Технологическая часть 

Проектирование технологического потока по выпуску женской верхней одежды вклю​чает в себя следующие этапы:

· подбор исходных материалов и разработку технического за​дания на проектирование;

· выбор моделей и материалов;

· выбор методов обработки и оборудования, составление тех​нологической последовательности обработки;

· анализ исходных данных и выбор типа потока;

· основные расчеты и определение условий проектирования технологического потока;

· составление и анализ технологической схемы потока;

· планировку рабочих мест и потока; разработку маршрутной схемы; корректировку технологической схемы потока;

· расчет и составление технико-экономических показателей потока.

2.1. Формирование исходной информации для проектирования швейного предприятия

Технологическое проектирование швейных потоков начинают с анализа ассортимента и мощности при проектиро​вании нового или условий производства при реконструкции действующего предприятия. Определяют требования к проек​тируемому потоку с учетом установленной мощности, условий питания на основе предварительного расчета мощности пред​приятия (см. п. 1.5). В техническое задание входит предвари​тельный расчет эффективности и план работ по этапам.

В основном в промышленности функционируют многомо​дельные потоки. 

Исходными данными для проектирования потоков швейных цехов являются технологические процессы изготовления швейных изделий, составляющие основу производственных процессов, производственная программа предприятия  (табл. 2.1), план сменяемости моделей (табл. 2.2) и материальная смета  швейного предприятия (табл. 2.3).
Таблица 2.1. Производственная программа швейного предприятия.

	Наименования изделий
	Трудоёмкости изготовления изделий, Т, ч
	Количество рабочих в швейном потоке, N, чел.
	Количество потоков
	Количество смен, m
	Количество рабочих дней в году, n
	Мощность потока, ед.
	Мощность 

предприятия, ед.

	
	
	
	
	
	
	В  смену


	В  день
	В  год
	В  смену
	В  день
	В  год

	Жакет женский,  модель 1
	1,71
	40
	2
	2
	250
	65
	130
	32500
	130
	260
	65000

	Жакет женский,  модель 2
	1,64
	
	
	
	
	65
	130
	32500
	130
	260
	65000

	Жакет женский,  модель 3
	1,61
	
	
	
	
	65
	130
	32500
	130
	260
	65000

	Итого:
	
	
	
	
	
	195
	390
	97500
	390
	780
	195000

	Юбка женская, модель 4
	0,83
	40
	1
	2
	250
	102
	204
	51000
	102
	204
	51000

	Юбка женская, модель 5
	1,21
	
	
	
	
	102
	204
	51000
	102
	204
	51000

	Юбка женская, модель 6
	1,10
	
	
	
	
	102
	204
	51000
	102
	204
	51000

	Итого:
	
	
	
	
	
	306
	612
	153000
	306
	612
	153000

	Брюки женские, модель 7
	0,55
	40
	1
	2
	250
	246
	492
	123000


	246
	492
	123000



	Брюки женские, модель 8
	0,74
	
	
	
	
	246
	492
	123000
	246
	492
	123000

	Итого:
	
	
	
	
	
	492
	984
	246000
	492
	984
	246000

	Всего:
	
	
	
	
	
	993
	1986
	496500
	1188
	2376
	594000


Таблица 2.2. План сменяемости моделей швейных изделий.

	Наименования изделий
	Количество моделей, изготавливаемых в смену
	Сменяемость моделей
	Пролдолжительность изготовления модели
	Общее количество моделей, разрабатываемых в течение  года

	Жакет женский,  модель 1
	1
	1 раз в 6 месяцев
	2 месяца
	4

	Жакет женский,  модель 2
	1
	1 раз в 6 месяцев
	2 месяца
	4

	Жакет женский,  модель 3
	1
	1 раз в 6 месяцев
	2 месяца
	4

	Юбка женская, модель 4
	1
	1 раз в 2 месяца
	1 месяц
	6

	Юбка женская, модель 5
	1
	1 раз в 2 месяца
	1 месяц
	6

	Юбка женская, модель 6
	1
	1 раз в 2 месяца
	1 месяц
	6

	Брюки женские, модель 7
	1
	1 раз в 3 месяца
	1,5 месяца
	6

	Брюки женские, модель 8
	1
	1 раз в 3 месяца
	1,5 месяца
	6

	Итого:
	
	
	
	42


Таблица 2.3. Материальная смета  швейного предприятия.

	Наименования изделий
	Выпуск изделий, М, ед.
	Наименование ткани

	
	в смену, МСМ 
	в день, МДН
	Основной материал

 шириной 1,46 м
	Подкладочная ткань 

шириной 1,47 м
	Прикладные материалы

	
	
	
	
	
	Клеевой флизелин 

шириной 0,9 м
	Неклеевой флизелин 

шириной 0,9 м
	Синтепон 

шириной 1,48 м

	
	
	
	Норма расхода на 1 ед., Н1, м2
	Потребность L, м2
	Норма расхода на 1 ед., Н1, м2
	Потребность L, м2
	Норма расхода на 1 ед., Н1, м2
	Потребность L, м2
	Норма расхода на 1 ед., Н1, м2
	Потребность L, м2
	Норма расхода на 1 ед., Н1, м2
	Потребность L, м2

	
	
	
	
	в смену, LСМ
	в день, LДН
	
	в смену, LСМ
	в день, LДН
	
	в смену, LСМ
	в день, LДН
	
	в смену, LСМ
	в день, LДН
	
	в смену, LСМ
	в день, LДН

	Жакет женский,  модель 1
	65
	130
	2,98
	193,70
	387,40
	2,15
	139,75
	279,50
	1,44
	93,60
	187,20
	0,06
	3,90
	7,8
	0,03
	1,95
	3,90

	Жакет женский,  модель 2
	65
	130
	2,66
	172,90
	345,80
	2,07
	134,55
	269,10
	1,43
	92,95
	185,90
	0,07
	4,55
	9,1
	0,03
	1,95
	3,90

	Жакет женский,  модель 3
	65
	130
	2,14
	139,10
	278,20
	1,77
	115,05
	230,10
	1,30
	84,50
	169,00
	0,08
	5,2
	10,4
	0,03
	1,95
	3,90

	Юбка женская, модель 4
	102
	204
	1,39
	141,78
	283,56
	0,04
	4,08
	8,16
	0,04
	4,08
	8,16
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	Юбка женская, модель 5
	102
	204
	1,54
	157,08
	314,16
	0,05
	5,10
	10,20
	0,05
	5,10
	10,20
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	Юбка женская, модель 6
	102
	204
	1,48
	150,96
	301,92
	0,04
	4,08
	8,16
	0,04
	4,08
	8,16
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	Брюки женские, модель 7
	246
	492
	1,62
	398,52
	797,04
	1,01
	248,46
	496,92
	0,13
	31,98
	63,96
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	Брюки женские, модель 8
	246
	492
	1,72
	423,12
	846,24
	1,15
	282,90
	565,80
	0,15
	36,90
	73,80
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	Итого:
	
	
	
	1777,16
	3554,32
	
	933,97
	1867,94
	
	353,19
	706,38
	
	13,65
	27,3
	
	5,85
	11,7


2.2. Предварительный расчет и схема грузопотоков 

швейного предприятия

Проектированию швейного предприятия предше​ствуют предварительные расчеты по укрупненным показателям, что позволяет установить выбор оптимального варианта пред​приятия, обеспечивающего удовлетворение потребности населе​ния в одежде нужного ассортимента при высоких технико-эко​номических показателях.

При предварительном расчете определяют структуру произ​водства (швейная фабрика, производственное объединение), уровень специализации предприятия с обоснованием выбора ассортимента, выбирают мощность, определяют количество производственных рабочих и производственных площадей ос​новных и вспомогательных цехов; выбирают схемы поэтажной планировки цехов (швейных, отделочного, подготовительного, раскройного, экспериментального, склада готовой продукции) с учетом грузопотока и людских потоков.

Расчет выпуска изделий в смену М производят на основании данных, полученных при расчете мощности швейного предприятия (см. форму 1.4):

М = МГ/ТR*n,

где МГ —годовой выпуск изделий, ед.; ТR — количество рабочих дней в году; n — количество смен.

Производственную площадь FПОТ для планировки одного швейного потока определяют по формуле, м2
FПОТ = NР*S

где S — норма площади на одного производственного рабочего с учетом про​ходов, размещения вспомогательного оборудования и т. д., м2 (табл. 2.4).
Таблица  2.4. Расчёт площади швейного участка.

	Наименования изделий
	Количество рабочих мест в швейном потоке, N, чел.
	Количество потоков
	Количество рабочих мест всего, N, чел.
	Заготовительно-монтажный участок
	Участок влажно-тепловой обработки

	
	
	
	
	Удельный вес количества рабочих участка, %
	Количество рабочих на участке, чел.
	Норма площади на одного рабочего, м2
	Площадь участка, м2
	Удельный вес количества рабочих участка, %
	Количество рабочих на участке, чел.
	Норма площади на одного рабочего, м2
	Площадь участка, м2

	Жакет женский,  модели 1, 2, 3
	40
	2
	80
	83
	66
	5,9
	391,76
	17
	14
	8
	108,8

	Юбка женская, модели 4, 5, 6
	40
	1
	40
	83
	33
	5,9
	195,88
	17
	7
	8
	54,4

	Брюки женские, модели 7, 8
	40
	1
	40
	83
	33
	5,9
	195,88
	17
	7
	8
	54,4

	Итого:
	
	
	160
	
	
	
	783,52
	
	
	
	217,6

	Всего: 1001,12 м2


Таблица   2.5. Предварительный  расчёт цехов швейного предприятия.

	Цех
	Удельный вес площади цеха, %
	Длины и площади цехов при ширине цеха 24 м

	
	
	Расчётное значение
	Фактическое значение

	
	Интервал 
	Принятое значение
	Длина цеха, м
	Площадь цеха, м2
	Длина цеха, м
	Площадь цеха, м2

	Швейный 
	50-65
	63
	41,71
	1001,12
	42
	1008

	Подготовительный 
	15-20
	15
	9,93
	238,36
	12
	288

	Раскройный 
	15-17
	17
	11,26
	270,14
	12
	288

	Экспериментальный 
	3-5
	5
	3,31
	79,45
	6
	144

	Итого:
	100
	100
	
	1589,08
	
	1728

	Склад готовой продукции
	5-7
	6
	3,97
	95,34
	6
	144


На основании предварительного расчета по укруп​ненным показателям производится выбор типа здания и схемы поэтажной планировки. При решении задач поэтажной плани​ровки следует учитывать технологическую последовательность процесса изготовления одежды, а также взаимные связи цехов и отделов.

Наиболее целесообразным принято следующее размещение цехов и служб предприятия по этажам для трехэтажного здания: I этаж — подготовительный цех и склад готовой продукции, раскройный и экспе​риментальный цехи; II этаж — швейный цех. 

Отделочный цех необходимо размещать ближе к месту вы​пуска продукции швейными потоками, а подготовительный и раскройный — ближе к месту запуска кроя на заготовитель​ных участках потоков. Поступление ткани и других материа​лов в подготовительный цех и вывоз готовой продукции со склада должны производиться со стороны, обратной фасаду здания.

Для правильной организации технологического процесса и выбора наиболее рационального типа здания составляют не​сколько схем технологических потоков (без расстановки обору​дования и сетки колонн) для зданий различной этажности и конфигурации. На схемах необходимо указывать места поступ​ления сырья, выхода готовых изделий, последовательность рас​положения переходов производства и движение людского по​тока по цехам. При разработке схем следует руководствоваться требованиями технологии, организации производства и транс​порта с учетом санитарных и противопожарных норм техники безопасности.

	 Швейный цех
	24000
	


	 Раскройный цех
	Подготовительный цех
	Экспериментальный цех
	Склад готовой 

продукции
	

	42000
	

	
	


Рис. 2.1. Планировка этажей швейного предприятия 

и схема грузопотоков

2.3. Обоснование выбора моделей швейных изделий, 

предлагаемых к запуску в производство

Подбор коллекции моделей для одного потока — очень ответственный этап, так как от него зависит обеспечение выпуска изделий в широком ассортименте, ста​бильность и ритмичность работы потока и эффективность про​изводства.

Отбираемые модели должны относиться к высшей или первой категории качества и в наибольшей степени соответ​ствовать потребительским (функциональным, художественно-эс​тетическим, гигиеническим, эргономическим и т. д.) и промышленно-экономическим (технологичность конструкций, возмож​ность использования прогрессивных материалов, возможность изготовления в условиях массового производства с использо​ванием промышленных методов обработки и сборки при ми​нимальных, экономически целесообразных материальных и трудовых затратах и т. д.) требованиям.

Использование высокопроизводительного оборудования при​водит к необходимости увеличения мощности потоков, а это в свою очередь обусловливает неизбежность изготовления в одном потоке разнообразных моделей с частой их сменяемо​стью. Сменяемость моделей приводит к снижению темпов про​изводства в период освоения новых моделей. В основу отбора моделей в один поток могут быть поло​жены два принципа:

· конструктивная однородность моделей (использование для семейства моделей одной конструктивной основы, унифициро​ванных узлов и деталей);

· технологическая однородность изделий (примерно одинаковая трудоемкость изготовления отдельных узлов и изделия в целом, одинаковая последовательность обработки и сборки  узлов, однотипность методов обработки, используемого оборудования и режимов его работы; однородность свойств используемых для моделей материалов).

Между конструктивной и технологической однородностью моделей отсутствует устойчивая взаимосвязь, т. е. конструктив​ная однородность моделей не обеспечивает их технологической однородности. Так, введение различного количества отделоч​ных строчек, использование различных прорезных и накладных карманов и других декоративных элементов нарушают техно​логическую однородность моделей.

Для швейных потоков основным критерием при подборе моделей является их технологическая однородность.

2.4. Обоснование выбора материалов, применяемых 

при изготовлении выбранных моделей швейных изделий

Возможно, кто-нибудь из женщин подумет, что для успешного продвижения по службе нужно подражать в одежде мужчинам. Это не так. Конечно, нет ничего плохого, если женщина на работе одета в брючный костюм. Однако, исследования показывают, что больше способствует деловому успеху хороший костюм с юбкой (лучше из естественных тканей). 

Для службы не следует шить платье из очень дорогой и нарядной ткани или с большим вырезом и вычурным фасоном.

Для деловых будней сейчас лучше всего подходит костюм. К костюму можно сшить жилет и несколько юбок (в складку, ярусную, из набивной ткани, юбку-тюльпан, юбку-брюки). Вместо жакета можно надеть вязаный свитер Т-образной формы.

В одежде деловой женщины юбка приемлема только как составная часть костюма. Она должна быть на плотном поясе. Предпочтительные ткани: шерсть или под шерсть, твид; летом можно полотно. «Молния» должна быть обязательно под цвет ткани и скрыта в шве.

Ваш костюм может быть и спортивного типа более свободного кроя. В таком костюме хорош блейзер. Блейзер остается модным на протяжении десятилетий. Предпочтительнее выбирать синий или цвета верблюжьей шерсти. Если с блейзером надеть контрастирующее платье, это сразу увеличит доверие к вам и поднимет авторитет. Одежда с блейзером незаменима для худеньких женщин, а еще больше для них подойдет шерстяной костюм в клетку.

Платье наиболее функционально по сравнению с любой другой одеждой и перекрывает все назначения - от строго официального до спортивного. Сегодня модельеры почти не ограничивают вас в выборе цвета, фасона и длины платья. Для службы лучше всего подходит платье с длинным рукавом, причем самое авторитетное - серое платье в мелкую полоску. Лучшие цвета делового платья - темно-синий, рыжевато-коричневый, бежевый, темно-коричневый, серый, умеренно-синий, светло-синий.

Наименее подходят для делового платья зеленый, оранжевый, светло-ржавый, ярко-желтый, пурпурный, нежно-голубой, розовый, ярко-красный цвета.
Все вышеназванные цвета платья деловой женщины определены для однотонной ткани, без рисунка. Это связано с тем, что однотонная ткань для делового платья вообще предпочтительнее, а также с тем, что невозможно исследовать огромное число вариантов одежды, даваемое разными рисунками.

В целом можно сказать, что в одежде делового типа отдается предпочтение различным вариантам полосок и клеточек в серых и серо-синих тонах. В то же время совершенно нежелательны рисунки типа цветов, птиц и т.п., а также яркие абстрактные рисунки. Однотонные платья на службу лучше одевать даже летом.

Незаменимы в гардеробе деловой женщины блузки. Современная блуза подчеркнуто независима; она может быть и спортивной, и романтической, и классической. Явный отпечаток спортивного стиля носит блуза-рубашка. Выполняется она из легких хлопчатобумажных тканей. Уверенно сосуществуют с ними и романтические блузки с рюшами, воланами, придающими мягкость и женственность; исчезает планка застежки, стойка, воротник и манжеты теряют жесткость.

Но для разных фигур нельзя подобрать единого фасона. Поэтому, выбирая фасон, надо учитывать не только моду, но и особенности своей фигуры, свой возраст, рост и комплекцию. Не менее тщательно, чем к выбору фасона, надо относиться к выбору ткани по ее фактуре, цвету и рисунку.

Предметы комплекта, а также основная ткань и отделка могут быть как разных (сочетающихся между собой) цветов, так и одного цвета разной насыщенности. 

Так как общий облик фигуры определяется не только формой, но и цветом одежды, необходимо при выборе ткани учитывать и зрительное впечатление от цвета одежды.

В ассортименте тканей, пред​назначенных для изготовления одежды, для пошива женской верхней одежды можно выделить группу костюмных полушерстяных тканей.

Основной удельный вес среди них занимают шерстяные ткани с лавсаном—30% и вискозой—33%; шерстяные ткани с нитроном составляют 13%, чистошерстяные—13%, с лавса​ном и вискозой—6%, с нитроном и вискозой—3%. Наимень​ший удельный вес занимают полушерстяные ткани с хлоп​ком—2%.

В полушерстяных тканях с лавсаном по составу смеси можно выделить две группы—с 40%-ным содержанием шерсти н 60%-ным содержанием лавсана. В тканях первой группы часто используются комплексные вискозные нити линей​ной плотностью 16,6 текс или комплексные профилированные капроновые нити линейной плотностью 2,22 тскс вприкрутку.

Основные виды переплетений, используемые в тканях с лав​саном,— комбинированное, полотняное, креповое. Применяются .также переплетения сатиновое, саржевое, рогожка. Масса 1 м2 полушерстяных тканей с лавсаном колеблется в пределах 180— 300 г. Плотность тканей данного вида находится в диапазоне по основе 192—353 нити на 10 см, по утку— 173—250 нитей.

Полушерстяные ткани с вискозой по составу смеси отлича​ются большим разнообразием. Наибольший удельный вес зани​мают ткани с содержанием 65—70% или 50% шерсти с соот​ветствующим количеством штапельного волокна. В некоторых тканях используется прикрутка в виде комплексных вискозных нитей линейной плотностью 16,6 текс. В эту группу входят также ткани с 70%-ным содержанием шерсти, где используются впри​крутку капроновые нити линейной плотностью 16,5 текс, 6,66 текс, 2,22 текс или капроновые нити линейной плотностью 15,6 текс и вискозные нити 16,6 текс; ткани с 50%-ным содержанием шерсти, где используются вприкрутку вискозные нити линей​ной плотностью 16,6 текс или ровница. В смесь тканей неко​торых артикулов добавляют обраты шерстяного волокна в ко​личестве 3—6% и капроновое волокно в количестве 10%.

Для выработки тканей с вискозой используется пряжа преи​мущественно большой линейной плотности (35,7 текс, 31,2 текс, 25 текс) или средней (22,2 тексХ2). Характерными перепле​тениями для тканей с вискозой являются комбинированное и саржевое. Ткани с вискозой вырабатываются также переплете​ниями креповым, полотняным, армюрным, гарнитуровым, па​нама. Масса 1 м2 тканей с вискозой колеблется в пределах 210—340 г. Причем большинство составляют ткани сравнительно тяжелые—250—340 г/м2. Плотность тканей находится в преде​лах 214—370 нитей на 10 см по основе и 160—280 нитей по утку.

Смесь полушерстяных тканей с нитроном однообразна: 50— 55% шерстяного волокна, остальное—нитрон, пряжа линейной плотностью 22,2 тексх2. Ткани с нитроном в основном выраба​тываются комбинированным и саржевым переплетениями. Ис​пользуются также переплетения креповое и панама. Масса 1 м2 тканей с нитроном находится в пределах 200—257 г. Плотность тканей с нитроном по основе 240—325 нитей на 10 см, по утку — 177—261 нить.

Небольшие группы представляют ткани полушерстяные, в со​став которых входят 3 компонента: шерсть, лавсан, вискоза или шерсть, нитрон, вискоза. Полушерстяные ткани с лавсаном и вискозой также однообразны в смеси: шерсти—40%, лавсана— 30%, штапеля—30%, пряжа линейной плотностью 22,2 тексх2.

При выработке этих тканей использовались такие перепле​тения, как комбинированное, креповое и армюрное. Масса 1 м2 тканей этой группы находится в пределах 230—300 г. Данные ткани характеризуются большой плотностью: по основе—280— 430 нитей на 10 см и но утку— 195—270 нитей.

Смесь полушерстяных тканей с нитроном и вискозой также стандартна: шерсти—30%, нитрона—30%, штапеля—40%, пряжа высокой линейной плотности (25,0 тексх2). Переплете​ния—комбинированное и гарнитуровое. Масса 1 м2 данных тка​ней находится в пределах 240—285 г. Плотность тканей с нит​роном и вискозой по основе составляет 265—303 нити на 10 см, по утку— 180—230 нитей.

Самая немногочисленная группа полушерстяных костюмных тканей—это ткани, имеющие в смеси хлопчатобумажную пряжу. Эти ткани содержат 50—60% шерсти и соответствующее коли​чество хлопчатобумажной пряжи. Пряжа в этих тканях исполь​зуется высокой линейной плотности (41,6 текс), переплетение саржевое. Ткани характеризуются большой массой 1 м2 (306— 310 г). Плотность их составляет по основе 269—277 нитей на 10 см, по утку— 186—196 нитей.

Определение качества ткани произ​водится в зависимости от соответствия показателей физико-ме​ханических свойств ткани нормам, указанным в табл. 2.6.

Таблица   2.6. Нормативы показателей физико-механических свойств 

костюмных тканей.
	Свойство
	Норма​тив
	Метод испытания

	Толщина, мм 
	0,6-1,0
	По ГОСТ 3811—72

	Масса 1 м2, г 
	220—320
	По ГОСТ 3811—72

	Жесткость при изгибе, мкН.см2: 

по основе 

по утку 
	8000—9000 4000—7000
	По ГОСТ 10550-75 

По ГОСТ 10550—75

	Несминаемость, %, не менее 
	90
	По ГОСТ 9782—61

	Стойкость к истиранию, циклы (до изменения внешнего вида), не менее
	800
	ГОСТ 9913—69 с измене​нием указания о разделе II настоящих требований

	Усадка от стирки, %, не более 
	2,0
	По ГОСТ 5012—66

	Разрывная нагрузка, даН, не ме​нее: 

по основе 

по утку 
	50

35
	По ГОСТ 3813—72 

По ГОСТ 3813—72

	Стойкость окраски, баллы, не ме​нее: 

к светопогоде 

к глажению 

к сухому и мокрому трению . 

к поту 
	6

5

4

4
	По ГОСТ 9733—61 

По ГОСТ 9733—61

По ГОСТ 11151—77

	Сопротивление осыпаемости, даН, не менее 
	2,9
	По ГОСТ 3814—56

	Сопротивление раздвигаемости. ни​тей, даН, не менее: 

по основе 

по утку 
	8,0

7,0
	По ГОСТ 3814—56 

По ГОСТ 3814—56

	Воздухопроницаемость для полушерстяных тканей, дм^м2- с), не менее
	100
	По ГОСТ 12088—77


 Примечание. Для изготовления костюмов, предназначенных для носки в хо​лодное время года, допускается толщина тканей до 1,15 мм.

Подкладочные ткани предназначены для удобства эксплуа​тации одежды, оформления ее изнаночной стороны и предохранения одежды от износа и загрязнения. В соответствии с этим подкладочные ткани должны иметь гладкую поверхность, ма​лый коэффициент трения, достаточную стойкость к истиранию и прочность, быть легкими и гигиеничными. Окраска подкладки должна быть стойкой к поту и трению, стирке и химической чистке.

Ассортимент подкладоч​ных тканей представлен тканями следующего волокнистого со​става: из вискозных нитей в основе и утке, из вискозных нитей в основе и ацетатных нитей в утке, из капроновых нитей в ос​нове и утке, из вискозных нитей в основе и капроновых нитей в утке, из капроновых нитей в основе и ацетатных нитей в утке, из вискозных нитей в основе и хлопчатобумажной пряжи в утке, из вискозных нитей в основе и вискозной пряжи в утке.

Подкладочные ткани с содержанием ацетатных нитей целе​сообразно использовать только в изделиях, не подвергающихся интенсивной носке, т. е. в женских костюмах и летних пальто.

Определение качества подкладочных тканей производится в зависимости от соответствия показателей физико-механиче​ских свойств и прочности окраски нормам, указанным в табл. 2.7.

Таблица 2.7. Нормативы показателей физико-механических свойств 

подкладочных тканей. 

	Свойство
	Норматив
	Метод испытания

	Масса 1 м2, г: 

1) для костюмов, пла​щей, пальто мужского и женского из легких ткансн массой 1 м2 до 200 г 

2) для костюмов муж​ских и женских из тканей средней мас​сой 1 м2, равной 200— 350 г, детских изде​лий (костюмов, паль​то и полупальто)

3) для пальто и полу​пальто мужского и женского демисезон​ного и зимнего мас​сой 1 м2 материала свыше 350 г 

4) для брюк 
	До 90

90—120

120—150

До 120
	По ГОСТ 3811—72

По ГОСТ 3811—72

По ГОСТ 3811—72 

По ГОСТ 3811—72

	Стойкость к истира​нию, циклы, нс ниже
	1500
	По ГОСТ 18976—73

	Разрывная нагрузка (полоска ткани шириной 50 мм), даН, не менее:

по основе 

по утку 
	40,0

30,0
	По ГОСТ 3813—72 

По ГОСТ 3813-72

	Разрывное удлинение, %: 

по основе 

по утку 
	15—30

10-20
	По ГОСТ 3813—72 

По ГОСТ 3813-72

	Прочность на раздира-ние, даН, не менее 
	1,5
	По ГОСТ 3813-72

	Сопротивление раздвигаемости, даН 
	Требования ГОСТ 20236-74
	По ГОСТ 15148—09

	Усадка от замачива​ния, %, не более 
	2,0
	По ГОСТ 5012-66

	Стойкость окраски к воздействию пота, хими​ческой чистки, глажения, сухого и мокрого трения, баллы, не менее 
	4
	По ГОСТ 9733—61


Широкое использование химических волокон при производ​стве материалов для одежды значительно обогатило ассор​тимент прокладочных материалов, позволило улучшить физико-механические и эксплуата​ционные свойства материалов (снизить массу 1 м2, увеличить износостойкость, прочность, несмииаемость, уменьшить усадку).

Одним из направлений развития ассортимента прокладочных материалов является разработка и внедрение в производство нетканых про​кладочных полотен, в частности клееных прокладочных по​лотен.

Клееное прокладочное полотно представляет собой прессо​ванный волокнистый холст, состоящий из смеси различных хи​мических волокон, пропитанный (проклеенный) связующим ве​ществом.

Свойства клееных нетканых полотен зависят от качества и количества связующего вещества, от вида волокон, входящих в состав смеси, от структуры холста и от технологического про​цесса его изготовления.

В настоящее время промышленностью нетканых материалов выпускается ряд прокладочных нетканых полотен: прокламилин, флизелин.

2.5. Методика построения конструкции модели 

швейного изделия 

Характерной чертой конца XX века является постоянно расширяющееся многообразие человеческой деятельно​сти. Появление большого числа новых профессий и различных видов досуга, современная культура производства и быта — все это обуславливает неизмен​но высокий спрос на разнообразную одежду.

Сфера производства одежды в насто​ящее время нуждается в высококвали​фицированных специалистах, способ​ных в минимальные сроки проектиро​вать изделия, экономически целесооб​разные для производителя и удовлетво​ряющие растущие культурные запросы потребителей. Проектирование новых моделей одежды — это комплексное ре​шение художественных, эргономиче​ских, технических, технологических, экономических и других задач в процес​се разработки эскизов, макетов, черте​жей, технологии изготовления и образ​цов изделий рациональных размеров и форм в соответствии с предъявленны​ми к ним требованиями.

Эффективность проектных процедур, оцениваемая сроками и качеством раз​работки проекта, возрастает при исполь​зовании специалистами современных методов создания одежды разнообразных форм, силуэтов и покроев. Совер​шенствование методов проектирования одежды направлено в настоящее время на их компьютеризацию. Разработаны и действуют системы автоматизирован​ного проектирования (САПР), позволяющие рассчитывать и строить чертежи деталей базовых конструкций (БК) оде​жды, выполнять градацию деталей; ре​шаются задачи компьютерного констру​ктивного моделирования с использова​нием БК.

Вопрос об автоматизации проектирования одежды в нашей стране решался еще в начале 80-х годов, когда ведущие швейные предприятия централизованно оснастили дорогостоящим западным раскройным комплексом. В состав комплекса входила и система автоматизированного проектирования одежды - сокращенно - швейная САПР. Программа обладала, по сегодняшним меркам, довольно ограниченными возможностями, однако ее использование резко повысило производительность предприятий. На западе же САПР уже давно - неотъемлемая часть швейного производства. Жесткая конкуренция заставляет производителей одежды постоянно отслеживать модные тенденции, опережая спрос. А значит, необходим механизм, позволяющий максимально быстро проходить этап от эскиза модели до запуска ее в производство. Этим механизмом как раз и является швейная САПР.

САПР «Ассоль» разработана в Центре «Прикладные Компьютерные Технологии» Московского Физико-технического института на базе мощного графического редактора фирмы Autodesk - мирового лидера в области САПР. При создании системы использованы современные информационные технологии и методы конструирования одежды.

В отличие от ряда других систем САПР «Ассоль» работает с любым серийным перефийным оборудованием (дигитайзеры, плоттеры, каттеры) представленным на отечественном рынке. 

САПР «Ассоль» построена по модульному принципу. Она включает в себя Ядро и шесть функциональных модулей: 

1) Расчет и построение БК; 

2) Конструктивное моделирование в полуавтоматическом режиме;

3) Конструктивное моделирование в интерактивном (ручном режиме), построение припусков и надсечек; 

4) Работа с лекалами;

5) Градация;

6) Раскладка. 

Конструирование одежды обеспечивается 1-4 модулями.

Подсистема Интерактивного (ручного) конструирования включает 3 и 4 модули. Они обеспечивают выполнение простейших приемов моделирования и оформления лекал. Подсистема может использоваться самостоятельно - в том случае, когда проектирование новых моделей осуществляется в основном путем преобразования существующих лекал: для проектирования любых швейных и трикотажных изделий (кроме цельно вязаных), кожгалантереи и обуви. Возможности подсистемы интерактивного конструирования могут быть расширены подсистемой Полуавтоматического конструирования, которая значительно ускоряет работу и повышает точность при создании новых моделей одежды с нуля.

Подсистема Полуавтоматического конструирования включает 1 и 2 модули. Они обеспечивают построение чертежа конструкции плечевой и поясной одежды по расчетным методикам и их последующее моделирование.  Подсистема Полуавтоматического конструирования может использоваться для проектирования мужской, женской и детской одежды.

Ядро системы присутствует на любом компьютере, где установлена САПР "Ассоль". Ядро обеспечивает функционирование всех прочих модулей (4 модулей Конструирования, Градации и Раскладки). Ядро включает в себя: 

· Графический редактор (чертежные средства)
· Ввод с дигитайзера
· Вывод на плоттер и принтер 
Применение САПР не снижает тре​бований к квалификации конструктора, который должен:

· иметь представление о конструктив​ных средствах решения различных форм и покроев одежды, о влиянии свойств материалов на форму и конструкцию из​делия, об особенностях типовых покроев одежды, о компьютерном проектирова​нии новых моделей одежды;

· знать размерную характеристику фи​гуры человека и принципы перехода от размеров фигуры к размерам одежды, требования к внешней форме и конст​рукции изделий различных видов и по​кроев, методы конструктивного модели​рования путем модификации БК, прин​ципы построения чертежей лекал дета​лей и их градации;

· уметь рассчитывать и строить БК пле​чевой и поясной одежды, составлять по​следовательность процедур модельной модификации БК и использовать рацио​нальные приемы конструктивного моде​лирования, строить чертежи лекал дета​лей, выполнять градацию лекал:

· иметь опыт разработки чертежей кон​струкции по эскизу модели, проведения примерок макетов и изделий на манеке​не и фигуре человека, выявления конст​руктивных дефектов одежды и устране​ния их с последующим уточнением кон​струкции изделия.

Разработку конструкции одежды вы​полняют расчетно-графическими мето​дами, которые различаются составом ис​ходных данных, последовательностью и приемами построения. В основе мето​дик конструирования лежит использование измерений фигуры человека и различных прибавок к ним с учетом силуэта объема, формы и удобства проекти​руемого изделия в динамике.

Опорой для одежды служит человеческая фигура, поэтому необходимо уметь видеть и понимать взаимосвязь одежды с формой тела человека. В конструкции эта взаимосвязь проявляется соотноше​нием ее размеров с измерениями фигуры человека.

Методики конструирования одежды базируются на измерениях тела челове​ка, получаемых в соответствии с требо​ваниями государственных и отраслевых стандартов. При разработке конструк​ции одежды на конкретную фигуру со​блюдают методику и технику измерений, предусмотренные стандартами; при про​ектировании на типовую фигуру исполь​зуют стандартные значения размерных признаков.

Полный перечень измерений для це​лей конструирования одежды может включать до 70 размерных признаков, основную часть которых получают непо​средственным измерением фигуры; ряд признаков рассчитывают как разность измеряемых признаков.

Действующие в настоящее время от​раслевые стандарты «Размерные при​знаки для проектирования одежды» — ОСТ-325-86 и ОСТ-326-81, необходи​мые для массового производства муж​ской и женской одежды, предусматрива​ют средние значения размерных призна​ков для каждого типа фигур, рассчитан​ные для мужчин и женщин от трех веду​щих признаков. В качестве ведущих приняты: рост и обхват груди третий, а также полнотные признаки - обхват талии для мужчин и обхват бедер для женщин.

Интервалы между ведущими размер​ными признаками (интервалы безразли​чия) установлены следующие: по рос​ту - 6 см, по обхвату груди третьему - 4 см, по обхвату талии межразмерные - 4 см, межполнотные - 6 см, по обхвату бе​дер 4 см.

Для производства женской одежды установлено 4 полнотные группы. При​надлежность женской типовой фигуры к определенной полистной группе уста​навливают по разности обхватов: груди третьего (ОГ3) и бедер (ОБ). Для 1-ой полнотной группы эта разность равна 4 см, для 2-ой - 8 см, для 3-ей — 12 см, для 4-ой - 16см.

Для женских фигур принято 6 ростов (от 146 до 176) и 14 размеров (от 84 до 136). 

Размерные показатели типа фигуры обозначаются полными значениями трех ведущих размерных признаков: роста (Р), обхвата груди третьего (ОГ3) и обхвата бедер с учетом выступа живота (ОБ) для женщин, например, 164-96-104.

В приложении 1 приведены измерения типовых женских фигур второй полнотной группы для базового размеророста. 

Первое зрительное впечатление, ко​торое мы получаем при рассматривании одежды, вытекает из степени ее объем​ности, характера ее силуэта и контуров. Степень объемности в костюме проявля​ется в ограниченном диапазоне и не вы​ходит за грани служащей опорой для одежды человеческой фигуры |6|. Разме​ры конструкции одежды в целом и по участкам определяют в соответствии с размерами фигуры и степенью свободы изделия относительно тела человека.

Комфортную одежду часто называют «второй кожей», имея в виду, что кожа человека дышит, защищает от холода, тепла и механических повреждений, а также меняет размеры при выполнении человеком движений. Подобные функ​ции одежды обусловлены выбором мате​риалов и ее размерами.

Использование эластичных материа​лов позволяет проектировать одежду, размеры которой меньше размеров по​верхности тела человека (корсетные из​делия, спортивная и бытовая одежда из трикотажа). Уменьшение в допустимых пределах размеров конструкции без вли​яния на свободу движений дает эффект совершенствования формы тела. локаль​но подтягивая и формируя его мягкие ткани. Внутренние размеры других ви​дов одежды могут на отдельных участках либо повторять размеры поверхности те​ла человека, либо превышать их.

На опорных участках (плечевом и та​зобедренном) одежда прилегает к телу, оказывая заметное давление при ощути​мой массе изделия: чем больше площадь контакта одежды с опорной поверхно​стью тела, тем меньше веса изделия при​ходится на единицу площади контакта, тем меньше давление на тело человека. Увеличение зон контакта положительно сказывается на качестве посадки изделия, на равновесности его свободно падающих участков. Верхние опорные участки пле​чевой одежды увеличивают введением плечевых накладок, получая при этом разнообразные формы плечевого пояса.

На участках, расположенных ниже опорной поверхности, между одеждой и телом человека образуются воздушные зазоры. Разность между внутренними размерами одежды и соответствую​щими размерами одеваемой фигуры называют прибавками на свободное облегание (ПС).

Прибавки ПС, без которых невозмож​но использовать изделие из нерастяжи​мых материалов, называют минимально необходимыми (ПС.МИН). Такие прибав​ки должны обеспечивать свободу дыха​ния (по линии груди), свободу движения, наличие воздушной прослойки для вен​тиляции пододёжного пространства (в одежде из материалов с низкими гигиеническими показателями). В бытовой плечевой одежде в первую очередь конт​ролируют ее размер по линии груди, по​этому минимально необходимую при​бавку для нее устанавливают с учетом из​менения полуобхвата груди при глубо​ком вдохе (около 2,5 %):

ПС.МИН = 0,025*СГ3 = 1... 1,7 см (размеры 88...136).

В промышленных конструкциях учи​тывают возможное отклонение обхвата груди конкретного потребителя от типо​вого значения, увеличивая прибавку к полуобхвату на половину интервала безразличия:

ПС.МИН = 0,025*СГ3 +1 = 2...2,7 см.

Приведенные значения ПС.МИН отно​сятся к однослойной одежде (белье, пла​тье). Внешние размеры многослойной одежды lО больше ее внутренних разме​ров LВ.О, разность между ними называют прибавкой на пакет (ПП):

Чем больше толщина материалов, со​ставляющих пакет одежды, тем больше ПП. Прибавка на пакет является состав​ной частью минимально необходимой прибавки многослойной одежды:

ПС.МИН = 0,025*СГ3 +1+ ПП
Точный расчет минимально необхо​димых прибавок проводят, как правило, для моделей плотно облегающих фигу​ру. Во всех других случаях прибавки на свободное облегание ПС превышают значения минимально необходимых. т.к. помимо перечисленных выше требований к размерам одежды существует необходимость создания разнообразных её форм. Прибавку, включающую в себя ПС и ПП называют конструктив​ной ПК:

ПК  = ПС + ПП
В практике конструирования бытовой одежды различных видов и силуэтов пользуются рекомендациями моделиру​ющих организаций, в которых приводятся значения конструктивных прибавок без разделения их на ПС и ПП (табл. 2.7). С использованием рекомендуемых прибавок проектируют базовые конструкции (БК). В модельных конструкциях (МК) прибавки могут отличаться от базовых значений. Переход от БК к МК осуществляют, используя приемы конструктивного моделирования.

При разработке новой модели на этапе выбора конструктивных прибавок целесообразно изучать изделия, аналогичные проектируемому по назначению и форме, объемам и покрою. Конструктивные прибавки по ширине готового образца изделия можно определить, измеряя его стан от середины спинки до середины переда на линиях груди, талии и бедер, а также ширину рукава под проймой, и рассчитывая разность между соответствующими измерениями образца и фигуры.

Таблица 2.8.  Конструктивные прибавки для жакетов различных силуэтов 

(по данным АО "Кузнецкий мост")

	Силуэт 
	ПГ, см
	ПТ, см
	ПБ, см
	ПО.П, см

	Прилегающий
	3...5
	3...5
	3,5...5
	7...8

	Полуприлегающий
	5...8
	8...10
	4...5
	8...10

	Прямой
	6...9
	-
	по модели
	9...11


В качестве исходных данных при расчёте чертежа конструкции базовой основы при​нимают размерные признаки типовых фигур и прибавки к ним в соответствии с силуэтной фор​мой изделий. Количество размерных признаков, положенных в основу построения чертежа кон​струкции, в различных методиках различно.

Главной особенностью методик, построенных на основе новой размерной типологии, является максимальное использование измерении типовых фигур. Чертежи конструкций строят на основе использования размерных признаков при полном отказе от пропорциональных расчё​тов.

В качестве исходных линий при построении чертежа конструкции во всех методиках приняты линии симметрии фигуры со стороны спины и переда (центральная сагиттальная плос​кость).

Процесс разработки конструкции изделия, заданного эскизом, можно подразделить на разработку конструкции основы заданных размера, роста и полистной группы и конструкции, соответствующей данному эскизу. В свою очередь разработка конструкции основы плечевого изделия включает в себя разработку базисной сетки, определяющей основные габариты изде​лия; контурные линии плечевого пояса; линии полузаноса и середины спинки; среза низа. При разработке конструкции по эскизу в основу чертежа вносят все изменения, связанные с особен​ностями эскиза. Это горизонтальные и вертикальные членения, оформление их срезов, швов, бортов, воротника, карманов, рукавов и т.д.

Описания внешнего вида моделей, предлагаемых к запуску 

в производство.

Модель № 1. Классический женский жакет полуприлегающего силуэта длиной немного выше колен.

Жакет  однобортный с горизонтальной линией низа и центральной застёжкой на одну пуговицу. 

Полочки на кокетке, с вертикальными рельефными швами. На полочках имеются также горизонтально-наклонные боковые прорезные карманы, обработанные с двумя обтачками и клапаном. На правой полочке расположены два кармана один над другим, на левой полочке один карман.

Полочки и боковые части полочек дублированы клеевой прокладкой по всей поверхности. 

Спинка с вертикальным средним швом. Спинка и боковые части спинки дублированы зонально.

Воротник классический, пиджачного типа.

Рукава втачные, двухшовные, со шлицей, на которой закреплена одна пуговица.

Жакет с подкладкой.
Модель № 2. Классический женский жакет полуприлегающего силуэта длиной немного выше колен.

Жакет  однобортный с горизонтальной линией низа и центральной застёжкой на три пуговицы. 

Полочки с вертикальными рельефными швами. На полочках имеются также боковые горизонтально-наклонные прорезные карманы, обработанные с двумя обтачками и клапаном. 

Полочки и боковые части полочек дублированы клеевой прокладкой по всей поверхности. 

Спинка с вертикальным средним швом, заканчивающимся шлицей. Спинка и боковые части спинки дублированы зонально.

Воротник классический, пиджачного типа.

Рукава втачные, двухшовные, со шлицей, на которой закреплена одна пуговица.

Жакет с подкладкой.
Модель № 3. Классический женский жакет полуприлегающего силуэта длиной немного выше колен.

Жакет  однобортный с закруглённой линией низа и центральной застёжкой на три пуговицы. 

Полочки с рельефными швами и вертикальными вытачками. На полочках имеются также боковые горизонтальные прорезные карманы, обработанные с двумя обтачками. 

Полочки и боковые части полочек дублированы клеевой прокладкой по всей поверхности. 

Спинка с вертикальным средним швом. Спинка и боковые части спинки дублированы зонально.

Воротник классический, пиджачного типа, с закруглёнными лацканами.

Рукава втачные, двухшовные.

Жакет с подкладкой.

	
	Рис. 2.4. Эскиз модели 3.

	
	Рис. 2.3. Эскиз модели 2.

	
	Рис. 2.2. Эскиз модели 1.
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Рис. 2.5. Модельная конструкция жакета полуприлегающего силуэта.
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Рис. 2.6. Модельная конструкция двухшовного рукава с передним и локтевым швами жакета полуприлегающего силуэта.

Таблица  2.9. Спецификация деталей кроя.

	№
	Наименования деталей
	Количество деталей по моделям, шт.

	
	
	1
	2
	3

	
	Детали из основной ткани 
	
	
	

	1
	Средние детали  полочки
	2
	2
	2

	2
	Боковые детали  полочки
	2
	2
	2

	3
	Кокетка полочки
	2
	2
	2

	4
	Средние детали спинки
	2
	2
	2

	5
	Боковые детали спинки
	2
	2
	2

	6
	Кокетка спинки
	1
	1
	1

	7
	Верхние детали рукавов
	2
	2
	2

	8
	Локтевые детали рукавов
	2
	2
	2

	9
	Верхний воротник
	1
	1
	1

	10
	Подворотник
	2
	2
	2

	11
	Подборты
	2
	2
	2

	12
	Клапаны карманов
	3
	2
	-

	13
	Подкладки клапанов карманов
	3
	2
	-

	14
	Обтачки карманов
	3
	2
	2

	
	Детали подкладки
	
	
	

	15
	Средние детали  полочки подкладки
	2
	2
	2

	16
	Боковые детали  полочки подкладки
	2
	2
	2

	17
	Средние детали спинки подкладки
	2
	2
	2

	18
	Боковые детали спинки подкладки
	2
	2
	2

	19
	Верхние детали рукавов подкладки
	2
	2
	2

	20
	Локтевые детали рукавов подкладки
	2
	2
	2

	21
	Подкладки карманов
	3
	2
	2

	22
	Вешалка
	1
	1
	1

	
	Прокладочные материалы
	
	
	

	23
	Синтепон для подокатника
	2
	2
	2

	24
	Клеевая кромка в лацканы
	2
	2
	2

	25
	Клеевая кромка в плечевые швы
	2
	2
	2

	26
	Усилитель проймы полочки
	2
	2
	2

	27
	Усилитель проймы спинки
	2
	2
	2

	28
	Клеевая клапанов карманов
	3
	2
	2

	29
	Клеевая на места расположения карманов на полочке
	3
	2
	2

	30
	Клеевая средней части полочки
	2
	2
	2

	31
	Клеевая кокетки полочки
	2
	-
	-

	32
	Клеевая проймы боковой части полочки
	2
	2
	2

	33
	Клеевая подгибки низа боковой части полочки
	2
	2
	2

	34
	Клеевая  горловины средней части спинки
	-
	1
	1

	35
	Клеевая проймы боковой части спинки
	2
	2
	2

	36
	Клеевая подгибки низа боковой части спинки
	2
	2
	2

	37
	Клеевая кокетки спинки
	1
	-
	-

	38
	Клеевая оката верхней части рукава
	2
	2
	2

	39
	Клеевая подгибки низа верхней части рукава
	2
	2
	2

	40
	Клеевая оката нижней части рукава
	2
	2
	2

	41
	Клеевая подгибки низа нижней части рукава
	2
	2
	2


	42
	Клеевая шлицы спинки
	-
	2
	-

	43
	Клеевая шлицы рукава
	2
	-
	2


Измерения изделий в готовом виде приведены в табл. 2.10.
Таблица  2.10. Измерения изделий в готовом виде.

	Наименования мест измерений
	Размеры 

	
	84-92
	88-96
	92-100
	96-104
	100-108
	104-112
	108-116

	Длина спинки, см 

рост 164

рост 170

рост176
	85,0

87,5

90,0
	85,0

87,5

90,0
	85,0

87,5

90,0
	85,0

87,5

90,0
	85,0

87,5

90,0
	85,0

87,5

90,0
	85,0

87,5

90,0

	Ширина спинки на уровне самого узкого места, см
	40,2
	41,0
	41,8
	42,6
	43,4
	44,2
	45,0

	Длина полочки, см 

рост 164

рост 170

рост176
	88,7

91,2

93,7
	89,0

91,5

94,0
	89,3

91,8

94,3
	89,6

92,1

94,6
	89,9

92,4

94,9
	90,2

92,7

95,2
	90,5

93,0

95,5

	Длина рукава, см

рост 164

рост 170

рост176
	62,0

64,0

66,0
	62,0

64,0

66,0
	62,0

64,0

66,0
	62,0

64,0

66,0
	62,0

64,0

66,0
	62,0

64,0

66,0
	62,0

64,0

66,0

	Половина ширины рукава под проймой, см
	18,4
	19,0
	19,6
	20,2
	20,8
	21,4
	22,0


2.6. Организация конструкторско-технологической подготовки производства. Расчет рабочей силы, оборудования и площади экспериментального цеха. Лабо​ратория испытания материалов

Основной задачей экспериментальных цехов явля​ется своевременная и качественная подготовка моделей к за​пуску в производство, в которую входят: конструкторская и тех​нологическая проработка новых моделей, разработка оптималь​ных режимов технологического процесса, нормирование расхода всех используемых для изготовления изделия материалов, изго​товление лекал, трафаретов, светокопий, подготовка техниче​ской документации на модель. В функции экспериментального цеха входят также осуществление авторского надзора за моде​лями, внедренными в производство, контроль за рациональным использованием материалов, обновление ассортимента изделий с учетом покупательского спроса и направления моды, постоян​ное совершенствование конструкций и технологии изделий, раз​работка мероприятий по использованию отходов производства, опробование новых видов оборудования и средств малой меха​низации, оказание помощи цехам в освоении новых видов изде​лий, моделей, оборудования, приспособлений.

Расчет цеха выполняется по всему выпускаемому предприя​тием ассортименту изделий, включая изделия ширпотреба. Ос​новными исходными данными для расчета являются планируе​мое на год количество подготовляемых для производства моде​лей, затраты времени на основные и дополнительные виды работ.

Расчет экспериментального цеха целесообразно выполнять по следующим этапам:

· выбор и обоснование основных организационно-технологиче​ских решений, способствующих наиболее эффективной работе цеха; составление перечня работ, операций, подлежащих рас​чету;

· расчет мощности цеха;

· расчет серий;

· установление затрат времени на операции и определение расчетного количества исполнителей и оборудования;

· составление сводной таблицы количества исполнителей, обо​рудования, занимаемой площади;

· планировка цеха;

· корректировка расчетов, сводной таблицы.

Мощность экспериментального цеха определяется количеством моделей в год, подготовляемых к запуску в произ​водство. Общее количество таких моделей МО складывается из моделей новых МН и переходящих МП.

Планировать разработку моделей в экспериментальном цехе при проектировании нового предприятия нецелесообразно. При реконструкции, реорганизации действующих цехов крупных предприятий, имеющих квалифицированных модельеров и кон​структоров, количество моделей собственной разработки следует предусматривать в том объеме, который сложился на предприя​тии, но не более 10—30 %.

Мощность экспериментального цеха по количеству моделей определяют исходя из мощности предприятия (годового выпуска продукции, тыс. шт.) и среднего тиража моделей.

Готовые швейные изделия предприятия выпускают отдельными партиями в соответствии с заказами торгующих организаций. В заказах определяются сроки поставок, ассор​тимент продукции, количество единиц изделий по ассортименту (моделям), вид материалов, их расцветка и др. На основе изу​чения спроса потребителей в заказах указывается шкала размероростов (процентное соотношение выпуска изделий различ​ных размероростов) или количество единиц каждого размера и роста, которое затем пересчитывается в процентах. Шкала со​ставляется на каждую модель или по согласованию с торгую​щими организациями на вид изделия в целом. На основе этих договоров на предприятии составляется сводный заказ на пла​нируемый период, в котором по каждой модели определяется общий выпуск и шкала размероростов.

В зависимости от размера сводные заказы на модель вы​полняются по-разному. Небольшие по величине заказы выпол​няются целиком, шкала размероростов закрывается к моменту выполнения всего заказа. В этом случае заказ равен серии. Большие по величине заказы разбиваются на несколько серий (партий изделий). Серия - это минимальная часть заказа, выполненная в соответствии с полным объемом шкалы размеро​ростов в сроки, заранее согласованные с торгующими органи​зациями. Такая система выполнения заказов называется серий​ной.

Серийная система обеспечивает периодическое и точное вы​полнение шкалы размероростов при условии наиболее эконо​мичного хода технологического процесса.

Размер серии оказывает существенное влияние на объем работ в подготовительном и раскройном цехах, себестоимость единицы кроя. В зависимости от размера различают серии нормальную и расчетную. При нормальной серии все настилы имеют максимальную технически возможную высоту, поэтому затраты труда на настилание, обмелку, раскрой и другие операции минимальны. Величину нормальной серии опреде​ляют по формуле

CН = h*x*100/y,

где h — максимальная высота настила в полотнах; х — количество комплек​тов лекал, приходящееся на один размеророст, в раскладке (х=1 при ук​ладке всех детален изделия и х = 0,5 при укладке половины комплекта де​талей); у - общий наибольший делитель ряда чисел процентного соотноше​ния шкалы размероростов.

При запуске в поток небольшой мощности одновременно не​скольких моделей дневной выпуск изделий определенной мо​дели может быть таким, что предприятие не в состоянии за ограниченный срок изготовить количество изделий этой модели, равное величине нормальной серии. Кроме того, величина за​каза на данную модель может быть меньше нормальной серии. В этом случае заказы выполняются расчетными сериями СР, в которых настилы имеют пониженную высоту.

Выполнение заказов небольшими сериями, как и изготовле​ние небольших по величине заказов, приводит к определенным потерям в подготовительно-раскройном производстве, которые становятся тем более заметными, чем больше СР отличается по величине от СН.

Рациональный размер расчетной серии определяется с уче​том обеспечения окупаемости расходов на разработку и подго​товку модели к запуску в производство и достижения наиболь​шего экономического эффекта в раскройном производстве; кроме того, учитывается оборачиваемость оборотных средств предприятия.

Рациональный размер расчетной серии, обеспечивающий хо​рошие показатели работы подготовительно-раскройного произ​водства, зависит от вида изделия и используемых для его по​шива материалов. 

На основании расчета серий определяется объем работы в цехах: экспериментальном (количество раскладок лекал, объем работы по расчету норм расхода материалов), подгото​вительном (количество зарисовок раскладок лекал, карт рас​чета материала), раскройном (количество настилов, их длина и высота, количество пачек кроя).

Последовательность расчета серий следующая: 

· установление исходных данных - размера серии, шкалы раз​мероростов и срока ее выполнения (обычно 5 - 10 дней), пло​щадей лекал;

· определение рациональных условий раскроя серии - способа настилания, количества комплектов лекал в раскладках, опти​мального количества раскладок каждого вида в зависимости от вида изделия, используемых материалов, длины настилочных столов;

· выбор принципа объединения (сочетания, компоновки) раз​мероростов в раскладках лекал в зависимости от размера се​рии, вида изделия, вида материала;

· сочетание (компоновка) размероростов в раскладках;

· определение количества и высоты настилов;

· составление графика раскроя серии.

При расчете серий должны быть учтены требования:

· выполнение установленной шкалы размероростов;

· достижение минимального процента межлекальных отходов в раскладках;

· обеспечение высокой производительности труда в раскрой​ном цехе за счет высоты настилов, не ниже достигнутой на пе​редовых предприятиях;

· подготовка условий для безостаткового расчета кусков ма​териалов;

· сокращение количества экспериментальных раскладок за счет применения типовых сочетаний размероростов, облегчаю​щих установление закономерностей в изменении процента меж​лекальных отходов и расчете остальных норм.

Для сокращения межлекальных отходов материалов (там, где это возможно) настилание полотен выполняют «лицом к лицу». Раскрой в основном производится по многокомплект​ным раскладкам, в которых процент межлекальных отходов намного меньше, чем в однокомплектных. Однако для безостат​кового расчета кусков до​пускается применение незначительного количества одиночных (коротких) нерациональных раскладок.

Важным условием безостаткового расчета кусков материа​лов является обеспечение рациональной разницы в длинах рас​кладок в основном за счет применения раскладок с разным ко​личеством комплектов лекал, а также определенного способа компоновки размероростов в раскладках.

Компоновка размероростов в раскладках лекал может быть выполнена по принципу объединения смежных, одинаковых раз​мероростов, а также на основе анализа экономичности несколь​ких предварительных экспериментальных раскладок. Очень редко применяется способ последовательного возрастания пло​щади лекал. Выбор того или иного способа компоновки дикту​ется требованиями снижения потерь от межлекальных отходов, концевых и маломерных (нерациональных) остатков, особенно​стями применяемых методов расчета норм, условиями выпол​нения заказов.

Если шкалы размероростов нестабильны, лучше использо​вать такие сочетания, которые менее зависят от удельных ве​сов в шкале.

При компоновке сочетаний размероростов количество рас​кладок должно быть определено так, чтобы, с одной стороны, можно было обеспечить большую среднюю высоту настилов, с другой — выполнить требования подбора настилов в одну карту расчета кусков материалов.

Для безостаткового расчета кусков материалов в одну карту включают настилы с разницей в длине не менее 8—10 см, с раз​ным количеством комплектов лекал, а также по раскрою дру​гих видов изделий, моделей, если они пошиваются из тех же материалов. Количество настилов в одной карте зависит от рассчитываемости кусков.

Объем работ по расчету серии сводится к определению ко​личества и высоты настилов. 
Для обеспечения ритмичной работы раскройного цеха уста​навливается очередность раскроя настилов с учетом требова​ний к подбору настилов в одну карту расчета кусков материа​лов. Количество карт зависит от количества настилов в серии и одном расчете.

Подкладка изделий обычно раскраивается в комплекте с де​талями из основной ткани при том же наборе сочетаний раз​мероростов. Детали прикладных материалов раскраивают аван​сом по максимальной высоте настилов.

Наиболее перспективным является использование ЭВМ для комплексного решения задач расчета серии и нормирования расхода материалов при раскрое. 

Наименование и технологическая последователь​ность операций экспериментального цеха зависят от ассорти​мента изделий, принятой технологии, форм организации труда и применяемого оборудования.

Для моделей, создаваемых в Домах моделей, работы начи​наются с проверки и уточнения конструкции моделей и техни​ческой документации. Если модель разрабатывается на пред​приятии, то цикл работ более длительный. По переходящим моделям выполняются такие операции, как обновление лекал, выполнение раскладок лекал и расчет норм расхода для новых сочетаний размероростов, ширин и видов материалов.

Поскольку затраты времени на выполнение опера​ций экспериментального цеха велики, целесообразно расчет ко​личества исполнителей вести по годовому фонду рабочего вре​мени.

Количество работающих каждой специальности можно оп​ределить по общей формуле:

КР = Н/В*
где Н – затраты времени на операцию при подготовке модели i-изделия вида j;  - коэффициент использования времени; коэффициент невыхода на работу по уважитель​ным причинам (при средней величине невыходов, равной 9%,  = 0,91); В — годовой фонд рабочего времени.

Дополнительное время (посещение магазинов с целью изу​чения спроса, участие в ярмарках, участие в запуске новых мо​делей и др.) может быть учтено при нормировании затрат труда на операцию, тогда коэффициент в формулу не вклю​чается.

Количество модельеров, конструкторов, технологов K определяют по фор​муле (табл. 2.11):

К = Ф*Н/В,

где Ф — количество новых моделей, разрабатываемых в год

Нормы времени конструкторам могут быть дифференциро​ваны по сложности конструкции, изделиям различной категории качества.
Таблица  2.11. Расчёт  количества модельеров, конструкторов и технологов 

в конструкторском отделении экспериментального цеха.
	Наименования изделий
	Количество моделей, разрабатываемых в год, Ф, ед.
	Годовой фонд рабочего времени, В, ч
	Коэффициент использования рабочего времени, 1
	Модельеры 
	Конструкторы 
	Технологи 

	
	
	
	
	Норма времени, Н, ч
	Расчётное количество, чел.
	Норма времени, Н, ч
	Расчётное количество, чел.
	Норма времени, Н, ч
	Расчётное количество, чел.

	Жакет женский,  модель 1
	4
	2000
	0,6
	36
	0,13
	20,55
	0,08
	
	

	Жакет женский,  модель 2
	4
	2000
	0,6
	36
	0,13
	20,55
	0,08
	
	

	Жакет женский,  модель 3
	4
	2000
	0,6
	36
	0,13
	20,55
	0,08
	
	

	Юбка женская, модель 4
	6
	2000
	0,6
	20
	0,11
	20,55
	0,11
	
	

	Юбка женская, модель 5
	6
	2000
	0,6
	20
	0,11
	20,55
	0,11
	
	

	Юбка женская, модель 6
	6
	2000
	0,6
	20
	0,11
	20,55
	0,11
	
	

	Брюки женские, модель 7
	6
	2000
	0,6
	24
	0,13
	20,55
	0,11
	
	

	Брюки женские, модель 8
	6
	2000
	0,6
	24
	0,13
	20,55
	0,11
	
	

	Итого:
	
	
	
	
	0,98
	
	0,79
	
	

	Принимается 1 модельер, 1 конструктор, 1 технолог


Количество лаборантов-портных определяется прежде всего по количеству изготовляемых и раскраиваемых изделий. По назначению изготовляемые изделия можно подразделить на опытные (проработочные) и образцы-эталоны.

Опытные (проработочные) изделия шьют для уточнения конструкции. При проработке конструкции обычно шьют два изделия среднего размера и роста. Дополнительно могут быть изготовлены опытные изделия при неудачной или сложной кон​струкции, при проверке крайних размеров и ростов.

Образцы-эталоны изготовляют чаще всего в количестве трех-четырех изделий для экспериментального и швейного цехов, крупных торгующих организаций, для остальных торгующих организаций образцы берут из первой партии изделий массо​вого пошива.

Нормы времени лаборантам-портным обычно устанавливают дифференцированно на пошив первичных изделий Н1 и Н2 на пошив образцов-эталонов. Для по​следующих проработочных изделий норма времени равна t2.
Количество лаборантов-портных Kлаб для пошива изделий определяют по формуле (табл. 2.12):

Клаб = Ф*Н1+q*Ф*Н2)/В* ,

где Н 1 и Н 2 – соответственно время на пошив образцов-эталонов и проработочных изделий; q – количество проработочных изделий, в данном случае принимается q = 3.

Для сокращения длительности цикла раскрой изделий мо​жет выполняться специальным рабочим.

Таблица  2.12. Расчёт  количества лаборантов в швейном отделении 

экспериментального цеха.

	Наименования изделий
	Количество моделей, по которым изготавливаются образцы, Ф, ед.
	Количество образцов
	Время изготовления образцов, ч
	Годовой фонд рабочего времени, В, ч
	Коэффициент использования рабочего времени, 1
	Расчётное количество лаборантов, чел.

	
	
	первичных (опытных)
	повторных (эталонов)
	первичных
	повторных
	
	
	

	Жакет женский,  модель 1
	4
	4
	12
	9,0
	7,0
	2000
	0,7
	0,09

	Жакет женский,  модель 2
	4
	4
	12
	9,0
	7,0
	2000
	0,7
	0,09

	Жакет женский,  модель 3
	4
	4
	12
	9,0
	7,0
	2000
	0,7
	0,09

	Юбка женская, модель 4
	6
	6
	18
	4,5
	3,5
	2000
	0,7
	0,07

	Юбка женская, модель 5
	6
	6
	18
	4,5
	3,5
	2000
	0,7
	0,07

	Юбка женская, модель 6
	6
	6
	18
	4,5
	3,5
	2000
	0,7
	0,07

	Брюки женские, модель 7
	6
	6
	18
	5,4
	4,2
	2000
	0,7
	0,08


	Брюки женские, модель 8
	6
	6
	18
	5,4
	4,2
	2000


	0,7
	0,08

	Итого:
	
	42
	126
	
	
	
	
	0,64

	Принимается 1 лаборант


Количество рабочих для изготовления лекал за​висит от количества комплектов лекал на одну модель, которое определяется по формуле:

Q =p*l*b

где р - количество размеров изделии в одной модели; l  - количество рос​тов изделии в одной модели. Лекала вырезают на каждый рост изделий (брюки, приталенные изделия, рукава верхней одежды и др.) либо на одном лекале указывают два-три смежных роста, либо на одном лекале указыва​ются все роста (l=1); b - количество комплектов лекал на один размеророст.

Для одного размеророста изготовляют:

· 0,5 комплекта — лекала-эталоны, по которым проверяют остальные ком​плекты лекал;

· 1—2 комплекта для раскладчиков экспериментального цеха при уста​новлении норм расхода материалов, которые впоследствии передаются обме​ловщикам (2 комплекта вырезают, если размер комбинируется сам с собой);

· 1 комплект для раскроя полотен с текстильными дефектами; этот ком​плект исключается, если зарисовка раскладки лекал (обмеловка) выполня​ется на верхнем полотне и раскрой полотен с текстильными дефектами вы​полняется одними и теми же рабочими комплексно-универсальной бригады;

· 0,5 комплекта для выкраивания деталей на ленточной машине (могут изготовляться лекала только мелких деталей);

· 0,5 комплекта для проверки качества кроя, подрезки, подгонки рисунка;

· 1 комплект  вспомогательных лекал (ориентировочно) для швейного цеха (на кратные операции вырезается несколько лекал).

Общее количество комплектов лекал на один размеророст b зависит от ассортимента выпускаемой продукции, производ​ственных условий предприятия и обычно равно 3—5 комп​лектам. Для расчёта количество комплектов лекал на один размеророст принимается равным 4.

Для переходящих моделей условно считается, что заменя​ются все лекала.

При изготовлении лекал выполняются следующие операции:

· копирование лекала из разводки на картон; 

· вырезание внешних (наружных) контуров лекал; 

· вырезание внутренних контуров лекал; 

· пробивание отверстий, надсечек; 

· нанесение всех реквизитов и технических условий на лекала;

· клеймение краев лекал; 

· комплектова​ние лекал;

·  проверка качества.

Как правило, все операции по изготовлению лекал выпол​няются одним и тем же рабочим (индивидуально). Количество рабочих для изготовления лекал КЛЕК рассчитывают по формуле (табл. 2.13):

КЛЕК = Ф*Н*Q*ЛЕК/В,

где Ф – общее  количество моделей; t – затраты времени на изготовление полного комплекта лекал на одну модель;ЛЕК - коэффициент дополни​тельных затрат времени замену изношенных лекал, принимается ЛЕК = 1,15.

Затраты времени на изготовление могут устанавливаться от​дельно для лекал-оригиналов и рабочих лекал. Затраты вре​мени могут дифференцироваться в зависимости от сложности конструкции, устанавливаться на полный объем работ для од​ной модели, на полный комплект лекал для одного размеро​роста, на 1 комплект лекал для одного размеророста.

Таблица 2.13. Расчёт  количества рабочих для изготовления лекал 

в лекальном отделении экспериментального цеха.

	Наименования изделий
	Количество моделей, по которым изготавливаются образцы, Ф, ед.
	Количество комплектов лекал, n
	Сменяемость лекал в год, m
	Количество размеров изделий, q
	Норма времени на изготовление 1-го комплекта лекал, Н, ч
	Годовой фонд рабочего времени, В, ч
	Коэффициент использования рабочего времени, 
	Расчётное количество лаборантов, чел.

	Жакет женский,  модель 1
	4
	4
	1
	7
	1,20
	2000
	0,9
	0,09

	Жакет женский,  модель 2
	4
	4
	1
	7
	1,18
	2000
	0,9
	0,09

	Жакет женский,  модель 3
	4
	4
	1
	7
	1,15
	2000
	0,9
	0,09

	Юбка женская, модель 4
	6
	4
	1
	7
	0,38
	2000
	0,9
	0,04

	Юбка женская, модель 5
	6
	4
	1
	7
	0,38
	2000
	0,9
	0,04

	Юбка женская, модель 6
	6
	4
	1
	7
	0,38
	2000
	0,9
	0,04

	Брюки женские, модель 7
	6
	4
	1
	7
	0,47
	2000
	0,9
	0,06

	Брюки женские, модель 8
	6
	4
	1
	7
	0,50
	2000
	0,9
	0,06

	Итого:
	
	
	
	
	
	
	
	0,51

	Принимается 1 рабочий для изготовления лекал


Количество рабочих для выполнения экспери​ментальных раскладок лекал КРАСКЛ определяют по формуле (табл. 2.14):

КРАСКЛ = Ф*Н*QР /В,,

где QР – общее  количество раскладок отдельно для каждого вида материала (основной материал, подкладка, приклад) и вида раскладки (однокомплект​ная, многокомплектная).

Таблица  2.14.  Расчёт  количества раскладчиков и раскройщиков образцов 

в группе нормирования экспериментального цеха.

	Наименования изделий


	Годовой фонд рабочего времени, В, ч
	Количество раскладчиков
	Количество раскройщиков

	
	
	Количество моделей, по которым изготавливаются образцы, Ф, ед.
	Среднее количество раскладок на одну модель, n, шт.
	Количество ширин тканей, на которых выполняется раскладка, а
	Норма времени на  выполнение одной раскладки, Н, ч
	Коэффициент использования рабочего времени, 1
	Расчётное количество лаборантов, чел.
	Количество образцов
	Норма времени на раскрой, НР, ч
	Коэффициент использования рабочего времени, 2
	Расчётное количество 

лаборантов, чел

	
	
	
	
	
	
	
	
	первичных (опытных)
	повторных (эталонов)
	первичных образцов


	повторных образцов
	
	

	Жакет женский,  модель 1
	2000
	4
	4
	3
	1,25


	0,5
	0,07
	4
	12
	3,31
	1,65
	0,7
	0,026

	Жакет 

женский,  модель 2
	2000
	4
	4
	3
	1,25
	0,5
	0,07
	4
	12
	3,31
	1,65
	0,7
	0,026

	Жакет женский,  модель 3
	2000
	4
	4
	3
	1,25
	0,5
	0,07
	4
	12
	3,31
	1,65
	0,7
	0,026

	Юбка женская, модель 4
	2000
	6
	2
	3
	0,5
	0,5
	0,02
	6
	18
	0,42
	0,21
	0,7
	0,005

	Юбка женская, модель 5
	2000
	6
	2
	3
	0,5
	0,5
	0,02
	6
	18
	0,42
	0,21
	0,7
	0,005

	Юбка женская, модель 6
	2000
	6
	2
	3
	0,5
	0,5
	0,02
	6
	18
	0,42
	0,21
	0,7
	0,005

	Брюки женские, модель 7
	2000
	6
	3
	3
	0,75
	0,5
	0,04
	6
	18
	1,17
	0,58
	0,7
	0,014

	Брюки женские, модель 8
	2000
	6
	3
	3
	0,75
	0,5
	0,04
	6
	18
	1,17
	0,58
	0,7
	0,014

	Итого:
	
	42
	
	
	
	
	0,35
	42
	126
	
	
	
	0,12

	Всего:  0,57 чел.

	Принимается 1 рабочий для изготовления раскладок, раскроя образцов и нормирования расхода материалов


Для целей производства по каждой модели необходимо иметь нормы расхода для основной ткани, подкладки, приклада по каждому варианту сочетаний размероростов, всем встречаю​щимся ширинам материалов, всем используемым для данной модели видам поверхности основного материала – гладкой, ворсовой, с рисунком в полоску, клетку различного раппорта.

Если изделие изготовляется из гладкой ткани, с рисунком в полоску, клетку различного раппорта, то дополнительно вы​полняются раскладки для установления влияния вида поверх​ности материала на расход материала. Количество эксперимен​тальных раскладок должно быть скорректировано в зависимости от стоимости материалов, величины серии, способа набора сочетаний размероростов и количества ширин материалов, а также других конкретных условий.

Количество оборудования для хранения об​разцов моделей и комплектов лекал зависит от способа их хранения. Наиболее удобным является хранение их на одно- и двухъярусных механизированных кронштейнах, пред​ставляющих собой горизонтально замкнутые цепные конвейеры.

В расчете целесообразно определить общую длину крон​штейнов LКР;
LКР = Ф*a*m/h*k,

где а – срок  хранения лекал, образцов моделей (обычно 1 год); m – коли​чество изготовляемых образцов каждой модели; h – количество  ярусов кронштейна; k – количество, вмещающихся на 1 пог. м кронштейна; для механизированных кронштейнов учесть обе ветви цепи.

LКР = 42*1*4/1*20 = 8,4 м, т.е. 4 кронштейна длиной по 2 м

Для упрощения расчетов не учитывается, что часть образ​цов находится в швейных цехах, отправлена торгующим орга​низациям. Образцы переходящих моделей хранятся более года.

В сводной таблице отражены все расчеты экспериментального цеха. При определении фактиче​ского количества исполнителей учитывается их специализация по видам изделий (конструктор, лаборант) и материалов (рас​кладчик). По сводной таблице определяют расчетную площадь экспе​риментального цеха:

FРАСЧ = FКО+FШО+FЛО+FГН+FЛАБ, 

где FКО – площадь занимаемая конструкторским отделением, FШО – площадь занимаемая швейным отделением, FЛО – площадь занимаемая лекальным отделением, FГН – площадь занимаемая группой нормирования, FЛАБ – площадь, занимаемая лабораторией испытания материалов.

Площади этих участков рассчитываются следующим образом:

FКО = SМ*NM+SК*NК+SТ*NТ,

где SМ, SК, SТ – соответственно нормы площади на 1-го модельера (SМ = 6 м2), конструктора (SК = 8 м2), технолога (SТ = 6 м2); NM, NК, NТ – соответственно количество модельеров, конструкторов, технологов. 

FШО = FХР ОБР+FОБОРУД/

где FХР ОБР – площадь хранения образцов,FОБОРУД – суммарная площадь, занимаемая оборудованием швейного отделения.

FЛО = FХР ЛЕК+FОБОРУД/

где FХР ЛЕК – площадь хранения лекал,FОБОРУД – суммарная площадь, занимаемая оборудованием лекального отделения. 
FГН = Ф*n*а*SН/B**,

где n – количество рабочих в группе нормирования, SН норма площади на 1-го рабочего в группе нормирования

FЛАБ = FОБОРУД/
При расстановке оборудования в цехе, кроме общих, необходимо учитывать и ряд специфических требова​ний. Планировку выполняют с выделением участков: конструи​рования, нормирования материалов, изготовления изделий, ле​кал, трафаретов, светокопий, хранения лекал, образцов мо​делей. При выборе расположения участков цеха должен учиты​ваться характер труда, взаимосвязанность исполнителей. Так, участок по изготовлению лекал лучше разместить в отдель​ном помещении, чтобы создать благоприятные условия работы остальных групп. Предусматриваются  отдельные помещения для хранения образцов моде​лей. 

В группе лаборантов-портных на каждого исполнителя устанавливается стачивающая машина. Остальные виды обору​дования (столы для ручных, утюжильных работ, спецмашина и др.) берутся в том же соотношении, что и в швейных пото​ках, за исключением отдельных дорогостоящих и малоисполь​зуемых видов. Следует учесть, что операции влажно-тепловой обработки в экспериментальном цехе в основном выполняют утюгом, прессы используют для окончательной отделки и неко​торых операций, где требуется утонение полуфабриката, так как экономически нецелесообразно устанавливать в этом цехе весь комплект оборудования. Оборудование на этом участке размещают так же, как и в пошивочных цехах, группируя его около межстольев.

На некоторых предприятиях имеются группы опытного по​шива в составе 15—30 человек, которые проводят пробный за​пуск моделей для окончательной проверки конструкции, мето​дов и режимов обработки. Здесь же могут пошиваться неболь​шие заказы моделей.

2.7. Организация технологического процесса подготовки материалов к раскрою. Расчет рабочей силы, оборудования и площади подготовительного цеха

Основные задачи подготовительного цеха – прием материалов по качеству и количеству, подготовка материалов к раскрою (промер длины и ширины, отметка на полотне тек​стильных дефектов), расчет кусков для использования их с ми​нимальными остатками, подбор кусков для раскроя и передача их в раскройный цех, оформление документации. В подготови​тельном цехе проводится также статистический анализ каче​ства поступающих с различных предприятий материалов.

Однако наряду с достигнутым прогрессом в области меха​низации одним из основных путей совершенствования подгото​вительного производства все еще остается комплексная механи​зация процессов. В ближайшие годы намечено разработать ряд средств для механизации ручных операций по перевалке грузов в поддоны или тележки, размоточные устройства браковочно-промерочного оборудования, устройства по укладыванию в стеллажи рулонов материалов. В оборудовании для разбра​ковки и промера будут использованы устройства автоматиче​ского измерения длины, ширины кусков, определения коорди​нат расположения текстильных дефектов, определения разнооттеночности, проставления сигналов (меток) о дефектах. Все это станет базой для создания автоматизированных складов, в кото​рых, кроме основных, будут автоматизированы также операции учета, планирования раскроя, расчета кусков, оперативного анализа использования материалов.

Дальнейшая механизация и автоматизация процессов нераз​рывно связана с вопросами организации управления промыш​ленностью. Углубление предметной специализации создаст пред​посылки для концентрации производства, организации крупных централизованных участков подготовки и раскроя материа​лов.

При проектировании цеха прежде всего должны быть решены вопросы комплексной механизации, выбора ра​ционального способа хранения материалов.

Выбору схемы комплексной механизации должно предшест​вовать изучение ассортимента материалов, условий их поставки (величин транспортных партий, способов транспортирования на предприятие, видов и размеров упаковок), общего запаса ма​териалов, объема грузопотока, особенностей конструкции зда​ния (расположения колонн, лифтов, лестниц, высоты этажей), размеров цеха и его расположения по отношению к другим це​хам и административно-бытовым помещениям, частоты и осо​бенностей отправки материалов в раскройный цех.

При выборе схемы комплексной механизации необходимо более полно использовать стандартное, серийно выпускаемое, а также унифицированное нестандартное оборудование, обес​печивать эффективное использование производственной пло​щади, поточность производства, удобство и безопасность ра​боты, удобство взаимосвязи между цехами. Сокращению затрат будет способствовать использование в схемах минимального количества разновидностей оборудования, унификация транс​портной тары. Особое внимание следует обратить на операции, связанные с перевалкой грузов, механизировать их, тем более что имеется тенденция увеличения массы кусков материа​лов.

Расчет кусков материалов не связан с грузопотоком. Оборудование для расчета берется в соответствии с применяемыми способами расчета и использования кусков. 

Суточную потребность в материалах определяют на основе производственной программы предприятия и отрас​левой нормы расхода материала. Отраслевые нормы в квадрат​ных метрах пересчитывают на погонные метры на наиболее ча​сто встречающиеся ширины материалов с кромками. Необходимое  количество материалов рассчитывают для каждого вида изде​лия и материала. Расчет ведут по формуле:

С = Н*М/Ш ,

где С – суточная  потребность в материалах, пог. м; Н – отраслевая  норма расхода материала, м2; М – суточный выпуск изделий, шт.; Ш – наиболее часто встречающаяся ширина с кромками, м.

При расчете количества оборудования для хранения мате​риалов необходимо знать средние размеры кусков материалов, их массу, суточную потребность в кусках. Эти данные необходимы также для правильного выбора подъемно-транспортного оборудования и определения его количества.

Запас материалов определяют в днях по отноше​нию к их суточной потребности. Общая величина запаса мате​риалов составляет 20—45 дней и зависит от уровня специали​зации, мощности предприятия и условий снабжения (частота и равномерность поставок, размеры поставляемых партий ма​териалов), от условий запуска материалов в производство.

Для расчета цеха рекомендуется  средняя величина запаса материалов для женской верхней одежды 30-35 дней.

Исходя из общей величины запаса материалов в подготови​тельном цехе определяют запасы их по всем операциям и зонам для каждого вида материалов отдельно.

Общий запас неразбракованных материалов, включая опе​рации разгрузки, приемки, распаковки и складирования, должен быть не более 10 дней. При расчете запаса в зонах разгрузки, распаковки учи​тываются величины транспортных партий, виды упаковки ма​териалов (в рулонах, в мягкой упаковке или в ящиках).

Запас разбракованных материалов должен составлять не ме​нее 60% общей величины запаса, чтобы обеспечить правильный подбор кусков в одну карту расчета (одного артикула, ширины, расцветки).

На операциях разбраковки и промера материала запас, как правило, зависит от принятой механизации: совмещены ли во времени разбраковка и промер или проводятся раздельно, как осуществляется подача материала на разбраковку, на промер,  в склад хранения разбракованного материала. Например, у каждого браковочно-промерочного станка будут находиться две тележ​ки-контейнера для неразбракованных и разбракованных кусков, запас в этой зоне будет зависеть от количества станков и емкости двух тележек.

Для материалов некоторых видов разбраковка и промер мо​гут не производиться (прокладочные материалы и т. п.). В этом случае исключаются запасы их в зонах разбраковки и промера, хранения разбракованного и забракованного мате​риала. Эти же материалы раскраиваются без остатков, соот​ветственно исключается запас их в зоне нерациональных остатков.

Результаты расчётов приведены в таблице 2.15.

Таблица 2.15. Расчёт суточной потребности количества кусков материалов 

и запаса материалов в подготовительном цехе.

	
	Вид материала

	
	Основной материал шириной 1,46 м
	Подкладочная ткань шириной 1,47 м
	Клеевой флизелин шириной 0,9 м
	Неклеевой флизелин шириной 0,9 м
	Синтепон шириной 1,48 м
	Расчётное количество кусков, шт.

	Суточная потребность, м2
	3554,32
	1867,94
	706,38
	27,3
	11,7
	

	Суточная потребность, м
	2434,47
	1270,71
	784,87
	30,33
	7,91
	

	Средняя длина куска, м
	30
	80
	100
	100
	50
	

	Суточная потребность в кусках, шт.
	81
	16
	8
	0,3
	0,2
	105,5

	Общий запас материалов на 25 дней в кусках, шт.
	2025
	400
	200
	7,5
	5
	2637,5

	Участок цеха
	Разгрузка, распаковка, приёмка материалов, запас на 1 день в кусках, шт.
	81
	16
	8
	0,2
	0,2
	105,5

	
	Хранение неразбракованных материалов, запас на 8 дней в кусках, шт.
	648
	128
	64
	2
	2
	844

	
	Разбраковка, промер длины и ширины, запас на 0,25 дня в кусках, шт.
	20
	4
	-
	-
	-
	24

	
	Хранение разбракованных материалов, запас на 15 дней в кусках, шт.
	1215
	240
	-
	-
	-
	1455

	
	Подбор кусков для передачи в раскройный цех, запас на 0,25 дня в кусках, шт.
	20
	4
	2
	0,05
	0,05
	26,1

	
	Хранение забракованных материалов, запас на 0,25 дня в кусках, шт.
	20
	4
	-
	-
	-
	24


В подготовительном цехе определяют количество рабочих по следующим операциям: разгрузка и распаковка, приемка материалов по количеству, разбраковка, промер длины и ширины кусков, обмелка деталей (эта операция может выпол​няться в раскройном цехе), подбор и расчет кусков материалов, подача материалов в раскройный цех. Необходимо также пре​дусмотреть рабочих для обслуживания подъемно-транспортных механизмов.

Затраты труда на операции могут быть выражены в секун​дах на 1 пог. м материала, на единицу изделия, на одну пачку кроя. Соответственно по операциям могут быть даны нормы выработки в пог. м, единицах изделий, пачках кроя.

Количество рабочих всех категорий N определяют по фор​муле:

N = МДН*H/R,

где МДН – объем работ в день (суточная потребность материалов, пог. м, вы​пуск изделий, шт., количество обмеловок и др.); Н – норма времени на операцию, ч; R – длительность смены, ч

Нормы времени (выработки) могут быть даны при условии выполнения операции двумя-тремя рабочими.

По предложенным формулам определяется количество рабо​чих в сутки. Распределение рабочих по сменам лучше показать в сводной таблице количества рабочих и оборудования (табл. ). Можно выполнить расчет количества рабочих на одну смену, подста​вив в знаменатель формулы число смен работы.

Количество технологического оборудования определяется по количеству рабочих.

Хранение материалов может быть поштучное и па​кетами из нескольких кусков, перевязанных ремнями, или на поддоне, в контейнере и т. п. Применение того или иного спо​соба хранения зависит от уровня специализации, мощности предприятия, ассортимента перерабатываемых материалов, пло​щади, высоты цеха, назначения участка хранения (неразбрако​ванных или разбракованных материалов).

Поштучное хранение применяется в основном для разбракованных материалов в тех случаях, когда при комплек​товании настилов требуется выборка кусков из стеллажей (верхняя одежда, платья и т. п.).

В швейной промышленности находят применение следующие способы хранения материалов пакетами: бес​стеллажное хранение – в стоечных поддонах-контейнерах в два-три яруса, в поддонах в один ярус; в секциях многоярусных стеллажей — на поддонах-платформах, поддонах-контейнерах, тележках-контейнерах или бестарное хранение кусков, перевя​занных ремнями. Штабелирование пакетов осуществляется электропогрузчиками, электроштабелерами, кранами-штабелерами. При бестарном хранении используются стеллажи консоль​ного типа («ёлочные»). Для поштучного хранения применя​ются в основном многоярусные полочные стеллажи при штабелировании напольным рельсовым штабелером ТШП-89. При использовании для поштучного хранения элеваторов возможна полная механизация и автоматизация операций, однако при этом наблюдаются высокая стоимость оборудования и низкий коэффициент использования объема помещения.

Хранение материалов пакетами позволяет увеличить вмести​мость стеллажей, уменьшить количество перевалок грузов, по​высить уровень механизации. Такой способ хранения применя​ется в основном для неразбракованных материалов. Хранение  разбракованных материалов пакетами применяется на предприятиях по изготовлению производственной, специальной, фор​менной одежды, бельевых изделий и т. п., когда используется неширокий ассортимент материалов. Количество кусков и мет​ров материала в одном пакете должно быть согласовано с рас​ходом их по карте расчета  –  одну карту расчета материалов должно составлять целое число пакетов, в противном случае будет дополнительная перевалка кусков.

При выборе способа хранения материалов учитываются также стоимость оборудования, затраты на ремонт и обслужи​вание, коэффициент  использования объема помещения.

Количество оборудования для хранения материалов опреде​ляют на основании вместимости оборудования (ячейки, секции стеллажа, поддона, элеватора и др.) и запаса материалов в дан​ной зоне.

При расчете количества оборудования для хранения мате​риалов важно правильно выбрать размеры стеллажей, поддо​нов и пр. в зависимости от размеров кусков материалов, вы​соты цеха, сетки колонн, способа хранения, применяемых подъ​емно-транспортных устройств, требований к хранению. При этом учитывают отклонения от средних размеров кусков, а также не только часто встречающиеся, но и другие ширины, виды на​мотки рулонов. Количество типов стеллажей, поддонов, контей​неров и пр. должно быть минимальным.

Общая формула при расчете количества оборудования для хранения материалов (секций стеллажей и др.) имеет вид:

KОБ = CК*a/n*h,

где СК –  суточная потребность материалов, количество кусков (табл. 2.14); а – запас материалов в рассчитываемой зоне, дни; n – количество кусков вмещающихся в одну ячейку стеллажа (полку, поддон, контейнер и др.) h  –  количество ярусов по высоте.

Высота уложенных кип, кусков не должна превышать 2 м. Общая масса кусков вместе с поддоном, контейнером и другим оборудованием не должна превышать грузоподъемности подъ​емно-транспортного механизма.

Широкое применение в промышленности нашел способ хранения на многоярусных полочных стелла​жах. Глубина стеллажа, как правило, равна длине куска. Длина секций  должна быть такой, чтобы в них укла​дывалось целое число кусков и секции стеллажа рационально размещались в цехе (обычно 1—2 м). Высота стеллажей будет зависеть от высоты помещения и максимальной высоты подъ​ема груза штабелером. 
Таблица 2.16. Расчет коли​чества стоечных поддонов для хранения 

неразбракованных материалов на участке разгрузки и распаковки.
	Материал 
	Количество кусков материала в зоне хранения, n, шт.
	Размеры кусков, м
	Габариты поддонов, м   
	Коэффициент использования объёма, 
	Количество кусков на поддоне, шт.
	Количество поддонов, шт.

	
	
	длина, l
	диаметр, d


	длина, a
	ширина, b
	высота укладки,

 h
	
	
	

	Основной материал 
	81
	1,46
	0,3
	1,6
	1,0
	2,0
	0,8
	39
	2

	Подкладочная ткань 
	16
	1,47
	0,2
	1,6
	1,0
	2,0
	0,8
	87
	-

	Клеевой флизелин 
	8
	0,9
	0,15
	1,6
	1,0
	2,0
	0,8
	251
	-

	Неклеевой флизелин 
	0,3
	0,9
	0,15
	1,6
	1,0
	2,0
	0,8
	251
	-

	Синтепон 
	0,2
	1,48
	0,5
	1,6
	1,0
	2,0
	0,8
	14
	-

	Итого:
	
	
	
	
	
	
	
	
	2


Количество неразбракованных кусков на поддоне рассчитывается по формуле:

КК = a*b*h/l*(d/2)2**,

где a, b, h – соответственно длина, ширина и высота ячейки стеллажа; l, d – соответственно длина и диаметр куска;  коэффициент использования объёма ячейки стеллажа.

Количество секций двухярусных стеллажей с поддонами для хранения неразбракованных материалов рассчитывается по формуле:

КС = n/КК*m, 

где n - количество кусков материала; m - коли​чество ярусов стеллажа .

Количество ячеек для хранения разбракованных материалов рассчитывается по формуле:

КЯ = a*b*h/l*(d/2)2**
Количество секций восьмиярусных полочных стеллажей для хранения разбракованных материалов рассчитывается по формуле:

КС = n/КЯ*m

В таблице 2.17 и 2.19 рассчитывается коли​чество секций полочных стеллажей для хранения неразбракованных и разбракованных материалов.
Таблица 2.17. Расчет коли​чества двухярусных стеллажей с поддонами

для хранения неразбракованных материалов.
	Материал 
	Количество кусков материала в зоне хранения, n, шт.
	Размеры кусков, м
	Габариты ячеек стеллажей, м   
	Коэффициент использования объёма, 
	Количество кусков в ячейке, шт.
	Количество ячеек стеллажа
	Количество секций стеллажей, шт.

	
	
	длина, l
	диаметр, d


	длина, a
	ширина, b
	высота, h
	
	
	
	

	Основной материал 
	648
	1,46
	0,3
	1,7
	1,0
	1,65
	0,8
	34
	19
	10

	Подкладочная ткань 
	128
	1,47
	0,2
	1,7
	1,0
	1,65
	0,8
	76
	2
	1

	Клеевой флизелин 
	64
	0,9
	0,15
	1,25
	1,0
	1,65
	0,8
	162
	-
	-

	Неклеевой флизелин 
	3
	0,9
	0,15
	1,25
	1,0
	1,65
	0,8
	162
	-
	-

	Синтепон 
	2
	1,48
	0,5
	1,7
	1,0
	1,65
	0,8
	12
	-
	-

	Итого:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	11


Количество неразбракованных  и  забракованных кусков на поддоне рассчитывается по формуле:

КК = a*b*h/l*(d/2)2**
Количество поддонов рассчитывается по формуле:

КП = n/КК
Таблица 2.18. Расчет коли​чества стоечных поддонов для хранения материалов 

на участке разбраковки и промера и забракованных материалов.
	Материал


	Количество кусков материала в зоне хранения, шт.
	Размеры кусков, м
	Габариты ячеек стеллажей, м   
	Коэффициент использования объёма, 
	Количество кусков на поддоне, шт.
	Количество поддонов, шт.

	
	
	длина, l
	диаметр, d


	длина, a
	ширина, b
	высота укладки,

 h
	
	
	

	Участок разбраковки и промера

	Основной материал 
	20
	1,46
	0,3
	1,6
	1,0
	2,0
	0,8
	39
	1

	Подкладочная ткань 
	4
	1,47
	0,2
	1,6
	1,0
	2,0
	0,8
	87
	

	Участок хранения забракованных материалов

	Основной материал 
	20
	1,46
	0,3
	1,6
	1,0
	2,0
	0,8
	39
	1

	Подкладочная ткань 
	4
	1,47
	0,2
	1,6
	1,0
	2,0
	0,8
	87
	

	Итого:
	
	
	
	
	
	
	
	
	2


Таблица 2.19. Расчет коли​чества восьмиярусных полочных 

стеллажей для хранения разбракованных материалов.
	Материал


	Количество кусков материала в зоне хранения, шт.
	Размеры кусков, м
	Габариты ячеек стеллажей, м   
	Коэффициент использования объёма, 
	Количество кусков в ячейке, шт.
	Количество ячеек стеллажа
	Количество секций стеллажей, шт.

	
	
	длина, l
	диаметр, d


	длина, a
	ширина, b
	высота, h
	
	
	
	

	Основной материал 
	1215
	1,46
	0,3
	1,5
	1,5
	0,4
	0,8
	11
	110
	14

	Подкладочная ткань 
	240
	1,47
	0,2
	1,5
	1,5
	0,4
	0,8
	24
	10
	1

	Итого:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	15


Количество разбракованных кусков на тележке рассчитывается по формуле:

КК = a*b*h/l*(d/2)2**
Количество лотковых тележек рассчитывается по формуле:

КТ = n/КК
Таблица 2.20. Расчет коли​чества лотковых тележек 

для подбора кусков и передачи их в раскройный цех.
	Материал


	Количество кусков материала в зоне хранения, n, шт.
	Размеры кусков, м
	Габариты тележек, м   
	Коэффициент использования объёма, 
	Количество кусков на тележке, шт.
	Количество тележек, шт.

	
	
	длина, l
	диаметр, d


	длина, a
	ширина, b
	высота укладки,

 h
	
	
	

	Основной материал 
	20
	1,46
	0,3
	1,2
	0,9
	1,0
	0,8
	16
	1

	Подкладочная ткань 
	4
	1,47
	0,2
	1,2
	0,9
	1,0
	0,8
	36
	-

	Клеевой флизелин 
	2
	0,9
	0,15
	1,2
	0,9
	1,0
	0,8
	64
	-

	Неклеевой флизелин 
	0,08
	0,9
	0,15
	1,2
	0,9
	1,0
	0,8
	64
	-

	Синтепон 
	0,05
	1,48
	0,5
	1,2
	0,9
	1,0
	0,8
	6
	-

	Итого:
	
	
	
	
	
	
	
	
	1


Количество рабочих расчётное рассчитывается по формуле:
NР = МДН*Н/R,

где МДН – дневная мощность цеха (количество кусков); Н – норма времени на выполнение операции.

В сводной таблице должны быть отражены все рас​четы цеха. На основании расчетного количества рабочих опре​деляется их фактическое количество и производится распреде​ление рабочих по сменам. При определении количества рабо​чих на операциях разбраковки и промера, расчета кусков материалов, зарисовки раскладки следует учесть специализа​цию по виду материалов. Для определения площади, зани​маемой оборудованием FОБ, составляют сводную таблицу (приложение 3).

Подготовительные цехи или участки приема материалов раз​мещают чаще на первом этаже зданий, что облегчает меха​низацию разгрузки материалов.

Кроме общих требований, при расстановке обо​рудования подготовительного цеха должен быть учтен ряд до​полнительных.

1. Все материалы должны располагаться так, чтобы к каж​дому штабелю, полке, стеллажу был свободный доступ.

2. Расстановку оборудования нужно производить таким об​разом, чтобы обеспечить наиболее равномерное освещение в цехе. Оборудование не должно загораживать оконные про​емы, приборы отопления.

3. С целью экономии производственной площади на участках хранения неразбракованных материалов целесообразно приме​нять двухрядные по глубине стеллажи, а при бесстеллажном хранении располагать поддоны в 2—3 ряда по глубине без про​ходов с учетом того, что электропогрузчик будет брать их по​следовательно один за другим.

4. В проходах должна быть предусмотрена полоса транспорта для передвижные транспортных средств (электропогрузчики, тележки и др.). Подача рулонов ткани из подготовительного цеха в раскройный осуществляется лотковыми тележками. Подсобный рабочий-транс​портировщик загружает элеваторы, поэтому в проходе учтены полосы движения транспорта в одну и другую сторону.

При расстановке оборудования в цехе важно знать мини​мальные значения ширины полосы транспорта на прямых участ​ках, на участках поворота, разворота; радиуса закругления хо​дового пути для подвесного транспорта; расстояние между стеллажами при штабелировании груза. Эти величины указываются в технической характеристике подъемно-транспортных механизмов или рассчитываются. Ширина  проездов для транспорта зависит от габарита груза. 

При планировке подготовительного цеха следует предусмот​реть отдельный участок для расчета кусков материалов. Склад остатков может относиться к подготовительному или рас​кройному цехам. 

2.8. Организация технологического процесса раскроя материалов. Расчет рабо​чей силы, оборудования и площади раскройного цеха.

Схемы работы и последовательность операций рас​кройных цехов в основном стабильны, однако в зависимости от мощности предприятия, уровня специализации, ассортимента продукции применяется различное оборудование и средства механизации, меняется содержание или последовательность от​дельных операций. Особенно это относится к операциям насти​лания и им сопутствующим. От ассортимента будут зависеть количество изделий из материалов, требующих подгонки ри​сунка при раскрое, количество индивидуально раскраиваемых полотен с текстильными дефектами. Количество рабочих по операциям определяют на основании норм времени (выработки) по каждому виду изделия и виду материалов. Расчет производится аналогично расчету количе​ства рабочих подготовительного цеха.

Количество оборудования определяют в соответствии с ко​личеством рабочих в смену на таких операциях, как вырезание деталей на стационарной ленточной машине, нумерация дета​лей, комплектование деталей и др. [1]

В   производстве высококачественных швейных изделий отклонения в деталях кроя от лекал-эта​лонов или величин определенных измерений в табеле мер не должны превышать ±1 мм на участках горловины, уступа и раскепа лацкана, плеча и проймы полочек и спинки, по линии оката рукава, переднему и заднему срезам брюк, в воротниках, листочках, клапанах, карманах. По остальным срезам деталей и в деталях подкладки отклонения не должны превышать ±2 мм.

Основными элементами технологического процесса раскроя материалов, обеспечивающего получение точного кроя, являются настилание материалов с использованием настилочных машин, авто​матизированный программный раскрой настилов материалов или раскрой с использованием раскройных машин и средств оргтехоснастки.

Настилание материалов. При выполнении настилов должны соблюдаться следующие требования:

· равнение по кромке с отклонением не более ±3 мм;

· ошибка отрезания полотен должна быть не более ±5 мм от длины настила;

· не допускается растяжение и слабина ткани при настилании, а также подтягивание полотен;

· ширина и длина настила должны соответствовать ширине и длине раскладки лекал.

Для механизированного настилания материал наматывают на трубки с равнением по одной из кромок. В накопителе рулоны ткани размещают так, чтобы намотка быпа в одну сторону.

Перед настиланием в соответст​вии с длиной настила на стол укла​дывают бумагу.

Полотна настилают в один длиннометражный настил, состыкован​ный из настилов, включенных в карту раскроя. Первым от исходно​го положения (со стороны накопи​теля или загрузчика рулонов) рас​полагают настил наибольшей дли​ны, далее - настилы в порядке убывания длин без разрыва между ними. Такое расположение насти​лов позволяет максимально ис​пользовать машину и рационально использовать материал. [3] 

Расчётная длина  настила равна (табл. 2.21):

LH = LДН/k,

где LДН  - суточная  потребность в ткани; k - количество полотен в настиле.

Таблица  2.21. Расчёт нормативных длин настилов.

	Наименование материала
	Суточная потребность в ткани, м
	Количество полотен в настиле, k
	Средняя толщина настила, hН, м
	Длина  настила расчётная, м в день

	Основная ткань
	2434,47
	50
	0,06
	48,69

	Подкладочная ткань
	1270,71
	60
	0,05
	21,18 

	Флизелин 
	815,20
	60
	0,05
	13,59


Количество настилочных столов определяется в зависимости от принятых способов настилания. [1]

Раскладка лекал. В расклад​ках, используемых для составления программы автоматизированного раскроя, без зазора могут распола​гаться прямолинейные параллель​ные срезы деталей без надсечек; прямолинейные   параллельные срезы деталей, имеющие совпада​ющие надсечки; прямолинейные параллельные срезы деталей, име​ющие надсечки, совпадающие со срезами других деталей. Зазоры 4 мм должны соблюдаться между криволинейными срезами деталей и прямолинейными срезами дета​лей, имеющих надсечки (кроме вы​шеперечисленных). Не рекоменду​ется располагать мелкие детали (обтачки, планки,стойки, воротни​ки, листочки, клапаны и т. д.) в об​ласти проймы спинки, полочки, у кромки; допускать большого скоп​ления мелких деталей в одном ме​сте. Длину раскладки выбирают с учётом длин настилочного и рас​кройного столов.

Для получения точного кроя при использовании раскройных машин зарисовка раскладки лекал долж​на быть выполнена на бумаге, при использовании САПР - на графо​построителе, при ручной раскладке - путём обводки лекал шариковой ручкой.

Для получения качественной обмелки необходимо при расклады​вании лекал деталей соблюдать следующие условия:

· ширина рамки  раскладки должна быть меньше ширины ткани без кромок на 10 мм;

· касание лекал деталей по криволинейным участкам не допус​кается;

· соприкасающиеся прямоли​нейные участки деталей необходи​мо обозначать одной линией;

· детали раскладывать строго по долевому направлению; 

· расстояние между надсечками на зарисовке детали не должно иметь отклонение более ±1 мм от соответствующего расстояния налекалах-эталонах;

· расстояние между надсечками в парных деталях должно быть одинаковым; 

· к деталям, раскраиваемым методом вырубки, добавляют при​пуск'не менее 8 мм по всему пери​метру;

· внутренняя часть линий об​водки должна совпадать с конту​ром лекал. 

Раскрой передвижными и ленточными раскройными машинами Бумажную копию раскладки лекал  или зарисовку раскладки лекал на ткани укладывают на настил без перекосов и прикрепляют к настилу зажимами или приспособлениями с иглами. Настил прикрепляют по рамке раскладки, проверяя возможность попадания кромки на деталь, искажения и укорачивания деталей, уложенных по срезам настила. 

Для изделий с подкладкой бумажную зарисовку раскладки можно приклеить к настилу, предварительно насыпав на него полиамидного порошка, который используют при изготовлении клеевых прокладочных материалов. Для равномерного нанесения порошка целесообразно из любой пластмассовой банки изготовить приспособление в виде «большой перечницы». После укладывания зарисовки на настил, её приклеивают, проглаживая утюгом или разогретой металлической пластиной. 

Для получения точного кроя большие детали вырезают по зарисовке непосредственно из настила «чистым» кроем. Настил на части не рассекают. Раскрой настила начинают в правом углу, со стороны ровняющей кромки. Основные на правления продвижения машины при раскрое - от себя вперёд справа налево. Порядок выполнения разрезов: первый справа - поперечный разрез, второй - ближний к раскройщику продольный разрез вдоль кромки), затем поперечные разрезы при движении слева направо и продольные разрезы (сначала ближний к раскройщику, затем - по мере удалённости). Во избежание смещения полотен при раскрое деталь отсекают от настила при последнем разрезе, при этом он должен быть одним из самыx длинных. [3] 

До окончательного вырезания деталь по столу не перемещают. После  раскроя половины настила оставшуюся часть настила перемещают ближе к раскройщику. 

По мере вырезания на деталях делают надсечки. Надсечки выполняют надсекателем строго перпендикулярно срезу детали. 

Заготовки деталей (рассечённые части настила) перемещают к ленточной машине по плоскости настилочного стола (если столы ленточных машин установлены встык к настилочным столам и на одной высоте от пола) или укладывают в тележки и передают на вырубку к ленточным машинам.

Перед  раскроем мелких деталей на ленточной машине проверяют качество вырезания заготовок. 

При раскрое плоскость ножа ориентируют: 

· на прямолинейных срезах детали - строго параллельно контуру лекала; 

· на криволинейных срезах – по касательной к контуру лекала. 

Детали, независимо от их конфигурации, вырезают ножом, производя обход срезов детали по часовой стрелке вокруг центра детали.

Уступы деталей и срезы, имеющие углы, вырезают за несколько приёмов. 

Для фиксации на настиле зарисовки раскладки лекал и фиксации полотен в настиле используются зажимы. 

Для раскроя небольших используется зажим с огра​ничительной стойкой. Особенность зажима - в ограничительной стой​ке. Детали пачки при вырезании упираются в ограничительную стойку зажима и не смещаются. 

Для качественного выполнения надсечек рекомендуется приме​нять надсекатель рычажного типа. Используемый в конструкции ры​чажный привод позволяет делать надсечки в настилах материалов при небольших усилиях, получая одинаковую по глубине надсечку во всех полотнах.

Комплектование и хранение кроя. В процессе хранения и транспорти​рования кроя должны быть исполь​зованы средства, обеспечивающие минимальную деформацию дета​лей. 

Крой чаще хранят на стеллажах консольного типа при штабелировании краном-штабелером или полочных стеллажах при штабелировании напольным рельсовым штабелером ТШП-89. Наибо​лее удобным является хранение неперевязанного кроя, напри​мер в люльках, контейнерах и т. п. В таком виде он меньше мнется, осыпается. [1]

При  комплектовке кроя ис​пользуют тележки-контейнеры со съёмными плоскостями или полка​ми. Пачки крупных деталей укла​дывают на полки в развёрнутом виде, пачки мелких деталей скреп​ляют резинками. [3] 

Хранение кроя  в передвижных тележках-контейнерах позволяет уменьшить количество перевалок груза, в этих же тележках крой передается в швейный цех.

Расчет склада кроя сводится к определению количества обору​дования для хранения и складирования кроя, которое зависит от принятых способов хранения и применяемых подъемно-тран​спортных механизмов. Расчет аналогичен расчету количества оборудования для хранения и складирования материалов.

Вместимость оборудования определяется по габариту пачки кроя. Запас кроя в складе зависит от специфических условий работы предприятия и обычно составляет 1—3 дня. [1]

В сводной таблице должны быть отражены все расчеты цеха. Фактическое количество рабочих определяется с учетом за​грузки их в пределах ±10-15% расчетного количества.

Кроме основного, должно быть учтено оборудование для раз​мещения кусков материалов у настилочных столов, для разматы​вания их, отрезания полотен, передачи кусков от одного стола к другому, передачи рассеченных частей настилов к стационар​ным раскройным машинам и др.

Специальность и разряд рабочих устанавливают по тарифно-квалификационному справочнику.

Расчётное количество рабочих на участке настилания N определяется по фор​муле:

N = МДН*H1 М/R,

где МДН – объем работ в день (суточная потребность материалов, пог. м); Н1 М – норма времени на обработку 1 м ткани или настила, с; R – длительность смены, с

Расчётное количество рабочих на участке дублирования, обработки кроя (опрерации контроля и комплектования деталей в пачки, нумерации деталей кроя основной ткани) и дефектных полотен N определяется по фор​муле:

N = МДН*HМОД/R,

где МДН – объем работ в день (суточная потребность материалов, пог. м, вы​пуск изделий, шт., количество обмеловок и др.); НМОД – норма времени на операцию, по моделям, с.

Расчётное количество рабочих на участке обработки кроя (опрерации заполнения контрольного ярлыка  и оформление маршрутного листа) рассчитывается  для каждой пачки:

N = КП*HП/R,

где КП – количество пачек в день; НП – норма времени на оформление пачки, с.

Количество лотковых тележек рассчитывается по формуле (табл. 2.22):

КТ = l*Ш*hН*N%/a*b*h*
Таблица 2.22. Расчет коли​чества лотковых тележек 

для перемещения частей настилов к местам точного вырезания.
	Материал


	Размеры настилов, м
	Габариты тележек, м   
	Коэффициент использования объёма, 
	Количество тележек, шт.

	
	длина, l
	ширина, Ш
	высота,

 hН
	длина, a
	ширина, b
	высота 

укладки, h
	
	

	Основной материал 
	48,69
	1,46
	0,06
	1,2
	0,9
	1,0
	0,8
	3

	Подкладочная ткань 
	21,18 
	1,47
	0,05
	1,2
	0,9
	1,0
	0,8
	1

	Флизелин  
	13,59
	0,9
	0,05
	1,2
	0,9
	1,0
	0,8
	1

	Итого:
	
	
	
	
	
	
	
	5


После составления сводной таблицы определяют расчетную площадь раскройного цеха.

Планировка раскройного цеха зависит от его размеров, сетки колонн, расположения пунктов подачи кусков материалов из подготовительного цеха, подачи кроя в швейные цехи, ассорти​мента изделий, применяемого оборудования. 

Схема расположения оборудования в цехе в основном пред​определяется расположением настилочных столов. На предпри​ятиях, имеющих достаточную ширину цеха, чаще применяется поперечное расположение настилочных столов. Такая расста​новка наиболее рациональна для осуществления комплексной механизации раскройных цехов. При небольшой ширине цеха или большой длине настилочных столов применяют продоль​ное расположение настилочных столов.

Торцевые концы настилочных столов, как правило, разме​щают по одной линии, что облегчает механизацию подачи ку​сков.

Расположение стационарных ленточных машин по одной ли​нии позволяет применить механизированное удаление обрезков материалов. Для этой цели применяются двух- или трехленточ​ные конвейеры. В настоящее время в проектах комплексной механизации применяются пневматические конвейеры, по кото​рым обрезь перемещается в помещение для прессования отхо​дов (40—50 м2). К пневмосетям подсоединяются и специаль​ные отводы для удаления пыли из зоны действия ленточного ножа. Благодаря пневматическому конвейеру значительно уменьшается запыленность в цехе. Для уменьшения пути транспортирования кроя рабочие места по проверке качества, подрезке, подгонке рисунка, ком​плектованию, нумерации следует размещать либо в одном аг​регате со стационарными ленточными машинами, либо в непо​средственной близости от них.

При планировке цеха следует учесть рекомендации по ис​пользованию организационно-технологических схем, типового оборудования, рациональной организации рабочих мест и по размещению участков заготовки отдельных деталей и уз​лов изделий.

2.9. Обоснование выбора технологии изготовления 

швейных изделий

Выбор методов обработки и оборудования, составление технологической последовательности обработки – это один из ответственных этапов технологического проектирования, предопределяющих уровень качества изготов​ляемых изделий, и экономическую эффективность потока.

При выборе методов обработки необходимо учиты​вать:

· прогрессивность технологии — совершенные методы обра​ботки и сборки с использованием высокопроизводительного оборудования и современных материалов, высокий уровень ме​ханизации труда, минимальные трудовые затраты и минималь​ную стоимость обработки, высокое и стабильное качество швей​ных изделий; 

· универсальность монтажно-сборочных схем основных узлов одежды, возможность использования этих схем при обработке различных моделей на одном и том же оборудовании;

· соответствие производительности выбранного оборудования мощности технологического потока;

· соответствие методов обработки организационной форме — типу потока.

Так, в конвейерных потоках в основном используется типо​вая технология, основанная на одинаковых последовательности и содержании технологических операций. В агрегатно-групповых потоках целесообразно использовать поузловую и группо​вую технологию, основанную на общности используемого обо​рудования и технологической оснастки. Групповая технология позволяет в одном потоке изготовлять различные по конструк​ции модели однородными методами с использованием однотип​ного оборудования.

Методы обработки выбирают с учетом опыта передовых швейных предприятий и основных направлений развития швейной про​мышленности.

На основе анализа подобранных моделей для одного потока разрабатывают единые сборочные схемы основных узлов.

Особое внимание должно быть обращено на стабильность монтажной секции путем сосредоточения отличий в обработке по моделям в заготовительной секции. Монтажная секция дол​жна иметь единую для всех моделей сборочную схему. При большом количестве моделей в потоке большой мощности воз​можны две схемы сборки изделий при их монтаже. В этом слу​чае монтажная секция должна иметь две поточные линии.

На заключительной стадии обработки — отделке — соблю​дают единую последовательность обработки всех моделей одежды.

Одновременно с выбором методов обработки проводят выбор технологического оборудования, оптимальных  режимов его работы и приспособлений на каждой операции. Методы обработки швейных изделий многовариантны. По​этому необходимо в каждом конкретном случае выбрать наибо​лее оптимальный вариант, который, обеспечивая высокое ка​чество обработки, позволял бы снизить затраты времени и наи​более полно использовать производительность оборудования (приложение  4).

Экономическую эффективность применения нового высоко​производительного оборудования или новых методов обработки определяют по показателям:

1) сокращения затрат времени на обработку Т, с 

Т = ТС-ТН,

где ТС — трудоемкость изготовления узла или изделия до внедрения прогрес​сивной технологии, с; ТН — то же, после внедрения прогрессивной техноло​гии, с.

2) повышения производительности труда (РПТ), %, 

РПТ= 100*Т/(Тс-Т).

Специальность технологической операции определяют по виду ис​пользуемого оборудования, разряд устанавливают по тарифно-квалификационному справочнику.

На основании выбранных методов составляют техноло​гическую последовательность обработки (приложение  5).

2.10. Характеристика оборудования, применяемого 

при изготовлении швейных изделий

Оборудование для обработки жакетов выбирается в соответствии с современным уровнем технологии и автоматизации производства. Для повышения производительности труда на отдельных операциях следует использовать автоматы.

Применяемое оборудование для влажно-тепловой обработки и пошива жакетов представлено в табл. 2.23 и 2.24.

Таблица   2.23. Оборудование для влажно-тепловой обработки жакетов.

	Наименование 

оборудования
	Класс и 

фирма-изготовитель
	Технические 

характеристики
	Габариты, м

	Утюжильный стол с утюгом
	Стол FVCUTA+GFV», утюг «Junior 2», «Poni» (Италия)
	Давление пара 2,5-3 бар, нагрев доски 1 кВт, нагрев утюга 0,8  кВт
	1,40*0,60

	Пресс для окончательной отделки воротников и лацканов
	HR-2A07-18/022, «Hoffman» (Германия)
	Давление пара 5 бар, давление прессования 17500 Н, электропитание 220 В
	1,250*1,250

	Пароманекен 
	MGC/E, «Poni» (Италия)
	Электропитание 230/400 В, давление пара 4-5 бар, потребление пара 15-20 кг/ч, автоматическая настройка цикла с таймером
	0,230*1,350


Таблица  2.24 . Швейное оборудование, применяемое для обработки жакетов.

	Наименование оборудования
	Класс машины и фирма-изготовитель
	Тип стежка


	Скорость, мин-1
	Максимальная длина стежка
	Приспособления
	Для каких 

тканей 

применяется 
	Примечание

	Универсальная одноигольная машина челночного стежка с автоматической обрезкой ниток (Япония)
	DDL-5550N-1-00/NP-1, «Juki»
	301
	5000 
	4 мм
	Устройство  автоматической обрезки ниток
	Пальтовые, костюмные 
	

	Машина для выполнения рукавных швов с перерывом  и без перерыва шитья (ФРГ)
	3854-1/11, «Pfaff»
	401
	5500 
	6 мм
	Укладчик обработанных деталей
	Пальтовые, костюмные, подкладочные 
	Автоматическое управление, точное наложение контуров, обтачивание по контуру, 2200коротких рукавных швов, 1600 рукавных швов с прерыванием шитья, прострачивание верхнего материала и подкладки

	Автомат для программированной обработки рукавов и пройм (ФРГ)
	3801-1/05, «Pfaff»
	401
	3200 
	2,5 мм
	Предварительное сборение рукава, величина вшивания большей ширины +40%
	Пальтовые, костюмные 
	Электронное управление, раздельная или попеременная обработка рукавов, автоматическое градирование размеров, вшивание ватина одной операцией, сборочный стежок 6 мм

	Автоматическая двухигольная машина челночного стежка для обработки карманов «в рамку» (Япония)
	APW-193N, «Juki»
	301
	2200 
	3,4 мм
	Центральный нож, раздельные игловодители
	Костюмные  
	Длина обтачки 18-180 мм, запоминающее устройство на 5 образцов

	Изготовление петель с глазками (ФРГ)
	Singer 299U210W, «Pfaff»
	401
	2000 
	
	Подача шнура для петли
	Пальтовые, костюмные 
	Изготовление петель с ушком и без ушка, длина петли с клиновой  закрепкой 16-40 мм, без клиновой  закрепки 13-32 мм

	Высокоскоростной   короткошовный   автомат для  пришивания пуговиц двухниточным   строчечным   стежком (ФРГ)  
	3337-759/11, «Pfaff»
	401
	1800 
	
	Свободный   нижний  рукав,  центральный  шпульный   челнок, устройства  для  обрезки    ниток и   управления   зажимом  для  пуговиц с  4-мя    и   2-мя  отверстиями 
	
	Электропневматическое   управление, размеры  пуговиц 10-57 мм  или  15-57 мм, высота  стойки (в  зависимости  от  вида  материала) 6 мм, 24 стежка  на  4  отверстия, 12 или 24 стежка   на   2 отверстия


2.11. Структура технологического процесса 

изготовления швейных изделий

Поточное производство является наиболее прогрессивным методом организации производства, характери​зующимся расчленением производственного процесса на от​дельные, относительно короткие операции, выполняемые на спе​циально оборудованных, последовательно расположенных рабо​чих местах—поточных линиях. 

Поточное производство характеризуют следующие требо​вания:

1) специализация по изготовлению одного или нескольких одно​родных изделий в определенный промежуток времени;

2) закрепление за технологическим потоком определенного ко​личества рабочих (бригады);

3) разделение технологического потока на неделимые операции, выполняемые в определенной технологической последователь​ности;

4) определение содержания организационных операций, состоя​щих из одной или нескольких неделимых, и закрепление за каж​дой из них определенного количества рабочих и оборудования;

5) согласование длительности организационных операций с об​щим ритмом потока, согласование пропускной способности орга​низационных операций с мощностью потока;

6) размещение рабочих мест в соответствии с ходом технологи​ческого процесса при условии минимального пути движения по​луфабриката; 

7) непрерывность и строгая повторяемость технологических про​цессов.

Поточная форма организации технологических процессов имеет ряд преимуществ. Во-первых, значительно повышается производительность труда за счет специализации потока в це​лом, специализации рабочих и рабочих мест, многократной по​вторяемости выполняемых работ, а также за счет повышения трудовой дисциплины, механизации транспортных работ и т. п. Во-вторых, повышается качество продукции, чему также спо​собствует специализация рабочих. В-третьих, в поточном произ​водстве сокращается длительность производственного цикла (время пребывания каждого изделия в цехе от момента поступ​ления его в крое до момента сдачи готовой продукции) за счет повышения производительности труда и ритмичности работы. Кроме того, в поточном производстве повышается коэффициент использования оборудования, создаются благоприятные усло​вия для комплексной механизации и автоматизации производ​ства и т. д.

Однако организация поточного производства требует беспе​ребойного снабжения потока полуфабрикатами, вспомогатель​ными материалами, электроэнергией, паром и т. п., а также чет​кой, налаженной работы оборудования. Смена ассортимента и даже моделей требует значительной перестройки всего по​тока. Отрицательно сказываются на работе потока и случаи невыходов рабочих, нехватка рабочей силы.

Одним из основных показателей поточного производства яв​ляется ритм его работы.

Под ритмом потока, или тактом (как принято его на​зывать в швейной промышленности), понимается определенный промежуток времени между следующими друг за другом за​пуском или выпуском единицы продукции.

Обеспечение четкого ритма в поточном производстве яв​ляется одной из основных задач, решаемых инженерно-техниче​скими работниками, ибо при нарушении ритма поточное произ​водство теряет свои преимущества. Причинами нарушения ритма могут быть: неритмичное поступление полуфабрикатов, их низкое качество, поломка технологического оборудования, неправильное определение норм времени по неделимым опера​циям, неправильная расстановка рабочей силы, запуск новых сложных моделей или нового ассортимента и т. п.

Такт потока прежде всего зависит от его мощности. В пото​ках большой мощности при такте в 30 с и менее проявляется монотонность в работе, что приводит к повышенной утомляе​мости рабочего и в конечном счете к снижению производитель​ности труда. Снижение монотонности работы в потоках боль​шой мощности обеспечивается за счет рациональной органи​зации труда (регулирование ритма работы потока с учетом изменения работоспособности работающих в течение смены), повышения содержательности труда на каждой организационной операции. По данным физиологов, каждая операция должна включать не менее пяти элементов работы различной продол​жительности, требующих участия различных мышц. Физиоло​гами доказано также, что чередование труда является актив​ной формой отдыха. В потоках большой мощности повышение содержательности операций достигается за счет увеличения их кратности.

Снижению монотонности способствуют также пачковая си​стема организации работы, использование рациональных средств внутрипроцессной транспортировки, рациональная организация рабочих мест, автоматизация технологических процессов, улуч​шение санитарно-гигиенических условий, создание оптимальных психологических условий и другие мероприятия.

По структуре (нали​чию и количеству специализированных секций, участков или групп) потоки делятся на несекционные и секционные. 

Большинство действующих в промышлен​ности потоков — секционные. Все секции между собой должны быть строго согласованы по мощности. Организационная форма, структура, транспортные средства, способ запуска моделей, пи​тание по секциям могут иметь различия. Каждая секция может представлять собою поток определенного типа.

В настоящее время в швейной промышленности используют потоки следующих типов:

· агрегатные с прямоточным или зигзагообразным пере​мещением полуфабрикатов, с поштучным или пачковым запус​ком, со свободным ритмом, обычно малой мощности при изготовлении малотрудоемких стабильных изделий, с после​довательным или последовательно-ассортиментным запуском моделей. Это самая простая, малоэффективная форма органи​зации технологических потоков;

· конвейерные со строгим ритмом, с поштуч​ным цикличным, последовательно-ассортиментным или ком​бинированным запуском, прямоточным перемещением полу​фабриката, средней, реже большой мощности. Используются в монтажных и отделочных секциях при изготовлении трудо​емких и крупногабаритных изделий стабильного ассорти​мента;

· конвейерные со свободным ритмом с пачковым последовательно-ассортимент​ным или циклическим запуском с прямоточным перемещением полуфабрикатов в ящиках, каретках-зажимах и т. п. используют в монтажных секциях потоков большой мощности по изготовлению брюк, сорочек, курток и других аналогичных изделий. Круговые конвейерные потоки с перемещением полуфаб​рикатов в ящиках по замкнутой траектории используют при изготовлении платьев, блузок и других подобных изделий не​большими сериями;

· агрегатно-групповые с выделением специализирован​ных групп по обработке отдельных узлов одежды, групповым размещением рабочих мест и узкой их специализацией, пач​ковым последовательным, последовательно-ассортиментным или цикличным запуском моделей, со свободным ритмом и пере​мещением полуфабриката внутри групп с помощью различных внутрипроцессных транспортных средств. Применяются при из​готовлении стабильных малогабаритных изделий (большая и средняя мощность потока), а также в заготовительных сек​циях при изготовлении верхней одежды.

Потоки малой мощности по изготовлению нетрудоемких из​делий могут представлять собой единый неразрывный поток без выделения каких-либо участков или секций.   

В потоках средней и большой, а иногда и малой мощности выделяют специализированные по общности технологии участки или секции. Такие потоки получили в промышленности большое распространение, так как строятся на принципах технологиче​ской специализации. В швейных цехах выделяют заготовитель​ную, монтажную секции и секцию влажно-тепловой обработки и окончательной отделки изделий.

В заготовительной секции сосредоточены операции по заго​товке отдельных узлов и деталей, т. е. операции, связанные с обработкой модельных особенностей швейных изделий. В свою очередь в заготовительной секции выделяют специализирован​ные участки или группы по обработке отдельных узлов изделий.

В монтажную секцию выносят наиболее стабильные опера​ции и виды работ, которые в меньшей степени зависят от мо​делей.

Между секциями организуется межсекционный контроль ка​чества полуфабрикатов, препятствующий поступлению брако​ванной продукции на последующую секцию. Для обеспечения ритмичной работы между секциями предусматривается межсек​ционный запас. В заготовительную секцию целесообразно вы​носить как можно больший объем работ, оставляя в монтажной только однородные стабильные операции. Например, в потоках по изготовлению верхней одежды операции в монтажной секции начинаются с соединения боковых срезов изделия и обработки бортов, в потоках по изготовлению мужских брюк — с соедине​ния боковых срезов и т. д.

Преимуществом секционных потоков перед несекционными является повышение качества продукции и производительности труда на 1,5—2 % за счет специализации рабочих мест, обеспечение ритмичной работы потока при перезаправке на новые мо​дели за счет межсекционных запасов и др. Однако организация секционных потоков значительно сложнее по сравнению с несек​ционными.

В потоках большой мощности возможен различный ритм ра​боты по секциям. Это объясняется тем, что трудоемкость отдельных неделимых операций в заготовительной секции небольшая, а в монтажной, наоборот, большая. В этом случае, чтобы избе​жать операций с повышенной кратностью, в монтажной секции выделяют два-три параллельных, однотипных потока с суммар​ной мощностью, равной мощности заготовительной секции.

Отделочную секцию предусматривают в том случае, если на швейном предприятии отсутствует специализированный отделоч​ный цех.

Каждая секция имеет различные варианты размещения ра​бочих мест. Размещение рабочих мест по отношению к направлению движения полуфабриката называется поточной линией. При размещении одного ряда рабочих мест поток называется однорядным, при размещении двух рядов — двухрядным и т. д.

В агрегатно-групповых потоках применяют групповое разме​щение рабочих мест. 

2.12. Расчет основных параметров и условий проектирования швейного потока

Технологические потоки могут быть оценены мно​гими показателями: уровнем используемой техники, организа​ционной формой работы и способом транспортировки полуфаб​рикатов, мощностью, структурой, количеством одновременно пошиваемых изделий, способом запуска, характером питания и т. д.

Современный уровень техники позволяет применять в промыш​ленности комплексно-механизированные, высокопроизводитель​ные потоки по изготовлению швейных изделий.

В зависимости от уровня используемой техники такие потоки подразделяют на потоки первого и второго поколений. В настоя​щее время в основном в промышленности действуют потоки первого поколения, основанные на использовании мало​операционной технологии, т. е. концентрации на рабочем месте небольшого числа технологических операций. В таких потоках  используют двухигольные машины челночного и цепного стежка, машины для стачивания и одновременного обметывания срезов, машины с дифференцированной подачей материалов, оснащен​ные средствами механизации и автоматизации вспомогательных приемов (обрезка ниток, выполнение закрепок в начале и конце строчки, останов в заданном положении иглы и т. д.).

Потоки второго поколения предусматривают ис​пользование полуавтоматов для сборки узлов швейных изделий и агрегирование швейных машин неавтоматического действия; расширение применения новых видов клеевых, полимерных ма​териалов, для фиксации краев деталей, нетканых материалов с клеевым покрытием и т. д.

В потоках второго поколения используются принципы непре​рывной технологии и прежде всего рулонное питание взамен штучной подачи полуфабриката в рабочую зону машины.

Организационная форма потока определяется организацией ритма его работы. По этому показателю потоки швейных цехов могут быть трех видов: со строгим ритмом, со свободным ритмом и комбинированные.

В потоках со строгим ритмом организация ритмич​ной работы достигается за счет подачи полуфабриката к каж​дому рабочему месту в строго установленном количестве через определенные интервалы времени. Интервалы времени между следующими друг за другом поступ​лениями полуфабриката на рабочие места согласуют с тактом потока. Рабочие места располагают в соответствии с последо​вательностью технологического процесса.

В потоках со строгим ритмом обязательно использование конвейеров или других транспортных средств, скорость продви​жения которых согласована с тактом потока. Конвейеры в этом случае не только механизируют подачу полуфабриката на ра​бочие места, но прежде всего принудительно поддерживают строгий ритм работы всего потока и этим способствуют укреп​лению трудовой дисциплины, повышению роста производитель​ности труда. Использование потоков со строгим ритмом целесо​образно в условиях выпуска стабильного ассортимента швейных изделий. При необходимости же выпуска изделий широкого ассортимента с частыми сменами моделей организация работы в таких потоках усложняется. Кроме того, в потоках со строгим ритмом работы снижается возможность использования индиви​дуальной производительности труда рабочих.

В потоках со строгим ритмом обязательно использование конвейеров или других транспортных средств, скорость продви​жения которых согласована с тактом потока. Конвейеры в этом случае не только механизируют подачу полуфабриката на ра​бочие места, но прежде всего принудительно поддерживают строгий ритм работы всего потока и этим способствуют укреп​лению трудовой дисциплины, повышению роста производитель​ности труда. Использование потоков со строгим ритмом целесо​образно в условиях выпуска стабильного ассортимента швейных изделий. При необходимости же выпуска изделий широкого ассортимента с частыми сменами моделей организация работы в таких потоках усложняется. Кроме того, в потоках со строгим ритмом работы снижается возможность использования индиви​дуальной производительности труда рабочих.

Конвейерные потоки со строгим ритмом работы (с тактом 70—100 с) целесообразно применять в монтажных секциях при изготовлении верхней одежды (пальто, пиджака). При умень​шении мощности потока увеличивается такт, и конвейер теряет роль регулятора строгого ритма.

В потоках со свободным ритмом работы отсут​ствует чёткий регулятор ритма. Полуфабрикат на рабочие места в таких потоках подается, как правило, партионно (пачкой) с помощью различных бесприводных внутрипроцессных транс​портных средств или конвейеров различной конструкции- имею​щих постоянную скорость движения. Конвейеры в этом слу​чае выполняют только функцию транспортирующего устрой​ства.

Потоки со свободным ритмом по сравнению с потоками стро​гого ритма имеют ряд преимуществ. Прежде всего они отлича​ются маневренностью при выпуске изделий различных моделей, так как в них в большей степени, чем в конвейерных, исполь​зуют принципы поузловой и групповой технологии, т. е. пере​стройка потока при смене моделей или ассортимента происхо​дит не по всем операциям, а только по отдельным группам. В та​ких потоках лучше используется рабочее время исполнителей за счет снижения времени монтажно-переместительных приемов (пачковая система работы, рациональные расположение и по​дача полуфабрикатов в рабочую зону и т. д.). В потоках со сво​бодным ритмом увеличивается возможность использования ин​дивидуальной производительности отдельных рабочих. Группо​вое размещение рабочих мест позволяет лучше использовать технологическое оборудование.

Потоки, в которых на одних участках использована организация строгого ритма, на других—свободного, называются комбинированными.

В потоках первого поколения приемлемы все организацион​ные формы работы: со строгим ритмом, со свободным ритмом и комбинированные. В потоках второго поколения предпочтение отдается организации работы со свободным ритмом.

Организационная форма работы потока не может быть ре​шена в отрыве от средств внутрипроцессного транспортирования полуфабрикатов.

Технологический процесс (ТП) изготовления швейных из​делий осуществляется в потоке с  определенным количеством рабочих. Ритмичность их работы достигается применением различных способов запуска моделей и из​делий в поток. 

Наибольшее применение в швейной промышленности имеют три способа запуска: циклический, последовательно-ассортиментный и комбинированный (последовательно-циклический).

Последовательно-ассортиментный запуск (ПАЗ) моделей имеет в промышленности самое широкое при​менение и используется во всех типах многомодельных потоков. При организации потоков с таким запуском моделей должны быть выполнены следующие условия:

· однотипность методов обработки, оборудования и техноло​гической оснастки;

· однотипность технологических свойств материалов и режи​мов их обработки;

· небольшие различия в трудоемкости изготовления следую​щих друг за другом моделей, которые не должны превышать 15 % —в потоках малой мощности, 7 % —в потоках средней и 3 % —в потоках большой мощности;

· небольшое количество моделей (до шести). 

Выпуск по каж​дой отдельной модели может быть любым.

Циклический запуск прежде всего целе​сообразно использовать в конвейерных потоках с регламенти​рованным ритмом при следующих условиях: 

· одновременное изготовление небольшого числа моделей (две-три) в равном или кратном количестве; 

· использование однотипного оборудования и однотипных средств технологической оснастки; использование однотипных по свойствам и режимам обра​ботки материалов и возможность применения для моделей, вхо​дящих в цикл согласования, материалов, близких по расцветке; смена ниток внутри цикла согласования не допускается; 

· изготовление моделей одежды различной сложности и тру​доемкости (отклонения до 15—20%) с отклонениями в по​ следовательности обработки отдельных узлов. В этом основ​ ное преимущество потоков с цикличным запуском. Отклонения в трудоемкости по моделям до 15—20 % допустимы при таком запуске потому, что выравнивание времени организационных операций с тактом потока производится не на одном изделии, а на цикле С моделей. За счет этого в одном потоке можно од​новременно изготовлять различные модели и даже изделия. Поскольку выравнивание времени операций с тактом потока происходит на нескольких изделиях, входящих в цикл, все рас​четы ведутся по средним показателям: ТСР. ВЗВ., СР. ВЗВ, tСР. ВЗВ.

Комбиниро​ванный запуск применяют в потоках всех типов при необходи​мости изготовления большого числа моделей и условиях, от​вечающих требованиям последовательно-ассортиментного и цик​личного способов запуска. Возможность изготовления в одном потоке моделей различной трудоемкости достигается за счет деления всех моделей на группы таким образом, чтобы разли​чия в средней трудоемкости групп были минимальными и со​ответствовали требованиям потоков с последовательно-ассорти​ментным запуском, а различия в трудоемкости моделей внутри группы были значительными и соответствовали требованиям потоков с цикличным запуском.

Определяется способ запуска для потока средней мощности:

1) для моделей 1 и 2: 100*(Т1 – Т2)/ Т2= 100*(6148-5898)/ 5898 = 4,24%

2) для моделей 2 и 3: 100*(Т2 – Т3)/ Т3= 100*(5898-5781)/ 5781= 2,02%

3) для моделей 1 и 3: 100*(Т1 – Т3)/ Т3= 100*(6148-5781)/ 5781= 6,35%

Следовательно, поток последовательно-ассортиментный. Однако, сравнивая трудоёмкости на отдельных участках изготовления изделий, было замечено, что различия в большинстве случаяев превышают 7%-ный предел:

а) заготовительный участок:

1) для моделей 1 и 2: 100*(Т1 – Т2)/ Т2= 100*(3331-2719)/2719 = 22,51%

2) для моделей 2 и 3: 100*(Т2 – Т3)/ Т3= 100*(2719-2866)/2866 = 5,13%

3) для моделей 1 и 3: 100*(Т1 – Т3)/ Т3= 100*(3331-2866)/2866 = 16,22%

б) монтажно-отделочный участок:

1) для моделей 1 и 2: 100*(Т1 – Т2)/ Т2= 100*(2817-3179)/3179 = 11,39%

2) для моделей 2 и 3: 100*(Т2 – Т3)/ Т3= 100*(3179-2915)/2915 = 9,06%

3) для моделей 1 и 3: 100*(Т1 – Т3)/ Т3= 100*(2817-2915)/2915 = 3,36%

Следовательно, поток циклический.

Расчеты технологических потоков сводятся к определению расчетной величины такта , допустимых откло​нений времени организационных опе​раций от расчетного такта (основное и дополнительное условия согласова​ния) и расчетного количества рабо​чих.

Расчетный такт потока , с, может быть определен по-разному в зависимости от способа задания мощности по​тока, т. е. в зависимости от заданного выпуска изделий в смену Мсм или заданного количества рабочих в потоке N по формулам:

R/Мсм , или Т/N

где R — продолжительность смены, с; Т — затрата вре​мени, необходимая для изготовления одного изделия, с.

Для  многомодельного потока для вычисления такта необходимо определить сначала средневзвешенную трудоёмкость изготовления изделий:

Тср взв = (Т1*С1+Т2 *С2+Т3 *С3)/С,

где ТА , ТБ  и ТВ - соответственно трудоёмкости изготовления моделей 1, 2 и 3; С1, С2 и С3 - соответственно количество  изготавливаемых  одновременно изделий моделей 1, 2 и 3 в соотношении; С - общее количество  изготавливаемых моделей в потоке.

ТСР.ВЗВ. = (6148*1+5898*1+5781*1)/3 = 17827/3 = 5942 с

Такт рассчитывается следующим образом:

 СР.ВЗВ. Т СР.ВЗВ. /N = 5942/40 = 5942/40 = 148,55 с

ЦИКЛ  C*Т СР.ВЗВ./N = 3*5942/40 = 5942/40 = 445,65 с

Следующим этапом технологического расчета потока является комплектование технологических опе​раций в организационные (содержащие одну или не​сколько неделимых операций), время выполнения которых равно или кратно такту.

При комплектовании технологических опе​раций в организационные не всегда можно достичь точ​ного согласования (совпадения) времени, затрачивае​мого на выполнение организационной операции, с уста​новленным тактом потока. Поэтому продолжительность организационных операций имеет отклонения от такта в определенных пределах. Границы допустимой загрузки операций являются основным условием согласования длительности организационных операций с тактом потока.

Для расчёта принимаются допустимые отклонения от такта ±5 %. 

При комплектовании организационных операций мо​жет оказаться, что затрата времени на их выполнение больше такта, но кратна ему. Такие операции носят наз​вание кратных и соответственно выполняются количе​ством рабочих Nфакт, равным кратности операций k.

Рассчитывается условие согласования  с отклонением от такта  ±5 % по формуле:

tр = (0,95…1,05)*С*k*ср взв

где tр – расчётное время организационной операции; С - общее количество  изготавливаемых моделей в потоке; k – кратность исполнителей на данной организационной операции. 

Рассчитанное условие представляется в форме таблицы (табл. 2.25):

Таблица  2.25. Расчёт условия согласования потока.
	Количество рабочих, выполняющих организационную операцию, k, чел.
	Интервалы изменения времени выполнения 

организационной операции, с 

	
	Минимальное значение, tP MIN
	Максимальное значение, tP MAX

	1
	424
	468

	2
	848
	936

	3
	1272
	1404

	4
	1696
	1872


Затем определяют основные усло​вия проектирования потока (условия составления технологической схемы):

· соблюдение последовательности ор​ганизационных операций в соответст​вии с технологической последователь​ностью обработки изделия;

· максимальная специализация орга​низационных операций, т. е. объедине​ние в одну организационную опера​цию однородных работ (по использу​емому оборудованию, технологиче​ской оснастке, режимам обработки, виду обрабатываемых материалов, та​рифному разряду и т, д.);

· рациональная организация труда (исключение монотонности в работе, удобство выполнения  операций  и т. д.).

2.13. Разработка организационно-технологической схемы 

швейного потока

Формирование организационно-технологической схемы потока начинается с комплектования технологических операций процесса изготовления изделия в организационные. Комплектование производится по графу технологического процесса изготовления изделия, соблюдая требования компоновки технологических операций и условия согласования времени организационных операций с тактом потока.
В процессе комплектования технологических операций в организационные следует стремиться максимально использовать параллельность в обработке отдельных деталей и узлов изделия. Это позволит сократить производственный цикл изготовления в проектируемом потоке.

Параллельно выполняемыми операциями ни графе изготовления швейного изделия следует считать те, которые не лежат  на самой длительной по времени цепочки работ, начиная от вершины графа до его последней операции. Указанная цепочка работ  графе является самой напряженной по времени выполнения и её называют критическим путем графа. С технологической точки зрения данная цепочка работ будет являться «стержнем» процесса изготовления изделия в потоке. Увеличивать ее по времени выполнения не рекомендуется, т.к. она определяет то минимальное время, в течение которого изделие может быть изготовлено в потоке при условии выполнения всех других работ параллельно.

Наиболее важным моментом в процессе комплектования технологических операций в организационные является сохранение технологических связей процесса изготовления изделия, его структуры. Для использования параллельности в обработке деталей и узлов изделия, а также в целях сокращения вспомогательно-переместительных приемов работы в потоке, вначале проверяется возможность комплектования технологических операций в ветвях TП без смешивания операций соседних ветвей. Если этого сделать не удается по тем или иным  причинам (специализации работы, совместимости оборудования или времени выполнение операций), производится подбор ветвей с однотипным оборудованием и делается попытка скомплектовать их операции совместно. Ветви ТП при этом подбираются сначала попарно, затем по три, четыре и т.д.

Может случиться, что условие проектирования (мощность процесса, такт потока) не позволяют выделить ни одной самостоятельной группы обработки. В этом случае комплектование технологических операций в организационные смешивается («сквозное» комплектование) и параллельность в обработка изделия, определённая технологией ее изготовления, не используется.

При комплектовании операций кроме условий согласо​вания времени выполнения организационных операций должны быть соблюдены следующие основные производ​ственные требования: 

1. Сохранение последовательности организационных операций в соответствии с последовательностью обработки изделия. В отдельных случаях в групповых с пачковым запуском потоках может быть допущена в одной органи​зационной операции обработка нескольких различных деталей, что не нарушит общей последовательности обра​ботки, однако вызовет возвратные движения деталей.

2. Объединение неделимых операций, сходных по виду выполняемых работ 

(машинных, утюжильных, руч​ных) и по типу применяемого оборудования. При этом нельзя объединять в одну организационную операцию неделимые операции, выполняемые на швейных машинах различных классов или на швейной машине и прессе или утюжильном столе.

3. Объединение неделимых операций с одинаковыми или смежными разрядами.

Учитывая изложенное, можно рекомендовать для комплектования технологических операций в организационные следующие схемы объединения операций, расположенные в порядке снижения их эффективности:

	Последовательно-смежная комплектация. 
             [image: image3.png]


           Рис. 2.7.
	Характеризуется сокращением числа организационно-технологических связей  операций в потоке (2 вместо 3), обеспечивает поузловую обработку изделия (рис. 2.7).

	Параллельная смежная комплектация. 
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   Рис. 2.8.

	Характеризуется сокращением числа организационно-технологических связей  операций в потоке (5 вместо 6), обеспечивает только групповую обработку нескольких деталей изделия (рис. 2.8).

	 Параллельная несмежная комплектация.
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   Рис. 2.9.

	Характеризуется объединением  в одну организационную операцию двух или более технологических операций, лежащих в параллельных ветвях графа ТП. Количество связей не сокращается, но и не увеличивается. Производственный цикл не увеличивается (рис. 2.9).

	Последовательная несмежная комплектация. 
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     Рис. 2.10.

	Характеризуется объединением  в одну организационную операцию двух или более технологических операций, лежащих на одном пути в графе, но не смежных. Приводит к возникновению возврата деталей на одно рабочее место. На критическом пути   увеличивает производственный цикл изготовления изделия в потоке (рис. 2.10).


Объединение технологических операций в организационные производится на основе условия согласования времени организационных операций с тактом потока, совместимости оборудования на одном рабочем месте исполнителя, квалификации выполняемых исполнителем работ.

По результатам комплектования технологических операций в организационные составляется подсобная таблица (компоновка операций швейного потока), которая в пояснительную записку не помещается, а служит основанием для составления организационно-технологической схемы потока.

При составлении технологической схемы разделения труда графы в таблице  заполняют, ру​ководствуясь требованиями, указанными ниже.

Номер неделимой операции. Соответ​ствует номеру операции в технологической последова​тельности выполнения изделия.

Содержание организационной опе​рации состоит из описания неделимых операций, во​шедших в данную организационную операцию.

Специальность определяется видом работы, выполняемой по каждой неделимой операции, и имеет свое условное обозначение:

· А – работа, выполняемая с помощью специализированной швейной машины 

· С – работа, выполняемая с помощью специализированной швейной машины

· М – работа, выполняемая с применением стачивающей (общего назначения) швейной машины

· П – работа, выполняемая на прессе

· У – работа, выполняемая утюгом

· Р – работа, выполняемая вручную

Разряд работы устанавливается по тарифно-квалификационному справочнику и соответствует разряду работ в технологической последовательности обработки по неделимым операциям.

Затрата времени на выполнение ор​ганизационных операций складывается из суммы затрат времени на выполнение технологически неделимых операций:

TО.О = tТ.О. 1+ tТ.О. 2+ tТ.О. 3)

где tТ.О. - затрата времени на выполнение технологически неделимой операции, с

Расценка по организационной операции опреде​ляется умножением секундной тарифной ставки на норму времени на выполнение операции. Если в организацион​ную операцию входят неделимые операции различных разрядов, то расценку следует рассчитывать по каждой неделимой операции: 

Т.О. СТРi р * t Т.О. 

где СТРi P - секундная тарифная ставка i-того разряда, коп. (табл. 2.26) 

Расценка по организационным опе​рациям определяется суммарно:

О.О.  Т.О.
Таблица 2.26. Секундные  тарифные ставки для некоторых разрядов.
	Разряд , i
	СТРi Р, коп.

	1
	0,39

	2
	0,42

	3
	0,46

	4
	0,51


Норма выработки устанавливается по каждой модели делением продолжительности рабочей смены на время, затрачиваемое на выполнение организационной операции.

Н = R*C1/tО.О.; Н = R*C2/tО.О Н = R*C3/tО.О.;

где R - продолжительность рабочей смены, с; C1, C2 и C3  –  соттветственно количество моделей 1, 2, 3.

Расчетное количество рабочих рас​считывается по каждой организационной операции путем деления времени выполнения организационной операции на такт потока.

NРАСЧ = tО.О/ЦИКЛ.
Фактическое количество рабочих устанавливается по расчетному количеству рабочих с применением правила округления для каждой органи​зационной операции.

Применяемое оборудование соответ​ствует оборудованию, принятому в технологической по​следовательности неделимых операций.

Количество оборудования на одну органи​зационную операцию опреде​ляется умножением количества оборудования, необходимого для выполнения одной органи​зационной операции, на фактическое количество рабочих на данной операции.

Руководствуясь вышеизложенными требованиями, составляется органи​зационно-технологическая схема потока (приложение 6).

2.14. Анализ организационно-технологического построения 

швейного потока

Анализ технологической схемы проводят в такой последо​вательности:

· определяют соответствие содержания организационных опе​раций условиям выбранного типа потока;

· уточняют затраты времени на выполнение операций с уче​том организации труда;

· проверяют загрузку потока в целом и по секциям; 

· проверяют соответствие структуры потока технологической последовательности обработки. 

Для обеспечения ритмичной работы потока прежде всего проверяют соответствие содержания каждой организационной операции условиям согласования и организации выбранного типа потока. Выявляют те операции, которые имеют отклоне​ния от этих условий, и разрабатывают мероприятия для обе​спечения ритмичной работы.

Проверка выполнения условий специализации и загрузки исполнителей осуществляется по коэффициенту использования оборудования, графику согласования времени организационных операций потока и коэффициенту загрузки исполнителей.

Коэффициент  загрузки согласования потока КЗ позволяет проверить правильность согласования времени операций всего потока:

КЗ = ТСР.ВЗВ/ СР. ВЗВNФАКТ

Поток в целом согласован правильно, если КЗ = 1. Допускается отклонение коэффициента загрузки потока не более, чем на 2% от единицы.

КЗ = 0,98…1,02

При отклонении Кз от единицы за указанные пределы необходимо произвести уточнение первоначального такта потока, т. е. Определить новый такт, приняв в приведённой выше формуле КЗ = 1.

Коэффициент  загрузки потока равен: 

КЗ = 39,97/40 = 0,99925

Следовательно, уточнения первоначального такта потока не требуется.

Для выявления отклонения от такта потока времени отдельных организационных операций составляется диаграмма их согласования. 

При построении диаграммы согласования времени организационных операций по оси абсцисс откладывают но​мера организационных операций, по оси ординат—время их выполнения в произвольном масштабе. Для кратных операций откладывают среднее время на одного рабочего. На графике отмечают линии такта и допускаемых от него отклонений. Далее по времени операций находят точки. Соединяя их, получают диаграмму согласования времени организационных операций. Гра​фик синхронности дает наглядное представление о загрузке ор​ганизационных операций потока.

При анализе диаграммы согласования времени организационных операций следует обратить особое внимание на операции, расположенные в зоне допускаемых пределов отклонений от такта потока. Квалификация исполнителей на них должна обеспечить бесперебойную работу на операции.

На построенной  на основе организационно-технологической схемы потока диаграмме согласования времени организационных операций (рис. 1 отклонений от такта потока нет, следовательно все исполнители должны выполнить  свою работу в соответствии с тактом потока и вовремя передать предметы труда следующему рабочему.



2.15. Разработка организационно-технологической структуры швейного потока. Выбор транспортных средств

В процессе разработки оргнизационно-технологической схемы потока под воздействием условий его проектирования происходит перегруппировка первоначальных технологических связей операций технологического процесса (ТП). Структура графа ТП изготовления изделия изменяется, в результате чего может измениться величина критического пути, его местоположение на графе. Возникают дополнительные связи между операциями потока.

Для оценки изменений в структуре технологических связей операций по изготовлению изделия в потоке по оргнизационно-технологической схеме потока строится граф организационно-технологических связей операций потока. В вершинах графа, характеризующих факт выполнения организационных операций, указывается специальность выполняемых на организационной операции работ - С   - (основная); кратность исполнителей на операции (их число) - К; количество единиц применяемого оборудования на одного исполнителя на операции - В   и номер организационной операции по организационно-технологической схеме по​тока. Над дугами графа, характеризующими организационно-технологическую связь операций потока, указывается время их выполнения.

Построение графа организационно-технологических связей операций потока осуществляется вначале произвольным расположении вершин графа на листе бумаги. Затем, начиная от нулевой вершины (операции запуска), стрелками указывают организационно-технологическую связь операций между собой. Наличие связи устанавливают по организационно-технологической схеме потока, прослеживая переход деталей изделия в процессе обработки с одной операции на другую. Связь между операциями потока показывается только один раз независимо от количества деталей переходящих с операции на операцию.

Полученное в результате построения графическое изображение процесса изготовления изделия в потоке напоминает неупорядоченную сеть  и неудобно для проведения дальнейшего анализа, поэтому его целесообразно упорядочить.

Упорядочение графического изображения процесса изготовления изделия в потоке производится на основе рассчитанной по полученному графу длительности критического пути и его местоположения. Определив  напряжённую по времени цепочку работ от исходной вершины графа до завершающей, операции потока, входящие в критическую цепочку работ, располагаются на одной линии. Операции, выполняемые параллельно критической цепочке работ, располагаются по обе стороны от него.

Длительность критического пути на графе организационно-технологических связей потока, как правило, отличается от длитель​ности пути на графе ТО. Это свидетельствует о неиспользованных возможностях технологии изготовления изделия. В процессе анализа необходимо установить причину данного явления.

Причинами расхождения в длительности критических путей могут быть: нерациональная мощность потока  либо недостаточно качественное комплектование технологических операций в организационные  (нерациональный их подбор).

Для второго случая необходимо произвести частичную или полную перекомплектовку операций потока.

Под организационно-технологической структурой потока понимают членение его на самостоятельные производственные участки (секции, группы, модули непрерывной обработки деталей и т.п.)

Необходимость членения потока на участки вызвана существующими нормами их обслуживания, сложностью управления потоками большой протяжённости, возможностями более полного использования синхронности в обработке отдельных сборочных единиц изделия повышением непрерывности работы потоков.

По технологическому признаку в швейных потоках, большой протяжённости (свыше 50 рабочих мест по нормам управляемости) выделяются участки заготовки,  сборки и отделки изделия (ТСУ).

Выделение подетально-специализированных участков (ПСУ) связано как с технологической специализацией  отдельных этапов обработки изделия, так и с сокращением величины производственного цикла его изготовления за счёт параллельной обработки изделия на данных участках. 

Выделение подетально-специализированных групп с последовательным циклом их обработки в общем процессе не производится, т.к. при этом нарушается непрерывность производственного процесса, требуется создание межгрупповых запасов незавершенного производства, что при параллельной работе в группах делать не надо, т.к. эти запасы входят в межсекционный задел полуфабрикатов.

Полученные в результате членения структуры потока производственные участки (ТСУ и ПСУ) могут иметь как простые, так и сложные структурные образования организационно-технологических связей операций, осуществить которые в процессе расстановки оборудования сложно. Кратность исполнителей на  организационных операциях, количество единиц оборудования, приходящееся на одного исполнителя могут так разветвить траекторию движения полуфабриката, что собрать его вновь на одно, два рабочих места без посторонней помощи исполнитель сам не может (без потери рабочего времени). Поэтому при определенных условиях возникают так называемые разрывы в непрерывной (самими исполнителями) передаче полуфабриката в потоке. Указанные разрывы приводят к  образованию организационно-технологических) групп обработки (или модулей непрерывной передачи полуфабриката). При размещении оборудования в потоке данные группы (ОТМ) образуют планировочные модули (ПМ).

Процесс членения организационно-технологической структуры потока (графа ОТС) начинают с выделения технологически специализированных участков (ТСУ). По нормам управляемости последовательное разбиение процесса обработки оправдывает  себя при численности исполнителей в секции  20…35 человек. При этом для выделяемой группы исполнителей предусматривается мастер. Для численности в 10…20 человек – бригадир из числа рабочей группы.

Выделение ТСУ осуществляют на основе информации о заготовительных, сборочных и отделочных операциях потока. При этом на основе подсчёта количества исполнителей на указанных участках обработки изделия и сопоставлении его с нормами управляемости, приведёнными выше, определяют необходимость выделения ТСУ. 

Если количество исполнителей в ТСУ  превышает допустимые пределы, то ТСУ  делят на несколько специализированных участка (секции).

Если количество исполнителей в предполагаемом для выделения ТСУ меньше нижнего предела (10 человек), то объединяют данную группу операций со смежной группой.

 В потоках с общей численностью исполнителей менее 25…30 человек выделение секций нецелесообразно.

Установление границ заготовительных, монтажных и отделочных операций по графу ОТС потока возможно только для заготовки. Заготовка деталей заканчивается в момент появления на критическом пути графа операции, имеющей количество входных связей 2 и более, т.е. там, где начинается соединение деталей. 

Начало отделочных операций структурно выделить не представляется возможным ввиду последовательного характера обработки. Сделать  это можно посредством анализа организационно-технологической схемы потока по моменту завершения сборки изделия и началу его отделки.

Следующим этапом членения структуры потока является выделение подетально-специализированных участков. Для этого используется метод максимальных путей в графе. По графу ОТС подсчитываются длительности всех возможных путей от нулевой до завершающей вершины графа. Расчет путей производится посредством суммирования времени выполнения операций, указанного под дугами связей операций, либо посредством суммирования количества исполнителей в вершинах графа. В данном случае имеется:

1) 3 – длительность пути  462 с
2) 2 – длительность пути  462 с
3) 1, 4, 5 – длительность пути   1356 с
4) 9, 10, 6, 7, 11, 8 – длительность пути 2674 с
5) 14, 13, 15, 16, 17, 19, 20, 18 – длительность пути  3522 с (критический путь)
6) 12 – длительность пути  440 с
При оценке длительности путей на графе в каждом последующем пути исключаются вершины, ранее вошедшие в предыдущий путь. Оставшиеся являются группой  или отдельными рабочими местами параллельной обработки деталей или узлов изделия. Возможность выделения существует при наличии 3...9 человек. При большем количестве исполнителей ПСУ переходит в разряд ТСУ. При меньших значениях эти операции присоединяют к другой (выделившейся) группе, с которой они имеют наибольшее количество связей по графу ОТС.

Выделяется ПСУ:

1) 1, 2, 3, 4, 5  – длительность пути 2280 с
2)  9, 10, 6, 7, 11, 8 – длительность пути 2674 с
3) 12, 14, 13, 15, 16, 17, 19, 20, 18 – длительность пути  3962 с 
Распределение  операций и размещение исполнителей по участкам потока приведено в табл. 2.27:

Таблица 2.27 . Выделение участков потока.

	Участок 
	Операции 
	Кол-во исполнителей
	Кол-во единиц оборудования

	ТСУ 1
	Заготовительные 
	20 чел. 
	25 ед.

	ПСУ 1
	1, 2, 3, 4, 5 
	1+1+1+1+1= 5 чел.
	1+2+1+1+1= 6 ед.

	ПСУ 2
	9, 10, 6, 7, 11, 8
	1+1+1+1+1+1= 6 чел.
	1+1+1+1+1+1= 6 ед.

	ПСУ 3
	14, 13, 15, 16, 17, 19, 12, 20, 18
	1+1+1+1+1+1+1+1+1 = 9 чел.
	2+1+1+2+1+2+1+1+2 = 13 ед.

	ТСУ 2
	Монтажно-отделочные
	20 чел.
	27 ед.

	
	21, 22, 23, 24, 25, 26, 27, 28, 29, 30, 31, 32, 33, 34, 35, 36, 37 
	1+2+1+2+1+1+2+1+1+1+1+1+1+1+1+1+1 = 20 чел.
	1+2+2+4+1+1+2+1+1+1+1+1+1+2+2+2+2 = 27 ед.


Для  ТСУ 1 и ТСУ 2 выделяется по одному мастеру.

 Следующим моментом  в  разработке организационно-технологической структуры потока является выделение в ТСУ и ПСУ модулей непрерывной обработки деталей и узлов - ОТМ (организационно-технологических модулей потока). Для этой цели нужно воспользоваться  матрицей для определения возможной непрерывной передачи полуфабриката.

Матрица состоит из двух частей: для прямолинейного к груп​пового размещения рабочих мест. Вначале нужный вариант отыс​кивается в первой части матрицы, если он отсутствует, то во вто​рой ее части. При этом принцип пользования матрицей следующий: вначале выписывается структурная формула ПСУ или ТСУ. Под струк​турной формулой понимают схему, изображающую на плоскости по​рядок взаимной связи организационных операций, записанных вели​чинами кратностей исполнителей умноженными на количество еди​ниц оборудования, приходящееся на одного исполнителя.

Для  выделения организационно-технологических модулей (ОТМ) выбирают сначала первые три цифры кратности исполнителей и отыскивают в строке матрицы с индексом «Самостоятельное существование», т.е. проверяется возможность непрерывной передачи полуфабриката между исполнителями для указанных цифр. Если стоит знак «минус», то самостоятельное существование такой передачи полуфабриката невозможно. В  этом случае граница модуля проходит  между второй и третьей операциями.

Для  знака «плюс», то анализ продолжается. Из структурной формулы берётся четвёртая цифра и отыскивается решение  в графе «Кратность последующей операции». При положительном решении первая цифра отбрасывается и анализ продолжается  с прибавлением следующей цифры из  структурной формулы. И так далее. При кратности исполнителей, превышающей 4, непрерывность передачи полуфабриката невозможна.

Выделяется ОТМ (табл. 2.28):

Таблица  2.28. Разделение потока на организационно-технологические модули.

	Участок
	Операции
	Передача предметов труда от исполнителя к исполнителю
	Номера вариантов

	ТСУ 1
	
	25 ед.
	

	ПСУ 1
	
	
	

	ОТМ 1
	1,2,3,4,5
	3-1-1-1
	3101-1101-1101

	ПСУ 2
	
	
	

	ОТМ 2
	9,10,6,7,11,8
	1-1-2-1-1
	1101-1201-2101-1101

	ПСУ 3
	
	
	

	ОТМ 3
	14,13,16,17,20
	2-1-2-1-2
	2101-1201-2101-1201

	ОТМ 4
	15,19,18,12
	1-2-2
	1201-2201

	ТСУ 2
	
	26 ед.
	

	ОТМ 5
	21,25,26,27,28,29,30
	1-1-1-2-1-1-1
	1101-1101-1201-2101-1101-1101

	ОТМ 6
	22,23,24
	2-2-2-2
	2201-2201-2201

	ОТМ 7
	31,32,33,34,35,37,36
	1-1-1-2-1-2-2
	1101-1101-1201-2101-1201-2201


Транспортные средства призваны обеспечить перемещение полуфабриката в  потоке в строго определенное условиями согла​сования время. Основой для выбора транспортных средств служат организационно-технологические связи операций в потоке и полученная в результате размещения оборудования траектория движения полуфабриката. Организационно-технологические связи операций определяют время допустимого графом ОТС перемещения, траектория движения полуфабриката - выбор типа транспортного устройства.

Поскольку маршрут перемещения полуфабриката по своей траек​тории может различаться при переходе от секций к группам, от групп к модулям и далее к рабочим местам, вначале рассматривается вопрос выбора возможных транспортных средств для групп по​тока, затем секций и в заключении для потока в целом. На пос​леднем этапе возможных транспортных средств для групп и сек​ций стремятся выбрать один или два вида с тем, чтобы не уве​личивать их разнообразие в потоке по технико-экономическим соображениям и условиям обслуживания.

Выбор транспортного средства определяется также условиями работы потока или участка и капитальными затратами на приобретение средств перемещения полуфабриката в случае реконструкции цеха. Условия работы потока можно охарактеризовать максимальными значениями кратности, исполнителей на операциях, количество одновременно обрабатываемых на операции сборочных единиц, изделия, видом обрабатываемого изделия, специализацией участка и т.д. Данная информация содержится в графе процесса (кратность исполнителей берется из вершин графа, количество одновременно обрабатываемых сборочных единиц определяется количеством входящих и исходящих связей из операции (полустепень захода Р+(X) и полустепень исхода Р-(Х)); вид изделия задан в исходной информации на проектирование, специализация участка опре​деляется общим количеством сборочных единиц изделия, обрабатываемых в выделенном участке).

На основе подученной информации об условиях работы потока, а также классификации транспортных средств применительно к этим условиям (табл. 9), определяющим признакам которой является непрерывность перемещения п/ф, производится выбор возможных транспортных средств для ПСУ потока, в заключение по возможности выбирается один, общий, учитывая необходимость  их единства с точки зрения обслуживания в цехе предприятия.

При выборе транспортных средств перемещения полуфабриката в потоке следует учитывать не только связь рабочих мест в группах или секциях потока, но и между ними. Время перемещения полуфабриката между группами потока не должно превышать тех значений, которые определены графом организационно-технологических связей операций потока. В случае, если время перемещения полуфабриката с группы на сборку не превышает такта потока, то связь группы потока со сборочной операцией монтажа изделия должна осуществляться непосредственно транспортным средством без разрыва (т.е. территориального удаления друг от друга), так как иначе произойдет рассогласование времени выполнения операции и времени подачи полуфабриката на рабочее место исполнителя. Во всех других случаях наличие запаса времени на транспортирование позволяет делать территориальные разрывы между группами обработки изделия или подавать полуфабрикат на сборку с некоторыми интервалами, не превышающими запасов времени между группами.

Для обеспечения согласования времени выполнения организационных операций потока и времени на перемещение полуфабриката транспортными устройствами приводим расчет данного условия для выбранных транспортных средств (табл. 2.29).

Таблица  2.29. Выбор транспортных средств.

	Условия выбора
	Максимальная степень вершин графа
	Участок
	Максимальное кол-во исполнителей на раб. месте,  не более
	Ассортимент моделей
	Специализация участка
	Возвраты
	Вид транспортного средства
	Марка транспортного средства

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	Со свободным ритмом работы
	2 и более
	ПСУ 1, ПСУ 2, ПСУ 3, ТСУ 2
	Не ограничено
	Не ограничен
	Не ограничена
	Есть 
	Круговой транспортёр без автоматического адресования п/ф
	ТМС-1, ТМС-2 (СССР), транспортёры фирм «Текстима» (ГДР), «Варион» (Швеция), «Дюркопп» (ФРГ)

	
	
	
	Не ограничено
	Не ограничен
	Не ограничена
	Есть 
	Круговой транспортёр с автоматическим адресованием п/ф
	Транспортёры  фирм «Текстима» (ГДР), «Варион» (Швеция), «Дюркопп» (ФРГ), «Адлер» (ФРГ)

	
	
	ПСУ 2
	1
	Не ограничен
	Не ограничена
	Нет 
	Стационарные с прямолинейным прямоточным размещением рабочих мест
	ВТП-1 (СССР), тележки Т-РМ00.000 (СССР), тележки ТКТ-00.000 (СССР)

	
	
	ПСУ 1, ПСУ 2, ПСУ 3, ТСУ 2
	2
	Лёгкая одежда
	Не ограничена
	Нет 
	Стационарные с прямолинейным зигзагообразным размещением рабочих мест
	ВТП-1 (СССР), тележки Т-РМ00.000 (СССР), тележки ТКТ-00.000 (СССР)

	
	
	
	4
	Не ограничен
	Не ограничена
	Нет 
	Стационарные с групповым размещением рабочих мест
	ВТП-1 (СССР), тележки Т-РМ00.000 (СССР), тележки ТКТ-00.000 (СССР)

	
	Бесприводные 
	ПСУ 1, ПСУ 2, ПСУ 3, ТСУ 2
	2
	Лёгкое платье, бельё
	Не ограничена
	Есть
	Нестационарные 
	Тележки ПХТ-6-19, СП6-34, ДТ-1 (СССР), устройства фиксации и транспортирования деталей 1Р-15, 1Р-22, 6-25 (СССР)

	Для всего потока
	
	
	
	
	Круговой транспортёр с автоматическим адресованием п/ф
	Транспортёры  фирм «Текстима» (ГДР), «Варион» (Швеция), «Дюркопп» (ФРГ), «Адлер» (ФРГ)

	
	
	
	
	
	Нестационарные 
	Тележки ПХТ-6-19, СП6-34, ДТ-1 (СССР), устройства фиксации и транспортирования деталей 1Р-15, 1Р-22, 6-25 (СССР)


2.16. Разработка планировочного решения швейного потока

Планировка рабочих мест в потоке предусматривает выполнение следующих этапов:

· выбор типов и размеров рабочих мест по операциям потока;

· выбор расположения рабочих мест по поточным линиям, группам,секциям;

· определение количества поточных линий, их длины и за​нимаемой площади. 

Рабочее место—это место непосредственного выполнения технологической операции. Оно должно быть организовано таким образом, чтобы обеспечивались максимум комфорта и бе​зопасность работы исполнителя. Рабочее место включает стол с установленным на нем оборудованием, инструментами и при​способлениями, стул, зону хранения полуфабриката до и после выполнения операции и т. д. Рациональ​ная организация рабочих мест — один из основных факторов, определяющих высокие технико-экономические показатели ра​боты потоков.

В швейной промышленности в основном применяются рабо​чие места прямоугольной формы, размеры которых зависят от габаритов устанавливаемого на них оборудования и обрабатываемых изделий.

По характеру расположения относительно поточной линии рабочие места могут быть:

· с поперечным расположением — самая распространенная форма, позволяющая рационально использовать производствен​ную площадь;

· с расположением рабочих мест под углом  — форма, обеспечивающая наиболее короткое движение рабочего на приеме «взять и отложить изделие»;

· с продольным размещением — редко встречаемая форма;

· с произвольным размещением — форма, ис​пользуемая в агрегатно-групповых потоках.

Для сокращения потерь площади (за счет уменьшения зазора) между прессом и соседним рабочим местом устанавливают эк​раны, в этом случае этот зазор равен 300 мм. Рабочие места располагают таким образом, чтобы рабочий брал и возвра​щал полуфабрикат левой рукой, а движение конвейера было на рабочего. Расстояние между колонной и рабочим местом дол​жно быть не менее 50—100 мм.

В агрегатно-групповых потоках рабочие места располагают произвольно, но таким образом, чтобы переместительные при​емы были оптимальными (самыми короткими, выполняемыми левой рукой). Планировка рабочих мест в агрегатно-групповых потоках представляет большие трудности, особенно при раз​личной кратности операций. В некоторых случаях допускается такая планировка, при которой рабочий берет полуфабрикат правой рукой, откладывает его вправо, назад или вперед. Ми​нимальные расстояния между соседними рабочими местами та​кие же, как и в конвейерных и агрегатных потоках: для ручных и утюжильных работ стоя — 500 мм, для машинных сидя — 550 мм; между прессами—800—900 мм и т. д. 

В круговых потоках рабочие места имеют поперечное рас​положение или под углом относительно конвейера или междустолья, для хранения коробок с полуфабрикатом имеются спе​циальные площадки или наклонные плоскости шириной 270— 290 мм.

Количество поточных линий в агрегатных и конвейерных потоках зависит от длины всего потока LПОТ., м: 

LПОТ = L*NФАКТ.*f,

где L — шаг рабочего места, мм; NФАКТ. — количество   рабочих
(по проекту); f — коэффициент, равный 1,05—1,15.

Длина поточных линий не должна превышать 50 м, так как это затруднит руководство, потоком. Обычно длину поточных линий принимают равной 20—35 м, а в агрегатных потоках еще меньше. Тогда количество поточных линий определяется как частное от деления длины потока на длину одной поточной линии. 

LПОТ = 0,6*40*1,15 = 27,6 м

Количество поточных линий зависит от организационной структуры потока. Планировку рабочих мест в каждой секции и группе проводят отдельно, определяют их площадь, а затем выбирают рациональный вариант размещения поточных линий, групп и секций на плане цеха.

2.17. Характеристика и условия работы швейного потока. 

Технико-экономи​ческие показатели

По  количеству одновременно изготовляемых изделий или моделей потоки делятся на узкоспециализированные, т. е. специализи​рованные по выпуску одного вида изделия или одной модели на протяжении длительного времени, многомодельные и многоассортиментные. В многомодельных потоках одно​временно изготовляют несколько моделей одного вида изделия, в многоассортиментных — несколько видов изделий. 

Так как в потоке изготовляется 3 модели жакетов, то поток считается многоассортиментным.

По характеру питания потоки могут быть с централизованным и де​централизованным запуском. В первом случае запуск изделий осуществляется с единого центра полным комплектом всех деталей, во втором — отдельные узлы и детали подаются только на те рабочие места, где их обрабатывают.

Централизованный запуск может быть поштучным и пачковым, децентрализованный — только пачковым.

Поштучный запуск применяется в конвейерных потоках со строгим ритмом или на участках технологических потоков, где изделие находится в собранном виде, например в отделочной секции или на заключительных стадиях монтажной секции.

Пачковый запуск обычно применяют в заготовительных сек​циях. Количество изделий в пачке, поступающей на рабочее место, называется транспортной партией. При пачковой системе работы сокращаются затраты времени на вспомогательные приемы. Наибольшая экономия времени на выполнение вспомо​гательных приемов достигается при так называемой работе цепочкой, когда машинные операции выполняются без отрыва одной детали от другой.

Пачковый запуск способствует более полному использова​нию индивидуальной производительности труда рабочих, облег​чает распределение работы при отсутствии отдельных исполни​телей. Но при пачковом запуске возрастает объем незавер​шенного производства, требуется более высокая сознательность рабочих для поддержания ритма работы. 

Запуск изделий в поток централизованный пачковый.

Величина транспортной партии зависит от вида и размеров изделия, организационной формы потока, используемых средств для транспортирования пачек и т. д. Величина ее должна быть такой, чтобы не появлялась монотонность в работе, т. е. про​должительность обработки одной пачки не должна превышать 30 мин.

По преем​ственности смен потоки делятся на съемные и несъемные.

В съемных потоках каждая смена рабочих специализируется на выпуске изделий определенного вида или определенной мо​дели. По окончании смены все изделия, находившиеся на раз​личных стадиях обработки, снимают с потока и укладывают на хранение до следующего рабочего дня. При такой организации возможно на одном потоке изготовлять большое количество мо​делей или изделий, имеющих существенные конструктивные и технологические различия, значительно упрощается учет выра​ботки рабочих, легче выявить виновника недоброкачественной продукции. Съемные потоки имеют малую или среднюю мощ​ность. Съемным потокам присущи существенные недостатки:

· потери времени на подготовительно-заключительную работу составляют 2—3 %;

· почти в два раза возрастает запас незавершенного производ​ства по сравнению с несъемными потоками;

· для хранения полуфабрикатов каждой смены требуется до​полнительная площадь, что в свою очередь ухудшает гигиени​ческие, эстетические условия и пожарную безопасность в цехе. При хранении полуфабрикатов на стеллажах изделия мнутся, что может привести к их повторной влажно-тепловой обработке. Как правило, съемные потоки применяют при изготовлении из​делий легкой женской одежды.

Несъемные потоки отличаются большей непрерывностью, так как обработку изделий, запущенных в поток в одной смене, про​должают рабочие другой смены. В основном в промышленности применяют несъемные потоки, представляющие собой более вы​сокую форму организации производства.

Поток несъёмный, что позволяет уменьшить потери времени на подготовительно-заключительную работу и запас незавершенного производ​ства, избежать повторной влажно-тепловой обработки.

На основе организационно-технологической схемы составляют сводную таблицу рабочей силы потока.

Сводная таблица рабочей силы (табл. 3.30) характеризует технический уровень потока: квалификацию (разрядность работ) и механизацию ра​бот. Такие показатели, как средний тарифный коэффициент или сумма тарифных коэффициентов, используют для проверки сто​имости обработки и т. д. 

Таблица 2.30. Сводная таблица рабочей силы.

	Разряд 
	Количество рабочих по специаль​ности
	Общее количество рабочих по разряду 
	Сумма тарифных разрядов
	Тарифный коэффициент
	Сумма тарифных коэффициентов

	
	А
	С
	М
	П
	У
	Р
	
	
	
	

	1
	-
	-
	0,166
	-
	-
	2,361
	2,527
	2,361
	1,000
	2,527

	2
	0,751
	0,666
	7,152
	-
	1,049
	1,431
	11,050
	2,862
	1,088
	12,022

	3
	3,020
	1,074
	8,435
	1,588
	6,655
	2,123
	22,895
	6,370
	1,204
	27,565

	4
	0,464
	-
	2,899
	-
	-
	0,114
	3,478
	0,457
	1,350
	4,695

	Итого:
	4,235
	1,740
	18,652
	1,588
	7,704
	6,030
	39,949
	12,051
	4,642
	46,809

	Уд. вес, %
	10,60
	4,36
	46,69
	3,97
	19,28
	15,09
	100,00
	
	
	


Качественную оценку технологического потока проводят по его технико-экономическим показателям (ТЭП). Эти показатели используют для определения себестоимости и рентабельности продукции, для расчета экономической эффективности производства, для сопоставления результатов с дру​гими потоками и т. д. Нормативного перечня ТЭП потоков нет. Для швейных потоков рассчитывают следующие ТЭП:

· трудоемкость обработки изделия; 

· расчетную мощность потока М, единиц в смену;

· ко​личество рабочих в потоке (по проекту); 

· выработку на одного рабочего, или производительность труда одного рабочего ПТСР, единиц в смену (показатель ПТСР наи​более полно отражает уровень техники, технологии, организа​ции производства и труда швейного потока);

· коэффициент загрузки потока КЗ показывает расчетный уровень использования рабочего времени в потоке;

· средний тарифный разряд ТР. СР и средний тарифный коэф​фициент ТК. СР характеризуют квалифицированную сторону при​меняемой технологии, так как рассчитываются по неделимым операциям, но не прогрессивность потока (показатель ТК. СР ис​пользуют для проверки расчета стоимости обработки изделия);

· суммарная расценка , коп., определяется как сумма расценок по неделимым или организационным операциям (для потоков с циклическим способом запуска сумма расце​нок по операциям дает среднюю суммарную расценку од​ного изделия конкретной модели, коп.; чтобы исключить ошибку в расчете суммарной расценки на изделие, ее определяют расчетным путем с учетом полученного значения среднего тарифного коэффициента);

· коэффициент механизации потока КМ (показатель КМ определяет удельный вес механизированных операций к общей трудоемкости и носит условный характер, так как не учитывает прогрессивности оборудования);

· коэффициент использования оборудования КИ.О учиты​вает занятость оборудования в течение смены, характеризует качество технологической схемы потока по специализации ра​бочих мест (так же как и КМ, показатель КИ.О не учитывает действи​тельного времени использования оборудования);

· съем продукции, шт., с квадратного метра площади. 

Кроме указанных ТЭП, могут быть рассчитаны и другие показатели (табл. 2.31).

Таблица 2.31. Технико-экономические показатели потока.
	№
	Наименование показателя
	Формула расчёта
	Расчёт

	1
	Количество рабочих заданное
	NЗАД
	40 чел.

	2
	Количество рабочих расчётное
	NРАСЧ
	39,97 чел.

	3
	Количество рабочих фактическое
	NФАКТ
	40 чел.

	4
	Количество моделей
	С = С1+С2+С3
	3

	5
	Соотношение моделей
	С1:С2:С3
	1:1:1

	6
	Трудоёмкость изготовления модели 1
	Т1
	6148 с

	7
	Трудоёмкость изготовления модели 2
	Т2
	5898 с

	8
	Трудоёмкость изготовления модели 3
	Т3
	5781 с 

	9
	Трудоёмкость средневзвешенная 
	Т СР. ВЗВ = (Т1+Т2+Т3)/3
	(6148+5898+5781)/3 = 5942,3 с

	10
	Такт потока средневзвешенный
	 СР. ВЗВ  ТСР. ВЗВ /NЗАД
	5942,3/40 = 148,56 с

	11
	Такт потока циклический
	ЦИКЛ =  (Т1+2*Т2)/ NЗАД
	(6148+5898+5781)/40 = 445,68 с

	12
	Мощность потока в смену
	МСМ = R/ СР. ВЗВ
	28800/148,56 = 195 изд.

	13
	Мощность потока в смену по модели 1
	М 1 = NЗАД*R/ ТСР. ВЗВ
	40*28800/5942,3 = 65 изд.

	14
	Мощность потока в смену по модели 2
	М 2 = NЗАД*R/ ТСР. ВЗВ
	40*28800/5942,3 = 65 изд.

	15
	Мощность потока в смену по модели 3
	М 3 = NЗАД*R/ ТСР. ВЗВ
	40*28800/5942,3 = 65 изд.

	16
	Производительность труда одного рабочего в смену
	ПТСР = МСМ/NФАКТ
	195/40 = 4,875 изд.

	17
	Коэффициент  загрузки
	КЗ = ТСР.ВЗВ/СР. ВЗВ*NФАКТ
	39,95/40  = 0,999

	18
	Коэффициент использования оборудования
	КИ.О = ТМТ.О/ТМО.О
	11692/14260 = 0,82

	19
	Коэффициент механизации
	КМЕХ =  ТМТ.О/(Т1+Т2+Т3)
	11692/17827 = 0,656

	20
	Средний тарифный разряд
	ТР. СР = ТР/NРАСЧ
	106,366/39,95 = 2,533

	21
	Средний тарифный коэффициент
	ТК. СР= ТК/NРАСЧ
	46,809/39,95  = 1,172

	22
	Суммарная  расценка изготовления модели 1 
	
	2762,88 коп.

	23
	Суммарная  расценка изготовления модели 2
	
	2645,57 коп.

	24
	Суммарная  расценка изготовления модели 3
	
	2593,51 коп.

	25
	Средняя суммарная расценка од​ного изделия
	С
	(2762,88+2645,57+2593,51)/3 =  = 2667,32 коп.

	26
	Средняя  расчётная стоимость обработки изделия по всем организационным операциям
	СОБРАБ СР= ДТС1 Р*

*ТК. СР*NРАСЧ /МСМ
	11232 *1,172*39,95/195 = 

= 2696,91 коп.

	27
	Съем продукции с квадратного метра площади потока
	CКВ. М = МСМ*n/FПОТ
	195*2/288 = 1,32 изд.


На основе технологической схемы составляют сводную таблицу обо​рудования потока и приспособлений (табл. 2.32). Количество запасного и резервного оборудования зависит от типа машин и предусматривается в количестве от 5 до 10 % основного оборудования. Для  расчёта количество оборудования принимается в размере 10 % основного оборудования.

Таблица  2.32. Сводная  таблица применяемого оборудования. 

	Тип и класс оборудования
	Количество оборудования, ед.

	
	Установленное в потоке
	Резервное
	Всего

	
	Основное
	Запасное 
	
	

	DDL-5550N-1-00/NP-1, «Juki»
	21
	2
	2
	25

	3854-1/11, «Pfaff»
	2
	0
	0
	2

	3801-1/05, «Pfaff»
	4
	0
	0
	4

	APW-193N, «Juki»
	1
	0
	0
	1

	Singer 299U210W, «Pfaff»
	1
	0
	0
	1

	3337-759/11, «Pfaff»
	1
	0
	0
	1

	Пароманекен 
	1
	0
	0
	1

	Прессы  
	2
	0
	0
	2

	Утюжильные столы и утюги
	8
	1
	1
	10

	Столы для ручных работ
	12
	1
	1
	14

	Итого:
	53
	4
	4
	61


2.18. Расчет швейного цеха. Разработка планировочного решения потоков в цехе.

Точную планировку цехов выполняют в масштабе l:100 или 1:200 с расстановкой оборудования и рабочих мест. При этом необхо​димо сделать несколько вариантов расположения оборудования при данной сетке колонн, чтобы иметь возможность выбрать лучший из них.

При размещении технологических процессов, планировке це​хов, участков, выборе схемы поэтажной планировки здания не​обходимо учитывать следующие факторы:

· вид производственного здания, сетку колонн, оснащенность цехов инженерными коммуникациями, расположение лифтов, лестниц, места приема и вывоза грузов, расположение админи​стративно-бытовых помещений;

· удобство взаимосвязи между участками, цехами, админи​стративно-бытовыми помещениями;

· количество рабочих, административного аппарата и обслужи​вающего персонала; 

· правильность и непересеченность людского и грузовых по​токов;

· эффективное использование производственной площади;

· последовательность выполнения технологических операций при наикратчайшем пути перемещения предметов труда (без возвратов, лишних пробегов, обходов и т. п.) с обеспеченностью за счет этого поточного производства;

· количество, вид, размеры, массу оборудования, особенности его монтажа, ремонта, подводки инженерных коммуникаций (электроэнергии, воды, пара, сжатого воздуха и др.), работы на нем;

· свойства сырья, полуфабрикатов, готовых изделий, особен​ности их хранения, транспортировки;

· удобство работы обслуживающего персонала; 

· создание благоприятных условий для работы подъемно-транспортных устройств;

· возможность гибкой планировки технологического процесса в случае изменений ассортимента изделий, технологии, оборудо​вания;

· требования техники безопасности и противопожарной тех​ники.

При планировке участка, цеха должны быть решены во​просы, касающиеся выбора типа, размера и организации рабо​чих мест, расположения их в потоках, определения общей длины потоков, их количества, занимаемой ими площади, размещения агрегатов, конвейеров, потоков на площади цеха, выбора пути движения предметов труда по цеху, механизации транспорти​ровки предметов труда.

Особое внимание должно быть уделено планировке рабочего места как первичной ячейке предприятия. Рациональная орга​низация рабочего места способствует достижению высокой про​изводительности труда, снижению утомляемости и сохранению здоровья человека.

Под планировкой рабочего места понимается система разме​щения на определенном участке производственной площади (в зоне рабочего места) всех элементов его оснащения.

Планировка рабочего места должна отвечать требованиям НОТ: рациональное пространственное расположение оборудо​вания, оргоснастки, материалов, полуфабрикатов, местоположе​ние самого рабочего. Соблюдение этих требований обеспечивает высокопроизводительную работу с наименьшими трудовыми за​тратами, удобство и безопасность в работе, способствует эко​номному использованию производственной площади, целесо​образному расположению рабочих мест относительно друг друга.

Расположение рабочих мест должно быть координировано и по отношению к соседним участкам цеха, колоннам, стенам, проходам и т. д. При этом для достижения максимального удоб​ства и достаточной свободы движения рабочего в процессе вы​полнения операции следует соблюдать допустимые нормами рас​стояния между смежными рабочими местами, а также между рабочими местами и колоннами или стенами.

Средства механизации и автоматизации подъемно-транспорт​ных работ должны обеспечивать повышение эффективности про​изводства, ликвидацию тяжелого и трудоемкого ручного труда, улучшение санитарно-гигиенических условий труда, сокращение потерь времени у основных производственных рабочих, повыше​ние коэффициента использования технологического оборудо​вания.

При составлении схемы грузопотоков выявляют последова​тельность выполнения производственных операций, вид, количе​ство, массу, габариты, особенности хранения и транспортировки грузов, устанавливают связь между рабочими местами, участ​ками, цехами.

При планировке цехов, участков с целью повышения эффек​тивности производства, снижения затрат на перемещение грузов необходимо соблюдать следующие требования: 

· поток грузов по возможности должен быть прямолинейным, исключающим встречные, петлеобразные, повторные переме​щения;

· технологические операции, следующие друг за другом, дол​жны быть по возможности территориально расположены близко друг к другу;

· должно быть сокращено до минимума промежуточное скла​дирование, накопление грузов;

· целесообразно совмещать вспомогательные технологические операции с транспортными;

· по возможности использовать стандартное подъемно-транс​портное оборудование, унифицированную тару;

· в выбранной схеме транспортировки должно быть минималь​ное количество пунктов перегрузки;

· схема транспортировки должна предусматривать минималь​ное количество машин и устройств.

При определении количества и ширины проходов (проездов) необходимо учитывать ширину зоны обслуживания оборудова​ния, интенсивность движения людского потока и транспорта, условия работы транспорта. В проходах (проездах) нельзя раз​мещать материалы, полуфабрикаты, инструменты и т. п.

При длине поточных линий более 35 м необходимо проекти​ровать поперечные проходы шириной 1,5—2 м. В конвейерных потоках должны быть предусмотрены продольные проходы между двумя лентами конвейера шириной 0,5 м.

При размещении потоков в цехе необходимо учесть следующие требования:

· рациональное использование площадей помещения с тем, что​бы площадь на одного рабочего не превышала установленной нор​мы;

· рабочие места, с которых происходит запуск изделий, распо​лагать у места поступления кроя, а места, на которых происходит выпуск, располагать около мест сдачи готовой продукции.

· запуск и выпуск с потоков целесообразно размещать в раз​ных концах цеха;

· при длине агрегатов более 35 м и через одинаковые участки агрегатов проходы шириной 1,5-2,0 м следует проектировать попе​речные. Располагать эти проходы по одной линии для всех агре​гатов.

При  размещении потоков (агрегатов) на  плане цеха при​меняют следующие размеры проходов по длине и ширине помещения:

· от торцевых стен до начала и конца агрегатов 3,5-4,5 м;

· от боковых стен до агрегатов (до машинных столов) 1,1-1,2 м;

· расстояние между агрегатами по ширине цеха при размещении 3-х и 4-х агрегатов 1,5-2,0 м;

· расстояние между двумя прессами не менее 0,7 м;

· расстояние между ручным рабочим местом и прессом 0,5 м ;

· расстояние между прессом и машинным столом 1,2 м.

В проходах около торцевых стен помещения располагаются места подготовки кроя к пошиву, места хранения кроя, места комплектования и временного хранения продукции (столы, стеллажи, кронштейны).

В помещениях с колоннами агрегаты располагают так, чтобы колонны не  находились против поперечных проходов и переходных мостиков. Рабочие места агрегата должны отстоять от колонн на расстоянии не менее 0,2-0,4 м. В случае, если колонна расположена против промежутков между рабочими столами, то расстояние  от колонн до рабочих мест должно быть не менее 0,5 м.

Габариты рабочих мест  приведены в табл. 2.33.

Таблица  2.33. Размеры рабочих мест.
	Наименование 
	Габариты рабочих мест
	Количество исполнителей, чел.

	
	Ширина, м
	Длина, м
	

	Машинное место
	1,2-1,4
	0,6-0,8
	35

	Ручное место (работа на столе)
	1,2-1,4
	0,7-0,8
	11

	Ручное место (работа на коленях)
	1,2-1,4
	0,43
	4

	Утюжильное место (при обработке основных деталей) 
	1,3-1,4
	0,7-0,8
	4

	Утюжильное место (при обработке мелких деталей) 
	1,1-1,4
	0,6-0,8
	1

	Пресс 
	1,25
	1,25
	1

	Пароманекен 
	0,23
	1,35
	1

	Стол запуска
	0,8-1,0
	1,8
	2


Поточные линии в цехе могут располагаться как в продоль​ном, так и поперечном направлении. Характер их размещения зависит от размеров цеха, сетки колонн, типа потока, изготов​ляемого ассортимента.

Главный проход должен быть прямым и направленным к главному выходу, остальные - к запасным выходам и санитарно-бытовым помещениям. При наличии в проходе одного ряда колонн ширина прохода определяется расстоянием между колонной и оборудованием, а при двух рядах колонн - расстоя​нием между колоннами.

На плане цеха должны быть нанесены не только поточные линии, но и оборудование для хранения кроя, полуфабрикатов, межсекционных запасов, готовой продукции, места комплекто​вания изделий, приема готовой продукции, межэтажные подъем​ники, элеваторы и т. д.

При планировке цехов в соответствии с нормами должны быть определены размеры следующих участков:

· зон технологического обслуживания или ремонта оборудо​вания;

· рабочих проходов между машиной и колонной, машиной и стеной, смежными машинами;

· монтажных проходов и разрывов между оборудованием;

· полос эвакуации людей в проходах;

· полос транспорта в проходах;

· зон размещения запасов полуфабриката, технологической тары, стационарных и нестационарных устройств для хранения и перемещения предметов труда, отходов;

· ширины коммуникаций и другого вспомогательного обору​дования, в том числе монтируемого на высоте до 2 м от пола.

Для обеспечения безопасности движения в проходах преду​сматривается полоса транспорта для всех транспортных на​польных средств или перемещающихся на высоте менее 2 м от пола. Исключение составляют стационарные транспортные сред​ства (конвейеры, элеваторы, бункера и т. п.), размеры которых учитывают при расчете ширины проходов как самостоятельные величины.

Ширина полосы для обеспечения быстрой эвакуации рабо​тающих в экстренных случаях определяется по формуле:

Л == 0,8+Л,

где Л  = 0,1*(Р-50)/30; Р—общее число людей, пользующихся полосой. Если полосой эвакуации пользуются 10—50 человек, то ши​рина ее принимается равной 0,8 м, а если менее 10 человек, то 0,6м.

Л == 0,8+0,1*(Р-50)/30 = 0,8+0,1(80-50)/30 = 0,9 м

Общецеховые проходы для движения людей и транспорта могут быть центральными (между смежными рядами машин) и пристенными (между стеной и рядом машин), а по назначе​нию—главными (направленными к главному выходу из цеха) и вспомогательными (направленными к запасным выходам и санитарно-бытовым помещениям).

Расстояние от самого удаленного рабочего места до ближай​шего цехового прохода не должно превышать 40—50 м.

Ширина общецеховых проходов включает ширину всех участ​ков (зон обслуживания, полосы эвакуации людей, полосы транспорта, ширины стеллажей, зон хранения полуфабриката и др.), входящих в них. 

Полосы эвакуации людей могут совмещаться с другими участ​ками, но при определенных условиях. Например, полоса эвакуа​ции людей совмещается с полосой транспорта при интенсив​ности движения менее 5 рейсов в час.

2.19. Склад готовой продукции

Склад готовой продукции предназначен для вре​менного хранения изделий перед отправкой их в торговую сеть. При организации складов готовых изделий экономически це​лесообразной является комплексная механизация всех процесссов и участков — приемки изделий из цехов окончательной влажно-тепловой обработки или швейных, хранения, отгрузки. С точки зрения механизации операций приемки изделий из пошивочных цехов и отправки в торгующие организации ра​ционально расположение складов на I этаже здания под или рядом с цехом окончательной влажно-тепловой обработки и отделки.

На складах применяются партионные и поштучные способы приемки, хранения, транспортирования и отгрузки. На выбор средств механизации влияют требования к хранению и транс​портированию изделий. Такие изделия как костюмы, плащи, шерстяные и шелковые платья и т. п. должны хра​ниться в подвешенном состоянии; хлопчатобумажные платья — в упакованном виде.

В промышленности накоплен большой опыт по организации и комплексной механизации складов готовых изделий.

Из швейных цехов и цеха окончательной влажно-тепловой обработки и отделки изделия доставляют на склад в подвешен​ном состоянии партиями на кронштейне-каретке по монорельсу или на кронштейне-тележке посредством грузоподъемника или поштучно навешивают на цепной конвейер и спускают в склад, где изделия автоматически сбрасываются на накопитель. Из​делия, не требующие транспортирования в подвешенном состоя​нии, доставляют в склад тележками по грузоподъемнику, в пачках или коробках с помощью вертикального цепного полочного элеватора или по склизам.

Широкое применение находит хранение изделий на го​ризонтально-замкнутых цепных конвейерах.

Рекомендуется также пакетный способ хранения из​делий с применением кронштейн-кареток для размещения изде​лий как в подвешенном виде, так и в пачках, коробках.

Способы хранения изделий в пачках и коробках на стелла​жах, применяемое погрузочно-разгрузочное и транспортное обо​рудование такие же, как и в подготовительном цехе на участках хранения материалов.

Количество рабочих на операциях приемки на склад, разме​щения, комплектования, отгрузки изделий определяется обыч​ным путем.

В основном расчет склада сводится к определению количе​ства оборудования для хранения и складирования изделий и его расстановке. Количество оборудования для хранения изде​лий определяется так же, как количество оборудования для хранения кусков материалов, исходя из общего запаса изделий, габаритов изделий и вместимости оборудования.

Запас изделий (в днях работы предприятия) должен быть в пределах 2-5.

Габариты изделий зависят от их вида и способа хранения (в подвешенном виде, в пачках, коробках) и учитываются при расчете вместимости оборудования.

Длина монорельса рассчитывается следующим образом :

L = a*m/h*k = 2*2376/2*25,

где а – запас изделий (2 дня); m – коли​чество выпускаемых в день изделий; h – количество  ярусов кронштейна (2 яруса); k – количество, вмещающихся на 1 пог. м кронштейна (20 ед.)

Площадь склада равна (табл. 3.34):

FЛАБ = FОБОРУД/

где 
Таблица. 2.34. Сводная таблица оборудования склада готовой продукции.

	Наименование операции
	Количество рабочих, чел.
	Оборудование
	Площадь, м2 

	
	
	Наименование
	Габариты, м
	Количество, ед. 
	

	
	
	
	Общая длина l
	Ширина с изделиями b
	
	

	1. Хранение изделий
	1
	Монорельс с двухярусными подвесными кронштейнами-каретками
	95,04
	0,8
	1
	

	2. Оформление  документации
	
	Канцелярский стол
	1,2
	0,6
	1
	

	Итого:
	1
	
	
	
	2
	191,88


Требования к планировке склада те же, что и для основных помещений.

Коэффициент использования площади в зависимости от пла​нировки склада и используемых средств механизации колеб​лется в пределах 0,35-0,6.

Изделия в складе должны быть ограждены от попадания на них прямых солнечных лучей.

2.20. Стандартизация и управление качеством 

выпускаемой продукции

Важной задачей контроля качества выполнения тех​нологических операций является наиболее раннее вы​явление брака и исполнителя, допустившего неправиль​ное выполнение операции. Это позволяет поручить ис​полнителю своевременно устранить допущенный дефект и в дальнейшем улучшить качество своей работы. Кроме того, такая организация выявления и исправления брака позволяет значительно сократить количество случаев возврата узлов деталей на переделку из одного участка или секции на другие участки и секции технологической линии, а также сократить затраты труда на исправление брака, выявленного на финишных операциях изготовле​ния изделия.

При организации контроля качества технологических операций и качества полуфабрикатов предусматривается осуществление ряда мероприятий.

Самоконтроль качества обязывает каждого исполнителя (рабочего) проверить соответствие выполне​ния операции техническим условиям.

Взаимоконтроль заключается в том, что каж​дый исполнитель перед началом выполнения операции обязан проверить правильность выполнения предыдущей операции, в случае обнаружения дефекта — вернуть полуфабрикат предыдущему исполнителю для ликвидации брака.

Время на выполнение контроля должно предусматри​ваться при нормировании трудозатрат.

Межоперационный контроль каче​ства готовых узлов изделия перед пода​чей их в монтажную секцию поточной линии и контроль изделия перед передачей его в отделочную сек​цию осуществляют высококвалифицированные исполни​тели, выполняющие конечные операции по обработке узла или изделия.

Мастера и бригадиры осуществляют контроль качества на вверенных им участках производства. Они следят за соблюдением режимов обра​ботки, правильным использованием и обслуживанием оборудования, а также принимают необходимые меры по срочному устранению отклонений от установленного функ​ционирования технологического процесса и по регулиро​ванию количественной загрузки рабочих мест деталями кроя и полуфабрикатами.

Выборочный  поузловой   контроль осуществляется контролерами из отдела технического контроля (ОТК) или отдела управления качеством (ОУК). Общее количество контролеров ОТК в поточной линии устанавливается согласно «Типовым нормам на разбра​ковку основных видов готовых швейных изделий».

Вводимое количество пунктов контроля качества и численность контролеров зависят от фактического коли​чества случаев возврата на переделку (т. е. от мастерства и квалификации исполнителей, а также от вида изготов​ляемого изделия).

После выборочной проверки качества, если обработка деталей, узлов и изделия не имеет дефектов, контролер ставит штамп на сводной ведомости учета переделок, беря на себя ответственность за качество проверенной продукции. В случае обнаружения дефектов производится возврат полуфабриката исполнителю для устранения де​фекта. Результаты контроля фиксируются также в свод​ной карте исполнителей и доводятся до сведения мастера, который обязан установить контроль за устранением де​фекта в случае его наличия и принять меры к недопуще​нию повторных случаев возникновения дефектов.

Усиленный контроль (до 100 %) целесообразно при​менять на всех секциях поточной линии на стадиях за пуска новых моделей или пуска новых поточных ли​ний.

По мере освоения технологии в поточных линиях ор​ганизуется выборочный контроль качества обработки де​талей и узлов швейных изделий. Контролеры закреп​ляются за определенными группами, но объем продукции, подлежащий проверке, устанавливается укрупненно. Поль​зуясь информацией о качестве обработки деталей и узлов разными исполнителями и статистикой возвратов, кон​тролеры проверяют качество обработки на тех рабочих местах, где наиболее часто зарегистрировано возникнове​ние дефектов.

Основные требования, общетехнические и организа​ционно-методические правила и нормы, методы и средства контроля качества, являющиеся едиными для всех швей​ных изделий, изложены в государственных стандартах. К ним относятся следующие стандарты:

ГОСТ 17037—83 «Изделия швейные. Термины и оп​ределения»;

ГОСТ 4103—82 «Изделия швейные. Методы контроля качества»;

ГОСТ 23948—80 «Изделия швейные. Правила приемки»;

ГОСТ 12566—81 «Изделия швейные бытового назна​чения. Определение сортности»;

ГОСТ 12807—79 «Изделия швейные. Классификация стежков, строчек и швов»;

ГОСТ 10581—82 «Изделия швейные и трикотажные. Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение».

В приведенных ниже отраслевых стандартах, подраз​деленных по видовым признакам изделий на группы, со​держатся требования к их изготовлению:

ОСТ 17-835—80 «Изделия швейные. Технические тре​бования к стежкам, строчкам, швам»;

ОСТ 17-771—78 «Изделия швейные бытового назначе​ния. Классификация»;

ОСТ 17-240—86 «Одежда верхняя мужская и женская костюмного ассортимента. Общие технические усло​вия».

Кроме требований, изложенных в государственных и отраслевых стандартах, качество обработки швейных изделий должно соответствовать образцу-эталону и тех​ническим условиям на изготовление модели.

Отдел технического контроля (ОТК) является само​стоятельным структурным подразделением промышленного предприятия (подразделения). В состав ОТК входят все работники цехов, занятые только техническим контролем. Возглавляет ОТК начальник отдела, который непосред​ственно подчиняется директору (руководителю) пред​приятия.

Главные задачи ОТК следующие: предотвращение выпуска предприятием продукции, не соответствующей требованиям стандартов и технических условий, ут​вержденным образцам (эталонам), проектно-конструкторской и технологической документации, условиям по​ставки и договоров, или некомплектной продукции, а также укрепление производственной дисциплины и по​вышение ответственности всех звеньев производства за качество выпускаемой продукции.

Предприятие может реализовать лишь продукцию, принятую ОТК или изготовленную лицами, работаю​щими в условиях самоконтроля. На продукцию должен быть оформлен сертификат, паспорт, товарный ярлык, формуляр или другой документ, удостоверяющий соот​ветствие этой продукции установленным требованиям.

Отдел технического контроля осуществляет следующую работу:

1. Обеспечивает развитие и совершенствование системы технического контроля как одного из важнейших элемен​тов управления качеством продукции на предприятии.

2. Осуществляет различные виды контроля: входной (сырья, материалов, полуфабрикатов, комплектующих изделий и инструмента), операционный контроль, прие​мочный контроль готовой продукции и другие операции, которые предусмотрены утвержденным технологическим процессом.

3. Назначает и проводит не предусмотренные утверж​денным технологическим процессом проверки качества готовой продукции, качества работы технологического оборудования и его состояния, условий производства, упаковки, хранения сырья, готовой продукции, а также другие проверки, необходимые для обеспечения выпуска продукции в соответствии с установленными требова​ниями.

4. Осуществляет выборочный контроль соблюдения технологической дисциплины — соответствия производ​ственных операций требованиям утвержденных техно​логических карт и другой технологической документации.

5. Оформляет документы, удостоверяющие соответ​ствие принятой готовой продукции установленным требо​ваниям, а также документы, содержащие техническое обоснование материалов, забракованных при входном контроле.

6. Совместно с работниками других подразделений предприятие предъявляет готовую продукцию представи​телю заказчика.

7. Участвует в испытании и внедрении новых образ​цов продукции.

8. Проводит разработку мероприятий по устранению недостатков продукции и предупреждению брака.

9. Ведет учет претензии на несоответствие поставлен​ной продукции установленным требованиям.

10. Участвует в подготовке продукции к оценке качества.

И. Контролирует выполнение работ по изолированию забракованной продукции и соответствующей ей марки​ровки.

12. Осуществляет выборочный контроль качества вы​пускаемой продукции.

13. Принимает участие в подготовке договоров на по​ставку предприятию сырья и различных материалов.

14. Разрабатывает предложения по повышению тре​бований к качеству изготовляемой продукции и совер​шенствованию нормативно-технической документации.
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Рис. 2.11. Диаграмма согласования времени организационных  операций.
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