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1. Uvod

Prvu ideju samopokretnog vozila
skicirao je L. da Vinci krajem 15.
stoljeca [1]. Dva stolje¢a kasnije,
1769. god. izumitelj N. J. Cugnot

*1zlaganje na 14. znanstveno-stru¢nom
savjetovanju ,,Tekstilna znanost i
gospodarstvo”, 26. sije¢nja 2022.,
Zagreb, Hrvatska

UDK 677.02:629.113
Struéni rad*

Osim izrade odjece, tekstilna industrija se bavi konfekcioniranjem
tehnickog tekstila, izmedu ostalog i interijera automobila. Nacelno
konfekcioniranje naviaka automobilskih sjedala je slicno tehnoloskim
procesima proizvodnje odjevnih predmeta, ali, zbog specificnosti koze i
tehnickog tekstila koji se koristi u izradi naviaka postoje bitne razlike.
Razlike se ogledaju u udio razlicitih strojeva i opreme U procesu krojenja
i Sivanja. Postupci konfekcioniranja naviaka automobilskih sjedala
zahtijevaju razlicita strucna znanja, drugacije vidove strucne suradnje u
tehnickoj pripremi proizvodnje i tehnoloskim procesima proizvodnje
zastupljenost racunalne tehnike za pripremu [ vodenje procesa
proizvodnje, kao i za samo vodenje procesa proizvodnje. Osim
navedenog, razlicite su i velicine proizvodnih serija, zahtjevi za tocnost
izrade i u troskovima investiranja po jednom radnom mjestu. Bez obzira
na navedene razlike u omjerima zastupljenosti, osnove tehnike
konfekcioniranja vrlo su slicne onima koje se rabe u tehnolosSkim
procesima proizvodnje odjece, tako da tehnolog iz odjevne industrije vrio
brzo moze savladati temeljne znacajke konfekcioniranja tehnickog
tekstila.

Kljuéne rijedi: konfekcioniranje, automobilska sjedala, navlake, igle,
konci

je konstruirao prvi automobil na
parni pogon. Mnogi inZenjeri su
radili na dodatnom razvoju auto-
mobila, odnosno motora s unutar-
njim izgaranjem. No, znacajnu
izmjenu automobila 1835. godine
napravio je Ch. Dietz kada je
oblozio kotace pustom, a kasnije
gumom kako bi voznja bila
udobnija. Njemacki inzenjer N.
August Otto je zajedno s E. Lan-

genom 1864. godine osnovao tvor-
nicu motora Deutz, gdje su 1876.
godine izumili i uspjesno ispitali
¢etverotaktni motor. 1885. godine
G. Daimler konstruirao je automo-
bil koji je imao petrolejski motor,
a C. Benz je 1886. godine troko-
licu s benzinskim motorom §to je
potaknulo ubrzani razvoj automo-
bila. J. B. Dunlop je 1890. godine
izumio prvu gumu ispunjenu
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zrakom, a 1893. godine je H. Ford
konstruirao svoj prvi automobil.
Ford je poznat kao pionir automo-
bilske proizvodnje jer je prvi
organizirao proizvodnju uz pomo¢
pokretne trake §to je omogucilo
visokoserijsku proizvodnju auto-
mobila [2]. Prvi automobili imali
su popriliéno neergonomski i
neudoban dizajn interijera, jer je
fokus bio na izvedbi motora. Osim
toga, interijer je bio dosta jedno-
stavnog dizajna radi prakti¢nosti
proizvodnje. U pocetcima auto-
mobilske industrije, sjedala su bila
nacinjena od krutih materijala
(poput drva), s obzirom da su se
koristila sjedala iz kocija [3].
Ubrzani razvoj automobila dogo-
dio se 30-ih godina 20. stoljeca
kada je poboljSana konstrukcija
vozila, ali i izvedba motora. Sve
veCa proizvodnja automobila i
njihova popularizacija potakla je
dizajn interijera, a time i dizajn
ergonomski oblikovanih sjedala.
Zadnjih nekoliko godina na trzistu
se pojavljuju osobni automobili s
hibridnim pogonom. Izazvani nag-
lim klimatskim promjenama da-
nasnji svjetski proizvodaci inten-
zivno rade na razvoju elektri¢nih
vozila [2]. U Hrvatskoj se takoder
razvijaju elektricna vozila. Mate
Rimac je postigao veliki svjetski
uspjeh u izvedbi elektri¢nih auto-
mobila s modelima Concept One i
Nevera.

Vodeéa hrvatska tvornica za
proizvodnju navlaka za automo-
bilska sjedala Boxmark koja ima
proizvodnju u Trnovcu Bartolo-
veckom pokraj Varazdina i u
Zlatar Bistrici.

2. Organizacija proizvodnje
navlaka za automobilska
sjedala

Tvrtka Boxmark proizvodi auto-
mobilska  sjedala za  Audi,
Mercedes, Porsche i ostale proiz-
vodace automobila. Proizvodaci
automobila angaziraju specijali-

zirane tvrtke za dizajn interijera i
pripremu proizvodnje, a Boxmark
se bavi samo proizvodnjom. Stoga
dobiva sljede¢u dokumentaciju
vaznu za proces proizvodnje na-
vlaka za automobilska sjedala:

— podaci o nabavi materijala,

— krojne slike,

— plan tehnoloskih operacija,

— detaljni opisi krojnih dijelova
koje je potrebno kaSirati i
laminirati,

— plan tehnoloskih procesa proiz-
vodnje,

— izracuni o utroSku konca i
materijala,

— dozvoljena debljina koze, jer
koza nema jednoliku debljinu
na cjelokupnom komadu, pa se
mora izvoditi stanjivanje dije-
lova koji su predebeli za kvali-
tetno izvodenje spajanja kroj-
nih dijelova,

— detaljne upute za izradu uzora-
ka ili amblema,

— tipove Sivanih Savova za
pojedine operacije Sivanja
— vrste igala,

— podatke o moguéim promjena-
ma dimenzija krojnih dijelova
od koze prilikom dodatnih ob-
rada (prilikom obrade izratka s
metodama poput utiskivanja
tijekom tehnoloskih procesa
krojenja izradak  promjeni
dimenzije kontura u pojedinim
dijelovima. Stoga se mora iz-
voditi fino iskrojavanije)

— toleranciju odstupanja u izved-
bi tehnoloskih operacija (manja
odstupanja su dozvoljena, ali
ne smiju postati dio norme),

— nacin sortiranja zavrSnog pro-
izvoda za to¢no odredeno vo-
zilo pri ¢emu se upisuje i broj
Sasije automobila) te

— plan kontrole kvalitete.

Na temelju definiranih podataka

kreira se radni nalog u skladu s

raspolozivim radnicima i ugovore-

nim terminima isporuke. S obzi-
rom da dostavljena tehnoloska do-
kumentacija sadrze ve¢ izraCunate
podatke potrebnih materijala za
izradu navlaka za automobilska
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sjedala, tvornica utvrduje i
upotpunjava postojeCe zalihe te
prilagodava proizvodnu liniju rad-
nom nalogu. Tehnicke tekstilije,
odnosno koza potrebna za izradu
proizvoda se dostavlja u tvornicu
te odlazu na stalke u prostoru koji
se nalazi na samom ulazu u kroj-
nicu odakle se transportiraju u
prvu fazu tehnoloskog procesa
krojenja, sl.1.

Sl.1 Skladiste koZe na ulazu u krojnicu

Prva faza u tehnoloskom procesu
krojenja navlaka za automobilska
sjedala je kontrola koze, odnosno
pregled koze kako bi se obiljezila
njezina oste¢enja. Svaki komad
koze polaze se na uredaj za
pregled deformacija koZze, iznad
kojeg se nalazi kamera koja snima
oblik koze kako bi se izvela digi-
talizacija oStecenja. Digitalizacija
se izvodi pomocu naprave za sni-
manje koordinata to¢aka koja je
opremljena leCom s ugraviranim
nitnim krizem s pomocu koje je
odreduju pozicije karakteristi¢nih
tocaka oSteenja na kozi. Osim
toga, ima opticki indikator pri-
hvata vrijednosti oCitanih koordi-
nata i tipkovnicu kojom se najces-
¢e upisuju obiljezja karakteristic-
nih tocaka [4].

S1.2 Pregled komada koze i biljezenje
uocenih oStecenja
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Na monitoru se graficki prikazuje
zabiljezena oSte¢enja. Nakon toga
skenirani komad koze dobiva svoj
jedinstveni numericki kod koji je
povezan s radnim nalogom, poda-
cima koji su kreirani tijekom pre-
gleda te pomocu kojeg se prati
daljnja obrada komada koze, sl.2.
Prilikom polaganja komada koze
na stol za iskrojavanje, skenira se
barkod radi evidencije svakog
komada koze. Krojni dijelovi se
pomocu laserskih zraka projiciraju
na komad koze. Na konturama
komada koze postavljaju se utezi
koji nalikuju pravokutnim ploci-
cama u svrhu poravnavanja krojne
naslage (komada koze).

Za iskrojavanje krojnih dijelova
primjenjuje se racunalno vodeni
agregat za iskrojavanje s nadzvu-
¢nim mlazom vode te Stance za
iskrojavanje koze.

Kod agregata s nadzvu¢nim mla-
zom vode rabi se vrlo tanki mlaz
vode velike brzine. Velika brzina
Cestica vode omogucéava da imaju
veliku kineticku energiju koja se
koristi za razaranje veza u mate-
rijalu od kojeg se kani izradivati
odjevni predmet. Brzina vodenog
mlaza je oko dvostruke brzine
zvuka (oko 2000 km/h) uz promjer
mlaza oko 0,3 mm. Navedene
brzine postizu se pri tlakovima od
3800 do 4000 bara. Takvi agregati
troSe oko 0,5 1/min deminerali-
zirane i deaerizirane vode. Kao
podloga za krojnu koristi se Celi-
¢na mreza. Ovi su agregati skupi
zbog slozenih uredaja za pripremu
vode, a mogu se koristi za iskroja-
vanje jednog do najviSe nekoliko
slojeva materijala. Uz to nepri-
kladni su za iskrojavanje materija-
la koji dobro upija vodu tako da se
vrlo rijetko koriste za iskrojavanje
tekstilnih materijala.

Iskrojavanje pomocu $tanci je vrlo
tocno i brzo. Za tu vrstu iskroja-
vanja rabe se specijalno oblikova-
ni Celicni nozevi ¢iji je oblik
prilagoden konturi krojnog dijela
automobilskog sjedala koji ¢e se
iskrojiti. Tako oblikovan noz se
postavlja na kozu i pomocu rukav-

ca hidraulicke Stance utiskuje u
kozu. Utiskivanje traje sve dok se
preko noza ne uspostavi elektricni
kontakt gornjeg rukavca i radne
ploce Stance. Na taj nacin osigura-
va se sigurno iskrojavanje krojnih
dijelova.

Sile, potrebne za iskrojavanje, re-
dovito su vrlo velike pa su Stance
posebno pogodne za iskrojavanje
krojnih dijelova izradenih od koze
[4].

Za potrebe iskrojavanja krojnih
dijelova od tehnickog tekstila, koji
je za razliku od koze pravilnog
oblika, primjenjuje se NC vodeni
agregat s osciliraju¢im nozem. U
reznoj glavi ove vrste agregata
nalazi se elektromotor i mehanicki
sustav za pretvorbu rotacijskog u
pravocrtno rotacijsko gibanje te
sustav za orijentaciju noza, pa
masa glave mozZe iznositi i viSe
desetaka kilograma. VecCa masa
rezne glave onemogucava veca
ubrzanja i nagle promjene gibanja
(zbog vece inercije), a i boc¢na
optere¢enja mogu biti znatnija [4].
Iznad ovog agregata se nalazi mo-
nitor na kojem je prikazana krojna
slika te se prezentira trenutna faza
izvedbe tehnoloske operacije. Is-
krojeni dijelovi navlaka za sjedala
se pregledavaju, sortiraju i sastav-
ljaju u sveznjeve koji su pogodni
za manipulaciju u tehnoloskom
procesu Sivanja navlaka za auto-
mobilska sjedala.

Na pojedine krojne dijelove, pre-
ma Zeljama kupca, se izraduju am-
blemi na nacin da se koristi stroj za
vezenje, ploc¢a s ugraviranim am-
blemomi valjak za reljefno utiski-
vanje. Ukoliko neki dio navlake u
cijelosti treba biti perforiran kori-
sti se reljefni valjak, a ako je po-
trebno izraditi samo amblem, tada
se koristi stroj za ukrasi vez ili
ploCa s ugraviranim amblemom.
Reljefni valjak i ploca sa ugravi-
ranim amblemom, pod utjecajem
pritiska utiskuje oblik amblema na
odgovaraju¢i dio navlake za sje-
dala od koze.

Pojedini  dijelovi navlake za
automobilska sjedala zahtijevaju
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kasiranje i laminiranje, odnosno
spajanje spuzve, vate ili pletiva na
nali¢je koze. Operacija se izvodi
tako da se na nalicju krojnog dijela
od koze nanosi odgovarajuce lje-
pilo, a zatim spuzva ili neki drugi
netkani materijal, sl.3. lzradak

prolazi kroz termo-tunel kako bi se
spuzva ili neki drugi netkani
materijal zalijepio za dio navlake
za automobilska sjedala izraden
od koze.

S1.3 Ulaz krojnih dijelova u termo-tunel
radi aktiviranja ljepila za laminiranje

Po zavrsetku tehnoloSkog procesa
krojenja izvodi se zavr$na kon-
trola. Radnici zavr$ne kontrole uz
pomo¢ interaktivnog ekrana teme-
ljito kontroliraju svaki dio navlake
za automobilska sjedala po dimen-
zijama, debljini, kvaliteti izvede-
nih kontura na krojnom dijelu,
kvaliteti dodatnih estetskih i funk-
cionalnih dorada krojnog dijela te
izgledu povrsine (sl.4).

Sl.4 Sortiranje i provjera dljeva navlake
za sjedala nakon faze iskrojavanja

Izmedu krojnice i Sivaonice nalazi
se skladiSte pomo¢nih materijala i
opreme gdje radnici u skladu s rad-
nim nalogom sve dijelove potreb-
ne za izradu navlaka za automobil-
ska sjedala pakiraju u odgovara-
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S1.5 a) Skladisni prostor u tvrtki Boxmark,
b) laserski Ccita¢ barkoda povezan s
dlanovnikom [5]

juée kutije, sl.5. Radnik u skla-
distu na zglobu desne ruke ima
dlanovnik povezan sa laserskim
Citatem barkoda smjeStenog na
kaziprst.

Sivanje se izvodi pomoéu univer-
zalnih, specijalnih i NC S$ivacih
strojeva. Najvazniji element nu-
mericki  Siva¢ih  strojeva  je
procesno racunalo koje upravlja
radom troosnoga pojacala i preko
njega s izvrSnim mehanizmima
pogona po X, Yy i z osi. Programi
Sivanja se mogu unijeti direktno na
stroju, preko memorijske jedinice
ili raCunalne mreze. Time nume-
ricki vodeni Sivaéi stroj moze iz-
voditi mnogo razli¢itih programa
Sivanja izvodeéi najrazli¢itije vrste
i oblike Savova. Upravo ta znacaj-
ka daje mu prednost, glede mno-
gostranosti uporabe i gotovo tre-
nutne prilagodljivosti u¢itavanjem
novog programa Sivanja, pred os-
talim vrstama Sivacih strojeva [4].
Racunalno vodenim §iva¢im stro-
jevima izvode se ukrasni Savovi
prema unaprijed izradenom pro-
gramu. Ostali univerzalni i speci-
jalni Sivaci strojevi koriste se kod
tehnoloskih operacija Sivanja dva
ili vise sloja materijala (koze).

U Sivaonici su proizvodne linije
organizirane tako da svaka proiz-
vodna linija proizvodi jednu na-
vlaku (npr. navlaku za prednje ili
straznje sjedalo). U jednoj proiz-
vodnoj liniji se nalazi oko 30

radnih mjesta na kojima se izvode
tehnoloske operacija odredenim
kronoloskim redoslijedom, radi
omogucavanja neprekidnog proto-
ka materijala u cilju osiguravanja
produktivnosti. Na sl.6 je prikaza-
na jedna proizvodna linija u tehno-
loskom procesu Sivanja navlaka
za automobilska sjedala. Na sva-
kom radnom mijestu se nalaze pi-
sane upute za pojedinu tehnolosku
operaciju (vrsta Sava koji se
koristi, duljina Sava, vrsta igle,
metoda izvodenja spajanja krojnih
dijelova i drugi podaci izvedba
tehnoloske operacije) kao graficki
prikaz rasporeda slojeva materi-
jala koji se spaja, mjesto izvedbe
Sava te izgled Sava koji je potrebno
sasiti.

S1.6 Proizvodna linijja u tehnoloSkom
procesu Sivanja navlaka za automobilska
sjedala

Kod izvodenja tehnoloske opera-
cije Sivanja radna mjesta su op-
remljena stalkom sa policama na
kojima su smjesteni sveznjevi di-
jelova navlake za automobilska
sjedala. Svaka polica je oprem-
ljena senzorom pokreta i svjetlo-
snim indikatorom redoslijeda uzi-
manja iskrojenih dijelova navlake.
Izvodenje tehnoloske operacije se
racunalno prati te se pravovre-
meno upali indikator na polici na
kojoj se nalazi dio navlake koji je
sljedeci za Sivanje. Ukoliko radnik
posegne za krivim dijelom sjedala,
svi indikatori se upale kao upozo-
renje radniku.

Po zavrsetku tehnoloSkog procesa
sivanja navlaka za automobilska
sjedala, provodi se zavr$na kon-
trola, sl.7. Kontrolu provode rad-
nici uz pomo¢ interaktivnog ekra-
na na kojem se pokazuju podaci o
svakom Savu te dodatnoj opremi
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poput vrpci i kop¢i. U cilju posti-
zanja proizvoda visoke kvalitete
nuzno je pridrzavati se propisanih
normi s tolerancijom koja Cesto
nije veca od 1 mm, ali se nastoji
Sto tocnije Sivati, Sto se takoder
kontrolira na zavrs$noj kontroli.
Nakon $to je navlaka za automo-
bilsko sjedalo prosla sve nuzne
kontrole, ona se transportira u
skladiste gdje se pakira i razvr-
stava prema kupca, radnim nalozi-
ma, bojama, desenima i sl.

S1.7 Zavrsna kontrola po zavrSetku
tehnoloskog procesa Sivanja navlaka za
automobilska sjedala

Odabir sivace igle vrlo bitan kod
Sivanja koze, jer je uz hvatalo,
element koji neposredno sudjeluje
u oblikovanju §ivac¢eg uboda. Ona
ima zadatak da svojim vrSskom
probusi kozu, uslijed trenja konca
s materijalom pripomaze da se
oblikuje petlja konca [6]. Osim
fino¢e igle, nuzno je odabrati
adekvatan oblik vrska igle prema
vrsti Sivaceg stroja, odnosno tipu
boda i kozi koja se Siva. Zbog
specificnih zahtjeva koji se po-
stavljaju na tehnologiju Sivanja
dijelova automobilskih sjedala i
strojne Sivace igle dozivjele su
mnoga poboljSanja.

Koza i materijali od tehnickog
tekstila imaju znatno veéu gustocu
i tvrdo¢u od rahlih tekstilnih mate-
rijala pa se pri Sivanju javljaju
velike probodne sile i znacajno
vece trenje izmedu igle i materi-
jala sto dovodi do troSenja materi-
jala s povrSine igle. Stoga se povr-
Sina strojnih Sivacih igala oblaze
najcesce titanovim nitridom (tt.
Groz Beckert) ili DLC — Diamond
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Like Carbon, premazom (it
Schmetz). Ti premazi daju povrsi-
ni igle znatno vecu tvrdoéu, osobi-
to u podruc¢ju vrska i uSice pa se
igla moze znatno dulje koristiti u
tehnolo§kom procesu Sivanja.
Budu¢i da pri Sivanju koze i tvrdih
materijala od tehnickog tekstila
kao i njihovih laminata dolazi do
trajnog oStecenja materijala zbog
rupica ostalih od proboja igle kroz
materijal ne smije se dozvoliti ni
najmanja pogreska pri Sivanju jer
je u tom slucaju izradak trajno
unisten. Cesti takav slucaj je
preskakanje uboda koji su vidljivi
na povrSini materijala i uz estetske
nedostatke uzrokuje i znatno
smanjenje C¢vrstoCe Sava. Ta je
pojava moguca kod igala koje su
nastale tehnologijom izvlacenja
zice 1 glodanjem kratkog i dugog
zljebi¢a, Sl. 8a. Pokazalo se da
nova geometrija presjeka strojne
Sivace igle sa  zaobljenim
rubovima uz kraéi i dulji Zljebi¢
vrlo povoljno utje¢e na formiranje
petlje pri ulanCavanju konaca
tijekom tvorbe strojnog Sivaceg
uboda, SI. 8b [7].

a)

b)

S1.8 Presjeci tijela a) konvencionalnih
strojnih §ivacih igala i b) novih igala
namijenjenih $ivanju koze prema tt. Groz
Beckert [7]

Vrsak strojne Sivace igle za Siva-
nje koze dozivio je najvece pro-
mjene ako se usporede s konven-
cionalnim iglama za Sivanje tek-
stilnih materijala (tkanina, pletiva)
jer igla nema samo svojstvo razmi-
canja tekstilnih vlakana ve¢ popri-
ma funkciju sje¢iva kojom se

i
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S1.9 Oblici sjeciva vriaka strojnih Sivacih igala za Sivanje koZe prema tt. Groz
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Beckert [7]

sijee koza. Ovisno o nacinu
sjeenja koze dobiti ¢e se razliita
estetska komponenta  strojnog
Sivaceg uboda, a time i Sava. Stoga
se ravno sjecivo vrska igle moze
postaviti pod kutom od 45° na
desno od smjera Sivanja (tip vrska
LR, sl.9) ili na lijevo (vrSak LL).
Vrsak i sjecivo mogu biti i velikog
trokutastog oblika za ravne ubode
(vrsak D, sl.9), srednjeg (vrSak
DH) ili malog (vrsak SD). Ravno
sje¢ivo vrska igle moze biti po-
stavljeno okomito na smjer Sivanja
po kutem od 90° (vr$ak P, sl.9) a
za teze 1 tvrde materijale moze
imati isto takvo sjecivo s utorom
(vrsak PCL). Isto tako, sjecivo
moze biti postavljeno uzduz linije
Sivanja tako da s njom zatvara kut
od 0° (vrsak S, s1.9) ili vrSak moze
biti zaobljen kao kod konvencio-
nalnih strojnih Sivaéih igala (vrSak
R, sl.9). Konvencionalne strojne
Sivace igle s zaobljenim vrScima
se kod Sivanja koze rjede koriste

jer koza ima nejednoliku strukturu
u razli¢itim smjerovima Sivanja i k
tome jo$ i varijacije slojeva po
debljini, pa se estetski izgled Sava
nepozeljno mijenja i ovisi o smje-
ru Sivanja. Najve¢i nepozeljni
utjecaj imaju lojne i znojne
zlijezde 1 folikuli dlaka, pa se
upravo povoljnim izborom vrha
vrska osigurava estetska ujednace-
nost za koze razlicitih debljina i
vrsta [7].

Za proizvodace strojnog Sivaceg
konca otvorilo se potpuno novo
trziSte potrosaca koji konfekcioni-
raju samo tehnicki tekstil, pa tako
i za navlake za automobilska sje-
dala. Ta vrsta trzista trazi konce
izuzetne Cvrstoée i otpornosti na
atmosferske utjecaje kao i na povi-
Sene temperature tijekom Sivanja i
uporabe. Tt. Giitermann je za
podrucje konfekcioniranja tehnic-
kog tekstila u automobilskoj indu-
striji razvila novi konac od tzv.
super poliamida PA 4.6. Ta vrsta
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konca ima tocku omekSavanja na
285 °C sto je vise od konvencio-
nalnih poliamidnih konaca. Po-
vecanje temperature omeksSavanja
znac¢ajno je za uporabu u zra¢nim
jastucima budu¢i da se tijekom
nekoliko milisekundi razvija tem-
peratura od 900 °C zbog aktivi-
ranja eksplozivne patrone koja
puni jastuk. Isto tako, povecanje
temperature omekSavanja pobolj-
Sat ¢e uporabna svojstva navede-
nog konca i u svim drugim tehni-
¢kim primjenama konca gdje se
javljaju poviSene temperature.
Spomenuta tvrtka takoder je izra-
dila sivaci konac iz PTFE koji je
vrlo otporan na povis$ene tempera-
ture i djelovanje kemikalija, a odli-
kuje se i dobrom otpornoscu na
UV zracenje i atmosferske utjeca-
je. Svi veéi proizvodaci konca
imaju otvoren pristup putem
interneta tako da se kupci mogu
informirati o njihovim proizvo-
dima i svojstvima tih proizvoda,
kao i savjetovati o problemima
koji se pojavljuju tijekom uporabe
u tehnoloskim procesima Sivanja.

3. Zakljucak

Konfekcioniranje navlaka auto-
mobilskih sjedala je proces u
kojem se koriste specificna ino-
vativna tehnoloska rjesenja. To se
posebno odnosi na digitalizaciju
oblika koze i greSaka na njima.
Takoder, specificna rjeSenja su
vidljiva pri izradi krojnih slika.
Kako bi se odabrale primjerene
metode rada, igle i konci, kao i
strojevi s obzirom na njihova
tehni¢ko-tehnoloska obiljezja po-
trebna su znanja stru¢njaka s pod-
ru¢ja odjevnog inZenjerstava. Pri
tome treba voditi raCuna o kvaliteti
materijala, izrade ali i funkcional-
nog dizajna navlaka za automobil-
ska sjedala.
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SUMMARY
Production of Car Seat Covers
B. Bili¢*, S. First Rogale*, Z. Knezi¢t, D. Rogale?, M. Batina?,
D. Pantaler?, . Vincelj?

The garment industry not only produces clothing, but also technical textiles,
e.g. for car interiors. In principle, the making up of car seat covers is similar
to the technological processes of clothing production, but due to the specificity
of the leather and the technical textiles used in the production of covers, there
are significant differences. The differences are shown in the share of various
machines and equipment in the process of cutting and sewing. Car seat cover
production processes require different expertise, different types of
professional cooperation in the technical preparation of production and
technological production processes, the presence of computer technology for
the preparation and management of the production process and for the
management of the production process. In addition, the size of production
batches, the requirements for production accuracy and the investment costs
per workplace also vary. Regardless of the percentage differences mentioned
above, the basics of ready-made clothing technology are very similar to those
of the technological processes in clothing production, so that a clothing
technician can very quickly master the basic features of making up covers for
car seats.
Keywords: car seat cover; leather; organisation; machine sewing needle
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Zagreb, Croatia
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Herstellung von Autositzbeziigen

Die Bekleidungsindustrie stellt nicht nur Kleidung her, sondern auch
technische Textilien, z. B. fiir die Innenausstattung von Autos. Im Prinzip
dhnelt die Herstellung von Autositzbeziigen den technologischen Prozessen
bei der Bekleidungsherstellung, aber aufgrund der Besonderheiten des Leders
und der technischen Textilien, die bei der Herstellung von Beziigen verwendet
werden, gibt es erhebliche Unterschiede. Die Unterschiede zeigen sich im
Anteil der verschiedenen Maschinen und Ausriistungen am Prozess des
Zuschneidens und Néhens. Die Verfahren zur Herstellung von
Autositzbeziigen erfordern unterschiedliche Fachkenntnisse, verschiedene
Arten der professionellen Zusammenarbeit bei der technischen Vorbereitung
der Produktion wund der technologischen Produktionsprozesse, das
Vorhandensein von Computertechnologie fiir die Vorbereitung und Steuerung
des Produktionsprozesses und fiir die Steuerung des Produktionsprozesses.
Dariiber hinaus variieren auch die Groe der Produktionslose, die
Anforderungen an die Produktionsgenauigkeit und die Investitionskosten pro
Arbeitsplatz. Ungeachtet der oben erwéhnten prozentualen Unterschiede sind
die Grundlagen der Konfektionstechnik denen der technologischen Prozesse
in der Bekleidungsherstellung sehr dhnlich, so dass ein Bekleidungstechniker
die Grundziige der Konfektionierung von Beziigen fiir Autositze sehr schnell
beherrschen kann.



