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WEBEREI/BEKLEIDUNGSTET CHNIK

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

transmitter and receiver is build very compact.
The large receiver area reduces the sensitivity to
vibrations

Capability characteristics

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.

necessary.
Most looms have little space to attach a ins-

pection system like this. For this reason the

Bekleidung nach Mass — oder
vom 3D-Ganzkdrperscanner zur
industriellen Produktion von
Massanzugen

zusammengefasst von Dr. Roland Seidl, Schweiz. Textil-, Bekleidungs- und Modefachschule

Wer kennt das nicht - ein ansprechendes Kleidungsstiick, alles stimmt,
Farbe, Schnitt, Struktur, nur eines nicht — die Passform. Das soll sich nun
andern. In einer Abschlusspridsentation wurde das Verbundprojekt «Be-
kleidung nach Mass» in Deutschland dem Fachpublikum vorgestellt. Das
vom Bundesministerium fiir Bildung und Forschung unterstiitzte Projekt
fiihrte die Tecmath GmbH, Kaiserslautern, das Bekleidungsphysiologische
Institut Hohenstein e.V., Bénnigheim, die Expert Systemtechnik GmbH,
Bielefeld, und die G. M. Pfaff AG, Kaiserslautern, zu einem Team zusam-
men. Auf einer Fliche von 200 m? entstand eine Prozesskette zur kunden-
individuellen Fertigung von Herrenoberbekleidung - sicher der erste
Schritt zu mehr Individualitét in der Konfektion.

3D-Bodyscanner

Am Anfang des Prozesses steht die Erfassung der
Auftragsdaten, die sich aus Kunden-, Korper-
und Modelldaten zusammensetzen. Zur Ermitt-
lung der Korperdaten wird modernste Technolo-
gie eingesetzt, die eine beriihrungslose und au-
tomatische Masserfassung ermdglicht. In der
Fabrik der Zukunft wird dies durch einen 3D-
Bodyscanner realisiert. Mittels Laser-Kameras
tastet der Vitus 3D-Bodyscanner die gesamte
Korperoberfliche vollstindig ab (Abb. 1). Die
erfassen Sekunden  die
menschlichen Konturen. Das Ergebnis sind die
exakten Masse der gescannten Person, die erst
mit diesem Verfahren gemessen werden konnen.

Die zur Konstruktion des individualisierten

Sensoren binnen

Schnittes notwendigen Korpermasse werden di- Abb. 1: 3D-Body-Scanner
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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.

Abb. 2: Automatische Vermessung beliebiger
Korpermasse

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 Korperdaten zur
Verfiigung (Abb. 2). Die Produktion wird nicht
nur schneller, sondern auch exakter, sodass der
Anzug bei der ersten Anprobe perfekt sitzt.
Durch die Ubermittlung der so erfassten Kor-
perdaten in den Bekleidungsbetrieb ist erstmals
neben den Korpermassen des Kunden auch ein
dreidimensionales Bild der Kérperform verfiig-
bar.

Das Produktionsleitsystem

Das Produktionsleitsystem verkniipft alle Pro-
duktionsplitze (Abb. 3). Die Fertigung ist zeit-
optimiert gesteuert, sodass alle Fertigungspliit-
ze moglichst ausgelastet sind. Das Produktions-
leitsystem verwaltet und verfiigt Giber alle Da-
ten, die beziiglich der Arbeitsreihenfolge und
der Technologieanforderungen (z. B. Nihen
von dickem oder diinnem Stoff) vorhanden
sind und eine Arbeitszeiterfassung méglich
wird. Die Verwendung von eindeutigen Barco-
des fiir jedes Fertigungsteil sowie eindeutige
Auftragsbezeichnungen ermdglichen die Uber-
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Abb. 3: Das Produktionsleitsystem mit
Bare-Code-Leser zur Bereilstellung der
Produktionsdaten am Arbeitsplatz

mittlung der fertigungsspezifischen Daten an
die jeweiligen Arbeitsplitze. Somit kann z. B.
eine Nihmaschine automatisch auf das jeweili-
ge Néherfordernis eines bestimmten Teiles um-
gestellt werden oder es erfolgt eine diesbeziigli-
che Mitteilung an den Arbeitsplatzbediener.

Die Masskonstruktion

Die Masskonstruktion erstellt automatisch auf
der Grundlage individuell festgestellter Korper-
masse die Grundlage fiir den Fertigungsschnitt
z. B. eines Massanzuges. Dabei ist es unerheb-
lich, ob die Masse durch einen Schneider oder

vidueller Kdrperdaten aus Systemen zur

bertihrungslosen Korpererfassung.

e Strukturierung und Codierung der verfiig-
baren Modellvarianten fiir das Auftragsein-
gangssystem.

Das Prinzip der automatischen Schnittkon-

struktion basiert auf der direkten Einbindung

von Korperdaten in den Konstruktionsprozess.

Hierdurch wird die individuelle Konstruktion

passformsicherer Schnittteilsitze, auch unab-

héingig von Standard- oder Grundgrossen, er-
moglicht. Zahlreiche Parameter und Daten
fliessen aus der Schnittkonstruktion in alle Be-
reiche des Produktionsprozesses der industriel-
len Masskonfektion ein. Fiir einen logisch auf-
gebauten und reibungslos funktionierenden

Produktionsprozess von der Korperdatenerfas-

sung bis zum fertigen Kleidungsstiick waren

folgende Arbeiten erforderlich:

Ableitung von Nihparametern (Nahtlin-
gen, Nahtdifferenzen, Abniherbreiten usw.) aus
der Schnittkonstruktion und Ubergabe der Da-
ten tiber das Produktionsleitsystem Aufbau ei-
nes flexiblen Arbeitsablaufplanes, der alle Mo-
dellvarianten und die entsprechende Verarbei-
tung automatisch beriicksichtigt und den opti-
malen Materialfluss durch den Fertigungspro-
zess definiert.

Die so aufbereiteten Daten und Parameter
ermdglichen einen reibungslosen Datentrans-
fer zwischen allen Stufen der industriellen
Masskonfektion, vom ersten Kundenkontakt bis
zur Ubergabe des individuellen Bekleidungs-
stiickes.

Die daraus resultierenden Schnittbilder wer-
den automatisch-an den ebenfalls vernetzten
Einzellagencutter geschickt, mit dem die Ein-
zelteile des Auftrags zugeschnitten werden
(Abb. 5).

Der Nahprozess

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 rechnergestiitzten Adaption
ausgewdhlter und qualitdts-bestimmender Ma-
schinenparameter sowie mit der Fernsteuerbar-
keit der Maschinen. Beispielhaft wird dies an
der Armeleinnihmaschine Pfaff 3834 mit regel-
barer Fadenspannung die Wirkung solcher
Massnahmen zur Qualitétsverbesserung vor-
teilhaft demonstriert. Abb. 6 zeigt das Struktur-

Diskette,
NBhprozess- Festplatte
Dokumentation Klartext- und
Barcode-Etikett

durch eine automatische Korpervermessung er-
mittelt wurden. Basierend auf dem in einem

Fangal
Eingabe der
g - Naht- Scanner llest
feoet i Sarcode Mt
gerdt Vorgabe parameter Prozessdaten
Prozossdaten

Unternehmen verwendeten Grundschnitt wer-
den nahezu alle individuellen Besonderheiten

einer Person auf Knopfdruck wihrend des Kon-

struktionsvorganges berticksichtigt. Die Verin-
derung einzelner Daten — so z. B. die Verset-
zung eines Armloches — fiihrt in der weiteren
Konstruktion automatisch zu der notwendigen
Anpassung weiterer Schnittdaten. Modellwech-
sel sind damit Minutensache. Alle Anderungen
werden automatisch dokumentiert, sodass sie
jederzeit nachvollziehbar und Anpassungsnot-
wendigkeiten in der Schnittkonstruktion jeder-
zeit ersichtlich sind.

Automatische Schnittkonstruktion

Die automatische Schnittkonstruktion verar-

beitet die Korperdaten sowie die konstruktions-

relevanten Modelldaten und erstellt unter

Beriicksichtigung der speziellen Kundenwiin-

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

zu werden folgende Parameter festgelegt:

o Definition der fiir die Konstruktion bendtig-
ten Korperdaten (Korpermasse und Hal-
tungsdaten).

e Erarbeitung einer Messvorschrift fiir die au-
tomatische und interaktive Ableitung indi-

Abb. 4: Automatische Schnittkonstruktion

Istwert

Fadenkraft-Sensor
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Abb. 6: Regelung der Fadenzughkraft an der
Néibmaschine beim Armeleinndiben

Abb. 5: Einzellagenculter fiir den
Individualzuschnitt

Zrypa’sse in
der Weberei?
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bild zur Regelung der Fadenkraft. Entspre-
chend der Anforderungen aus der Nihaufgabe
kann jedem Nahtbereich neben dem Mehrwei-
tenbetrag auch die optimale Fadenspannung
zugeordnet werden. Mit diesem Losungsansatz
wird eine betrichtliche Qualititsverbesserung
bei einem der schwierigsten Arbeitsginge einer
Sakkofertigung maglich.

Die Vorgabe des Fadenkraft-Sollwertes er-
folgt entweder iiber einen maschinenlesharen
Datentriger, der den zu verndhenden Zuschnitt-
teilen zugeordnet ist oder tiber die im Projekt
entwickelte, iibergeordnete Produktionssteue-
rung, die die jeweils benotigten Nihparameter
tiber die beveits erwihnte Datenschnittstelle in
die Steuerung der Nahmaschine l4dt.

Eine ebenfalls in das Produktionsleitsystem
integrierte Ndhmaschine ist der Brustabniher-
automat Pfaff 3519, bei dem aus bis zu 99
Ndhprogrammen das zum jeweils zu bearbei-
tenden Bekleidungsteil passende Programm
automatisch selektiert wird. Ein weiterer
Schritt wird der Einsatz von Schnellnihern mit
drehzahlabhingiger Presserfusskraft sein. In
Abb. 7 ist die Verknotungslage (Balance) als
Funktion der Drehzahl und der Presserfuss-
kraft dargestellt.

Die Betriebsmittel fiir die Herstellung von
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Abb. 7: Balance als Funktion der Drebzahl
und der Presserfusskraft

Masskleidung unter industriellen Bedingungen
miissen sehr flexibel an die stets wechselnden
Bedingungen infolge unterschiedlicher Beklei-
dungsteile, Materialien und Arbeitsschritte an-
passbar sein. Es wird ein Weg gezeigt, diese
notwendige Flexibilitit durch Nihmaschinen
mit fernsteuerbaren Parametern wie Stichldn-
ge und Mehrweite bei einer Armeleinnihma-
schine, aber auch regelbare Fadenkrifte und
Presserfusskrifte zu erreichen. Es wird sicher
noch eine geraume Zeit dauern, bis solche Ma-

pflegeleicht

von Bernadelle Lacaze

Siebzehn Eigenschaften kennzeichnen Viafil,
das jtingste Produkt des franzosischen Textil-
herstellers Tissages de I'Aigle: dabei handelt es
sich um ein knitterfreies Gewebe, das schmutz-
abweisend, - feuchtigkeitsundurchlissig und

Funktionelle Textilien -
zweckmassig, komfortabel und

Parflimierte Unterwésche, Blousons, die den Wéarmehaushalt regulieren,
gegen Bakterien geschiitzte Kissenbeziige, knitterfreie Hemden, geruchs-
bekdmpfende Socken, feuchtigkeitsundurchldssige und dennoch at-
mungsaktive Sportkleidung — all diese Produkte bietet die franzdsische
Textilindustrie an und beweist damit, dass sie nicht nur neue Modestile
schafft. Die sogenannten Funktionstextilien befriedigen definierte wie
unterschwellige Verbraucherbediirfnisse.

dennoch atmungsaktiv, UV-Strahlenbestindig
und wasserabstossend ist.

Das Gewebe ist leichter als Wasser und aus-
serdem gegen Bakterienbefall geschiitzt. Viafil
verdeutlicht beispielhaft die zahlreichen Eigen-
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schinen zum normalen Alltag in einer Niherei
gehoren. Ein Anfang ist allerdings gemacht.

Zusammenfassung

Die als Prototyp realisierte Prozesskette bietet
aufgeschlossenen Unternehmen der Textil- und
Bekleidungsindustrie die Moglichkeit, die eige-
ne Vorgehensweise abzugleichen und mit héhe-
rer Entscheidungssicherheit innovativ voranzu-
schreiten. Insgesamt gibt der Ansatz der Beklei-
dungsindustrie die reizvolle Chance, ein nutz-
bringendes Marktsegment anzupacken und
neue anspruchsvolle Arbeitspldtze zu schaffen.
Es gibt erste Hersteller, die nach diesem Ver-
fahren Oberbekleidung fiir Herren nach Mass
herstellen. Auch die ersten Fachgeschifte, in
denen der Kunde sich in Sekundenschnelle
«vermessen» lassen und den individuellen
Nihauftrag erteilen kann, existieren. Der Kun-
de hat den Vorteil, dass neben seiner Kérper-
form und seinen Korpermassen auch seine per-
sonlichen Wiinsche in die Gestaltung des Klei-
dungsstiicks einfliessen.
Hobensteiner Institute, Dr. Stefan Mecheels,
Schloss Hobenstein, D-74357 Bonnigheim,
Tel.: +49 7143 271 720,
Fax: +49 7143 271 721,
hitp://www.hohenstein. de

schaften, die Funktionstextilien aufweisen kin-
nen. Urspriinglich wurden diese Textilien ent-
wickelt, um die speziellen Bediirfnisse von be-
stimmten Berufsgruppen wie Feuerwehrleuten,
medizinischem Personal und Spitzensportlern
zu erfiillen. Heute werden diese Textilien aber
auch fiir Alltagsbekleidung angeboten.

Duftstoffkapseln

Spezielle Behandlungsmethoden wihrend des
Herstellungsprozesses fiihren beispielsweise da-
zu, dass derartige Textilien angenehm zu tra-
gen und leicht zu pflegen sind. Um diese oder
andere Eigenschaften zu erreichen, konnen be-

AbD. 1. Stoff mit einer gegen Bakterien
und Milben bebandelten Schicht aus
Rhovyl'AS+ (Rhovyl)
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