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SAZETAK

Automobilska industrija je tre¢a najveca industrija na svijetu. Preciznost i detaljnost koja se
pridaje svakom detalju automobila je neizmjerna, a ti standardi se povec¢avaju iz dana u dan

dolaskom novih tehnologija.

Interijer automobila se sastoji od prednjih i straznjih sjedala, upravlja¢a, kontrolne plocCe,
papucice (gas, koc¢nica te spojka), mjenjaca brzine, tepiha, naslona za ruku, itd. Navedene

komponente su djelomicno ili u potpunosti presvucene kozom ili tekstilnim materijalima.

KozZa kao jedan od najskupljih materijala u interijeru automobila zauzima posebno mjesto, za
posebne modele. Da bi se od sirove koze mogao izraditi gotovi proizvod, koza mora proci
odredene procese kako bi se mogla primjenjivati u industriji. Autosjedala se sastoje od tri
glavna dijela: Zeljezne konstrukcije, jastuka i navlake. Zeljezna konstrukcija sjedala mora
odgovarati odredenom prostoru koji je predviden za nju u automobilu, pricvrséena je za pod i
podloga je za daljnju konstrukciju. Na zeljeznu konstrukciju se dalje pri¢vr$c¢uju jastuci a na
njih navlaka. Jastuci na koje se stavlja navlaka moraju zadovoljavati osnovne ergonomske

uvijete,a navlaka mora odgovarati dizajnu i konstrukciji pjena.
Navlaka moze biti izradena od: tkanina, pletiva, netkanog tekstila, umjetne koze i koze.

Prilikom dizajniranja zapocinje se sa najjednostavnijim modelom koji se daljnjim skiciranjem
modelira i dolazi se do optimalnog rjeSenja. Sjedalo koje je dizajnirano u okviru zavrSnog
rada u potpunosti je ergonomsko. Nakon izabranog modela, model je individualizirano
oblikovan. Pomoc¢u 3D programa Blender oblikovano je sjedalo u prirodnoj veli€ini 1:1 prema

3D skenu ljudskog tijela. Na temelju 3D autosjedala konstruirana je naviaka.

Klju€ne rijeci: autosjedalo, 3D oblikovanje, konstrukcija navlake autosjedala, 3D skeniranje
ljudskog tijela
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1. UvOD



Autosjedala jedna su od najbitnijih komponenti interijera automobila. Kako je danas tesko
zamisliti auto bez sjedala jer nam upravo ona olak3avaju upravljanje vozilom te €ine
putovanje ugodnijim. Da putovanje bilo ugodno prilikom dizajna sjedala potrebno je misliti na
ergonomiju kojom se povecava udobnost. Ergonomija kao znanstvena disciplina prou¢ava
anatomske i fizioloSke potrebe Covjeka prilikom koristenja odredenog predmeta
(autosjedala). Kako ergonomija nije uvjetovana samo dizajnom bitno je poznavati materijale
koji mogu povecati udobnost. lako se autosjedalo sastoji od tri glavne komponente: Zeljezne
konstrukcije, poliuretanskih pjena i navlake za sjedalo. Zeljezna konstrukcija kao $to sama
rije€ govori izradena je od zeljeza iako se danas uvode i neki novi materijali poput karbona.
Na zeljeznu konstrukciju priévr§¢uju se pjene, ovisno o dijelu sjedala na koje se pjena
pricvrScuje ovisi i debljina pjene. na konstrukciju i na pjene postavlja se navlaka koja moze
biti izradena od razli¢itih materijala (netkani tekstil, tkanine, pletiva, umjetna koze, koza,...).
Navlaka autosjedala se u prosjeku sastoji 80-100 krojnih dijelova, $to ovisi o dizajnerima i
konstruktorima. Prilikom izrade same navlake materijal mora pro¢i odredene tehnoloske
procese prije Sivanja i gotovog proizvoda. Kako bi se dizajniralo i 3D oblikovalo sjedalo

potrebno je poznavati sve procese koji slijede i koji se odvijaju kako bi hastao gotov proizvod.

2. PREGLED TEMATIKE



2.1. VRSTE MATERIJALA

Navlaka autosjedala moze se sastojati od jednog ili viSe razli€itih vrsta materijala. Ovisho o
dizajnu, takvi materijali se koriste. Uzmemo li za primjer jedan ekonomi¢an automobil,
njegova navlaka se sastoji od sljede¢ih materijala: tkanine na sjedistu i naslonu za leda,
bocni dijelovi od umjetne koze i straznji dio od netkanog tekstila. Ovo je kombinacija

materijala pruZza maksimalnu fleksibilnost i izdrZljivost navlake za auto sjedalo.

Luksuzni i specijalni automobili koriste kozu kao materijal za navlake. Koza kao najskuplji
materijal za navlake, svojom meko¢om i udobnosti pridonosi estetici i eleganciji interijera
automobila.

2.1.1. NETKANI TEKSTIL

Netkani tekstila pripada skupini tehniCkog tekstila i kao takav se nalazi na trecem mjestu

ukupne proizvodnje plosnih tekstilija, odmah nakon tkanina i pletiva.

U automobilskoj industriji se u vecini slu€ajeva koristi netkani tekstil sintetskog porijekla, pa
se visoko postavljeni zahtjevi kao otpornost na gorenje mogu lako posti¢i odabirom vlakana i

naknadnim obradama u procesu izrade [1].

2.1.2. POLIURETANSKE PJENE

Poliuretanska pjena je jedini materijal koji nije vidljiv na sjedalu. Pjene kao takve se uSivaju
na straznju stranu navlake, odnosno nali¢je. Na taj nacin se omoguc¢ava dodatna mekoca i
udobnost te se izbjegavaju mogucéa savijanja, pucanja, nabiranja, guzvanja na sjedistu ili na
naslonu za leda. Najveca upotreba pjena je upravo u autoindustriji za izradu navlaka za
sjedala. Debljina materijala koja se upotrebljava kre¢e se u rasponu od 1 do 50 mm ovisno o
mjestu gdje se nalaze. Tako se za sjediSte i naslon za leda koriste pjene vece debljine od 11
do 50 mm, zbog veceg pritiska, a na bocne i straznje strane pjene manjih debljina od 1 do 11

mm [2].

2.1.3. TKANINE



Tkanina je tekstilni ploSni proizvod dobiven ispreplitanjem dvaju sustava niti. UzduZni sustav
niti naziva se osnova, a poprec¢ni potka. Tkanine su stabilne i kompaktne tekstilije stoga su
prikladne za izradu mnogih tekstilnih proizvoda za razliite namjene. Razlika izmedu tkanina i
pletiva je Sto se tkanine ne mogu rukom istezati ni u smjeru osnove, ni u smjeru potke, vec

samo djelomi¢no u dijagonalnom smijeru [3].

Tkanine za automobilske navlake su naj¢escée sintetiCkog porijekla zbog svojih dobrih
svojstava kao &vrstoce, otpornosti na habanje i sun€evu svjetlost, bolja stabilnost, lakSe se
odrzavaju, Cesto su jeftinija od prirodnih itd. Prirodni materijali takoder se koriste za navlake,
ali s osjetno manjem udjelom u odnosu na sintetiCke materijale. Tkanina se naj¢esc¢e koristi

kao povrsinska komponenta viseslojnog materijala za automobilske navlake.

2.1.4. PLETIVA

Pletivo je tekstilna ploSna tvorevina sastavljena od nanizanog spleta niti, redova i nizova
ocica, koje uslijed prisilne veze sa susjednim nitima zauzimaju specifi¢ni oblik i veli€inu.
Osnovni elementi u gotovom pletivu nazivaju se ocice. Poredane jedna do druge &ine red

ocica odnosno red pletiva, dok nanizane po duljini pletiva tvore niz odica ili niz pletiva [4].

2.1.5. UMJETNA KOZA

Prvu umjetnu kozu zapocela je proizvoditi njemacka tvrtka Konrad Hornschuch 1958. godine.
Umijetna koza pripada ploSnim tekstiljama i danas se koristi u velikim koli¢inama kako bi
zamijenila pravu kozu. Sastoji se od dva glavna sloja, noseceg i sloja polimera. Noseci sloj
moze biti tkanina, pletivo ili Cak papir na koji se nanosi jedan ili viSe slojeva polimera,
najcesce se koriste poli(vinil-klorid) ili poliuretan a u manjim koli¢inama poliakrilinitril. Nanosi
polimera mogu biti jednostrani ili obostrani, a katkad polimer prodre u noseci sloj. Ukoliko se
u otopinu polimera dodaju pigmenti, naknadnim susenjem i fiksiranjem dobivaju se obojeni
materijali slicni kozi [5].

U industrijskoj proizvodnji navlaka, umjetna koza se kombinira sa ostalim ploSnim
tekstilijama. Primjerice luksuzni i specijalni automobili u vedini slu€ajeva koriste umjetnu kozu

ili pravu koZu kao materijal za navlake.

2.1.6. KOZA



Zivotinjska koZa prati Sovjeka od samih po&etaka. Pretpostavka je da je zima prisilila ¢ovjeka
da nade nacin kako se obraniti od nje. Dok je ubijao Zivotinje kako bi dobio hranu, opazio je
da zivotinje od hladnoce i vanjskih utjecaja $titi krzno te ga je skidao sa mrtvih Zivotinja kako
bi za sebe ucinio isto. Isprva se upotrebljavala koZa koja se direktno skidala za Zivotinja al se
pojavila potreba kako bi se ta koza bolje osposobila za upotrebu. Taj proces se naziva
Stavljenje [6].

Prva sredstva za Stavljenje u prapovijesnom dobu bile su razne masnoce, njihovo svojstvo je
da hrapave i tvrde materijale €ine glatkima i mekSim, te da koza pod utjecajem masnoca
poprima nova svojstva kao $to su vodoodbojnost i otpornost prema truljenju. To su prvi

dokazi prerade koze [6].

KoZu u starome vijeku koriste sve velike civilizacije, Perzijska, Egipatska, Grcka, Rimska.
Prve biljeSke o preradbi koZe nalazimo na babilonskoim glinenim plo€icama 1250. g.pr.Kr.
Tada se u kozarske svrhe poceo upotrebljavati alaun. U Egiptu su se izradivale cipele i
sandale od ustavljene koze. Grci i Rimljani su Stavljenje naucili od Perzijaca te ga uveli u

Europu. U to vrijeme koza je sluzila za opremanje vojske, sedlarski pribor te obucu [6].

U cijelom srednjem vijeku ne dolazi do napretka na polju koZarstva. Svaki postolar i remenar
postaje i kozar, ta se tradicija prenosi sa koljena na koljeno. Generacijama su Stavili istim

metodama. Tek poCetkom novog vijeka dolazi do promjena [6].

U novome vijeku poc€inje se razmi$ljati o tome kako ubrzati proces Stavljenja zbog povec¢anja
potroSnje koze. Ulaskom u 19. stoljecCe i otkriCem parnog stroja, omogucuje se brzo
razvijanje kozarskih strojeva, koji olakSavaju teSke poslove. Strojarski pogon koji omogucava

jednoliéniju koZu nego rucni rad, povecava proizvodnju a time i pojeftinjenje robe [6].

KozZa u interijeru automobila zauzima posebno mjesto. Kao materijal koji je najudobniji u
dodiru sa ljudskom koZom i isto tako najzdraviji, koZza kao jedan od najskupljih materijala za

navlake za autosjedala nalazi se isklju€ivo u luksuznim ili specijalnim automobilima.

Navlake za autosjedala najceS¢e se rade od: kravlje, teleCe, konjske, svinjske, kozje ili ovCje
koze. Vachette koza, odnosno goveda koza koristi se u automobilskoj industriji zbog
jednoli¢nosti debljine od 1,5 mm. lako se danas sve rjede upotrebljava jer ju potisnula

proizvodnja umjetne koze [6].

Bojadisanje koze



Bojadisanje koze poznato je od davnina, prvi koji su se time poceli baviti bili u Egip¢ani i
Arapi. Bojila se dijele na prirodna i sintetska. Prirodna bojila su ekstrakti plavog i Zutog

drveta, dok u sintetske ubrajamo anilinske boje, apreture i lakove [7].

U danasnjim modernim tvornicama koza, bojadisanje je jedan od najvaznijih procesa rada.

Bojadisanjem se nastoji povezati boja i kozno tkivo [6].

Vrste boja

U pocetku u koZarstvu su se upotrebljavale prirodne boje, koje su se dobivale ili iskuhavale iz

bilja i drve¢a. Danas se upotrebljavaju samo umjetne katranske ili anilinske boje.

Anilin se dobiva iz benzola, jednog od sastavnih dijelova katrana kamenog ugljena te €ini

izlazni materijal za pripravljanje veéine umjetnih bojila [6].
Prema svojstvima boje dijelimo u pet skupina [6]:

¢ Kisele boje:
Kisele boje se lako vezu za kiseli materijal, zbog toga se prije procesa bojadisanja
koZi dodaje kiselina. U koZarstvu se primjenjuju za sve vrste koza, primarno za biljno
Stavljene koze.

e Supstantivne boje:
Supstantivne boje (direktne boje) vezu se bez pomoc¢nih sredstava, a u kozarstvu se
koriste za bojadisanje kromne koze. Vezu se odmah na povrsSini tako da ne prodiru u
koZu te kozi daju jednoli€nu i punu boju.

e Bazitne boje:
Bazi¢ne boje s biljnim i umjetnim Stavilima stvaraju netopive spojeve pa se zato
koriste za bojadisanje biljno Stavljenje koze. Odlikuju se sjajem, ali jako istiCu svaki
nedostatak lica kozZe.

e Sumporne boje:
Sumporne boje tope se samo uz Sesterostruki dodatak natrijevog sulfida (NazS).
Upotrebljava se samo za bojadisanje semi$ koze i formalinom Stavljene koze.

e Razvojne boje:
Razvojne boje stvaraju se na koznom tkivu, tako Sto se nanosi jedna komponenta
boje a zatim druga. U kozarstvu se ove boje upotrebljavaju samo za bojadisanje

velura i nubuk kozZe u crno.

METODE BOJADISANJA



Postoje razne metode bojadisanja koZe, prema pomoc¢nim napravama razlikujemo pet

metoda bojadisanja [6]:

¢ bojadisanje u koritu,
e bojadisanje u poluburetu,
e bojadisanje u badvi,
e bojadisanje Cetkom i

¢ bojadisanje s pomocu alata za prskanje

Apreture

Apreture koZi poboljdavaju kvalitetu i &tite je od vanjskih utjecaja. Koza postaje sjajnija,
podatnija i otpornija prema vanjskim utjecajima. Apreture se nanose pomocu strojeva za
apretiranje. Koza se povlaci ispod rebrastog valjka, koji prima apreturu iz ugradenog korita.
Valjak s ¢etkama okrece se u suprotnom smijeru i nanosi apreturu na kozu koju daljnji valjci

jednakomijerno rasporeduju i utiskuju u kozu. Apretura se nanosi u tankom sloju [6].
Lakovi

Lakovi su pokrovni premazi koji kozi daju glatku i sjajnu povrSinu. Nastaju na bazi

polimerizacije lanenog ulja (vruci postupak) i nitrocelulozom (hladnim postupkom) [7].

2.2 TEHNOLOSKI PROCES IZRADE NAVLAKA ZA AUTOSJEDALA

2.2.1. SKLADISTE KOZE

Prije nego §to se koza dopremi u krojnicu, mora zadovoljavati odredene uvijete kako bi se
utvrdilo da li je koZza spremna za daljnje procese. Uvjeti koje koza mora zadovoljavati su:
jednolikost, boja i sjaj. Koza se prvobitno doprema u skladiste. Doprema se u balama, gdje
se svaka bala sastoji od 100 komada koze (sl.1.). Kontrolira se Cetiri do Sest koza slu¢ajnih
odabirom, mjeri se debljina, boja, sjaj i kontroliraju se greSke na povrsini koze. Postupak

kontrole sjaja koze provodi se mjeracem sjaja na jednoj od sljedecih to¢aka (sl.2.).



Slika 1. Skladiste koze [8]

Postupak kontrole sjaja koze provodi se mjeracem sjaja na jednoj od sljedecih to¢aka. (sl.2.)

Slika 2. Kontrolne to¢ke



Mijerac sjaja polaze se na lice koze. Svjetlosni senzor na donjoj strani spektrofotometra mora

100 % nalijegati na povrSinu koze. Sve tolerancije za sjaj su unaprijed propisane (sl.3.).

Slika 3. Spektrofotometar [9]

KozZa koja ne zadovoljava navedene uvjete, vra¢a se dobavljacu. KozZa koja zadovoljava

uvjete izdaje se u skladu s dnevnim planovima proizvodnje u krojnicu.



2.2.2. TEHNOLOSKI PROCES KROJENJA

Krojenje je prva skupina tehnoloskih procesa preradbe poluproizvoda iz kojih na kraju
nastaje gotov predmet. TehnoloSki procesi odvijaju se dijelu tvornice koji se naziva krojnica,

tu se iskrojavaju i pripremaju svi potrebni dijelovi za izradu navlake za autosjedala [10].

2.2.2.1. TEHNOLOSKI PROCES PRIPREME ZA KROJENJE

TehnoloSki proces pripreme za krojenje obuhvaca pripremu dokumentacije i izradu krojnih
slika. Dokumentacija se slaZe u radni nalog u kojem je opisan model, koliina, planovi
tehnolodkih operacija, planovi tehnoloSkih procesa, opis i popis potrebnih materijala

tehni¢ko-tehnoloskih uvjeta za namjestanje radnih parametara [10].

Da bi se koza mogla iskrojiti, potrebno ju je prethodno pripremiti. Koza se priprema tako sto
se prvo mora skenirati i oznaditi. Skeniranje i oznaavanje koze odvija se pomocu stroja koji

se sastoji od pokretne trake, kamere, lasera, miSa za ozna¢avanje te raCunala (sl.4.).

Koza se polaze na pokretnu traku gdje se pomoc¢u kamera i lasera skenira i Salje u raCunalo.
Kada racunalo zaprimi skeniranu sliku koze, zapocinje se ozna€avanje loSih i neiskoristivih
dijelova koZe (sl.5.). Kada se proces zavrsi, koZe je skenirana i oznacena te je spremna za

proces polaganja krojnog sloja.

LASER PROJECTORS

Slika 4. Stroj za skeniranje i oznagavanje koze [11]
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Slika 5. Oznacavanje koze [11]

Izrada kojnih slika odvija se u raznim racunalnim programima. Programi moraju sadrzavati
sve potrebne krojne dijelove koji se slazu u krojne slike. Informacije se dobivaju iz radnog
naloga u kojemu su navedeni svi krojni dijelovi potrebni i koliko ih je potrebno za izradu
krojne slike. Nakon toga se ti krojni dijelovi oznacuju i program programira najiskoristiviju

krojnu sliku (sl.6.).

11



* % HideNesting N1-DB010601(03) - [JIDAutomotive-1-1, HIDC1-08010802-20081119-140532HP0, nesting in progress (===)] =10l x|

=1#1 %]
[ [% 22| = o|«| =] ([Z D] 0|

w410

iitmﬁm.m__m_@@.m
LT

!!!!!!!u!!!iu

DHLB(3): Yield:078,5% Nested:010.6%, 10x  Nesting Time: 0:02:19 |

Slika 6. Izrada krojne slike [12]

Kada je napravljena krojna slika, Salje se elektroniCkm putem na ostale radne jedinice nakon
Cega se pripremaju za iskrojavanje. Priprema strojeva za iskrojavanje odvija se na nacin da
se prije polaganja krojnog sloja namjeste parametri koji se dobivaju iz radnog naloga. Kada
je to sve spremno pocinje se polagati krojni sloj.
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2.2.2.2. POLAGANJE KROJNOG SLOJA KOZE

Proces polaganja krojnog sloja odvija se odmah nakon procesa pripreme za krojenje. Polaze
se sloj po sloj, a tako se i iskrojavaju. Nakon §to se koza polozi na stroj, ukoliko se radi o
agregatu s nadzvu¢nim mlazom vode (sl.7.), laser oznacuje obris koze gdje bi trebala stajati i
po tome se ona namjesta. Kada se koza nalazi u granicama lasera agregat prelazi preko

krojnog sloja i iskrojava krojne dijelove. Svaki krojni sloj se ruéno polaze (sl.7) [10].

Slika 7. Agregat s nadzvu¢nim mlazom vode [11]

2.2.2.3. ISKROJAVANJE KROJNOG SLOJA KOZE

Iskrojavanije krojnih naslaga u izradi navlaka za autosjedala se izvodi pomocu sljedecih

reznih sredstava [10] :

e agregati s rotiraju¢im diskom,
e agregati s nadzvu¢nim mlazom vode i

e Stance za iskrojavanje.
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Agregati su strojevi za iskrojavanje koji su rac¢unalno vodeni.

e AGREGAT S ROTIRAJUCIM DISKOM

Ovo je jedna od najnovijih vrsta agregata gdje se kao rezno sredstvo koristi €eli¢ni
disk. OS&trica od legiranog &elika sa specijalnom povrsinskom obradom, to ju ¢ini
izuzetno &vrstom i otpornom. Namijenjeni su za iskrojavanje manjih slojeva jer su vrlo
brzi pri iskrojavanja i imaju veliku moguénost ubrzanja, pouzdani te imaju mali utroSak

energije pri radu [10].

Slika 8. Agregat s nadzvu¢nim mlazom vode [13]

e AGREGATI S NADZVUCNIM MLAZOM VODE

Agregat s nadzvuénim mlazom vode koristi uzak mlaz vode pri velikoj brzini. Brzina
vodenog mlaza dvostruko je vec¢a od brzine zvuka (oko 2000 km/h) uz promjer mlaza
oko 0,3 mm pri tlaku od 3800 do 4000 bara. Koriste se iskljuCivo za materijale koji
slabo upijaju vodu (koza i umjetna koza) i za iskrojavanje jednog do najviSe nekoliko

slojeva materijala [10]. Na (sl.8.) prikazan je agregat s nadzvu¢nim mlazom vode.
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e STANCE ZA ISKROJAVANJE

Iskrojavanje pomocu Stanci je jedno od najbrzih i najtoCnijih iskrojavanja. Za takvo
iskrojavanje koriste se specijalno oblikovani Celi€ni nozevi, Ciji je oblik prilagoden
konturi krojnog dijela. Tako oblikovani nozevi postavljaju se na krojni sloj. Sile
potrebne za takvo iskrojavanje su vrlo velike, pa se u pravilu koriste hidrauli¢ke
Stance. One su jedine sposobne razviti tako velike sile. Posebno su pogodne za
iskrojavanje krojnijh dijelova od koze [10]. Slika prikazuje polaganje Stanci za

iskrojavanje na kozni krojni sloj (sl.9.).

Slika 9. Ru¢no polaganje Stanci za iskrojavanje [14]

2.2.2.4. PROCES DORADE KROJNIH DIJELOVA

Proces dorade koZe sastoji se od dva procesa. Prvi proces je proces ucvrscivanja koze.
Koza se uCvrScuje pomocu apreture za ucvrs€ivanje. Apretura se sastoji od gustog lijepila
razrijedenog vodom koje se nanosi na nalije koze. KoZa se polaze na traku stroja koji kozu
uvodi u stroj gdje se na nali¢je premazuje lijepilo. Kada je lijepilo namazano, koza prelazi u
susionik gdje se na visokoj temperaturi lijepilo susi i tako u€vrScuje kozu. Drugi dio procesa

je proces perforacije (sl.10.) Proces perforacije odvija se ovisno o modelu i dizajnu navlake.

Proces se odvija na igliCastom stroju.
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Slika.10. Perforirana koza [15]

2.2.2.5. ZAVRSNA KONTROLA ISKROJAVANJA

Zavr$na kontrola je pretposljednji proces u krojnici. To je proces gdje se pregledava svaki
krojni dio prije sastavljanja u sveznjeve i transporta. Krojni dijelovi iskrojeni u krojnici stavljaju
se na stol, gdje se na njih rué¢no polazu ispravni uzorci. Ukoliko krojni dio u potpunosti
odgovara uzorku, nema nikakvih oStecenja na povrsini, krojni dijelovi se sastavljaju u

sveznjeve i stavljaju na transportna kolica.
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2.2.2.6. SASTAVLJANJE SVEZNJEVA | PRIPREMA ZA TRANSPORT U TEHNOLOSKI
PROCES PRIPREME

ViSe slojeva se sastavlja u sveznjeve koji su pogodni za manipulaciju u daljnjim

operacijama. Kriteriji po kojima se sastavljaju sveZnjevi su :

e Broj krojnih dijelova u sveznju,
e Boja materijala i

e V/rsta modela.

Tako pripremljeni sveznjevi se kompletiraju i stavljaju na transportna kolica (sl.11).

Slika.11. Sastavljanje sveznjeva i transport

2.2.2.7. TANCANJE KOZE

Tancanje koze je proces u kojem se koza stanjuje na rubovima radi lakSeg Sivanja.

Koza se stanjuje tako $to se stanjuje samo i iskljucivo na rubovima i kutovima. Svaki kupac
ima norme kojih se potrebno pridrzavati kod svakog krojnog dijela i prema njima se koza

stanjuje (sl.12.).
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Slika.12. Stroj za tan€anje koze [16]

2.2.2.8. UTISKIVANJA LOGA

Proces utiskivanja loga je proces koji se moze izvrsiti ali i ne mora. Ovaj proces iskljucivo

ovisi o kupcu, odnosno dizajneru.
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2.2.2.9. FRONTALNO FIKSIRANJE

Frontlno fiksiranje je proces koji nekim dijelovima navlake povecava postojanost oblika.
Postize se lijepljenjem ljepljivih podstava na nali¢je koze. Postupak se izvodi djelovanjem
topline kojom se omeks$a, nanosi termoplast sa ljepljivih podstava, a potom se djelovanjem
sila ljepi postava na nali¢je koze. Proces se odvija u stroju za frontalno fiksiranje. Netkani
tekstil se koristi kao ljepljiva podstava na kojeg je nanesen termoplast, najéesc¢e u obliku
termoplasti¢nih zrnaca. Na naneseni termoplast u procesu djeluju Cetiri parametra (sl.13.)
[10]:

e temperatura frontalnog fiksiranja,
o tlak pri fiksiranju,
o vrijeme fiksiranja i

¢ hladenje nakon izvedenog tlacenja.

Slika.13. Stroj za frontalno fiksiranje [10]

Temperatura frontalnog fiksiranja za suvremene ljepljive podstave iznosi oko 130 °C. [10]

Djelovanje topline i tlaka traje odredeno vrijeme koje se eksperimentalno odreduje
normiranjem sva tri parametra, sve dok se ne postignu optimalni uvjeti frontalnog fiksiranja.
Postoje tri postupka frontalnog fiksiranja [10]:

e konvencionalni postupak,
e sendvi¢ postupak i

¢ viSeslojni postupak.
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Sendvi¢ postupak se provodi tako Sto se osnovni materijal poloZi licem prema dolje, a na
njeno nali¢je se postavi ljepljiva podstava s termoplastom okrenutim prema dolje. Potom se
postavlja jos jedan sloj ljepljive podstave ali sa termoplastom prema gore na kojeg se
ponovno postavlja osnovni materijal licem prema gore. Tako se istovremeno fiksiraju oba
izratka [10].

Pri viSeslojnom postupku se na osnovni materijal polaze vi$e sojeva ljepljivih podstava koje
se odjednom fiksiraju.

Strojevi koji se koriste za frontalno fiksiranje [10]:

¢ diskontinuirani strojevi

e kontinuirani strojevi

Diskontinuirani strojevi su strojevi za glacanje s preklopnim rukavcima, gdje se gornji nakon

pozicioniranja, spusta na doniji i zatvoreni su odredeno vrijeme nakon ¢ega se otvaraju.

Kontinuirani strojevi za frontalno fiksiranje imaju teflonsku transportnu vrpcu na koju se slazu

dijelovi, vrpce ih unose u stroj gdje prolaze kroz &etiri zone [10]:

e zOna pregrijavanja,
e zona glavnog grijanja,
e zona preSanjai

e zona hladenja.

Oblici zona u suvremenim strojevima su konkavno-konveksni kako bi povecali u€inkovitost i
kvalitetu frontalnog fiksiranja. Takvi strojevi su potpuno automatizirani i vodeni ruéno pomocu

raCunala, ru¢no se vode svi parametri stroja [10].
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2.2.2.10. ISKROJAVANJE TEKSTILNIH KROJNIH DIJELOVA

Linija za krojenje predstavlja uredeni prostor u pripremi s vide strojeva i uredaja. To je jedna
linija koja obavlja viSe funkcija, od prihvata tekstilnog smotka do isporuke finalno iskrojenih
dijelova. Materijali koji se iskrojavaju na ovim linijama su spuzve, pjene, vate, umjetna koza,

tekstilije. Linija se sastoji od [10]:

e Uredaj za podizanje tekstilnih smotaka ( dizalica smotaka),
e Stroj za polaganije krojnih slojeva i

e Stroj za iskrojavanije.

Ovisno o kombinaciji strojeva postoje konvencionalne linije za krojenje s pet elemenata,
modificirane linije s Cetiri elementa, linije s konzolnim udarnim noZevima i NC vodene linije za

krojenje.
Konvencionalna linija s pet elemenata sastoji se od [10]:

o dizalice za tekstilne smotke,

e stroja za polaganje krojnih slojeva i stola za poloZenu krojnu naslagu,
e stola za grubo iskrojavanja,

e stola za medufazno skladistenje grubo iskrojenih krojnih dijelova i

e stroja sa tratnim noZzem za fina iskrojavanja.

Tri stola opremljena su pokretnim vrpcama ili uredajima za stvaranje zracnog jastuka

kako bi se olakSao transport krojnih naslaga s jednog na drugi stol [10].

Modificirana linija sa Cetiri elementa je veoma slicna konvencionalnoj, al nema stola za
medufazno skladistenje. Linija je kra¢a i zauzima manju povrsinu u tehnoloSkom procesu

pripreme [10].
Linija s konzolnim udarnim nozem sadrzi (sl.14) [10] :

e Automatizirani spremnik smotka ( dizalicu za tekstilne smotke),
e Stroj za polaganje krojnih slojeva i stol za poloZzenu krojnu naslagu i

e Stol za iskrojavanje krojnih naslaga s konzolnim udarnim nozem.
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Slika.14. Linija s konzolnim udarnim nozem [10]

2.2.2.11. SKLADISTENJE

Tehnoloski proces skladiStenja je proces u kojemu se krojni dijelovi koji su prethodno prosli
proces krojenja i proces pripreme odvajaju ovisno o modelu i broju ranog naloga. Svrstavaju

se u sveznjeve i stavljaju se na transportna kolica, kojima se naknadno prevoze u Sivaonicu.
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2.2.3. TEHNOLOSKI PROCES SIVANJA

Sivanje je treéa skupina postupaka u procesu proizvodnje navlaka za autosjedala. Izvodi se
u dijelu pogona koji se naziva Sivaonica, gdje se iskrojeni dijelovi spajaju razli¢itim tehnikama
u jednu cjelinu. U Sivaonici se nalaze linije Sivanja koje se sastoje od viSe radnih jedinica.

Svaka radna jedinica ima jedan Sivaci stroj [10].

U industriji navlaka za autosjedala jedna linija sastoji se od dvije manje linije. Jedna linija Sije
navlake za prednja sjedala, dok druga Siva navlaku za straznje sjedalo. U svakoj od tih dviju
linija nalazi se oko 20 jedinica. Svaka jedinica obavlja drugaciju funkciju (sl.15).

Slika.15. Sivaonica [17]

2.2.3.1. LINIJA SIVANJA

Linija Sivanja u industriji navlaka za autosjedala sastoji se od dvije manje Sivace linije, gdje
jedna linija Siva navlaku za prednja sjedala a druga navlaku za straznje sjedalo za jedan
model automobila. Da bi nastala navlaka svi krojni dijelovi potrebni za istu moraju proc¢i kroz
odredene faze u Sivaonici. Faze mogu biti razli¢ite ovisno 0 modelu navlake, a osnovne su:
opSivanje, Sivanje, uSivanje profila i gumica te zavrSna kontrola. Faze su ozna¢ene brojevima
i u liniji se kre¢u od najmanjeg prema najveéem broju (sl.16.).
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Slika.16. Linija Sivanja [18]

OpsSivanje kao prvi i najbitniji proces u svakoj liniji, je proces gdje se gornji materijal i ljepljiva

podstava opsSivaju radi boljeg ucvrscenja.

Sivanje je tehnika spajanja dijelova pomoéu $ivaéih strojeva uporabom konca. Navlaka se u

prosijeku sastoji od 40 razli€itih krojnih dijelova.

Norme prilikom Sivanja navlaka su takve da se navlaka Siva na 6 mm a reZe se na 3 mm. Na

taj nacin se spajaju dijelovi, Siva se s desna na lijevo.

2.2.3.2. SIVACI STROJEVI

Sivadi strojevi se razvijaju usporedno s razvojem znanosti, tehnike i tehnologije, a tokom

vremena su se profilirale razlicite skupine po kojima se dijele [10]:

e obzirom na namjenu,

e obzirom na brzinu Sivanja,

e prema vrsti uboda,

e prema vrsti materijala koji se Siva,

e obzirom na broj igala,

e prema nacinu podmazivanja,

e prema obliku kucista,

e obzirom na sustav posmika,

e prema namijeni i stupnju tehni¢ke opremljenosti i

e 0obzirom na nacin vodenja izratka.
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Svaki Sivacdi stroj se sastoji od tri glavna dijela: radnog dijela, pogonskog dijela i pomoénog
dijela (sl.17) [10].
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Slika 17. Sivaéi stroj [19]

Sivadi strojevi koji se koriste u industrijskoj proizvodnji navlaka za autosjedala su specifiéni
Sivaci strojevi koji su prilagodeni Sivanju viSeslojnih debljih materijala, te imaju moguénost
Sivanja razlicitih viSeslojnih materijala.

2.2.3.3. KONTROLA SIVANJA

Kontrola Sivanja je posljednji proces u izradu navlake za autosjedalo. U ovome procesu
provjeravaju se gotove navlake. Provjerava se svaki nabor i Sav. Ukoliko je navlaka uredu,

Salje se kupcu, ukoliko nije ponavlja se proces Sivanja.

2.2.4. SKLADISTENJE

Posljednja operacija u izradi navlake za autosjedalo. Operacija u kojoj se gotove i ispravne

navlake pakiraju i spremanju ili za isporuku kupcu ili za skladiStenje.
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3. METODIKA RADA

Prilikom izrade ovog zavrSnog rada potrebno je prikupiti sve informacije koje su potrebne
kako bi se moglo 3D oblikovati sjedalo te kako bi se mogla konstruirati navlaka. Svaki

predmet pa tako i autosjedalo mora zadovoljavati tri glavna uvjeta:

1. funkcionalnost,
2. dizajni

3. proporcije.

Da bi autosjedalo bilo funkcionalno ono svojim dizajnom i proporcijama mora odgovarati
interijeru automobila te samom vozacu pojednostaviti upavljanje vozilom i u€initi voznju
ugodnijom. Kada se utvrdi da je predmet funkcionalan kre¢e se sa dizajnom predmeta
(autosjedala). Svaki dizajn pocinje od skice najjednostavnijeg modela te se modeliranjem
dolazi do najfunkcionalnijeg modela. Prilikom skiciranja modela vazno je obratiti pozornost
na ergonomiju i udobnost samog sjedala. Na modelu potrebno je odrediti proporcije.
Proporcije se odreduju prema ljudskom tijelu i prostoru predvidenom u automobilu za
sjedalo. Kada predmet zadovoljava navedene uvijete razvija se model. Prilikom razvoja
modela, produkt dizajneri i inZenjeri izraduju prototip koji se testira i te se nakon toga krece u
proizvodnju. Da bi se oblikovalo sjedalo koridten je 3D program za oblikovanje Blender.
Blender je programski paket koji podrZzava cjelokupnost stvaranja, 3D modeliranje, animaciju,
simulaciju, 3D prikazivanje, kompoziciju i praéenje kretanja te je vrlo pogodan za pojedince i
male studije koji imaju koristi od individualiziranog procesa izrade.

Prije poCetka oblikovanja autosjedala valja odrediti uporiSnu toCku, $to je u ovom slucaju tzv.
H-point (hip point) odnosno tocku kuka. H- point je to¢ka koja se odreduje pomodi simetrale
tijela i popre€nog presjeka u razini kukova te polazna to¢ka za dizajn sjedala i kasnije
automobila (sl.18). Kako se sjedalo sastoji od dva dijela: sjediSta i naslona, prvo se oblikuje

naslon, te sjediste.
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Slika 18. H-point — uporiSna to¢ka [20]

Nakon oblikovanog 3D modela samog sjedala potrebno je izraditi konstrukciju navlake za

autosjedalo. Krojni dijelovi navlake prate 3D oblik spuzvi.
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4. EKSPERIMENTALNI DIO

Primarni zadatak ovoga rada je 3D oblikovati autosjedalo i konstruirati navlaku za

autosjedalo.

4.1. DIZAJN AUTOSJEDALA

Kako bi se oblikovalo sjedalo u 3D prostoru potrebno ga je prvo skicirati i odrediti model.. Na
(sl.19.) je prikazan razvoj modela sjedala od najjednostavnijeg do zeljenog modela koji je

kasnije 3D oblikovan.

Slika 19. Skice autosjedala

uvijete. Ergonomija je znanstvena disciplina koja istrazuje ljudski organizam i pona$anije, te



pruza podatke o prilagodeno$c¢u predmeta s kojima €ovjek dolazi u kontakt, {j.

prouCava anatomske, fizioloSke parametre ljudskog tijela.

Kako dizajn ne moze mijenjati Covjeka, ali putem ergonomije saznaje o ¢imbenicima koji su
Covjeku potrebni. Upravo ergonomija omogucava dizajneru da prilagodava ili promijeni
predmet u najprikladnijoj kombinaciji za ¢ovjeka. 1z tog razloga je skicirano ergonomsko

sjedalo.

Kako bi to sjedalo bilo funkcionalno potrebno ga je skicirati u interijeru automobila (sl.20.)

Slika 20. Interijer automobila

Nakon $to je utvrdeno da je model autosjedala zadovoljava po€etne uvjete i funkcionalne

potrebe, moze se krenuti s postupkom 3D oblikovanja.

Pri dizajnu autosjedala koristi se 3D sken ljudskog tijela kako bi se ono prilagodilo
individualnim mjerama. Da bi 3D oblikovali sjedalo koriten je bio 3D scan ljudskog tijela koji
je scaniran na 3D scaneru Vitus Smart koji je instaliran na zavodu za Odjevnu tehnologiju na

Tekstilno-tehnoloskom fakultetu.
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Odredivanjem uporiSne tocke (H-pointa), odnosno tocke kuka pomocu simetrale tijela i

popre¢nog presjeka u razini kukova zapocinje oblikovanje autosjedala.

@ Blender* [CiLsers! Paula\ Documentshzaming- snanstven isbend] - o X

Slika 21. 3D scan ljudskog tijela

U tab.1. prikazane su mjere osobe u sjedec¢em poloZaju dobivene na temelju 3D scana.

30



Tablica.l. Tjelesne mjere dobivene na temelju 3D skeniranja u sjedecem polozaju

Skenirana osoba

Al A4
Tjelesne mjere
Visina tijela VT 178,5
Visina vrata \YAY 151,8 168,7
Dubina kukova DK 63,2 68,2
Duljina leda DL 38,4 37,7
Dubina prsa DP 25 23,3
Dubina koljena DK 104,6 120,8
Visina koljena VK 50,9 50
Obujam vrata ov 42,5 42
Obujam prsa OoP 106,6 105,6
Obujam struka oS 82,8 86,5
Obujam kukova OK 103,7 110,7
Obujam bedara OB 58,8 /
Obujam sredine bedara OSB 52,3 50,2
Obujam koljena OK 38,5 42,7
Obujam listova oL 35,5 36,3
Obujam gleznja oG 27,5 27,4
Sirina leda SL 40,5 37,3
Duljina ramena DR 14,7 14,5
Sirina ramena SR 43,7 46,1
Duljina ruku DR 84,2 86,7
Unutarnja duljina noge UDN 80,4 80,3
Vanjska duljina noge VDN 113,6 119,9
Ukupna duljina prepone UDP 87,2 /
Ukupna duzina prednjeg gornjeg
dijela UDPGD 62,3 53,2
Ukupna duzina prednjeg donjeg dijela | UDPDD 89 96
Ukupna duzina straznjeg gornjeg
dijela UDSGS 68,7 67,9
Ukupna duzina straznjeg donjeg dijela | UDSDD 88,8 95,1
Duzina koljena DK 15,2 20,6
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4.2. DIMENZIJE AUTOSJEDALA

Slika 22. Prikazuje dimenzije dizajniranog autosjedala prema tlocrtu, nacrtu i bokocrtu.

63cm 80cm

BDem

Slika 22. Tlocrt, nacrt i bokocrt autosjedala

4.3. 3D OBLIKOVANJE SJEDALA

3D oblikovanje autosjedala zapocinje od osnovnog oblika kocke koja se dalje oblikuje u
pravilan mnogokut pozeljnog oblika za naslon sjedala. Pomoc¢u funkcije scale (S) proSiruje se

donja ploha kocke te je naknadno prednja ploha uvuéena kako bi se oblikovao naslon.
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Slika 23. Pocetno oblikovanje 3D autosjedala

a) Kocka — po¢etno geometrijsko tijelo za oblikovanje

b) Modeliran oblik kocke potreban za daljnje oblikovanje

Dodavanjem pomo¢nih linija pomoc¢u funkcije (CTRL+R) za dodatno oblikovanje, postize se

Zeljeni okvir sjedala.

Oznacavanjem odredenih ploha pomoc¢u (SHIFT+lijevi klik na Zeljenu plohu) te koriStenjem

funkcije extrude (E) izvlaCe se plohe te se oblikujuju u Zeljeni oblik.

Slika 24. Podjela naslona autosjedala

a) Dodavanje pomo¢énih linija na oblikovano tijelo

b) lzvlaCenje ploha za postizanje Zeljenog oblika

Izvlagenjem i dodatnim oblikovanjem bocnih dijelova, naslon poc€inje poprimati svoj oblik.

Funkcijom object modifiers prilagodava se izgled i oblik naslona podeSavajuéi parametre
funkcije na najvisi iznos.
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Slika 25. Oblikovanje naslona autosjedala

a) Modificiranje oblika za daljnje oblikovanje
b) Oblikovanje bo¢nih dijelova

Prema zavrsnoj skici na sjedalo je potrebno dodati potporne jastucice radi poboljSanja
udobnosti i zadovoljavanja ergonomskih uvjeta. Potporni jastu€ic¢i dodaju se funkcijom

(CTRL+R) u vodoravnom polozZaju. Naknadno ih je potrebno ekstrahirati odnosno pomocu

funkcije extrude (E) izboditi.

Slika 26. Oblikovanje naslona uz dodavanje potpornih jastucic¢a

a) Poravnavanje i dodatno oblikovanje naslona

b) Dodavanje potpornih jastci¢a

Kako se vecina sjedecih garnitura sastoji samo od naslona za leda i sjedista, autosjedalo je

jedna od iznimaka koja ima i tre€u komponentu, naslon za glavu.
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Posebno oblikovan naslon za glavu koji u potpunosti podupire vratne kraljeSke dodan je
naslonu za leda.

Slika 27. Zavrdno oblikovanje naslona autosjedala i dodavanje sjedista

a) Oblikovanje i dodavanje naslona za glavu
b) Oblikovanje i dodavanje sjedista

Prema istom principu po kojem je oblikovan naslon za leda je oblikovano sjediste te je
dodano naslonu.

Na slici 28. prikazano je gotovo 3D oblikovano sjedalo koje u potpunosti odgovara 3D skenu
ljudskog tijela.

Slika 28. Gotovo 3D sjedalo

a) Spajanje dijelova sjedala u cjelinu
b) Dodavanje 3D skena ljudskog tijela radi usporedivanja
proporcija

Model koji je oblikovan prikazuje 3D oblikovanje poliuretanskih pjena prema kojima naviaka
za autosjedalo mora odgovarati.
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4.4 KONSTRUKCIJA NAVLAKE ZA AUTOSJEDALO

Na sl. 29 prikazan je postupak konstrukcije navlake autosjedala — naslona i naslona za

glavu.
G)
| \ ) | J)
\ S
C)
\ |
E)
A/
)

Slika 29. Konstrukcija navlake autosjedala za naslon i naslon za glavu

Kako su pri 3D oblikovanju autosjedala odredene proporcije sjedala u odnosu na ¢ovjeka,
tako se i navlaka konstuira prema proporcijama sjedala odnosno Covjeka. S lijeve strane
nalazi se prednji dio naslona i naslona za glavu, nakon toga slijede krojni dijelovi bo¢nih
strana autosjedala te na kraju straznji dio naslona i naslona za glavu. Kako bi se dimenzije
mogle lakSe odrediti potrebne su pomoéne vodoravne i okomite linije. Pomocu njih odreduju
se dimenzije krojnih dijelova, njihova duljina i Sirina. Po¢etna tocka A) odgovara poziciji
sedmog vratnog kraljeSka te od nje kre¢e konstrukcija navlake povlac¢enjem vodoravne linije
u duljini od 100 cm u desno. Od tocke A) povlaci se okomita linija duljine 15 cm prema gore
te se iz nje okomito povlaci linija duljine 22 cm, to¢ka G). Od poc¢etne tocke A) mjeri se 60 cm
prema dolje i dobiva se linija od 75 cm. Na njoj se od tocke A) mjeri 10 cm prema dolje te se
iz te to¢ke povlaci okomita linija, to¢ka B). Od tocke B) prema dolje mjeri se 10 cm, tocka C)

iz koje se povlaci okomita linija. Od to¢ke C) prema dolje mjeri se 12 cm, tocka D) iz koje se
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povlac¢i okomita linija. 1z toCke D) prema dolje mjeri se 15 cm, to¢ka E) iz koje se povladi
okomita linija. Od toCke E) prema dolje se mjeri 3 cm te se povlaci okomita linija u duljini od
100 cm gdje se na kraju te linija okomito povlaci crta prema gore u duljini od 75 cm. 1z tocke
G) povlaci se okomita linija duljine 75 cm prema dolje te se tako dobiva Sirina i visina naslona
za glavu prednjeg dijela. Isti postupak se ponavlja pri konstrukciji straznjeg dijela. |z tocke B)
udesno se mjeri 17 cm te se krivuljama iscrtava oblik naslona. Iz to¢ke C) udesno se mjeri 17
cm te se podize krivulju do linije B). Iz to¢ke D) udesno se mjeri 17 cm i podize se krivulja
prema liniji C). Iz tocke E) udesno se mjeri 22 cm do linije G) i gdje se spaja krivuljom do
linije D). Iz tocke F) udesno se mjeri 19 cm te se podize krivulja do linije E). Predniji dio
zavrSava se tako $to se linija F) u duljini od 19 cm spaja krivuljom sa zadnjom linijom. Od
to¢ke G) mjeri se 7 cm te se u toj to€ci povlaci okomita linija prema dolje u duljini od 60 cm,
linija H). Od linije H) udesno mjeri se 20 cm i spusta se okomica te se tu iscrtava unutarniji
boc¢ni dio. Nakon toga se mjeri 5 cm u desno i povlaci se okomita linija. Od posljednje
okomite linije mjeri se 30 cm udesno i povlaci se okomita linija u duljini od 60 cm prema
dolje. U tom podrucju se iscrtava vanjski bo¢ni dio. Od zadnje okomite linije mjeri se 10 cm te
se ponovno spusta okomita linija gdje zapocinje straznji dio. Od te okomite linije koja krece iz
linije A) do zavrSne okomite linije odnosno sredine straznjeg dijela duljina treba iznositi 26

cm. Na kraju krivuljama iscrtavamo straznji dio navlake za autosjedalo.
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Slika 30. Konstrukcija navlake za autosjedalo — sjediste

Konstrukcija navlake za sjediSte zapocinje u tocki A) iz koje se povlaci vodoravna linija
duljine 88 cm. Iz to¢ke A) okomito se povladci linija u duljini od 77 cm. Od to¢ke A) prema
dolje, mjeri se 3 cm, toCka B) iz koje se povlaci okomita linija u duljini od 88 cm. Od tocke B)
prema dolje mjeri se 13 cm, toCka C) iz koje se povladi okomita linija u duljini od 88 cm. Od
to¢ke C) prema dolje mjeri se 18 cm, toCka D) iz koje se povlaci okomita linija u duljini od 88
cm. Od to¢ke D) prema dolje mjeri se 14 cm, toCka E) iz koje se povlaci vodoravna linija u
duljini od 88 cm. Od tocke E) prema dolje mjeri se 14 cm, to¢ka F) iz koje se povlaCi okomita
linija u duljini od 88 cm. Od tocke F) prema dolje mjeri se 14 cm iz koje se povlaci zavréna
okomita linija u duljini od 88 cm. Na zavrSetku vodoravne linije te okomito na nju mjeri se 77
prema gore. Od to¢ke A) udesno mjeri se 21 cm i povlaci se okomite linija u duljini od 77 cm.
Od te okomite linije mjeri se 1 cm udesno, tocka G) i povlaci se okomita linija u duljini od 77
cm. Od tocke G) udesno mjeri se 20 cm i povlaci okomita linija na liniju A) u duljini od 77 cm.
Tu se nalazi polje H) u kojem se iscrtava unutarnji dio bo¢nog dijela sjedista. Od polja H)
mjeri se 3 cm udesno i povlaci se okomita linija u duljini 77 cm. Od te linije jeri se 15 cm
udesno i povlaci se okomite linija u duljini 77 cm. To je polje 1) u kojem se iscrtava vanjski dio
bocnog dijela navlake. Od polja I) udesno se mjeri 2 cm te se povlaci okomita linija na liniju
A). Od te linije do krajnje okomite linije mjeri se 26 cm, polje J) u kojem se iscrtava straznji
dio sjedista. Od tocke A) i tocke B) mjeri se 8 cm te se toCke spajaju krivuljom. Od to¢ke C)

mjeri se takoder 8 cm te se krivuljom spaja s linijjom B). Od to¢e D) udesno mjeri se 17 cm te
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se krivuljom spaja s zavrSetkom na liniji C). od to¢ke E) udesno mjeri se 20 cm te se

krivuljom spaja s linijm D). Od tocke F) udesno mjeri se 21 cm te se blagom krivuljom spaja s
linijom E).

Svi krojni dijelovi konstruirani na prikazani nacin sadrze Savne dodatke u iznosu od 2,5 cm.
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5. REZULTATI

Nakon konstrukcije navlake za autosjedala izradene su krojne slike

Krojne slike su pomocu programa Procreate. Na slici 31 prikazana je krojna slika navlake

autosjedala koja se izraduje od koze.

Slika 31. Krojna slika navlake za autosjedala

Sl. 32. prikazuje krojnu sliku straznjeg dijela sjedala koja se izraduje od tekstilnog materijala.

Slika 32. Krojna slika straznjeg dijela navlake za autosjedala od tekstila
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6. RASPRAVA

Sukladno rezultatima dobivenih sa 3D skenera, tj. tjelesnim mjerama oblikovano je

autosjedalo u prirodnoj veli€ini.

Za potrebe 3D oblikovanja autosjedala koriSten je raCunalni program Blender. Oblikovanje je
provedeno u viSe koraka pri ¢emu je prvo oblikovan naslon za leda u fazama. U prvoj fazi
zapocelo se od najjednostavnijeg oblika, kocke, koja je oblikovana prema modelu. U drugoj
fazi su na geometrijsko tijelo dodane pomocne linije radi daljnjeg oblikovanja. U trecoj fazi 3D
oblikovanja naslona, naslon poprima svoj oblik i Zeljenu strukturu. U €etvrtoj fazi oblikuju se
potporni jastucic¢i, dok se u petoj fazi oblikuje naslon za glavu. Spajanjem naslona za glavu i

naslona za leda zavrseno je 3D oblikovanje naslona.

3D oblikovanije sjedista zapocinje na isti nacin kao i naslona te se odvija u vise faza. Prva
faza je oblikovanje kocke u zeljeni model. U drugoj fazi dodaju se pomoéne linije radi boljeg
daljnjeg oblikovanja. U trecoj fazi oblikuju se bo¢ni dijelovi sjediSta dok se u ¢etvrtoj fazi

dodaju potporni jastucici radi bolje udobnosti.

Zavrsna faza 3D oblikovanja autosjedala je spajanje naslona za leda i sjedista u jednu cjelinu
sa 3D skenom ljudskog tijela radi simulacije sjedenja i odredivanja proporcija u svrhu izrade

individualiziranog autosjedala.
Konstrukcija navlake i krojna slika izradene su prema obliku pjena na sjedalu, prema

1) odredenoj visini i Sirini naslona,
2) pomoc¢nim linijama,

3) proporcijama i mjerama.
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7. ZAKLJUCAK

Kako su automobili prijevozna sredstva koja se koriste svakodnevno te uvelike olakSavaju
zivot vazno je da je interijer automobila u potpunosti funkcionalan i ergonomski oblikovan. Iz

tog razloga je oblikovanje i dizajn sjedala veoma bitno.

Obzirom da Covjek 1/3 Zivota provede sjedeci, vazno je da su autosjedala u potpunosti
udobna i prilagodena pojedincu, $to ukazuje na potrebu ergonomskog i individualiziranog

pristupa izradi i oblikovanju autosjedala.

lako je proces dizajna, 3D oblikovanja i konstrukcije autosjedala dug i kompleksan nove

tehnologije mogu omoguciti i ubrzati pripremu za proizvodnju.
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