltungen. Soweit notwen-
dig werden die individuellen Masse in
die Schnittkonstruktion einbezogen, so-
weit mdglich wird die Kérperform des
individuellen Kunden der Idealform an-
gendhert.

Voraussetzung fUr eine genaue Mass-
erfassung ist eine zweckentsprechende
Kleidung des Kunden / der Kundin. Am
besten eignet sich dafiir schlichte, am
Kérper anliegende aber nicht einen-
gende Bekleidung. Als Vorbereitung fir
das Massnehmen ist es notwendig, die
schmalste Stelle des Rumpfes (Taille)
durch ein Band zu fixieren. Der untere
Rand des Bandes bezeichnet die defini-
tive Taillenlinie. Des Weiteren ist fur die
genaue Festlegung der Oberweiten- und
der Armvortrittslinie ein Winkelmass
notwendig. Ausserdem st in der RU-
ckenmitte der Ansatz des Wirbelpunktes
festzulegen.

Primdrmass — Korperhohe

Gemessen wird der Abstand zwischen
Scheitel und Fussohle bei ausgezogenen
Schuhen. Massgebend ist das individuel-
le Kundenmass. Fir einen Vergleich der
Normalproportionen mit denen der
Kundin wird die gemessene KH fur die
Berechnung der weiteren Konstruktions-
masse verwendet.

Primarmass — Oberweite
Seitlich vor der Kundin stehend wird das
Massband so hoch wie mdglich unter
den Armen hindurch Uber die Schulter-
blatter und die stérkste Stelle der Brust
gefihrt. Fir einen Vergleich der Nor
malproportionen mit denen der Kundin
wird die gemessene OW (I/2 BU) fur
die Berechnung der weiteren Konstruk-
tionsmasse verwendet.

Der Taillenumfang wird entlang des
vorab fixierten Taillenbandes gemessen,
der Hiuftumfang Uber die starkste Stelle

EVANSHHEIRONNSMEARKEERRES

-

des Gesdsses. Fur die Konstruktion ist je-
weils die Halfte des Masses festzuhalten.
Die Position der stdrksten Stelle des Ge-
sdsses (im Normalfalll 20 cm unterhalb
der Taillenlinie) ist zu definieren.

A 5 \

Messung der Brustbreite und Brustlage

Lingsmasse

Fur die Erfassung der Ldngsmasse ist es
notwendig in der Rickenmitte die Po-
sition der Oberweitenlinie in der Ver-
langerung des Winkelmasses feszulegen.
Vom Wirbelpunkt ausgehend bis zur
markierten Position der weitergefihrten
Oberweitenlinie wird die Rickenhshe
gemessen. Weiterlaufend bis zum unte-
ren Rand des Taillenbandes wird die Tail-
lenldnge abgelesen. Vom unteren Rand
des Taillenbandes bis zum Boden wird in
der Ruckenmitte die hintere Linge ge-
messen. Hintere und vordere Lange sind
bei der Normalfigur gleich. Seitlich wird
bis zum Boden die Seitenldnge erfasst.
In der Regel ist diese links und rechts
identisch. Bei der Frau ist sie im Nor-
malfall | cm langer als die vordere bzw.
die hintere Lange, beim Mann gleich lang.
Bei einseitiger Korperhaltung treten hier
deutliche Unterschiede auf, die direkt in
die Schnittkonstruktion von Hose und
Jupe einfliessen kénnen.

Breitenmasse

Uber die starkste Stelle der Schulterblit-
ter wird vom linken zum rechten Arman-
satz die Ruckenbreite gemessen. Fir die
Konstruktion ist die Halfte des Masses
einzusetzen. Ausgehend vom Armvor-
trittspunkt wird horizontal Uber die
hochste Stelle der Blste zur vorderen

Korpermitte die Brustbreite gemessen.
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Messung der Riickenbreite

Gleichzeitig wird an der héchsten Stelle
die Brustlage abgelesen. Der Vergleich
der Messergebnisse mit der Berechnung
gibt — im Unterschied zur Oberweite
an sich — konkrete Anhaltspunkte die
Kérperform der Kundin betreffend. Eine
starke Brust bei der Frau — kombiniert
mit einer proportional eher schmalen
Rickenbreite — verlangt entsprechende
Korrekturen im Schnitt. Der Brustabna-
her wird grésser und auch die vordere
Taillenlange ist zu korrigieren. Das Ge-
genteil ist der Fall bei flacher Brust und
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rundem / breitem Ricken. Allerdings
muss auch hierbei die Anndherung an
das Idealmass versucht werden, d.h. fir
das tatsdchliche Konstruktionsmass ist
ein Kompromiss zu finden aus Berech-
nung und Messergebnis.

Kontroll- / Hilfsmasse

Das Erfassen diverser Hilfs- und Kon-
trollmasse, wie zB. Brusthohe, Arm-
tiefe, vordere und seitliche Taillenldnge
erleichtern zusatzlich die individuelle
Schnittkonstruktion.

Direkte Massberechnung

Einige Masse sollten allerdings auch bei
der Massfertigung grunsatzlich direkt be-
rechnet werden. Dies sind beispielsweise
die Armloch- und die Halsbreite. Aus-
nahme hierbei ist der Halsumfang fur das

massgeschneiderte Hemd. Immer haufi-
ger ist beim Mann ein — proportional zur
Oberweite — sehr starker Halsumfang zu
finden. Das modische — im Rumpf aber
eher schmale — Hemd verliert seine Pro-
portion, wenn der Kunde auf Grund des
Halsumfangs ein entsprechend groésseres
Modell zu kaufen gezwungen ist. Hier
sind das Halsloch und der Kragen anzu-
passen.

Betrachtet man die am haufigsten auf-
tretenden Abweichungen der Kunden-
masse zu den Normalmassen, so stellt
man fest, dass oft einfache Korrekturen
— wie die der Langsmasse — genligen, um
die Passform deutlich zu verbessern.

Rationelle Verar-
beitungsmetho-
den

Helene Schdr, STF Bekleidungstechnik

Verdeckter Schlitz (Jupe Riicken-
mitte)

Futter mit verlegtem Nahtverlauf
Vorbereitung Schnitt-Oberstoff
Schnittteil kopieren, fur den Uber- und
Untertritt einen 3 cm breiten Besatz
anzeichnen, Schlitzldnge ca. |15 cm, abge-
stimmt auf Jupeldnge, Nahtzugabe |cm,
Saumzugabe 4 cm

Vorbereitung Schnitt Futter

Stoff zusdtzlich Uber die Ruckenmitte
vertikal gespiegelt kopieren, Nahtver-
legung 3 cm schrdg (vgl. Besatzbreite
Oberstoff) von Punkt Reissverschlussen-
de bis Punkt Schlitzende einzeichnen

Ubertritt Sc;z::m-Ecke Variante | mit sichtbarer
Overlocknaht
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Ubertritt Saum-Ecke Variante 2 mit verstiirz-
ter Naht

Futter-Schnittteile fertig stellen

Linkes und rechtes Futterteil einzeln he-
rauskopieren, zwischen Reissverschluss-
ende und Schlitzende ca. [,5 bis 2 cm
Uberlange einschieben, die fertige
Saumkante des Futters liegt 2 cm héher
als der fertige Stoffsaum, fiir den Futter-
Saum werden 2x2 cm gerechnet

Nahablauf

Vorbereitung Riickenteile

Stoff- und Futter-Néhte offen versdu-
bern (overlocken), Soff- und Futter-Ru-
ckenmitte von Reissverschlussende bis
zum fertigen Schlitzende schliessen

Stoff-Riickenteil:

Saum umbdigeln, Schlitzbesatzteile gegen
das linke Ruckenteil blgeln, damit der
Schlitz als Damenverschluss richtig liegt

Futter-Riickenteil:
Saumbreite (2x2 cm) vorblgeln und
kantig steppen.

Verstiirzte Schlitzkante Untertritt
Schlitzéffnung mit | cm Nahtbreite rech-
te Stoffseite auf rechte Futterseite legen
und stlirzen, dabei die 4 cm Saumbreite
des Untertritts mitstlrzen, beim nidhen
darauf achten, dass die fertige Futter-
saumkante 2 cm hoher liegt als die ferti-
ge Stoffsaumkante

Verstiirzte Schlitzkante Ubertritt
Schlitzo6ffnung mit | cm Nahtbreite,
rechte Stoffseite auf rechte Futterseite
legen und stlirzen, (Overlock von der
Besatznaht ist sichtbar)

Fortsetzung folgt!
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