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Введение


Изготовлением одежды занимаются не только промышленные предприятия, но и предприятия, работающие по индивидуальным заказам населения, а также индивидуальные предприниматели, которые зачастую представляют в одном лице весь перечень специалистов по изготовлению швейных изделий. Это и модельер, и конструктор, и технолог, и непосредственный исполнитель модели.

Современные уровни социального и экономического развития общества требуют квалифицированного рабочего и специалиста, конкурентноспособного на рынке труда, которому присущи такие черты как  инициативность, самостоятельность, предприимчивость. Рынок требует глубоких знаний и творческого подхода к делу. От специалиста и рабочего требуется воспитание потребности к самообразованию и развитию технического мышления, понимания научных основ техники и технологии производства, умение выбирать наиболее оптимальные методы обработки швейных изделий, что способствует повышению производительности труда, снижению трудоёмкости, а следовательно снижает себестоимость изделия.
Проектируя швейное изделие, мы осознанно или не осознанно решаем следующие задачи – определяем для кого предназначено изделие; на какой случай; где его будут носить; в какое время; какой срок службы этого изделия; какая конструкция лучше подойдёт к привязке к конкретной ткани; какой пакет клеевых материалов дольше обеспечит товарный вид изделия; какой метод обработки лучше всего подходит к данной конструкции, материалам, комплектующим; какой.., какой…? Только определив степень важности каждого аспекта можно получить ожидаемый результат.

В данной исследовательской работе представлена методика выбора оптимального метода обработки технологического узла в зависимости от степени важности задаваемых параметров, которые берутся в основу: вид швейного изделия и его предполагаемые объёмы производства, улучшенные эстетические характеристики модели, функциональные качества, минимальные затраты на производство и пр. В качестве примера рассмотрена разработка технологической последовательности изготовления кармана на передних половинках брюк с фигурным входом.
Для обоснования выбранного метода обработки дана оценка эффективности методов обработки кармана по различным показателям, которая сведена в таблицу. Для большей наглядности результаты работы оформлены в виде диаграмм.

1. Варианты технологической обработки кармана на передней половинке брюк с фигурным входом

Итак, швейное проектируемое изделие состоит из деталей и узлов, т.е. имеет рукава, воротник, карманы, манжеты, подкладку и т.д. это специальная или повседневная одежда, которую можно будет носить каждый день ( на отдельные участки могут действовать нагрузки различного характера), или предназначенная только для торжества. Срок службы и функциональность изделия «вытекают» из его назначения и зависит от выбранных материалов и комплектующих, а также конструкторско-технологического решения модели.

Один вопрос, связанный с конкретным конструкторско-технологическим решением модели, - и много вариантов ответов по выбору оборудования, материалов, методов обработки в зависимости от того, какие критерии берутся в основу: вид изделия и его предполагаемые объёмы производства, улучшенные эстетические характеристики модели и, возможно, недостаточно функциональные качества, высокие эксплуатационные характеристики и минимальные затраты на производство и пр. Вопросы технологического и конструкторского характера необходимо решать в привязке к конкретному помещению, оборудованию, квалификации работников, материалам и комплектующим.

В работе предлагается методика выбора метода обработки узлов в зависимости от степени важности задаваемых параметров. Для большей наглядности оценки эффективности методов обработки рассмотрен пример обработки кармана с фигурным входом на передней половинке брюк.

На рисунках 1, 2, 3 и 4 представлены варианты технологической обработки кармана. Как видно, внешне карман во всех четырёх случаях выглядит совершенно одинаково. Но в каждом варианте заложена своя конкретная особенность.

Традиционно применяемая обработка показана на рисунке 1. Для этого способа необходимы универсальные и специальные швейные машины, а также оборудование для влажно-тепловой обработки.

Далее предлагаются следующие варианты: обработка кармана с использованием максимального количества специального оборудования (рисунок 2), без применения клеевых прокладочных материалов (рисунок 3), с минимальным количеством оборудования (рисунок 4). В таблицах 1, 2, 3 и 4 под каждым методом обработки представлены фрагменты технологической последовательности изготовления узла без учёта операций по внутрипроцессной  влажно-тепловой обработки. (В вариантах 1 и 2 не учтено время дублирования обтачки, т.к. не рассматриваются операции подготовительно-раскройного производства, которые, в свою очередь, также необходимо учитывать при оценке эффективности выбранного метода обработки). Время на каждую операцию дано с учётом применяемого оборудования.

1.1 Типовая обработка
Таблица 1
Технологическая последовательность типовой обработки кармана
	№
	Наименование операции
	Вид работ
	Разряд
	Время,

сек.
	Оборудование 

	1.
	Обметать нижний срез подзора
	СМ
	2
	10
	Brother МА-В551

	2.
	Обметать нижний срез обтачки
	СМ
	2
	10
	Brother МА-В551

	3.
	Настрочить подзор на мешковину
	М
	2
	17
	Juki 555-4

	4.
	Притачать обтачку
	М
	3
	18
	Juki 555-4

	5.
	Проложить отделочную строчку
	М
	3
	25
	Juki 555-4

	6.
	Настрочить обтачку на нижнюю мешковину
	М
	2
	17
	Juki 555-4

	7.
	Стачать мешковину с одновременным обмётыванием
	СМ
	3
	46
	Juki М02516

	8.
	Стачать боковой срез
	М
	3
	92
	Juki 555-4

	9.
	Поставить закрепку
	СМ
	3
	25
	Juki LK-980
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Рисунок 1- Карман на передней половинке с фигурным входом 
(типовая обработка)
1.2 Максимальное использование оборудования

Таблица 2
Технологическая последовательность  обработки кармана 

с максимальным использованием оборудования
	№
	Наименование операции
	Вид работ
	Разряд
	Время,

сек.
	Оборудование 

	1.
	Настрочить подзор на мешковину
	СМ
	2
	17
	Iamato DF-1510

	2.
	Притачать обтачку
	М
	3
	18
	Juki 555-4

	3.
	Проложить отделочную строчку
	М
	3
	25
	Juki 555-4

	4.
	Настрочить обтачку на мешковину
	СМ
	2
	17
	Iamato DF-1510

	5.
	Стачать мешковину с одновременным окантовыванием
	СМ
	3
	48
	Juki М02516

	6.
	Стачать боковой срез
	М
	3
	92
	Juki 555-4

	7.
	Поставить закрепку
	СМ
	3
	25
	Juki LK -980
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Рисунок 2- Карман на передней половинке с фигурным входом

(максимальное использование оборудования)

1.3. Без использования клеевых прокладочных материалов

Таблица 3
Технологическая последовательность  обработки кармана 

без использования клеевых прокладочных материалов
	№
	Наименование операции
	Вид работ
	Разряд
	Время,

сек.
	Оборудование 

	1.
	Настрочить подзор на мешковину
	М
	2
	19
	97 кл.

	2.
	Притачать обтачку
	М
	3
	20
	97 кл.

	3.
	Проложить отделочную строчку
	М
	3
	23
	97 кл.

	4.
	Окантовать нижний срез обтачки мешковиной
	М
	2
	23
	97 кл.

	5.
	Стачать нижний срез мешковины
	М
	3
	30
	97 кл.

	6.
	Отстрочить мешковину на расстоянии 5 мм от шва стачивания
	М
	3
	40
	97 кл.

	7.
	Стачать боковой срез
	М
	3
	92
	97 кл.

	8.
	Поставить закрепку
	СМ
	3
	25
	Juki LK -980


[image: image3.jpg]|
| S \ o
X 42/? // e ﬁ

= ///////

b





Рисунок 3- Карман на передней половинке с фигурным входом

(без использования клеевых прокладочных материалов)
1.4. Минимальное использование оборудования
Таблица 4
Технологическая последовательность  обработки кармана

с минимальным  использованием оборудования
	№
	Наименование операции
	Вид работ
	Разряд
	Время,

сек.
	Оборудование 

	1.
	Притачать подзор на мешковину
	М
	2
	15
	97 кл.

	2.
	Проложить отделочную строчку по намеченной линии, одновременно закрепляя мешковину
	М
	3
	20
	97 кл.

	3.
	Окантовать нижний срез обтачки мешковиной
	М
	2
	20
	97 кл.

	4.
	Стачать боковой срез
	М
	3
	92
	97 кл.

	5.
	Поставить закрепку
	СМ
	3
	28
	220 кл.
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Рисунок 4- Карман на передней половинке с фигурным входом

(минимальное использование оборудования)

2. Оценка эффективности методов обработки кармана

При выборе метода изготовления технологического узла в первую очередь оценивают его эффективность по времени изготовления и производительность труда, по количеству используемого оборудования и энергоёмкости этого оборудования, по количеству комплектующих и по эксплуатационным качествам узла.
2.1 Время изготовления (трудоёмкость Т)

Затрата времени на выполнение кармана складывается из суммы затрат времени на выполнение технологически неделимых операций:

Т1=10+10+17+18+25+17+46+92+25=260 сек.

Т2=17+18+25+17+48+92+25=242 сек.

Т3=19+20+23+23+30+40+92+25=272 сек.

Т4=15+20+20+92+28=175 сек.

2.2. Производительность труда за 8 часов

Производительность труда определяется по формуле:

ПТ=М/Т                                                                                        (1)

где М- рабочее время смены, 8 часов=28800 сек.;
       Т- трудоёмкость изготовления узла, сек.
ПТ1 = 28800/260=111 шт.

ПТ2 = 28800/242=119 шт.

ПТ3 = 28800/272=106 шт.

ПТ4 = 2800/175=165 шт.

2.3. Количество используемого оборудования О
Применяемое оборудование соответствует оборудованию, принятому в технологической последовательности неделимых операций:

О1= 4 шт.

О2= 4 шт.

О3= 2 шт.

О4= 2 шт.

2.4. Энергоёмкость оборудования (Э)

Данный показатель установлен по сумме мощности каждой единицы оборудования в зависимости от количества раз применения данной швейной машины. Показатели мощности оборудования (1;7):

Brother МА-В551 – 0,39 кВт
Juki 555-4             -  0,28 кВт

Juki М02516         -  0,41 кВт

Juki LK -980         - 0,65 кВт

Iamato DF-1510    - 0,87 кВт

97 кл                      - 0,37 кВт

220 кл                    - 0,55 кВт

Э1= 0,39x2+0,28x5+0,41+0,65=3,24 кВт

Э2=0,87x2+0,28x3+0,41+0,65=3,64 кВт

Э3=0,37x7+0,65=3,24 кВт

Э4=0,37x4+0,55=2,03 кВт
2.5. Комплектующие

Количество комплектующих определяется по числу деталей, необходимых для изготовления данного кармана:
1) мешковина – 2 шт.

     обтачка – 1 шт.

     клеевая для обтачки – 1 шт.

     отрезной бочок – 1 шт.

К1=2+1+1+1=5 шт.

2) мешковина – 2 шт.
     обтачка – 1 шт.

     клеевая для обтачки – 1 шт.

     отрезной бочок – 1 шт.

     полоска материала для окантовывания срезов мешковины – 1 шт.

К2=2+1+1+1+1=6 шт.
3) мешковина – 2 шт.

     обтачка – 1 шт.

     отрезной бочок – 1 шт.

К3=2+1+1=4 шт.

4) мешковина – 1 шт.

     отрезной бочок – 1 шт.

К4=1+1=2 шт.

2.6. Эксплуатационные качества (Эк)

Большое значение для сохранения вида и формы одежды и увеличения срока её носки имеют эксплутационные качества всех технологических узлов. К эксплуатационным свойствам относятся прочность, износостойкость, сминаемость, жесткость и др.

Общеизвестен тот факт, что использование клеевых прокладочных материалов и применение оборудования, стежкообразование которого происходит путём переплетения большого количества швейных ниток повышает износостойкость, прочность и жёсткость отдельных узлов изделия, что в свою очередь увеличивает эксплуатационные качества данного технологического узла.

Следовательно, если за максимум взять 1 балл, а за минимум – 4 балла, то можно распределить показатели следующим образом:

Эк1= 2 балла
Эк2=1 балл
Эк3=3 балла
Эк4=4 балла
Так как в третьем и четвёртом вариантах не использовались клеевые прокладочные материалы, то показатели здесь больше, чем во втором и третьем вариантах, где помимо клеевых материалов применяется специальное оборудование.
На основании разных расчётов предлагаемых вариантов обработки кармана оценка эффективности методов их обработки по различным показателям сведена в таблицу 5. для большей наглядности результаты работы представлены в виде диаграмм на рисунках 5-8.

Таблица 5
Оценка эффективности методов обработки кармана
	Показатель 
	Ед.изм.
	Типовой 

вариант
	Предлагаемые варианты

	
	
	1
	2
	3
	4

	Время изготовления
	сек.
	260
	242
	272
	175

	Количество используемого оборудования
	шт.
	4
	4
	2
	2

	Энергоёмкость оборудования
	кВт
	3,24
	3,64
	3,24
	2,03

	Эксплуатационные качества
	балл
(1-мin,

4-мax)
	2
	1
	3
	4

	Комплектующие 
	шт.
	5
	6
	4
	2

	Производительность за 8 часов
	шт.
	111
	119
	106
	165
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Рисунок 5 - Время изготовления технологического узла (сек.)
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Рисунок 6 - Производительность за 8 часов (шт.)
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Рисунок 7 - Количество используемого оборудования (шт.)
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Рисунок 8 - Энергоёмкость используемого оборудования (кВт)
Выводы
В результате проведённой оценки эффективности предлагаемых методов обработки кармана можно сделать следующие выводы:

1. Высокие функциональные качества кармана и высокая производительность обеспечиваются в четвёртом варианте обработки. Это видно по показателям: время изготовления и производительность труда за 8 часов. При этом в данном варианте самые минимальные энергоёмкость оборудования и его количество.

2. Если для швейного изделия важны эстетические характеристики и используются дорогие материалы, то лучше всего остановиться на втором способе, в котором максимально используется специальное оборудование. Следовательно,  энергоёмкость достаточно высокая, но время изготовления и производительность по сравнению с первым и третьим вариантами имеют средние величины, т.е. себестоимость данного узла будет не так уж и велика.

3. Но если на предприятии по ряду причин отсутствует специальное оборудование, то необходимо выбрать вариант типовой обработки, т.е. первый. Время изготовления и производительность имеют показатели лучше по сравнению с третьим вариантом, а энергоёмкости этих вариантов равны. Следовательно, себестоимость технологического узла, выполненного первым способом ниже.

В зависимости от того, какие показатели являются для Вас определяющими, Вы и выбираете тот или иной метод обработки.
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