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SAZETAK

Ovaj zavr$ni rad temeljen je na analizi i izracunu utroska konca za izradu Zenske suknje u tehnoloskom
procesu Sivanja, pri ¢emu su razmatrane karakteristi¢ne tehnoloske operacije Sivanja, skupine i tipovi

Sivac¢ih uboda, kao i duljina $avova u ovisnosti o odjevnoj veli¢ini i modelu te skupine Sivanih Savova.

U Pregledu tematike prikazane su osnovne znacajke tehnologije Sivanja odjece, normizacija Sivac¢ih
uboda, klasifikacija skupina i tipova Sivac¢ih uboda, normizacija skupina Sivanih Savova te su dani
matematicki izrazi za izra¢un utro$ka konca za razli¢ite tipove strojnih Siva¢ih uboda. Takoder su opisani
konstrukcijska priprema u proizvodnji odjece, racunalna konstrukcijska priprema s kratkim osvrtom na

CAD/CAM sustav tt. Lectra te razli¢iti modeli suknje.

Metodika rada obuhvaca skicu i opis dvaju modela Zenskih suknji (klasi¢ni i blago proSireni model) te
je izradena konstrukcija temeljnog kroja za Zensku suknju. Opisan je postupak digitalizacije, gradiranja,
modeliranja i dodavanja Savnih dodataka na racunalnom sustavu tt. Lectra. Za odredivanje debljine
slojeva tekstilnih materijala upotrijebljen je mikrometar tt. Toolcraft model B302-003, ¢ije su tehnicke
karakteristike takoder prikazane u ovom poglavlju. Temeljem opisa modela Zenskih suknji navedene su

specifi¢ne tehnoloske operacije Sivanja s nazna¢enim tipom Sivac¢eg uboda za svaku operaciju.

U poglavlju Eksperimentalni dio i rezultati rada izmjerene su debljine slojeva koristenih ugradbenih
materijala pomoc¢u mikrometra, odredeni su duljina i Sirina uboda te tip uboda. Na temelju krojenih
dijelova suknji izmjerene su duljine pojedinih Savova te, koriste¢i matematicke izraze za izracun utroska
konca za razli¢ite tipove strojnih §ivacih uboda, odreden je utroSak konca za pojedinu specifi¢nu

tehnoloSku operaciju te ukupan utrosak konca za oba modela suknje.

Na temelju svega nacinjenog, raspravljeni su rezultati (u poglavlju Rasprava) te su doneseni zakljucci

u zasebnom poglavlju Zakljucak.

Na kraju zavr$nog rada nalazi se popis koriStene literature.

Rad je izraden u Laboratoriju za procesne parametre Zavoda za odjevnu tehnologiju.
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1. UVOD

Prvi industrijski Sivaci strojevi koristili su se u 19. stolje¢u, kada se otvaraju i prve tvornice za
proizvodnju odjece, pa se moze reci da je to bio pocetak odjevne industrije, danas ¢esto nazivane modne
industrije. Razvojem razlicitih vrsta Sivacih strojeva razvijali su se i tipovi Siva¢ih uboda. U proizvodnji
odjece tehnoloskom analizom odreduje se popis tehnoloskih operacija te se za svaku od njih odabire
najpovoljnija metode rada te vrsta strojeva i opreme. Temeljem odabranih §ivacih strojeva, odnosno tipa
Sivaceg uboda, moze se odrediti utro$ak konca za pojedini Sivani $av. UtroSak konca u Sivanom Savu
utvrduje se instrumentalnim mjerenjem utroska konca pomoc¢u mjernog pretvornika duljine konca i
digitalnog brojila, izvlaCenjem i mjerenjem duljine konca iz sasivenog Sava, koriStenjem tablica i

koriStenjem matematickih izraza.
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2. PREGLED TEMATIKE

Tehnoloski proces Sivanja odjece druga je skupina postupaka u procesu proizvodnje odjece, a izvodi se
u dijelu tvornice odjece koji se naziva Sivaonica. U Sivaonici se iskrojeni dijelovi odjevnog predmeta
spajaju razli¢itim tehnikama, Sivanjem, toplinskim spajanjem pomoc¢u kondukcije i konvekcije,
visokofrekventnim i ultrazvu¢nim spajanjem, pri ¢emu postupno nastaje odjevni predmet [1]. U
danasnje je vrijeme dominantna tehnika spajanja dijelova odjevnih predmeta pomocu Sivacih strojeva i
uporabom Sivadeg konca pri ¢emu se oblikuju kvalitetni Sivani Savovi. U odjevnoj industriji
upotrebljavaju se razlicite vrsta Sivacih strojeva koji Sivaju razli¢itim tipovima Sivacih uboda te je stoga

potrebno odrediti vrstu stroja ovisno o tome kakav Sav se Zeli izraditi.

2.1. NORMIZACIJA SIVACIH UBODA

Stoljece i pol razvoja razlicitih vrsta industrijskih Sivacih strojeva rezultiralo je pojavom velikog broja
raznovrsnih Siva¢ih uboda. Zbog toga je postojala potreba za se na svjetskoj razini provede normizacija
obiljezja svih tipova §ivacih uboda na jedinstven nacin. Oni su detaljno opisani u medunarodnoj normi
ISO 4915:1991 — Textiles — Stitch types — Classification and terminology [2]. U navedenoj normi
definirani su pojmovi te skupine i tipovi Sivacih uboda koje koriste stru¢njaci iz podrucja odjevnog
inZenjerstva i dizajna odje¢e. U njima je nacinjena podjela tipova Sivaéih uboda, nacini njihovog

oznacavanja, slikovni prikazi te opisi za ru¢ne i strojne Sivace ubode.

Prema ISO 4915:1991 $ivaci ubod je osnovna jedinica ulancavanja konca oblikovana od jednog ili vise
konaca ili petlji konaca koji su medusobno ulancani ili isprepleteni, a moze se oblikovati [1] bez

materijala, unutar materijala, kroz materijal i na materijalu za Sivanje.

Takoder, prema navedenom su definirani i sljede¢i pojmovi:

e Ulanc¢avanje jednog konca je provlacenje prethodno oblikovane petlje kroz narednu petlju istog
konca. Ulancavanje viSe konaca je provlaCenje petlje jednog kroz petlju drugog konca.
Ispreplitanje konca je vodenje konca iznad, oko ili kroz petlju drugog konca [1].

e Tip sivaceg uboda je karakteristi¢ni stvoreni Sivac¢i ubod koji se moze neprekidno pravilno
ponavljati. Skupina konaca predstavlja sve konce koji ispunjavaju istu funkciju, npr. gornji

igleni konci, donji konci hvatala i sl.
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2.2. KLASIFIKACIJA SKUPINA I TIPOVA SIVACEG UBODA

Tipovi Sivacih uboda podijeljeni su u Sest skupina s oznakama od 100 do 600, tab. 1 [1]. Tip Sivaceg

uboda oznacava se troznamenkastim brojem od kojega prva oznacava skupinu, a druge dvije redni broj

u skupini.

Tab. 1: Pregled sivacih uboda prema medunarodnoj normi ISO 4915:1991 [2]

Oznaka Naziv Obiljezja Oznaka tipa Sivaceg
uboda
100 Jednostruki | Oblikovani su od jednog iglenog konca (osim uboda 102 s | 101 102 103 104 105
lancani dva konca) karakteriziranih da su nastali ulancavanjem. 107 108
Jednostruki Nastali su od ru¢nih uboda. Karakteristicni su po 201 202 203 204 205
200 sméani naizmjeni¢nom prolasku konca s jedne na drugu stranu 206 209 211213 214
materijala ¢ime ga spajaju. 215217219 220
Oblikovani su od dvije ili vise skupina konaca, a opéa 301 302 303 304 305
karakteristika im je ispreplitanje dvije ili viSe skupina 306 307 308 309 310
300 Dvostruki konaca. Konac jedne skupine prolazi kroz materijal i/ 311312313314 315
zrn€ani ucvrséuje ga ispreplitanjem s petljama druge skupine 316 317 318 319 320
konca. 321322323324 325
326 327
Sastoje se od dvije ili viSe skupina konaca. Te se skupine 401 402 403 404 405
400 Dvostruki konaca medusobno ulancavaju ili isprepli¢u s drugim| 406 407 408 409 410
lancani skupinama konaca. 411412413 414 415
416 417
Obamitaiuéi Formiraju se od jedne ili vie skupina konaca s temeljnom | 501 502 503 504 505
500 lanca Ii]i znacajkom da se petlje najmanje jedne skupine konca vode 506 507 508 509 510
oko ruba materijala. 511512513 514 521
600 Prekrivni Sastoje se od dvije ili viSe skupina konaca, a dvije grupe 601 602 603 604 605
lancani ulancavanjem prekrivaju obje povrsine materijala. 606 607 608 609

Kombinacije $ivac¢ih uboda oznacavaju se brojevima svakog od tipova koji sudjeluju u kombinaciji

Sivacih uboda i medusobno se odvajaju tockom, kao npr. 401.502, tab. 1. Ukoliko se tijekom jedne

tehnoloske operacije Sivanja stvara kombinacija vise tipova Sivaceg uboda, tada se oznaka kombinacije

stavlja u zagradu, kao npr. (401.502), tab. 1. Za prikazivanje tipova uboda pomocu crteza postoje pravila

koja su takoder odredena normom [1, 2]:

Svi crtezi su crtani u perspektivi (zbog jasnoce prikaza) i pod povoljnim kutom koji najjasnije
prikazuje sve konce.

Smjer oblikovanja uboda je od desno na lijevo.

Prikaz svakog tipa Sivaceg uboda zapocinje i zavrSava sa samo jednim krajem od svakog
prikazanog konca, a igleni konci okomito napustenu materijal.

Svi igleni konci se prikazuju bez uzoraka, a ostali konci se prikazuju Srafirano.

Svi igleni konci se ozna¢avaju brojevima 1, 2, 3..., svi donji konci ozna¢avaju se malim slovima
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a, b, c..., a pokrivni konci se oznacavaju velikim §tampanim slovima Z, Y, X....
6. Materijal za Sivanje se u pravilu ne prikazuje, osim u sluc¢aju kada je potreban njegov crtez radi

bolje jasnoce prikaza.

AL AL AN

S1. 1. Kombinacija Sivac¢ih uboda u sivanom Savu (401.502)

Matematicki izrazi, koji daju priblizan izracun utroSka konca za neke tipove strojnih Siva¢ih uboda,

prikazani su u tab. 2.

Tab. 2: Matematicki izrazi za izracun utroSka konca za razlicite tipove strojnih Sivacih uboda [1]

Tip Sivadeg uboda | Matematicki izraz za izracunavanje utroska konca
101 Uk:Bu-(3-du+2-dm)
1000
B,-2-(d,+dp)
301 =4 v m
Ui 1000
304 B,-2-( /du2+§u2+dm)
Ui = 1000
309 B, -(2-d,+4-d,+ /du2+s“u2+Rl-)
Ui = 1000
401 Uk:Bu-Z-(Z-du+dm)
1000
404 B, (4- /du2+§u2+2-dm)
Ui = 1000
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;

406 B, (6-dy+ [d2+R*+4-dy)
U, =
k 1000

;

407 B,-(8-dy+2- |d)*+R*+2-R;+6-dy,)
U, =
k 1000

501 B;-(¢l+4-dm;+2-§u4-/du2+§uﬁ

Uk = 1000

500 B, -(2-dy+2- |d+5°+2-5,+4-dy)
U, =
k 1000

504 By-(B-dy+2- |d+52+2 -5, +4-dy)
U, =
k 1000

;

602 B, (6-dy+2- |d*+R*+2-R*+4-d,)
U = 1000

:

603 B,-(6-d, +3- |d,*+R*+R*+4-dy)
Uk = 1000

gdje je:

Ux— utrosak konca [m]

du— duljina jednog uboda [mm]

dm— debljina materijala [mm]

B, — broj uboda na duljini od jednog centimetra [ub/cm

1000 — pretvorbeni faktor za preraCunavanje milimetara u metar
Su — udaljenost od igle do ruba materijala

Ri — razmak izmedu igala (kod viseiglenih strojeva) [mm]

U tab. 3 prikazan je izgled Sivacih uboda, izgled §ivanog Sava nacinjenog od pojedinih tipova Sivanih

uboda kao i omjer duljine konca i utroska konca prema tvrtki Coats [5].
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Tab. 3: Izgled Sivaceg uboda, Sivanog Sava i omjer duljine Sava i utroska konca

Tip i izgled Sivaéeg uboda

Izgled Sivanog Sava

Omjer duljine
$ava i utroska

konca
1
101 1:5
Lice i nali¢je tkanine
1
103 1:4,5
—
Nali¢je tkanine
Lice i nali¢je tkanine
Lice i nali¢je tkanine
Lice i nali¢je tkanine
404 17
Lice i nali¢je tkanine
ve
e
%
w,
406 ve 1:15,5
-
2
o
2

Lice i nali¢je tkanine
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1123 _ ‘
407 i 1 = ' 7, 1:20
408 1:17
Lice i nali¢je tkanine
B LA
7
503 1:10,5
504 1:14
7ANRRRRNNNY
505 1:16
512 1:15,5
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514

515

516

602

605

607

NS

TS

I

WY

1:20

1:17.,5

1:20

1:20

1:27

Lice i nali¢je tkanine

1:32
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2.3. NORMIZACIJA SIVANIH SAVOVA

Tipovi Sivanih $avova su normirani u medunarodnoj normi ISO 4916:1991. Textiles. Seam types.
Classification and terminology [3], a obuhvaca podjelu, slikovne prikaze i oznaCavanje razlicitih
skupina i tipova Sivacéih $avova, a norma se primjenjuje kod Sivanih Savova koji se koriste u odjevnoj
industriji. Prikazani su popre¢ni presjeci slojeva materijala za Sivanje. Normom ISO 4916:1991 S§ivani
Sav je definiran kao niz §ivacih uboda ili niz tipova Sivacih uboda na jednom ili viSe slojeva materijala

za Sivanje.

Svaka vrsta Sivanog Sava oznacena je jednoznacnom brojc¢anom oznakom od pet znamenki [1, 3]:
e prva znamenka oznacava skupinu Sivanog lava (1 do 8);
e druga i treca znamenka oznaCava raspored slojeva materijala za Sivanje (od 01 do 99);

e Cetvrta i peta znamenka oznacavaju polozaj uboda ili proboja igle (od 01 do 99).

Pravila koja se primjenjuju za slikovno prikazivanje tipova Sivacih Savova su [1, 3]:
1. Crtezi prikazuju minimalan broj slojeva materijala za Sivanje koji je potreban za tvorbu Sivanog
Sava.
Slojevi materijala za Sivanje prikazuju se punom neprekinutom crtom.
Rub sloja materijala za Sivanje bez ogranicenja prikazuje se kao valovita crta.

Rub sloja materijala za Sivanje s ogranic¢enjem prikazuje se kao ravna crta.

o M w0

Mjesta uboda ili probadanja igle prikazuju se kao ravne kratke crte. Pri tome je najcesci slucaj
da igla potpuno prodire kroz materijal pa okomita crta prikazuje proboj kroz sve slojeve
materijala za Sivanje, a rjedi su slucajevi da igla ne prodire skroz kroz materijal za Sivanje pa se

okomita crta izvla¢i do materijala ili ga samo dodiruje.

o

Slojevi za Sivanje koji su kruznog okomitog presjeka se prikazuju kao crni ispunjeni kruzi¢.
7. Svi Sivani Savovi prikazuju se kao da se Sivaju strojem, a u slu¢aju da se izvodi viSe uzastopnih

postupaka Sivanja tada se Savovi prikazuju kako izgledaju nakon posljednjeg postupka ivanja.

U tab. 4 prikazana su obiljezja razvrstanih Sivanih Savova po skupinama u skladu sa normom ISO

4916:1991 [1, 3]. Sivani $avovi podijeljeni su u osam skupina.
Prva skupina, tzv. prekrivajuéih Savova, sl. 2a, sastoje se od najmanje dva sloja materijala za Sivanje s

ograni¢enjem na istoj strani. Normom ISO 4916:1991 za ovu skupinu Sivanih Savova utvrdeno je 26

mogucnosti postavljanja slojeva koji se mogu prosivati na 49 razli¢itih nacina.
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Druga skupina, tzv. preklopni $avovi, sl. 2b, nastaju Sivanjem najmanje dva sloja materijala, od kojih
jedan ima ograni¢enje na jednoj strani, a drugi na drugoj strani. Slojevi materijala za Sivanje mogu se

postaviti na 46 definiranih nacina, te prositi na 108 nacina.

Tab. 4: Obiljezja razvrstanih Sivanih Savova po skupinama u skladu sa I1SO 4916:1991 [3]

Prikaz lh opis Oznaka skupine Sivanih Savova
materijala
Za Stvanje 1 2 3 4 5 6 7 8
2 1 1 o l.v
il / e e sy ili vise -
ili vise | ilivise | ilivise S
u istoj 0
! vodo- | ilivise 1 1
/ $ - ey - ravnoj -
ili vise L
ravnini
1
E $ ili vise
i / 0 0 1 0 0 1 1
ilivise | ilivise | ilivise | ilivise | ili vise ili vise | ili vise
Najmanji broj slojeva 2 2 2 2 1 | 2 1
materijala za Sivanje ilivise | ilivise | ilivise | ilivise | iliviSe ili vise | ili vise
Temeljni raspored
slojeva materijala za r’ 5; f/ H Zé/ UU g e_‘ / a_JL// é /
Sivanje

Trec¢a skupina, tzv. opS$ivni Savovi, sl. 2¢, nastaju Sivanjem najmanje dva sloja materijala, od kojih je
jedan ogranicen s jedne strane, a drugi je ogranicen s obje strane. Kod ove skupine Sivanih Savova je

utvrdeno 32 nacina slaganja slojeva materijala, a one se mogu prositi na 66 razlicitih na¢ina.

Cetvrta skupina, tzv. dodirni avovi, sl. 2d, izradeni su od najmanje dva sloja materijala od kojih jedan
ima ograni¢enje na jednoj strani, a drugi na drugoj strani. Slojevi materijala nalaze se jedan nasuprot
drugome sa svojim ograni¢enim stranama i na istoj su razini. U ovoj skupini utvrdeno je 14 nacina

postavljanja slojeva materijala koje se mogu prositi na 29 razli¢itih nacina.

Peta skupina, tzv. dekorativni Savovi, sl. 2e, slojevi materijala se mogu postaviti na 44 nacina, te prositi
na 75 razli¢itih na¢ina. Savovi su izradeni s najmanje jednim slojem materijala za $ivanje kod kojega su
obje strane bez ogranic¢enja. Svaki sljede¢i sloj materijala moze biti s ogranicenjem na jednoj ili na obje

strane.
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Sestom skupinom, tzv. rubnih Savova, sl. 2f, obuhvaceni su Sivani Savovi koji su izradeni sa samo
jednim slojem materijala za Sivanje pri cemu jedna strana (lijeva ili desna) ima ograni¢enje. U ovoj
skupini definirano je 8 razli¢itih nacina slaganja slojeva materijala koji se mogu prositi na 23 razlicita

nacina.

Sedma skupina, tzv. aditivni Savovi, sl. 2g, izradeni su s najmanje dva sloja materijala za Sivanje od
kojih jedan ima ograni¢enje na jednoj strani, a drugi slojevi imaju ogranicenje na obje strane. U skupini

su definirana 82 nacina slaganja slojeva materijala koje se mogu prositi na ¢ak 145 razli¢itih nacina.

S1. 2. Skupine Sivanih Savova: a. prekvivajuci [6]; b. preklopni [6]; c. opsivni [6]; d. dodirni [6]; e.
dekorativni [6]; - rubni [6]; g. aditivni [7]; h. jednoslojni konstrukcijski [3]

Osma skupina, tzv. jednoslojni konstrukcijski Savovi, sl. 2h, definirana je na nacin da su Sivani Savovi
izradeni s najmanje jednim slojem materijala kod kojega su obje strane bez ograniCenja. Svaki slijedeci
sloj materijala za Sivanje ima ograniCenje s obje strane. U ovoj skupini utvrdena su 32 nacina slaganja

slojeva materijala koje se mogu proSiti na 48 razli¢itih nacina.
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2.4. KONSTRUKCIJSKA PRIPREMA U PROIZVODNJI ODJECE

Stru¢njaci zaposleni u konstrukcijskoj pripremi imaju vrlo sloZzenu i odgovornu ulogu. Za djelotvoran i
uspjesan rad konstrukcijske pripreme, a i ostalih sluzbi u tvrtkama za proizvodnju odjece, vazna suradnja
i koordinacija s drugim dijelovima pripreme proizvodnje odjece te sluzbama koje se bave marketingom,

nabavom i prodajom, kao i proizvodnim pogonima.

Od znacaja je za konstrukcijsku pripremu kontinuirana suradnja sa sluzbom nabave i prodaje kako bi se
pravovremeno nabavili potrebni i adekvatni materijali kako za izradu uzoraka za proizvodace kolekcija
tako i za serijsku proizvodnju. Konstrukcijska priprema opremljena je sustavima za racunalnu
konstrukciju odjece, tzv. CAD (engl. Computer Aided Design) sustavima. Nerijetko se mogu koristiti ili
nadovezati na strojeve i uredaje u svim tehnoloSkim fazama proizvodnje odjece ili medufaznog
transporta. Vremenom je primjena racunala prosirena i na druge poslove kao $to su izrada kalkulacija,
utvrdivanje 1 koriStenje razliCitth normativa materijala i vremena te pracenje i obracunavanje
proizvodnje. Svi navedeni poslovi dio su pripreme proizvodnje kao vazan element cjelokupnog procesa
proizvodnje odjece. U tim sustavima prevladavaju PC (engl. Personal Computer) raunala, a i sustavi s

tzv. RISC (engl. Reduced Instruction Set Computer) racunalima takoder se dosta primjenjuju.

Djelokrug konstrukcijske pripreme u proizvodnji odje¢e obuhvaca niz poslova, najcesce visoke
sloZenosti i odgovornosti, koje je nuzno obaviti na vrijeme i §to tocnije i preciznije. Svaki lose izveden
segment rada u okviru konstrukcijske pripreme, kao i svih ostalih segmenata pripreme, negativno se

odrazava na rad svih dijelova procesa pripreme i proizvodnje odjece.

2.5. RACUNALNI SUSTAVI KONSTRUKCIJSKE PRIPREME U ODJEVNOJ INDUSTRIJI

Neke ulazno-izlazne jedinice racunalnih sustava konstrukcijske pripreme slicne su jedinicama koje
imaju i drugi sustavi za elektroni¢ku obradu podataka. Takve jedinice su monitori, tipkovnice i izlazna
tiskala. Medutim, racunalni sustavi za dizajn odjece te za gradiranje krojeva i izradu krojnih slika imaju
i neke jedinice specificnih namjena. Takve su jedinice uredaj za snimanje i ucitavanje koordinata,
specijalne tipkovnice, graficke table te uredaj za crtanje s velikom radnom povrsinom, Sirine i do 220

cm.

Elektroni¢ko racunalo ima sposobnost prihvacanja potrebnih podataka iz razlicitih jedinica i medija,
ograni¢enog i trajnog pohranjivanja podataka te izdavanja podataka razli¢itim jedinicama i medijima.
Pritom je vrijeme pristupa do podataka jedno od vaznijih svojstava sustava, odredeno vremenom

potrebnim za upis ili i§¢itavanje. Od ostalih svojstava vazna je brzina rada, memorijski kapacitet, cijena
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po jedinici memorirane informacije, pouzdanost zapisa, osjetljivost pri upotrebi i sl. U racunalnim
sustavima konstrukcijske pripreme odjevne industrije koristili su se, ili se koriste, mehanicki,
elektronicki i magnetski nacini pohranjivanja podataka [8].

S obzirom na funkcije osnovnih jedinica, konfiguracije sustava koje se rabe u konstrukcijskoj pripremi
u odjevnoj industriji, slicne su klasi¢nim konfiguracijama elektronicke obrade podataka. Njihov je
najvazniji uredaj elektronicko racunalo koje se odlikuje velikom brzinom i pouzdanos¢u rada. Periferiju
sustava ¢ine ulazne jedinice posredstvom kojih se podaci unose u racunalo, izlazne jedinice pomocu
kojih racunalo predaje odredene podatke i ulazno-izlazne jedinice preko kojih se obavlja dvosmjerna

komunikacija operatera s racunalom.

Racdunalna mreza omogucuje:

e jednostavan pristup podacima, odnosno svakom podatku koji je "negdje u mrezi", a svaki
korisnik racunala pristupa podacima kao da su upravo na njegovom racunalu, iako su u
stvarnosti na nekom drugom, prostorno udaljenom racunalu;

e jednostavan pristup i uporaba raspolozivih, a skupih resursa u mrezi;

e jednostavnu i u¢inkovitu razmjenu podataka medu korisnicima pri cemu oni ne prekidaju rad i
ne odvajaju se od racunala za kojim rade;

e mogucénost raspodijeljene obrade podataka povezanim racunalima koja djeluju kao jedno veliko

snazno racunalo.

Vise je tvrtki razvilo cjelovitu koncepciju primjene racunalnih CAD/CAM sustava namijenjenih
odjevnoj industriji tako da su Sto je moguce vise pokrivene potrebe konstrukcijske pripreme odjevne
industrije i potrebe tehnoloskog procesa krojenja odjec¢e. Uobicajeni tijek zapo€inje od dizajniranja
odjevnog predmeta, izrade modela i krojne slike uz istodobno planiranje procesa iskrojavanja, izvodenje
polaganja, obiljezavanja krojnih slojeva i sveznjeva te iskrojavanja krojnih naslaga. Takoder se mogu
izvoditi potrebne kalkulacije i interna organizacija proizvodnog procesa. Opisani tijek racunalne potpore
s primjerenim programskim paketima razvila je i tt. ,,Lectra Systemes“. Program pod nazivom LS
DESIGN se koristi za dizajniranje (kreiranje) odjevnih predmeta, LS MODEL za izradu modela
odjevnih predmeta (izradu krojnih dijelova, krojeva i njihove modifikacije), LS MARK za izradu krojnih
slika, a program DYNAPLAN za planiranje polaganja krojnih slojeva i optimiranje utroSka materijala i

vremena. Ti se programi izvode na grafi¢kim radnim stanicama [3].
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2.6. DIGITALIZACIJA U PROIZVODNJI ODJECE: TEHNOLOGIJE I PROCESI

Digitalizacija u odjevnoj industriji predstavlja znaCajan napredak u optimizaciji i efikasnosti

proizvodnih procesa. KoriStenje suvremenih tehnologija omogucava preciznije i brze kreiranje odjevnih

predmeta, smanjujuéi vrijeme potrebno za razvoj novih kolekcija i poboljSavajuci tocnost proizvodnje.

Priprema krojnih dijelova za digitalizaciju obuhvaca nekoliko kljuc¢nih koraka:

Rucno konstruiranje temeljnog kroja temeljne odjevne veli¢ine i grani¢nih odjevnih veli¢ina:
Ovo je prvi korak u kojem se kreiraju osnovni krojevi svih veli¢ina potrebnih za proizvodnju.
Dekompozicija konture krojnog dijela na segmente, utvrdivanje vrste segmenta te odredivanje
smjera osnove: Konture krojnih dijelova se razlazu na manje segmente radi lakSe digitalizacije.
Odabir glavnih tocaka (vanjskih i unutarnjih) na temeljnoj i na grani¢nim veli¢inama:
Identificiranje klju¢nih tocaka koje ¢e pomoc¢i u digitalizaciji i preciznom definiranju krojnih
dijelova.

Utvrdivanje pozicija pomo¢nih to¢aka na zakrivljenim segmentima temeljne odjevne veliCine
metodom tangente: Pomocne tocke se koriste za tocnije definiranje zakrivljenih dijelova
krojeva.

Oznacivanje redoslijeda ucitavanja glavnih i pomo¢nih tocaka: Organizacija ucitavanja tocaka
kako bi proces digitalizacije bio efikasniji.

Odredivanje TIP-ova i COD-ova: TIP-ovi i COD-ovi su specifi¢ni kodovi koji pomazu u
kategorizaciji i identifikaciji toc¢aka tijekom digitalizacije.

Kreiranje numericke ili alfanumericke tablice odjevnih veli¢ina kojom su definirane grani¢ne

odjevne veli¢ine i MOD: Tablice veli¢ina olakSavaju standardizaciju i dosljednost u proizvodnji.

Vrste TIP-ova su:

TIP 1 — Kreiranje karakteristi¢ne tocke

TIP 2 — Kreiranje glavne tocke segmenta konture krojnog dijela
TIP 3 — Kreiranje unutarnje tocke krojnog dijela

TIP 6 — Kreiranje orijentiranog ureza na konturi krojnog dijela

TIP 8 — Kreiranje referentne osi unutar krojnog dijela

Ovi koraci omoguc¢avaju preciznu digitalizaciju krojnih dijelova koja je neophodna za suvremene

proizvodne procese u odjevnoj industriji. Koristenjem uredaja za digitalizaciju poput Lectra, moguce je

znacajno unaprijediti kvalitetu i brzinu proizvodnje, $to rezultira boljim finalnim proizvodima i ve¢im

zadovoljstvom kupaca.
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2.7. ZENSKA SUKNJA

Zenska suknja je jednodijelni Zenski odjevni predmet (u nekih naroda i dio muske narodne nosnje) koji

pokriva dio tijela od struka nadolje, a oblici i duljina mu se mijenjaju prema zahtjevima tradicije, obicaja

i mode [9].

Postoji mnogo modela Zenskih suknji, neki od njih su, sl. 3 [4]:

a.

sarong — tradicijska muska ili Zenska odje¢a (u Indoneziji, na Malajskom poluotoku i u Sri
Lanki) se sastoji od duljega komada svilene ili pamucne tkanine. U muskaraca se ovija oko tijela
poput suknje, od pojasa do gleznjeva, a u Zena prekriva tijelo od pazuha na nize. Sarong je
ukraSen bojenim uzorcima, Cesto u obliku pruga; ako je bojenje izvedeno rucno, tradicijskim
tehnikama (batik, ikat), nerijetko predstavlja unikatne primjerke [11], sl. 3a;

klasi¢na zenska suknja — uska je u struku, pripija se uz bokove i noge, sl. 3b;

kilt — plisirana suknja do koljena, redovito nainjena od karirane vunene tkanine. Dio je
tradicijske muske nos$nje Skotskih brdana (tzv. Highland dress). Pojavio se vjerojatno pocetkom
XVIIL. st., a nosi se i danas, uglavnom u svecanim prigodama. Dio je uniforme $kotskih jedinica
britanske vojske [12], sl. 3c;

suknja na preklop — nacinjena iz jednog komada materijala koji se omata oko struka i pricvrs¢uje
gumbom sa strane, sl. 3d;

zvonolika suknja — nacinjena je iz nekoliko dijelova materijala vertikalno Sivanih.
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Sl. 3. Modeli zenskih suknji:

a. sarong [11]; b) klasicna Zenska suknja
[12]; ¢) kilt [13]; d) suknja na preklop
[14]; e) zvonolika suknja [15]
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Zenske suknje mogu se dijeliti i na sljedece tipove, sl.4 [4]:

a. nabrana suknja - skupljena je u struku te pada u Sirokim naborima, sl.4a;

b. yoke skirt - suknja na koju je dodan dio koji tvori dio od struka do bokova, sl. 4b;

c. valovita suknja - nacinjena je od nekoliko horizontalnih traka nasivenih jedna djelomi¢no preko
druge, slobodno pada pri ¢emu nastaju nabori/valovi, sl. 4c;

d. ravna suknja - uska je u struku, usko pirjanja uz bokove te pada ravno, sl. 4d;

e. pumperice - kratke hlace Sireg kroja do koljena, odjevni predmet ¢ije krilo prekrivaju puni
nabori pa sli¢i suknji, sl. 4e.

f. suknje s obrnutim naborima - plisirani dijelovi stvoreni putem dva nabora na prednjem dijelu
suknje koji izvana dodiruju tkaninu te stoga ¢ine udubinu u tkanini, sl.4f;

g. suknje sa sredi$njim naborom - invertirana tkanina na dnu ravne suknje kako bi kretanje bilo
olaksano, sl. 4g;

h. tzv. "harmonika suknja" - na¢injena od tankih plisiranih traka uniformne §irine cijelom duljinom
tkanine, sl. 4h;

i. suknja s naborima uSivenim u gornjem dijelu - plisirani dijelovi protezu se od niza ukrasnih
Savova na vanjskoj strani tkanine, sl. 4i;

J. tzv. suknje s "noz" naborima - plisirani dijelovi stvoreni vertikalnim preklapanjem u jednom

smjeru ravnomjerne Sirine, sl. 4.
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Sl 4. Modeli Zenskih suknji s obzirom na vrstu nabora:

a. nabrana suknja b. yoke suknja; c. valovita suknja; d. ravna suknja; e.
pumperice, f. suknja s obrnutim naborima,; g. suknja sa sredisnjim

naborom; h. tzv. ,,harmonika suknja“; i. suknja s naborima usivenim u

gornjem dijelu; j. tzv. suknje s ,,noz " naborima [16]
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3. METODIKA RADA

Za odredivanje utroska konca odabrana su dva modela suknje:
e model klasi¢ne zenske suknje i

e model blago prosirene Zenske suknje.

U ovom poglavlju prikazane su skice i opisi dvaju odabranih modela zenske suknje te konstrukcija
temeljnog kroja za Zensku suknju. Takoder su opisani postupci digitalizacije, racunalnog gradiranja,
modeliranja i dodavanja Savnih dodataka. Za mjerenje debljine materijala koristen je mikrometar koji je

takoder opisan u ovom poglavlju.

Na kraju poglavlja navedene su specificne tehnoloske operacije Sivanja Zenske suknje prema vrsti uboda

prema kronolo$kom redu njihovog izvodenja.

3.1. KLASICNA ZENSKA SUKNJA

Prednji dio klasi¢ne zenske suknje, sl. 4, izraden je iz jednog dijela kao i straznji dio. Zatvara¢ se nalazi
na lijevom boénom $avu. Sirina pojasnice je 3 cm (+ dodatak za kopéanje). Suknja ima podstavu, a

pojasnica je poja¢ana medupodstavom.

s | e
/’ | ;//
| |

’
I

a. b.

SL 5. Skica modela klasicne Zenske suknje: a. prednji dio; b. straznji dio
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3. 2. BLAGO PROSIRENA ZENSKA SUKNJA

Prednji i straznji dio blago prosirene Zenske suknje izradeni su iz dva dijela: gornji i donji prednji dio te

gornji i donji straznji dio, sl. 5. Zatvarag se nalazi na lijevom boénom avu. Sirina pojasnice je 3 cm (+

dodatak za kopc¢anje). Suknja ima podstavu, a pojasnica je pojacana medupodstavu.

S1. 6. Skica modela blago prosirene Zenske suknje: a. prednji dio; b. straznji dio

3.3. KONSTRUKCIJA TEMEJNOG KROJA ZA ZENSKU SUKNJU

Za konstrukciju temeljnog kroja zenske suknje odabrana je odjevna veli¢ina 44.

Glavne tjelesne mjere za odjevnu veli¢inu 44 su sljedece:

Tjelesna visina, Ty = 168 cm

Opseg struka, Os =78 cm

Opseg bokova, O, = 108 cm

Konstrukcijske mjere za odjevnu veli¢inu 44 su sljedece:
Duljina kroja, Dy = 63 cm (cca 3/8 Tv)

Visina bokova, V, =21 cm (1/8 Tv)

Konstrukcija temeljnog kroja zenske suknje prikazana je na sl. 7.
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Sl. 7. Konstrukcija temeljnog kroja zZenske suknje De

3.4. DIGITALIZACIJA

Sada slijedi opis postupka digitalizacije krojnih dijelova putem uredaja za digitalizaciju koristenog u

Lectra sustavu, specificno namijenjenog za odjevnu industriju.

Digitalizacija zapocinje s kreiranjem EVT-tablice u tekst-editoru (Notepad). Za tip tablice odabire se
numericki (,,numeric). Zapoceli smo tablicu sa klju¢nim izrazom, a to je, u ovom slucaju, ,,numeric®.
Potom smo koristili razmaknicu i u sljede¢em retku napisali najmanju odjevnu veli¢inu, tj. 36. Zatim je
koriSten razmak 1 upisano je ,,2. ,,2° oznacava MOD koji je odabran i on odgovara intervalu izmedu
dvije veli¢ine. U sljede¢em retku je upisano ,,*44“ pri ¢emu * oznaCava baznu odjevnu veli¢inu. U
sljede¢em retku tablice je upisano ,,54%, odnosno najveca odjevna veli¢ina. Potom je u padajuc¢em

izborniku odabrano Datoteka -> Spremi kao i EVT-tablica je pohranjena pod nazivom ,,Velicine*.

Proces digitalizacije zapocinje pripremom krojnih dijelova na fizickim predloscima koji su postavljeni
na plocu uredaja za digitalizaciju. Pripremljen, ru¢no konstruirani i gradirani temeljni kroj Zenske suknje
u prirodnoj veli¢ini (1:1), iscrtan i oznacen, pri¢vrséen je na plocu elektronickog stola za snimanje.
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Digitalizacijom se snimaju polozaji oznac¢enih to¢aka kontura krojnih dijelova. Uredajem se skenira

svaki krojni dio, biljeze¢i precizne dimenzije i obrise. Digitalizacija je provedena na nacin da su ve¢ bili

pripremljeni krojni dijelovi temeljne odjevne veli¢ine. Za unosSenje tocaka kontura krojnih dijelova

koriSten je uredaj za digitalizaciju. Ovi podaci su zatim preneseni u Lectra softver, gdje se mogu dodatno

uredivati i optimizirati. Digitalizirani krojevi omogucuju laksu i brzu modifikaciju dizajna, precizniju

izradu odjevnih predmeta te efikasnije koriStenje materijala. Koriste¢i ovaj napredni sustav, odjevni

dizajneri mogu znaCajno smanjiti vrijeme potrebno za razvoj novih kolekcija i povecati tocnost

proizvodnje. Postupak je opisan u nastavku.

Funkcije tipki uredaja za digitalizaciju su:

TIPKA 0 — omogucuje napustanje digitalizacije aktualnog krojnog dijela, automatski izvodi
izdvajanje digitaliziranog krojnog dijela i kreira novi list na kojem ¢e se izvoditi digitalizacija
novog krojnog dijela,

TIPKA A — omoguc¢uje ulaz u MOD gradiranja nakon kojeg slijedi unos COD-a pravila
gradiranja pomocu odgovarajuce tipke na uredaju za digitalizaciju; tipkom A potvrduje se i
uneseno ime neke tocke krojnog dijela,

TIPKA B — omogucuje odabir kretanja Bezier ili Semi-circular linije, odnosno prebacuje jednu
opciju u drugu; standardna linija je Bezier linija,

TIPKA C — omoguéuje kreiranje zakrivljenih segmenata na konturi krojnog dijela kreiranjem
pomoc¢nih toc¢aka, odnosno Bezier ili Semi-circular krivulje,

TIPKA D — omogucuje poniStenje posljednje izvedene operacije,

TIPKA E — omogucuje imenovanje posljednje digitalizirane tocke; upis imena digitalizirane
tocke moguce je izvesti preko alfanumericke tipkovnice i tipkovnice uredaja za digitalizaciju i
TIPKA F — omoguéuje zatvaranje konture krojnog dijela povezujuéi posljednju digitaliziranu
tocku s prvom toc¢kom ili zatvaranje unutarnjih linija krojnog dijela; pritiskom na tipku F dvaput

izvodi se izdvajanje digitaliziranog krojnog dijela i izlazi iz funkcije digitalizacije.
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3.5. RACUNALNO GRADIRANJE, MODELIRANJE I DODAVANJE SAVNIH DODATAKA

Prilikom gradiranja sluzili smo se podacima iz tab. 5 u kojoj su prikazani konvencionalni broj (Kb) i

korelacije za oznacavanje zenske gornje odje¢e za normalni stas.

Tab. 5: Konvencionalni broj (Kb) za oznacavanje zenske gornje odjece za normalni stas

Kb 72 76 80 84 88 92 96 100 104 108
korelacija 12 12 12 12 12 12 14 16 18 20
O¢ 84 88 92 96 100 104 110 116 122 128
Os 62 66 70 74 78 84 90 96 104 112
(O] 92 96 100 104 108 112 116 122 128 134

Prilikom racunalnog gradiranja koristene su sljedece funkcije:

Funkcijska skupina Fé — Funkcije podskupine Gradiranje — Prijenos xy

Ova funkcija omogucuje prenosenje varijabilnih vrijednosti po x-osi i y-osi, s jedne na drugu ili
nekoliko drugih tocaka istog ili razlicitih listova

Funkcijska skupina F6 — Funkcije podskupine Gradiranje — Prijenos x i Prijenos y

Ove funkcije omogucuju prenoSenje varijabilnih vrijednosti po x-osi, odnosno y-osi, s jedne na
drugu ili nekoliko drugih tocaka istog lista ili razlicitih listova.

Funkcijska skupina F6 — Funkcije podskupine Gradiranje — Pakiranje

Ova funkcija omogucuje slaganje umnoska gradirnih veli¢ina u ,,Cvrstu® tocku pri cemu
izvrSeno pakiranje nije efektivno, ve¢ ono samo omogucuje vizualizaciju pakiranja.

Funkcija Kontrola omogucuje kontrolu gradiranja, a po potrebi i korekciju varijabilnih
vrijednosti to¢aka u svim veli¢inama (interaktivno ili unosom vrijednosti):

dx — horizontalni pomak lijevo-desno

dy — vertikalni pomak gore-dolje

dl — zra¢na udaljenost

ddx — pomak u odnosu na susjednu veli¢inu

ddy — pomak u odnosu na susjednu veli¢inu

ddl — pomak u odnosu na susjednu veli¢inu

Ddx, ddy i ddl se sami generiraju.

Nakon gradiranja digitaliziranih krojnih dijelova, uoCene su pogreSke na zakrivljenim segmentima

krojnih dijelova. Pogreske su najvjerojatnije rezultat nepreciznosti kod ru¢nog konstruiranja odjevnog

predmet

a ili su nastale tijekom unoSenja krojnih dijelova u racunalo. Ispravljene su koristenjem funkcija
23| Stranica




funkcijske skupine F1. Prije nego $to je pristupljeno postupku modeliranja krojnih dijelova, funkcijom

Sav su izdvojeni, odnosno iskopirani, svi krojni dijelovi.

Prilikom racunalnog modeliranja koristene su sljedece funkcije:

O

Funkecijska skupina F1 — Funkcije podskupine To¢ke:

Klizna tocka - funkcija koja omogucuje dodavanje tocke na segment u odnosu na referentnu
tocku

Razvijena tocka - funkcija koja omogucuje dodavanje tocke na segment, na odredenoj
udaljenosti od referentne tocke istog segmenta

Dodavanje tocke - funkcija koja omogucuje dodavanje karakteristicne tocke ili pomocéne tocke
krivulje na odredenoj udaljenosti od referentne tocke

Dijeljenje — funkcija koja omogucuje automatsko dodavanje to¢aka na jednake udaljenosti
dijele¢i segment prethodno odreden sa dvije tocke

Funkcijska skupina F1 — Funkcije podskupine Linije:

Ravna linija - funkcija koja omogucuje kreiranje ravne linije

Paralelna linija - funkcija koja omogucuje kreiranje paralelne linije na odredenoj udaljenosti od
referentne linije

Funkcijska skupina F2 — Funkcije podskupine Alati:

Izrada pravokutnika - funkcija koja omogucuje kreiranje pravokutnika pri ¢emu je moguce
tocno definirati njegovu Sirinu i visinu

Funkcijska skupina F3 — Funkcije podskupine Modifikacija:

Zamjena to¢ke - funkcija koja omoguéuje promjenu karakteristicne to¢ke u glavnu

Fuzija - funkcija koja omoguéuje promjenu glavne tocke u karakteristi¢nu

Umetni tocku — funkcija koja pretvara kliznu, razvijenu ili tocku presjeka u karakteristicnu tocku
linije

Funkecijska skupina F5 — Funkcije podskupine Izvedeni dijelovi:

Spajanje — funkcija koja omogucuje spajanje dva krojna dijela u jedan

Simetrija preko 2 tocke — funkcija koja omogucuje kreiranje cijelog simetri¢nog krojnog dijela
na temelju polovine krojnog dijela

Funkcijska skupina F5 — Funkcije podskupine Nabori:

Efektivno kreiranje nabora — funkcija koja omoguéuje kreiranje razlic¢itih vrsta nabora na

krojnom dijelu

Prije pocetka racunalnog konstruiranja pojasnice suknje, gradiranje je ukljuceno pritiskom na tipke F12

1 F9 u isto vrijeme. Funkcijom Tablica mjerenja otvorena je tablica koja ¢e prikazivati mjerenja. Zatim

je funkcijom Duljina izmjerena duljina struka prednjeg i straznjeg dijela suknje. Tablica mjerenja je
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otvorena i ocitane su duljine koje ¢e biti potrebne za daljnje modificiranje. Funkcijom Izrada

pravokutnika kreirana je pojasnica suknje.

Racunalnim dodavanjem Savova, konture krojnog dijela se pomicu za unaprijed odredene iznose, za
svaki segment krojnog dijela posebno. Utvrdivanjem Savnih dodataka na krojnim dijelovima odjevnih

predmeta, mijenjaju se konture krojnih dijelova, a time i pozicije glavnih i pomo¢nih tocaka segmenta.

Opisi funkcija koristenih prilikom racunalnog dodavanja $avova na modelirane krojne dijelove:

e Funkcijska skupina F4 — Industrijalizacija - Linija Sivanja. Ova funkcija se koristi za
definiranje vrijednosti Savnog dodatka koja ¢e se primijeniti na jedan ili nekoliko segmenata
krojnog dijela. Unosom vrijednosti za parametar ,,poCetak” koji odgovara iznosu Savnog
dodatka u pocetnoj tocki segmenta i vrijednosti za parametar ,,kraj* koji odgovara iznosu savnog
dodatka u zavr$noj tocki segmenta odreduje se Savni dodatak jednog segmenta. Kod dodavanja
Savnih dodataka na krojne dijelove, odabrali smo iznos od 10 mm na svim segmentima, osim

na porubima gdje smo odabrali 30 mm.

U tab. 6 i tab. 7 prikazani su modelirani krojni dijelovi Zenskih suknji sa dodanim $avnim dodacima.

25| Stranica



Tab. 6: Krojni dijelovi modela klasicne Zenske suknje

Krojni dio

Osnovna tkanina

Prednji dio suknje

Podstavna tkanina

Straznji dio suknje

Pojasnica

(+ medupodstavna tkanina)

Tab. 7: Krojni dijelovi modela blago prosirene Zenske suknje

Krojni dio

Osnovna tkanina

Prednji gornji dio suknje

Podstavna tkanina

Straznji gornji dio suknje

Donji dio suknje

LT
i B

Pojasnica

(+ medupodstavna tkanina)
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3.6. MJERENJE DEBLJINE MATERIJALA

Mjerenje debljine materijala izvedeno je pomocu digitalnog mikrometra tt. Toolcraft model B302-003,
sl. 8. Mikrometar je uredaj koji sluzi za precizna mjerenja debljina materijala. Rezultati mjerenja

prikazani su poglavlju Eksperimentalni dio i rezultati.

0-25mm 0.001mm W

S1.8. Mikrometar tt. Toolcraft model B302-003

Tehnicki podaci mikrometra tt. Toolcraft model B302-003:
e mjerni raspon: 0 - 25 mm
e rezolucija: 0,001 mm
e prikaz pogreske na zaslonu: max. 0,002 mm
e automatsko gaSenje: cca 5,5 minuta
e radna temperatura: 0 do + 40 °C

e relativna vlaznost zraka za provodenje mjerenja: < 80 %

Osnovni elementi mikrometra prikazani su na sl. 9.

3 S1. 9. Osnovni elementi mikrometra: 1) Prekidac za
2 mjerenje u mm i inchima; 2) Reset — vracanje zaslona na
1

nulu; 3) Zaslon sa automatskim gasenjem
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3.7. SPECIFICNE TEHNOLOSKE OPERACIJE SIVANJA ZENSKE SUKNJE

U tab. 8 19 prikazane su specifi¢ne tehnoloske operacije Sivanja zenske suknje za model klasi¢ne suknje
i za model blago prosirene suknje. Tehnoloske operacije nisu poslozene po redoslijedu izvodenju, veé

po tipu uboda.

Tab. 8: Specificne tehnoloske operacije Sivanja klasicne Zenske suknje

Oznaka Tip
tehnoloske Naziv tehnoloske operacije Sivaceg
operacije uboda
1. Obamitanje ruba pojasnice 501
2. Obamitanje desnog bo¢nog Sava osnovne tkanine 501
3. Obamitanje lijevog bo¢nog $ava osnovne tkanine 501
4. Obamitanje desnog boc¢nog Sava podstavne tkanine 501
5. Obamitanje lijevog bo¢nog Sava podstavne tkanine 501
6. Nasivanje etikete 301
7. Spajanje gornje i donje pojasnice 301
8. Nasivanje zatvaraca 301
9. Sivanje bo¢nog desnog $ava podstavne tkanine 301
10. Sivanje boénog lijevog 3ava podstavne tkanine 301
11. Usivanje podstave u struk suknje 301
12. Nasivanje pojasnice 301
13. Zatvaranje pojasnice 301
14. Prosivanje pojasnice 301
15. Izrada poruba podstavne tkanine 301
16. Sivanje bo¢nog desnog $ava osnovne tkanine 401
17. Sivanje boénog lijevog §ava osnovne tkanine 401
18. Izrada poruba osnovne tkanine 105
19. Izrada rupice 304
20. Nasivanje rupica 304
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Tab. 9: Specificne tehnoloske operacije Sivanja blago prosirene Zenske suknje

Oznaka Tip
tehnoloske Naziv tehnoloske operacije Sivaceg
operacije uboda
1. Obamitanje ruba pojasnice 501
2. Obamitanje desnog bo¢nog Sava osnovne tkanine 501
3. Obamitanje lijevog bo¢nog $ava osnovne tkanine 501
4. Obamitanje desnog bo¢nog Sava podstavne tkanine 501
5. Obamitanje lijevog bo¢nog Sava podstavne tkanine 501
6. Obamitanje gornjeg i donjeg $ava osnovne tkanine 501
7. Obamitanje gornjeg i donjeg Sava podstavne tkanine 501
8. Nasivanje etikete 301
9. Spajanje gornje i donje pojasnice 301
10. Nasivanje zatvaraca 301
11. Sivanje bo¢nog desnog $ava podstavne tkanine 301
12. Sivanje boénog lijevog 3ava podstavne tkanine 301
13. Sivanje gornjeg i donjeg $ava podstavne tkanine 301
14. Usivanje podstave u struk suknje 301
15. Nasivanje pojasnice 301
16. Zatvaranje pojasnice 301
17. Prosivanje pojasnice 301
18. Izrada poruba podstavne tkanine 301
19. Sivanje bo¢nog desnog $ava osnovne tkanine 401
20. Sivanje boénog lijevog §ava osnovne tkanine 401
21, Sivanje gornjeg i donjeg $ava osnovne tkanine 401
22. Izrada poruba osnovne tkanine 105
23. Izrada rupice 304
24, Nasivanje rupica 304
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4. EKSPERIMENTALNI DIO I REZULTATI RADA
U eksperimentalnom dijelu proveden je izracun utroska konca za oba odabrana modela zenske suknje.

U tab. 10 prikazani su rezultati mjerenja debljina slojeva materijala dobivenih pomocu mikrometra tt.

Toolcraft.

Tab.10: Rezultati mjerenja debljina slojeva materijala dobiveni pomocu mikrometra tt. Toolcraft.

Materijal i pomo¢ni probor Debljina materijala/mm
Osnovni materijal 1,57
Osnovni materijal + medupodstava | 1,83
Podstava 1,03
Zatvarac 1,08
Etiketa 0,80

U tab.11 prikazan je utroSak materijala s obzirom na tehnolo$ku operaciju i odjevnu veli¢inu za model

klasi¢ne suknje, a u tab. 12 za model blago prosirene suknje.
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Tab. 11: Utrosak konca po odjevnim velicinama za klasicnu suknju

Obamitanje ruba pojasnice

Obamitanje lijevog bo¢nog
Sava osnovne tkanine

Obamitanje lijevog bo¢nog
$ava podstavne tkanine

Spajanje gornje i donje
pojasnice

Sivanje bo¢nog desnog $ava
podstavne tkanine

Usivanje podstave u struk
suknje

Zatvaranje pojasnice

|zrada poruba podstavne
tkanine

Sivanje boénog lijevog Sava
osnovne tkanine

Izrada rupice

672,75

984,48

864,40

732,75

864,40

670,00

672,75

984,48

804,48

681,69

984,50

864,42

741,69

864,42

710,00

681,69

984,50

804,50

720,83

984,52

864,44

780,83

864,44

750,00

720,83

984,52

804,52

760,14

984,54

864,48

820,14

864,48

790,00

760,14

984,54

804,54

799,60

984,58

864,50

859,60

864,50

830,00

799,60

984,58

804,58

859,59

984,60

864,52

919,59

864,52

870,00

859,59

984,60

804,60

919,63

984,62

864,54

979,63

864,54

930,00

919,63

984,62

804,62

979,47

984,64

864,56

1039,47

864,56

990,00

979,47

984,64

804,64

1059,30 | 1139,16

984,66

984,68

864,58

864,60

1119,30

1199,16

864,58

864,60

1005,00

1111,00

1059,30

1139,16

984,66

984,68

804,66 804,68

UKUPNO utroska konca po odjevnoj veli¢ini/m

10,22

95,44

10,22

96,07

10,22

97,73

10,22

99,41

10,22

101,08

10,22

103,55

10,02

10,22

106,09

10,67

10,22

108,63

11,54

10,22

111,73

12,41

10,22

115,26
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Tab. 12: Utrosak konca po odjevnim velicinama za blago prosirenu suknju

Obamitanje ruba pojasnice

Obamitanje lijevog bo¢nog
Sava osnovne tkanine

Obamitanje lijevog bo¢nog
Sava podstavne tkanine

Obamitanje gornjeg i donjeg 944,67 | 984,60 | 102453 | 106447 | 110440 | 114434 | 118428 | 124421 | 130413 | 1364,06 1011 | 1062 | 11,13 | 11,64
Sava podstavne tkanine

Spajanje gornje i donje
pojasnice

Sivanje botnog desnog $ava
podstavne tkanine

Sivanje gornjeg i donjeg
Sava podstavne tkanine

Nasivanje pojasnice

Prosivanje pojasnice

Sivanje botnog desnog $ava
osnovne tkanine

Sivanje gornjeg i donjeg
$ava osnovne tkanine

Izrada rupice

672,75

984,48

864,40

732,75

864,40

944,67

672,75

732,75

984,48

941,63

681,69

984,50

864,42

741,69

864,42

984,60

681,69

741,69

984,50

981,50

720,83

984,52

864,44

780,83

864,44

1024,53

720,83

780,83

984,52

1021,37

760,14

984,54

864,48

820,14

864,48

1064,47

760,14

820,14

984,54

1061,25

799,60

984,58

864,50

859,60

864,50

1104,40

799,60

859,60

984,58

1101,13

859,59

984,60

864,52

919,59

864,52

1144,34

859,59

919,59

984,60

1141,02

919,63

984,62

864,54

979,63

864,54

1184,28

919,63

979,63

984,62

1180,91

979,47

984,64

864,56

1039,47

864,56

124421

979,47

1039,47

984,64

1240,76

1059,30 | 1139,16

984,66 984,68

864,58 864,60 1,0 2,0

1119,30 | 1199,16

864,58 864,60

1304,13 | 1364,06

1059,30 | 1139,16

1119,30 | 1199,16

984,66 984,68

1300,61 | 1360,47

UKUPNO utroska konca po odjevnoj veli¢ini/m

10,22

122,58

10,22

124,29

10,22

126,92

10,22

129,60

10,22

132,62

10,22

135,61

10,02

10,22

,

139,03

10,67

10,22

143,07

11,54

10,22

,

147,62

12,41

10,22

,

152,40
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Duljina uboda kod svih tehnoloskih operacija je 2 mm, a §irina uboda kod lan¢anog uboda je 4 mm.

Utrosak konca se izratunavao na sljede¢i nacin:

y . . . s By-2-(dy+d
1. za Savove Sivane tipom uboda 301 Koriste¢i matematic¢ki izraz U, = By2-(dytdm)

1000
y .. ) . eq s By-2-(2-dy+d
2. za Savove $ivane tipom uboda 401 koriste¢i matematiéki izraz U, = W
By-(dy+4-dm+2-5,+ /du2+§u2)

3. zaSavove Sivane tipom uboda 501 koriste¢i matematicki izraz U), = 1500

4, za Savove Sivane tipom uboda 105 koriste¢i matematicki izraz

_ By - (dy +dm)

Uy =——7"F7—"7"
1000

5. zaSavove Sivane tipom uboda 304 (nasivanje gumbi i izrada rupica) koriste¢i matematicki izraz

B,-2-( /du2+§u2+dm)

Ui = 1000

U tablicama 11. i 12 nije prikazan broj uboda u Savu za sve tehnoloske operacije i svaku odjevnu
veli¢inu, nego je pri izracunu utroska konca umjesto broja uboda uvrsten koli¢nik ili kvocijent duljine

Sava i duljine uboda za svaku pojedinu veli¢inu.

Na sl. 10 prikazan je rezultat utroska konca za oba modela po odjevnim veli¢inama.

160
150
140
130

120

Utrosak konca/m

110
100

90
36 38 40 42 44 46 48 50 52 54

Odjevne velicine

=O—Klasi¢na suknja ==O==Blago proSirena suknja

SI. 10. Utrosak konca za sSivanje Zenske suknje u ovisnosti o modelu i odjevnoj velicini
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5. RASPRAVA

Prema provedenom ras¢lanjivanju tehnoloskih operacija za Sivanje dva modela Zenske suknje, model
klasi¢ne zenske suknje i model blago prosirene zenske suknje, te rezultatima prikazanim tabli¢no i
graficki u prethodnoj tocki ovoga rada, moze se zakljuciti da odabir modela odjevnog predmeta i porast

odjevne velicine bitno utjecu na utroSak konca pri samoj izradi.

Iz prikazane analize moze se zakljuciti da s obzirom na tip Siva¢eg uboda prevladava dvostruki zrnéani
ubod, tipa 301, a odmah za njim sijedi obamitajuci lancani ubod, tipa 501. Ostali karakteristi¢ni tipovi
Sivac¢eg uboda su: dvostruki lancani ubod, tipa 401, dvostruki zrn¢ani ubod, tipa 304 i jednostruki lancani

ubod, tipa 105.

UtroSak konca pri izradi modela Zenske klasi¢ne suknje za odjevnu veli¢inu 36 iznosi 95,44 m, za
odjevnu veli¢inu 38 96,07 m, za odjevnu veli¢inu 40 97,73 m, za odjevnu veli¢inu 42 99,41 m, za
odjevnu veli¢inu 44 101,08 m, za odjevnu veli¢inu 46 103,55 m, za odjevnu veli¢inu 48 106,09 m, za

odjevnu veli¢inu 50 108,63 m, za odjevnu veli¢inu 52 111,73 m, a za odjevnu veli¢inu 54 115,26 m.

Utrosak konca pri izradi modela blago prosirene Zenske suknje za odjevnu veli¢inu 36 iznosi 122,58 m,
za odjevnu veli¢inu 38 124,29 m, za odjevnu veli¢inu 40 126,92 m, za odjevnu veli¢inu 42 129,60 m,
za odjevnu veli¢inu 44 132,62 m, za odjevnu veli¢inu 46 iznosi 135,61 m, za odjevnu veli¢inu 48 139,03
m, za odjevnu veli¢inu 50 143,07 m, za odjevnu veli¢inu 52 147,62 m, a za odjevnu veli¢inu 54 iznosi

152,40 m.

Ukupan utrosak konca za model klasi¢ne Zenske suknje iznosi 1034,99 m, a ukupan utroSak konca za

model blago prosirene Zenske suknje iznosi 1353,74 m.
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6. ZAKLJUCAK

U ovom zavr$nom radu opisan je tehnoloski proces Sivanja zenske suknje. Odabrana su dva modela
zenske suknje, model klasi¢ne Zenske suknje i model blago proSirene zenske suknje, i pritom je
provedena tehnoloska analiza kojom je prikazana slozenost u proizvodnji odjece u kojoj se primjenjuju

suvremena tehnoloska rjesenja.

Podjela cjelokupnog posla u proizvodnji odje¢e na viSe tehnoloskih operacija omogucava bolju
iskoristivost sredstava rada, specijalizaciju radnika za izvodenje odredenih vrsta tehnoloskih operacija

te visoku kvalitetu i u¢inkovitost u proizvodnji.
Koristenjem matematickih izraza pri utvrdivanju utroska konca dobivaju se priblizni rezultati. Iz
dobivenih rezultata moze se zakljuciti da utroSak konca pri izradi odjevnog predmeta prvenstveno ovisi

o slozenosti modela odjevnog predmeta, a zatim o porastu odjevne veli¢ine.

IzraCunom utroska konca koristenjem matematickih izraza moguce je utjecati na troskove proizvodnje,

ali i njezinu efikasnost.
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