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Abstract: Each garment is made in a series of standard sizes depending on the purpose in the industrial method of
clothing production. One of the very important, demanding and precise segments of the work of construction
preparation is the grading of cut parts of garments. The work is conceived on the basis of two ways of grading the
cut parts of a woman's dress, constructed by the CAD system. The first grading procedure is, as a rule, the starting
point, based on when the cut develops in three directions. The second procedure is, as a rule, the output base, where
the cut develops in all four directions. For grading, the method of difference between the sizes of the grading
sequence of three larger and one smaller size than the base was used. The paper defines in more detail the
procedures and the way of grading the main grading points when grading the cutting parts. People working in this
preparation must have a wide range of knowledge and extensive work experience, knowing the important business
factors in this area from: interpretation of design visions of created sketches of models that represent the nucleus in
creating a new clothing model; knowledge of the properties of textile materials, which represent a fluid that needs to
be tamed into an appropriate shape - the volume of a certain part of the human body for which the garment is made;
knowledge of the rules of construction of clothing items; modeling of cutting parts, which implies their adaptation to
the shape of the body and the given sketch of the model; completion of cut parts depending on the shape of the
seams on the model sketch, the process of sewing clothes and the machine park owned by the company; grading of
cutting parts according to the proportional amount according to the sizes from the work order for serial production;
knowledge of the method of laying cutting layers for cutting, according to the choice of textile materials on which
the method of making various types of cutting images depends. [1] It is necessary to consider a large number of
influential factors that must be respected for work in this preparation, so that in today's period it is unthinkable work
without the application of appropriate computer CAD systems. It has been developed through methods and
procedures in order to rationalize the work and achieve greater precision. The work was performed on the CAD
system of Gerber Technology, AccuMark 10.4. [2, 3] The construction of the basic cut of the women's dress was
made for the base size 88 according to the measures from the SRPS standard for women's clothing (SRPS EN
13402-3:2018). [4, 5, 6, 7] It is possible to shorten the grading procedure via recorded grading rules for each main
grading point, so that certain tools and procedures from the Grading menu assign a gradation to the cutting part
using the given rules. In the paper, the movement in the appropriate directions is shown pictorially with arrows on
the cutting back part of the dress for each main grading point. [8]
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Rezime: Kod industrijskog na¢ina proizvodnje odece svaki odevni predmet izraduje se u niz standardnih veli¢ina u
zavisnosti od namene. Jedan od veoma vaznih, zahtevnih i1 preciznih segmenta rada konstrukcijske pripreme
predstavlja gradiranje krojnih delova odevnih predmeta. Rad je koncipiran na bazi dva nacina gradiranja krojnih
delova zenske haljine, konstriusane CAD sistemom. Prvi postupak gradiranja je po pravilu polazne osnove, na
osnovu koga se kroj razvija u tri smera. Drugi postupak je po pravilu izlazne osnove gde se kroj razvija u sva Cetiri
smera. Za gradiranje je kori§¢ena metoda razlike izmedu veli¢ina gradirnog niza od tri veée i jedne manje veliCine
od bazne. U radu su blize definisani postupci i nacin gradiranja glavnih gradirnih tacaka pri gradiranju krojnih
delova. Osobe za rad u ovoj pripremi moraju posedovati Siroki spektar znanja i veliko iskustvo u radu, poznavajuci
bitne faktore poslovanja u ovoj oblasti od: tumacenja dizajnerskih vizija kreiranih skica modela koje predstavljaju
nukleus pri stvaranju novog modela odece; poznavanja svojstava tekstilnih materijala, koja predstavljaju fluid koji je
potrebno ukrotiti u odgovarajucu oblik - zapreminu odredenog dela tela Coveka za koji se radi odevni premet;
poznavanja pravila konstrukcije odevnih predmeta; modelovanja krojnih delova, $to podrazumeva njihovo
prilagodavanje obliku tela i datoj skici modela; kompletiranja krojnih delova u zavisnosti od oblika Savova na skici
modela, procesa Sivenja odece i masSinskog parka koji poseduje firma; gradiranja krojnih delova po proporcionalnom
iznosu po veli¢inama iz radnog naloga za serijsku proizvodnju; poznavanja nacina polaganja krojnih slojeva za
krojenje, prema izboru tekstilnih materijala od kojih zavisi metoda izrade raznih vrsta krojnih slika. [1] Potrebno je
sagledati veliki broj uticajnih faktora koji se moraju postovati za rad u ovoj pripremi, tako da je u danasnjem periodu
nezamisliv posao bez primene odgovarajucih racunarskih CAD sistema. Razvijeno je niz metoda i postupaka kako
bi se rad racionalizovao i postigla veca preciznost. Rad je realizovan na CAD sistemu kompanije Gerber
Technology, AccuMark 10.4. [2, 3] Konstrukcija osnovnog kroja zenske haljine radena je za baznu veli¢inu 88 po
merama iz SRPS standarda za zensku ode¢u (SRPS EN 13402-3:2018). [4, 5, 6, 7] Skracenje postupka gradiranje
moguce je preko snimljenih gradirnih pravila za svaku glavnu gradirnu tacku, tako da se odredenim alatima i
postupcima iz menija Gradiranje krojnom delu dodeli gradacija koris¢enjem datih pravila. U radu je na krojnom
zadnjem delu haljine za svaku glavnu gradirnu tacku slikovito strelicama prikazano pomeranje u odgovaraju¢im
smerovima. [8]

Kljuéne reci: odeca, standard, veli¢ine, krojni delovi, gradiranje

1. UvOoD
Umnozavanje krojeva je postupak gde se povrSina krojnog dela bazne veli¢ine poveéava ili smanjuje. Svaki krojni
deo za umnozavanje mora imati izabrane osnovne linije koje ¢e mirovati i biti zajednicke za sve veli¢ine. Postoji viSe
metoda gradiranja: metoda konstrukcije grani¢nih veli¢ina, metoda bazne veli¢ine i razlike mera izmedu veli¢ina i
metoda generiranja veliine. [9] Gradiranje delova u radu je metodom bazne veli¢ine i razlike mera izmedu veli¢ina.
Ova metoda odvija se od izrade baznog kroja, a ostale veli¢ine dobijaju se merenjem iznosa (razlike mera) koji zavisi
od odstupanja u merama izmedu odredenih veli¢ina na karakteristi¢nim mestima (glavnim tackama). [10, 11]

2. GRADIRANJE KROJNIH DELOVA
Za gradiranje mogu se uzeti sve veli¢ine gradirnog niza bez obzira na veli¢ine koje su date u radni nalog, ili za
veli¢ine koje se nalaze u radnom nalogu, $to je u radnom mestu AccuMark-a definisano Rule tabelom. Rad u PDS-u
(Pattern design) se odvija razli¢itim postupcima, kori§¢enjem alata iz menija, za gradiranje postoji niz alata kojima
se gradirne tacke po odredenim pravilima pomeraju u odredenim pravcima po X i y osi. Tabela 1 prikazuje mere po
veli¢inama, za gradirni niz od pet veli¢ina za zensku haljinu.

Tabela 1 Mere za gradiranje krojnih delova fenske haljine

Velicine 84 R* 88 R 92 R 96 R 100
cm mm cm mm cm mm cm mm cm

Vit 168 0 168 0 168 0 168 0 168
Og 84 40 88 40 92 40 96 40 100
Os 62 40 66 40 70 40 74 40 78
Ob 90 40 94 40 98 40 102 40 106
Svi 6,20 2 6,40 2 6,60 2 6,80 2 7,00
Dri 20,30 5 20,80 5 21,30 5 21,80 5 22,30
DI 40,50 5 41,00 5 41,50 5 42,00 5 42,50
Db 62,50 5 63,00 5 63,50 5 64,00 5 64,50
Dm 104.00 10 105,00 10 106,00 10 107,00 10 108,00
Pd 44,10 8 44,90 8 45,70 8 46,50 8 47,30
Si 16,00 5 16,50 5 17,00 5 17,50 5 18,00
Sri 9,00 5 9,50 5 10,00 5 10,50 5 10,00
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Sg 17,00 10 18,00 10 19.00 10 20,00 10 21,00
Sr 2 2 2 2
Dr 59,50 5 60,00 5 60,50 5 61,00 5 61,50
Qdr 20,60 4 21,00 4 21,40 4 21,80 4 22,20
VVro 4 4 4 4
Hvro 3 3 3 3

R* - vrednosti razlike izmedu veli¢ina u mm

Prilikom gradiranja glavnih gradirnih tacaka, postupak se odvija u smeru kazaljke sata, svaka gradivna tacka
predstavlja koordinatni sistem. [4]

2.1. POSTUPAK GRADIRANJA PO PRAVILU POLAZNE OSNOVE

Po prvom nacinu gradiranja, pravilo polazne osnove, kroj se razvoja u tri pravca. Vertikalna polazna bazna linija
(VPB) je linije sredine leda (kroj se razvije u tri smera - gore, dole i bo¢no), horizontalna polazna bazna linija (HPB)
je linije grudi. Po pravilima gradiranja, gradira se najpre zadnji deo, prednji deo zatim rukav.

Slika 1 prikazuje zadnji deo haljine sa glavnim gradirnim tackama, gde je strelicama prikazano pomeranje u
odgovaraju¢im smerovima i gradirani zadnji deo. U tabeli 2 prikazane su mere na osnovu kojih se odvija pomeranje
gradirnih ta¢aka po X i y 0si na zadnjem delu, od tacke 1 do 18, kori§¢enjem gradirne tabele 1.

Tabela 2 Mere za gradiranje zadnjeg

é dela
Tacke 10112 - Tackal P2
3 g y| R Dri
RS | Tacka2 [~ 8
St RSI Tacka 11 y
8 5 Tatka3 42 :
~ 81 g y| - (RDI — RDri)
2 HEE = 0
{RSI+112RSri) [ (RSH2RSM) 2 || pévitmévi . .
J’ = ot :A’%%{" Tackad  F T RDb - RDN)
= g E Taka 5 x| 0
g 3 5 L= acka y| - (RDm — RDri)
O v o 2 -
gl = =] y x| - (RS1+ % Réri)
17eE| 3 Tacka 6 -
{R31+1/2R5ri) £ = y| - (Rl?m — RDri)
& = . x| - (RS1+ % Rsri)
- i3 Tacka7 T (RDb—RDH)
g .l g y x| - (RSI+ ¥ Riri)
é A E Tacka 8 vl (RE)I ~RDri)
7 =P . X | - (RSI + % R8ri)
{RSI+1/2R51) | £ Tacka 9 v 0
3 2 x| - RSI
=] =] v
EI_ E. Tacka S1 y10
Tacke x| - RSI
10, 12 y| %2 RDri
N x| - RSvi
Tacka 11 v| % RDri
- = y « | X| -RSI
g g Tacka 13 y | RDri, paralelno po y
£ 5 x| - RSvi
. LA g <
-lRSI+112RSr|6} 3 _ g 5 Tacka 14 YT RD
o e 2 Tacke 15, | x| - % RSl
c 5 16,1718 [y 0
-g,- - * Rastojanje izmedu tacaka 131 14 =

: + RS
Slika 1 Prikaz gradirnih tacaka sa smerovima pomeranja i gradacija Bv+RSr

zadnjeg dela haljine
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Slika 2 prikazuje prednji deo haljine sa glavnim gradirnim tackama (VPB - linije sredine prednjeg dela, HPB - linije
grudi) i gradirani deo, tabela 3 prikazuje mere pomeranja gradirnih tacaka ovog krojnog dela od tacke 1 do 14.

Na slici 3 prikazan je rukav haljine sa glavnim gradadirnim tackama (VPB — linija produzetka tacke sastava rukava
sa prednjim delom, HPB - linije visine rukavne okrugline) i gradacija rukava, tabela 4 prikazuje mere na osnovu
kojih se gradiraju tacke na rukavu od 1 do 10.

Tabela 3 Mere za gradiranje prednjeg dela

b
j 3. j haljine
& Xx|0
1 'S 2
Tackal 'V TRPd_RSvi
y x | RSvi
Tacka 2 v | RPd
y X | 1/10 ROg
Tacka 3 v | RPd
Tatkas X[ L10ROg
yl0
y x | RSg - 1/10 ROg
_ ] Tacka 5 v | RPd
Tatkae || RSg-1/20 ROg
y | RPd, paralelno poy
b . X RSg
A Tacka S
yl0
a S 1/ RSri
Tacka 7 X | RSg+ % RSri
yl0
i} x | RSg+ % RSri
Tacka8 = 1 DI - RDA)
i} x | RSg+ % RSri
Tacka® T (RDb_ RDFi)
i} x | RSg+ % RSri
Tacka 10 % RDm _ RDF)
x| 0
Tacka 11 -
1 10 y | - (RDm —RDri)
Tacke 12, | x | 1/10 ROg
Slika 2 Prikaz gradirnih tacaka i gradacija prednjeg dela haljine 13i14 y | - (RDI - RDri)

Tabela 4 Mere za gradiranje rukava

1 N X | RHvro
Tacka 1 v | R Vvro
Tacka 2 X_{ 2R Hvro ——
10 z y | 1 mmpo VellClnlv
n -
o HPE A Tacka 3 ; é R Hvro + % R Sri
N X | 2R Hvro + % Réri
& - Tacka 4 y | - (RDr—RVvro)
o e
A Tacka 5 X | RHvro+ %R Sri
“ y | - (RDr—R Vvro)
, X | R Hvro
2 2 Tacka 6 y | -% (RDr—-R Vvro)
i} X | -1/4RSri
Tacka 7 y | - (RDr—R Vvro)
. X | -%RSr
g o Tacka 8 y | - (RDr—R Vvro)
_1 Qi
7 5 Tacka 9 X . 2 R Sri
Slika 3 Prikaz gradirnih taéaka i gradacija rukava Zenske Y
haljine Tackato | % |©
y |0
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Slika 4 prikazuje vrednosti kontrolnih dimenzija orukavlja i kugle rukava haljine za sve gradirne veli¢ine. Po
pravilima konstukcije, linija kugle rukava je veca od orukavlja zadnjeg i prednjeg dela za 2 do 3 cm, §to zavisi od
modela rukava, takode, modelovanjem se menja oblik kugle rukava u zavisnosti da li je rukav sa naborima, faltama,
preklopima itd. U naSem primeru linija kugle rukava je veca od orukavlja za najmanju veli¢inu 2,46cm u intervalu
do najvece za 2,56cm (Slika 4 - uokvireno), $to je veoma precizno jer predstavlja razliku od 1mm zmedu kontrolnih
dimenzija gradirnog niza.

L Grade Measure Line Ll Grade Measure Line

Size L1/5- L2/5- L3/5- L4/5- Total Size Di Size: Li/5-.. L5 L3/5.. L4/5- L5/5-. Total Size Di... Overall

84H 422 15.75 14863 6.99 4159 24H 1454 422 7.07 381 550 3913

88H 444 16.28 1507 725 4304 146 38H 1515 444 725 4.05 564 40.54 141 0.05

92H 487 16.81 1551 751 4450 146 92H 1578 466 744 430 978 41597 143 003

96H 450 17.34 15.595 778 45.57 147 56H 1641 4.89 763 4.55 593 4341 145 0.02

100H 513 17.87 16.40 8.05 47.44 147 100H 17.08 5.13 783 4.80 1007 44.88 147 0.00
Print Copy Tabela rukava Print Copy Tabela orukavlja

Slika 4 Prikaz kontrolnih mera kugle rukava i orukavlja haljine po prvom postupku

2.2. POSTUPAK GRADIRANJA JE PO PRAVILU IZLAZNE OSNOVE

Drugi nadin gradiranja razvija krojni deo u sva &etiri pravca. Slika 5 prikazuje zadnji deo haljine sa glavnim
gradirnim tackama (HPB je linije grudi, VPB linija izmedu Sirine leda i Sirine rukavnog izreza) i gradirani deo,
tabela 5 prikazuje mere za gradiranje gradirnih tacaka po X i y 0si ovog dela.

Tabela 5 Mere za gradiranje po gradirnim
tackama zadnjeg dela Zenske haljine

. } X R SI
) 1 < Tacka 1 y R Dri
Tacka 2 x RS
y 0
) . X R SI
1 . Tacka 3 y | -(RDI-RDri)
) X R SI
] Tacka 4 y | -(RDb—RDri)
} X RSI
Tacka 5 y - (R Dm — R Dri)
- X | -%RSri
Tacka 6 y - (R Dm — R Dri)
, 3 Tacka 7 . AR O
acka y | - (RDb-RDri)
- X | -%RSri
Tacka 8 y | -(RDI-RDri
Tacka 9 : %R S
7 4 y O
Tacka S1 X 0
y 0
v X 0
Tacka 10 y | %RDri
i} X R SI-R Svi
Tacka 11 y 1% R Dri
v X 0
Tacka 12 y 1% R Dri
i} X - Imm po veliini
Tacka 13 y R Dri, paralelno poy
6 5 Tacka 14 X R8I RSvi
Slika 5 Prikaz gradirnih tacaka i gradacija zadnjeg Tacka 15, 16 i 5 g”gl
dela po drugom postupku 1;(? 138 D 02
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Na slici 6 prikazan je prednji deo sa glavnim gradirnim tackama (HPB je linije grudi, VPB linija izmedu Sirine grudi
i Sirine rukavnog izreza) i1 gradirani deo haljine, tabela 6 prikazuj mere za gradiranje taéaka ovog krojnog dela.

2 Tabela 6 Mere za gradiranje gradirnih ta¢aka
ja 5 g*‘ prednjeg dela haljine
& = X | -RSg
1 %
Tatkal 'V TRPd_Rvi
y X | - (R Sg—R Svi)
Tacka 2 y |RPd
5 x | - (RSg-1/10 R Og)
Tacka 3 y | RPd
Tacka 4 X | - (RSg-1/10R Og)
y |0
y X | -1/10 ROg
MM Tacka 5 v | RPd
< X | -RSr
Ju——— Tacka 6 y | RPd, paralelno poy
" X | %2R Sri
3 Tacka 7 y [0
" X | R Sri
Tacka8 " T R DI_R Dri)
" X | %2R Sri
Tatka®  H R Db_R D)
“ X | %2R Sri
Tacka 10 A RDm_RDA)
. X | -RSg
Tacka Il A~ RDm_RDA)
" e Tacke x | - (RSg-1/10 R Og)
Slika 6 Prikaz gradirnih tacaka i gradacija prednjeg 12,13i14 |y |0

dela haljine po drugom postupku

Na slici 7 prikazan je rukav haljine sa glavnim gradirnim tatkama (VPB — linija sredine rukava, HPB - linije visine
rukavne okrugline) i gradacija rukava, tabela 7 predstavlja mere za pomeranje gradirnih ta¢aka rukava.

Tabela 7 Mere pomeranja gradirnih taéaka

rukava
) X | ¥2R Hvro
Tagka 1 y | RVvro+1mm
Tacka 2 X 1 RHvro+ lm‘r'n i
y | 1mm po veli¢ini
T
Tacka 3 e
y |0
- X | R Hvro + % R Sri
Tacka 4 y | - (RDr—R Vvro)
1 -
Tatkas | X_| %2 (RHvro+ R Sri)
y | - (RDr—R Vvro)
) X -% R Hvro
Tacka 6 y | -% (R Dr—R Vvro)
- X_| - ¥ (R Hvro + % R Sri)
Tacka 7 y | - (RDr—R Vvro)
- X | - (R Hvro + % R Sri)
Tacka 8 y | - (RDr—R Vvro)
- + % R Sri
Tacka o X (R Hvro + %4 R Sri)
y |0
Slika 7 Glavne gradirne tacake i gradiracija rukava %enske Tacka 10 LA
haljine po drugom postupku =
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Vrednosti kontrole dimenzija orukavlja i kugle rukava haljine za sve gradirne veli¢ine po drugom postupku
prikazane su na slici 8.

Po ovom nacinu gradiranja vrednost razlike kugle rukava i orukavlja za najmanju veli¢inu je 2,47cm u intervalu do
najvece 2,64 cm (Slika 8 uokvireno), sto predstavlja razliku od 1,7mm zmedu kontrolnih dimenzija gradirnog niza.

B o

L] Grade Measure Line L] Grade Measure Lin

Size L1/5-..  L&/5-..  L3/5-.  L4/5-.  Tota Size Di... Size L1/5-..  L&/5-.  L3/5-.  L4/5-. LS/5-. Total Size Di..] Difere].  Overal...

84H 422 15.57 1460 707 4145 84H 14.51 422 707 330 9.38 3898 247

88H 444 16.28 15.07 7.25 4304 159 88H 15.12 444 725 405 964 40.51 153 254 0.07

92H 457 16.99 15.55 743 4464 160 92H 15.75 466 744 430 9.90 4205 1.55 258 0.05

96H 450 17.70 16.02 762 46.24 160 96H 16.38 489 763 455 1018 4382 1.57 262 0.04

100H 513 1842 1650 7.80 47.85 161 100H 17.02 513 783 480 1042 4520 1.58 264 0.02
Print Copy TABELA ZA RUKAV Print Copy TABELA ORUKAVLIA

Slika 8 Prikaz kontrolnih mera kugle rukava i orukavlja prednjeg i zadnjeg dela Zenske haljine po drugom
postupku

3. ZAKLJUCAK

Svi poslovi pru radu u CAD sistemu kompanije Gerber Technology, AccuMark 10.4 su veoma pouzdani, smanjuju
period razvijanja modela i pruzaju izuzetnu tacnost dimenzija. Rad u PDS-u (Patern desing) se odvija za razlicite
postupke iz menija preko alata, za gradiranje postoji niz alata kojima se gradirne tacke po odredenim pravilima
pomeraju u odredenim pravcima po X i y osi. Na osnovu prikazanih kontrolnih dimenzija gradiranja, moze se
zakljuciti da su oba postupka veoma precizna, pri ¢emu je prvi na bazo polazne osnove malo precizniji, tako da se
gradiranje krojnih delova ode¢e po ovom postupku sve vise primenjuje u odevnoj industriji.

U radu je prikazan veoma mali segmet rada u primene ovog softvera, ovaj CAD sistem pruza mnogo vise, kao $to je
automatsko planiranje krojenja (Cut Plan), izrada alternativnih veli€ine, izrada krojnih slika za karirane, prugaste i
3D materijale, 3D simulacije odevanje, virtualne modne revije itd.. Vek jedne tehnoloske generacije CAD sistema je
4-5godina, medutim, ovaj softver se unapreduje svakodnevo tako da je potrebno za proizvodnju stalno obrazovanje
konstruktora, modelara i tehnologa.
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