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3 Технологічний розділ

3.1 Проектування процесу виготовлення виробів
Технологічний процес, як частина виробничого процесу, являє собою виробничу систему, що об’єднує виконавців, робочі місця, предмети праці, що піддаються обробці переміщуються з одного місця на інше. Процес виготовлення виробів розробляють на основі вибору методів обробки і технологічного обладнання.

При проектуванні технологічних процесів вибір методів обробки має вирішальне значення для випуску виробів високої якості, підвищення продуктивності праці і ефективності процесів.

Структура процесу характеризується наявністю і кількістю спеціалізованих секцій, ділянок і груп. Також вона ділиться на несекційні і секційні процеси.
Ділення процесів на секції забезпечує підвищення його гнучкості і мобільності. Необхідною умовою ділення є потужність процесу.

Вибір методів обробки здійснюється з урахуванням багатьох факторів, які можна умовно поділити на дві групи:

1. Вид, модель, конструкція виробу, матеріали, що використовуються.

2. Організаційно-технічні умови виробництва: тип виробництва, методи організації виробництва, потужність підприємства.
Вибір методів обробки виконується шляхом порівняння декількох варіантів обробки вузла по зниженню витрат часу Рв ч та підвищенню продуктивності праці Рп п. [Аналіз методів обробки даний в таблицях 3.1 та 3.2]
3.1.1 Аналіз методів обробки
Табл.. 3.1 Технологічна послідовність обробки коміра варіант 2
	№ т.н.о.
	Зміст неподільної операції
	Спеціальність
	Розряд
	Норма часу, с
	Обладнання та інструменти

	2.1
	Обшити комір з м’якою прокладкою 
	М
	4
	57
	Пфафф 953

	2.2
	Закріпити шов обшивання коміра на нижній комір
	М
	4
	29
	Пфафф 953

	2.3
	Вирізати надлишки тканини в кутах коміра
	Р
	2
	8
	Ножиці 

	2.4
	Вивернути комір
	С
	1
	13
	Коннегиссер 

Д 4973

	2.5
	Припрасувати відкладний комір, виправляючи перекат коміра закріпленого по шву обшивання
	П
	4
	56
	Файт
 HD 2000

	2.6
	Закріпити відльоти коміра по нижньому зрізу на відстані від кінців відльоту до намітки плечових зрізів в два прийоми. 
	М
	3
	26
	Пфафф 953

	2.7
	Намітити положення плечових зрізів на комірі чи стійці коміра
	Р
	2
	17
	Надсічечник 

	
	Всього
	
	
	206
	


Табл.. 3.2 Технологічна послідовність обробки коміра варіант 1
	№ т.н.о.
	Зміст неподільної операції
	Спеціальність
	Розряд
	Норма часу, с
	Обладнання та інструменти

	2.1
	Обшивання верхнього коміру нижнім
	М
	3
	24
	Пфафф 953

	2.2
	Висікання кутиків
	Р
	2
	8
	Ножиці 

	2.3
	Вивернути комір
	С
	2
	15
	Коннегиссер 

Д 4973

	2.4
	Припрасувати відкладний комір, виправляючи перекат коміра 
	П
	4
	56
	Файт
 HD 2000

	2.5
	Прострочування відльоту коміра в чистий край
	М
	3
	29
	Пфафф 953

	2.6
	Закріплення відльоту коміра на машині потайного стібка
	М
	3
	26
	Пфафф 953

	2.7
	Прокладання оздоблювальної строчки
	М
	3
	24
	Пфафф 953

	2.8
	Припрасування коміра
	П
	2
	29
	Файт
 HD 2000

	
	Всього
	
	
	211
	



Табл.. 3.3 Оцінка ефективності методів обробки коміра

	Варіант
	Нчасу, с
	Кн.о., од
	Кв.об, од
	М, бали
	Еяк, бали
	ЗПП, %
	Місце

	1
	211
	5
	3
	3
	2
	
	2

	2
	206
	5
	2
	1
	1
	2,4
	1


Розрахуємо зниження трудомісткості:
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Отже, обробка коміра за другим варіантом найкраща, тому що витрачається найменше часу і збільшується продуктивність праці.

Табл.. 3.4 Технологічна послідовність обробки манжет варіант 2
	№ т.н.о.
	Зміст неподільної операції
	Спеціальність
	Розряд
	Норма часу, с
	Обладнання та інструменти

	3.1
	Запрасувати верхній край манжет
	П
	3
	42
	Файт 



	3.2
	Обшити манжети по бокових швах
	М
	3
	32
	Неккі 830-103

	3.3
	Вирізати надлишки тканини в кутах манжет
	Р
	1
	19
	Ножиці

	3.4
	Припрасувати манжети 
	П
	3
	25
	Ротонди

 

	3.5
	Вивертання манжет на лицьовий бік , виправляючи кути і шви
	Р
	1
	20
	Кілок 

	3.6
	Підрізати манжети по шву пришивання
	М
	2
	18
	Неккі 830-103

	
	Всього
	
	
	156
	


Табл.. 3.5 Технологічна послідовність обробки манжет варіант 2

	№ т.н.о.
	Зміст неподільної операції
	Спеціальність
	Розряд
	Норма часу, с
	Обладнання та інструменти

	3.1
	Застрочування одного повздовжнього зрізу манжети швом у підгин з відкритим зрізом
	М
	3
	32
	Неккі 830-103

	3.2
	Пришивання манжет до низу рукавів з виворітного боку
	М
	3
	22
	Неккі 830-103

	3.3
	Обшивання кінців манжет в рівень з краями застібки рукава, перегинаючи їх навпіл по довжині
	М
	3
	48
	Неккі 830-103

	3.4
	Вивертання манжет на лицьовий бік , виправляючи кути і шви
	Р
	1
	20
	Кілок 

	3.5
	Припрасувати манжети 
	П
	3
	25
	Ротонди

 

	3.6
	Нашивання манжет на шов пришивання до низу рукавів
	М
	3
	32
	Неккі 830-103

	
	Всього
	
	
	179
	




Табл.. 3.6 Оцінка ефективності методів обробки манжет

	Варіант
	Нчасу, с
	Кн.о., од
	Кв.об, од
	М, бали
	Еяк, бали
	ЗПП, %
	Місце

	1
	179
	5
	3
	3
	2
	
	3

	2
	156
	5
	2
	1
	1
	1,4
	1


Розрахуємо збільшення продуктивності праці:
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Отже, обробка манжет за другим варіантом найкраща, тому що витрачається найменше часу і збільшується продуктивність праці.

3.1.2 Обґрунтування вибору режимів обробки та обладнання

Особливістю масового виробництва одягу є те, що одяг випускається великими партіями. Об’єктом для проектування технологічного процесу є моделі, що затверджені на художньо – погоджувальній раді. Відповідність моделей напрямку моди є загальною умовою і не залежить від типа виробництва.

При проектування технологічних процесів важливо обирати раціональні степені обробки виробів.

Вибір методів обробки залежить кількість виробів і трудомісткість. При виборі методів обробки, в першу чергу оцінюють ефективність використання сучасних зшивних і спеціальних швейних машин, машин напівавтоматів, нових покращених клейових прокладкових матеріалів, засобів малої механізації та ін.
Деталі одягу обробляють різними методами, в залежності від операцій машин, що застосовуються, інструментів і пристосувань.
Сучасна технологія виготовлення одягу є механічною і базується на механізованій праці. Отже вибір методів обробки припускає і вибір відповідного обладнання і засобів технічного забезпечення.

При виготовленні жіночих блуз використовують шовкові тканини. У даному випадку обрана діагональ, тому що її фізико-механічні властивості найбільше повно задовольняють перерахованим вище вимогам. Характеристика тканин  дана в табл..3.7, характеристика швацьких ниток в табл.. 3.8.

При виборі методів обробки, в першу чергу оцінюють ефективність використання сучасних зшивних і спеціальних швейних машин, машин напівавтоматів, нових покращених клеєних прокладкових матеріалів, засобів малої механізації та ін. Деталі одягу обробляють різними методами, в залежності від застосованих операцій машин, інструментів і пристосувань.
Під волого-тепловою обробкою (ВТО) швейних виробів розуміють спеціальну обробку деталей або виробу вологою, теплом і тиском за допомогою спеціального обладнання.
В процесі ВТО на тканину діють трьома вище вказаними чинниками і процес ВТО складається з таких стадій:
розм’якшення волокон вологою і теплом; надання певної форми під тиском; закріплення отриманої форми шляхом виділення вологи тепла і тиску.

Обладнання для волого-теплової обробки розділяють на 5 основних груп:
універсальне пресове обладнання; спеціальне пресове обладнання; прасувальні столи; праски;  допоміжне та інше обладнання.
Для обробки жіночих шовкових блуз найчастіше застосовуються праски. Розрізняють парові, електричні та пароелектричні праски. При виготовленні одягу з різних тканин та матеріалів в промисловості широко використовують праски з спірально-трубковими нагрівальними елементами. 
Трубчатий нагрівальний елемент забезпечує швидкий і рівномірний нагрів прасувальної поверхні в межах 100-250˚ С. Праски відрізняються між собою масою, розмірами, потужністю.
 Характеристика прасок для виготовлення одягу в масовому виробництві наведена в таблиці 3.9.

Для підвищення виробництва і покращення якості обробки виробу при виконання ВТО використовують різноманітні пристрої: колодки, пульверизатори і про прасувальники. Різні матеріали по-різному реагують на волого-теплову обробку, це залежить від волокнистого складу, ступеня кручення волокон, переплетення тканин, товщини оброблених деталей і т.д. Для закріплення форми матеріали висушують і охолоджують шляхом дії на тканину гарячим повітрям або парою високого тиску, відбувається відсмоктування вологи і продування повітря через тканину.[Додаток М.3.1.2]
3.1.3 Розробка раціональної послідовності виготовлення моделей

Основною інформацією для проектування технологічних процесів є технологічна послідовність обробки виробу. Після вибору обладнання та методу обробки вузлів складається технологічна послідовність. Всі технологічні операції вказані в даному дипломному проекті відповідають ДСТУ 2162-93.Технологічна послідовність обробки виробу складеться на основі обраних методів обробки і технологічного обладнання. 

Табл.. 3.10  Технологічна послідовність обробки виробу

	
	Виріб 

Модель

Вид тканини

Час, с
	Блуза жіноча
БМ – блуза (Виробничий цех 5+1)

Бавовна
2716 с

	№ ТНО
	Зміст операції
	Спеціальність
	Розряд
	Час, с
	Обладнання

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	
	Запуск

	1.1
	Приймання крою з розкрійного цеху, перевірка кількості, виписка талонів врахування виробітки і роздача по робочих місцях по вузлам обробки
	
	3
	20
	

	
	Всього
	
	
	20
	

	
	Обробка коміра

	2.1
	Обшити комір з м’якою прокладкою 
	М
	4
	57
	Пфафф 953

	2.2
	Закріпити шов обшивання коміра на нижній комір
	М
	4
	29
	Пфафф 953

	2.3
	Вирізати надлишки тканини в кутах коміра
	Р
	2
	8
	Ножиці 

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	2.4
	Вивернути комір
	С
	1
	13
	Коннегиссер 

Д 4973


	2.5
	Припрасувати відкладний комір, виправляючи перекат коміра закріпленого по шву обшивання
	П
	4
	56
	Файт
HD 2000

	2.6
	Закріпити відльоту коміра по нижньому зрізу на відстані від кінців відльоту до намітки плечових зрізів в два прийоми. 
	М
	3
	26
	Пфафф 953

	2.7
	Намітити положення плечових зрізів на комірі чи стійці коміра
	Р
	2
	17
	Надсічечник 

	
	Всього
	
	
	206
	

	
	Обробка манжет

	3.1
	Запрасувати верхній край манжет
	П
	3
	42
	Файт
HD 2000

	3.2
	Обшити манжети по бокових швах
	М
	3
	32
	Неккі 830-103

	3.3
	Вирізати надлишки тканини в кутах манжет
	Р
	1
	19
	Ножиці

	3.4
	Припрасувати манжети 
	П
	3
	25
	Ротонди
 

	3.5
	Підрізати манжети по шву пришивання
	М
	2
	18
	Неккі 830-103

	
	Всього
	
	
	136
	

	
	Обробка рукавів та рукавної планки

	4.1
	Пришити нижню планку до рукавного розрізу на машині з пристроєм на двох рукавах 
	М
	3
	30
	Неккі 830-103

	4.2
	Закріпити верхній кінець нижньою рукавною планкою
	М
	3
	23
	Неккі 830-103

	4.3
	Підрізати нерівності нижньою рукавною планкою по верхньому зрізу
	Р
	1
	10
	Ножиці 

	4.4
	Запрасувати рукавну планку по лекалу с 4-х боків. Перегнути планку навпіл по довжині і припрасувати
	П
	3
	88
	Файт
HD 2000

	4.5
	Пришити і настрочити рукавну планку до рукавного зрізу, закріплюючи в верхній частині прямокутником
	М
	3
	96
	Пфафф 953

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	4.6
	Вирівняти і підрізати нерівності рукавного зрізу
	Р
	1
	10
	Ножиці 

	4.7
	Закріпити по одній складочці на верхніх частинах рукавів
	М
	3
	17
	Неккі 830-103

	
	Всього
	
	
	274
	

	
	Обробка пілочок, планок пілочок

	5.1
	Обметати зрізи підбортів лівої та правої пілочки
	С
	2
	37
	Бразер В-551

	5.2
	Пришити підборт до лівої пілочки, обшиваючи уступ
	М
	4
	60
	Неккі 830-103

	5.3
	Пришити підборт до правої пілочки, обшиваючи уступ
	М
	4
	60
	Неккі 830-103

	5.4
	Закріпити шов пришивання підбортів до бортів
	М
	4
	76
	Неккі 830-103

	5.5
	Вивернути уступи
	Р
	1
	8
	

	5.6
	Запрасувати і припрасувати шов пришивання  підбортів і уступів, виправляючи перекант підбортів, закріплених по шву пришивання
	П
	4
	69
	Файт
HD 2000

	5.7
	Порівняти пілочки і підрізати нерівності по плечових зрізах і низу
	Р
	3
	25
	Ножиці 

	5.8
	Зшити тальові виточки
	М
	3
	51
	Неккі 830-103

	5.9
	Обметати зрізи виточок
	С
	2
	34
	Бразер

	5.10
	Запрасувати тальові виточки
	П
	3
	28
	Файт
HD 2000

	
	Всього
	
	
	448
	

	
	Обробка спинки

	6.1
	Зшити тальові виточки
	М
	3
	51
	Неккі 830-103

	6.2
	Запрасувати тальові виточки
	П
	3
	28
	Файт
HD 2000

	
	Всього
	
	
	79
	

	
	Монтаж 

	7.1
	Скомплектувати деталі згідно маршрутних листів для монтажної секції. Провести заміну деталей з текстильними пороками
	Р
	4
	51
	

	7.2
	Зшити плечові зрізи
	С
	3
	41
	Бразер В-551

	7.3
	Вшити рукава у відкриту пройму
	С
	4
	67
	Бразер В-551

	7.4
	Зшити бокові і рукавні зрізи
	С
	4
	70
	Бразер В-551

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	7.5
	Вивернути уступи пілочок на виворітну сторону, вшити відкладний комір в горловину
	М
	5
	140
	Пфафф 953

	7.6
	Зробити дів надсічки на горловині пілочок
	Р
	2
	8
	Ножиці 

	7.7
	Відрізати розмірну стрічку
	Р
	1
	5
	Ножиці

	7.8
	Настрочити відкладний комір по горловині спинки, перегинаючи навпіл і вставляючи розмірну стрічку по середині спинки
	М
	5
	89
	Пфафф 953

	7.9
	Пришити манжети до рукавів, закладаючи складочку по надсічках
	М
	3
	92
	Неккі 830-103

	7.10
	Настрочити манжети по шву пришивання
	М
	3
	100
	Неккі 830-103

	7.11
	Обметати низ виріб
	С
	2
	72
	Бразер В-551 

	7.12
	Застрочити не запрасований нижній зріз блузи
	М
	3
	105
	Неккі 830-103

	7.13
	Закріпити підборта по нижньому краю пілочок з лицьового боку закріпкою
	М
	3
	29
	Неккі 830-103

	7.14
	Закріпити підборта по плечових швах закріпкою
	М
	3
	30
	Неккі 830-103

	7.15
	Наметати 5+5 петель на рукавній планці по лекалу
	Р
	2
	60
	Лекало

	7.16
	Виметати 5+5 петель на рукавній планці
	С
	3
	80
	Дюркопп 238

	7.17
	Намітити 2 петлі на манжетах
	Р
	2
	12
	Лекало

	7.18
	Виметати 2 петлі на манжетах
	С
	3
	20
	Дюркопп 238

	7.19
	Намітити 5 петель на планці правої полочки
	Р
	2
	30
	Лекало

	7.20
	Виметати 5 петель на планці правої полочки
	С
	3
	40
	Дюркопп 238

	7.21
	Намітити 5 ґудзиків на планці лівої полочки
	Р
	2
	25
	Олівець

	7.22
	Пришити 5 ґудзиків на планці лівої полочки з ручною подачею
	С
	3
	72
	Пфафф 3306

	7.23
	Намітити по 2 ґудзика на манжетах
	Р
	2
	20
	Олівець

	7.24
	Пришити  по 2 ґудзика на манжетах
	С
	3
	58
	Пфафф 3306

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	7.25
	Намітити 5+5 ґудзиків на рукавній планці 
	Р
	2
	50
	Олівець

	7.26
	Пришити 5+5 ґудзиків на рукавній планці
	С
	3
	145
	Дюркопп 238

	
	Всього
	
	
	1511
	

	
	Чистка виробу та заключне ВТО

	8.1
	Очисти виріб від промислового сміття
	Р
	2
	14
	

	8.2
	Вивернути виріб на лицьовий бік
	Р
	1
	8
	

	8.3
	Скомплектувати виріб для здачі в секцію ВТО
	Р
	3
	17
	

	8.4
	Скомплектувати запасні ґудзики по кольорам для здачі в секцію ВТО
	Р
	2
	3
	

	
	Всього
	
	
	42
	

	
	Разом
	
	
	2716
	


Одним із найважливіших методів проектування технологічних процесів є встановлення норм часу по технологічним операціям. Їх встановлюють по галузевим нормам або за технічною документацією. Затрати часу для нормативів визначають за фото хронометражними даними передових підприємств і технічних розрахунків. Норми часу розраховують на середньозважену довжину і розмір.
3.1.4 Розрахунок кількості ниток та фурнітури для БМ

Табл.. 3.11 Витрата ниток
	Тип шва
	Код стібка
	Ширина шва
	Кількість стібків на 10 мм строчки
	Витрата ниток

	
	
	
	
	На 1 м шва
	%

	Двохнитковий однолінійний човниковий
	301
	15 мм
	4
	в г н 1,4 м
	50

	
	
	
	
	н ч н 1,4 м
	50

	
	
	
	
	2,8 м
	100

	Трьохнитковий дволінійний ланцюговий
	406
	5 мм
	4
	в г н 3,4 м
	29

	
	
	
	
	н ч н 8,4 м
	71

	
	
	
	
	11,8 м
	100

	Петля

Двонитковий однолінійний зигзагоподібний човниковий
	304
	18 мм
	160
	
	10

	
	
	
	
	
	90

	
	
	
	
	
	100

	Пришивання ґудзиків

Двохнитковий однолінійний зигзагоподібний
	304
	2 удари
	6
	в г н 0,1 м
	65

	
	
	
	
	н ч н 0,05 м
	35

	
	
	
	
	0,15 м
	100


3.1.5 Вибір потужності та форми організації поточного виробництва

Під виробничою потужністю розуміють максимальну кількість продукції, що відповідає якості і асортименту, яку підприємство спроможне виготовляти в одиницю часу при повному використанні основних виробничих фондів в оптимальних умовах експлуатації. Існує два підходи до визначення виробничої потужності і на її базі встановлення річного обсягу виробництва, а саме: - від потреби; - від можливості. Застосовуємо другий підхід, який характеризує ініціативу знизу по організації виробництва і є притаманним ринковій економіці. На основі такту лінії розраховується річна виробнича потужність лінії при режимі роботи в одну зміну:
Vвп = ФПЧ * К / r
Vвп = 82362
де: Vвп - обсяг випуску виробів (за рік); r - такт лінії; к - коефіцієнт використання робочого часу (0.95); ФПЧ - плановий фонд робочого часу роботи лінії на розрахунковий період (рік) в хв. 
ФПЧ = (Д - Днероб) 
де: Д - загальна кількість днів у плановому році; Днероб - кількість неробочих днів в плановому році. 
Тип виробництва являє собою сукупність форм технологічних процесів, праці та управління при даній спеціалізації та розміру виробництва. Тип виробництва характеризується рівнем спеціалізації робочих місць, який вимірюється за допомогою коефіцієнту закріплення операцій. 
Кзо = Q / N, 
де: Q - кількість видів операцій на даному виробничому підрозділі на протязі місяця; N - кількість робочих місць на даному виробничому підрозділі (дільниці). 
Кзо = 7/7 =1 
При Кзо = 1 -2 - тип виробництва вважається, як масовий.
Для правильної організації виробництва, потрібно мати три компоненти: засіб праці, предмет праці, і саму працю

Взаємодія цих компонентів і визначає форму організації виробництва. В швейній промисловості існує два види організації виробництва: перервна (масове виробництво), неперервна (індивідуальне виробництво)

Для організації перервного виробництва необхідно мати великі об’єми, однорідність виробів і сировини тривалий час, старанна підготовка виробництва для забезпечення неперервності і ритмічності процесу.

Організаційною формою виробництва є потік, для якого характерні наступні принципи: прямоточність, пропорційність, паралельність, неперервність, ритмічність, синхронність 
Сполучення цих принципів лежить в основі побудови потоків швейного виробництва.
Для того щоб обрати потік, параметри якого відповідають певним вимогам, потрібно визначитись з організаційною формою потоків:
- по виду пересування предметів праці (паралельні, послідовні, комбіновані)
- по способу розташування робочих місць (прямолінійні, кругові, групові)
- по ритму обробки полу фабрикатів на потоці (конвеєрні і не конвеєрні)
- потужністю потоків
- степені перервності технологічного процесу
- розміру партії, що обробляється
- кількості моделей
- порядком запуску
Спираючись на вивчені матеріали та проведений аналіз був обраний агрегатно-груповий тип потоку. Так як він є найбільш прогресивною формою організації праці.
3.1.6 Складання схеми розподілу праці на виготовлення БМ та її аналіз

При виборі форми організації процесу слід визначити: такт процесу; трудомісткість виготовлення моделей по ТНО з виділенням вузлів виробів; кількість робочих по вузлах;
Після складання технологічної послідовності необхідно підрахувати загальну затрату часу на виготовлення виробу. Попередній розрахунок параметрів потоку виконується з метою визначення його параметрів та вибору типу потоку. 
Вихідними даними для попереднього розрахунку потоку є:

1. Потік АГП з послідовно-асортиментним запуском, пачки крою 150-200 шт.
2. Три потоки – 1 – блузи жіночі; 2 – чоловічі сорочки; 3 – сорочки для хлопців.

3. У виробничому цеху працює 181 робітник, серед них 5 контролерів якості.

Розрахуємо такт потоку:
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Де 
[image: image8.wmf]t

 – такт потоку,

      Т – час на виконання одного виробу, с.
      N – кількість чоловік в потоці, ч.
Розрахувавши такт потоку можна дізнатись потужність потока:
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Де R – тривалість зміни, с.

Маючі дані про кількість робочих, можна розрахувати ще один параметр потока – кількість робочих місць:
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Де Кср – коефіцієнт, що визначає середнє число робочих місць на потоці, на одного робітника.
Кср для жіночих блуз та чоловічих сорочок 1,25 ч. кількість робочих місць в потоці завжди більше числа працюючих, так як на потоці необхідно мати резервне обладнання (до 10%) і обладнання спарених робочих місць (до 15%); у відповідності з цим розташовують додаткові робочі місця.

При комплектуванні технологічних операцій в організаційні складно досягти того, щоб час на виконання організаційної операції дорівнював такту потока чи був йому кратний. Допускається деякі відхилення часу організаційної операції від такту потока. Інтервал допустимих відхилень від такту є основною умовою узгодженості часу організаційних операцій до такту потока.

Для операцій, що виконує однин робітник:
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Отримавши результати розрахунків складаємо схему розподілу праці.

Табл..3.12  Схема розподілу праці 

	№

ПП
	№ ТНО
	Зміст ТНО
	Спеціальність
	Розряд
	Час
	Кількість робітників
	Обладнання

	
	
	
	
	
	
	Розрахункова
	Фактична
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	1
	1.1
	Приймання крою з розкрійного цеху, перевірка кількості, виписка талонів врахування виробітки і роздача по робочих місцях по вузлам обробки
	
	3
	20
	
	
	

	
	
	
	
	
	20
	0,3
	0,5
	

	2


	2.1
	Обшити комір з м’якою прокладкою 
	М
	4
	57
	
	
	Пфафф 953

	
	2.2
	Закріпити шов обшивання коміра на нижній комір
	М
	4
	29
	
	
	Пфафф 953

	
	
	
	
	
	86
	1,1
	1
	

	3
	4.1
	Пришити нижню планку до рукавного розрізу на машині з пристроєм на двох рукавах 
	М
	3
	30
	
	
	Неккі 

830-103

	
	4.2
	Закріпити верхній кінець нижньою рукавною планкою
	М
	3
	23
	
	
	Неккі 

830-103

	
	4.7
	Закріпити по одній складочці на верхніх частинах рукавів
	М
	3
	17
	
	
	Неккі 830-103

	
	
	
	
	
	70
	0,9
	1
	

	4
	4.4
	Запрасувати рукавну планку по лекалу с 4-х боків. Перегнути планку навпіл по довжині і припрасувати
	П
	3
	88
	
	
	Файт

	
	
	
	
	
	88
	1,3
	1
	

	5
	2.3
	Вирізати надлишки тканини в кутах коміра
	Р
	2
	8
	
	
	Ножиці 

	
	2.7
	Намітити положення плечових зрізів на комірі чи стійці коміра
	Р
	2
	17
	
	
	Надсічечник 

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	4.3
	Підрізати нерівності нижньою рукавною планкою по верхньому зрізу
	Р
	1
	10
	
	
	Ножиці 

	
	3.2
	Запрасувати верхній край манжет
	П
	3
	42
	
	
	Файт 



	
	
	
	
	
	78
	1
	1
	

	6
	2.4
	Вивернути комір
	С
	1
	13
	
	
	Коннегиссер 

Д 4973

	
	3.3
	Обшити манжети по бокових швах
	М
	3
	32
	
	
	Неккі 830-103

	
	5.8
	Зшити тальові виточки
	М
	3
	51
	
	
	Неккі 830-103

	
	
	
	
	
	96
	1,3
	1
	

	7
	2.5
	Припрасувати відкладний комір, виправляючи перекат коміра закріпленого по шву обшивання
	П
	4
	56
	
	
	Файт

	
	3.5
	Припрасувати манжети 
	П
	3
	25
	
	
	Ротонди

 

	
	5.10
	Запрасувати тальові виточки
	П
	3
	28
	
	
	Файт

	
	
	
	
	
	109
	1,6
	2
	

	8
	2.6
	Закріпити відльоти коміра по нижньому зрізу на відстані від кінців відльоту до намітки плечових зрізів в два прийоми. 
	М
	3
	26
	
	
	Пфафф 953

	
	3.6
	Підрізати манжети по шву пришивання
	М
	2
	18
	
	
	Неккі 830-103

	
	6.1
	Зшити тальові виточки
	М
	3
	51
	
	
	Неккі 830-103

	
	
	
	
	
	95
	1,5
	1
	

	9
	4.5
	Пришити і настрочити рукавну планку до рукавного зрізу, закріплюючи в верхній частині прямокутником, відмічаючи положення по лекалу
	М
	3
	96
	
	
	Пфафф 953

	
	4.7
	Закріпити по одній складочці на верхніх частинах рукавів
	М
	3
	17
	
	
	Неккі 830-103

	
	
	
	
	
	113
	1,7
	2
	

	10
	5.2
	Пришити підборт до лівої пілочки, обшиваючи уступ
	М
	4
	60
	
	
	Неккі 830-103

	
	5.3
	Пришити підборт до правої пілочки, обшиваючи уступ
	М
	4
	60
	
	
	Неккі 830-103

	
	
	
	
	
	120
	1,3
	1
	

	11
	5.4
	Закріпити шов пришивання підбортів до бортів
	М
	4
	76
	
	
	Неккі 830-103

	
	5.9
	Обметати зрізи виточок
	С
	2
	34
	
	
	Бразер

В-551

	
	
	
	
	
	110
	1,2
	1
	

	12
	3.4
	Вирізати надлишки тканини в кутах манжет
	Р
	1
	19
	
	
	Ножиці

	
	4.6
	Вирівняти і підрізати нерівності рукавного зрізу
	Р
	1
	10
	
	
	Ножиці 

	
	5.5
	Вивернути уступи
	Р
	1
	8
	
	
	

	
	5.7
	Порівняти пілочки і підрізати нерівності по плечових зрізах і низу
	Р
	3
	25
	
	
	Ножиці 

	
	7.1
	Скомплектувати деталі згідно маршрутних листів для монтажної секції. Провести заміну деталей з текстильними пороками
	Р
	4
	51
	
	
	

	
	
	
	
	
	113
	1,5
	1,5
	

	13
	5.6
	Запрасувати і припрасувати шов пришивання  підбортів і уступів, виправляючи перекант підбортів, закріплених по шву пришивання
	П
	4
	69
	
	
	Файт

	
	6.2
	Запрасувати тальові виточки
	П
	3
	28
	
	
	Файт

	
	
	
	
	
	97
	1,07
	1
	

	14
	7.2
	Зшити плечові зрізи
	С
	3
	41
	
	
	Бразер В-551

	
	7.3
	Вшити рукава у відкриту пройму
	С
	4
	67
	
	
	Бразер В-551

	
	
	
	
	
	108
	1,2
	1
	

	15
	7.4
	Зшити бокові і рукавні зрізи
	С
	4
	70
	
	
	Бразер В-551

	
	7.13
	Закріпити підборта по нижньому краю пілочок з лицьового боку закріпкою
	М
	3
	29
	
	
	Неккі 830-103

	
	
	
	
	
	99
	1,09
	1
	

	16
	7.5
	Вивернути уступи пілочок на виворітну сторону, вшити відкладний комір в горловину
	М
	5
	140
	
	
	Пфафф 953

	
	
	
	
	
	140
	1,9
	2
	

	17
	7.6
	Зробити дів надсічки на горловині пілочок
	Р
	2
	8
	
	
	Ножиці 

	
	7.7
	Відрізати розмірну стрічку
	Р
	1
	5
	
	
	Ножиці

	
	7.15
	Намітати 5+5 петель на рукавній планці по лекалу
	Р
	2
	60
	
	
	Лекало

	
	7.21
	Намітити 5 ґудзиків на планці лівої полочки
	Р
	2
	25
	
	
	Олівець

	
	
	
	
	
	98
	1,08
	1
	

	18
	7.8
	Настрочити відкладний комір по горловині спинки, перегинаючи навпіл і вставляючи розмірну стрічку по середині спинки
	М
	5
	89
	
	
	Пфафф 953

	
	
	
	
	
	89
	0,98
	1
	

	19
	7.9
	Пришити манжети до рукавів, закладаючи складочку по надсічках
	М
	3
	92
	
	
	Неккі 830-103

	
	
	
	
	
	92
	1,2
	1
	

	20
	7.10
	Настрочити манжети по шву пришивання
	М
	3
	100
	
	
	Неккі 830-103

	
	
	
	
	
	100
	
	
	

	21
	7.11
	Обметати низ виріб
	С
	2
	72
	
	
	Бразер В-551 

	
	7.14
	Закріпити підборта по плечових швах закріпкою
	М
	3
	30
	
	
	Неккі 830-103

	
	
	
	
	
	102
	1,3
	1
	

	22
	7.12
	Застрочити не запрасований нижній зріз блузи
	М
	3
	105
	
	
	Неккі 830-103

	
	
	
	
	
	105
	1,4
	1
	

	23
	7.17
	Намітити 2 петлі на манжетах
	Р
	2
	12
	
	
	Лекало

	
	7.19
	Намітити 5 петель на планці правої полочки
	Р
	2
	30
	
	
	Лекало

	
	7.23
	Намітити по 2 ґудзика на манжетах
	Р
	2
	20
	
	
	Олівець

	
	7.25
	Намітити 5+5 ґудзиків на рукавній планці 
	Р
	2
	50
	
	
	Олівець

	
	
	
	
	
	112
	1,4
	1
	

	24
	7.16
	Виметати 5+5 петель на рукавній планці
	С
	3
	80
	
	
	Дюркопп 238

	
	7.18
	Виметати 2 петлі на манжетах
	С
	3
	20
	
	
	Дюркопп 238

	
	
	
	
	
	100
	1,1
	1
	

	25
	7.20
	Виметати 5 петель на планці правої полочки
	С
	3
	40
	
	
	Дюркопп 238

	
	7.24
	Пришити  по 2 ґудзика на манжетах
	С
	3
	58
	
	
	Пфафф 3306

	
	
	
	
	
	98
	1,08
	1
	

	26
	7.22
	Пришити 5 ґудзиків на планці лівої полочки з ручною подачею
	С
	3
	72
	
	
	Пфафф 3306

	
	
	
	
	
	72
	0,8
	1
	

	27
	7.26
	Пришити 5+5 ґудзиків на рукавній планці
	С
	3
	145
	
	
	Дюркопп 238

	
	
	
	
	
	145
	2
	2
	

	28
	8.1
	Очисти виріб від промислового сміття
	Р
	2
	14
	
	
	

	
	8.2
	Вивернути виріб на лицьовий бік
	Р
	1
	8
	
	
	

	
	8.3
	Скомплектувати виріб для здачі в секцію ВТО
	Р
	3
	17
	
	
	

	
	8.4
	Скомплектувати запасні ґудзики по кольорам для здачі в секцію ВТО
	Р
	2
	3
	
	
	

	
	
	
	
	
	42
	0,5
	0,5
	

	
	
	Разом
	
	
	2716
	
	35
	


3.1.7 Розрахунок площі швейного цеху

Планування швейного цеха з розміщенням агрегатів, обладнання і робочих місць, пристроїв для зберігання предметів праці і необхідних транспортних засобів являє собою модель цеха.

Розробка моделі цеха проводиться в два етапи:

1. Розміщення агрегатів в цеху

2. Розміщення обладнання і робочих місць.

Всі розміщення виконуються і відповідності до розрахунків. Характер розміщення агрегатів залежить від розмірів цеха, сітки колон і природного освітлення.
При розміщенні агрегатів користуються такими правилами:

· Раціональне використання площі

· Забезпечення запуску і випуску в різних кінцях швейного цеха

· Дотримання техніки безпеки і охорони праці

Вихідними даними для розрахунку площі швейного цеху є: такт потока, потужність потока, кількість робітників. Фактичну норму площі на одного працівника швейної дільниці розраховують за формулою:

Sр п ф = Sц / кр
Де  Sц – площа дільниці кв., м2
Кр – кількість робітників
Фактичну площу цеха можна визначити, знаючи чисельність працюючих і норму площі на одного працюючого Sн
S = Sн х N    S = 6,1 м2  х 35 = 214 м2
Тепер розрахуємо кількість робочих місць:

Кр м = N х Кср
Де Кср – середня кількість робочих місць
Отже Кр м = 35 х 1,25 = 43,75 або 45 робочих місць загалом 
Число робочих місць завжди більше ніж число працюючих, так як потрібно мати резервне обладнання і обладнання для спарених робочих місць. В зв’язку з цим розташовують запасні робочі місця.

Кроком робочого місця L є відстань від початку і до кінця робочого місця. L і розміри робочих столів залежать від габаритів виготовлених виробів і виду робіт, що виконуються. 

Для виготовлення халатів крок робочого місця L, м:

L = 1,25 … 1,30

Середне число робочих місць на одного працюючого:

Кср = 1,20 … 1,25

Розміри столів швейних машин:

Довжина 1200 мм * ширина 650 мм

Для ручних робіт в розгорнутому вигляді:

1400 мм * 700 мм

Прасувальний стіл для основних робіт:

1400 мм * 800 мм

Стіл для чистки готових виробів:

1400 мм * 1200 мм

Стіл для готових виробів:

1600 мм * 1200 мм

Робочі місця які розташовані вздовж транспортного засобу, називаються поточною лінією. Кількість поточних ліній залежить від типу та площі потоку. [Додаток 3.1.5]

3.2 Розробка плану-замовлення та матеріального кошторису

3.2.1 Обґрунтування вибору потужності підприємства
Актуальність планування роботи підприємства є найкращим способом оцінити шанси на успіх, уберегтися від комерційної діяльності, приреченої на провал, глянути на своє підприємство з боку, виявляючи його слабкі й сильні сторони. Планування є засобом формування цілей фірми й способів їхнього досягнення. Плануванню діяльності підприємства передує розробка його стратегії розвитку й існування. 

Класифікація планування:

· по видах - стратегічне й поточне, котре підрозділяється на техніко-економічне й оперативно-виробниче;

· за часом - довгострокове, середньострокове, короткострокове;

· по об'єкті планування - план підприємства, цеху, відділу, бригади, ділянки, робочого місця;

· по видах документів - бізнес-план, програма, проект, прогноз, завдання,
· по методах планування - балансовий, нормативний, мережний, графічний, програмно-цільовий, економіко-математичний;

· по предметі планування - план обсягу продажів у натуральному й вартісному вираженні, чисельності працюючих і оплати праці; доходів, витрат і прибутку; фінансування інвестицій, кредитування й фінансових витрат; наукових досліджень і ефективності підприємства.

При розробці виробничої програми враховується основна мета підприємства - збільшення обсягу продажів при росту прибутковості продукції й рентабельності капіталу.

Виробнича потужність є вихідним пунктом планування виробничої програми підприємства. Вона відбиває потенційні можливості об'єднань, підприємств, цехів по випуску продукції. Визначення величини виробничої потужності займає провідне місце у виявленні й оцінці резервів виробництва.

Виробнича потужність визначається в тих же одиницях, що й обсяг виробництва продукції. Широка номенклатура приводиться до одному або декількох видам однорідної продукції.

Фактори виробничої потужності:

· кількість і продуктивність устаткування;

· якісний склад устаткування, рівень фізичного й морального зношування;

· ступінь прогресивності техніки й технології виробництва;

· якість сировини, матеріалів, своєчасність їхніх поставок;

· рівень спеціалізації підприємства;

· рівень організації виробництва й праці;

· фонд часу роботи встаткування

3.2.2 Розрахунок плану замовлення

Розрахунок виробничої потужності підприємства ведеться по всіх його підрозділах у послідовності:

· по агрегатах і групам технологічного встаткування;

· по виробничих ділянках;

· по основних цехах і підприємству в цілому.

Баланс робочого часу одного робітника в рік складається:

· з календарного часу (Ткал) , 

· номінального часу (Тном) , 

· явочного часу (Тяв), 

· ефективного фонду часу (Теф). 

Календарний час (Ткал) в році складається з 365 днів . Номінальний час (Тном) визначається різницею календарного часу від свят і вихідних днів 
Тном = Ткал - (Тс + Тв);

Тном = 365-(10+104)=251 днів.

Явочний час (Тяв) визначається різницею номінального і неробочого часу: 

Тяв = Тном – Тнероб;

Тяв = 251 – 29=222 дні.

Ефективний фонд часу одного робітника в рік визначається добутком явочного часу (Тяв) на кількість робочих годин (Троб)

Теф = Тяв x Троб;
Теф = 222 x 7,7 = 1709год.

Для того, щоб визначити річний випуск продукції необхідно мати такі показники як :

Взм – змінний випуск , шт.

n – кількість змін 

Д – кількість робочих днів в рік , днів.

Отже , випуск продукції (Рв) визначається за наступною формулою:

Рв = Взм  x  n  x  Д ;

Табл.. 3.12  План замовлення

	Асортимент виробів
	Річний випуск, од
	Кількість моделей на рік, од
	Річний фонд робочого часу, днів
	Продуктивність праці яка планується, од
	Необхідна кількість працівників, чол..
	Випуск в зміну, од. 
	Добовий випуск всіх потоків, од

	
	
	
	
	
	На добу
	В зміну
	В потоці
	Одного потоку
	Всіх потоків
	

	Бавовняна блуза
	82362
	20
	222
	10
	35
	35
	35
	371
	371
	371


3.3.3 Розрахунок матеріального кошторису

Табл..3.13  Калькуляція собівартості одиниці виробу для шовкової блузки
	№

п/п
	Назва матеріалів
	Вартість основних матеріалів
	Необхідна кількість матеріалів
	Загальна вартість матеріалів

	1
	Основна тканина
	7,61 грн.
	1,8 м
	13,70

	2
	Пр., 2503
	4,00 грн.
	0,310 м
	1,24

	3
	Нитки
	0,3 грн.
	0,910 м
	0,27

	4
	Ґудзики
	0,06 грн.
	20 шт.
	1,20

	5
	Розм.., стр.
	0,02
	1
	0,02

	6
	Транспортно-заготівельні витрати
	16,61 грн.
	
	16,61

	7
	Уцінка
	0,15 грн.
	1
	0,15

	
	Всього
	
	
	14,02


Для серійного виробництва: m =69,00
Випуск продукції , од. 

Річний випуск Рв=82362
Вартість матеріалів на весь випуск , грн.

Вм на випуск = m х Рв = 5682978 грн.
Річний випуск Вм на випуск = 5682978
Табл.. 3.14  Матеріальний кошторис

	Асортимент виробів
	Добовий випуск, од


	Матеріали для верху
	Ширина тканини, м

	
	
	Норма на од., виробу, м/м2
	Добова норма , м/м2
	

	Блуза жіноча
	371
	2,7

	668

	1,50


3.3 Проектування процесу розробки нових моделей та підготовка їх до запуску у виробництво
3.3.1 Розробка структури процесу

При проектуванні швейного потока необхідно вивчити модні напрямки в одязі та скласти асортимент виробів, що припускається виготовляти. Розробити перспективні матеріали і технології обробки обраних матеріалів і моделей. Ознайомитися з технічними характеристиками високопродуктивного обладнання і його оснащенням по операціях. Проаналізувати передовий досвід промисловості по виготовленню моделей аналогів.
В експериментальному цеху виконують підготовку моделей одягу для масового виробництва На даному підприємстві експериментальний цех складається з двох відділів. Перший відділ - це той, в якому розробляються взірці нових моделей одягу які потім затверджуються художньо-технічною радою, якщо вони відповідають всім вимогам, що до них пред’являються.
Тут використовуються такі спеціальні програми, як:
PGS MODEL - це програма, що слугує для побудови моделі і градації лекал векторним способом.
MARKA - це програма, яка виконує розкладку лекал.
GEMA - це програма, на якій можна зібрати модель і вдосконалити її.
У другому відділі експериментального цеху безпосередньо виготовляють взірці моделей одягу, а саме - це пошиття, прасування і упакування.
Фактична кількість робітників по видам робіт: 1 лекальник; 2 обкрейдувальника; 1 чоловік на розкрої; 4 портних по виготовленню зразків; 3 конструктори; 1 інженер по нормуванню сировини; 1 інженер по нормуван​ню праці; 1 технолог; 1 художник-модельєр.
Розробку нових моделей одягу на підприємстві виконують художник-модельєр і 4 конструктори, 2 конструктора спеціалізується на чоловічих сорочках і 2 – на жіночих блузках.
Виробничий відділ дає художнику-модельєру технічне завдання на розробку нової моделі чоловічої сорочки або жіночої блузки. По технічному завданню художник - модельєр розробляє ескізи моделей, які обговорюються на художньо-технічній раді підприємства. Якщо первинна модель затвердже​на, то за нею виготовляються первинні лекала. В розробці первинної моделі також бере участь технолог-конструктор, який оцінює технологічність моделі та інженер-нормувальник, який розраховує норми розходу матеріалу на модель.
Художник-модельєр віддає первинну модель і лекала конструктору, який уточнює економічність моделі, підганяє площу лекал, проробляє модель та розмір. Площа лекал вимірюється і дані віддаються на виконання розкладок.
На моделі чоловічих сорочок та жіночих блузок розроблені типові конструкції. Дуже високий рівень уніфікації і стандартизації деталей кишень, комірів, лацканів, манжет спрощує процес конструювання нової моделі.
За первинною моделлю відшиваються взірці, один з яких залишаєть​ся в експериментальному цеху, інший поступає до торгуючої організації, третій віддається в пошивочний цех. За взірцем моделі в експериментальному цеху виготовляють лекала - еталони.
В експериментальному цеху знаходиться ділянка нормування матеріалів.
Інженер нормувальник розраховує норму розходу основних і допоміжних матеріалів на взірець моделі, складає карту-замовлення для розрахунку норм розходу тканини, карту об'єму робіт по експериментальним розкладкам лекал.
В експериментальному цеху виконуються обкрейдування на настили: лекала зберігаються  на  підвісному  конвеєрі,  розподілені за групами деталей (спинка, рукава і т.д.).
Обведеня виконується на столах для розкладки лекал. Лекала вирізаються вручну. Робочі лекала потрапляють із експериментального цеху в підготовчо – розкрійний.
Перший комплект лекал є еталон.
Лекальники виготовляють 5 комплектів лекал. На кожну модель З комплекти лекал, використовують в експериментальному цеху для виконання робочих обведень, 2 - для розкрою тканин з текстильними пороками в під​готовчо-розкрійному цеху.
Розмноження за розмір - ростами проводиться пропорційно-розрахунковим методом.
Одночасно з технічним розмноженням проводиться розробка техні​чного опису взірця моделі, яке складається безпосередньо з: 

Технічний опис взірця моделі

Замальовка моделі

Опис художньо-технічного оформлення моделі 
Особливості виготовлення виробу, непередбачені основами по вузлової обробки

Специфікація деталей
Специфікація матеріалів
Таблиця вимірів виробів в готовому вигляді
Оцінка відповідності моделі показникам кращих вітчизняних і закор​донних виробів. Крім того існує додаток до технічного опису моделі:
Карта розходу тканин за взірцем моделі
Схема розкладок

Таблиця площ комплекту лекал на взірець моделі
Конструктор на підприємстві розробляє у середньому 3 моделі в місяць. Після цього починають роботу групи нормування у главі зі старшим інженером по нормуванні сировини.
Розроблені моделі розглядаються спеціальною комісією на чолі з го​ловним інженером, Потім виконують відбір взірців для запуску.
У виробничому відділі складається графік підготовки до запуску моделей у виробництво. Перед запуском моделі у масове виробництво у ви​робничому цеху пропускається опитна партія -100- 200 одиниць.
При запуску опитної партії присутні конструктор, технолог, лабо​рант. Після цього модель запускається в масове виробництво. При цьому присутні конструктори і технолог експериментального цеху. Вони спостері​гають за процесом декілька днів і контролюють правильність виготовлення моделі.
3.3.2 Вибір обладнання

Табл.. 3.15  Обладнання експериментального цеху
	№

п/п
	Клас, марка, тип.
	Кількість

	1.
	Універсальна машина 830-103 кл. «Неккі»
	9

	2.
	Універсальна зшив, машина 830-160 кл. «Неккі»
	1

	3.
	Швейна машина 51 А кл. ПМЗ
	З

	4.
	Петельний автомат 8303 «Текстима
	1

	5.
	Ґудзикова машина 27 кл.
	1

	6.
	Машина зигзаг 334 кл.
	1

	7.
	Прес гладильний CS- 331
	1

	8.
	Каландр
	1

	9.
	Стіл «Карон» 8 м
	3

	10.
	Стіл для обводок
	2

	11.
	Машина ІЛ-1
	1

	12.
	Машина для висічки отворів лекал
	1

	13.
	Машина для окантовки лекал КСЛ
	1


3.3.3 Розрахунок кількості робітників та площі цеха
1. Розрахунок кількості модельєрів, Км.
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Де Ф1і – кількість моделей, що розробляються
t1і – норма часу на розробку моделі

Тr – річний фонд робочого часу
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– коефіцієнт додаткового часу на вивчення попиту.
2. Кількість конструкторів, Кк.
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Де Ф1і – кількість моделей, що розробляються

t1і – норма часу на розробку моделі

Тr – річний фонд робочого часу
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– коефіцієнт, що враховує участь конструкторів в розробці нових моделей

3. Кількість лекальників
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Де Кв – кількість робочих для розмноження і вирізування лекал

Ко – кількість робочих для окантовки лекал

КТ – кількість робочих для виготовлення трафаретів
4. Кількість робітників для нормування матеріалів
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5. Кількість лаборантів
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6. Площа експериментального цеха
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де F1 – площа під обладнання

F2 – площа лабораторії для 
F3 – площа для зберігання зразків моделей
F4 – площа для зберігання лекал
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– коефіцієнт використання площі, 0,45

Схема роботи експериментального цеха

Роботу експериментального цеха можна відобразити схематично:



3.4 Проектування процесу підготовки та розкрою матеріалів
3.4.1 Розробка структури процесу

В підготовчо - розкрійному цеху здійснюється приймання тканини від постачальників, кількісне і якісне приймання тканини, зберігання прийнятої тканини, виконання обме​ловок, розрахунок кусків тканини в настили, наставання тканин, розкрій на​стилу, розсікання настилу на частини з наступним вирізанням деталей крою, врахування розходу тканини на настили, комплектування.

На підприємстві реалізується програма «Нова якість». Це постачання екологічно чистих тканин від провідних світових виробників (Ірландії, Франції, Великої Британії), що забезпечують комфортність та бездоганний дизайн моделей.

Розвантаження тканин відбувається механізовано. Усі матеріали, що доставляються на підприємство, перевіряють у відповідності з записами у супроводжувальних документах (кипні карти, накладні, специфікації за асорти​ментом, кількості і якості).

При прийманні тканини, що поступила в кипах, рулонах, перевіряють цілісність упаковки. При прийманні кусків тканини в первинній упаковці перевіряють їх кількість, цілісність упаковки, міру за ярликом, співставлення довжини куска з довжиною, вказаною у супроводжувальних документах.

Тканини, які поступили на підприємство, фіксуються в спеціальній книзі надходження товару. Після приймання кусків тканина розпаковується вручну. Прийнята тканина до розпаковки зберігається на стелажах. Тканина укладається в стелажі з дотриманням сортування тканини за супроводжува​льним документом, тобто за партіями, артикулам і призначенням, що полег​шує Виконання наступних операцій підготовки тканини до розкрою.
Розпаковану тканину зберігають на стелажах партіями за видами тканин вкладаючи куски торцевою частиною з ярликом назовні. Розпаковка зарубіжних тканин відбувається у присутності експерта. Довжину тканини в куску вимірюють одночасно з якісним контролем тканини на промірочно - розбраковочних станках.
Розбраковку і промір тканини здійснюють і на звичайних трьохметрових столах. Промірочний стіл довжиною 3 м, шириною 1,7 м, висотою 0,9м, має дві вимірювальні лінійки: одну на першому кінці для вимірювання ширини тканини, другу - вздовж по краю для замірювання довжини краю, цю залишився. Ширину вимірюють через кожні 3 м. Результати заносять в паспорт куска. В паспорт куска, крім результатів замірів ширини, вносяться номер артикула тканини, номер куска, що наданий йому підприємством, яр​ликову фактичну Його довжину, довжину ділянок між пороками, розміри і найменування пороків. Прикріплюється зразок тканина Контроль якості перевіряють у відповідності з ГОСТ.
Розпакована тканина зберігається протягом 10 днів. В цеху відбу​вається розрахунок кусків тканини в настили. Робітниці, яка робить розраху​нок кусків, дається завдання, де вказується фасон, артикул, ширина тканини, комплектовка лекал, рамка. Вона використовує паспорт куска тканини, заповнює карту розкрою. Щоб попередити попадання пороків перевіряють мож​ливість використання кожної ділянки куска між пороками розрахувати їх як окремі умовні відрізи. Виконавши розрахунок, робітниця заповнює планіровочну карту, де зазначається додатково кількість полотен в настилі.
Підбір кусків тканини для розкрою виконується одночасно по тка​нинам верху, підкладки і прикладу.
Обмеловки виконують олівцем. Виконання обмеловка здійснюється в залежності з технічними умовами розкладки, керуючись замальовками роз​кладок експериментального цеху, за якими були встановлені норми розходу
тканини. Виконуючи обмеловки, обмеловщик намагається до більш економ​ному використанню тканини.
Настилання тканини відбувається на настилочних столах, розміри яких 12 м х 1,5 м. Настилання відбувається двома робітницями вручну;
Настилання відбувається «лицем вниз», при цьому дотримуючись тех​нічним вимогам:
· Настилають тканину у відповідності з розрахунком кусків

· Полотна групують за кольорами і артикулами. Тканини одного артику​лу від іншого відділяють папером

· Полотна в настилі укладаються рівно, без перекосів і натягнення

· Кількість полотен в настилі залежить від виду тканини і товщини

Після настилання перевіряють якість настилу, кількість настилів, потім за настилом укладають обмеловку, зкріплюють а декількох місцях за* жимами.
Довжина настилів залежить від виду розкладки і кількості комбіна​цій комплектів, тобто визначається довжиною розкладки з врахуванням при* пуску по довжині настилу.
Розкрій настилу виконується комбінованим способом. Спочатку роз​сікають настил на частини ручною пересувною розкрійною машиною з вер​тикальним ножем, а потім з отриманих кусків на стрічковій машині виріза​ють усі деталі Після розкрою виконується перевірка якості викроєних дета​лей. Перевірка відбувається шляхом накладання контрольних декад на деталі.
Пачки перевірених і уточнених деталей передають для комплекту​вання. В одну пачку комплектують крій одного фасону, розміру, зросту. Для запобігання переплутування деталей в процесі виготовлення виробу, кожну деталь крою нумерують кольоровими олівцями.
3.4.2 Вибір обладнання

Для передачі сировини, напівфабрикатів і готових виробів на швейних підприємствах існують цехові - і міжцехові транспортні засоби.

Міжцехові транспортні засоби забезпечують передачу сировини, напівфабрикату або готових виробів між цехами. До таких засобів ставляться конвеєри, скати, візки, вантажні ліфти, електрокари й ін.

Внутрішньо цехові транспортні засоби служать для передачі сировини або напівфабрикатів між робітниками місцями в цеху. Із внутрішньо цехових транспортних засобів (швейного цеху) найпоширеніші  конвеєри й візки.

Обладнання для зберігання й розбраковування матеріалів. Матеріал надходить на швейне підприємство в рулонах або стосах. Після розвантаження з автомобілів матеріал направляється в складське приміщення для зберігання або в підготовчий цех для проміру, розпаковки й у розкрійний цех для розкрою.

Однією з підготовчих операцій на виробництві є розбракування матеріалів: вимір довжини і ширини, відмітка недоліків і різнокольоровості. Для цього використовуються брак-вимірювальні станки.

В швейній промисловості матеріали розкроюють партіями. Настилання виконується на столах, що складаються як правило з секцій. 

Ширина настилочного стола – 2 м, а висота - 0,9 м.

Матеріал на столі можна настилати вручну, розкладаючи матеріал з рулону по всій довжині, або механізовано з використанням транспортуючий рулон візків, що переміщаються від приводу або працюючими.

Після кожного прокладання матеріалу по краї настилу полотна відрізають ножицями, кінцевою лінійкою або спеціальними пристроями відрізання кінців полотен. 

Після розстеляння полотна настил переміщається в зону його розкрою затиском за допомогою транспортуючого механізму. Переміщення настилу здійснюється по команді з пульта керування настилочної машини.

При розкрої тканин матеріал можна різати різними способами. Розрізняють механічні способи розкрою матеріалу, термофізичні й термомеханічні. До механічних способів ставляться прості, складні, парні й комбіновані. У швейному виробництві найпоширеніші  пиляння, різання ножицями й комбінований спосіб. Простий механічний спосіб різання в основному застосовується при різанні твердих матеріалів (наприклад, виробів зі шкіри) одним з наступних способів: вирубанням, ножем і Катковим або ротаційним.

При катковому способі виконується розкрій одного полотна. Контур деталей повторюють різаки (ножі), установлені на поверхні стола. Ковзанка, придавлюючи матеріал до ножів, вирізує деталі.

У випадку розкрою ротаційним способом матеріал проходить між двома ковзанками, на одному з яких встановлені різаки.

Табл.. 3.16  Обладнання підготовчо-розкрійного цеха
	№п/п
	Клас, марка, тип
	Кількість

	1
	Розкрійна машина РЛ-4
	1

	2
	Електрозакрійна машина CS-529
	3

	3
	Прес точкової зварки Ер-65
	6

	4
	Прес для з'єднання коміра HKN-11-ИК
	3

	5
	Стрічкова розкрійна машина РЛ-4
	8

	6
	Станок перемотки тканини
	1

	7
	Вирубочний прес ПВТ-8
	2

	8
	Лінійка КЛ-2
	6

	9
	Автомат ПЯ-3
	4

	10
	Станок для друкування реквізитів
	2

	11
	Транспортер для зберігання лекал
	1

	12
	Блок вантажний ТГ-1
	1

	13
	Секційний закрійний стіл
	4

	14
	Стіл розкрійний «Карон»
	5

	15
	Прес «Kannegiesser» НКН-5,6/7
	1


3.4.3 Розрахунок кількості робітників та площі цеха
Розрахунок підготовчого виробництва.

1. Кількість піддонів для зберігання кіп не розпакованої тканини:

Q1 = d/g Σni=1 = V1i x L1i / K1i x L1i 
Q1 = 10/2,8 (x 0,13 x249)/( 7x40) = 3,3 од
2. Площа штабелів на піддонах:

F1 = Q x a x b 
F1 = 10 x 1.7 x 1 = 17 м2
3. Площа зберігання тари:

F2 = 0.5 x F1 
F2 = 0.5 x 17 = 8,5 м2
4. Кількість розпакувальників і приймальників:

Kpm = (1/mpc) x (L1i/ K1i x L1i) = 1 людина 
Knm  = (1/mpc) x (L1i/ K1i x L1i) = 1 людина

5. Площа, що займає розпакувальник:
F3 = Kp x m x 8  
F3 = 1 x 8 = 8 м2
6. Площа, що займає приймальник:
F4 = Kп x m x 4  
F4 = 1 x 4 = 4 м2
7. Загальна площа розпакувального відділення:

Fpo = (F1 + F2 / 
[image: image22.wmf]x

) + F3+ F4 
Fpo = (17 + 8,5 / 0,5) + 8 + 4 = 51 + 8 + 4 = 63м2
 Площа для розбракування тканини:

Fб = Кб1 х Sn1 + 5,4 = 8,12 м2
БПМ для верху – 3 = 1,6 х 1,7 = 2,72

8. Площа для зберігання виміряної тканини:

Fnp1 = 
[image: image23.wmf]t

х ((V1i x L1i) / (Li1 x P1i x f1i x M1i)) = 10 x ((0.25 x 249) / (33 x 0.6 x 3 x 0.8)) = 18 м2
9. Загальна площа підготовчого цеха:

Fп цеха = Fpo + Fpm + ((Fб + Fн)/ 0,5) = 90 м2

Розрахунок площі розкрійного виробництва.

Вихідні дані для розрахунку розкрійного цеха:

1. Добова потреба в матеріалах верху – 249 м2
2. Витрати часу на настилання 1 погонного метра тканини верха, с – 61,9с 

3. Кількість настильників – 6

4. Кількість змін – 1

5. Добовий випуск виробів – 318 од.

6. Пропускні можливості МРМ в зміну – 6000

7. Максимальна кількість настилів в зміну – 8 

8. Площа, що займає МРМ, м2 – 4,2

9. Кількість одночасно виконуваних настилів – 0

Визначаємо площу, необхідну для встановлення МРМ:

F1 = Nмр х (f1) = 12 м2
Площа, що займають контейнери для забезпечення роботи МРМ:

F2 = n х f2 + f3 = 14 м2
Площа, що займає настилочний стіл:

F3 = 64 м2
Площа розкрійного цеха:

Fр цеха = 12 + 14 + 64 / 0,35 = 308

Добова норма розраховується для кожного виробу і матеріалу.
Розрахунок виконується по формулі:

С  = Н * М / Ш, 

Де С – добова потреба в матеріалах, погонний метр

      Н – галузева норма витрат матеріалу, м2;

      М – добовий випуск виробів, штук;

      Ш – найчастіше зустрічаємо ширина тканини з кромками, м.

Розрахунок виконується, виконуючі дані при виготовленні штанів чоловічих камуфльованих для мисливців БМ.

Норма на тканину верха:       1,5 пог., м * 1,8 м = 2,70 м2  

28800 с : 2716 с = 10,6 од

Планова чисельність працюючих в цеху – 35 людей

Добовий випуск складає: М = 10,6 * 35 = 371 од

Добова потреба в матеріалах:

   Основна тканина:

С = 2,70 м2 * 371 од / 1,5 м  = 668 м
Всього: 668 м

Кількість працюючих всіх категорій Кр визначається за формулою:

Кр = Q * Нвр /R

Де  Q  – добова потреба в матеріалах, м;

Нвр – норма часу на одиницю виробу, с;

R – тривалість зміни, с.

1. Розрахунок розпакувальників тканини в зміну:

1 кіпа = 300 м

Кількість кіп: 668 : 300 = 2,2
Нв – норма виробітку на одну людину.

Орієнтовна Нв (по даним КТИЛП) приймається для одного розпакувальника 60–70 кіп в зміну:

2. Перевірка контролю якості тканини, промір довжини та ширини:

Q = 668 – тканини верху

Нвр = 13,7 + 9,12 = 22,82 с тканина верху

R = 8 год. = 28800 с.

3. Подача кусків тканини на промірювальні столи, розкладання по ширині після промірювання, транспортування тканини до розкрійних столів:

Q = 668 м

Нвр = 5,0 + 2,25 = 7,25 с – затрата на розвантаження

R = 8 год. = 28800 с.

Розрахунок кількості працюючих розкрійної дільниці.

Кр = Q * Нвр / R

Де Q – випуск виробів в день, од..

Нвр – норма часу на одиницю виробу, с.

R – тривалість зміни, с.

Випуск виробів в день розрахований з врахуванням чоловічих штанів камуфльованих для мисливців БМ.

4. Настилання тканини і контроль настилу:

Q = 371 од.

Нвр = 61,9 с – тканина верху

R = 8 год. = 28800 с.

5. Розсікання настилу на частини:

Q = 371 од.

Нвр = 26,0 с – тканина верху

R = 8 год. = 28800 с.

6. Викроювання деталей крою, виготовлення надсічок:

Q = 371 од.

Нвр = 135,59 с – тканина верху

R = 8 год. = 28800 с.

7. Клеймування пачок деталей (нанесення розміру-росту, початок та кінець нумерації)

Q = 371 од.

Нвр = 7,0 с – тканина верху

R = 8 год. = 28800 с.

8. Нанесення клейма:

Q = 371 од.

Нвр = 5,4 с – тканина верху

R = 8 год. = 28800 с.

9. Комплектування деталей крою:

Q = 371 од.

Нвр = 22,5+1,8+2,5+1,8 = 32,6 с – тканина верху

R = 8 год. = 28800 с.

10. Транспортування крою до місця зберігання:

Q = 371 од.

Нвр = 1,8 с – тканина верху

R = 8 год. = 28800 с.

Оскільки в роботі представлене діюче підприємство, то фактична кількість робітників для підготовчо – розкрійного цеху взята з дипломної практики:
1. 12 чоловік на стрічково-розкрійних машинах

2. 3 пари настильників

3. 12 чоловік на комплектування

4. 10 чоловік на пресах

5. 1 чоловік виписує маршрутні листи

6. 1 чоловік закриває карти

7. 1 комірник (видає крій)

8. 1 вантажник

9. 2 чоловіки на промірі

10. 1 на розрахунку карт

11. 1 майстер

Отже, загальна кількість працюючих в підготовчо – розкрійному цеху: 
45 чоловік
3.4.4 Схема етапів виготовлення виробів  - розкрійне виробництво

3.5 Проектування процесу зберігання готової продукції

Основними параметрами, що характеризують потужність загально товарного складу, є: 
складська площа (м2), 
складський обсяг (м3), 
ємність - місткість (м3, умовний піддон, вагон).

При висоті складських приміщень до 6 метрів потужність складу визначається складською площею;
Види складів.

Склади підрозділяються на матеріальні, виробничі, збутові й ін. Матеріальні, або постачальницькі склади призначені для зберігання вступників ззовні сировини, матеріалів, палива й напівфабрикатів. 
У виробничих складах зберігаються напівфабрикати власного виробництва, інструменти, запасні частини для встаткування. Збутові склади призначені для зберігання готової продукції й відходів виробництва. 
Інші склади використаються для зберігання резервного встаткування й для інших потреб. 
Кількість, склад, ємність і спеціалізація складів утворюють структуру складського господарства підприємства. 
Організація складів, їхнє технічне оснащення й розміщення на території фабрики мають істотне значення для роботи й економіки підприємства. Організація складського господарства впливає на пропускну здатність складів, трудомісткість і собівартість складських робіт, на величину внутрішньозаводських транспортних витрат і т.д. 

Устаткування складів підрозділяється на підйомно-транспортне, технологічне, допоміжне.

Для механізації робіт у складах варто застосовувати наступне підйомно-транспортне встаткування: 
електровантажники, автонавантажувачі, електроштабелери, вантажні ліфти, крани-штабелери електричні; крани бруківки електричні, електровізки, засоби безперервного транспорту.

До технологічного встаткування відносяться: 
стелажі, піддони, виробничо-складська тара, устаткування для пакування, ваго вимірювальні прилади, механізовані вішала, кронштейни-каретки.

Габаритні розміри стелажів для довгомірних і великогабаритних товарів варто приймати з урахуванням габаритних розмірів товару.

Для зберігання готового виробу в підвішеному виді варто застосовувати механізовані вішала, кронштейни-каретки, спеціальні стійки піддони зі штангами.


3.5.1 Вибір обладнання

Табл.. 3.17  Розподіл устаткування по операціях технологічного процесу

	№

П.П
	Найменування операцій технологічного процесу
	Устаткування

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	1
	Знімання універсальних контейнерів вантажопідйомністю до 5 т і доставка їх на контейнерний майданчик
	Крани підвісні електричні, автонавантажувачі

	2
	Пакетування тарно-штучних вантажів (покладених на плоскі або сітчасті піддони) 
	Містки пересувні, візка з гідравлічним і механічним підйомом вив, електровізки з піднімальним пристроєм, електровантажники

	3
	Пакетних тарно-штучних вантажів (покладених на плоскі або сітчасті піддони)
	Площадки зрівняльні стаціонарні, візки ручні з гідравлічним підйомом вив, візки ручні з механічним підйомом вив, електровізки з піднімальним пристроєм, електровантажники

	4
	Універсальних контейнерів, вантажопідйомністю до 5 т
	Електровізки піднімальною платформою

	5
	Пакетованих тарно-штучних вантажів (покладених на плоскі або сітчасті піддони)
	Візки ручні з гідравлічним підйомом вив, візки ручні з механічним підйомом вив, електровізки з піднімальним пристроєм, електровантажники електротягачі із причепами

	
	Приймання товарів в експедиції

в тому числі:
	 

 

	6
	Часткова перекладка товарів на піддони
	Крани консольні електричними поворотними й настінні зі змінними вантажозахватними пристроями, талі електричні зі змінними вантажозахватними пристроями

	7
	Розкриття частини тари для можливості проведення кількісної і якісної перевірки
	Підйомно-поворотний стіл, механізований пневмоелектро-, віброінструмент для перерізання стрічки й дроту, витягу цвяхів, розкриття коробів

	7
	Доставка товарів до робочого місця бракера
	Секційні приводні й не приводні роликові доріжки, конвеєри стрічкові, електровізки платформні з піднімальним пристроєм, візки ручні з гідравлічним і механічним підйомом вив, електровантажники

	8
	Проведення бракером якісної перевірки товарів
	Брако-вимірювальні машини для тканин, секційні приводні й не приводні роликові доріжки, конвеєри стрічкові, талі з вантажозахватними пристроями

	9
	Пакетування товарів, прийнятих бракером, на плоских, сітчастих або стоякових піддонах 
	Крани консольні електричними, поворотними й настінні зі змінними вантажозахватними пристроями, талі електричні зі змінними вантажозахватними пристроями

	10
	Доставка пакетованих (покладених на піддони) вантажів у зону зберігання 
	Електровізки з піднімальним пристроєм, електротягачі із причепами, електровантажники щілинний ланцюговий конвеєр із причіпними візками з адресуванням,  ручні візки з гідравлічним і механічним підйомом вив

	11
	Укладання піддонів з товаром у штабелі 
	Електровантажники

	12
	Укладання піддонів з товаром у стелажі 
	Електровантажники - у прохідні стелажі, електроштабелери, крани-штабелери опорні, керовані з підлоги, стелажні крани-штабелери з ручним керуванням, стелажні крани-штабелери з автоматичним керуванням, 

	13
	Зберігання одягу у підвішеному виді 
	Багатоярусні спеціалізовані конвеєри, піддони для готового плаття, комплекс устаткування з використанням кронштейнів-кареток

	14
	Комплектування партій товарів на відправлення по вимогах замовника
	 

	15
	Виїмка піддонів з товарами зі штабеля 
	Електровантажники

	16
	Виїмка піддонів з товарами зі стелажів 
	стелажні крани-штабелери з ручним, автоматичним і змішаним керуванням, комплекси складського встаткування механізовані й автоматизовані

	17
	Подача піддонів з товарами до місць комплектувальників
	електровізки з піднімальним пристроєм, ручні візки з гідравлічним і механічним підйомом вив, багатоярусні спеціалізовані конвеєри, комплекс устаткування з використанням кронштейнів-кареток

	18
	Комплектування товару по вбраннях торгово-оперативного відділу
	Стелажні - крани-штабелери з ручним або змішаним керуванням для комплектування тарно-штучних вантажів, столи підйомно-поворотні


Для транспортування швейних виробів і матеріалів використовують тверду, напівтверду і м’яку тару. Тверда тара – дерев’яні та фанерні ящики; напівтверді – кіпи; м’яка тара – кіпи без планок, тюки та рулони.
Належний догляд з швейними матеріалами та виробами, забезпечення оптимальних умов зберігання дає змогу не тільки зберегти їх первинний зовнішній вигляд, а й продовжити термін їх використання. Тому правила догляду за текстильними полотнами й виробами регламентуються відповідними нормативними документами (стандартами, технічними умовами, інструкціями, пам’ятками за доглядом окремих видів полотен).

3.5.2 Розрахунок кількості робітників та площі цеха
Визначення площі основного виробничого призначення (складського корпуса).

Складську площу варто визначати по формулі: 

[image: image24.png]Scwr =5 cexy + Soxcn + S hac



м2
Sскл = 18,3 + 9 + 9 = 37 м2
де: Sсекц - площа секцій зберігання, м2;

[image: image25.png]Scexny = Srp +Smp + So1b



 м2
Sсекц = 6,3 + 10 + 2 = 18,3 м2
де: Sотб - площа, необхідна для проведення робіт з кількісного і якісного прийому товарів, відбору й передпродажної підготовки;

 Sгр - вантажна площа, що займає устаткуванням (стелажами, піддонами, контейнерами), призначеними для зберігання товарів, м2;

[image: image26.png]


 м2
Sгр =  6,3 м2
де: E - ємність складських секцій, ум. піддон

 n - площа, необхідна для установки одного піддона, м2 

 при зберіганні в штабелі n=1

 при зберіганні в стелажах n=1,2

 g - кількість ярусів укладання піддонів з товаром по висоті (для складів висотою 6 метрів приймається в середньому 4 яруси).

 Площі проходів (Sпр) і (Sотб) визначаються шляхом множення вантажної площі на коефіцієнти

 [image: image27.png]
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Sпр = 6,3 х 1,5 = 10 м2
[image: image28.png]Sot6 =Srpx0,22



 м2
Sотб = 6,3 х 0,22 = 2 м2
Площа експедиції визначається по формулі:

[image: image29.png]Saxenm = QcyT Xn XK



 м2
Sексп = 5,2 + 1,2 + 2,3 = 9 м2
Площа цехів фасування Sфас визначається залежно від  продуктивності й устаткування. Необхідність організації цехів фасування вказується в завданні на проектування.

При розташуванні в складських секціях робочих місць завідувача складом і комірників допускається обгороджувати їхніми заскленими перегородками на висоту 1,8 метра.

Площу на одне робоче місце варто приймати в розмірі 3-4 м2.

Визначення чисельності працівників складу

 До основних виробничих робітників складу відносяться: вантажники, механізатори, комірники. Чисельність їх варто визначати по формулі:

[image: image30.png]_ Hap XQ'XEy XKy
T



, людей

Чр = 16 х 5,3 х 1,14  х 1,1 /  8 = 13 ч
де: Hвр - норма часу на 1 умовний піддон або 1 т  вантажу, що переробляє, для конкретного виду роботи, виконуваної одним працівником,л.

 Ф - тривалість зміни, годин

До допоміжних робітників ставляться робітники, зайняті на операціях по обслуговуванню встаткування всіх енергетичних установок працівники зарядних станцій, ремонтно-механічної й столярної майстерень.

Чисельність керівних, інженерно-технічних працівників, що служать і інших фахівців варто визначати залежно від  товарообігу складу.
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Малюнок 3.5.1. Схема роботи складу зберігання готової продукції
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Рисунок 3.1 Варіанти технологічної обробки коміру
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б) варіант 1
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                               Рисунок 3.2 Варіанти технологічної обробки манжет


а) варіант 1


б) варіант 2
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