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Postep w rozwoju bazy techniczno-technologicznej w ostatnich latach,
zwigzany z powszechng komputeryzacjg, przybrat cechy rewolucji technicznej, a nawet
stat sie Zrédtem przemian o charakterze spotecznym. Przyczyny tak powszechnego
zainteresowania informatyka mozna ttumaczy¢ przede wszystkim:

¢ duza dostepnoscig urzadzen technicznych,

* rozwojem oprogramowania narzedziowego i uzytkowego,

e coraz lepszg informacjg o sposobach wykorzystania rozwigzan komputerowych
w praktyce.

Obecnie komputer znalazt swoje miejsce nie tylko w placowkach badawczo-
naukowych, czy duzych zaktadach przemystowych, ale takze w matych firmach handlowo-
ustugowych, w placéwkach edukacyjnych, a nawet w gospodarstwach domowych.
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Rozpowszechnienie komputeryzacji objeto takie przemyst odziezowy.
Z uwagi na pracochtonno$é i ztozonos¢ proceséw, dotyczy to przede wszystkim
przygotowania produkcji, czyli operacji zwigzanych z plastycznym, technologicznym
i technicznym projektowaniem wyrobu, opracowaniem uktaddw kroju oraz odpowiedniej
dokumentacji. Przy pomocy komputerowych systeméw CAD/CAM przygotowania
produkcji tworzy sie obecnie nowe kolekcje odziezowe, opracowuje ich konstrukcje,
w dowolny sposéb modyfikuje, odpowiednio stopniuje (powiela dla réznych rozmiaréw),
a nastepnie projektuje i optymalizuje uktady kroju. Dzieki zastosowaniu tego typu
innowacyjnych technologii mozliwe jest znaczne skrdocenie czasu produkcji, podniesienie
atrakcyjnosci i jakosci produkowanych wyroboéw, oraz obnizenie kosztow produkc;ji.

Systemy przeznaczone do wspomagania prac w zaktadach odziezowych
wykorzystuje sie do (rys. 1):

1. Planowania produkcji, zaopatrzenia, zbytu, marketingu i reklamy — CMF
(ang. Computer Management and Financer).

2. Projektowania wzorca, plastycznego opracowania kolekcji,
przygotowania konstrukcji i szablondw, projektowania uktadéw kroju — CAD
(ang. Computer Aided Design).

3. Przygotowania technologicznego, technicznego, materiatowego

i organizacyjnego produkcji — CAM (ang. Computer Aided Manufacturing).
4. Sterowania kadrami, regulacji czasdw poszczegdlnych operacji, kontrolg
wydajnosci i jakosci — CAE (ang. Computer Aided Engineering).

5. Zagadnien zwigzanych z problematyka optymalizacji procesow -
wykorzystanie systeméw UPS (ang. Unit Production System) wraz z CAD, CAE
oraz CAM do kompleksowej optymalizacji dziatania przedsiebiorstwa

przy ustaleniu wtasciwych kryteriow.

Na polskim rynku znanych jest wiele firm oferujgcych nowoczesne systemy
komputerowe przeznaczone dla przemystu odziezowego. Do najbardziej znanych
nalezg, m.in.: Gerber Technology (USA), Lectra (Francja), Assyst (Niemcy), Pad System
Technology (Kanada), OptiTex (lzrael, USA), InvenTex (Polska), Audaces (Brazylia),
Eton (Szwecja) oraz ClassiCAD (Czechy), lecz z kazdym dniem ich przybywa. Obecnie
posiadanie nowoczesnego systemu przeznaczonego do wspomagania procesow
przygotowania produkcji oraz systemdw organizacji i zarzgdzania produkcjg staje sie
niezbedne, zaréwno dla duzych zaktadéw odziezowych, jak takze dla srednich i matych
firm, poniewaz dzieki ich wykorzystaniu mozna szybko i tanio opracowac¢ nowe wzory
i kolekcje, a zatem sprosta¢ wymogom konkurencyjnosci na wspodtczesnym rynku
krajowym i zagranicznym.

Niniejsza publikacja obejmuje przeglad nowoczesnych systeméw komputerowych
iichmozliwoscizastosowania w poszczegdlnych etapach produkcji wyrobdw odziezowych.
Omdwienie systemdéw przeprowadzone zostanie zgodnie z ideg powstawania wyrobu
odziezowego.

1. M. Bogustawska-Baczek, Systemy komputerowe przeznaczone do wspomagania procesow
przygotowania produkcji w firmach odziezowych, ,,Spektrum”, 1, Wydawnictwo Elamed, Katowice,
2006.
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Rys. 1. Schemat wykorzystania technik komputerowych w zaktadach przemystu odziezowego?.

Plastyczne projektowanie wzorow (rys.2)

Pierwszym krokiem na drodze powstania wyrobu jest jego idea, realizowana
poprzez plastyczng wizje, ktdrg przedstawia sie w formie szkicu lub rysunku zurnalowego.
Rysunek przedstawia ksztatt odziezy, jej linie i forme oraz wzornictwo zastosowanych
materiatéw i dodatkéw. Plastyczne projektowanie odziezy, podobnie jak wzornictwo
w innych dziedzinach przemystu, jest dziatalnoscig tworczg, ktéra wymaga wysokiego
poczucia estetyki, wiadomosci o panujacej owczesnie modzie, o jej trendach,
preferowane] kolorystyce, o dostepnych tekstyliach i ich wtasciwosciach. Dodatkowo
wymaga znajomosci psychiki cztowieka oraz mechanizmoéw rynkowych.

Systemy do projektowania barwnego nowych modeli odziezy oferuje
zdecydowana wiekszos¢ firm. Prace zwigzane z tym etapem prowadzone sg najczesciej
przez wyksztatconych projektantéw lub artystow plastykow.

Podczas plastycznego projektowania odziezy z wykorzystaniem systemow
komputerowych, wszystkie operacje zwigzane z tworzeniem projektu wykonuje sie
bezposrednio na ekranie i co jest istotne, z jednoczesnym uwzglednieniem rodzaju
oraz wzoru stosowanych materiatéw i dodatkdw. Informacje o materiatach,
takie jak np. wzér, splot, faktura mozna zaczerpngé z bazy danych lub tez wprowadzi¢
wtasne.

2. M. Bogustawska-Baczek, Systemy komputerowe przeznaczone do wspomagania procesow
przygotowania produkcji w firmach odziezowych, ,,Spektrum”, 1, Wydawnictwo Elamed, Katowice,
2006.



Wysokiej klasy systemy przeznaczone do projektowania plastycznego
oraz stylizacji odziezy i materiatéw umozliwiajg, miedzy innymi3:

e opracowanie szkicéw, rysunkow i ilustracji wyrobéw odziezowych;

e tworzenie i edycje projektéw wzordw i deseni materiatéw, z uwzglednieniem
wzordw i raportow tkackich i dziewiarskich, sposobu wykonczenia i druku
oraz wiasciwosci wptywajacych na forme gotowej odziezy;

® nanoszenie opracowanych wzoréw materiatdw na szkice, rysunki techniczne
lub rysunki zurnalowe projektowanej odziezy oraz wirtualne naktadanie
materiatow, czyli tzw. ,ubieranie” modelek na szkicach, rysunkach lub zdjeciach;
e selekcje i zarzadzanie kolorami, zgodnie z dostepng paletg barwnikéw
stosowanych we widkiennictwie (wysoce ztozona gradacja barw, zgodna
Z rzeczywistoscia);

¢ rysowanie wektorowe wykorzystywane przy tworzeniu rysunkéw technicznych
i znakdéw firmowych;

e tworzenie katalogdow reklamowych.

Rys. 2. Przyktad okna dialogowego systemdw projektowania plastycznego firmy Audaces* i Optitex®.

Systemy tego typu to doskonate oprogramowania, ktére mozna wykorzystac
nie tylko do projektowania, stylizacji i wizualizacji odziezy i materiatéw tekstylnych,
ale takze do projektowania wiekszosci wyrobéw przemystowych, takich jak: obuwie,
galanteria, meble, wyposazenie wnetrz, srodki transportu, itp.

Konstrukcja, modelowanie i stopniowanie szablonéw. Projektowanie uktadéw kroju

Kolejnym etapem w tworzeniu wyrobéw odziezowych jest opracowanie form
konstrukcji dla wyrobu odziezowego odpowiadajgcego pod wzgledem proporcji

3. B. Kuczaj, Plastyczne projektowanie wyrobu, ,Spektrum”, 4, Wydawnictwo Elamed, Katowice, 2007.
4. Materiaty firmy Audaces: www.audaces.com; www.strima.com; (dostep: 15.06.2015).
5. Materiaty firmy Optitex: www.optitex.com/en; www.allcomp.com.pl; (dostep: 20.06.2015).



i kompozycji projektowi modelu, zgodnego z pomiarami antropometrycznymi
uzytkownika oraz mozliwego do realizacji w danych warunkach technologicznych
i organizacyjnych. Na tym etapie firmy oferujg wiele réznych rozwigzan, opartych
na systemach CAD, najczesciej okreslanych jako systemy PDS (ang. Pattern Design
System) lub Apparel Pattern. Systemy tego typu umozliwiajg opracowane konstrukcji
podstawowej, jej modelowanie oraz opracowanie szablondw wraz z wystopniowaniem
narozmiary. Ich zakres dziatania rézni sie w zaleznosci od przeznaczenia i funkgcji. Niektére
z proponowanych rozwigzan umozliwiajg prace od poczatku do korica bezposrednio
na komputerze, inne natomiast wymagajg przeprowadzenia procesu digitalizacji
konstrukcji podstawowej® .

Do grupy pierwszej zalicza sie systemy pracujgce w oparciu o teorie konstrukcji,
gdzie proces tworzenia siatki konstrukcyjnej sktadajgcej sie z linii prostych, czyli tzw.
odcinkéw konstrukcyjnych oraz tukéw prowadzony jest automatycznie lub interaktywnie
w wyniku korelacjizdanymipomiaramiantropometrycznymi. Nastepnie, poprzez dodanie
do form odziezowych odpowiednich dodatkéw technologicznych tworzy sie szablony
konstrukcji wyjsciowej, stanowigcej podstawe do stopniowania. Nowe szablony mozna
takze tworzyé po przez modelowanie form podstawowych lub w oparciu o podstawowe
figury geometryczne. Na etapie modelowania systemy umozliwiajg wykonanie dowolnych
ztozen, tworzenie i przenoszenie zaszewek, konstrukcje plis i poszerzen, itp.

Wszystkie dziatania projektowe mogg obejmowaé jeden wybrany szablon
lub tez grupe szablonéw powigzanych i zaleznych ze sobg (np. przdd, tyt, rekaw).
Wéweczas zmiany ksztattéw i dtugosci odcinkdw jednego szablonu powodujg analogiczne
zmiany odpowiadajgcym odcinkom w pozostatych szablonach. Istnieje takze mozliwosé
automatycznego sprawdzania zgodnosci wybranych linii szablonu z liniami drugiego
szablonu.

Grupa druga to systemy wykorzystujgce modut digitalizacji przeznaczony
do wczytywania charakterystyki ksztattéw i wymiardw szablondéw konstrukcji wyjsciowe;j
i przenoszenia ich do systemu komputerowego. Proces digitalizacji moze by¢ prowadzony
w sposdb tradycyjny, czyli taki w ktdrym szablony konstrukcji wyjsciowej umieszczone
na tablicy digitizera wczytywane sg za pomoca kursora, w wyniku obwodzenia nim wokét
konturéw szablonu. Proces ten jest jednak czasochtonny i wymaga duzej doktadnosci
i starannosci od operatora. Innowacyjne technologie digitalizacji wykorzystujgce
technike zapisu cyfrowego umozliwiajg wykonanie procesu digitalizacji w bardzo
prosty i szybki sposéb za pomoca cyfrowego aparatu fotograficznego. Po wykonaniu
zdjecia szablonédw umieszczonych na specjalnej tablicy digitizera przenosi sie je
do systemu, ktory rozpoznaje ksztatty poszczegdlnych szablondw i umozliwia ich edycje
i modyfikacje. Proces digitalizacji w tej metodzie moze byé prowadzony réwnoczesnie
dla kilku lub kilkunastu szablonéw odziezowych, co znacznie wptywa na oszczednos¢
czasu (6 szablonéw w 45 sekund zamiast jednego szablonu w ciggu 7 minut przy
uzyciu klasycznego digitizera). Takie rozwigzanie proponuje w swoich systemach firma
Audaces — Modut DigiFlash (rys.3)%.

6. Materiaty firmy Gerber Technology: www.gerbertechnology.com; (dostep: 10.05.2016).

7. ). Gorzycki, Wykorzystanie komputerdw osobistych do wspomagania pracy konstruktora odziezy,
»Spektrum”, 4, Wydawnictwo Elamed, Katowice, 2006.

8. Materiaty firmy Audaces: www.audaces.com; www.strima.com; (dostep: 16.06.2015).
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Rys. 3. Modut DigiFlash - system firmy Audaces®

Proces stopniowania, czyli tworzenia szablonéw dla wielu rozmiaréw
prowadzony jest w modutach typu GMS (ang. Grading Module System). W zaleznosci
od oprogramowania proces stopniowania moze by¢ realizowany'® ;

e metoda tréjwymiarowsa (przestrzenng), zwang fantomowa,
e metodg dwuwymiarowg (ptaska) wykorzystujacg tradycyjne zasady
stopniowania proporcjonalnego.

System stopniowania fantomowego jest metodg nowg i dotychczas stosowany
tylko przez nieliczne firmy produkujgce systemy. Zasadnicza rdznica pomiedzy tymi
systemami stopniowania polega na tym, ze w systemie tradycyjnym dwuwymiarowym
kazdy szablon jest stopniowany oddzielnie w oparciu o tzw. reguty stopniowania,
czyli przyrosty danej wielkosci w kierunku x i y opracowane oddzielnie dla kazdego
stopniowanego punktu konstrukcyjnego szablonu, bez mozliwosci uchwycenia
i sprawdzenia przez program facznie wszystkich wystopniowanych szablondéw, natomiast
w systemie tréjwymiarowym, stopniuje sie caty fantom (sylwetke). Metoda stopniowania
tréjwymiarowego polega na przestrzennym okreslaniu przyrostow wymiaréw pomiedzy
poszczegdlnymi rozmiaro — wzrostami, a zatem zwiekszajgc lub zmniejszajgc wymiary

9. Materiaty firmy Audaces: www.audaces.com; www.strima.com; (dostep: 20.06.2015).

10. M. Bogustawska-Baczek, Systemy komputerowe przeznaczone do wspomagania procesow
przygotowania produkcji w firmach odziezowych, ,Spektrum”, 1, Wydawnictwo Elamed, Katowice,
2006.

11. M. Bogustawska-Baczek, Mate i srednie firmy odziezowe — systemy komputerowego projektowania
odziezy, Spektrum, 2, Wydawnictwo Elamed, Katowice, 2007.



catej sylwetki odpowiednio zmieniajg sie wymiary odziezy, czyli zmianie ulega
rownocze$nie caty zbidr szablondw sktadajgcych sie na dany wyrdb. Metoda
tréjwymiarowa jest kilkukrotnie bardziej wydajng w stosunku do tradycyjnej dotychczas
stosowanej przez wiekszo$¢é producentdéw systemow.

Tréjwymiarowa wizualizacja projektowanych wyrobow odziezowych

Do niedawna jedynym sposobem na sprawdzenie poprawnosci konstrukcji
zaprojektowanych szablonéw odziezowych byto ich przeszycie i sprawdzenie
bezposrednio na sylwetce. Byt to proces bardzo pracochtonny i kosztowny, ktéry
dodatkowo niejednokrotnie wymagat powtérzen. Dzisiaj mozna te operacje wykonac
wirtualnie stosujgc odpowiednie oprogramowanie komputerowe zwane potocznie
systemami wizualizacji 3D, czyli systemami tréjwymiarowego wirtualnego odwzorowania
projektowanych wyrobdéw. Narzedzia tego typu znacznie skracajg czas przygotowania
produkcji oraz obnizajg jej koszty. Przyktadem tego typu systemu jest AccuMark V-Stitcher
(firma Gerber Technology) lub 3D Runway Designer (firma Opitex) (rys.4)!> 13,
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Rys. 4. Modut 3D Runway Designer (firma Opitex).

Systemy tréjwymiarowej wizualizacji projektowanych wyrobdéw odziezowych
umozliwiajg wirtualne (bez szwéw) potgczenie dwuwymiarowych szablony otrzymanych
w modutach konstrukcji w gotowy wyrdb odziezowy, a nastepnie przedstawienie
ich na realistycznych tréjwymiarowych manekinach. Wymiary manekinéw
odpowiadajg standardowym rozmiarom produkowanej odziezy, ale mogg by¢ takze
ksztattowane w sposdb dowolny wedtug potrzeb. Prezentacja wyrobu jest bardzo
realistyczna i odpowiadajgca rzeczywistym witasciwosciom stosowanych materiatow.

12. Materiaty firmy Gerber Technology: www.gerbertechnology.com; (dostep: 12.05.2016).

13. Materiaty fimy Semaco, Projektowanie odziezy i wizualizacja 3D, ,,0dziez”, 1, Wydawnictwo Sigma
— Not, t6dz, 2006.

14. Materiaty firmy Optitex: www.optitex.com/en; www.allcomp.com.pl; (dostep: 20.06.2015).



Wirtualna posta¢ moze byé dowolnie obracana, co daje mozliwos¢ obejrzenia
i weryfikacje wyrobu z réznych stron. Systemy tego typu dajg zatem mozliwos¢ wirtualnej
kontroli jakos¢ projektowanej odziezy bez koniecznosci zastosowania kosztownego
i pracochtonnego procesu przeszywania prébnych wzoréw?.

Projektowanie i optymalizacja uktadéw kroju

Proces projektowania i optymalizacji uktadéw kroju, stanowigcych dyspozycje
rozkroju materiatu odziezowego na krojowni, to kolejny etap przygotowania produkcji,
w ktérym systemy komputerowe stanowig niezastgpione narzedzie pracy. Wykorzystujgc
moduty typu Marker Making (rys.5) tworzy sie automatycznie lub interaktywnie uktady
w oparciu o scisle okre$lone zasady technologiczne wraz z biezgcg informacjg o dtugosci
uktadu, procentowej efektywnosci wykorzystania materiatu, wielkoscia wypaddw
wewnetrznych oraz z podaniem ilo$¢ utozonych szablonéw i grup wymiarowych® 7,
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W automatycznej metodzie, poszczegdlne szablony rozmieszczane s3
na wyswietlonej ptaszczyznie przedstawiajgcej materiat w sposdb automatyczny, wedtug
wczesniej ustalonych kryteridw. Metoda interaktywna polega natomiast na tworzeniu
uktadu kroju przez operatora na wyswietlonej na ekranie monitora ptaszczyznie

15. M. Bogustawska-Baczek, Mate i srednie firmy odziezowe — systemy komputerowego projektowania
odziezy, ,,Spektrum”, 2, Wydawnictwo Elamed, Katowice, 2007.

16. M. Bogustawska-Baczek, Systemy komputerowe przeznaczone do wspomagania proceséw
przygotowania produkcji w firmach odziezowych, ,Spektrum”, 1, Wydawnictwo Elamed, Katowice,
2006.

17. M. Bogustawska-Baczek, Mafe i srednie firmy odzieZowe — systemy komputerowego projektowania
odziezy, ,Spektrum”, 2, Wydawnictwo Elamed, Katowice, 2007.

18. Materiaty firmy Audaces: www.audaces.com; www.strima.com; (dostep: 15.06.2015).



przedstawiajgcej materiat, przy czynnym wspomaganiu przez program. System
zapewnia zachowanie narzuconych wczesniej, parametréw tworzenia ukfadu (szerokos$¢
materiatu, odlegtosci strefy ochronnej miedzy poszczegdlnymi szablonami oraz wokét
brzegdw materiatu, rodzaj uktadanych szablondw oraz kierunek ich utozenia). Niezaleznie
od metody uktady mogg byé projektowane dla materiatdw o dowolnej szerokosci,
w formie otwartej lub formie rekawa (np. dla dzianiny), dla materiatéw w pasy, w krate
i inne wzory. Po procesie projektowania uktadéw dokonuje sie optymalizacji w celu
racjonalizacji zuzycia materiatu dla danego modelu odziezy. Tak opracowane ukfady
nastepnie sg rysowane na ploterze i stanowig dyspozycje dla rozkroju materiatéw
odziezowych®> 2,

Automatyzacja procesu rozkroju materiatéw odziezowych

W zaktadach tekstylno-odziezowych wydajno$é produkcji uzalezniona jest w duzej
mierze od wydajnosci pracy krojowni, dlatego wprowadzenie technik komputerowych
i automatyzacji robdét w tym dziale jest jak najbardziej celowe. Modernizacja krojowni
dotyczy wprowadzania komputerowych systeméw warstwowania, tzw. lagowarek
oraz nowoczesnych urzgdzen przeznaczonych do automatycznego rozkroju,
tzw. cutter’ow.

W zakresie warstwowania materiatéw firmy oferujg wiele réznych rozwigzan
techniczno-technologicznych dotyczgcych automatycznych systeméw warstwowania
materiatéw odziezowych (rys. 6).

Obejmujg one systemy zatadunku i przechowywanie bali materiatu oraz proces
warstwowania, czyli tworzenia wielowarstwowych stoséw materiatéw zwanych
naktadami w celu zwiekszenia wydajnosci rozkroju. Automatyczne systemy zatadunku
umozliwiajg prace z bardzo ciezkimi belami materiatu, zasilajgc warstwowarki niemalze
bezobstugowo.

Rys. 6. Automatyczne lagowarki: po lewej Gerber Spreader model Xls 125 (firma GT)*, po prawej Compact E100-400
(firma Bullmer)%.

19.J. Gorzycki, Wykorzystanie komputerdw osobistych do wspomagania pracy konstruktora odziezy,
,Spektrum”, 4, Wydawnictwo Elamed, Katowice, 2006.

20. M. Bogustawska-Baczek, Mafe i srednie firmy odziezowe — systemy komputerowego projektowania
odziezy, ,,Spektrum”, 2, Wydawnictwo Elamed, Katowice, 2007.

21. Materiaty firmy Gerber Technology: www.gerbertechnology.com; (dostep: 22.07.2016).
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Cechg charakterystyczng automatycznych  warstwowarek (lagowarek)
jest tworzenie nakfadu z mozliwoscig programowania cyklu warstwowania w sposéb
jednostronny (prawg strong do lewej) lub dwustronny typu ,,zyg- zak”, z beznapieciowym
podawaniem materiatu oraz z wyréwnywaniem warstw wzgledem siebie. Zastosowanie
komputerowych systeméw sterujgcych w automatycznych lagowarkach umozliwia
utrzymywanie i kontrole dtugos$ci warstw w naktadzie, monitoring i kontrole ilosci
utozonych warstw, stwarza mozliwos¢ odcinania kolejno utozonych warstw oraz petng
kontrole i automatyczng regulacje predkosci pracy i wydajnosci tworzenia nakfadu.
Zaletg maszyn tego typu jest obstuga catosci procesu przez jedng osobe, jak réwniez
przyspieszenie i utatwienie pracy na krojowni.

W dobie rozwoju technologii i komputeryzacji automaty krojcze,
czyli cutter’y (rys.7) nalezg do jednych z najnowoczesniejszych urzgdzen. Realizujg
rozkrdj przygotowanego naktadu materiatdw samoczynnie, z najwyiszg precyzjg
i gwarancjg idealnej powtarzalnosci ksztattéw w kazdej warstwie. Dzieki zastosowaniu
cyfrowego systemu sterowania mogg wspodtpracowaé z komputerowymi systemami
przygotowania produkcji CAD/CAM. Nowoczesny cutter umozliwia efektywny rozkrdj
wszystkich rodzajéw materiatéw — od bardzo cienkich i delikatnych (tiul, szyfon, atfas)
przez srednie i elastyczne (ubraniowe z dodatkiem widkien lycra) do bardzo ciezkich
tkanin ptaszczowych i obiciowych, a nawet laminaty.

Wysokos¢ ciecia naktadédw o maksymalnej grubosci w stanie skompresowanym
wynosi nawet do 20cm. Z punktu widzenia nowoczesnego zarzgdzania i unowoczesniania
proceséw produkcji zastosowanie takich systeméw stwarza ogromne korzysci
ekonomiczne zwigzane 1z gwarancjg wysokiej jakosci produkcji, zwiekszeniem
wydajnosci oraz obnizenie kosztéw produkcji po przez zmniejszenie zapotrzebowania
na pracownikow z 15 oséb do zaledwie 1 lub 2. Zastosowanie w automatach krojczych
cyfrowego sterowania stanowiskiem tngcym okazato sie trafnym posunieciem, wzrosta
niezawodnosc¢ urzadzenia, obnizyta sie czestotliwosé niezbednych regulacji i konserwaciji
stanowisk oraz osiggnieto daleko wiekszg precyzje i szybko$é algorytméw sterujacych
przebiegiem ciecia, jak réwniez zmniejszyto sie zuzycie mocy oraz podniosto stopien
niezawodnosci urzadzenia. Poza tym zwiekszyto sie bezpieczeAstwo pracy na krojowni,
poprzez brak bezposredniego kontaktu cztowieka z narzedziem tngcym.

Rys. 7. Automatyczny néz tnacy GTxL (firma GT)%.

23. Materiaty firmy Gerber Technology: www.gerbertechnology.com; (dostep: 22.07.2016).



Do najwazniejszych funkcji automatycznych systeméw rozkroju zalicza sie,
miedzy innymi?* 25

* mozliwo$é dopasowania wymiardw stotu krojczego do urzadzenia lagujgcego,
* monitorowanie i kontrole szybkosci obrotowej noza w stosunku do szybkosci
przesuwu gtowicy w celu uzyskania maksymalnej wydajnosci kroju,

e system automatycznego przesuwu naktadu — przesuwa wyciete szablony
na zintegrowany stét odbierajgcy, a nastepng sekcje naktadu podaje do wycinania
na powierzchnie roboczg cuttera,

e system automatycznej kompensacji i korekty sit dziatajgcych na boki noza
poprawiajacy jakosc ciecia,

e automatyczne wstepne przetwarzanie pliku do wycinania — umozliwia ustalenie
kolejnosci wycinania, wspdlnych linii ciecia, optymalizacji ruchu gtowicy,

¢ automatyczne ostrzenie noza bez potrzeby zatrzymywania procesu rozkroju,

e system prézniowy ,vaccum” — uniemozliwia ,,sprasowanie” warstw wzgledem
siebie, co niweluje mozliwo$é przesuwania sie ich wzgledem siebie podczas
rozkroju,

e oprogramowanie taczace cutter z komputerowym systemem przygotowania
produkcji wraz z graficznym interfejsem, umozliwiajgcym pomiar i zapisywanie
czasu operacji oraz kontrole na ekranie monitora parametréw wykroju i danych
dotyczacych biezgcego uktadu kroju.

Wraz z systemem automatycznego rozkroju S$cisle wspodtpracujg systemy
identyfikacji skrojonych elementéw odziezowych. Znajdujg sie one bezposrednio
za nozem, a ich zadaniem jest drukowanie i nalepianie etykiet identyfikujgcego
poszczegdlne wykrojone wykroje. Sredni czas naklejania etykiet wynosi 30 etykiet/min.
Systemy te zaoszczedzajg czas i koszty identyfikacji, nie potrzebujg operatora do naklejania
etykiet, jedynie do nadzoru, przygotowujg elementy do transportu i dystrybucji.

Do firm oferujgcych na polskim rynku nowoczesne urzgdzenia przeznaczone
do automatycznego warstwowania i rozkroju nalezg m.in.: Gerber Technology (USA),
Lectra (Francja), Assyst-Bullmer (Niemcy), Kuris (Niemcy), Pathfider (Australia), SIPE
Technologie (Wtochy).

Automatyzacja transportu miedzyoperacyjnego - systemy UPS
(ang. Unit Production Systems)

Automatyczne systemy transportu miedzyoperacyjnego nie tylko transportuja
elementy miedzy poszczegblnymi stanowiskami roboczymi, ale takze umozliwiajg
kontrole, monitoring i diagnostyke procesu technologicznego. Jednym z takich rozwigzan
jest oferowany przez firme Eton (Szwecja) automatyczny system UPS znany pod nazwg
Eton Unit Production System (rys.8)%% 7.
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W systemach tych stosuje sie specjalne wieszako-wdézki o konstrukcji
przystosowanej do okreslonego asortymentu odziezy, ktére przemieszczajg sie
w sposéb automatyczny od stanowiska do stanowiska wedtug zaprogramowanego
cyklu technologicznego. Wieszaki poruszajg sie po specjalnie przygotowanych
szynach-prowadnicach umieszczonych pod sufitem hali produkcyjnej.
Kazdy wieszak wyposazony jest w kod adresowy, odczytywany przez czytniki elektroniczne
rozmieszczone w wyznaczonych miejscach na szynach, co stwarza mozliwos¢ ich
indywidualnego sterowania.

W omawianym systemie innowacyjnoscig jest mozliwos¢ indywidualnego
zaprojektowania stacji dla poszczegdlnych stanowisk roboczych z regulowang wysokoscia
zawieszenia. W tym celu wykorzystane sg specjalne fancuchy podajgce wieszak
z elementami zgodnie z ergonomia pracy na danym stanowisku.

Rys. 8. Automatyczny system transportu miedzyoperacyjnego — Eton Unit Production System (firma Eton)?.

Umozliwia to ograniczenie zbednych ruchéw roboczych operatora co w znaczacy
sposob wptywa na wzrost wydajnosci pracy. Z uwagi na mozliwos¢ indywidualnego
sterowania poszczegdlnymi wieszakami mozna w tym samym czasie prowadzi¢ proces
technologiczny dla wielu wzoréw, bez koniecznosci trudnego i skomplikowanego
przestawiania poszczegdlnych stanowisk pracy w obrebie hali produkcyjnej. Caty system
transportu jest monitorowany przez odpowiednie oprogramowanie, gdzie operator
moze $ledzi¢ droge poszczegdblnych wieszakdw bezposrednio na monitorze, kontrolowaé
ptynno$é procesu technologicznego na poszczegdlnych stanowiskach roboczych
oraz prowadzié¢ jego diagnostyke. Wykorzystujgc ten system mozna takze wykonywa¢é
operacje zwigzane z planowaniem i organizacjg produkcji. Dodatkowg zaleta
tego typu systemdéw jest wyeliminowanie tradycyjnego sprzetu transportujgcego
(wézkéw, wieszakow, rzutnikéw, itp.), co wptywa na zwiekszenie wolnej przestrzeni
na hali produkcyjnej oraz znacznie poprawia komunikacje®® 3°.
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Podsumowanie

Komputerowe systemy stosowane w zaktadach przemystu odziezowego
umozliwiajg znaczne skrécenie czasu potrzebnego na procesy przygotowania produkgji
i opracowania wzordw, zwiekszajac wydajnosé i efektywnos¢ pracy oraz wptywajg
naracjonalng gospodarke materiatowa. taczacje z systemamiautomatycznego transportu
miedzyoperacyjnego, ktdre sterujg przeptywem elementéw w toku produkcji mozna
sterowad i diagnozowac petny cykl wytwarzania wyrobéw odziezowych od projektu
do gotowego wyrobu odziezowego. Wielozadaniowos$é systemdw, coraz wieksze bazy
danych, elastyczno$¢ to cechy decydujgce o ich nowatorstwie, wszechstronnosci,
nowoczesnos$ci i innowacyjnosci. Wdrazanie systeméw komputerowych do firm
odziezowych to w chwili obecnej celowe dziatanie inwestycyjne, konieczne w czasach
wolnego rynku i wysokich wymaganiach klientéw, zaréwno w przypadku duzych zaktadow,
jak tez srednich i matych firm. Przy decyzji wyboru systemu powinno sie jednak zawsze
pamietad, ze niezaleznie od tego jak doskonaty bedzie to system jest on nadal tylko
narzedziem pracy — sam dziafta¢ i pracowaé nie bedzie, wymaga fachowej obstugi oséb,
ktore posiadajg duzg wiedze ekspercka.
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Monika Bogustawska-Bgczek

NOVEL COMPUTER SYSTEMS
assign to aided and monitoring production process in clothing industry

Development of computerization has included majority domain of life
as well as clothing industry. Range of computer systems’ utilization, applicable at clothing
production, contain most of design and production process and their diagnostics.
Taken labour consumption and complexity into consideration computerization focuses
on the preparation of production as well as selected aspects of production’s technologies
and work organization.

Today with the computer systems CAD during the preparation of the production
successfully are created new apparel collections, draw their pattern’s constructions,
freely modified, appropriate graded, and then designed and optimized lay planners
and cut system, which are an instructions for cutting clothing fabrics. In case
of technological process first of all the computer systems are applied to automation
of selected technological operation (CAM system), it means spreading, cutting, sewing
complicated and repeatedly composed garment elements. For the purposes of work
organizations the application capabilities of mentioned technique are also highly
invaluable. It concerns actions related with steering and management staff, regulation
of the time of particular operation, the control of capacity and qualities of production
(CAE system), as well as with diagnostics of correctness of flow production (MIS).
Therefore the automation overhead transporter systems are used, which are called
as Unit Production System. The UPS system is not just moving garment components
from one work station to another until the assembly according to planned technological
cycle, but also collecting current data from the all department and stages and deliver
them to management units to diagnostic and analyze. The use of computer systems
as an innovative technology can significantly shorten production time, increase
the attractiveness and quality of products, and in the long run also reduce production
costs and improve economic situation of clothing firm.

The paper contains the review and discussion of novel computer systems,
the possibility of their application on the particular stages of production process
and economic benefits result.

Keywords: clothing, design and technology of clothing, computer aided system
CAD/CAM

Stowa klucze: odziez, projektowanie i technologia odziezy, systemy komputerowe
CAD/CAM,



