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Kategoria logistyka zostala zdefiniowana przez Instytut Logi-
styki w 1998 roku jako zarzadzanie strategiczne tancuchem do-
staw, ktory zawiera zapotrzebowanie, produkgje, dystrybucje
i zagospodarowanie odpadoéw, Igcznie z towarzyszaca tej
dziatalno$ci: transportem, magazynowaniem i technologia in-
formatyczna [6]. W tym samym okresie nastapit przetom w roz-
woju metod zarzadzania logistycznego. Pojawily sie jego naste-
pujace metody [8]:

e interfunkcyjna, wykorzystujaca narzedzia zarzadzania: kal-
kulacje kosztow, obstuge logistyczng oraz obstuge zapasow

e interorganizacyjna, polegajaca na koordynacji operacji reali-
zowanych przez ro6zne organizacje (uwzglednia r6zne kul-
tury organizacyjne, wartosci, struktury, procedury organi-
zacyjne i systemy informatyczne oraz motywacje do
osiagania wspolnych celow i pozycje organizacji wewnatrz
tancucha dostaw).

Rozwoj logistyki spowodowal pojawianie sie nowych defi-
nicji tego pojecia. W XXI wieku autorzy okreslaja, ze jest to
integracja procesow biznesowych, od zrodet pozyskania su-
rowcow do ostatecznego odbiorcy, wespol z obstuga serwi-
sowa i informacja umozliwiajaca tworzenie wartosci dodanej
dla klienta [1]. Takie sformutowanie pozwala stwierdzi¢, ze kry-
tycznym elementem zarzadzania logistycznego jest przeplyw
zasobow (surowcow, pracy, produktow, kapitatu), a jego isto-
ta obnizanie kosztu wprowadzania produktu na rynek oraz
szybszy i fatwiejszy transfer zasobow pomiedzy rynkami.

Z kolei system logistyczny przedsiebiorstwa zostat zdefinio-
wany jako system przestrzenno — czasowej transformacji to-
waréw, ktory dzielimy na logistyke zaopatrzenia, produkgji,
dystrybucji, czeSci zamiennych i powtérnego zagospodarowa-
nia odpadéw [7]. Przedmiotem artykutu bedzie logistyka pro-
dukcji w przedsiebiorstwie odziezowym.

Zadania logistyki produkdji odziezy i jej
informatyczne wspomaganie

Logistyka produkcji to organizacja systemu produkcyjnego
wraz z jego najblizszym otoczeniem magazynowo — transpor-
towym [5]. Badania wlasne wykazaly, ze w przedsiebiorstwie
odziezowym obejmuje ona nastepujace zadania:
® planowanie, organizacje i kontrole procesu produkgji odziezy
® magazynowanie i ewidencje robot w toku produkgji odziezy
e transport wewnatrzzaktadowy
e gospodarke odpadami poprodukcyjnymi.

PLANOWANIE, ORGANIZACJA I KONTROLA PROCESU PRODUKCJI ODZIEZY.
Planowanie produkcji wykonuje sie w firmach odziezowych

w oparciu o plany sezonowe (wiosna — lato i jesien — zima).
Skorelowanie posiadanego potencjatu produkgji firmy z po-
trzebami sprzedazy oraz optymalizacja kosztow wytwarza-
nia powoduje czesto podziat zadan produkcyjnych i czescio-
we przekazanie ich do realizacji poza przedsiebiorstwo. Jak
wykazaty badania, udzial outsourcing’u i offshoring’u
w przedsiebiorstwach odziezowych byt nastepujacy [2]: 1) ca-
ta produkcje odziezy poza firma realizowato 6,9% proby ba-
dawczej; 2) ponad polowe produkgji zlecato na zewnatrz 6,9%
proby; 3) mniej niz potowe produkgcji zlecato 37,9% pro-
by; 4) 48,3% proby korzystato wylgcznie z wiasnego poten-
cjatu produkgji.

Zbilansowane moce produkcyjne stanowily podstawe do
planowania miejsca i czasu realizacji poszczegélnych mode-
li odziezy przez wskazane zespoty w firmie i poza nig. W pro-
wadzonych badaniach nie stwierdzono korzystania ze spe-
cjalistycznego oprogramowania w planowaniu operatywnym.
Zwykle stosowano proste, deterministyczne zaleznosci do pla-
nowania i synchronizagcji kolejnych faz procesu konfekcjono-
wania odziezy. Skiada sie on z produkcji wykrojow, wyko-
nania polaczen klejowych i nitkowych oraz obrébki cieplnej
wyrobow (miedzyfazowej i koncowej). Organizacja produk-
¢ji odziezy obejmuje obszary: 1) kadrowe (wymagana ilo$§¢
pracownikéw o zadanych kwalifikacjach i w okreslonym cza-
sie do realizacji zdefiniowanego procesu technologicznego); 2)
techniczne (niezbedne maszyny i urzadzenia); 3) materiato-
we (optymalna ilo§¢ materiatoéw/pétfabrykatéw na stanowi-
skach pracy). Wymienione obszary warunkuja wybér syste-
mu konfekcjonowania odziezy: taSmowy, taSmowo — sekcyjny,
sekcyjny z synchronizowanymi grupami obrébczymi, poto-

kowy [9].

Istotnym czynnikiem determinujacym organizacje procesu pro-
dukgji jest wielko$¢ zaméwienia na dany model odziezy, moz-
liwos¢ taczenia produkgji kilku modeli w jednym procesie, itp.
Wszystkie podejmowane dziatania organizacyjne maja na ce-
lu optymalizacje kosztéw wytwarzania oraz uzyskanie produk-
tu wysokiej jakosci. Kontrola procesu produkgji odziezy jest pro-
wadzona przez brygadzistow w zespotach, ktérymi kieruja.
Dotyczy ona: 1) zgodnosci wykonania poszczegolnych opera-
¢ji z dokumentacjq techniczno — technologiczng dla wyrobu; 2)
jakosci wykonania wszystkich weztéw technologicznych; 3) syn-
chronizacji pracy stanowisk w zespole; 4) optymalizacji czasu
wykonania produktu; 5) dbatosci o bezpieczenstwo i atmosfe-
re pracy podlegtego zespotu pracownikow.

MAGAZYNOWANIE I EWIDENCJA ROBOT W TOKU PRODUKCJI ODZIEZY. Za-
pasy robot w toku sg niezbedne do utrzymania ciagtosci pra-
¢y, lecz ich nadmiar wplywa negatywnie na wynik finansowy
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przedsiebiorstwa. Sposoby magazynowania zapasow w pro-
cesie produkcji odziezy bywajg rézne. Przechowywane sg
w wozkach transportowych i/lub na specjalnych regatach oraz
przy stanowiskach pracy. Efektywne sterowanie zapasami i ro-
botami w toku produkcji polega na prognozowaniu optymal-
nego zuzycia oraz ciaglej ich kontroli. Okreslenie wielkosci
robét w toku kazdego zespotu produkcyjnego dokonano na
podstawie autorskiego algorytmu. Byta to réznica pomiedzy
iloscig pobranego pétfabrykatu na podstawie zlecenia produk-
cyjnego — dokument rozchodu wewnetrznego z magazynu RW,
iloscig przekazanych zwrotéw potfabrykatu do magazynu — do-
kument ZW, a iloscia przekazanych produktéow do magazy-
nu wyrobow gotowych — dokument K2. Suma ilo$ci wyrobow
okreslonych w dokumentach K2 powinna bilansowac ilosci za-
dane przez zlecenie produkcyjne na dany wzér odziezy. Pre-
zentowany algorytm staf sie podstawa utworzenia oprogra-
mowania komputerowego nadzorujacego wielko$¢ zapasow
robét w toku produkgji. Stopien szczegotowosci ewidencji
obejmowatl: date produkgji, numer zespotu realizujacego za-
danie, symbol SWW, nazwe modelu odziezy oraz zadang ilo$¢
sztuk. Przyjeto, ze rozliczanie stanu zapasow w zespotach od-
bywac sie bedzie raz na dobe, po zakonczeniu pracy. Projekt
ten przygotowano na potrzeby przedsiebiorstwa, w ktorym
autorka pelnita wéwczas funkcje dyrektora produkgcji. Napi-
sane oprogramowanie stosowane bylo w praktyce i potwier-
dzito wysoka efektywnosc¢ tego narzedzia do kontroli zapa-
s6w robot w toku produkgji. Tak wiec nadmierne zapasy w tym
obszarze swiadcza o niewtasciwym kierowaniu produkcja i po-
woduja zamrazanie srodkéw finansowych, czyli wzrost kosz-
tow wytwarzania. Ich optymalizacja jest waznym zadaniem
logistyki produkgji. Tymczasem, jeszcze w wielu przedsiebior-
stwach odziezowych nadzor nad robotami w toku odbywa sie
intuicyjnie, a dla potrzeb opracowania bilansu rocznego wy-
konuje sie inwentaryzacje z natury rob6t w toku. Zaki6ca ona
tok pracy, a jej wyniki nie maja wptywu na biezace zarzadza-
nie produkcja. Do prawidtowego kierowania operatywnego
sq niezbedne codziennie weryfikowane informacje o stanie
zapasoéw w toku produkgji.

TRANSPORT WEWNATRZZAKFADOWY W PRZEDSIEBIORSTWIE ODZIEZOWYM.
Obejmuje on przewozy na terenie przedsiebiorstwa, co w fir-
mach wielozaktadowych moze wigzac¢ sie z pokonywaniem na-
wet kilkukilometrowych odlegtosci. Wéwczas srodkiem trans-
portu sg samochody dostawcze. W obrebie jednego budynku,
tkanina z magazynu surowca transportowana jest do krojow-
ni na specjalnych woézkach o wymiarach przystosowanych do
dtugosci belek tkanin (okoto 1,5 m). Dodatki matogabaryto-
we przemieszczane sg na wozkach paletowych. Na takich wéz-
kach przewozone sg rowniez potfabrykaty z krojowni do szwal-
ni. Transport pomiedzy stanowiskami pracy szwalni uzalezniony
jest od przyjetego systemu organizacji pracy w zespo-
tach. I tak rozrézniamy: 1) transport reczny; 2) transport me-
chaniczny (taSmowy); 3) automatyczne systemy transportu pod-
wieszonego.

Transport reczny jest stosowany wylacznie w matych zespo-
tach szwalni tylko wowczas, gdy ustawienie maszyn umozlIi-
wia przemieszczanie robét w toku produkeji od szwaczki do
szwaczki. Jezeli zachodzi potrzeba ingerencji zewnetrznej (sta-
nowiska pracy oddalone sg od siebie), wowczas potfabrykat

przenoszony jest przez brygadziste. On nadzoruje i koordy-
nuje transport potfabrykatu w zespole.

Transport mechaniczny wykorzystywany jest w systemach ta-
sSmowych szwalni (gdy rytm pracy stanowiska jest rowny rytmo-
wi produkcyjnemu) i taSmowo — sekcyjnych (zasada réwnosci
rytmu zostaje naruszona na pewnym odcinku produkgji; wydzie-
la sie wowczas sekcje, ktorej rytm jest wielokrotnoscia rytmu
produkcyjnego [9]). Podstawa ich organizacji jest liniowe usta-
wienie stanowisk pracy wzdluz transportera taSmowego. Prze-
mieszczanie poifabrykatu miedzy stanowiskami pracy odbywa
sie z jego wykorzystaniem.

Istniejg r6zne automatyczne systemy transportu podwieszo-
nego dla przedsiebiorstw odziezowych. Przedmiotem badan byt
system Invesmove firmy Investronica. Ma on zastosowanie
w zespotach zatrudniajacych 30 — 70 os6b. Kontrola nad praca
takiego zespolu jest petna, nawet gdy realizuje on jednoczesnie 8
r6znych modeli odziezy. Sterowanie wspomagane systemem kom-
puterowym pozwala na petne wykorzystanie czasu pracy zatrud-
nionych pracownikéw, a takze maszyn w zespole. Zasilanie sta-
nowisk pracy odbywa sie za pomoca transportu podwieszonego,
sterowanego komputerem, ktory umieszczony jest na stanowi-
sku nadzorczym i polgczony ze specjalizowanymi terminalami
na stanowiskach pracy. Badania wykazaly, ze automatyczne za-
silanie stanowisk pracy pozwala na wzrost wydajnosci zespotu
0 35% i skorelowany z nim wzrost pfac pracownikow [3].

Wyroby gotowe sg przekazywane do magazynu w réznej for-
mie. Odziez ciezka (okrycia, garnitury, kostiumy, zakiety...)
transportowana jest na wieszakach przy wykorzystaniu przy-
stosowanych do tego wézkoéw. Odziez lekka (koszule meskie,
bluzki...) sktadana jest na ptasko i pakowana w opakowania in-
dywidualne i kartony zbiorcze, a te transportowane sg na woz-
kach do magazynu wyrobow gotowych. Dokumentem ewiden-
cjonujacym przekazanie efektéw dziennej produkcji do
magazynu odziezy gotowej jest druk K2, ktérego potwierdzo-
na przez magazyniera kopia faczona jest ze zleceniem produk-
cyjnym. Suma ilo$ci wykonania z wszystkich dokumentéw K2
dla modelu odziezy musi sie bilansowac z iloscig sztuk zadys-
ponowanych na zleceniu produkcyjnym (ilo$ci te musza sie bi-
lansowac takze w poszczegolnych rozmiarach i kolorach okre-
Slonych przez zlecenie wykonania produkgji).

Transport wewnatrzzaktadowy obejmuje réwniez zwroty we-
wnetrzne (dokument ZW) materiatéw do magazynu surowca
(powstajq na przyktad poprzez ograniczenie odpadéw w pro-
cesie produkgji), transport maszyn i urzadzen do produkgji,
odpadow powstalych w toku produkgji, Srodkéw czystosci, wo-
dy mineralnej, etc.

GOSPODARKA ODPADAMI W PRZEDSIEBIORSTWIE ODZIEZOWYM jest ob-
ligatoryjna, bowiem wymagaja tego przepisy prawa i bywa
przedmiotem kontroli zewnetrznych. Traktowana jest wiec z na-
lezyta odpowiedzialnosciag. Wymieni¢ mozna nastepujace
grupy odpadéw kreowanych w procesie produkgji: 1) resztki
i odpady stosowanych tkanin (zewnetrzne, wewnetrzne); 2) opa-
kowania surowcéw do produkgji i uszkodzone opakowania go-
towej odziezy; 3) przepracowane materialy do konserwacji ma-
szyn i urzadzen, etc.
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Glowne ilosci odpadéow w produkcji odziezy powstajg
w procesie rozkroju tkaniny. Dzielg sie na odpady zewnetrz-
ne (wykonczenie wzmacniajace brzegi tkaniny na dtugosci ca-
lej beli, tak zwana krajka), wewnetrzne (pomiedzy krawedzia-
mi sgsiednich wykrojow w uktadzie) i koncowki watkow, tak
zwane resztki. Tworzac uktad szablonéw do kroju mamy wptyw
na wielko$¢ odpadéw wewnetrznych i resztek. Jak wykazaty
badania, suma odpadéw w procesie rozkroju tkaniny moze wa-
hac¢ sie od kilku do nawet 50% uzytej do produkgji tkaniny. De-
cyduje o tym uktad szablonéw, ktéry wykonuje operator me-
todami tradycyjnymi lub przy wykorzystaniu systemu
komputerowego CAD/CAM (Computer Aided Design/Computer
Aided Manufacturing) [4]. Odpady wewnetrzne, ktore sa pochod-
ng pracy operatora zalezg od:

e ilo$ci kompletéw szablonéw wykorzystanych w ukfadzie kro-
ju (na ogol im dluzszy uktad to mniej odpadow, lecz uktad
nie moze by¢ dluzszy niz stot krojczy)

e ilosci drobnych elementéw w konstrukgji ubioru, o czym de-
cyduja projektant i konstruktor szablonéw (wypetniaja one
obszary uktadu miedzy duzymi szablonami)

e od talentu operatora (wykonuje on zadang prace kilkakrot-
nie, archiwujgc w pamieci komputera kolejne ukfady; do pro-
cesu produkgji jest kierowany uktad kroju o najnizszych odpa-
dach wewnetrznych).

Resztki tkaniny to koncéwki beli lub odcinki materiatu, kto-
re powstaja przez wycinanie bledéw w tkaninie. S one selek-
cjonowane na duze i male (ponizej 50 cm), wyceniane i kie-
rowane do sprzedazy, na przyktad dla rzemiosta. Pozostate
odpady podlegaja systemowi zbierania selektywnego. Kryte-
rium podziatu na grupy stanowi rodzaj przetwarzanego surow-
ca. Po selekcji odbywa sie proces belowania odpadow i w tej
postaci sa one kierowane najpierw do magazynu surowca, a na-
stepnie do punktu skupu surowcéw wtoérnych.

Opakowania surowcéw do produkcji, wykonane z folii nie-
degradowalnej sa (z wszelkimi tego konsekwencjami) trans-
portowane na sktadowiska odpadéw. Od kilku lat podejmo-
wane sg proby zmiany opakowan odziezy ciezkiej na pokrowce
wykonane z wtokniny. Z kolei produkty sktadane, na przyktad
koszule meskie, bywajg oferowane w pudetkach kartonowych.
Odziez w sklepie powinna by¢ pakowana w torby wykonane
z makulatury lub z folii biodegradowalnej. Sg to pozytywne
przyktady zmniejszania negatywnych skutkéw gospodarki opa-
kowaniami, ktére powoduja jednak wzrost kosztéw produk-
¢ji. Na konkurencyjnym rynku odziezy ten rodzaj opakowan
jest stosowany w ofercie produktow dla wyzszego segmentu
rynku, gdzie cena nie jest podstawowym kryterium sukcesu
rynkowego.

Materialy do konserwacji maszyn w wiekszosci urzadzen sto-
sowanych przez firmy odziezowe (maszyny szyjace, krajarki
reczne i taSmowe, prasy parowe itd.) o napedzie glownie elek-
trycznym, to problem mato istotny. Mimo to, z prowadzonych
obserwacji wynika, ze traktowany jest powaznie przez warsz-
taty funkcjonujace w obszarze pionu produkgji.

Omawiajac gospodarke odpadami, powstajacymi w proce-
sie produkgji, autorzy chca podkresli¢ mozliwos¢ recyklingu
produktéw przemystu odziezowego. Rosnaca Swiadomos¢ eko-
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logiczna i walka konkurencyjna miedzy dostawcami powodu-
je, ze surowce i materialy oferowane dla przemystu odziezo-
wego poddaja sie procesowi rozktadu lub po rozwtéknieniu
nadaja sie do dalszego wykorzystania.

Whioski

Logistyka produkgji jest elementem systemu logistycznego
przedsiebiorstw odziezowych. Pozwala na szybszy i tatwiej-
szy transfer surowcow/potfabrykatow/produktéw pomiedzy wy-
dziatami firmy i stanowiskami pracy, co wplywa na obnizenie
kosztow produkgji i w konsekwengji na konkurencyjnos¢ pro-
duktu odziezowego. Tres¢ artykutu pozwala na sformutowa-
nie nastepujacych wnioskow:

1. Logistyka produkgji w przedsiebiorstwie odziezowym obej-
muje nastepujace zadania:
® planowanie, organizacje i kontrole procesu produkgji

odziezy
® magazynowanie i ewidencje rob6t w toku produkcji

odziezy
e transport wewnatrzzaktadowy
® gospodarke odpadami poprodukcyjnymi.

2. Planowanie produkgcji odziezy wymaga skorelowania po-
siadanego potencjalu produkgji z potrzebami sprzedazy oraz
optymalizacjg kosztéw wytwarzania, co skutkuje czesto po-
dziatem zadan produkcyjnych i przekazania ich czesci do re-
alizacji poza przedsiebiorstwo. Jest to obecnie kluczowe za-
danie logistyki produkcji w krajowych przedsiebiorstwach
odziezowych. Udzialy outsourcing’u i offshoring'u w probie
badawczej byly nastepujace:

e konfekcjonowanie odziezy w catosci poza firmg realizowa-

o 6,9% préby
e ponad potowe produkgji zlecalo na zewnatrz 6,9% firm
® mniej niz potowe produkgji zlecalo 37,9% préoby
® 48 3% firm korzystato wylacznie z wlasnego potencjatu pro-

dukgji.

Tak wiec 51,7% firm proby badawczej juz w fazie planowa-
nia zakladato realizacje (w r6znym zakresie) zadan produkcyj-
nych poza macierzystym przedsigbiorstwem.

3. Organizacja procesu produkcji odziezy obejmuje naste-
pujace obszary dziatania:

e kadrowe (wymagana ilos¢ pracownikow o zadanych kwali-
fikacjach i w okreslonym czasie do realizacji zdefiniowane-
go procesu technologicznego)

e techniczne (niezbedne maszyny i urzadzenia do wykonania
odziezy)

e materialowe (optymalna ilos¢ materiatow/poifabrykatow na
stanowiskach pracy).

Warunkujg one wybor systemow organizacji procesu kon-
fekcjonowania odziezy w fazie kroju, szycia, prasowania, kon-
troli i pakowania, ktére zostalty omoéwione w tresci artykutu.

4. Kontrola procesu produkgji odziezy dotyczy nastepuja-
cego zakresu prac:
e zgodno$ci wykonania poszczegoélnych operacji z doku-
mentacjg techniczno — technologiczng dla modelu odziezy
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e jakosci wykonania poszczegolnych weztéw technologicznych

e synchronizacji pracy stanowisk w zespole krojowni, szwal-
ni, obrébki koncowe;j

® optymalizacja czasu wykonania produktu odziezowego

e dbalosci o bezpieczenstwo i atmosfere pracy podlegtego ze-
spotu pracownikéw.

Rynek nasycony powoduje, ze efekty kontroli procesu produk-
¢ji s zrodtem przewagi konkurencyjnej na rynku odziezy.

5. Magazynowanie materiatow/pétfabrykatéw w toku pro-
dukgji odziezy powinno by¢ minimalizowane. Jego ewidencja
i kontrola jest mozliwa wytacznie przy zastosowaniu oprogra-
mowania komputerowego (autorski projekt oméwiono w tre-
$ci artykutu). Stan rob6t w toku zostat okreslony jako rézni-
ca pomiedzy iloscig pobranego pétfabrykatu, a przekazaniem
produktu do magazynu wyrobow gotowych, z uwzglednieniem
zwrotow do magazynu surowca niewykorzystanych materia-
tow. Ewidencja zapaséw w toku produkgcji odziezy powinna
by¢ dokonywana w cyklach dobowych.

6. Transport pomiedzy stanowiskami pracy szwalni uzaleznio-
ny jest od przyjetego systemu organizacji pracy w zespotach.
Rozrézniamy transport reczny, mechaniczny (taSmowy) oraz au-
tomatyczne systemy transportu podwieszonego. Badania wy-
kazaly, ze automatyczne zasilanie stanowisk pracy sterowane
komputerowo pozwala na wzrost wydajnosci zespotu o 35%. Wia-
ze sie ono jednak z duzymi nakladami inwestycyjnymi i zmia-
na organizagji pracy.

7. W procesie produkgcji odziezy kreowane sg nastepujace

grupy odpadow:

® odpady przetwarzanych tkanin (zewnetrzne, wewnetrzne,
resztki uzytkowe)

® opakowania surowcéw do produkgji i uszkodzone opako-
wania gotowej odziezy

® przepracowane materialy do konserwacji maszyn i urzadzen.

Optymalizacje odpadéw wewnetrznych w procesie rozkro-
ju tkaniny, ktore w przypadkach skrajnych wynosi¢ moga na-
wet 50% uzytego surowca, uzyskuje sie przez wykorzystanie
systemow komputerowych CAD/CAM do tworzenia ukladow
kroju.

8. llo$¢ odpadéw wewnetrznych krojonych tkanin zaleza od:
® ilosci kompletow szablonoéw wykorzystanych w uktadzie
kroju
® jlo$ci drobnych elementéw w konstrukcji ubioru

e od talentu operatora wykonujacego uktad szablonéw do
kroju.

Przy wiasciwej gospodarce odpadami (co narzucajg przepi-
sy prawa), przemysl odziezowy jest przyjazny dla Srodowiska
naturalnego czfowieka.

Streszczenie

Logistyka produkgji odziezy jest elementem systemu logistycz-
nego przedsiebiorstwa. Przedmiotem artykutu s jej podstawo-
we zadania oraz zakres ich wspomagania informatyka. Podkre-
$li¢ nalezy wage autorskiego projektu oprogramowania
komputerowego, zastosowanego do nadzoru robot w toku pro-
dukgji i stanow magazynowych, doswiadczenie uzyskane przy
wprowadzaniu pierwszego w kraju sytemu komputerowego
CAD/CAM (stopniowanie szablon6w na rozmiary i tworzenie ukfa-
doéw rozkroju tkaniny) oraz mozliwos¢ stosowania systemu kom-
puterowego do sterowania pracg szwalni. Prezentowane roz-
wiazania sg wynikiem badan wiasnych i nadzorowanych przez
autorow wdrozen w produkgji odziezy.
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