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the system the user is informed about the loca-

tion of the error by a display box with two color

signallamps.

With a handheld programming unit one

can operate the system.

The system has a very lean interface to the

loom control and is easy attachable to all com-

mon looms. No additional interface like an en-

coder to synchronize the system to the loom is

necessary.

Most looms have little space to attach a ins-

pection system like this. For this reason the

transmitter and receiver is build very compact.

The large receiver area reduces the sensitivity to

vibrations

Capafo/7/fy c/iaracfer/sf/'cs

The new system is capable to detect safely a

single thread with a smallest diameter of 30 pm

over a loom width of 4 meters. The detection is

independent to ambient light. For smaller

thread diameters or larger looms please contact

us. The principle makes the inspection inde-

pendent to warp yarn densitiy and material.

It is possible to control two or up to eight

looms with one central unit by connecting up to

eight transmitters and receivers to the system.

The placement of the transmitters and receivers

on each loom is totaly free. This modularity is a

good argument for a wide acceptance on the

market. Because of the intensive cooperation

with the weaving plant an extensive test for

6 month with the system was possible. At this

weaving plant the explained technology is al-

ready used on several looms.

ße/r/e/'c/ung nach Mass - oc/er
vom 3D-6anz/förperscanner zu/"
/nc/usfr/e//en Proc/u/cf/'on von
Massanzügen
ms«/7z//ZOT#e/«®/ raw Dr. Sctem. Tktö/-, fM/ezÄ/z#® z/w/f Mxfe/«d«ctefe

Wer /rennt das n/'cht - e/n ansprechendes /C/e/dungsstüc/r, a//es st/'mmt,
Farbe, Schn/'ff, Sfru/cfur, nur e/'nes n/cht - d/'e Passform. Das so// s/ch nun
ändern, /n e/'ner Absc/j/usspräsenfaf/on i/i/urde das l/erbundproy'e/cf «ße-

/c/e/'dung nach Mass« /'n Deutsch/and dem Fachpub//7rum vorgeste//f. Das

vom ßundesm/n/ster/um für ß/'/c/ung und Forschung unterstützte Pro/e/rf
führte d/'e Feemath GmbF/, Ka/'sers/aufern, das Be/c/e/c/ungspbys/'o/og/scbe
/nsf/tut F/ohensfe/n e.l/., ßönn/ghe/m, d/'e Expert Sysfemtechn/7r GmbH,
ß/'e/efe/d, und d/'e G. M. Pfaff >AG, /Ca/'sers/aufern, zu e/'nem Feam zusam-
men. .Auf e/'ner F/äche von 200 nF entstand e/'ne Prozess/retfe zur /runden-
/'nd/'v/'due//en Fert/'gung von Herrenoberbe/r/e/'dung - s/'cher der erste
5c/ir/"tf zu mehr /nd/'v/'dua//'fät /'n der /Confe/rt/on.

3D-ßodyscanner

Am Anfang des Prozesses steht die Erfassung der

Auftragsdaten, die sich aus Kunden-, Körper-

und Modelldaten zusammensetzen. Zur Ermitt-

lung der Körperdaten wird modernste Technolo-

gie eingesetzt, die eine berührungslose und au-

tomatische Masserfassung ermöglicht. In der

Fabrik der Zukunft wird dies durch einen 3D-

Bodyscanner realisiert. Mittels Laser-Kameras

tastet der Vitus 3D-Bodyscanner die gesamte

Körperoberfläche vollständig ab (Abb. 1). Die

Sensoren erfassen binnen Sekunden die

menschlichen Konturen. Das Ergebnis sind die

exakten Masse der gescannten Person, die erst

mit diesem Verfahren gemessen werden können.

Die zur Konstruktion des individualisierten
Schnittes notwendigen Körpermasse werden di-

Ii
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Zôô. 2: ,4«fo//z«&d>e Ferme®«//# he/zehz#er

A5>y>en?z«®e

rekt vom 3D-Scan abgenommen und in die

Schnittkonstruktion eingelesen. Im Gegensatz

zur manuellen Masserfassung stehen dem Kon-

strukteur in diesem neuen Verfahren deutlich

mehr konstruktionsrelevante Körperdaten zur

Verfügung (Abb. 2). Die Produktion wird nicht

nur schneller, sondern auch exakter, sodass der

Anzug bei der ersten Anprobe perfekt sitzt.

Durch die Übermittlung der so erfassten Kör-

perdaten in den Bekleidungsbetrieb ist erstmals

neben den Körpermassen des Kunden auch ein

dreidimensionales Bild der Körperform verfüg-

bar.

Das Proc/u/rt/'ons/e/'fsysfem

Das Produktionsleitsystem verknüpft alle Pro-

duktionsplätze (Abb. 3). Die Fertigung ist zeit-

optimiert gesteuert, sodass alle Fertigungsplät-

ze möglichst ausgelastet sind. Das Produktions-

leitsystem verwaltet und verfügt über alle Da-

ten, die bezüglich der Arbeitsreihenfolge und

der Technologieanforderungen (z. B. Nähen

von dickem oder dünnem Stoff) vorhanden

sind und eine Arbeitszeiterfassung möglich

wird. Die Verwendung von eindeutigen Barco-

des für jedes Fertigungsteil sowie eindeutige

Auftragsbezeichnungen ermöglichen die Über-
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mittlung der fertigungsspezifischen Daten an

die jeweiligen Arbeitsplätze. Somit kann z. B.

eine Nähmaschine automatisch auf das jeweili-

ge Näherfordernis eines bestimmten Teiles um-

gestellt werden oder es erfolgt eine diesbezügli-

che Mitteilung an den Arbeitsplatzbediener.

D/'e /Wass/consfru/cf/on

Die Masskonstruktion erstellt automatisch auf

der Grundlage individuell festgestellter Körper-

masse die Grundlage für den Fertigungsschnitt

z. B. eines Massanzuges. Dabei ist es unerheb-

lieh, ob die Masse durch einen Schneider oder

durch eine automatische Körpervermessung er-

mittelt wurden. Basierend auf dem in einem

Unternehmen verwendeten Grundschnitt wer-

den nahezu alle individuellen Besonderheiten

einer Person auf Knopfdruck während des Kon-

struktionsvorganges berücksichtigt. Die Verän-

derung einzelner Daten - so z. B. die Verset-

zung eines Armloches - führt in der weiteren

Konstruktion automatisch zu der notwendigen

Anpassung weiterer Schnittdaten. Modellwech-

sei sind damit Minutensache. Alle Änderungen

werden automatisch dokumentiert, sodass sie

jederzeit nachvollziehbar und Anpassungsnot-

wendigkeiten in der Schnittkonstruktion jeder-

zeit ersichtlich sind.

/Aufomat/sche 5din/ft/eonsfru/ct/on

Die automatische Schnittkonstruktion verar-

beitet die Körperdaten sowie die konstruktions-

relevanten Modelldaten und erstellt unter

Berücksichtigung der speziellen Kundenwiin-

sehe einen individuellen Schnitt (Abb. 4). Hier-

zu werden folgende Parameter festgelegt:

• Definition der für die Konstruktion benötig-

ten Körperdaten (Körpermasse und Hai-

tungsdaten).

• Erarbeitung einer Messvorschrift für die au-

tomatische und interaktive Ableitung indi-

46b. 5: z/e«

/«z/zwz/«zz/.msc6raz#

Die so aufbereiteten Daten und Parameter

ermöglichen einen reibungslosen Datentrans-

fer zwischen allen Stufen der industriellen

Masskonfektion, vom ersten Kundenkontakt bis

zur Übergabe des individuellen Bekleidungs-

stiiekes.

Die daraus resultierenden Schnittbilder wer-

den automatischen den ebenfalls vernetzten

Einzellagencutter geschickt, mit dem die Ein-

zelteile des Auftrags zugeschnitten werden

(Abb. 5).

Der /Vähprozess

Pfaff befasste sich im Rahmen dieses For-

schungsprojekts mit der Maschinenausstattung

der Modellwerkstatt und der Entwicklung von

Sensoren, Aktoren und Steuerungen zur auto-

matischen oder rechnergestützten Adaption

ausgewählter und qualitäts-bestimmender Ma-

schinenparameter sowie mit der Fernsteuerbar-

keit der Maschinen. Beispielhaft wird dies an

der Ärmeleinnähmaschine Pfaff 3834 mit regel-

barer Fadenspannung die Wirkung solcher

Massnahmen zur Qualitätsverbesserung vor-

teilhaft demonstriert. Abb. 6 zeigt das Struktur-

466. 5: /tege/zzwg z/er /We«z«g£ra// zzzz z/e/'

Mèwzzwc/ràe 6ez'w i'nwefawMfe«

466. 3: Ate /Voz/wMoœMsysfe»? »z#

ßzzre-Coz/e-Zeser zzzr SerateMwwg z/er

Proz/wMowz/zzfe« 4r6e/te/>/«fö

vidueller Körperdaten aus Systemen zur

berührungslosen Körpererfassung.

• Strukturierung und Codierung der verfüg-

baren Modellvarianten für das Auftragsein-

gangssystem.

Das Prinzip der automatischen Schnittkon-

struktion basiert auf der direkten Einbindung

von Körperdaten in den Konstruktionsprozess.

Hierdurch wird die individuelle Konstruktion

passformsicherer Schnittteilsätze, auch unab-

hängig von Standard- oder Grundgrössen, er-

möglicht. Zahlreiche Parameter und Daten

fliessen aus der Schnittkonstruktion in alle Be-

reiche des Produktionsprozesses der industriel-

len Masskonfektion ein. Für einen logisch auf-

gebauten und reibungslos funktionierenden

Produktionsprozess von der Körperdatenerfas-

sung bis zum fertigen Kleidungsstück waren

folgende Arbeiten erforderlich:

Ableitung von Nähparametern (Nahtlän-

gen, Nahtdifferenzen, Abnäherbreiten usw.) aus

der Schnittkonstruktion und Übergabe der Da-

ten über das Produktionsleitsystem Aufbau ei-

nes flexiblen Arbeitsablaufplanes, der alle Mo-

dellvarianten und die entsprechende Verarbei-

tung automatisch berücksichtigt und den opti-

malen Materialfluss durch den Fertigungspro-

zess definiert.

466. 4; 4zz/o/;zö6Vc6e ScteMow/raMo«
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bild zur Regelung der Fadenkraft. Entspre-

chend der Anforderungen aus der Nähaufgabe

kann jedem Nahtbereich neben dem Mehrweh

tenbetrag auch die optimale Fadenspannung

zugeordnet werden. Mit diesem Lösungsansatz

wird eine beträchtliche Qualitätsverbesserung

bei einem der schwierigsten Arbeitsgänge einer

Sakkofertigung möglich.

Die Vorgabe des Fadenkraft-Sollwertes er-

folgt entweder über einen maschinenlesbaren

Datenträger, der den zu vernähenden Zuschnitt-

teilen zugeordnet ist oder über die im Projekt

entwickelte, übergeordnete Produktionssteue-

rung, die die jeweils benötigten Nähparameter

über die bereits erwähnte Datenschnittstelle in

die Steuerung der Nähmaschine lädt.

Eine ebenfalls in das Produktionsleitsystem

integrierte Nähmaschine ist der Brustabnäher-

automat Pfaff 3519, bei dem aus bis zu 99

Nähprogrammen das zum jeweils zu bearbei-

tenden Bekleidungsteil passende Programm

automatisch selektiert wird. Ein weiterer

Schritt wird der Einsatz von Schnellnähern mit

drehzahlabhängiger Presserfusskraft sein. In
Abb. 7 ist die Verknotungslage (Balance) als

Funktion der Drehzahl und der Presserfuss-

kraft dargestellt.

Die Betriebsmittel für die Herstellung von

Möö. 7/ B«/«wce «& PmmMow zfer ßrefea&Z

z/er Prmer/wssér«//

Masskleidung unter industriellen Bedingungen

müssen sehr flexibel an die stets wechselnden

Bedingungen infolge unterschiedlicher Beklei-

dungsteile, Materialien und Arbeitsschritte an-

passbar sein. Es wird ein Weg gezeigt, diese

notwendige Flexibilität durch Nähmaschinen

mit fernsteuerbaren Parametern wie Stichlän-

ge und Mehrweite bei einer Ärmeleinnähma-

schine, aber auch regelbare Fadenkräfte und

Presserfusskräfte zu erreichen. Es wird sicher

noch eine geraume Zeit dauern, bis solche Ma-

Fun/rf/one//e Texf/V/en -
zwec7rmäss/g, /romforfabe/ une/
pf/ege/e/cbf

Parfüm/erfe L/nten/i/äscbe, ß/ousons, c//e den l/l/ärmebausba/t regu//eren,
gegen ßa/rter/en gesebützfe /C/'ssenbezüge, /rn/tterfre/'e Hemden, geruebs-
be/rämpfende Soc/cen, feucbf/g/ce/tsundurcb/äss/ge und dennoeb af-
mungsa/ct/Ve Sporf/de/'dung - a// d/'ese Procfu/cte b/'etef d/e französ/'scbe
7exf/7/ndusfr/'e an und bewe/sf dam/Y, dass s/'e n/'ebt nur neue Modesf/'/e
scba/Tt. D/'e sogenannten Fun/rt/onstext/7/en befr/ed/gen c/ef/n/erfe w/'e

unterscbwe///ge l/enbraucbenbecfür/n/sse.

Siebzehn Eigenschaften kennzeichnen Viafil,

das jüngste Produkt des französischen Textil-

herstellers Tissages de l'Aigle: dabei handelt es

sich um ein knitterfreies Gewebe, das schmutz-

abweisend, feuchtigkeitsundurchlässig und

dennoch atmungsaktiv, UV-Strahlenbeständig

und wasserabstossend ist.

Das Gewebe ist leichter als Wasser und aus-

serdem gegen Bakterienbefall geschützt. Viafil

verdeutlicht beispielhaft die zahlreichen Eigen-

schinen zum normalen Alltag in einer Näherei

gehören. Ein Anfang ist allerdings gemacht.

Zusammenfassung

Die als Prototyp realisierte Prozesskette bietet

aufgeschlossenen Unternehmen der Textil- und

Bekleidungsindustrie die Möglichkeit, die eige-

ne Vorgehensweise abzugleichen und mit höhe-

rer Entscheidungssicherheit innovativ voranzu-

schreiten. Insgesamt gibt der Ansatz der Beklei-

dungsindustrie die reizvolle Chance, ein nutz-

bringendes Marktsegment anzupacken und

neue anspruchsvolle Arbeitsplätze zu schaffen.

Es gibt erste Hersteller, die nach diesem Ver-

fahren Oberbekleidung für Herren nach Mass

herstellen. Auch die ersten Fachgeschäfte, in

denen der Kunde sich in Sekundenschnelle

«vermessen» lassen und den individuellen

Nähauftrag erteilen kann, existieren. Der Kun-

de hat den Vorteil, dass neben seiner Körper-

form und seinen Körpermassen auch seine per-

sönlichen Wünsche in die Gestaltung des Klei-

dungsstücks einfliessen.

7/o/;e«sto'«er 7«s/:7«/e, fr. Äe/äw MecÄee/s,

StaWasy TTÄwsfez«, 77-77557 ßöwwgfem,
r<?/.; +79 7775 577 750,

te: +75 7775 5 77 757,

Schäften, die Funktionstextilien aufweisen kön-

nen. Ursprünglich wurden diese Textilien ent-

wickelt, um die speziellen Bedürfnisse von be-

stimmten Berufsgruppen wie Feuerwehrleuten,

medizinischem Personal und Spitzensportlern

zu erfüllen. Heute werden diese Textilien aber

auch für Alltagsbekleidung angeboten.

Duftstofflcapse/n

Spezielle Behandlungsmethoden während des

Herstellungsprozesses führen beispielsweise da-

zu, dass derartige Textilien angenehm zu tra-

gen und leicht zu pflegen sind. Um diese oder

andere Eigenschaften zu erreichen, können be-

H00.7: Äo/Y e/wer gege« ßß&enera

M/Oera Oe/xrrarfe/fe« Ac/hc/V «ms
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